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RESUMEN

La necesidad de Implementar un Sistema de G estién de Calidad bajo las
Normas Sanitarias Hazard (H.A.C.C.P) en la empresa Marata S.A.
responde a un desafi6 para los directivos de la compafia en su afan de
m antenerse en el medio y buscar de esta manera nuevos mercados frente a
la concepcién de un mundo globalizado y com petitivo tanto en el mercado
interno y externo de comercializacion de productos del mar y

especificamente de la denominada pesca artesanal que es en la que se

desenvuelve la empresa.

Este trabajo de investigacién pretende ser una herramienta atil para la
empresa Marata S.A., tomando en cuenta las especificaciones e instructivos
em itidas por las Normas Hazard, que se pondran en préactica después de
haber realizado un diagnostico situacional de la empresa en todos sus
departamentos, secciones y procesos que se realizan para el procesamiento

de pesca artesanalcon productos frescos y congelados.

Dentro del analisis de la implementacién del sistema de gestion de calidad,
se tomaran basicamente los siguientes elementos: los principales problem as
detectados en la planta, sus aéreas criticas, la secuencia de los procesos,
etapas para el procesamiento de pesca artesanal, los puntos criticos de
control segun las Normas Hazard y una nueva estructura organizacional de
la planta, ya que este analisis permitirda tener precios com petitivos, abarcar
mercados cautivos, mantener a los clientes de la empresa y atraer un

numero adicional de potenciales clientes del mercado interno y externo.

Se espera que cuando se implante este sistema de gestion de calidad bajo
las Normas Sanitarias Hazard (H.A.C.C.P) en la empresa Marata S.A., se
logre tener una gestiobn empresarial apropiada considerando los aspectos y

elementos que intervienen en la mism a.



SUMMARY

The need to implement Quality Management System under the Sanitary
Norms Hazard (HACCP) in the enterprise Marata S.A meets a challenge for
the different directives of the company in their interest in maintaining
them selves in the environment to look this way for new markets in front of
the conception of a globalized and com petitive world both in the internal and
external market of sea food commercialization and specifically of the so

called artisan fishing in wich the enterprise is involved.

This investigation work tries to be useful tool for the enterprise M arata S.A,
taking into account the specifications and instructions from the Hazard
Norms which will be put into practice after having carried out a situational
diagnosis of the enterprise in all its deparments, sections and processes
which are conducted to process the artisan fishing with fresh and frozen

products.

W ithin the analysis of the quality management system implementation the
following elements will, basically, be considered: the principal problems
detected in the plant, its critical areas, the process sequence, steps for the
artisan processing, the control critical points according to the Hazard Norm s
and a new organizational plant structure as this analysis will allow to have
com petitive prices, involve captive markets, maintain the enterprise clients
and attract an additional number of potential clients of the internal and

external market.

Its is expected that, when this quality management system wunder the
Sanitary Norms Hazard (HACCP) is implanted in the enterprise Marata S.A
to be able to have an appropriate enterprise management considering the

aspects and elements intervening in it.
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CAPITULO |

1. INTRODUCCION

1. 1. ANTECEDENTES

En la ciudad de Salinas, Cantén Santa Rosa, Provincia de Santa Elena, se

encuentra instalada desde el afio de 1995, la Empresa Marata S.A, la mism a

gue se dedica a la comercializacién de pesca en el mercado nacional e

internacional, debiendo prestar servicios de optima calidad a sus clientes ya

que de esto depende un eficiente funcionamiento y administracién de esta

planta procesadora de pescado.

Esta empresa almomento se encuentra en franco desarrollo y como objetivo

principal tiene el posicionarse en el mercado local para luego incursionar en

el campo de las exportaciones, pero al ser administrada de wuna forma

tradicional tiene problemas como la falta de definicién de responsabilidades

de sus miembros, ausencia de manuales de procedimientos, utilizacién

parcial de la capacidad instalada, falta de un sistema de gestién de calidad,

etc. lo cual puede incidir en la productividad y eficiencia de la misma; por lo

gue es imprescindible disefiar e implementar un sistema de gestién de

calidad que es wuna exigencia actual de los mercados nacionales e

internacionales.

Si partimos del concepto que Calidad es el grado al cual un determinado

producto satisface los deseos y expectativas de los consumidores y al



concebirse en la actualidad que la Calidad Total es un Modelo de G estion

que basado en un sistema empresarial orientado hacia la calidad que

persigue la satisfaccion de todos aquellos entes qgue se encuentran

relacionados con la organizacién tanto externa como internamente, por esta

razén es que se puede afirmar que si se va a implementar la calidad total,

esta debe nacer de un plan de calidad, mediante el cuallas organizaciones

pretendan implementar la mejora de la calidad como enfoque de gestion,

para lo cual se debe de analizar aspectos organizativos y de mejora de

procesos.

En la actualidad la actividad pesquera en nuestra regiéon costanera de

nuestro pais es una actividad econdmica generadora de recursos

econdmicos, debido a la gran variedad de especies marinas en nuestras

costas y la gran aceptacién que estan tienen en los mercados locales y

regionales, pero debido a la competencia existente en el mercado las

empresas que se dedican a estas labores deben actualizarse y

especializarse en técnicas actuales de planificacién, adm inistracion,

reingenieria de procesos y calidad total para poder ser com petitivos dentro

del mercado nacional e internacional.

1. 2. DEFINICION DE LA INVESTIGACION

La gerencia de la empresa Marata S.A. se encuentra comprometida con la

seguridad alimentaria y calidad de sus productos, que son una primordial



exigencia en los mercados internacionales previa para su exportacién,

aplicando para esto todos los procedimientos necesarios e indispensables

en cada una de las actividades, supervisando cada uno de los procesos que

van desde la adquisicion de los productos hasta elenvié almercado exterior.

Para ampliar el mercado de exportacién la empresa estd comprometida a

ingresar a mercados de Norteamérica y a los paises de la Comunidad

Europea, los mismos que son mas estrictos en sus politicas de ingreso de

productos alimenticios, para lo cual se cumple con algunos prerequisitos

basicos en las instalaciones de la planta, en la recepcién de los productos y

en el personal que interviene en el proceso, condiciones de higiene vy

saneamiento, sistemas de seguridad industrial, etc. Por lo cual facilitara la

implementacién de un Sistema de Gesti6n de Calidad bajo las Normas

Sanitarias Hazard (HACCP); para poder cumplir con los diferentes

organismos de control; ya que la empresa tiene como objetivo meta la

exportacion de productos del mar tanto frescos como congelados, mediante

la compra de la materia prima (pesca fresca), la misma que debe cum plir con

una serie de procesos hasta obtener un producto terminado 6ptimo para la

exportacion.

El propésito de esta implementacion es brindar a los clientes de la em presa

y a los consumidores finales productos de acuerdo a las normas sanitarias

Hazard que son indispensables por medio de la elaboracién de un manual

de procedimientos para determinar los puntos criticos de controldel proceso



y asi tener un aseguramiento de la calidad de sus productos, desde la

recepciéon de la materia prima hasta su comercializacién.

A través de este sistema se pretende que la empresa cumpla con todos los

requerimientos necesarios para poder am pliar su mercado de exportaciones

sin ningun tipo de restricciones y barreras, cumpliendo asi de esta manera

con la misién, visién y objetivos de la empresa, para el beneficio de sus

accionistas, trabajadores y de la comunidad que se encuentra inmersa en el

sector pesquero de la Provincia de Santa Elena, el cual depende

exclusivamente delcampo turistico y de la pesca artesanal.

1. 3. JUSTIFICACION TECNICA ECONOMICA DE LA INVESTIGACION

Con este proyecto se va a mejorar la gestioén en la Empresa MARATA S.A

por medio de la implementacién de un Sistema de G estion de Calidad, para

lo cual se debe realizar un diagnodstico de la situacién actual de la em presa,

definir los procesos que se realizan en wella, establecer un plan de

m ejoramiento continuo, definir una estructura organizacional por procesos y

estandarizar los procesos mejorados mediante la implementacion de

manuales de procedimientos, aplicacion de normas de calidad sanitarias,

gue ayuden a mejorar la administracion de la planta y de esta manera elevar

la eficiencia, organizacién y productividad de la mism a.



Con la realizacién del presente proyecto la empresa Marata S.A obtendra un

m ejoramiento significativo de la capacidad de produccién y por ende un

incremento en sus ingresos al volverse la empresa mucho mas eficiente y

rentable.

Al mejorar sus procesos internos de la empresa y la calidad en el servicio

que brinda a sus clientes se beneficiara no sola a la empresa, sino a sus

accionistas, directivos, empleados, trabajadores y a los consumidores

finales.

Desde el punto de vista profesional, eltema es de gran interés ya que en la

actualidad este tipo de aplicaciones de gestioén de calidad y mejoramiento

continuo son muy comunes e importantes y servirAn para aplicar los

conocimientos recibidos en nuestra carrera y para nuestro futuro desempefio

profesionalcomo ingenieros industriales.

1. 4. OBJETIVOS

1. 4.1. OBJETIVO GENERAL

Implementar un Sistema de G estién de Calidad bajo las Normas Sanitarias

Hazard (H.A.C.C.P) en la empresa Marata S.A.



1. 4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Establecer un diagnéstico de la situacién actualde la empresa, mediante

un Analisis Estratégico de Problemas de la planta.

Proponer un Sistema de G estion de Calidad y Mejoramiento Continuo

que incremente la capacidad de produccién e ingresos de la empresa.

Desarrollar los requisitos establecidos para la Implementacién de un

Sistema de G estién de Calidad en la empresa.

Realizar el analisis de los beneficios de la Implementacién de un Sistem a

de G estiobn de Calidad en la planta.

1. 5. INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA MARATA S.A.

1. 5.1. RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA MARATA S.A.

La empresa Marata S.A. se constituyo en Mayo de 1995 para dedicarse a la

actividad de la exportacion de productos del mar hacia varios mercados

internacionales, teniendo a la presente fecha como actividad de la com paiia

el procesamiento y la comercializacién de la pesca blanca tanto fresca como

congelada.



M arata S.A., cuenta en la actualidad con una capacidad instalada para el

procesamiento de 40 Tn. de materia primas diarias, disponiendo cadm aras de

m antenimiento y congelacién para almacenar 750 Tn. de producto en

proceso y terminado.

La infraestructura de la planta alberga alrededor de 150 empleados los

cuales realizan su labor diaria bajo las m as estrictas normas y estandares de

higiene y calidad, complementandose con equipos de muy buena tecnologia,

como camaras frigorificas de mantenimiento y tuneles de <congelacién

completamente equipados, magquinas de empacado al vacio, salas de

proceso, vehiculos refrigerados para la transportacion del producto, entre

otras.

1. 5.2. LOCALIZACION DE LA EMPRESA MARATA S.A.

La empresa Marata S.A. se encuentra ubicada en la Parroquia Santa Rosa

del Cantén Salinas, de la Provincia de Santa Elena, con una extensién de

3.500 metros cuadrados de la Manzana N° 16 de la mencionada parroquia,

colindando con la riviera delocéano pacifico que bafia nuestras costas.



1. 5.3. MISION DE LA EMPRESA MARATA S.A.

M arata S.A., es una empresa que se dedica a la actividad pesquera en las
fases de compra, procesamiento y comercializacién interna y externa de
productos del mary brinda servicios de mantenimiento de frio y congelacion
de pesca, que busca satisfacer de manera permanente las necesidades vy
expectativas de los clientes, obteniendo beneficios que satisfagan a sus

accionistas, trabajadores y colaboradores de la em presa.

1. 5.4. VISION DE LA EMPRESA MARATA S.A.

La Visién de Marata S.A., es convertirse en una de las empresas lideres en
la comercializacién de la pesca blanca tanto fresca como congelada en el

mercado nacional e internacional, ofreciendo un valor agregado a todos sus

productos y servicios prestados.

1. 55. FILOSOFIA DE LA EMPRESA MARATA S.A.

M arata S.A. es una empresa dedicada a la extraccién, proceso y exportacion
de productos del mar, en estado fresco y congelado y a la prestacion de
servicios de mantenimiento de frio y congelacion de pesca, basandose en el
profesionalismo y en el concepto de satisfacer las necesidades de sus

clientes.



CAPITULO II

2. MARCO REFERENCIAL Y TEORICO

2. 1. MARCO REFERENCIAL

2. 1.1. LA GERENCIA INTEGRAL

Para hablar de Gerencia Integral, primeramente debemos establecer vy

conocer que es la Competitividad. Entendemos por ventaja com petitiva a la

capacidad de wuna organizacién publica o privada, Ilucrativa o no, de

m antener sistem aticamente ventajas comparativas que le permitan alcanzar,

sostener y mantener una determinada posicién en el entorno socio

econo6mico.

La com petitividad tiene incidencia en la forma de planear y desarrollar

cualquier iniciativa de negocios, lo que esta provocando obviamente una

evolucion en el modelo de empresa y empresario. La ventaja com parativa de

una empresa, esta en su habilidad, recursos, conocimientos, atributos, etc.

de los cuales dispone dicha empresa y que carecen o tienen en menor

medida sus competidores, lo cual hace que =esta empresa obtenga

rendimientos superiores a los de sus com petidores.

La com petitividad no es producto de la casualidad, ni surge

espontaneamente, se crea y se logra a través de un proceso de aprendizaje



y negociacion por grupos colectivos representativos que configuran todos los
estamentos de una empresa desde los accionistas hasta los empleados, de
los proveedores a los clientes y por Gltimo el gobierno y la sociedad civil en

1
general.

La com petitividad estd muy ligada a los términos de eficiencia de la
empresa, dicha eficiencia depende de los niveles de com petitividad tanto
interna como externa. La interna referida a la capacidad de la organizacién
para lograr el maximo rendimiento de los recursos disponibles como
hum ano, capital, materiales, magquinaria, ideas, etc. y sus procesos de
transformacién. Decir com petitividad interna es decir que la organizacién ha

de com petir contra si misma como una expresiéon de su continuo esfuerzo de

superacion.

La com petitividad externa se orienta a los logros de la organizacién en el
contexto del mercado o sector al que se pertenece, debiendo tomar en
cuenta para esto las variables ex6genas como el grado de innovaciéon, el
dinamismo de la industria, la estabilidad econémica para estimular su
com petitividad a largo plazo. Esta actitud de buscar una com petitividad al
futuro debe generar nuevas ideas y productos para encontrar nuevas

oportunidades de mercado.

La com petitividad significa un beneficio sostenible para el negocio, vy es el

resultado de una mejora de calidad constante y de innovaciéon. Hay que

1
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hacer hincapié que la com petitividad estéa ligada fuertemente a la
productividad, que se refiere a lo que genera un trabajo, la produccién por
cada trabajador, la produccién por cada hora o cualquier otro tipo de

indicador de la producciéon en funcién del factor trabajo.

2. 1.2 CALIDAD TOTAL

La calidad total se concentra en lograr un desempefio de alta calidad de
cada una de las facetas de wuna institucioén determinada. La estrategia
corporativa es la pauta de decisiones que adopta la empresa para
determinar, configurar y revelar sus objetivos, metas o propoé6sitos, elaborar
politicas y los planes principales para lograr esas metas y definir los rubros
en que la empresa quiere mejorar. La forma mas facilde entender el papel
tan decisivo que desempefa la calidad en la planificacién estratégica

2
consiste en examinar los elementos que constituyen una estrategia.

Esta perspectiva de la Calidad Total, nos lleva a establecer que para que la
calidad total se cumpla, debe tener necesariamente un plan que conlleve
manuales de calidad, por esta razén es que se puede afirmar que si se va a
implementar la calidad total, esta debe nacer de un plan de <calidad,
m ediante el cual las organizaciones pretendan implementar la mejora de la
calidad como enfoque de gestién, para lo cual se debe de analizar aspectos

organizativos y de mejora de procesos.

2
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Si partimos del concepto que Calidad es el “grado al cual un determinado
. . H y!3

producto satisface los deseos y expectativas de los consumidores” . Se nota

la trascendencia de este término que en si encierra la necesidad de cum plir

con elcliente para de esta manera tener éxito em presarial.

2. 1.3 LA COMERCIALIZACION

El mercadeo es una parte esencialde la practica de la gerencia en em presas
grandes y pequefias. En unas y otras se debe aplicar con una filosofia igual,
a saber: buscar satisfacer los deseos y necesidades del consumidor, pero
con un grado de com plejidad diferente, ya que mientras en la gran empresa
el mercadeo exige la practica de complejos procedimientos, s6lo al alcance
del personal especializado, en la pequefia empresa la filosofia del mercadeo
se torna sencilla y consiste mas en una actitud del pequefio em presario que
comprende que el producto o servicio que ofrece tiene que tener aceptacién
en el mercado, para que se pueda vender con utilidad y permitir de esta

manera talfuncionamiento continuo de la em presa.

El mercadeo debe entenderse mas como un campo facilitador en donde el
empresario que tiene un producto y el mercado viene en su ayuda para que
en ese producto tenga éxito. Sabe que tiene que fijarle un precio y el
mercadeo le sugiere el enfoque adecuado para que ese precio sea correcto

y aceptado por el consumidor. El empresario necesita disefiar un canal de

3
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distribucion para vender su producto y el mercadeo le indica la forma de

hacerlo convenientemente. Finalmente, el producto tiene que hacerse

conocer en el mercado, y el mercadeo ensefila el camino para que este

proceso se realice con éxito.

Debe seguirse una secuencia lé6gica para que elempresario llegue con éxito

su producto a los mercados, analizando la composicién del medio en el que

trabaja, para que en este medio se sepa aprovechar las ventajas

comparativas de su negocio y neutralizar las debilidades del mismo,

tomando en cuenta también el comportamiento del consumidor en el

mercado, para que busque acomodarse a ese comportamiento, ya gque un

mercado no siempre es homogéneo, sino qgue esta conformado por grupos

diversos de consumidores con perfiles socio-demograficos y sicograficos

diferentes que inciden directamente en la aceptacién o rechazo de sus

productos.

La planeacién es el proceso de establecer objetivos y escoger el medio mas

apropiado para el logro de los mismos antes de emprender la accién. Estos

planes son disefiados por los miembros de mayor jerarquia de la empresa vy

su funcién consiste en regir la obtencién, uso y disposicién de los medios

necesarios para alcanzar los objetivos generales de la organizacién que son

a largo plazo y comprenden a toda la empresa, tomando en cuenta las

politicas que se establecen dentro de esta organizacion, los planes

operativos que son mucho mas especificos se refieren a cada uno de los

departamentos de la empresa y se subordinan a los diferentes planes



estratégicos, estos planes son dirigidos y coordinados por los directivos del

nivel medio con el fin de poner en practica los recursos de la empresa, estos

planes por su establecimiento y ejecucién se dan a mediano plazo y abarcan

una area de actividad especifica en tanto que los planes operativos se rigen

de acuerdo a los lineamientos establecidos por la planeacién técnica y su

funcién <consiste en la formulacién y asignacién de actividades mas

desarrolladas que deben ejecutar los UGltimos niveles jerarquicos de la

empresa, los planes operativos son a corto plazo y se refieren a cada una de

las unidades en que se divide una a4rea de actividad.

El Sistem a de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), es

un enfoque sistem atico para identificar peligros y estimar los riesgos que

pueden afectar la inocuidad de un alimento, a fin de establecer las medidas

para controlarlos.

Se trata de un sistema que hace énfasis en la prevenciéon de los riesgos para

la salud de las personas derivados de la falta de inocuidad de los alimentos,

el enfoque esta dirigido a controlar esos riesgos en los diferentes eslabones

de la cadena alimentaria, desde la produccién primaria hasta el consumo

final.


http://www.monografias.com/trabajos16/estrategia-produccion/estrategia-produccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/consumoahorro/consumoahorro.shtml

2. 1.4 CADENASDE VALOR

Si la com petitividad establece que una empresa debe fortalecerse

internam ente para mejorar sus procesos internos, es necesario analizar tales

procesos desde una nueva perspectiva establecida en 1985 por el profesor

Michael E. Porter, quién introdujo el concepto del analisis de la Cadena de

Valor. Porter establece que a una empresa no se la puede analizar como un

todo, pues la ventaja com petitiva no es un todo, esta radica en muchas de

las actividades que desempefia una empresa desde el disefio, produccién,

mercadotecnia y entrega de sus productos. Estos aspectos se los puede

analizar a través de las Cadenas de Valor.

Por esta razén es necesario analizar en form a sistem atica tales actividades

de una empresa, analizarlas como se desempefian y cémo interactlan para

establecer fuentes de ventaja com petitiva. Para analizar cada actividad,

Porter introduce el concepto de Cadena de Valor que desagrega a la

empresa en sus actividades estratégicas relevantes para comprender el

comportamiento de los costos y las fuentes de existentes y potenciales.

El potencial de la cadena de valor radica en que identifica las fuentes de

ventaja com petitiva, para lo cual establece 9 categorias de actividades

genéricas que estan eslabonadas en forma caracteristica.

4
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La relevancia de la construccién de una cadena de valor en una empresa,
radica en la identificacion de sus potenciales fuentes de ventaja com petitiva;
es asi que aunque dos empresas estén en el mismo sector industrial, esto
no representa que tengan iguales actividades o estrategias; el identificar las
ventajas que puede obtener una empresa sobre otra, releva la importancia

de la construcciéon de sus cadenas de valor.

En una Cadena de Valor hay que identificar las actividades de valor y de

m argen, las actividades de valor son aquellas que fisica y tecnolégicamente
se desarrollan en la empresa y el margen constituye la diferencia entre el

valor totaly el costo colectivo de desem pefiar tales actividades de valor.

Cada actividad de valor emplea insumos comprados, recursos humanos y
algun tipo de tecnologia para desempefiar la funcién. Cada actividad de

valor también crea y usa la informacién como datos de clientes, parametros

de desempefio y estadisticas.

Las actividades de valor pueden dividirse en dos amplios tipos de

actividades:

Actividades Prim arias

Actividades de Apoyo.

Las Actividades Prim arias estan ligadas a cinco categorias:



Logistica Interna.- son las actividades relacionadas con el recibo,
almacenamiento y diseminaciéon de insumos del producto, como manejo de
m ateriales, almacenamiento, control de inventarios, program acion de

vehiculos y retorno a los proveedores.

Operaciones.- son actividades asociadas con la transformacién de insumos
en la forma final del producto, como maquinado, empaque, ensamble,

m antenimiento del equipo, pruebas, impresiéon u operaciones de instalacion.

Logistica Externa.- son aquellas actividades ligadas a la recopilacién,
almacenamiento y distribuciéon fisica del producto a los compradores, com o
almacenes de materias terminadas, manejo de m ateriales, operacion de

vehiculos de carga, procesamiento de pedidos y programacion.

M ercadotecnia y Ventas.- son las actividades asociadas con proporcionar
un medio por el cual los compradores puedan acceder al producto e
inducirlos a comprarlo, como publicidad, promocién, fuerza de ventas,

relaciones delcanal de distribucién y precio.

Servicio.- son actividades asociadas con la prestacion de servicios para
realzar o mantener el valor del producto, como instalacién, reparacién,

entrenamiento, ajustes del producto y repuestos.



Cada wuna de westas categorias puede ser vital para obtener ventaja

com petitiva, por lo cual es de singular importancia el identificar el sector al

gue pertenecen para potencializar alguna de estas categorias.

Un ejemplo practico constituye nuestro proyecto, en el cual la categoria de

operaciones es de mayor relevancia que las otras categorias, ya que de la

eficiencia de las operaciones que se realicen para cumplir el cometido de

exportar, nos dard una ventaja com petitiva frente a nuestros competidores.

Las Actividades de Apoyo que generalmente estan identificadas en cualquier

sector industrial son:

Abastecimiento.- se refiere a la funcién de comprar insumos usados en la

cadena de valor de la empresa, estos incluyen m aterias primas, provisiones,

activos como magquinaria, equipos de oficina y edificios.

Desarrollo de Tecnologia.- son el conjunto de tecnologias empleadas por

la mayoria de las empresas, que van desde eluso de aquellas tecnologias

para preparar documentos y transportar bienes hasta aquellas

representadas en el producto mismo. El desarrollo de la tecnologia consiste

en un rango de actividades que pueden ser agrupadas de manera general

en esfuerzos por mejorar el producto y el proceso.

Administracion del Talento Humano.- que consiste en las actividades

implicadas en la busqueda, contratacion, entrenamiento, desarrollo vy

compensaciones de todos los tipos de personal. Respalda tanto a las



actividades prim arias como las de apoyo, y a la cadena de valor completa.

La administracién del Talento Humano afecta la ventaja com petitiva en

cualquier empresa a través de su papel en determinar las habilidades vy

m otivacion de los empleados y elcosto de contratar y entrenar.

Infraestructura de la Em presa.- consiste en varias actividades incluyendo

la administracién general, planeaciéon, finanzas, contabilidad, asuntos

legales, gubernamentales y administracion de la calidad. Esta categoria a

diferencia de las otras actividades de apoyo, apoya normalmente a la

cadena completa y no a actividades individuales.

En nuestro estudio se utilizaran cadenas de valor para establecer los macro

procesos, identificar sus procesos y las actividades y tareas que intervienen

en cada proceso interno que se realiza en la planta para cum plir su misién:

“Exportar productos del mar y brindar servicios de mantenimiento en frio y

congelacién de la pesca’.

2. 1.5 MEJORAMIENTO CONTINUO

Para lograr el mejoramiento de los procesos e incrementar la productividad,

volviendo m s com petitiva a las organizaciones, consecuentemente lograr la

Calidad Total, se han desarrollado algunas corrientes, destacadandose dos:



La Reingenieria de Procesos y el Mejoramiento Continuo que analizaremos

brevemente.

La Reingenieria de Procesos es una herramienta Gtil para promover

procesos de cambios y redireccion organizacional dirigidos a responder

adecuadamente a los nuevos desafios que presenta la realidad empresarial

y social. En tal sentido este instrumento puede fortalecer la capacidad

adm inistrativa y program atica de las empresas, mediante la formulacién y

ejecucion de estrategias y nuevos procesos gue permitan un mejor

. .z 5
desarrollo de la organizacion.

El mejoramiento continuo o Kaizen, se deriva de dos vocablos japoneses

KAl que sig nifica cambio, y ZEN que quiere decir para m ejorar,

consecuentemente el Kaizen es el “Cambio para Mejorar”

El Kaizen no es un programa de eliminacion de desperdicios o de reducci6n

de costos, entenderlo asi limita su verdadero alcance y hace que no se

implemente con su potencial verdadero; el mejoramiento continuo es una

filosofia que trasciende a todos los aspectos de la vida, no solo al plano

empresarial.

Esta base filos6fica hace que la mejoria continua se convierta en una

“cultura para ser mejores”, que no trata de hacer grandes cambios, sino que

5
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m as bien se enfoca en realizar mejoras pequefias pero continuadas en todas

las actividades de la em presa.

Este proceso de mejoramiento que involucra un proceso de transformacién

permanente hacia la excelencia organizacional, dirigido a la satisfaccion de

los clientes y a la eliminacion de desperdicios, requiere de wuna férrea

voluntad para iniciar este proceso, que se debe iniciar no en las oficinas sino

donde ocurre la accién, y debe involucrar desde el principio a la alta

direcciobn para su aplicacion, y a partir de ella realizar un planteamiento

estratégico que se inicia con un diagndstico empresarial.

Después de tener claro hacia donde quiere ir la empresa, se debe trabajar

en la solucion de los problemas y el trabajo en equipo, el objetivo es elevar

la productividad mediante el control de los procesos, reduciendo tiempos de

ciclo, estandarizando criterios de calidad y empleando métodos de trabajo

por operacion. Una vez que se ha logrado cum plir con estos cuatro pasos y

se ha conseguido mejorar en cuanto a la satisfaccion del cliente, se debe

proceder a buscar nuevos objetivos que permitan reiniciar el proceso.

Para iniciar este proceso, los directivos de una organizacién, deben estar

conscientes de que ello va a requerir entre otros elementos:

Dedicacion deltiempo y los recursos que sean necesarios en especial

de los directivos y mandos medios.

Aceptacion de que la Unica opinién valida acerca de la calidad de

nuestros productos y servicios es la de los clientes.



Estos

parte

Necesidad de trabajar en equipo entre las distintas adreas o funciones

de la organizacion.

Nuevos estilos de liderazgo con énfasis en el respeto y buen trato a

sus colaboradores, comunicacién y visitas frecuentes a los sitios de

trabajo.

Eliminacién de burocracias, estructuras organizacionales verticales vy

controles internos malenfocados.

Necesidad de dedicar tiempo y recursos al estudio de los procesos

para eliminar desperdicios y reducir la duracién de los ciclos.

Orientacion de la gestién administrativa y financiera con controles y

evaluacién del desempefio hacia la busqueda de la rentabilidad a

largo plazo como consecuencia de la satisfaccion de los clientes.

Nuevos roles de los directivos, mandos medios y supervisores

orientados a dar soportes a sus colaboradores para fomentar su

participacion y creatividad, involucrarlos en las decisiones referentes a

sus puestos de trabajo, delegarles autoridad y autonomia y darles

m otivacion y reconocimiento a sus esfuerzos de mejoramiento.

cambios culturales y operativos exigen gran esfuerzo y disciplina de

de todos los miembros de una organizacion, en especial de sus



directivos. Este proceso requerird de un firme liderazgo ya que la motivacion
y el compromiso de los directivos y mandos medios constituyen el motor y
timén del proceso de mejoramiento continuo, que en wuna fase inicial
requerird de la divulgaciéon de los objetivos del mismo a todos los miembros
de la organizacién, y la participacién que se espera de cada proceso en el

mismo.

En este proyecto, como herramienta para lograr el mejoramiento que
pretendemos, se utilizara una técnica conocida como Ciclo Deming, en la
cual se registraran las sugerencias que se establezcan para planes de
mejoramiento que a la larga determinardan wuna mejoria de toda |la
organizacion y consecuentemente de la calidad que es el fin Gltimo para

alcanzar la Calidad Total.

Para este trabajo, nos basaremos en la identificacion de los problemas de
una organizacién y la determinacion de las deficiencias en sus procesos
internos, para establecer los planes de mejoramiento, se debe recurrir al
Ciclo PDCA, que no es mas que una matriz que establece una secuencia de
actividades que han sido sugeridas por los grupos de mejoramiento
continuo, a las cuales se debe identificar aspectos como: “Porque, Que,

Quien, Donde, Cuando y Como” se han de ejecutarlas actividades.

Establece también que hay que hacer para alcanzar una meta 0o conseguir

un objetivo, quién tiene que ejecutar las actividades, donde hay que

ejecutarlas y como hay que realizarlas.



Este ciclo también es conocido como ciclo PEVA, y constituye la forma de
estructurar y ordenar la planificacioén de actividades a ser desarrolladas para
solucionar cada uno de los problemas priorizados y jerarquizados que se
definieron en el diagndéstico institucional.

También como parte de este proceso de mejoramiento, se estudiaran los
procesos internos que se realizan y su secuencia de actividades para
estudiar la posibilidad de mejorarlos, sistem atizarlos y graficarlos en cadenas
de valor y flujodiagramas que nos permitan una optimizacién de equipos y
recursos y consecuentemente tener procesos mas eficientes que se

traducen en una mejor calidad del servicio que se brinda a los clientes.

2. 1.6. MODELO DE GERENCIA INTEGRAL

Este es un modelo que se basa en conceptos y principios de Calidad Total

TQM o Gerenciamiento por Calidad, a los cuales se les afiade indicadores

de productividad, por lo que se le ha modificado a ser un modelo de
. . . . . 6 .

G erenciamiento por calidad y productividad. , el mismo que consta de 2

etapas: un Diagnostico Globaly un Diagnostico de la Productividad

6
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2. 1.7. DIAGNOSTICO GLOBAL

El diagndstico global se realiza mediante talleres en los cuales se logra

identificar los problemas generales de la organizacion sean estos de tipo

adm inistrativo, operacional, técnico, recursos, etc. Mediante la técnica

denominada M SP Metodologia de Soluciobn de Problemas se puede

establecer una secuencia lé6gica para la realizacién de este diagndstico.

a) Partimos de la Obtencién de Datos: para Ilo cual podemos

estructurar el grupo de diagnéstico de dos maneras:

1.- Mediante una integracion vertical de los talentos humanos, para lo cual

es aconsejable escoger dos representantes por cada nivel jerarquico de la

organizacion.

2.- La integracién se logra con dos representantes de cada departamento o

unidad de la organizaciéon, debiendo integrarse por la persona que mas

conocimiento tenga de esa unidad y por el jefe de la mism a.

b) Depuracién de Datos: Los datos que se obtengan en la realizacién

del taller deben ser depurados, debatidos y explicados por los proponentes

de los problemas y el resto de asistentes al taller. En esta fase no se

deberan considerar aquellos problemas que no tienen wuna aceptacién

consensual por su pertinencia con elresto de problemas tratados.



c) Jerarquizacion de Problem as: Este paso se lo realiza colocando en

carteles los problemas que se identifican, luego de o cual se los debera

ubicar en una cartelera en forma ovaly estableciendo una relacién causa -

efecto con la aportacién de todos los participantes en el diagnoéstico. La

herramienta técnica que se utiliza en este caso es el Diagrama Ovalo M atriz

de Ishicawa.

En esta fase se debe realizar una relaciéon iterativa de cada problema con los

restantes identificados, para establecer sison causas o efectos del problem a

que se esta analizando.

A cada uno de los problemas se les identificara su nimero de causas o

efectos, a fin de escoger los problemas que tengan mayor cantidad de

causas y el problema que tenga la mayor cantidad de efectos para poder

seguir con el siguiente caso que es la priorizacién de los problem as.

d) Priorizacidén de Problem as: Para establecer esta priorizacién

usamos lo que se conoce como Matriz de Holmes, 6 la técnica del diagram a

de Pareto. Esta m atriz tiene por objeto realizar un balance comparativo del

nivel de importancia de los problemas, la comparaciéon es iterativa ¢ Cual

problema es méas importante en relacion a otro problem a?

Alhacer el analisis iterativo para conocer el nivelde importancia, se pueden

obtener tres resultados que varian de 0 a 1.



Que tenga mayor importancia el problema colocado en la columna, por lo

cualse deberéda colocar elvalor de 1 en la casilla correspondiente.

Que tenga mayor importancia el problema colocado en la fila, ante lo cual se

deberd colocar elvalor de 0 en la casilla.

Que los dos problemas comparados, posean el mismo valor en nivel de

importancia, ante lo cualse deberd asignar un valor de 0,5 en la casilla.

Cuando se compare un problema consigo mismo, se deberéd asignar un valor

de 0,5, de ahi que la diagonalde la matriz siem pre tendra valores de 0,5.

Finalm ente calculamos el Peso Relativo de cada problema, para lo cual se

deberd dividir el Peso de cada fila para el Peso total de los problemas, este

resultado se expresa como un porcentaje o en forma decim al.

e) Determinacién de Areas Criticas: Para esta fase utilizamos una

herramienta denominada Diagrama de Afinidades, es una gréafica similar a la

m atriz de Holmes, en la cual a mas de los pesos matem aticos relativos de

cada problema, se ubican todas las a4reas funcionales o involucradas de la

organizacion.

A partir de esta tabla, se asigna secuencialmente un porcentaje de

“responsabilidad” de cada area en el problema que se estudia, mismo que se

m ultiplica por el peso matem atico relativo del problema, obteniendo de esta



m anera la “criticidad” de cada area o la relacioén de cada area en el problem a

que se estudia.

Este paso es importante por cuanto nos permite establecer planes de

m ejoramiento o reingenieria segun sea del caso a fin de lograr superar los

problem as identificados.

2.1.8. DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD

Esta es una etapa de implementacién de tableros de indicadores de la

productividad de la empresa; en esta fase se pretende utilizar las Cadenas

de Valor, como elementos que permitan establecer el nivel de productividad

en la empresa Marata S.A.

La metodologia especifica para desarrollar los procedimientos para esta

implementacién, se relaciona <con varias &areas de la administracion

em presarial, control de gestién, gerencia de producciéon etc.

2.1.9. MEJORAMIENTO DE PROCESOS

Esta fase se refiere a la implementacién y ejecucién de programas de

m ejoramiento de procesos o] program as de mejoria, se basa

fundamentalmente en la aplicacién del ciclo gerencial conocido como ciclo

Deming o ciclo PDCA.



Este ciclo gerencial, representa las acciones de P: Planear (Plan); D:

Ejecutar (Do); C: Chequear (Check), y A: Actuar (Act).

En esta etapa de mejoramiento, se wutiliza un elemento de este ciclo

gerencial, que es el P, o Planear, matriz que establece la necesidad de

identificar preguntas que respondan almejoramiento como:

Porque se ejecuta ese plan

Que se pretende con el plan

Quien ejecutarda el plan

Donde se realizaran las acciones

Cuando se ejecutaran esas acciones

Como se deberan realizar tales acciones.

Elciclo PDCA, es conocido también como ciclo PEVA o PHVA, es una form a

facil de estructurar y ordenar la planificacién de actividades a ser

desarrolladas para solucionar o atacar cada wuno de los problemas

jerarquizados y priorizados en la fase de diagnoéstico.

Como esta metodologia es enteramente participativa los programas de

m ejoramiento, requieren para su implementacién de la conformacién de

grupos de mejoria, situacion prevista para este proyecto.



2. 1.10. ANALISIS FUNCIONAL Y DE PROCESOS

Esta fase se basa en la fase de levantamiento del diagnéstico de |la

productividad, en la cual se habran establecido las Cadenas de Valor de los

macro procesos, procesos y actividades que se realizan en la empresa

M arata S.A.

Este levantamiento es wuna diagramacion funcional que utiliza como

herramienta los diagramas de flujo, en los cuales se establecen las

interrelaciones entre procesos, subprocesos y actividades requeridas para

cada proceso.

El analisis funcional no es otra cosa que la base para la conformaciéon de la

nueva estructura organizacional de la empresa, recalcando el hecho de

utilizar procesos eficientes y mejorados.

Este andlisis funcional por procesos determinara la definici6n de una nueva

Estructura Organizacional por procesos, en la cual se establecera

claramente las responsabilidades de cada miembro de la empresa en los

procesos que se realizan en la mism a.



2. 1.11. NORMALIZACION INTERNA

Para que una organizacién tenga las condiciones administrativas que

perm itan cum plir eficaz y eficientem ente, es necesario que sus

responsabilidades, procesos y tramites estén correctamente definidos, en

esta fase se debera elaborar todos los manuales de norm as y

procedimientos internos que permitan un eficiente funcionamiento de esta

empresa.

La necesidad de estandarizar los procesos y de difundirlos entre los

miembros de la organizacién, resulta imprescindible para la aplicacién global

y obligatoria de estas normas de trabajo de la organizacién.

Este proceso de elaboracién de normas para Jla organizacién, debe

necesariamente ser participativo y debe aprovechar todas las experiencias

de los miembros de la empresa. Se trata de traer grandes beneficios en la

seleccion de los procedimientos optimizados, asi com o la fijacién y difusién

de estas reglas de funcionamiento interno.



2. 2. INTRODUCCION AL ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS

CRITICOS DE CONTROL (HACCP)

2. 2.1. EL SISTEMA HACCP.

El Sistema HACCP, que significa Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (Hazard Analysis and Critical Control Points), es wun enfoque
sistem atico para identificar peligros y estimar los riesgos que pueden afectar
la inocuidad de wun alimento, a fin de establecer las medidas para

7
controlarlos.

Se trata de un sistema que hace énfasis en la prevencién de los riesgos para
la salud de las personas derivados de la falta de inocuidad de los alimentos,
el enfoque esta dirigido a controlar esos riesgos en los diferentes eslabones

de la cadena alimentaria, desde la produccién primaria hasta el consumo

final.

Los beneficios de HACCP se traducen por ejemplo para quien produce,
elabora, comercia o transporta alimentos, en una reducciéon de reclamos,
devoluciones, reprocesos, rechazos y para la inspecciéon oficial en una
necesidad de inspecciones menos frecuentes y de ahorro de recursos, y
para el consumidor en la posibilidad de disponer de un alimento de optim a

calidad.

7
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El anterior argumento muestra la importancia de que se conozcan Yy

establezcan controles con la manipulacién de alimentos. Como una gran

parte delcomercio pequefio e informalde las grandes, medianas y pequefias

ciudades, que se basa en la preparaciéon, venta y distribucién de alimentos,

como es el caso de los restaurantes pequefios, ventas de productos

preparados y todo tipo de comidas rapidas que la mayoria de las veces no

tienen control por parte de las entidades sanitarias.

Adem as es necesario promover la industrializacién y aprovechamiento de

productos agropecuarios que se pierden en épocas de <cosechas o

sim plemente no se les da un Valor Agregado para exportar, como es elcaso

de la Fruticultura, la Acuacultura, Pesqueria etc.

En elcaso de la industria alimentaria se deben involucrar los parametros que

cada una de las empresas deben seguir segln sus caracteristicas vy

actividades a las que se desenvuelven, de las normas internacionales y los

decretos nacionales para el control de alimentos que estas produzcan, las

mismas que varian de un pais a otro. Esto debe estimular ademas la

investigacién de la misma empresa o grupos de empresas y de las

instituciones gubernamentales que regulan su desenvolvimiento para

m ejorar el producto, por lo tanto este es un proceso de Mejoramiento

Continuo.

E xisten tres acré6nimos en las Normas Sanitarias Hazard HACCP que son

equivalentes:
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HACCP = Hazard Analysis and Critical Control Point

ARCPC = Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos

APPCC = Anéalisis de Posicién y Control de Puntos Criticos.

Las Normas HACCP es una norma especifica de Calidad que en su sector

de aplicacién motiva muchas preguntas acerca de su interacciéon con la ISO

9000.

Hay publicaciones en libros, gufas, seminarios, cursos, etc., donde se puede

encontrar la informaciéon necesaria sobre este método. La dificultad depende

deltipo de empresa donde debe implantarse, pero existen ejemplos y casos

practicos para muchas de ellas.

2. 2.2. ORIGEN DEL HACCP

El sistema HACCP para la inocuidad de los alimentos se cre6 a partirde una

iniciativa conjunta entre la administracién para la aeronéautica y el espacio

(NASA, por sus siglas en ingles), laboratorios del ejército de los Estados

Unidos de América y la compafia de alimentos Pillsbury, quienes hacia

finales de los afios 60 y comienzos de los 70, iniciaron su aplicacién en la

produccién de alimentos con requerimientos de “cero defectos” destinados a

los programas espaciales de la NASA. EIl objetivo era asegurarse 100%

contra algun patégeno bacteriano, toxinas, peligros quimicos y fisicos



causantes de enfermedades o dafio. Nadie queria astronautas intoxicados

en elespacio.

2. 2.3. LOS PREREQUISITOS DEL HACCP

Revision de instalaciones.

Desarrollo de proveedores.

Especificaciones por escrito.

Equipo de Produccién.

Programa de Limpieza y Saneamiento.

Controlde Plagas.

Programa de calidad del agua.

Programa de atencién a clientes.

Higiene Personal.

Programas de capacitacion y entrenamiento.

Controlde Quimicos.

Recepcion y almacenamiento de m aterias prim as.

2. 2.4. BENEFICIOS DEL HACCP

Perm ite identificar los riesgos biolégicos, quimicos y fisicos.

Es ampliamente flexible para adecuarse a los cambios en el proceso.

Permite canalizar recursos a la operacién mas critica del proceso.



Relacion arménica entre inspectores-productores y clientes.

Facilita las funciones de las agencias reguladoras.

El sistema HACCP es aplicable a lo largo de toda la vida de la cadena

productiva.

Promueve el comercio internacional por la confianza que genera en la

seguridad de los alimentos.

Ha probado ser una herramienta eficaz con cualquier sistema de gestion

de calidad.

2. 2.5 PRINCIPIOS BASICOS DEL HACCP

Los principios en los cuales se basan las Normas Sanitarias Hazard son los

siguientes pasos y examinaremos cada uno de ellos:

1. Identificar riesgos potenciales para la seguridad de los alimentos.

Un Riesgo es cualquier propiedad del alimento que pueda causar un peligro

de salud inaceptable en sus clientes. Los riesgos pueden ser biolégicos,

guimicos o fisicos.

Los riesgos biol6gicos incluyen bacterias dafinas, virus u otros

microorganismos.

Los riesgos guimicos incluyen toxinas, metales pesados, vy uso

inapropiado de pesticidas, compuestos de Ilimpieza y otros aditivos de

alimentos.



Los riesgos fisicos incluyen objetos extrafios que puedan causar

enfermedades o heridas. Por ejem plo, metal, vidrio, plastico y madera.

2. Identificarlos Puntos Criticos de Control (PCC) para el manejo de la

inocuidad del alimento.

Una vez se identifiguen los peligros y las medidas de control, el quipo
HACCP decide qué puntos de control son criticos para la seguridad del
producto. Esta determinacién de los puntos de control se facilita con la
aplicacion de un A&rbol de decisiones, con el cual el equipo da wuna
orientacioén a su decisién, y permite una mayor objetividad en las

conclusiones que se tomen sobre la definicién de los puntos de control.

3. Establecer limites criticos para las medidas preventivas asociadas a

cada (PCC) identificado.

Los limites criticos representan la diferencia de cada punto critico de control
con relaci6n a que un producto sea seguro o no. Cada punto critico de
control puede tener un solo limite critico o pude haber un limite inferior o
superior. Es primordial en la determinacién de los Ilimites criticos que el
equipo HACCP tenga un conocimiento detallado de los factores relacionados

con su prevencién y control.



4., Establecer un sistem a de monitoreo, mediante ensayos u
observaciones program adas, para asegurar el control de cada Punto

Critico de Control (PCC).

La vigilancia es la medicién o observacién programada de un PCC donde se
establecen los procedimientos de monitoreo con los cuales se evalian siel
punto critico de control esta bajo control, es decir dentro de los limites
criticos, por lo tanto este monitoreo debe establecer las acciones especificas

de vigilancia, la periodicidad y los responsables del mismo.

5. Establecer las acciones correctivas aplicables cuando el sistem a de
monitoreo indique que un Punto Critico de Control (PCC) particular

se desvia de los Iimites criticos establecidos.

Los problemas ocurren cuando los |limites criticos no se cumplen. El equipo
HACCP debe de establecer procedimientos que traten inmediatamente con
tales fallas y especificar en la hoja de control, precisando quien sera el

responsable de su ejecucién.

Estos procedimientos son llamados Acciones Correctivas.

Ejem plos de acciones correctivas pueden incluirse:

Rechazar productos que no presenten las especificaciones de comopra

Ajustar el termostato del refrigerador para obtener la temperatura

apropiada.



M odificar los procedimientos del manejo de alimentos.

Descartar productos.

6. Documentar los procedimientos y registros apropiados para el

cumplimiento y la aplicacién de estos principios.

Estableciendo las pautas y lineamientos que sirvan para documentar cada
una de las actividades que se desarrollan durante la implementaciéon del

sistema HACCP, estos registros son la base esencial para el buen manejo

del sistema, ya que:

Soportan el plan HACCP con los registros de diagnostico, el plan HACCP
con todos sus formatos, el listado del equipo HACCP y el resumen de
todas las etapas del plan.

Registran los monitoreos que se realizan a los PCC.

Registra las acciones correctivas que se siguen cuando estos se desvian.
Verifica las actividades elaboradas por el equipo, entre las que se
incluyen las modificaciones al plan, el registro de auditorias, calibracidén
de equipos y los resultados de laboratorio.

Y orienta las actividades especificas de saneamiento, buenas préacticas
de manufactura, buenas practicas agricolas, mantenimiento preventivo y

salud ocupacional.



7. Establecer procedimientos de verificacién y realizar una revisién

para confirm ar que el Sistem a HACCP funciona eficaz y

eficientemente.

Estos procedimientos de verificaciobn y seguimiento son los que se deben

seguir, no para verificar que los puntos criticos de control se revisan

puntualmente, sino para confirmar que los PCC se estdn monitoreando

segun lo establecido en el sistema, y que ademas se han tomado las

acciones correctivas necesarias para mantener el punto critico de control

bajo los limites criticos.

La verificacion de los registros esta orientada a controlar:

Las actividades que deben de ser monitoreadas en el sistema HACCP.

La frecuencia con la que se realizan estos monitoreos.

Las acciones correctivas y los limites criticos que han sido sobrepasados.

Los equipos que han sido calibrados con frecuencias definidas en el

sistem a.

La validacion en el sistema HACCP va dirigida a comprobar la eficacia y el

modo de trabajo de todos los formatos y los mecanismos planteados en el

sistem a; esta validacion debe estar sujeta a un aporte de evidencia objetiva

que sea veraz y demostrable con hechos observados a partir de la mediciéon.



2. 2.6. ETAPAS DEL SISTEMA HACCP

Las etapas para la aplicacion de las Normas Sanitarias Hazard HACCP son

las siguientes:

1. Formacién de un Equipo HACCP.

Se debe conformar un equipo multidisciplinario, que puede incluir técnicos,

en controlde calidad, gerentes, capataces, personas con experiencia, etc.

2. Descripcion de los productos.

Se debe realizar una descripcion detallada de todos los productos que seran

comercializados y que estaran incluidos en el Plan, donde seran definidos

claramente s u proceso, su forma de consumo, sus ingredientes, las

condiciones para su almacenamiento, etc.

3. Elaboraciéon del diagram a de flujo del proceso.

Se elabora un diagrama de flujo para cada uno de los productos elaborados,

describiendo claramente cada una de las etapas.

4. Verificacion del diagrama de flujo.

El equipo multidisciplinario deberd comprobar la veracidad del diagrama de

flujo elaborado comparandolo comprobar la veracidad del diagrama de flujo

elaborado comparandolo con la operacién de manufactura en cada una de

las etapas.



5. Analisis de Peligros.

Esta fase tiene la elaboracién del Plan HACCP se identifican todos los
peligros (fisicos, guimicos y microbiol6gicos) que puedan ocurrir en cada una
de las etapas del diagrama de flujo elaborado. Finalmente se debe
determinar si los peligros identificados en cada una de las etapas son un

Punto Critico de Control.

6. Establecimiento de Medidas Preventivas.

Se deben especificar cuéales son las medidas preventivas para reducir o

eliminar los peligros identificados. (Poner bajo control).

7. Establecimientos de Lim ites Criticos.

Se debe establecer en forma clara y para cada PCC cuales ellimite o valor

gue separa lo aceptable de lo inaceptable. Los Limites Criticos deben estar

basados en consideraciones de seguridad y tener validez cientifica.

8. Establecimiento de procedimientos de Monitoreo.

Los procedimientos de monitoreo deben contestar las preguntas: Que?, Por
qgué?, Como?, y Quien?. Estas observaciones o medidas realizadas
(monitoreo) son acciones ejecutadas por instrumentos u observaciones que
nos permiten establecer si se estd elaborando bajo los limites criticos
establecidos. Debe monitorearse por lo tanto todos los PCC establecidos

para cada proceso.



9. Establecimiento de acciones correctivas.

Se deben establecer para cada paso cuales seran las acciones correctivas

apropiadas a ser tomadas en el caso de que un Limite Critico sea excedido

0o “sobrepasado”. Estas Acciones Correctivas deben establecerse para cada

peligro en cada PCC.

10.Establecimiento de los Procedimientos de Verificaciéon.

Los Procedimientos de Verificacion tienen como objetivo establecer si el

Plan HACCP esta funcionando adecuadamente. Las actividades de

verificacion incluyen revision de registros establecidos para cada PCC,

revision del Plan y muestreo alazar de productos interm ediarios o finales

l11.Establecimiento de un sistema de Registros y Documentacién.

La clave para la aplicacioén con éxito del Plan HACCP es establecer un

sistem a adecuado de registros, en ellos entre otras cosas se documentan las

acciones establecidas durante en monitoreo de los PCC para su control de

laboratorio.

2. 2.7. MEDIDAS PREVENTIVAS DE UN PLAN HACCP

Las medidas preventivas deben realizarse para aplicar un Plan con Norm as

Sanitarias Hazard son:

Uso de especificaciones de la compra de m ateria prim a.

Rechazo de materias primas que no cumplan las especificaciones.



Separacion fisica de materias primas y productos terminados en el

almacenamiento

Uso de agua potable.

Uso de hielo Ilimpio en cantidades adecuadas.

Aseguramiento de adecuados controles de tiempo y temperatura.

Uso Unicamente de sustancias quimicas adecuadas y autorizadas.

Aislamiento adecuado de plagas.

R etiro completo de m ateriales extrafios.

M antenimiento y desinfeccién completo de equipos.

Calibracion perio6dica de instrumentos de peso y medicion.

Inspeccién organoléptica.

Empaque y etiquetado adecuado de productos.

Uso de manuales de procedimiento para cada operacion.

Entrenamiento del personal.

Alm acenamiento adecuado de insumos.

Uso de una adecuada cadena de frio.

Supervisién adecuada y permanente.

2. 2.8. PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO Y VERIFICACION EN UN

PLAN HACCP

Los procedimientos para el monitoreo y verificacién de un plan HCCP son:

M uestreo e inspeccion de m aterias primas frescas y congeladas.



Inspeccién y registro de la tem peratura de las m aterias prim as.

Inspeccién y registro de temperaturas de cuartos frios y camaras

frigorificas.

Inspeccién de inventarios.

M onitoreo de la potabilidad del suministro de agua.

M uestreo de productos para analisis bacteriol6gicos.

Inspeccién de los programas de produccién.

Inspeccién de las especificaciones de procesamiento.

Inspeccién visual de productos, equipos y personas.

Supervisién adecuada y permanente.

2. 2.9. CAPACITACION AL PERSONAL

La capacitacion delpersonalen la implementacién de un sistema de HACCP

es el aspecto clave el mismo que se identifica dentro de los siguientes

parametros:

. Por el aporte delconocimiento técnico y elcambio de actitudes que se

produce dentro de la organizacion.

. Por la conformacién multidisciplinaria para primero formar y entrenar

un equipo HACCP.



. Por que permitira crear en la organizaciéon una cultura de trabajo en

equipo, donde el esfuerzo colectivo y el aporte del conocimiento,

habilidades y experiencia seran los factores de éxito.

Por lo tanto un programa de capacitaciéon gira alrededor de dar las pautas

necesarias para el entendimiento no solo del sistema HACCP sino también

hacia programas de prerrequisito por parte de todo el personalde la planta.

Por tal razén, se ha propuesto una serie de capacitaciones al personal

operativo de la planta en los temas presentados en la tabla 1.Con las cuales

se busca concientizar a cada operario sobre las labor que desempefia al

interior de la planta, las tareas que deben desarrollar, y el porqué de de la

implementacién que se lleva a cabo.

Tabla 01. Temas trabajados en las capacitaciones.

TEMA TRATADO DIRIGIDO A: RESPONSABLE DE LA
CAPACITACION:

Normas de calidad Personal Jefatura de

nuevo desarrollo humano
Salud ocupacional Personal Jefatura de

nuevo desarrollo humano
Buenas practicas de Personal Jefatura de
manufactura en la nuevo desarrollo humano
m anipulaciéon de la Asesor externo.
pesca
Buenas practicas de Personal Jefatura de
manufactura nuevo desarrollo humano
para empleados de Asesor externo.

m antenimiento.

Control de Bacterias y Personal Jefatura de

plagas. nuevo desarrollo humano

Asesor externo.

Higiene personal. Personal Jefatura de
nuevo desarrollo humano

Asesor externo.




Buenas practicas de Personal Area de
manufactura operativo aseguramiento de
la calidad.

Practicante.

Sistema HACCP Personal Asesor externo.

de planta

Programa de Personal Gerencia de
proveedores de planta produccién
Programa de agua Personal Jefatura de
potable de planta m antenimiento

Jefatura de calidad

practicante

Programa de Lim pieza Personal Jefatura de

y de planta produccién y
desinfeccién, Jefatura de calidad
Programa de Personal Jefatura de
Saneamiento de planta investigacion

practicante

2. 3. PESCA BLANCA

A pesar que nuestro litoral ecuatoriano es pequefio, tenemos la suerte de

que existe una diversidad de peces, suficientes para abastecer nuestro

mercado interno y un gran porcentaje adicional dedicarlo a la exportacién.

Los puertos pesqueros mas importantes del pais son:

Puerto de Esmeraldas: Provincia de Esmeraldas

Puerto de Manta: Provincia de Manabi

Puerto de Santa Rosa: Provincia de Santa Elena

Puerto de Aconcito: Provincia de Santa Elena

Puerto de Chanduy: Provincia de Santa Elena



La pesca faenada en nuestro pais se caracteriza por ser una de las mas

frescas y de mejor calidad del mundo, ya que la flota pesquera artesanal,

demora entre ir y volver 24 horas, lo que garantiza la excelencia en su

calidad. Existe en los diferentes puertos una gran cantidad de barcos que

llevan al remolqgue una serie de embarcaciones menores que realizan las

faenas de pesca, haciendo el barco de bugque madre y abastecedor; las

faenas de pesca se realizan <con todas las seguridades del caso,

garantizando una buena calidad del producto.

Para tener una certificacion de nuestra planta, el Instituto Nacionalde Pesca,

que es una entidad gubernamental a probada por la F.D.A. (Food & Drugs

Administracién) de los Estados Unidos de Norteam érica, se encarga de

inspeccionar y calificar a las empresas exportadoras de productos del mar,

garantizando que se estén aplicando las normas establecidas, ya que las

exportaciones requieren de una prolijidad muy grande y cuidadosa en la

ejecucién de los procesos y de los documentos gqgue acompafian a estos

embarques. Entre los principales productos de pesca blanca que son

comuinmente exportados estan:



IALAWL HAHNUFALESHR DU TIUDHLEHES AH ANLALEEHURIAUUNLENLESIRUFADS

NMEE| NMIEBENLAIN | NOMBREENINGES HESENIAJONES

DAY | CRAHHENAHARRS | MAHMY ALETES| FOROONSSCONAE. | FIROIONSSSNAE. | FORIONSSENRFGAOASALNVAAO
EPAA | AHASGADLS SNHH3H ALETES FOROONSSSNAHE. | FOROONSSENPCADASAL\VAAIO
CRMNA | ONBIOMSIOAVAWN | SMRCIRINA ALETES| FOROONESCONREL FOROONSSENFCAOASAL\VAO
AN THNNLBABCARES TUNA ALETES| FOROONESCONAE. | FIROIONSSINAH. | FORIONSSENRFGADASALNVAAO
BINTO | KNSUNMN BR-HAMS HPIAK

TOND | MGRORGEONASATIANNS | GODENARONRER ALETES FOROONSSENFCAASA \AAO
SHONA | GHSIHONBVALUBRAIE | HERRNG

MIRENLLO STVERIAONGS PAORCMAGKHEREL

PAVEAND | FFFRLIUSMEILS PAOACROVPAND

SR | SCOMVBEROMEIERA FANSHMAKEH ALETES FOROONSSENFCADASAL\VAAO
MERUWZA | MERUCOUSGAY G SOHRPAOHCHAE ALETES| FOROONESCONREL

GHOJTA | RMEORR-AMIHESNYCHR | FAFBEAK

AAR | DEOABAES AANTSUD ALETES

GAVRON GAVARON ENTHROGONGAEZA | ENTHROSNGAHZA

CHDABAGS
mwlﬂeﬁs




2. 4. EMPAQUE DE PRODUCTOS

2. 4.1 PRODUCTOS FRESCOS

Se lo realiza en cajas de cartén y en su interior se colocan laminas de
stairfoam (espuma flex) formando wuna caja térmica, que conserva el

producto en excelente estado hasta el arribo a su destino final.

Las cajas de cartén son:

Enceradas por fuera con parafina vegetal

Van impresas con elnombre de la compafiia exportadora, incluyendo

el ntmero de registro (Marata S.A. tiene el numero 375), pais de

origen.

En su interior llevan doble plastico, para impedir que salga elagua del

hielo.

Llevan gell pack (hielo quimico en fundas)

Estan rotuladas con elnombre del producto que se esta exportando, #

de caja, su peso,tamafio yelnimero de piezas.

2. 4.2. PRODUCTOS CONGELADOS

Se lo realiza en cajas de cartén en su interior se colocan laminas de
stairfoam (espuma flex) formando wuna caja térmica, que conserva el

producto en excelente estado hasta el arribo a su destino final.



Las cajas de cartén son:

Enceradas por fuera con parafina vegetal

Van impresas con el nombre de la compafiia exportadora, incluyendo

el nimero de registro (Marata S.A. tiene el numero 375), pais de

origen.

En la etiqueta consta:

o Consignatario

o Nombre del producto en latin

o Fecha del proceso

o Fecha de caducidad

o Peso de la caja

o Nimero de piezas

Los documentos que se incluyen en las exportaciones son:

Factura detallada del producto

Parking List (Lista de em paque)

G SP Form ( Certificado de origen)

Certificado Sanitario

Ictio Sanitario y de Calidad



2. 5. MARCO CONCEPTUAL

ACCION CORRECTIVA.- Son respuestas réapidas, previstas en el plan
HACCP, que tiene lugar cuando el monitoreo detecta el incum plimiento de
un limite critico. Las acciones correctivas buscan, por una parte eliminar el
peligro

potencial creado por la salida de un controly de otro lado, disponer de los
productos desviados en forma segura para el consumidor y el medio

am biente.

ANALISIS DE PELIGROS.- Significa identificar exhaustivamente todas las
posibilidades que puedan existir que un producto o linea de proceso se
pueda ver afectado con la presencia de contaminantes de origen Fisico,

Quimico o Biol6égico, capaces de causar dafio o enfermedad a las personas

que consumen el alimento.

ARBOL DE DECISIONES.- Es una herramienta practica en el sistema
HACCP que facilita la eleccion de los Puntos Criticos de Control en un
proceso, ya que no siempre el mejor sitio para controlar un peligro es el
punto de entrada. La utilizacion del darbol de decisiones hace que se piense
de un modo estructurado y garantiza un estudio racional y consecuente de
cada etapa de proceso y peligro identificado. También tiene la virtud de
estimular y facilitar la discusion dentro del Equipo HACCP, lo que permite

m ayor objetividad en las conclusiones.



BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA .- Son los principios basicos y

practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracién,

envasado, almacenamiento, transporte y distribucioén de alimentos para

consumo humano, con elobjeto de garantizar que los productos se fabriquen

en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes

a la produccion.

CALIDAD.- Es el “grado al cual un determinado producto satisface |los

deseos y expectativas de los consumidores” Se nota la trascendencia de

este término que en si encierra la necesidad de cum plir con el cliente para

de esta manera tener éxito em presarial.

CALIDAD DEL SERVICIO.- Una de las formas mas importantes de

diferenciar una compafiia de servicios de otra, es entregar de manera

consistente un servicio de mas alta calidad que los competidores, la clave

consiste en cumplir o superara las expectativas de calidad en el servicio de

los clientes. Estas expectativas se forman por las experiencias pasadas,

recomendaciones verbales y publicidad de la em presa.

CALIDAD TOTAL.- Esta definida como un “Modelo de gestién que basado

en un sistem a empresarial orientado hacia la calidad, persigue la

satisfaccion de todos aquellos entes (individuos, organizaciones e incluso el

conjunto de la sociedad), relacionados con la organizacion”.



COMPETIVIDAD.- Capacidad de una organizacion publica o privada

lucrativa o no, de mantener sistem aticamente ventajas comparativas que le

perm iten alcanzar, sostener y m ejorar la posicién en el entorno

socioecondémico.

DEMANDA .- Es la cantidad de un articulo que un individuo desea adquirir en

un periodo determinado de tiempo, es una funcién que depende del precio

de dicho articulo, del ingreso monetario de la persona, de los precios de

otros articulos y de sus gustos y preferencias.

DIAGRAMA DE FLUJO .- Esquema Grafico que detalla los pasos sucesivos

de un proceso de tratamiento de datos, las relaciones entre los diferentes

pasos y los componentes del sistema empleado en cada uno de ellos.

DIVISAS.- Monedas extranjeras. Conjunto de medio de pagos sobre el

exterior (letras, cheques, billetes, etc.), que se emplean y son aceptadas en

las operaciones de Comercio Internacional. Cualguier moneda extranjera.

EGRESO TEMPORAL.- Salida del pais por un plazo determinado de

mercancias con exoneracién parcial o total de impuestos bajo condiciéon de

serreexportables después de haber sufrido una transformacién.

EMPRESA .- Es una organizacién que transforma recursos (insumos) en

productos (produccién). Las empresas son las wunidades productoras

prim arias en una economia de mercado.



ESTANDARIZACION.- Establecer normas de cum plimiento para realizar una

actividad, gqgue sean conocidos por todos y aplicados por todos en una

organizacion.

ESTRUCTURA .- Se refiere a la organizacién de una institucién en el cual

existen niveles jerarquicos.

ESVICERAR .- Extirpacién de las visceras del organismo, en especial de las

tordcicas y abdominales.

EXPORTAR.- Proceso mediante el cual se realizan ventas de bienes o

servicios al exterior de un pais.

GERENCIA .- Accion de dirigir una organizaciéon realizando tareas técnico

adm inistrativas encaminadas a conseguir los objetivos institucionales.

HACCP .- Iniciales en idiom a ingles para el Sistema de Anéalisis de peligros vy

control de puntos criticos (Hazard Analysis and Critical Control Points).

Sistema de control l6gico y directo basado en la prevencién de problemas,

que garantiza elaseguramiento de la calidad e inocuidad del alimento.

INSUFLAR.- Introducir en un é6rgano o cavidad aire.



INVERSION.- Empleo de capital en la produccién general de bienes o el

aumento de reservas de bienes y también en sus inventarios.

LIMITE CRITICO .- El valor maximo o minimo hasta donde un riesgo fisico,

biol6gico o quimico tiene que ser controlado en un punto critico de control

para prevenir, eliminar, o reducir a un nivel aceptable, el surgimiento del

riesgo identificado a la inocuidad de los alimentos.

LOGISTICA INTERNA .- Son las actividades relacionadas <con recibo,

almacenamiento y diseminaciéon de insumos del producto, como manejo de

m ateriales, almacenamiento, control de inventarios, programacién de

vehiculos y retorno a los proveedores.

LOGISTICA EXTERNA .- Son aquellas actividades ligadas a la recopilacién,

almacenamiento y distribucién fisica del producto a los compradores, como

almacenes de materias terminadas, manejo de materiales, operaciéon de

vehiculos de carga, procesamiento de pedidos y programacion.

M ERCADO .- Es la institucién mediante la cual compradores y vendedores

interacttan y realizan intercambios de bienes, servicios y mercaderias.

MERCADEO .- Es el conjunto de actividades destinadas a acercas los

clientes al producto y a satisfacerlos plenamente como consumidores.



M ONITOREO .- Es conducir una secuencia de observaciones o mediciones

para evaluar cuando un Punto Critico de Controlestd bajo controly producir

un registro exacto para uso futuro en la verificacion

OFERTA .- Es la cantidad de un articulo que un productor esta dispuesto a

vender en un periodo determinado, en funcién del precio del articulo y los

costos de produccién del producto.

POLITICAS DE CALIDAD.- Son las politicas que han de regir el

funcionamiento de una em presa productora de alimentos.

PLANEACION.- Se refiere a que se puede proyectar hacia donde queremos

llegary como llegar a las metas propuestas.

PLAN HACCP.- Documento escrito que reune todos los procedimientos

concernientes a un determinado proceso, delineados en concordancia con la

aplicacién del sistema HACCP.

PRECIO .- Es la cantidad de dinero a la que se vende cada unidad de un

producto determinado. Refleja lo que la sociedad esta dispuesta a pagar por

el mismo.

PROCESO .- Es la wutilizacibn de métodos y técnicas secuencialmente

programadas para alcanzar un objetivo propuesto.



PRODUCTO .- Es la razén para la actividad comercial, por una parte es el

resultado de la manufactura y por otra, la actividad comercial resulta de la

necesidad y deseo de un producto.

PRODUCCION.- Es la accion de producir un bien o servicio con la finalidad

obtener un valor econdédmico.

PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC): Aspecto del sistema productivo en

elcual, la pérdida de control, implica alta probabilidad de presentacion de un

defecto critico. Es un lugar, etapa o procedimiento en el que puede ser

aplicado (a), una medida de seguridad que previene, elimina o reduce

niveles inaceptables de peligros.

PUNTO DE CONTROL (PC): Es un lugar etapa o procedimiento en el cual

pueden ser controlados factores biolégicos, fisicos o quimicos que aumenten

un peligro.

RESULTADO .- Son las metas finales y los logros obtenidos luego de la

conclusién de un determinado proceso.

RIESGO .- Es la posibilidad de que un peligro potencial se convierta en

significativo.

VENTAJAS COMPARATIVAS.- Se basa en la especializacién de un bien

aprovechando las ventajas que tiene un pais en relacién a otro.



VISCERA .- Nombre de todo o6rgano contenido en Jlas cavidades del

organismo.



CAPITULO Il

3. 1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA MARATA S.A. ANTES DE LA

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD A

TRAVES DE LA APLICACIONON DEL SISTEMA HACCP

3. 1.1. ANALISIS DEL PROCESAMIENTO DE PESCA EN LA PLANTA

MARATA S.A.

Con el personal de la empresa Marata S.A., se realizo un taller para

establecer los problemas, para lo cual mediante la técnica lluvia de ideas, se

procede a determinar los principales problemas que esta afectando el buen

funcionamiento de la planta.

Con esta lluvia de ideas, se identificaron varios problemas, mismos que se

proceden a explicar y depurarlos, para lo cual se los va agrupando por su

sim ilitud, estableciéndose finalmente 5 problemas que se verifico segun

observacion directa, entrevistas e investigaciones que se han realizado a los

empleados de la empresa, introductores de pesca y clientes, mismos que

8
afectan negativamente el funcionamiento de la planta, los mismos que son:

La calidad de la pesca no es regular

Desmotivacion de los em pleados

8
M arata S.A. Taller de Identificacion de Problem as



Falta de comunicaciéon entre trabajadores e introductores de pesca

Inconformidad de introductores de la pesca

Falta de responsabilidad de los em pleados

3. 1.2. DIAGRAMA DE LA RELACION CAUSA -EFECTO DE LOS

PROBLEMAS EN LA EMPRESA MARATA S.A.

ENTRADAS O CAUSAS SALIDAS O EFECTOS
ELEMENTO CANTIDAD ELEMENTO CANTIDAD

1. Calidad de la pesca 2 1. Controlde Calidad 2

2. Desmotivacién de los 2 2. Ambiente de 1

empleados trabajo no optimo

3. Falta de comunicacioén 3 3. Descoordinacion 2

entre empleados e de acciones

introductores de pesca

4. Inconformidad de los 4 4. Competencia y 3
introductores de pesca falta de apoyo

5. Irresponsabilidad de 2 5. Tareas realizadas 2
empleados sin eficacia

Elaboraciéon: Autores de la Tesis

Fuente: M arata S.A.

Dado el numero de causas que tenemos en nuestra investigacion, se van a

escoger las tres principales causas y sus principales efectos,

determindndose para esto las causas principales de cada problema para su

posterior resolucién, a través de las técnicas que se van a implementar, en



este caso hemos wutilizado la técnica del Diagrama de Causa efecto o

Diagrama de Isikawua o espina de pescado, la misma que presentamos a

continuacién en el Figura 01

Calidad de la pesca Desmotivacion Inconformidad de los

de empleados introductores de pesca

INTRODUCCION DE EXPORTACION DE

PESCA ARTESANAL PESCA
ARTESANAL
Irresponsabilidad Competencia y Falta de comunicacién entre la em presa
de empleados control de calidad y los introductores de la pesca

Figura 01. DIAGRAMA DE CAUSA EFECTO

3. 1.3. PRIORIZACION DE PROBLEMAS DE LA EMPRESA MARATA

Para la Priorizacion de los problemas encontrados es necesario identificar
primeramente las causas que las han producido como se analiza, y la

importancia que estos tienen en el proceso productivo como se muestra a

continuacién:



PROBLEMA 1 CONTROL DE CALIDAD DE LA PESCA

Causas ldentificadas:

Pesca tratada en forma inadecuada

Precios mas bajos que la com petencia

Fluctuacién de productos y precios de acuerdo a la temporada

Procesamiento de pesca de manera indebida

PROBLEMA 2 FALTA DE COMUNICACION ENTRE LA EMPRESA Y

LOS INTRODUCTORES DE LA PESCA

Causas Identificadas:

Falta de formacién y educacion

Falta de tino en el trato

Trato descomedido dellos introductores de pesca

PROBLEMA 3 IRRESPONSABILIDAD DE LOS TRABAJADORES

Causas ldentificadas:

Egoismo entre compaferos

Falta de cultura educativa

Nivel cultural diverso



3. 1.4. DETERMINACION DE AREAS CRITICAS DE LA EMPRESA

MARATA S.A

Las areas criticas identificadas en la empresa son:

Pedidos de los clientes

Recepcion de la pesca

Tratamiento de la pesca

Embalaje y envio de pedidos

3. 1.5. IDENTIFICACION DE LAS CAUSAS DELOS PROBLEMAS

PRIORIZADOS EN LAS AREAS CRITICAS DE LA EMPRESA

MARATA S.A.

PEDIDOS DE CLIENTES

Los pedidos son realizados cuando la pesca no es abundante

Los pedidos son realizados por los clientes para ser entregados en

cortos lapsos de tiem po



RECEPCION DE LA PESCA

La pesca no viene con las caracteristicas requeridas

La pesca no viene de acuerdo alpedido realizado

La pesca no es tratada adecuadamente en las lanchas

TRATAMIENTO DE LA PESCA

La operaciones de recepcién de la pesca no se cumplen

satisfactoriamente

La pesca no es tratada oportunamente para su procesamiento

Transcurre un lapso de tiempo mayor al adecuado entre la recepcién

de la pesca y su procesamiento

EMBALAJE Y ENVIO DE PEDIDO S

E xisten problemas en el embarque de contenedores

El producto alllegar alaeropuerto no es tratado de forma conveniente

por parte de los inspectores



3. 2. DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

MARATA S.A.

Para establecer este diagndéstico primeramente debemos identificar cual es

la actividad principal de la empresa Marata S.A., estableciéndose que su

M isién principal es el procesamiento de Pesca Blanca Artesanal para

abastecimiento localy su exportacioén a mercados internacionales y brindar

servicios de mantenimiento de frio y congelacién de pesca.

Sobre la base del anélisis de los diferentes procesos que se realizan en esta

empresa, se ha podido establecer como Macroproceso de la empresa

M arata S.A. “El Procesamiento de Pesca Blanca Artesanal”.

A su vez este Macro Proceso de Procesamiento de Pesca Blanca Artesanal,

se encuentra integrado por 4 procesos que se realizan en esta empresa, los

mismos que son:

Procesamiento de Pesca Blanca Artesanal Fresca

Procesamiento de Pesca Blanca Artesanal Congelada

Servicio de Mantenimiento en frio de Pesca Artesanal Fresca

Servicio de Congelamiento de Pesca Artesanal



Cada uno de estos procesos estan conformados por diferentes actividades,
gue van desde la compra y recepciéon de la pesca en la planta, su
procesamiento de acuerdo a los pedidos y hasta el despacho y envié de los
pedidos a los clientes de la planta, donde por medio de estas actividades
nos permite establecer las cadenas de valor pertinentes de todos los

procesos o etapas de procesamiento que se realizan en la planta.

En la Tabla 03. se determina la caracterizacion del Macroproceso de

Procesamiento de Pesca Blanca que se realizan en la empresa Marata S.A.
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3. 3. LEVANTAMIENTO DE PROCESOS DE LA EMPRESA MARATA

S.A.

Con apoyo y asesoramiento del personal de la planta, se identificaron las

siguientes tareas y actividades de los procesos que se realizan en la

actualidad: Recepcion de la pesca, pesaje de la pesca, lavado de la pesca,

m antenimiento en fri6 de la pesca, limpieza de la pesca, empaquetado,

etiguetado, congelamiento y embarque. Que son parte del Macro Proceso de

Procesamiento de Pesca Blanca, que sirven para hacer el analisis respectivo

y determinar la consistencia de cada una de las actividades a realizarse.

L a figura 02 muestra el diagrama de flujo del proceso delpescado fresco y

congelado en la empresa MARATA S.A.

RECEPCION

J

PESADO

J

LAVADO

J

MANTENIMIENTO
EN FRIO

J

LIMPIEZA EMPAQUETADO

FRESCO Y CONGELADO

CONGELADO

J

EMPAQUETADO
Y ETIQUETADO

J

MANTENIMIENTO
EN FRIO

J

EMBARQUE

Figura 02.

J

CONGELACION

J

ETIQUETADO

J

ALMACENAMIENTO

J

EMBARQUE

DIAGRAMA DE FLUJO



3. 3.1. PROCESOS PARA PROCESAR PRODUCTOS FRESCOS EN LA

EMPRESA MARATA S.A.

1.-RECEPCION DE LA PESCA

Una vez en la planta el pescado es desembarcado del camién y se realiza

un estricto andalisis organoléptico y control de temperatura (la pesca que

tiene mas de 24 horas es recibida con una temperatura inferior a 4,4 ° C y la

pesca que tiene menos de 24 horas entre 10 y 15 ° C). Este monitoreo se lo

realiza pieza por pieza, por especie o por lote y de ser necesario se debe

tom ar acciones correctivas.

2.-PESADO DE LA PESCA

La pesca recibida es pesada individualmente o en grupos de acuerdo a su

especie o alintroductor de pesca que la ha vendido.

3.-LAVADO DE LA PESCA

Aqui se procede a lavar la pesca, se retiran tendones, visceras y sangre que

pueda traer elpescado y se lo lava previo a su almacenamiento en frié.



4.- MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA

Se coloca a la pesca lavada en tinas que contienen agua y hielo, mezcla que

le permite alcanzar una temperatura de 0° C, aqui se monitorea Ila

tem peratura de la tina, a su entrada y a la salida de la pesca.

5-LIMPIEZA DE LA PESCA

Una vez enfriado el pescado se lo coloca en las mesas de proceso donde se

lo chequea su textura y se retiran los restos de tendones de haberlos,

nuevamente se lo lava con agua y hielo.

6.-EMPAQUETADO Y ETIQUETADO DE LA PESCA

Previo a su empaque, el pescado es pesado nuevamente para su

exportacion. Aqui el pescado es ubicado dentro de cajas parafinitas aisladas

con espuma flex, protegidas con laminas de plastico y gell pack. Las cajas

son marcadas indicandose la especie, el peso, el numero de piezas y la

temperatura del pescado en elmomento delempaque.

7.- MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA

Los pallets del producto encartonado y etiquetado en cajas se llevan a la

camara de almacenamiento donde se mantendran por un periodo de tiempo



maximo de 12 horas, donde cada 4 horas se verifica

camara.

8.-EMBARQUE DE LA PESCA

Todas las cajas empacadas son

para ser llevadas al aeropuerto de Guayaquil para ser finalmente enviadas

por aire a su lugar de destino.

A continuacién se presentan

los diversos procesos que se utilizan

procesamiento de pesca fresca en la empresa Marata S.A.

TABLA 04 PROCESO 1:

RECEPCION DE PESCA

la temperatura de

luego embarcadas en un camién refrigerado

la

para el

No. ACTIVIDAD TAREAS

1 Desembarque del|Desembarcar la pesca del camion. Clasificar
pescado la pesca recibida. Verificar con la nota de

entrega.

2 Analisis Realizar el anéalisis organoléptico de las
organoléptico piezas de pesca en forma muestral

3 Control de |Controlar la temperatura de recibo de la pesca
tem peratura

4 Recepcidon de la |Recibir la pesca de acuerdo a la nota de

pesca comprada

entrega y especies

Fuente: M arata S .A.

Elaboracién: Autores de la tesis.




TABLA 05 PROCESO 2: PESADO DE LA PESCA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Pesado de la pesca Pesar la pesca por piezas o por grupos
2 Elaboracion del|Hacer elinforme delpeso de la pesca recibida
informe de peso
3 Aceptacion del|Cotejar el peso de la pesca recibida con la del
informe de peso peso de la nota de entrega o factura em itida.
Fuente: Marata S.A.
Elaboracion: Autores de la tesis.

TABLA 06 PROCESO 3: LAVADO DE LA PESCA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Lavado de las piezas |Lavar las piezas de la pesca en abundante
agua
2 R etirar tendones, [Retirar los tendones, visceras y sangre
visceras y sangre existente en las mism as
3 Enjuagar las piezas Enjuagar las piezas en otras agua para
asegurar su lavado
Fuente: Marata S.A.

Elaboracion:

Autores de la tesis

TABLA 07 PROCESO 4: MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Colocar las piezas |Colocar el agua y hielo en las proporciones
lavadas en agua Yy [previstas en las tinas de enfriamiento. Colocar
hielo las piezas de pesca lavadas
2 M antener las piezas |[Mantener la pesca lavada en las tinas de
a una temperatura |enfriamiento hasta alcanzar la temperatura de
de 0° C 0° C
3 Comprobar la |Comprobarla temperatura de 0° C en las tinas
temperatura 0° C con la pesca lavada
Fuente: Marata S.A.
Elaboraciéon: Autores de la tesis




TABLA 08 PROCESO 5: LIMPIEZA DE LA PESCA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Lim pieza de la pesca |Colocar la pesca en las mesas de trabajo y
proceder nuevamente a limpiar cada una de
las piezas
2 Comprobacién de |Chequear la textura de cada pieza y retirar si
textura de las piezas [existen restos de visceras o tendones
Retiro de tendones
3 Lavado de las piezas |Realizar un nuevo lavado con agua y hielo de
la pesca
Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon: Autores de la tesis

TABLA 09 PROCESO 6: EMPAQUETADO Y ETIQUETADO DE LA
PESCA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Pesar la pesca Pesar la pesca para constatar su peso final
2 Empagquetado de la |Colocar la pesca en cajas parafinadas 'y
pesca aisladas con espuma flex y protegidas con
lAm inas de plastico. Si es necesario colocar
gell pack entre las piezas
3 Etiquetar la pesca M arcar las cajas indicando especie, peso, #
de piezas y temperatura de las piezas al
momento delempaque
Fuente: Marata S.A.
Elaboraciéon: Autores de la tesis
TABLA 10 PROCESO 7: MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Colocar las cajas |Colocar las cajas etiquetadas y
empaquetadas y |empaquetadas en palets
etiguetadas en
palets
2 Colocar los palets en |Colocar los palets dentro de la camara de
la camara de |almacenamiento hasta por 12 horas a una
almacenamiento temperatura de -5 ° C
3 Verificaciéon de |Verificar que la temperatura de la camara se
temperatura de la |mantenga a -5° C
camara
Fuente: Marata S.A.
Elaboraciéon: Autores de la tesis




TABLA 11 PROCESO 8: EMBARQUE DE LA PESCA

No. ACTIVIDAD TAREAS

1 Ingresar las cajas a |Colocar la cajas al camidén refrigerado de
camion refrigerado acuerdo a la orden de embarque

2 Verificar la |Comprobar que la temperatura del camidén
temperatura del|refrigerado sea de - 5 ° C
camién refrigerado

3 Trasladar la carga [Trasladar el producto hasta el aeropuerto para
hasta el aeropuerto [su enviéo por via aérea aldestino establecido
para enviar la mism a
por via aérea

Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon: Autores de la tesis

3. 3.2. PROCESOS PARA PROCESAR PRODUCTOS CONGELADOS

EN LA EMPRESA MARATA S.A.

1.-RECEPCION DE LA PESCA

Una vez en la planta el pescado es desembarcado del camién y se realiza
un estricto anélisis organoléptico y control de temperatura (la pesca que
tiene mas de 24 horas es recibida con una temperatura inferior a 4,4 ° C y la
pesca que tiene menos de 24 horas entre 10y 15 ° C). Este monitoreo se lo
realiza pieza por pieza, por especie o por lote y de ser necesario se debe

tom ar acciones correctivas.

2.-PESADO DE LA PESCA

La pesca recibida es pesada individualmente o en grupos.

3.-LAVADO DE LA PESCA

Aqui se procede a lavar la pesca, se retiran tendones, visceras y sangre que

pueda traer el pescado y se lo lava previo a su almacenamiento en frio.




4.- MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA

Se coloca a la pesca lavada en tinas que contienen agua y hielo, mezcla que
le permite alcanzar una temperatura de 0° C, aqui se monitorea Ila

tem peratura de la tina, a su entrada y a la salida de la pesca.

5-LIMPIEZA DE LA PESCA

Una vez enfriado el pescado se lo coloca en las mesas de proceso donde se
lo chequea su textura y se retiran los restos de tendones de haberlos,

nuevamente se lo lava con agua y hielo.

6.-EMPAQUETADO DE LA PESCA

Previo a su empaque, el pescado es tratado, cortado, pesado enfundado vy
sellado al vaci6 en empaque individual de acuerdo al pedido para su

exportacion.

7.-CONGELACION DE LA PESCA

Las porciones ingresan al tuanel de congelacibn en <coches para su
congelacion donde se mantendran por un periodo de tiempo de 8 a 10 horas

a una temperatura de -18 ° C.

8.-ETIQUETADO DE LA PESCA

Congelado el producto se procede a retira los coches deltunel para clasificar
individualmente de acuerdo al peso de las porciones de acuerdo al pedido.
Se pesan las porciones y se colocan en cajas de cartén parafinado. Las
cajas son marcadas indicandose la especie, el peso, el nimero de piezas,

cédigo del cliente, ntmero de caja, etc.



9.- ALMACENAMIENTO DE LA PESCA CONGELADA

El producto empacado

a una temperatura de -18

°C

ingresa a

la camara de mantenimiento de congelado

. para su posterior embarque.

10.- EMBARQUE O TRANSPORTE DE LA PESCA CONGELADA

Se despacha el producto via terrestre en vehiculos desde
puerto en contenedores aislados

refrigeraciéon para que por via maritima o aérea

A continuacidén

procesamiento de pesca congelada en

TABLA 12

se presentan

PROCESO 1:

los diversos procesos que se

la planta hacia el
térmicamente y provistos de sistemas de

lleguen al cliente.

utilizan para el

la empresa Marata S.A.

RECEPCION DE PESCA

N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Desembarque del|Desembarcar la pesca del camion. Clasificar
pescado la pesca recibida. Verificar con la nota de
entrega.
2 Analisis Realizar el anéalisis organoléptico de las
organoléptico piezas de pesca en forma muestral
3 Control de |Controlar la temperatura de recibo de la pesca
tem peratura
esta debe ser inferior 4,4 C sitiene mas de
24 horas y sitiene menos de 24 horas a 10° C
y 15° C
4 Recepcidon de la |Recibir la pesca de acuerdo a la nota de
pesca comprada entrega y especies
Fuente: Marata S.A.
Elaboracion: Autores de la tesis.




TABLA 13 PROCESO 2:

PESADO DE LA PESCA

N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Pesado de la pesca Pesar la pesca por piezas o por grupos
2 Elaboraci6n del|Hacer elinforme delpeso de la pesca recibida
informe de peso
3 Aceptacion del|Cotejar el peso de la pesca recibida con la del
informe de peso peso de la nota de entrega o factura em itida.
Fuente: Marata S.A.
Elaboraciéon: Autores de la tesis.

TABLA 14 PROCESO 3:

LAVADO DE LA PESCA

N o ACTIVIDAD TAREAS

1 Lavado de las piezas |Lavar las piezas de la pesca en abundante
agua

2 R etirar tendones, |Retirar los tendones, visceras y sangre

visceras y sangre existente en las mism as

3 Enjuagar las piezas Enjuagar Jlas piezas &en otras agua para

asegurar su lavado
Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon: Autores de

TABLA 15 PROCESO 4:

la tesis

MANTENIMIENTO EN FRIO

DE LA PESCA

N o ACTIVIDAD TAREAS

1 Colocar las piezas |Colocar el agua y hielo en las proporciones
lavadas en agua y |previstas en las tinas de enfriamiento. Colocar
hielo las piezas de pesca lavadas

2 M antener las piezas |[Mantener la pesca lavada en las tinas de
a una temperatura |enfriamiento hasta alcanzar la temperatura de
de 0° C 0" C

3 Comprobar la [Comprobarla temperatura de 0° C en las tinas
temperatura 0° C con la pesca lavada

Fuente: Marata S.A.

Elaboracién: Autores de

la tesis




TABLA 16

PROCESO 5:

LIMPIEZA DE LA PESCA

No. ACTIVIDAD TAREAS
1 Lim pieza de la pesca |Colocar la pesca en las mesas de trabajo y
proceder nuevamente a limpiar cada una de
las piezas
2 Comprobacién de |Chequear la textura de cada pieza y retirar si
textura de las piezas |existen restos de visceras o tendones
Retiro de tendones
3 Lavado de las piezas |Realizar un nuevo lavado con agua y hielo de
la pesca
Fuente: Marata S.A.

Elaboracion:

TABLA 17

Autores de

PROCESO 6:

la tesis

EMPAQUETADO DE LA PESCA

N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Pesar la pesca Pesar la pesca para constatar su peso final
2 Empaquetado de la Colocar la pesca en cajas parafinadas vy
pesca aisladas con espuma flex y protegidas con
laminas de plastico. Si es necesario colocar
gell pack entre las piezas
3 Empaquetado en Colocar todas las cajas de acuerdo al pedido
serie o alembarque a realizar
Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon:

TABLA 18

Autores de

PROCESO 7:

la tesis

CONGELACION DE LA PESCA

N o ACTIVIDAD TAREAS

1 Ingresar las |[Colocar las porciones empaquetadas en los
porciones al tinel de |coches e ingresarlos altunelde congelacién
congelaci6n

2 M antener la pesca [Mantenerla pesca en esta camara durante 10
durante 10 horas a -|horas a una temperatura de - 18 ° C
18 ° C

3 Controlar la |Verificar que la temperatura de la cadmara de
tem peratura de la|congelamiento sea la adecuada
camara de
congelamiento

Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon:

Autores de

la tesis




TABLA 19 PROCESO 8: ETIQUETADO DE LA PESCA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Clasificar la pesca Clasificar y pesar la pesca para constatar su
peso final
2 Colocar la pesca de |Clasificar y colocar la pesca de acuerdo al
acuerdo al pedido [pedido realizado
realizado
3 Etiguetar la pesca en |Marcar las cajas indicando especie, peso, #
cajas parafinadas de piezas y temperatura de las piezas al
momento delempaque
Fuente: Marata S.A.
Elaboraciéon: Autores de la tesis
TABLA 20 PROCESO 9: ALMACENAMIENTO DE LA PESCA
CONGELADA
N o ACTIVIDAD TAREAS
1 Colocar las cajas [Colocar las cajas etiguetadas y
empaquetadas y |[empaquetadas en palets
etiquetadas en
palets
2 Colocar los palets en |[Colocar los palets dentro de la cadmara de
la cadmara de |almacenamiento hasta por 12 horas a una
almacenamiento temperatura de - 18 ° C
3 Verificacion de |Verificar que la temperatura de la camara se
tem peratura de la|mantenga a -18° C
camara
Fuente: Marata S.A.
Elaboraciéon: Autores de la tesis




TABLA 21 PROCESO 10: EMBARQUE O TRANSPORTE DE LA PESCA
CONGELADA

No. ACTIVIDAD TAREAS
1 Ingresar las cajas a |[Colocar la cajas al camién o contenedor
camion refrigerado o |refrigerado de acuerdo a la orden de
contenedor embarque

refrigerado

2 Verificar la |Comprobar que la temperatura del camién o
tem peratura del|contenedor refrigerado sea de - 18 ° C
camion o contenedor

refrigerado

3 Trasladar la carga [Trasladar el producto hasta el aeropuerto o
hasta el aeropuerto o |puerto para su envié por via aérea 0o m aritim a
puerto para enviar la |aldestino establecido

misma por via aérea

o maritim a

Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon: Autores de la tesis

A continuacion, se describe cada una de las actividades que se realizan en

estos procesos, para posteriormente establecer sus respectivas Cadenas de

Valor, los tiempos que se tarda en cada tarea de las actividades y finalm ente

graficar los flujogramas de cada uno de los procesos:

3. 4. ESTRUCTURACION DE LAS CADENAS DE VALOR DE

PROCESOS ACTUALES EN LA EMPRESA MARATA S.A.

A fin de establecer la secuencia de las actividades y sus tareas, utilizando la

técnica definida por Michael Porter, se grafican las Cadenas de Valor que

integran el Macro proceso de Procesamiento de Pesca Blanca con sus

procesos de recepcion de la pesca, pesaje de la pesca, lavado de la pesca,

mantenimiento en fri6 de la pesca, limpieza de la pesca, empaquetado,




etiguetado, congelamiento vy embarque, desagregandose cada proceso en
cada una de sus actividades y cada actividad en Jlas tareas que las

9
componen cada una de ellas.

Para poder identificar a las actividades de <cada proceso, durante su
ejecucién, se registraron las secuencias de las tareas que se realizan en el
trabajo diario de la em presa, a fin de poder identificar el nimero de personas
que intervienen en cada operacién, tiempo empleado y movimientos para
realizar la actividad, estos datos que luego seran registrados y considerados
en las actividades de los flujo diagramas de cada proceso. La técnica de
contabilizacién de los Tiempos y Movimientos sera utilizada como una
herramienta basica de la adm inistracién moderna: El tiempo sera registrado
en segundos, siendo estos los que transcurren para efectuar cada una de las
actividades.

Luego estos datos seran analizados en los Cuadros de Tiempos y
M ovimientos de las actividades de los procesos de comercializaciéon, sin
perjuicio de hacer constar las tareas de las actividades que conforman cada
proceso, teniendo en cuenta para ello la observacién directa o la inform acién
brindara por los miembros de la empresa. Posteriormente se aplicaran las
técnicas adecuadas para analizar tanto cada una de las actividades como
sus tiempos empleados en ejecutarlas, para determinar si estos son
suficientes y necesarios para el proceso, ya sea en su cantidad, calidad de
ejecucion o tiempo de realizacién para mejorar la productividad de las

mismas y delproceso en conjunto.

9
GUIJARRO Dolores, Reingenieria de Procesos.
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CAPITULO IV

4. PLAN DE MEJORAMIENTO CONTINUO Y APLICACION DEL

SISTEMA HACCP EN LA EMPRESA MARATA S.A.

4.1 ESTRUCTURACION DE PLANES DE MEJORAMIENTO EN LA

EMPRESA MARATA S .A.

Para westablecer los planes de mejoramiento, se ha recomendado Ila

ejecuciéon de diferentes actividades a ser consideras dentro de la planta en

las m atrices establecidas en el Ciclo Deming y en las Normas Sanitarias

Hazard, en las cuales se reflejaran las acciones que deberan ejecutarse a fin

de resolver las causas que estan ocasionando en la planta.

Se =establecieron los siguientes problemas principales y sus causas

principales, mismas que se detallan, a los cuales se formularan planes de

m ejoria en base a la utilizacién del Ciclo Deming, que establece Que, Quién.

Como, Donde, Cuando y Porque se deberdan hacer determinadas actividades

para solucionar una causa que ocasione un determinado problem a:

Como se establecioé que un grupo de mejoramiento y controlde calidad en la

planta, este serd elencargado del analisis del diagndéstico de problemas, asi

como de la estructuracién de los planes de mejoramiento para solucionar los

problem as detectados en esta fase de diagnoéstico.



4. 2.
RESPECTIVAS EN
MARATA S.A.

PRIORIZACION DE
LAS

LOS

AREAS

PROBLEMAS Y SuUS CAUSAS

CRITICAS D E LA EMPRESA

PROBLEMAS

CAUSAS

PEDIDOS DE CLIENTES

Los pedidos son realizados cuando la

pesca no es abundante

Los pedidos son realizados para ser

entregados en cortos lapsos de
tiem po

RECEPCION DE LA PESCA R ]
La pesca no viene con las

caracteristicas requeridas

La pesca no viene de acuerdo al

pedido realizado
La pesca no es tratada

adecuadamente en las lanchas

TRATAMIENTO DE LA
PESCA

La operaciones de recepciéon de la

pesca no se cumplen
satisfactoriam ente

La pesca no es tratada
oportunamente para su

procesamiento

Transcurre un lapso de tiempo mayor
al adecuado entre la recepcion de la

pesca y su procesamiento

EMBALAJE Y ENVIO DE
PEDIDOS

E xisten problemas en elembarque de

contenedores.

El producto al llegar al aeropuerto no
es tratado de forma conveniente por

parte de los inspectores

Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon:

Autores de la tesis




4. 3. PLANES DE MEJORAMIENTO PARA ATACAR CAUSAS DE

PROBLEMAS DE LA EMPRESA MARATA S.A.

Otro de los factores que nos permiten explicar como solucién es ocupar las

herramientas de control estadistico como son: los graficos de control,

histogram as, diagrama de pareto, etc. Herramientas que nos permitiran

corregir errores a tiempo, es decir corregir en cada una de las actividades, lo

cual minimizara los costos evitando los retrabajos y lo mas importante,

entregar un producto de calidad y a tiempo a los clientes.

Una vez establecido un sistema de optimizacioén de procesos, liderazgo,

capacitacion del personal interno, consecucion de las expectativas de

nuestros clientes externos y una adecuada seleccion de los proveedores de

todos los servicios, suministros, etc. Es necesario asegurar estos logros lo

cual se hard con acciones como:

Programar la atencion de los requerimientos de los clientes externos

obtenidos a través de las sugerencias, para incluir en los programas de

m ejoramiento continuo.

Redisefiar los procesos actuales sobre la base de las recomendaciones

de los clientes internos y externos.



Aplicar los procesos de Calidad a través de las instrucciones de las

Norm as Sanitarias Hazard

Desarrollo y aprobacién de manuales de sim plificacioén de tareas, asi
como la delegaciéon de responsabilidades en cada proceso identificado

que se deba desarrollar.

Definir un sistema de control de cum plimiento de procesos redisefiados

que estarda a cargo de la oficina de calidad.
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4. 4. LEVANTAMIENTO DE PROCESOS MEJORADOS DE LA

EMPRESA MARATA S.A.

Una vez que se han verificado la secuencia de las operaciones que se

realizan en cada uno de los procesos, dentro de la em presa, primeramente

se debe tomaren consideracién las siguientes observaciones basicas que se

necesitan para posteriormente realizar los procesos mejorados que serviran

para un mejor desenvolvimiento de la empresa cumpliendo con los objetivos

de esta investigacion:

1. Los procesos de Pesca, Recepcién, Pesado, Procesamiento,

Embalado, Etiquetado y Embarque de la pesca son los procesos

pertinentes de la planta y hay que establecerlos de una manera

clara y especificando cada una de sus actividades.

2. Para la sim plificacion de las actividades se realizo una observacion

directa de las operaciones por quince dias, realizadndose un

registro de cada operacioén o proceso, para de esta manera

establecer la secuencia y los tiempos de cada tarea y sugerir de

esta manera las mejoras.

3. La propuesta de las mejoras se realizo con las mismas personas

gue realizan las actividades en cada uno de los procesos.



4 41 HROESSMEIARAOGSENLABVARESAMMRATASA PARAH FROESAVBENITOCE
FESCAARIESANA HRESCA

b | |

Z FESODEl] B E0CE] q e
T
3 [AEDCER A :g;u olwasédada Y b
[Ea c
10) 131%
: %% VLT%H& &
j]lﬂ:wl&[?mam IrohvdL |
4 NITETEO enN Mo CE 16 g 1apes: Egsm%@mmo—
pesAa (0 INEs A .
eSaEnmpaduaanlastnes
5 HOESTEOGEIR A | A IEAEaNIaS NS CE0ED




e SA .
aom celatess



4 42 HROESSMEARAOGSENIABVARESAMMRATASA PARAH FROCESAVBENTOCERESCA
ARESANALCONH AA

ND FROESO ACTMDACES

T RN eI ESA
g y Tag.ecela
é’%l o &%ﬁ‘a@a

' agel S eda ha s
%‘ b ?-g&d%@a%%%MO oF

Z FESADEIAESA ) |
T
eaa) 0
cerasMypestbcelaEsa
3 [AEDCEIaE A

rehvcle

pedatEnmadUaaeniasines

] a
4 IVETENTNTENO €N O CE 15 : BB PUETEIATMED |
pesa ) p5el ACBERirsEH

NISSNESEEI0ED




a tGTFHauaKU

Hau enics s pbrdlrg&dlm
Oggj@obmmamtod naospr I
natatpa-18° C

NIONTENCEE0D
mmﬁm &18@

E%reaamoblatesis



4. 5. ESTRUCTURACION DE LA CADENAS DE VALOR DE LOS

PROCESOS MEJORADOS EN LA EMPRESA MARATA S.A.

En estas cadenas se pueden observar ya las tareas de cada actividad que

componen un proceso de manera mejorada ya que se ha logrado la

am pliacién o reduccién de actividades al considerar solo a las acciones

necesarias para cada proceso.

La estructuracion de estas Cadenas de valor, se han realizado al analizar

detenidamente todos los procesos del macroproceso de comercializacién,

para lo cual se han aumentado o disminuido el nimero de las actividades

pertinentes, para que de esta manera se puedan obtener los resultados

esperados en cada una de las actividades del proceso.
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4. 6. NUEVA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

MARATA S.A.

Como se pudo establecer en los antecedentes de este trabajo, la Estructura

Orgéanica de esta empresa Marata S.A. es de caréacter vertical que presenta

deficiencias en su estructuracién ya que se establecen unidades

adm inistrativas que controlan varios aspectos a la vez, convirtiendo a esta

estructura en ambigua.

Se debe destacar adem &s que sibien existe una organizacién estructural, no

existe el Reglamento Organico Funcional que detalle esta organizacién,

m otivo por el cual se puede decir que las actividades que desempefia el

personal se realizan por la costumbre y en base a las disposiciones que

desde hace afios se mantienen en las diferentes actividades que se cumplen

en esta empresa.

A fin de poder contribuir a que las actividades que integran cada proceso

gue se desarrolla en esta planta y que adem s guarden armonia con las

funciones que desarrollan todos los colaboradores de la empresa, se

presentard una propuesta de Estructura Organizacional basada en las

Cadenas de Valor de los procesos mejorados que se establecen en esta

empresa.

En la propuesta, se agrupa actividades que integran los diferentes procesos,

a fin de optimizar los recursos humanos existentes, permitiendo de esta



manera estructurar equipos de trabajo, lo cual facilitara la definicion de

responsabilidades en los procesos pertinentes identificados en la empresa.

Las responsabilidades de los integrantes de la organizacién se presentan en

un Manual Orgéanico que responde a la nueva estructura organizacional de

acuerdo a los siguientes articulos.

Art. 1.- Para el cum plimiento de las funciones, atribuciones y

responsabilidades, la empresa Marata S.A. esta integrado de los siguientes

niveles adm inistrativos.

1. Directivo

2. Ejecutivo

3. De apoyo administrativo

4. Operativo.

A) NIVEL DIRECTIVO

Art.2.- Este nivel corresponde al Gerente, quién es elresponsable de dirigir,

orientar, conducir y supervisar la ejecucién de las politicas y acciones para

cum plir los objetivos de la em presa.



B) NIVEL EJECUTIVO

Art. 3.- Estd representado por elsupervisor de ventas de la em presa, que es

el responsable de dirigir la ejecucién de los procesos necesarios para el

cumplimiento de los fines de esta em presa

C) NIVEL DE APOYO ADMINISTRATIVO

Art. 4.- Este nivel se encarga de la adm inistracién de los recursos humanos,

econdomicos y tecnolégicos de la empresa y realiza aquellos procesos que

integran la misién de la misma, esta integrado por:

a. Secretaria

b . Contabilidad

c. Bodega

D) NIVEL OPERATIVO

Art. 5.- Elnivel operativo es el encargado de la ejecuciéon de los procesos de

comercializacién y distribucién que realiza la empresa, esta integrado por los

representantes de ventas de cada una de las zonas



4.6.1 DESCRIPCION DE FUNCIONES EN LA EMPRESA MARATA S.A.

Los manuales son importantes en toda organizacién ya que brindan entre

otras las siguientes ventajas:

a) Facilitan elconocimiento de los ejecutivos de su darea de com petencia,

funciones y responsabilidades de los miembros de la em presa.

b) Delim itan el campo de accién, las funciones, atribuciones y

responsabilidades de cada unidad y puesto de trabajo.

c) Facilitan el conocimiento de las tareas, la iniciativa y las

responsabilidades asignadas a los miembros de esa organizacion.

En una organizacion moderna es recomendable establecer procedimientos y

normas internas de operacién, por cuanto nos permite definir una

organizacion que delimite las funciones y responsabilidades de cada unidad

adm inistrativa y de los puestos de trabajo.

Un manual permitirhA adem &s sefialar la separacién adecuada de funciones y

responsabilidades, para evitar que en una misma persona recaiga un ciclo

completo de actividades. Evitando esta situacién se puede garantizar el

cum plimiento eficiente de las responsabilidades asignadas a cada miembro

en una empresa.



4.6.2

FUNCIONES GENERALES DE LA EMPRESA MARATA S.A.

PRODUCCION DE LA PLANTA

Revisién generalde la planta orden — personal

Coordinaciéon la alimentacion del personalfijo y eventualde la planta

Controlde la limpieza de toda la planta

Controldel drea de desperdicios de la planta

Supervision delcontrol de plagas

Revision de inventarios (productos de venta localy empaque)

Envi6é6 de encomiendas y recepcion de materiales que ingresa

planta

ENIMIENTO DE LA PLANTA

Control diario del mantenimiento de la planta

Seguimiento de los trabajos pendientes de la planta

Seguimiento de las 6rdenes de requisicion de m ateriales

Coordinaciéon de compra de m ateriales o repuestos para

m antenimiento

Controlde mantenimiento de vehiculos y com bustibles



PERSONAL DE LA PLANTA

1. Controldelingreso y asistencia del personal

2. Solicitud de anticipos y préstamos delpersonalde la planta

3. Solicitud de permisos del personalde la planta

4. Elaboracién de certificados laborables con autorizacién de la Gerencia
General

5. Revision y pago de los roles semanales y guincenales con

autorizacion de la Gerencia General

6. Revisién del listado de viveres y compra quincenal de viveres para la
planta
7. Coordinacién y pago del lavado de uniformes de obreros y mandiles

delpersonalde planta.

ADMINISTRACION DE LA PLANTA

1. Control de <carpetas del Plan HACCP 'y buenas practicas de

procesamiento de la pesca.

2. Coordinacibén de actividades durante la visitas de control de

autoridades para elchequeo y revision de la planta.

3. Elaboracion de las 6rdenes de pago (vales) para viaticos delpersonal

por capacitacién, embarques o diligencias en viajes a Guayaquil.

4. Coordinacion del pago de viaticos y combustibles para embarques

gue realiza la planta



5. Controlde vehiculos y embarques

6. Realizar los tramites para permisos, certificados, pago de aranceles,

etc. de la planta.

7. Coordinacion de compras de m ateriales para areas de mantenimiento,

produccién, adm inistracion con autorizacion de la gerencia.

8. Seguimiento de las requisiciones solicitadas y enviadas para la planta
9. Supervision y controlde las camaras de seguridad

10. Supervision y control delingreso del personal.

4.6.3 MANUAL DE FUNCIONES DE LA EMPRESA MARATA S.A.

CARGO: GERENTE

REQUISITOS MINIMO S:

Experiencia de 3 afios en cargos de similar jerarquia en el area

gerencial

Titulo Profesional en Administraciéon de Empresas, Ingenieria

Comercial, Ingenieria Economia e Ingeniera Industrial.

REQUISITOS ADICIONALES

- Cualidades de liderazgo.

- Habilidad para dirigir equipos de trabajo.



- Facilidad para establecer relaciones interpersonales.

- Habilidades de negociacion.

- Conocimiento del mercado.

Reporta a: Presidente y Accionistas

Le Reportan: Jefe de planta, Supervisores de planta, de control de calidad,

bodega, mantenimiento y personal adm inistrativo

Coordina con: Supervisores de planta, de control de calidad,

m antenimiento, bodega y personal adm inistrativo

Naturaleza del Puesto: Es responsable ante los accionistas por la gestién
adm inistrativa y financiera de la empresa, para lo cual tendr&d los deberes vy
atribuciones suficientes para formular los programas y planes de accién,

ejecutarlos, verificar su cumplimiento, asi como seleccionar el personal y

dirigirlos.

Descripcion de sus Funciones:

- Representar a la empresa judicial y extrajudicialmente y responder

ante los accionistas por su gestion adm inistrativa.

- Dirigir la gestién técnica adm inistrativa y financiera de la em presa.

- Formular los proyectos de reglamento de la empresa y someterlos a

conocimiento y aprobacién de los accionistas.



Elaborar la proforma de presupuesto anualde la empresa y someterlo

al tram ite correspondiente.

Someter a consideracién de los accionistas en cada sesi6on los

asuntos que le competen, mantenerlo informado de las gestiones

adm inistrativas y técnicas mas trascendentales, de los trabajos

realizados y sobre el estado de los proyectos que se preparen.

Adm inistrar los servicios de la em presa, realizar toda clase de actos y

contratos con sujeciéon a las leyes y reglamentos vigentes.

Dentro de los 30 (treinta) dias siguientes al vencimiento de cada

semestre, someterd a conocimiento de los accionistas un informe de

las actividades y marcha administrativa y econdémica de la empresa,

correspondiente a cada periodo; y dentro de los 30 (treinta) dias

posteriores a la finalizacién del afio de operacién contable, entregara

a los accionistas los informes especiales correspondientes y los que

este los solicitare.

Actuar como secretario de los accionistas, siendo sus funciones

principales las de cursar convocatorias a sesiones, levantar las actas

correspondientes y ejecutar las decisiones.

Formular planes de actividades para mantener, mejorar y ampliar la

cobertura de los servicios que oferta la empresa; los mismos que se

pondradn a <conocimiento y resolucién de los accionistas, con

presupuestos y mas documentos pertinentes.

Disponer elcobro y recaudaciéon de los valores que correspondan a la

empresa, de conformidad con las leyes, reglamentos y mas norm as

legales.



- Nombrar y remover al personal técnico, adm inistrativo de acuerdo a

las necesidades y requerimientos de la empresa y de conformidad a

las disposiciones legales vigentes.

- Cum plircon las dem &s obligaciones que consten en las ordenanzas y

leyes vigentes, asi como las que le asignen los accionistas.

CARGO: SECRETARIA DE GERENCIA

REQUISITOS MINIMO S:

Titulo en Secretaria ejecutiva

REQUISITOS ADICIONALES

- Dos afios de experiencia en actividades afines.

- Poseer muy buenas relaciones humanas.

- Habilidades de negociacion.

- Facilidad para establecer relaciones interpersonales.

Reporta a: Gerente.

Coordina con: Gerente, Jefe de planta, Supervisores de Planta, de control

de calidad de mantenimiento y bodega



Naturaleza del Puesto:

Asiste algerente en tramites adm inistrativos relacionados con actividades de

secretaria y en la utilizaciéon de las instalaciones de la empresa.

Descripciéon de sus Funciones:

- Recibir y despachar la correspondencia de la gerencia.

- Coordinar las actividades de secretaria, tramites administrativos y

archivo con las dependencias de la empresa.

- Organizar la planificacion semanal de las actividades de conserjeria

de la empresa.

- Atender alpersonalde la empresa y publico en general.

- Preparar, transcribir y enviar documentos y correspondencia de la

gerencia

- M antener el archivo de la gerencia

- M anejar los fondos de caja chica de la gerencia

- Dar informacién personal o telefénica sobre tramites adm inistrativos

y concertar citas de gerencia.

- Realizar un seguimiento a actividades adm inistrativas asignadas por

su jefe inmediato e informar permanentemente sobre las novedades

encontradas.

- Recopilar informaciéon, proporcionar documentos cuando se lo

requiera.



- Preparar materiales para el desarrollo del trabajo y las facturas de

los pedidos de los clientes.

- Brindar apoyo a su jefe inmediato en la elaboracién de documentos

varios.

- M antener el archivo actualizado de toda la documentacién de su

competencia.

- Controlar elingreso y egreso de boletines, oficios, formularios, etc. e

ingresarlos al sistem a.

- Elaborar informe de actividades dispuestos por gerencia.

- Programar y realizar actividades del drea.

CARGO: CONTADOR

REQUISITOS MINIMO S:

Titulo a niveluniversitario de contador publico autorizado o equivalente.

Haber Aprobado el curso de contabilidad gubernamental dictado por la

Contraloria Generaldel Estado o un centro de educaciéon superior.

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia de dos afios en labores de contabilidad de acuerdo a

principios de contabilidad generalmente aceptados.

- Acreditar experiencia en manejo de personal.



- Poseer buenas relaciones humanas.

Reporta a: G erente

Coordina con: Secretaria y Bodeguero

Le Reportan: Secretaria y Bodega

Naturaleza del Puesto:

Realiza labores de planificacién, direccién, coordinacién, organizacién y

control del sistem a integrado de contabilidad de la em presa.

Descripcion de sus Funciones:

- Disefiar, implementar y mantener el sistema de contabilidad.

- Presentar estados financieros mensuales, dentro de los

primeros dias del mes siguiente.

- Vigilar porque los registros contables se lleven correctamente y en

forma oportuna.

- Cumplir y hacer cumplir las disposiciones legales y las politicas vy

normas técnicas de contabilidad.

- Establecer procedimientos para elaborar o ejecutar el presupuesto asi

como sus reformas o cambios.

- Asegurar el control previo sobre los ingresos, compromisos y pagos.



- Cum plirlas dem as obligaciones establecidas en la ley.

- Contabilizar y recaudar eldinero reportado por los Representantes de

ventas por concepto de las ventas realizadas por la empresa

- Elaborar el reporte diario de caja con elresumen de los movimientos

que se han realizado y anexar una copia de los comprobantes de caja

em itidos.

- Realizar los pagos pendientes que sostiene la empresa

- Elaborar los roles de pago de los colaboradores de la empresa

CARGO: BODEGUERDO

REQUISITOS MINIMO S:

Bachiller técnico con capacidad para organizar los activos de la em presa.

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia de un afio en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: Jefe de Planta, Contadory Secretaria



Coordina con: Gerente, Jefe de Planta, Jefe de control de calidad, Jefe de

m antenimiento, Contador y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Es responsable de efectuar las reposiciones de la mercaderia previas en el

caso que lo requieran, asi como de la adquisiciobn de otros enseres para el

correcto desem pefio de las funciones en las instalaciones de la empresa.

Descripcion de sus Funciones:

- M antener un registro inventariado de la mercaderia necesaria para

el funcionamiento de la em presa

- M antener actualizado elinventario y el kdrdex de ingresos y egresos

de mercaderia.

- Realizar actividades diarias de bodeguera, custodia de la

mercaderia de la em presa.

- Llevar el registro fisico del movimiento diario de la mercaderia y

bienes correspondientes.

- Colaborar con la toma de inventarios.

- Complementar con su trabajo en otras labores corrientes de oficina.

- Cumplir y sujetarse a las normas, procedimientos, reglamentos

horarios, turnos y demas disposiciones vigentes en el sitio de

trabajo y, en las que mas adelante lo expidieren.



- Prestar sus servicios agiles e idoneamente con una identificacién

plena de los objetivos que persigue la empresa.

- Las dem as que sean asignadas por su jefe inmediato.

CARGO:JEFE DE PLANTA

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo universitario relacionado con Ingenieria de alimentos, quimico

industrial o afines.

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: G erencia General

Coordina con: Gerente, Jefe de mantenimiento, Jefe de Control de Calidad

y Secretaria



Naturaleza del Puesto:

Planifica, organiza, coordina, dirige, y evalta los procesos de produccién vy

controlde calidad del producto terminado y m ateriales.

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por establecer planes de

produccién encaminados hacia elcumplimiento de los objetivos previamente

establecidos a nivel organizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- Disefiar y dirigir los planes de produccién de la planta

- Planificar la elaboracion de productos segun las especificidades

requeridas por el cliente.

- Coordinar, colaborar y controlar el disefio, construccién o montaje

de nuevas instalaciones productivas.

- Controlde calidad de las materias primas directas e indirectas

- Verificar constantemente la caducidad de los productos.

- Participar en los procesos de produccién.

- Cum plircon las normas de control de calidad estipuladas.

- Respetar las normas de higiene y seguridad industrial establecidas.

- Llevar registros de inspeccién de la materia prima directa.

- Elaborar el calendario de abastecimiento de insumos, magquinarias,

equipos.

- Asegurar elcum plimiento del Sistema HACCP



CARGO: SUPERVISOR DE PLANTA

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo universitario relacionado con Ingenieria de alimentos, quimico

industrial o afines.

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: G erencia General

Coordina con: Gerente, Jefe de Planta, Supervisor de mantenimiento,

Supervisor de Controlde Calidad y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Coordina y dirige los procesos de produccién vy control de calidad del

producto terminado y m ateriales de la em presa.



Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por establecer y coordinar los

planes de produccién encaminados hacia el cumplimiento de los objetivos

previamente establecidos a nivelorganizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- Coordinar y dirigir los planes de produccién de la planta

- Dirigir la elaboracién de productos segun las especificidades

requeridas por el cliente.

- Controlde calidad de las materias primas directas e indirectas

- Verificar constantemente la caducidad de los productos.

- P articipar en los procesos de produccion.

- Cum plircon las normas de control de calidad estipuladas.

- Respetar las normas de higiene y seguridad industrial establecidas.

- Elaborar el calendario de abastecimiento de insumos, maquinarias,

equipos en coordinacion.

- Asegurar elcum plimiento del Sistema HACCP

CARGO: SUPERVISOR DE CALIDAD DE LA PLANTA

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo universitario relacionado con Ingenieria de alimentos, quimico

industrial o afines.



REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: G erencia Generaly Jefe de Planta

Coordina con: Gerente, Jefe de Planta, Supervisor de Mantenimiento,

Bodega y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Planifica, organiza, coordina, dirige, y evalia los procesos de control de

calidad del producto terminado y m ateriales.

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por establecer planes de control

de calidad y produccion encaminados hacia el cumplimiento de los objetivos

previamente establecidos a nivel organizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- Disefiar y dirigir los planes de controlde calidad de la planta

- Verificar el funcionamiento y limpieza general de la planta



- Supervisar la calidad del producto desde la recepcion hasta el

producto final

- Supervisar la ejecucién de los procedimientos de Estandares

Operacionales de Saneamiento de la planta.

- Realizar los exadamenes de Histamina de la pesca que ingresa a la

planta

- Llevar los planes y registros de la limpieza y desinfecciéon de la

planta

- Requisicién de insumos y quimicos para la limpieza de la planta

- Realizar de enviar muestras para realizar exdmenes microbiologias

de los productos e insumos de la planta

- Verificacion y control de uso de productos quimicos dentro de la

planta

- Asegurar elcum plimiento del Sistema HACCP

CARGO: SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO DE LA PLANTA

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo universitario relacionado con Mecanica industrial, Autom otriz,

Electrénica o afines.



REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: G erencia Generaly Jefe de Planta

Coordina con: Gerente, Jefe de Planta, Supervisor de Control de Calidad,

Bodeguero y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Planifica, organiza, coordina, dirige, y evalia los procesos de mantenimiento

de la maquinaria, vehiculos y equipos de la planta.

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por establecer planes de control

del mantenimiento, preventivo, predictivo y correctivo de la maquinaria,

vehiculos y equipos de la planta dando el cumplimiento de los objetivos

previamente establecidos a nivel organizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- Disefiar y dirigir los planes de controlde calidad de la planta



- Planificar el mantenimiento de la maquinaria, vehiculos y equipos de

la planta

- Verificar el funcionamiento de la maquinaria, vehiculos y equipos de

la planta

- Realizar el mantenimiento de la maquinaria, vehiculos y equipos de

la planta

- Requisicién de insumos para el mantenimiento de la maquinaria,

vehiculos y equipos de la planta

CARGO: SUPERVISOR DE CARNADA

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo bachiller en cualquier especialidad

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: Jefe de Planta, Jefe de Controlde Calidad



Coordina con: Jefe de planta, Jefe de mantenimiento, Jefe de Control de

Calidad, Bodeguero y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Realiza, coordina e informa los procesos de recepcién y preparacién de la

carnada de la planta

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por realizar los planes de

recepcion y preparacion de la carnada encaminada hacia elcum plimiento de

los objetivos previamente establecidos a nivel organizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- Coordinar el trabajo diario con la Jefatura de la planta

- Recibir la pesca carnada coordinando con los introductores de

pesca

- Preparar elagua, las gavetas, la saly el hielo para la carnada

- Calificar las pesca de acuerdo a la textura, ojos y agallas

- Registrar los rangos de pesca

- Coordinar los empaques de la carnada, cajas, fundas, marcadores y

sellos

- Pasar los informes de <cantidad y calidad de <cada uno los

introductores de pesca con la verificacion del Jefe de Planta



CARGO: SUPERVISOR DE BODEGA Y EMPAQUE

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo bachiller en cualquier especialidad

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: Jefe de Planta, Jefe de Controlde Calidad

Coordina con: Jefe de planta, Supervisor de mantenimiento, Supervisor de

Controlde Calidad, Bodeguero y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Realiza, coordina e informa los procesos de empaque, envio y despacho de

los pedidos de la planta

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por realizar los planes de

preparaciéon, envio y despacho de los pedidos de la planta, encaminados

hacia el cumplimiento de los objetivos previamente establecidos a nivel

organizacional.



Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- Coordinar el trabajo diario con la Jefatura de la planta

- M antener la limpieza del &rea donde labora

- M antener un inventario diario del m aterial de em paque y cartones

- Realizar las requisiciones de m aterial de empaque faltantes en el

stock

- Colaborar con las actividades de la planta, recepcion de la pesca,

empaque de productos en fresco y congelados.

- Armar y codificar los cartones para elembarque

- Asepsia del drea de bodega de cartones, materialde empaque

CARGO: ASISTENTE DE PROCESO

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo bachiller en cualquier especialidad

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: Jefe de Planta, Supervisor de Planta



Coordina con: Jefe de planta, Jefe de mantenimiento, Jefe de Control de

Calidad, Bodeguero y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Realiza, coordina e informa los procesos de produccién y <controlde calidad

del producto terminado y materiales.

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por realizar los planes de

produccién encaminados hacia elcumplimiento de los objetivos previamente

establecidos a nivel organizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- M antener la limpieza en las areas de trabajo

- Coordinar el trabajo diario de la planta

- Revisar el nivel de agua en la cisterna

- Llenar los pediluvios con agua y cloro

- M antener el drea de bafios limpios y dotados de los implementos

necesarios

- Revisar diariamente el silo de hielo, mantener y coordinar la asepsia

en el area de proceso de la planta

- Realizar el cierre de la planta de acuerdo al horario.



CARGO: ASISTENTE DE BODEGA Y EMPAQUE

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer titulo bachiller en cualquier especialidad

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: Supervisor de Bodega y Empaque

Coordina con: Jefe de planta, Supervisor de mantenimiento, Supervisor de

Controlde Calidad, Supervisor de Bodega y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Realiza, coordina e informa los procesos de bodega de m ateriales e insumos

y empaque del producto terminado.

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por realizar los planes de bodega

de de materiales e insumos y el empaque del producto terminado,

encaminados hacia el cum plim iento de los objetivos previam ente

establecidos a nivel organizacional.



Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

CAR

REQ

Pose

REQ

- Llevar un inventario diario de bodega

- Reportar diariamente elconsumo de m ateriales de empaque

- Solicitar la requisicién de m ateriales de empaque de la bodega de la

planta

- Realizar las 6rdenes de trabajo para la preparacién de cartones

para los respectivos embarques.

- Verificacion e ingreso de los materiales e insumos de empaque

- Estiba de cajas de producto terminado en los camiones o

contenedores para su despacho

- Colaborar con las areas de produccién y mantenimiento de ser

requerido

GO: ASISTENTE DE PLANTA

UISITOS MINIMO S:

er titulo bachiller en cualquier especialidad

UISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.



Reporta a: Jefe de Planta, Supervisor de planta

Coordina con: Jefe de planta, Jefe de mantenimiento, Jefe de Control de

Calidad, Bodeguero y Secretaria

Naturaleza del Puesto:

Realiza, coordina e informa los procesos de produccién y <controlde calidad

del producto terminado y materiales.

Caracteristicas: Este puesto se caracteriza por realizar los planes de

produccién encaminados hacia el cum plimiento de los objetivos previamente

establecidos a nivel organizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- M antener la limpieza en las aéreas de trabajo

- Coordinar el trabajo diario de la planta

- Revisar el nivelde agua en la cisterna

- Entregar las redecillas, mascarillas y guantes al personal que

ingresa a trabajar en la planta

- Verificar que el personal este correctamente uniformado

- M antener las lineas de trabajo de produccién en actividad,

m anteniéndolas con los choques de filetes en empaque.

- Verificar que las gavetas con producto fresco estén con hielo



- Controlar que la planta al final de la jornada este completamente

lim pia

- Realizar el cierre de la planta de acuerdo al horario.

CARGO: COMPRADORES DE PESCA

REQUISITOS MINIMO S:

Bachiller técnico en contabilidad o fisico matem atico con capacidad para

consignar y organizar cifras matem aticas y realizar visitas a clientes vy

compras de pesca.

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia de un afio en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Disponibilidad para trabajar en turnos rotativos.

- Disponibilidad de trabajar en varias zonas del pafis.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: G erencia, Jefe de planta, Supervisor de Planta, Contador y

Secretaria



Coordina con: Jefe de planta, Supervisor de planta, Bodeguero 'y

Secretaria.

Naturaleza del Puesto:

Es

responsable de realizar las compras de pesca de la planta, contabilizar,

custodiar e inform ar sobre las mismas en las zonas a élasignadas dentro del

mercado.

Descripcion de sus Funciones:

Realizar las visitas a las zonas e el asignadas para realizar las

compras de pesca

Procurar efectuar la compra de pesca para la empresa de acuerdo

a los pedidos y planificacion establecida

Registrar en el informe respectivo las compras, su tipo y

especificacion de la pesca, su peso y sus valores correspondientes.

Elaborar el reporte diario de compras con el resumen de los

movimientos que se han realizado y anexar una copia de los

comprobantes de compra y/o recepcion de pesca efectuados



- E m itir y validar reportes solicitados por el supervisor de la planta, el

jefe de la planta o el gerente.

- Inform ar al supervisor de la planta o al jefe de la planta de manera

inmediata sobre los problemas detectados en su zona de trabajo.

CARGO: OPERARIOS DE PLANTA

REQUISITOS MINIMO S:

Poseer Habilidades innatas para el procesamiento de pesca

REQUISITOS ADICIONALES

- Experiencia minima de dos afios en actividades similares.

- Poseer buenas relaciones humanas.

- Acreditar certificados de honorabilidad.

Reporta a: Supervisor de de Planta

Coordina con: Asistentes de planta, de mantenimiento, de control de

calidad, de bodega y secretaria



Naturaleza del Puesto:

Realiza los procesos de produccién inherentes que se realizan en la planta

de acuerdo a los horarios y planes establecidos, encaminados hacia el

cum plimiento de los objetivos previam ente establecidos a nive l

organizacional.

Descripcion de Funciones y Responsabilidades:

- M antener la limpieza en las aéreas de trabajo

- Coordinar el trabajo diario de la planta

- Efectuar el proceso de produccion del producto elaborado.

- Operar las maquinarias que intervienen en el proceso de

produccién.

- Encargado de la limpieza de los utensilios utilizados en el proceso.

- Velar por elbuen usoy cuidado de equipos, m ateriales, herramientas

y otros que estén bajo suresponsabilidad

- O tras funciones afines que el Inmediato Superior disponga

4.7 MANUALES DE PROCEDIMIENTOS PARA LA EMPRESA MARATA

Los procedimientos y su definicibn en la ejecucion de una determinada

actividad, permiten la ejecucion adecuada de tales actividades. La divisién



funcional facilita el desarrollo de las actividades a cargo de los miembros de

una organizacién.

Es importante desarrollar y elaborar “rutinas de procedimientos” para

demostrar en forma m s sencilla como se ejecuta una actividad, quienes son

los responsables de cada fase y que instrum entos se requiere para su

cum plimiento.

Un manualde procedimientos, incluye la secuencia en que deben efectuarse

las actividades, los pasos que deben realizarse en las mismas. Una vez

definido el procedimiento, es importante el que se respete todos sus pasos,

ya que la omision de alguno de ellos en lugar de favorecer, entorpece y

obstaculiza todo el procedimiento.

Un manual de procedimientos debe considerarse como una guia flexible y

Gtil que pueda ser objeto de modificaciones acorde con las necesidades de

la empresa.

Los objetivos al formular los manuales de normas y procedimientos,

basicamente se refieren a determinar:

Qué tipo de tareas e instrumentos se deben considerar para realizar

una actividad.

Desarrollar con mejores indices de eficiencia los procesos internos de

la organizacién.



Propender en la medida de lo posible a la sistem atizacion de las
operaciones con el propoésito de utilizar de manera mas 6ptima los

recursos de la entidad.

En este sentido, una vez que se han establecido mejoras en los procesos
que se realizan en la empresa, es necesario estandarizar tales procesos, es
decir redactar la secuencia de las operaciones de las actividades, luego que
todo el personal conozca de tal secuencia y se apligue obligatoriamente

conforme establece dicho proceso.

Para la elaboracion de estos manuales, se considera cada una de las
actividades que componen cada proceso mejorado, la secuencia de las
operaciones han sido elaboradas conjuntamente con elpersonalde la planta
gqgue trabaja en los procesos de procesamiento de la pesca que se ejecutan

en esta empresa.

En la descripcion de la secuencia de ejecucién y responsables, al establecer
el término operador nos referimos al obrero encargado de realizar esa tarea
especifica de tal actividad. La denominacién del puesto de trabajo,
corresponde a la administracién de esta empresa. Cada uno de los
procedimientos, tendrd una misma estructura basica, en la cual se describen

algunos aspectos inherentes a cada actividad:



PROCEDIMIENTO : Identifica el procedimiento que se describira a

continuacién en el proceso.

CODIGO: Identifica con un nimero el tipo de procedimiento que se

trata.

INTRODUCCION: Describe de manera general de lo que se trata de

conseguir con la ejecuciéon de todo el procedimiento de esa actividad.

OBJETIVO: Describe especificamente que se logra con la ejecucién
del procedimiento de Ila manera establecida en la secuencia de

acciones.

SECUENCIA DE ACCIONES Y RESPONSABLES: Establece de
manera secuencialla cronologia y forma en la que se deben ejecutar
las diferentes tareas que <conforman wuna actividad, asi mismo

identifica de manera genérica el personal que debe cumplir esa

responsabilidad.

FLUJOGRAMA: Grafica la secuencia de las acciones descritas

durante todo el proceso.



4.7.1 MANUAL GENERAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL MANEJO DE
PRODUCTOS FRESCOS EN LA EMPRESA MARATA S.A.

4.7.1.1 PLAN HACCP PARA MANEJO DE PRODUCTOS FRESCOS EN
LA EMPRESA MARATA S.A.

NOMBRE DEL PRODUCTO:

Descripcién del Producto final:

Nom bre Cientifico:

Caracteristicas Organolépticas:

Uso Esperado:

Tipo de Empaque:

Condiciones de almacenamiento e

conservacién:

Tiempo de conservacion:

Instrucciones para eluso vy

manipuleo:

Condiciones de transporte:

Identificacién hacia a quien va dirigido

el producto:

Consecuencia delmaluso del

producto:

Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon: Autores de la tesis
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4.7.1.3. Determinacion de los puntos criticos de control

Para la determinacién de los puntos criticos de control se utiliza el analisis

de peligros en cada linea de proceso para aplicarlo en el &arbol de

decisiones, el cual servirhA como herramienta para la identificacién clara y

precisa de los peligros significantes (Biolégicos, fisicos o quimicos) en cada

una de las fases de elaboraciéon, esto favorece de manera directa al proceso

y ayuda a controlar cada etapa para que esta no se salga de los parametros

pre-establecidos.

Para llegar a la solucién de las preguntas que plantea el &rbolde decisiones

se hacen una serie de interrogantes asi: ver Figura 3

Ql ‘ ¢ Existe medida(s) de control ? ‘

. EF

¢ Es necesario el control en este
paso para la seguridad ?

|

‘ No }—){ No es un PCC }—){ Stop(*)

Modifique el paso,
el proceso o producto

¢, Esta el paso disefiado especificamente
Q2 para eliminar o reducir la aparicion probable ] s ]
de un riesgo a un nivel aceptable ?

¢, Podria ocurrir contaminacion con el (los)

03 riesgo(s) identificado(s) por encima del (de
los) nivel(es) aceptable(s) o podrian aumentar

a niveles inaceptables?

si No No es un PCC Stop(*)
(s ] \ — —

¢ Eliminara un paso posterior el o los
Q4 riesgos indentificados o reducira su
aparicion probable a un nivel aceptable ?

IE|{:| No } PUNTO CRITICO DE CONTROL

No es un PCC Stop(*)

Figura 03. ARBOL DE DECISIONES




(*) Vaya al siguiente riesgo identificando en el proceso descrito.

Se debe definir los niveles aceptables e inaceptables dentro de los objetivos

generales al identificar los PCC delplan HACCP.
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4.7.1.7 PROCEDIMIENTOS PARA PROCESAR PESCA BLANCA

FRESCA

MARATA S.A

MANUAL GENERAL DE PROCESAMIENTO DE PESCA BLANCA

PROCEDIMIENTO 1: RECEPCION DE LA PESCA

cCODIGO P1 - PF

INTRODUCCION: Consiste en recibir la pesca en la planta, realizando un

m onitoreo de las caracteristicas de la pesca.

OBJETIVO: Recibir la pesca fresca en la planta con las caracteristicas

técnicas, organolépticas y tem peratura adecuadas.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Desembarcarla pesca delcamién en la planta

2.- Realizar el anéalisis organoléptico y de temperatura la pesca que tiene

mas de 24 horas de recibida con una temperatura inferior a 4,4 °C y la pesca

que tiene menos de 24 horas entre 10y 15 °C).



3.- Este monitoreo se lo

realiza de pieza por pieza por especie o por

lote y

de ser necesario se debe tomar las acciones correctivas

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEMPO
A B (Seg)
1.- Recepcion de la pesca. Q 120
2.- Determinar las 360
caracteristicas de la C)
pesca.
25
3.- Monitorear la
temperatura de la pesca.

PROCEDIMIENTO 2:

PF

cODIGO P2 -

INTRODUCCION:

Consiste en pesar la pesca de acuerdo a

PESO DE LA PESCA COMPRADA

la factura o nota

de venta y de acuerdo a las especies de la pesca.

OBJETIVO: Determinar

especies de

el

peso

la pesca comprada

correspondiente

de cada una de las

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.-

Clasificar la pesca de acuerdo a los tipos y especies existentes.



2.- Verificar que el peso y el nitmero de cada especie coincidan con el peso

y especie de la factura o nota de compra.

3.- Realizar un informe sobre la pesca recibida y pesada.

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEM P O (
A B Seg)

1.- Clasificaciéon de la Q
pesca. 120

2.- Verificar el peso y el I::I 120
niumero de piezas de cada

especie de la pesca.

3.- Realizar u inform e 25
sobre el peso de la pesca

recibida.

PROCEDIMIENTO 3: LIMPIEZA Y LAVADO DE LA PESCA

cCODIGO P3 - PF

INTRODUCCION: Consiste en limpiar y lavar la pesca retirando de esta las

visceras, agallas, lineas de de sangre, escamas, etc. de acuerdo a los

pedidos de los clientes.



OBJETIVO: Limpiar la pesca y retirar las visceras, agallas, lineas de sangre,

y escamas de acuerdo a los pedidos de los clientes.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Lavar la pesca con suficiente agua a temperatura de 0 -10 ° C

2.- Proceder a retirar los tendones, restos de visceras y sangre que pueda

traer el pescado y se lo lava previo a su almacenamiento en frié.

3.- Mantener la pesca en agua con suficiente hielo a temperatura 0 -10 ° C

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEM P O (
A B Seg)
l1.- Lavarla pesca con 120

suficiente agua y hielo.

2.- Proceder alretiro de 360
tendones, visceras, lineas

de sangre.

3.- Mantener la pesca 360
lavada en agua con

suficiente hielo.




PROCEDIMIENTO 4: MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA

CODIGO P4 - PF

INTRODUCCION: Consiste en mantener a la pesca en tinas que contienen

la mezcla de agua y hielo cuya temperatura debe ser de 0°C.

OBJETIVO: Mantener la pesca limpia en tinas con agua y hielo a una

tem peratura de 0°C.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Se introduce la pesca lavada, monitoreando la temperatura a la entrada y

salida de la pesca.

2.- Revisar la pesca, limpiar y lavar la pesca retirando de esta las visceras,

agallas, lineas de de sangre, escamas, etc. de acuerdo a los pedidos de los

clientes.

3.- Mantener la pesca en agua con suficiente hielo a tem peratura 0 °© C



FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

suficiente hielo.

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEM P O (
A B Seg)

1.-Introducir la pesca
lavada en tinas con 120
suficiente agua y hielo.
2.- Revisar la pesca,
limpiar y proceder al retiro 1800
de tendones, visceras,
lineas de sangre.
3.- Mantener la pesca D
lavada en agua con 360

PROCESO 5: PROCESAMIENTO Y CORTADO DE LA PESCA

CODIGO P5 - PF

INTRODUCCION: Consiste

en procesar la

caracteristicas y pedidos de los clientes.

OBJETIVO: Realizar los cortes y productos

caracteristicas de los clientes.

pesca de

de acuerdo a

acuerdo a

los pedidos

las

y



SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Una vez en las mesas de proceso al pescado se le corta la agalla (de

acuerdo alpedido del cliente).

2.- Retirar los restos de sangre que contengan las agallas con agua

clorificada con hielo.

3.- Los subproductos son ubicados en gavetas plasticas para su posterior
venta.
4.- EIl corte, la Ilimpieza, la temperatura y el tiempo del proceso son

controlados, adem &s de las concentraciones delcloro en elagua.

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEM PO (
A B Seg)
1.- Cortar el pescado en Q
las mesas de trabajo de 120

acuerdo alpedido.

2.- Retirar la sangre del (5

pescado con agua 180

clorificada.

3.- Colocar elpescado Q

limpio en las gavetas 300

plasticas.




PROCEDIMIENTO 6: PESADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO DE LA

PESCA

CODIGO P6 - PF

INTRODUCCION: Consiste en pesar, etiquetar y empaquetar la pesca de

acuerdo a las caracteristicas y pedidos de los clientes.

OBJETIVO: Preparar los pedidos de pesca de acuerdo a la caracteristicas

de los clientes.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Previo a su empaque, el pescado es pesado nuevamente para su

exportacion.

2.- Colocar la pesca dentro de cajas parafinadas aisladas con espuma foam |,

protegidas con laminas plasticas y gell pack (5 libras delgellpack congelado

por cada 100 libras de pescado fresco).

3.- Marcar las cajas indicando la especie, peso, numero de piezas, nimero

de cajas, temperatura del pescado al momento del empaque y su

clasificacion organoléptica.



FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR TECNICO OPERADOR
A Y B CALIDAD C

1.- Pesar nuevamente la
pesca antes de ser
empacada

120 seg.

2.- Colocar la pesca
dentro de cajas —|:|
parafinadas, con espum a
flexm protegidas con
laminas plasticas y gell
pack

180 seg.

3.- Marcar las cajas
indicando su especie,
peso, numero de piezas,
numero de cajas y

temperatura de

empacado. 300 seg.

PROCESO 7: MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA

EMPAQUETADA

cODIGO P7 - PF

INTRODUCCION: Consiste en mantener en la cdmara de mantenimiento la

pesca empaquetada de acuerdo a los pedidos de los clientes

OBJETIVO: Mantener la pesca empaquetada a una temperatura de - 3°C

por un lapso de 12 horas maximo.



SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Llevar la pesca etiquetada y encartonada a la cdmara de mantenimiento

a una temperatura de - 3°C por un lapso de 12 horas maximo.

2.- Se verifica la temperatura de la cdmara este a -5 °C con el producto

encartonado y etiquetado

3.- Controlar temperatura de la cédmara este a -5 °C con el producto

encartonado y etiquetado cada hora

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEM PO (
A B Seg)
1.-Introducir la pesca Q
encartonada y etiquetada 120

en la camara de
mantenimiento m aximo

por 12 horas.

2.- Verificar que la 60
temperatura de la cam ara

este a -5 °C.

3.- Controlar que la

temperatura de la cam ara 60

este a una temperatura de
-5 °C.




PROCESO 8:. EMBARQUE DE LA PESCA

CODIGO P8 - PF

INTRODUCCION: Consiste en embarcar la pesca etiquetada y encartonada

de acuerdo a los pedidos y a su destino final.

OBJETIVO: Enviar la pesca encartonada y etiguetada de acuerdo a los

pedidos a su destino final.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES:

1.- Embarcar las cajas empacadas en un camién refrigerado en mismo que

tiene que estar a una temperatura de 0 °C.

2.- Transportar las cajas alaeropuerto de Guayaquil

3.- Verificar que la temperatura delcamién refrigerado sea de 0 °C

4.- Enviar las cajas a su destino final.



FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADORES OPERADOR TIEM PO
Ay B c (Seg)
1.- Embarcar las cajas 120

empacadas en un camion
refrigerado, que tenga una

temperatura de -5 °C.

2.- Transportar las cajas al

aeropuerto de Guayaquil

3.- Verificar que la
temperatura del camioén

refrigerado sea de -5 °C

4.- Enviar las cajas a su

destino final




4.7.2 MANUAL GENERAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL

M ANEJO DE PRODUCTOS

EMPRESA MARATA.S.A.

4.7.2.1 PLAN HACCP PARA
CONGELADOS

MANEJO

DE

CONGELADOS EN LA

PRODUCTOS

NOMBRE DEL PRODUCTO:

Descripcién del Producto final:

Nom bre Cientifico:

Caracteristicas Organolépticas:

Uso Esperado:

Tipo de Empaque:

Condiciones de almacenamiento e

conservaciéon:

Tiempo de conservacion:

Instrucciones para eluso vy

manipuleo:

Condiciones de transporte:

Identificacién hacia a quien va dirigido

el producto:

Consecuencia delmaluso del

producto:

Fuente: Marata S.A.

Elaboraciéon: Autores de la tesis
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4.7.2.6 PROCEDIMIENTOS PARA PROCESAR PESCA BLANCA
CONGELADA

MARATA S.A

MANUAL GENERAL DE PROCESAMIENTO DE PESCA BLANCA

PROCEDIMIENTO 1: RECEPCION DE LA PESCA

cODIGO P1 -PC

INTRODUCCION: Consiste en recibir la pesca en la planta, realizando un

m onitoreo de las caracteristicas de la pesca.

OBJETIVO: Recibir la pesca en la planta con las caracteristicas técnicas,

organolépticas y temperatura adecuadas.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Desembarcar la pesca delcamiéon en la planta

2.- Una vez en la planta el pescado es desembarcado del camién y se

realiza un estricto analisis organoléptico y de temperatura (la pesca que

tiene mas de 24 horas de recibida con una temperatura inferior a 4,4 °C y la

pesca que tiene menos de 24 horas entre 10y 15 °C)

3.- Este monitoreo se lo realiza de pieza por pieza por especie o por lote y

de ser necesario se debe tomar las acciones correctivas



FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION

OPERADOR
A

B

OPERADOR

TIEMPO (Seg)

1.- Recepcién de la

pesca.

2.- Determinar las
caracteristicas de la

pesca.

3.-

tem peratura de la pesca.

M onitorear la

O

360

25

PROCEDIMIENTO 2:

cCODIGO P2 - PC

INTRODUCCION:

de venta y de acuerdo a las especies de

OBJETIVO:

especies de

Determinar el

la pesca.

peso

la pesca comprada

correspondiente

Consiste en pesar la pesca de acuerdo a

de

PESO DE LA PESCA CONGELADA COMPRADA

cada una de

la factura o nota

las



SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Clasificar la pesca de acuerdo a los tipos y especies existentes

2.- Verificar que el peso y el nitmero de cada especie coincidan con el peso

y especie de la factura o nota de compra y determinando la perdida por el

peso del hielo.

3.- Realizar un informe sobre la pesca recibida y pesada.

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEM PO
A B (Seg)

1.- Clasificacién de Q
la pesca. 120

2.- Verificar el peso I::I 120
y elnidmero de
piezas de cada

especie de la

pesca. @

3.- Realizar u

25

inform e sobre el

peso de la pesca

recibida.




PROCEDIMIENTO 3: LIMPIEZA Y LAVADO DE LA PESCA CONGELADA

cCODIGO P3 - PC

INTRODUCCION: Consiste en limpiar y lavar la pesca retirando de esta las

visceras, agallas, lineas de de sangre, escamas, etc. de acuerdo a los

pedidos de los clientes.

OBJETIVO: Limpiar la pesca y retirar las visceras, agallas, lineas de sangre,

y escamas de acuerdo a los pedidos de los clientes.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Lavar la pesca con suficiente agua a temperatura de 0 -10 ° C

2.- Proceder a retirar los tendones, restos de visceras y sangre que pueda

traer el pescado y se lo lava previo a su almacenamiento en frié.

3.- Mantener la pesca en agua con suficiente hielo a tem peratura 0 -10 °© C



FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR |OPERADOR [ TIEMPO
A B (Seg)
1.- Lavar la pesca con 120

suficiente agua y hielo.

2.- Proceder alretiro de 360
tendones, visceras,

lineas de sangre.

3.- Mantener la pesca 360
lavada en agua con

suficiente hielo.

PROCEDIMIENTO 4: MANTENIMIENTO EN FRIO DE LA PESCA

cCODIGO P4 -PC

INTRODUCCION: Consiste en mantener a la pesca en tinas que contienen

la mezcla de agua y hielo cuya temperatura debe ser de 0°C.

OBJETIVO: Mantener la pesca limpia en tinas con agua y hielo a una

tem peratura de 0°C.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Se introduce la pesca lavada, monitoreando la temperatura a la entrada y

salida de la pesca.



2

agallas, lineas de de sangre, escamas, etc.

.- Revisar la pesca, limpiar

clientes.

3

PROCESO 5:

cODIGO P5 -

INTRODUCCION:

y lavar la pesca retirando de esta las visceras,

de acuerdo a

los pedidos de

.- Mantener la pesca en agua con suficiente hielo a tem peratura 0 °© C

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEMPO
A B (Seg)

1.- Introducir la pesca
lavada en tinas con 120
suficiente agua y hielo.
2 .- Revisar la pesca,
lim piar y proceder al 1800
retiro de tendones,
visceras, lineas de
sangre.
3.- Mantener la pesca D 360
lavada en agua con
suficiente hielo.

PC

Consiste

en procesar la

caracteristicas y pedidos de los clientes.

PROCESAMIENTO Y CORTADO DELA PESCA

pesca de acuerdo a

los

las



OBJETIVO: Realizar los cortes y productos de acuerdo a los pedidos vy

caracteristicas de los clientes.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Una vez en las mesas de proceso al pescado se le corta la agalla (de

acuerdo alpedido del cliente).

2.- Retirar los restos de sangre que contengan Jlas agallas con agua

clorinada con hielo.

3.- Los subproductos son ubicados en gavetas plasticas para su posterior
venta.
4.- EIl corte, la Ilimpieza, la temperatura y el tiempo del proceso son

controlados, adem a&s de las concentraciones delcloro en elagua.



FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEMPO
A B (Seg)

1.- Cortar el pescado en
las mesas de trabajo de 120

acuerdo alpedido.

2.- Retirar la sangre del
pescado con agua 180

clorificada.

3.- Colocar elpescado
limpio en las gavetas 300

plasticas.

PROCEDIMIENTO 6: CONGELACION DE LA PESCA

cCODIGO P6 - PC

INTRODUCCION: Consiste en proceder a congelar la pesca lavada vy

limpiada previamente.

OBJETIVO: Congelar la pesca lavada y limpiada previam ente.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Previo a su congelacion, colocar la pesca en laminas o bandejas de

acero inoxidables entre capas de plastico.



2.

Colocar las bandejas con

la pesca en

tiempo de 8 a 10 horas a una temperatura -

3

.- Controlar que

la temperatura de

el

18

tinel de

°C.

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

congelamiento

la cadmara de congelamiento sea de

OPERACION

OPERADOR
A Y B

TECNICO
CALIDAD

TIEMPO
(Seg)

1.- Colocar la pesca en
congelacién, colocar la
pesca en laminas o
bandejas de acero
inoxidables entre capas

de plastico.

2.- Colocar las
bandejas con la pesca
en eltdnel de
congelamiento por
tiempo de 8 a 10 horas
a una temperatura — 18
°C.

3.- Controlar que la

tem peratura de la
camara de
congelamiento sea de -

18 ° C.

180

por

18



PROCESO 7: CLASIFICACION,PESADO Y GLASEADO DE LA PESCA

cCODIGO P7 - PC

INTRODUCCION: Consiste en clasificar, pesar y glasear la pesca de

acuerdo a los pedidos de los clientes

OBJETIVO: Preparar la pesca de acuerdo a los pedidos de los clientes

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Congelado el producto, se procede a retirar los coches del tinel para

clasificar individualm ente por el peso de acuerdo alpedido.

2.- Se separa aquel que presente quemaduras por frié, partidura o cualquier

otro defecto. Se pesa el producto que va a contener la caja y se glasea.

3.- EIl glaseado consiste en sumergir el producto en un recipiente que

contiene una mezcla de agua y hielo, debiendo supervisar la temperatura del

agua y delproducto constantem ente.



PROCEDIMIENTO 8:

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR TECNICO TIEM PO
A CALIDAD (Seg)
1.-Introducir la pesca
encartonada y etiquetada
en la cadmara de 120
mantenimiento m axim o
por 12 horas.
60
2.- Verificar que la
temperatura de la camara
este a -18 °C.
3.- Controlar que la I:I 60
temperatura de la camara
este a una temperatura de
-18 °C.

cCODIGO P8 - PC

INTRODUCCION: Consiste en

acuerdo a las caracteristicas y pedidos de

pesar, etiquetar

ETIQUETADO Y EMPAQUETADO DE LA PESCA

y empaquetar la pesca de

los clientes.

OBJETIVO: Preparar los pedidos de pesca de acuerdo a

de

los clientes.

la caracteristicas



SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Previo a su empaque, el pescado es pesado nuevamente para su

exportacion.

2.- Colocar la pesca dentro de cajas dentro de cajas corrugado sin parafina,

con plastico grueso para contener la pesca.

3.- Verifica que cada caja contenga completa informacién: logotipo con
nombre, direccién, teléfono, fax de la compafiia, nombre, peso, numero de
piezas, numero de caja, temperatura del pescado al momento del empaque,
c6digo de cliente. De ser necesario se coloca wuna etigueta con la

informacién adicionalrequerida por el cliente

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR TECNICO OPERADOR
A Y B CALIDAD C

l1.-Pesar nuevamente la
pesca antes de ser

empacada
120 seg.

2.-Colocarla pesca dentro
de cajas parafinadas, con

espuma flexm protegidas
con laminas plasticas y gell
pack

180 seg.

3.-Marcar las cajas

indicando su especie, peso, Q @

numero de piezas, numero

de cajas y temperatura de

empacado. 300 seg.




PROCESO 9: ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO CONGELADO

cCODIGO P9 - PC

INTRODUCCION: Consiste en mantener en la cadmara de mantenimiento la

pesca empaquetada de acuerdo a los pedidos de los clientes

OBJETIVO: Mantener la pesca empaquetada a una temperatura de - 18°C

por un lapso de 12 horas maximo.

SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Llevar la pesca etiguetada y encartonada a la cadmara de mantenimiento

a una temperatura de - 18 °C.

2.- Se verifica la temperatura de la camara este a -18 °C con el producto

encartonado y etiquetado

3.- Controlar temperatura de la cdmara este a - 18 °C con el producto

encartonado y etiquetado cada hora



FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR OPERADOR TIEM P O (
A B Seg)
Inicio
1.-Introducir la pesca
encartonada y etiquetada Q 120
en la cadmara de
m antenimiento a una
tem peratura de -18 °C.
60
2.- Verificar que la I::I
temperatura de la camara
este a - 18 °C.
3.- Controlar que la 60
temperatura de la camara I:I
este a una temperatura de
-18 °C.

PROCESO 10:

PESCA

cODIGO P10 - PC

INTRODUCCION:

EMBARQUE,DESPACHO

Y TRANSPORTE DE LA

de acuerdo a los pedidos y a su destino final.

OBJETIVO: Enviar la pesca

pedidos a su destino final.

encartonada

y etiquetada de acuerdo a

Consiste en embarcar la pesca etiquetada y encartonada

los



SECUENCIA DE EJECUCION Y RESPONSABLES

1.- Se despacha el producto via terrestre en vehiculos desde la planta hacia

el puerto y posteriorm ente via m aritima llega al cliente.

2.- Se utilizan vehiculos con contenedor aislado térmicamente y provistos de

equipos de refrigeracion con capacidad suficiente para mantener

tem peraturas de congelacion de -18 °C.

3.- Verificar que la temperatura del camién refrigerado sea de - 18

Enviar las cajas a su destino final.

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION OPERADOR TECNICO TIEMPO
Ay B CALIDAD (Seg)

l1.-Despachar el producto
via terrestre en vehiculos
desde la planta hacia el
puerto y posteriormente via

m aritima llega al cliente.

2.- Se utilizan vehiculos con
contenedor aislado

térmicamente y provistos de
equipos de refrigeracién para _N

mantener temperaturas de

congelaciéon de -18 °C.

3.- Verificar que la

temperatura del camidn

refrigerado sea de 0 °C.

Enviar las cajas a su destino

final




CAPITULO V

5. RESULTADOS DEL MODELO DE GESTION EMPRESARIAL EN LA

EMPRESA MARATA S.A.

5.1 FASES D E IMPLEMENTACION DEL M ODELO D E GESTION

EMPRESARIAL

La implementacién comienza con elconocimiento del Sistema de Calidad a

aplicarse en la Empresa Marata S.A. y los beneficios a obtenerse con la

aplicacion del mismo. EIl Sistema de Calidad de la Empresa Marata S.A. es

una iniciativa de negocio basada en la asociacién. Sus métodos de control

gerencial nos capacitaran para predecir y controlar de mejor manera los

resultados de nuestros procesos y decisiones de negocio. Estd disefiado

para:

Asegurar una calidad consistente

Proteger las marcas registradas

Promover la satisfaccion delcliente y consumidor

Responder a las cambiantes necesidades delnegocio.



En la empresa Marata S.A. la calidad no debe ser solamente en |los

productos del mar que comercializa en el mercado localy de exportacién,

sino que la calidad debe mostrarse en cada una de las acciones que realiza

la planta; abarca todos los procesos que realiza: Desde el proceso de

recepcion de la pesca, pasando por el proceso de la pesca, el embalaje, el

despacho y hasta el momento en gqgue nuestros clientes adquieran nuestros

productos, un nivel de <calidad menor al 100% es inaceptable. Los

consumidores de nuestros productos se merecen productos de la mas alta

calidad que podamos distribuir.

5.2 ANALISIS DE RESULTADOS DE LA APLICACION DEL MODELO

DE GESTION EMPRESARIAL EN LA EMPRESA MARATA S.A.

EI Modelo de G erencia Integral vy M ejoram iento de la Calidad y

Productividad, a través de la Aplicacién de las Normas Sanitarias Hazard

HACCP, ha permitido la realizacioén de un estudio integral en la empresa

M arata S.A.

Este modelo que parte de <conceptos de calidad, ha promovido la

participacion de todas las personas de esta empresa, a través de la

integracién a los grupos de identificacion de problemas y al dotarles de

autonomia para que puedan ellos mismos plantear la solucién a los

problemas de su unidad de trabajo.



El planteamiento de una nueva estructura organizacional, se constituyen en

un soporte importante para que la organizacién, al adoptar la estrategia de

este Modelo y cultivando el potencial de sus miembros, pueda arribar a

establecer un modelo gestibén empresarial que se base en el mejoramiento

de su productividad como elemento para ser mas com petitivo en el mercado

nacional e internacional. Como beneficios inmediatos de la aplicacion de

este Modelo Empresarial en la empresa Marata S.A. se puede anotar los

siguientes:

1.- EIModelo Gerencial, ha permitido la activa participacion de la mayoria

de los integrantes de la unidad de estudio, los mismos a través de un

grupo de identificacion de problemas y de un grupo de mejoramiento,

han permitido establecer un diagndéstico situacional confiable vy

plantear planes de mejoramiento que al ser propuestos por |los

interesados contribuyen a disminuir la resistencia al cambio que

podrian haber generado las soluciones.

2.- La identificacion de 5 problemas principales que estan afectando el

funcionamiento de la planta, para los cuales se han propuesto planes

de mejoramiento wutilizando m atrices Deming, que serviran para

establecer un conjunto de actividades secuenciales que perm.itiran

atacar las causas de los problemas identificados y resolver los

mismos.



La calidad de la pesca no es regular

Desmotivacion de los em pleados

Falta de comunicaciéon entre trabajadores e introductores de pesca

Inconformidad de introductores de la pesca

Falta de responsabilidad de los empleados

Se ha determinado a las siguientes areas como criticas durante el

procesamiento de pesca blanca tanto para productos frescos como

para productos congelados.

Pedidos de los clientes

Recepcion de la pesca

Procesamiento de la pesca

Embalaje y enviéo de los pedidos

Se ha podido establecer la secuencia de las actividades de los

procesos actuales para el procesamiento de productos frescos viene

dada por las siguientes etapas: recepcién, peso de compra, limpieza y

lavado, m antenimiento en frié, procesamiento de la pesca,

empaquetado y etiquetado, mantenimiento en fri6 y embarque, que

son realizados por personal interno y ocasional de la planta bajo la

supervision de los técnicos de esta empresa para garantizar que estas

actividades se desarrollen de manera adecuada y técnica, aplicando

las normas sanitarias Hazard HACCP.



Se ha podido establecer la secuencia de las actividades de los

procesos actuales para el procesamiento de productos congelados

viene dada por las siguientes etapas: recepcion, peso de compra,

limpieza y lavado, mantenimiento en fri6, congelacion, procesamiento

de la pesca, glaseado, empaquetado y etiquetado, congelaciéon vy

embarque, que son realizados por personal interno y ocasional de la

planta bajo la supervision de Ilos técnicos de esta empresa para

garantizar que estas actividades se desarrollen de manera adecuada

y técnica, aplicando las normas sanitarias Hazard HACC P.

Se pudo determinar que los puntos criticos de <control para el

procesamiento de productos frescos, estdn dados dentro de las

siguientes etapas del proceso y son:

PCC1 = Recepcion de la pesca

PCC2 = Proceso de limpieza y lavado de la pesca

PCC3 = Pesado, empacado y etiguetado

Debiendo tener mayor cuidado en el manejo y manipulacién de la

pesca y los elementos que se utilizan para estas etapas.

Se pudo determinar que los puntos criticos de <control para el

procesamiento de productos congelados, estan dados dentro de las

siguientes etapas del proceso y son:



PCC1 = Recepciéon de la pesca

PCC2 = Proceso de fileteado, cortado, limpieza y lavado de la pesca

Debiendo tener mayor cuidado en el manejo y manipulacién de la

pesca y los elementos que se utilizan para estas etapas.

La nueva estructura organizacional y el Reglamento Orgéanico vy

Funcional propuesto, que constituyen un aporte para la definicion de

responsabilidades de los miembros de esta em presa.

La definicioén de la secuencia de operaciones que se establecen el los

m anuales de procedimientos, se constituyen en una guia agily en un

instructivo béasico para mejorar la calidad del procesamiento en la

compaifia.



6.

.1

CAPITULO A

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La implementacion del sistema HACCP (Analisis de riesgos y puntos

criticos de control) aporta una estandarizacion del sistema productivo

basando, en la inocuidad de los alimentos lo cual provee al producto un

valor agregado que evidencia una mayor calidad.

La empresa estd comprometida con la implementacioén y seguimiento del

sistema HACCP, a aportar todos los recursos necesarios para que éste

funcione eficientem ente.

Los problemas principales identificados en el diagno6stico, fueron

analizados por un programa de mejoramiento y utilizando Cuadros de

planificacién, denominados también cadena de valores y Ciclo Dem ing

La implementacién del sistema HACCCP ha incrementado la capacidad

de produccién e ingreso de la empresa por reduccién de pérdidas de

productos por descom posicién o alteracion, producidos por

contaminantes diversos

Se analizo y se desarrollo los 7 principios basicos que es fundamentalen

la im plementacion del sistema HACCP.

La sim plificacién de las actividades permite la elaboracion del Manual

General de Procesamiento tanto para pesca blanca fresca como para

pesca fresca congelada para la empresa



La implementacién de este sistem a contribuirda a consolidar no

solamente, la imagen y credibilidad de esta frente a los consumidores,

sino que dard mayor alcance en mercados internacionales con una alta

competividad.

6.2 RECOMENDACIONES

Las recomendaciones que se exponen, pretenden garantizar la aplicaciéon e

implantacion del Modelo propuesto:

AL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION Y DE CONTROL DE CALIDAD:

Este departamento a través de la Gerencia y el Jefe de Planta Debera

cum plir con las metas establecidas en la sim plificacién de las operaciones y

elcumplimiento de los Manuales de operacion.

AL GRUPO DE MEJORAMIENTO CONTINUO Y CONTROL DE

CALIDAD DE LA EMPRESA:

Debera verificar que las actividades propuestas en los Planes de

m ejoramiento se ejecuten a fin de lograr superar los problemas detectados

en la compafiia.
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ANEXO 3

PLANO DE LAS INSTALACIONES D E LA EMPRESA
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ANEXO 4 PLANO DE INSTALACIONES DE LA EMPRESA MARATA
S.A. PLANTA ALTA.
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ANEXO 5 FOTOGRAFIAS DEL PROCESO DE PRODUCCION EN LA

EMPRESA MARATA S.A.

llustraciéon 1: Analisis de la pesca

llustraciéon 2: Anéalisis de agua y residuos de la planta



llustracion 3: Analisis bacteriolégico de la planta

llustraciéon 4: Lavado de la pesca



llustraciéon 5: Lim pieza de la pesca
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llustracién 6: Lavado de la pesca



llustraciéon 7: Limpieza de la pesca

llustracion 8: Limpieza de la pesca
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llustracion 9: Mantenimiento en frio6 de la pesca

llustracion 10: Procesamiento de la pesca



llustraciéon 11: Procesamiento de la pesca

lustracién 12: Producto fresco terminado listo para em pacar



llustracion 13: Em paquetado de la pesca

llustracion 14: Sellado al vacié de la pesca



llustraciéon 15: Introduccién de la pesca a las cam aras frigorifica

llustraciéon 16: Pesca en el interior de las cam aras de refrigeracién



llustraci6on 17: Etigquetado de las cajas

llustraci6on 18: Cajas etiguetadas de la planta



llustracién 19. Em balado de la pesca

’

llustracion 20. Transporte de la pesca



llustraciéon 21. Transporte de la pesca




