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RESUMEN

Basado en los resultados de evaluacion de la industrial PROINBE bajo los criterios de
buenas practicas de manufactura, se concluyé que la principal limitante de que tiene la
organizacion es la falta de un sistema de gestion documentado. En consecuencia, este
proyecto se presenta como una solucién frente a esta necesidad evidente de la
organizacion. El presente trabajo inquiere y profundiza en los conceptos de sistema,
sistema de gestion, proceso y proceso de negocio. De este modo se concretan los
componentes minimos necesarios para disefiar un sistema de gestion documentado
basado en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. Uno de estos componentes
minimos son los procesos de negocio. Para el desarrollo de este proyecto se uso la
tecnologia de modelamiento BPMN 2.0 ya que esta tecnologia es lo suficientemente
compleja como para incorporar una herramienta informéatica que nos permitié validar
sintaxis, semantica y notacién de los procesos generados. Pero al mismo tiempo es tan
simple que cualquier persona, incluso sin conocer la metodologia, puede entender el
proceso. Como resultado se obtuvieron nueve (9) funciones de proceso y treinta 'y un (31)
procesos de negocio que permiten establecer, mantener y generar un sistema de gestion

documentado que cumple con los lineamientos de buenas practicas de manufactura.

Palabras clave
e PROCESO DE NEGOCIO
e BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
e SISTEMA DE GESTION
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ABSTRACT

Based on the evaluation results of PROINBE under the criteria of good manufacturing
practices, it was concluded that the main limitation of the organization is the lack of a
documented management system. Consequently, this project is presented as a solution
to this apparent need of the organization. The present work inquires and develops in the
concepts of system, management system, process and business process. In this way, the
minimum components necessary to design a documented management system based on
resolution ARCSA-DE-067-2015-GGG are specified. One of these minimum components
are business processes. For the development of this project we used BPMN 2.0 for
modeling since this technology is complex enough to incorporate informatic tool that
allowed us to validate the syntax, semantics and notation of the generated processes.
However, at the same time this methodology is simple enough so that anyone, even
without knowing the methodology, can understand the process. As a result, nine (9)
process functions and thirty-one (31) business processes were obtained to establish,
maintain and generate a documented management system that complies with the

guidelines of good manufacturing practices.

Keywords
e BUSINESS PROCESS
e GOOD MANUFACTURING PRACTICES
e MANAGEMENT SYSTEM



CAPITULO | MARCO REFERENCIAL

1.1 Antecedentes

En el proyecto EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL DE LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS DE LA INDUSTRIAL “PROINBE”, BAJO LOS CRITERIOS DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA ESTABLECIDOS EN LA RESOLUCION ARCSA-DE-
067-2015-GGG se evalud los procesos de la industria de bebidas PROINBE bajo los
pardmetros de calidad e inocuidad estipulados en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG. Es asi que, en el capitulo | se contextualizo el problema al que enfrenta la industria
PROINBE, se estableci6é la influencia o causas directas e indirectas por las cuales
PROINBE no ha logrado la certificacion en buenas préacticas de manufactura (BPM), asi
también se profundizo en aspectos tedricos y legal sobre el manejo y cuidado de la
calidad e inocuidad alimentaria en las plantas de procesamiento, asi como los
antecedentes que motivan y el interés nacional y organizacional de evaluar los procesos
de la industria frente a una normativa vigente.

Tomado como base los lineamientos ISO 19011:2011 se establecieron criterios de
auditoria contrastando normativa local con los estandares internaciones mas usados
alrededor del mundo. Como resultado de esta evaluaciéon, que se efectué como una
evaluacion in-situ con una auditoria de andlisis de brechas, se ve reflejada la necesidad
de la organizacion de contar con un sistema de gestidbn que le permita generar los
documentos necesarios para cumplir con la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG
(Castro & Maldonado, 2017)

1.2 Formulacion del problema

Para la formulacion del problema se ha considerado que en este caso es util la
metodologia del diagrama de causa efecto propuesto por Ishikawa (1976), combinandolo
con las principales causas raices que explican las desviaciones que se presentan en la
industria de alimentos y farmacéuticas propuestas por Rodriguez (2011). De esta manera

obtenemos la Figura 1.
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Figura 1 Diagrama de Ishikawa causa-efecto

La industria PROINBE no cuenta con
un sistema de gestion documentado
que le permita demostrar cumplimiento
con la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG
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Como se evidencio6 en la primera fase del proyecto, el nivel de cumplimiento obtenido
para la empresa “PROINBE” con respecto a la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG fue
de un 40%. Es decir, hubo un 60% de incumplimiento, esta brecha se explica por
diferentes causas raices. Con el fin de darles prioridad y una ponderacién usamos las
categorias propuestas por Rodriguez (2011) para clasificar y evidenciar cual de estas es

la causa mas frecuente y asi enfocar los recursos en su resolucion.
1.2.1 Analisis Critico

En primer lugar, cabe recalcar que con los antecedentes de la industrial PROINBE vy
segun los resultados de la auditoria efectuada, es evidente que la organizacion no ha

avanzado en su camino hacia la certificacion deseada.

Tabla 1.
Frecuencias de causas
. . Frecuencia items de la resolucién con
Causaraiz Frecuencia Ny
acumulada desviacion
78 (h), 79 (b), 88, 89, 90, 91, 92,
Procedimientos e 93, 94, 99, 102, 103, 104, 105,
instrucciones 61% 61% 111, 113, 115, 116, 118, 123, 124,
(documentacion) 125, 126, 127, 128, 133 (f), 136 y
137
Subervision 74, 78, 85, 95, 98, 106, 107, 131,
Pe y 12% 72% 132, 133 (a), 133 (b), 133 (c) y 133
gestion (d)
Entrenamiento 8% 80% 80,81y 121
_Equo_ & 8% 88% 75, 76 (b), 76 (c), 133 (e), 134 y
instalaciones 135
Materiales 5% 94% 77 (a), 77 (b), 77 (c) y 96
Ambiente 5% 98% Zgz(a)’ 76 (1), 77 (d), 78 (1), 120y
Desempefio y
capacidad del 2% 100% 83,84y 87
personal

Para este andlisis se omitira una de las causas que fueron propuestas en la primera

fase de este proyecto, que fue “la ambiguedad de la resolucion ARCSA-DE-067-2015-
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GGG”, esto debido a que se hizo una recopilaciéon y contraste de informacion con

normativas de caracter mundial. Como resultado, los requisitos ahora son claros,
concretos y entendidos.

Con la informacion que se generd durante la auditoria, vamos Unicamente a analizar
las causas internas que obstaculizan el cumplimiento de las buenas préacticas de
manufactura, ya que estas son las que se pueden gestionar y estan bajo en control y
rango de accion de la organizacion. Como es evidente la gran mayoria de las causas se
concentran en la falta de procedimiento e instrucciones: documentacion (ver Tabla 1),
representando esta causa un 61% Esto seguido por la falta de supervisidén y gestién con
un 12%.

100%

90%
80%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

B e e

Procedimientos Supervisiony  Entrenamiento Equipo & Materiales Ambiente Desempefio y
e instrucciones gestion instalaciones capacidad del
(documentacion) personal

Figura 2 Diagrama de Pareto

Es, decir, falta de compromiso para instituir politicas para el disefio de un sistema de
gestion. Por dltimo, la dltima causa en la que se este proyecto esta en la falta de
entrenamiento del personal.

Si se gestionan y se da solucion a estas desviaciones guiandonos por sus causas
raices se podra solucionar un 80% de la brecha que impide que PROINBE pueda

certificar y cumplir con las buenas practicas de manufactura (ver Figura 2).



1.2.2 Diagnostico y solucién

Actualmente PROINBE no puede demostrar cumplimiento con la resolucion ARCSA-
DE-067-2015-GGG debido a que no cuenta con la documentacién que respalde el
cumplimiento de los requisitos de la normativa.

Para que la industrial PROINBE pueda demostrar cumplimiento debera planificar,
disefiar y desplegar un sistema de gestién documentado basado en la resolucion ARCSA-
DE-067-2015-GGG, de tal manera que le permita generar la documentacién necesaria.

Este es precisamente el objetivo del presente proyecto.

1.3 Justificacion e importancia

“Los alimentos no significan un riesgo para la salud,” este debe ser el pensamiento que
debe derivar de los consumidores, expresando confianza hacia los fabricantes de
alimentos, distribuidores, comercializadores y el gobierno. Ya que estos tienen la
responsabilidad de garantizar y ratificar esta confianza, es méas las empresas de
fabricacion de alimentos tienen responsabilidades legales y no Unicamente éticas para
proporcionar al publico consumidor alimentos sanos y seguros (Rooker, 2006).

En la actualidad, cada vez las personas estan mas conscientes de la calidad en todos
los tipos de productos que consumen y tienden a respaldar a la fabricacién de productos
con procedimientos robustos de aseguramiento de la calidad. El tomar en cuenta esta
tendencia puede ser beneficioso dentro de un contexto empresarial mas amplio y
simultaneamente mejorar las buenas practicas en general y no solo las de manufactura
(Rooker, 2006).

Debido a este creciente interés entre los consumidores, los minoristas y las
autoridades de aplicacion en las condiciones de buenas practicas de manufactura
aumenta la necesidad del fabricante de alimentos de operar con politicas, procesos y
procedimiento claramente definidos bajo los mejores estandares.

La produccién de alimentos que sean seguros para el consumo y satisfagan las
expectativas de calidad y palatabilidad de los consumidores, no solo tienen un sentido
legal y de ética, sino también tiene sentido comercial, ya que alentara a los consumidores

a repetir las compras de los productos que cumplan con sus expectativas a lo largo del



tiempo (Cramer, 2013).

Un sistema de gestion basado en buenas practicas de manufactura permite establecer
los procesos minimos y basicos de salubridad, control en los procesos, personal,
infraestructura, equipos, y operaciones en general.

Este sistema de gestion, aunque basado en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG
debera ser disefiado y personalizado para la industrial PROINBE. Un error que cometen
muchos profesionales de la inocuidad alimentaria es compararse con otras
organizaciones para identificar una lista de mejores practicas de inocuidad alimentaria
para su posible implementacion dentro de su propia empresa o lugar de empleo.

El problema con este tipo de enfoque es que simplifica demasiado los esfuerzos de
seguridad alimentaria. Se acerca a la seguridad alimentaria como un menu de cafeteria,
este tiene diferentes opciones de mena sin comprender como las diversas mejores
practicas podrian estar vinculadas entre si o como podrian influirse mutuamente. Omite
o simplifica en exceso donde encajan estas mejores practicas o esfuerzos en el panorama
general: el sistema (Culture, 2009).

Para crear o mantener de manera efectiva una cultura de seguridad alimentaria, es
fundamental contar con una mentalidad de pensamiento sistémico. Debe darse cuenta
de la interdependencia de cada uno de los diversos esfuerzos que su organizaciéon opta
por poner en practica y de cédmo la totalidad de esos esfuerzos puede influir en los

pensamientos y las conductas de las personas.

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo General

Disefiar un sistema de gestion basado en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG para
la industrial “PROINBE”

1.4.2 Objetivos Especificos

e Evaluar la metodologia existente para disefiar de un sistema de gestion

documentado.
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Identificar los requisitos minimos para el cumplimiento de la resolucion ARCSA-

DE-067-2015-GGG.
Establecer los lineamientos y alcance para el disefio del sistema de gestion

documental.



CAPITULO Il MARCO TEORICO

El presente capitulo pretende describir y revisar la definicion de un sistema de gestion
y Ssus requisitos minimos para su implementacion, mantenimiento y mejora. Con tal
objetivo nos guiamos en la norma ISO 15489 que considera ocho etapas para construir
un modelo de gestion documentado (ver Figura 3).

En la etapa A denominada investigacion preliminar. Es donde se define a la
organizacién en su contexto, profundizando en aspectos administrativos, legales, de
negocio, en esta etapa se estima examinar politicas generales, estrategias, objetivos y

estructura organizativa (Alonso, 2005).

Etapa A An;:giga:jslas Etapa C Etapa E DiseﬁEtZ‘ZIas::stema
Investigacion actividades de la Identificacion de Identificacion de de gestion
preliminar o requisitos las estrategias 9
organizacion K — documentado
5 5% 1 T
|

! o y .
| | | e Politica |
: Etapa D ! : e Normas :

. |
| Evaluacion de Lo * Modelos |
: sistemas | I\ e Disefio ;I
| existentes : _____________________
! I
: | v

|

! I Etapa G
: _IE_Eapa H ) Implementacién
| Revisién posterior del sistema de
| ala iy
N gestion

———————————————————————————————————— implementacion
p documentado

Figura 3. Etapas de disefio e implementacion de un sistema de gestion documentado
Fuente. (Alonso, Garcia, & Lloveras, La norma ISO 15489: un marco sistemético de buenas préacticas de
gestiébn documental en las organizaciones, 2017)

En la Etapa B denominado analisis de las actividades de la organizacion se
fundamenta en establecer un panorama conceptual que permita conocer la forma en la
qgue interactian los procesos y actividades de la organizacion. El que de una forma
sencilla se pueda identificar el flujo del proceso mediante diagramas de procesos y
conocer que informacion es registrada en cada una de las actividades que intervienen en
el proceso (Alonso, Garcia, & Lloveras, La norma ISO 15489: un marco sistemético de

buenas practicas de gestion documental en las organizaciones, 2017).
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La etapa C denominada identificacion de los requisitos expresa la necesidad de

determinar los requisitos que la organizacién debe cumplir. Este es un analisis sistematico
en donde se identifican las obligaciones legales, normativas y la rendicién de cuentas a
las partes interesadas internas y externas (ISO, 2001).

Una vez realizadas las anteriores etapas hay una etapa D que evalla los sistemas
existentes en base a la informacion de las etapas A, B, C a fin de confirmar si incorporan
y mantienen los documentos necesarios para el cumplimiento fiable, exhaustivo y
sistematico de los objetivos organizacionales, regulaciones y partes interesadas externas
(Mundet, 2006). Todos estos puntos fueron cubiertos en el proyecto |, donde se evalué y
se documenté la situacion actual de la organizacion, bajo los criterios de la normativa de
buenas préacticas de manufactura establecidos en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG.

Por lo que el presente trabajo se enfoca en las siguientes etapas (ver Figura 3). Cabe
recalcar en este punto que para el desarrollo del presente trabajo en la etapa C nos
limitamos a analizar los requisitos de una normativa exclusivamente. Por ende, el
presente trabajo esté limitado Unicamente a dicha normativa.

En la etapa E plantea identificar estrategias que permitan cumplir con los requisitos
internos o0 externos de la organizacion, esta etapa indica que es necesario el
planteamiento de una politica, identificar normas, procedimientos y las estrategias que se
adoptaran, asi como las herramientas informaticas y documentales hacen falta para el
disefio del sistema de gestiébn documentado (ISO, 2001). Es precisamente esta parte la
gue se trata en el presente capitulo.

La etapa F que corresponde propiamente al disefio del sistema de gestion documental,
se trata en el capitulo Ill. Ya que una vez se hayan definido una politica e identificado las
estrategias y metodologias y un plan de actuacion en general, el siguiente paso es
generar los documentos que describan los procesos, registros, flujos de informacion,
control de informacion, asignacion de responsabilidades y competencias, elaboracion de
procedimientos e instructivos de trabajo, de esta forma integrar el sistema de la
organizacion en el sistema de documentos (ISO, 2001).

La siguiente etapa esta a cargo enteramente de la organizacion y mas especificamente

de la direccion, debido a que un sistema de gestion solo puede ser totalmente
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implementado, mantenido y mejorado si la alta direccibn se compromete con el mismo.

Como Deming dijo a un alto directivo de la Corporacién Nashua “hay muy poco que puedo
hacer por tu organizacion si tu no estas comprometido; si no puedes acudir en persona,
no envies a nadie” (Deming, 1984). Asimismo, si bien es cierto que una persona externa
puede participar enteramente en el disefio de un sistema de gestion, hay muy poco que
pueda hacer durante la implementacion de este.

La etapa G implementacion del sistema de gestion documental pone a prueba el
trabajo efectuado, aplicando el conjunto de estrategias y poniendo en marcha el disefo
acordado en las etapas anteriores.

Finalmente, la etapa H de revision posterior a la implementacion es la de evaluar y
medir la eficiencia del sistema de gestion de documentos a fin de corregir las deficiencias
gue sean detectadas. (ISO, 2001).

2.1 Desarrollo de un sistema de gestion.

Un sistema es una coleccion de entidades que interactian entre si para lograr un
propésito, objetivo o funcién. Existen sistemas naturales y artificiales. Algunos ejemplos
de sistemas naturales son el sistema solar, el sistema circulatorio del hombre y el sistema
para construir un monticulo de terminas (ver Figura 4). Por otro lado, un sistema artificial
es disefiado por el hombre ejemplo un sistema de gestion para una organizacion. La
diferencia clave de ambos sistemas es que el hecho por el hombre tiene, ademas de las
reglas naturales, un conjunto de reglas acordadas. En contraste, el sistema natural es
Unicamente gobernado por reglas de la naturaleza. Otra diferencia fundamental es que
un sistema natural solo puede ser caracterizado para su entendimiento, mientras que un
sistema artificial puede ser mejorado (Grady, System Management: Planning, Enterprise
Identity, and Deployment, 2010).

Los sistemas artificiales podrian ser creados por una sola persona o0 una organizacion
que identifica un problema o necesidad. En la actualidad, las organizaciones han
evolucionado y se especializan en crear sistemas que satisfacen las necesidades partes
interesadas, en especial consumidores y clientes (Machol, 1965). La necesidad del

cliente desde la perspectiva de la organizacién se transforma en su misién. El trabajo que
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se realiza entre la declaracion de esta necesidad y la capacidad de una organizacion para

coordinar los recursos y procesos para satisfacer la necesidad se es conocido como
programa (Grady, 2008).

En esencia, una necesidad o problema podria ser resuelto Unicamente por un
programa, también conocidos como proyectos. Sin embargo, cada vez que una
organizacion ejecuta sus programas usa Sus recursos, que son finitos. Estos recursos
pueden ser usados de manera mas eficiente si existen procesos estandar que se puedan

aplicar substancialmente a varios o a todos los programas (Eisner, 2002).

Figura 4. Resultados de procesos llevados a cabo por sistemas naturales y artificiales:

A laizquiera (a) un monticulo de termitas en Zimbabwe construido por sistemas que obedecen
Unicamente por reglas naturales, a la derecha (b) iglesia la sagrada familia construido por sistemas
artificiales bajo reglas naturales y reglas previamente acordadas entre los participantes.

Fuente: (Dennett, 2017)

Cuando una organizacion identifica estos procesos genéricos puede estandarizarlos
para proporcionar una infraestructura para el desarrollo de un sistema de gestion. No
obstante, hay que tomar en cuenta que, si un proceso debe modificarse muy
intensamente para cada programa, no es un estandar.

Siuna organizacion se forma con el Unico propésito de resolver un problemay posterior
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al cumplimiento de su propdsito se disuelve, probablemente no tenga mucho sentido para

este tipo de organizacion identificar procesos genéricos para desarrollar un sistema de
gestiéon (Eisner, 2002).
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Figura 5. Mejora de una organizacion: (a) programas tratados con procesos
estandarizados bajo un sistema de gestion (b) cada programa tratado
independientemente.

Fuente: (Grady, 2010)

El contar con un sistema de gestion en una organizacion que pretende sobrevivir
indefinidamente tiene sentido. De otro modo, la alternativa es que la organizacion trate
cada programa como un unico e irrepetible, de esta manera no aprovechando las posibles
lecciones que dejan las experiencias de programas anteriores (ver Figura 5). Este tipo de

empresa probablemente no mejore la capacidad de sus procesos, 0 incluso termine
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desapareciendo por no desarrollar un sistema de gestion.

Particularmente al hablar de un sistema de gestion para una organizacion dedicada a
la produccién de alimentos autores la FAO y la WHO coinciden en que se debe tomar en
cuenta tres aspectos fundamentales: un programa de prerrequisitos (BPM), un sistema
HACCP, politicas de gestion y sistemas de trazabilidad/recuperacion (2004).

En el caso del presente trabajo se pretende establecer un sistema de gestion
normalizado de caracter nacional que cubre el primer y Ultimo aspecto mencionado
anteriormente; un programa de prerrequisitos y entre ellos un programa de trazabilidad.

Una decision estratégica es el contar con un sistema de gestion que representa un
apoyo para mejorar el desempefio global de la organizacion y proporcionar una base
sélida para el desarrollo sostenible. Representa la posibilidad de mejora, sustentar el
cumplimiento de requisitos asegurar de manera contundente la conformidad con las

especificaciones. (ISO, ISO 9001: Sistemas de gestion de la calidad - Requisitos, 2015)

2.2 Politica general, estrategias y objetivos

La politica general de la compafiia abarca todos los principios de la compaifiia, que se
comparten con todas las partes interesadas. También dictan los principios de la compafia
y las normas de comportamiento dentro de una organizacion.

Expresan la vision, los valores de la empresa, las normas y los ideales que conforman
la cultura de su empresa. Mediante el establecimiento de una politica general, la
administracion trata de organizar a la empresa en su conjunto y establecer regulaciones
solidas (Muller-Stewens & Lechner, 2005).

No obstante, la politica de la empresa no debe consistir en un sistema rigido de
directrices de la empresa, sino que debe transmitir una mentalidad y estilo de gestién,
mediante el cual colaboradores deben reaccionar frente a diversos a eventos externos e
internos (Grady, 2010).

2.2.1 Objetivos estratégicos

Una vez definida una politica, se debe decidir la orientacién y el contenido de la

estrategia de la organizacion. La declaracion de una politica es una de las dos guias para
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el trabajo que realiza una organizacion, pues esta se basa en las necesidades de las

partes interesadas al interior. Por otro lado, la segunda guia surge de la serie de

necesidades de los interesados que son externos a la organizacion (ver Figura 6).

Necesidad de partes
interesadas externas

\/\ Desarrollo del

sistema de gestion

Sistema de gestion
documentado

\A A 4

Insumos > Programas
Procesos estandar
Politica
Necesidad de partes Estrategias
interesadas al
interior de la >
organizacion

\/\ N J

Figura 6. Elementos para el desarrollo de un sistema de gestion.

Fuente: (Grady, System Synthesis: Product and Process Design, 2008)

Los procesos del sistema de gestion deben satisfacer estas dos necesidades, por lo
que los objetivos no deben ser mutuamente excluyentes. Un proceso eficiente que
entregue productos que las partes interesadas valoren serd mas consistente cuando la
politica tenga el enfoque y este pensada para producir estos productos de valor (Grady,

System Management: Planning, Enterprise ldentity, and Deployment, 2010).

2.3 Estructura organica funcional

Por estructura, nos referimos al marco alrededor del cual estd organizada la
organizacion, es el manual operativo que les dice a los miembros como la jerarquia de la
cadena de mando y autoridad. Mas especificamente, la estructura describe el liderazgo.
La estructura les da a los miembros pautas claras sobre como proceder. Lo que es

especialmente importante para el caso de PROINBE ya que al contar con pocos
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miembros y una significativa cantidad de procesos las autoridades podrian confundirse.

Una estructura claramente establecida le da al grupo un medio para mantener el orden
y resolver desacuerdos. La estructura une a los miembros. Da sentido y roles a las
personas que se unen al grupo, asi como al grupo mismo. La estructura en cualquier
organizacién es inevitable: una organizacion, por definicion, implica una estructura
(Agudelo & Escobar, 2007). Esta estructura servira en la siguiente etapa para definir roles

y duefios de grupos de procesos.

2.4 Arquitectura de procesos

Se han propuesto diferentes categorizaciones para el disefio de un mapa de procesos
de negocios. Uno de los més influyentes es el modelo de cadena de valor de Michael
Porter. Distingue dos categorias de procesos: procesos centrales y procesos de soporte
(Porter, 1985).

Tabla 2.
Jerarquia y agrupamiento de procesos.

Gobertantes Centrales Soporte

* Planificacién » Entregan producto o * Verifican la correcta
estratégica. servicio al cliente ejecucion de los

e Control y monetoreo externo. procesos centrales.
del sistema. * Describen el giro de * Proveen de lo

« Definen politicas y negocio. necesario para
objetivos cumplir los objetivos.

Fuente: (Von Rosing, Wilhelm-Scheer, & Von Scheel, 2015)

Los procesos centrales estan conformados por aquellos que participan directamente
en la creacion de valor esencial de una empresa. Es decir, la produccion de bienes y
servicios por los que los clientes pagan. Porter menciona logistica de entrada,
operaciones, logistica de salida, marketing y ventas, y servicios. Los procesos de soporte

permiten la ejecucion de estos procesos centrales. Por otro lado, Porter enumera la
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infraestructura, los recursos humanos, el desarrollo tecnologico y las adquisiciones como

tales procesos de soporte (Simith & Fingar, 2003).

Como tercera categoria, otros autores amplian este conjunto de dos categorias con
procesos de gestion. Por ejemplo, el proceso periddico para evaluar la fortaleza de los
competidores es un proceso de gestion de este tipo. La distincidon de los procesos
centrales, de soporte y de gestion es de importancia estratégica para una empresa (Von
Rosing, Wilhelm-Scheer, & Von Scheel, 2015).

2.4.1 Caracterizacion de funciones de proceso
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Figura 7. Funciones de procesos vs flujo de procesos. En vertical las funciones de
proceso y en horizontal el flujo de un proceso.

Fuente: (Harrington, 1991)

La categorizacion de procesos intenta construir la base de una forma estructurada de
pensar, trabajar, modelar e implementar procesos. Aplicar un agrupamiento l6gico comun

permite que los participantes puedan identificar la naturaleza de los procesos, sus niveles,
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las relaciones y que los puntos de inicio y final sean claros. De esta manera reduciendo

la complejidad y permitiendo un mejor uso de los principios de modelado de procesos
(Rummeler & Ramias, 2010).

Estas agrupaciones son conocidas a lo largo de las diferentes herramientas de
modelamiento de procesos como “macroprocesos”, “grupos de procesos”, y “funciones
de proceso” (Harrington, 1991). Nosotros las llamaremos funciones de proceso.

Una vez identificado los procesos, hace falta disefiarlos. Disefar un proceso significa
dotarlo de caracteristicas. Existen gran cantidad de formatos utilizados para la

caracterizacion que se utilizaran segun los requerimientos de la organizacion.

Tabla 3.
Elementos para la caracterizacion de funciones de procesos
Elemento Descripcion
Nombre Especifica la denominacién de la funcién de proceso.
Responsable Se indica la o las personas que responderan por el proceso

Se indica el propésito para que se desarrolla el
procedimiento.

Se indican los documentos base para el desarrollo del
procedimiento como leyes, politicas, reglamentos, etc.

Objetivo

Requisitos Legales

Alcance Indica la actividad inicial y final de la funcién de procesos.
Proveedor Indica el responsable en la entrega de insumos o entradas
Entrada Son todos aquellos insumos necesarios que disparan el inicio
del proceso
Lista el grupo de procesos de clasificados bajo la funcién de
Procesos
proceso
Salida Es el producto obtenido por la generacién del proceso
Cliente Es aquel que recibira el producto del proceso como insumo o
como un producto final.
Son los formatos magnéticos o fisicos disefiados para el
Documentos . : P
levantamiento de la informacion.
. Son los documentos magnéticos o escritos que se generan
Registros

con la ejecucion del procedimiento.

Fuente: (Harrington, 1991)

Es una préactica que las empresas utilizan cominmente, con el objetivo de alcanzar
una economia de escala, congregarse en funciones verticales, con expertos en campos

similares agrupados para proporcionar un conjunto de conocimientos y habilidades
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capaces de completar cualquier tarea dentro de la disciplina. Esto crea una organizacion

efectiva, fuerte y segura que funciona bien como un equipo, deseoso de apoyar su propia
mision.

Desafortunadamente, lleva a que estos grupos no comprendan ni se preocupen por
como sus actividades afectan a otros mas adelante en el proceso. Esto es debido a que
la gran mayoria de los procesos no fluyen verticalmente; fluyen horizontalmente (ver
Figura 7). Un flujo de trabajo horizontal combinado con una organizacion vertical da como
resultado muchos vacios y superposiciones y fomenta la sub optimizacion, lo que afecta
negativamente la eficiencia y la efectividad de los procesos.

Es por esto, que es necesaria una caracterizacion de estas funciones, en donde se
definan responsables de cada proceso.

¢ Tienen limites bien definidos (el alcance del proceso).

e Tienen interfaces y responsabilidades internas bien definidas.
e Han documentado procedimientos, tareas laborales.

¢ Tienen medidas y objetivos relacionados con el cliente.

e Se conocen los tiempos de ciclo.

A continuacion, se detallan los elementos para la caracterizacion de las funciones de
proceso que se usaran en el presente proyecto. Al ser una microempresa tendremos que

asignar varios procesos a un solo responsable de proceso.

2.5 Gestidon de procesos de negocio (GPN)

Toda organizacion tiene procesos. Comprender y gestionar estos procesos garantiza
que produzcan valor constantemente y es un ingrediente clave para la eficacia y la
competitividad. A través de un enfoque a los procesos, las organizaciones estan
administrando aquellos activos que son mas importantes para servir bien a sus clientes.

Las organizaciones estan limitadas a ser tan capaces como sus procesos lo permitan
(Deming, 1984). Los directores empresariales se sienten atraidos por GPN debido a su
capacidad demostrada de ofrecer mejoras en el rendimiento de la organizacion, en el
cumplimiento normativo y en la calidad (Agudelo & Escobar, 2007).

El término proceso proviene de la palabra latina processus o0 processioat, que se
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traduce como una accion realizada de algo que se hace, y la forma en que se hace. Por

lo tanto, un proceso es un conjunto de tareas y actividades interrelacionadas que se
inician en respuesta a un evento que tiene como objetivo lograr un resultado especifico
para el consumidor del proceso (Simith & Fingar, 2003).

No hay un producto o servicio sin un proceso. Del mismo modo, no hay proceso sin un
producto o servicio. Antes de continuar es necesario tener claro los siguientes conceptos.
Dentro de una organizacion existen dos tipos de procesos. El primero, es el proceso de
produccion que se refiere a cualquier proceso que entra en contacto fisico con el producto
gue se entregara a un cliente externo, hasta el punto en que se empaqueta el producto
(por ejemplo, fabricacion de computadoras, produccion de alimentos, refinacion de
petroleo, cambio de mineral de hierro en acero) No incluye los procesos de envio y
distribucién (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

El segundo, se refiere a los procesos de negocio. Estos son todos los de servicios que
permiten la ejecucion, creacion y la planificacion de un proceso de produccion. Por
ejemplo, proceso de pedido, proceso de cambio de ingenieria, proceso de némina, disefio
de proceso de fabricacion. Los procesos de negocio al igual que los de produccion son
un conjunto de tareas relacionadas légicamente que utilizan los recursos de la
organizacién para proporcionar resultados definidos. Sin embargo, estos ultimos estan
pensados para cumplir con objetivos de la organizacion.

En base a este concepto se han desarrollado y contindan desarrollando la GPN tanto
en la academia como industria. Empero, todavia no hay una definicibn unanime de GPN.
Los puntos de vista varian enormemente, lo que hace que la gente no comprenda si GPN
es una tecnologia o una disciplina administrativa (Von Rosing, WilhelIm-Scheer, & Von
Scheel, 2015).

En la actualidad la respuesta todavia varia dependiendo a quien se pregunte. Si se
hace la pregunta a una empresa de tecnologia, lo mas probable es que la definicién de
GPN se centre mas en la tecnologia informéatica y los servicios informaticos
automatizados que en los procesos manuales de las empresas. Por lo que existe un
fuerte sesgo hacia la creencia que es una tecnologia dentro de la industria. Preocupa
mucho que el concepto de GPN se use de manera general, y su significado dependa del

contexto. La falta de una definicion ampliamente aceptada podria tener el efecto mas
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dafnino en la industria.

Von Rosing, Wilhelm-Scheer, & Von Scheel, definen de manera muy corta y acertada
a la gestion de procesos de negocios (GNP) como una disciplina que combina control,
automatizacion, medicién, ejecucién, modelado, y optimizacion de flujos de actividades
de negocio integrandose de forma aplicable para respaldar los objetivos empresariales,
abarcando el contexto externo e interno de la organizacion y del sistema involucrando a

empleados, clientes y socios dentro y mas alla de los limites de la empresa (2015).

2.5.1 Ciclo de vidade un proceso

Para iniciar el ciclo primero se requiere la identificacion, es decir una arquitectura de
proceso que proporcione una vision general de los procesos en una organizacion y sus

relaciones, es decir la caracterizacion de las funciones de proceso.

Identificacién

de procesos

Proceso
como-es

Descubrimiento de
procesos

Detalles del
desempeiio

Proceso de
monitoreo y
control

Proceso de
andlisis

Proceso
modelado
para ejecucion

Detalles de
las debilidades
Yy su impacto

Redisefio de
procesos

Implementacion
de procesos

Proceso
a-ser

Figura 8 Ciclo de vida de un proceso

Fuente: (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012)

Posteriormente le sigue el descubrimiento de procesos (también llamado modelado de
procesos tal como estd). Aqui, el estado actual de cada uno de los procesos relevantes

a documentar (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012)
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Inmediatamente se debe realizar un analisis de proceso. En esta fase, los problemas

asociados con el proceso tal como estan se identifican, documentan y siempre que sea
posible se cuantifican utilizando medidas de rendimiento. El resultado de esta fase es una
coleccion estructurada de problemas. Por lo general, estos problemas se priorizan en
términos de su impacto, esfuerzo para resolverlos o porque es estratégico redisefiarlos
(Harrington, 1991).

Una vez culminadas estas 3 etapas iniciales pasamos al redisefio del proceso. El
objetivo de esta fase es identificar los cambios en el proceso que podrian ayudar a
abordar los problemas identificados en la fase anterior y permitir que la organizacion
cumpla con sus objetivos de desempefio. Con este fin, se analizan y comparan multiples
opciones de cambio en términos de las medidas de rendimiento elegidas. Esto implica
que el redisefio del proceso y el andlisis del proceso van de la mano: El resultado de esta
fase suele ser un modelo de proceso futuro, que sirve de base para los siguientes pasos.

Implementacién de proceso. En esta fase, se preparan y ejecutan los cambios
necesarios para pasar del proceso tal como esta al proceso futuro. La implementacién
del proceso cubre dos aspectos: gestion del cambio organizacional y automatizacion del
proceso. La gestion del cambio organizacional se refiere al conjunto de actividades
requeridas para cambiar la forma de trabajar de todos los participantes involucrados en
el proceso.

Monitoreo y control de procesos Una vez que se ejecuta el proceso redisefiado, se
recopilan y analizan datos relevantes para determinar qué tan bien se esta
desempefiando el proceso con respecto a sus medidas de desempefio y objetivos de
desempefio. Se identifican cuellos de botella, errores recurrentes o desviaciones con
respecto a la conducta prevista y se llevan a cabo acciones correctivas. Pueden surgir
nuevos problemas, en el mismo o en otros procesos, que requieren que el ciclo se repita

de forma continua (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

2.5.2 Herramientas de GPN

El objetivo principal de la ontologia de la GPN es proporcionar un vocabulario

compartido para profesionales y académicos en el ambito empresarial. Debido a que los
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profesionales necesitan mas que solo un glosario para describir los aspectos de los

negocios, esta folcsonomia se enriquece con las relaciones entre los metaobjetos para

construir un diccionario de términos de negocios (Hammer & Champy, 1993).

Permisividad de cambios

Activo

Pasivo

GRAI-GIM

)

C

Workflow (flujo de trabajo)

BPMN 2.0

UML

NN

Shlaer-Mellor OOT

Rumbaugth OMT

)

C

Coad & Yourdon OAA / OOD

)

Booch OOD

C

)

C

Coloured petri nets CPN

)

CDiagrama Gannt)

CDiagrama Gan nt)

C

IDEF O/ IDEF 3

)

(Diagrama de interaccion de roles)

C Diagrama de flujo ASME )

Descriptivo

Decisiones durante Decisiones durante
el desarrollo la ejecucion

Propésito

Automatizacién

Figura 9. Marco de clasificacién para seleccionar entre las técnicas de modelamiento

de GPN.

Fuente: Autor y aumento del cuadro original de Aguilar-Saven (2004)

El ndmero de metodologias de referencia para la GPN es enorme. La creciente
popularidad del enfoque al proceso de negocios ha producido un nimero cada vez mayor
de metodologias y técnicas y herramientas de modelado para respaldarlo (Pandya,
1995).

El proceso de seleccion de la técnica correcta y la herramienta adecuada se ha vuelto
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cada vez mas complejo no solo por la gran variedad de enfoques disponibles, sino

también por la falta de una guia que explique y describa los conceptos implicados (ver
Figura 9). Por ejemplo, al buscar en internet guias sobre modelado de procesos, se
pueden encontrar cientos de referencias, por lo que lleva mucho tiempo obtener una
vision general y comprender muchos de los conceptos y el vocabulario involucrados.

Para seleccionar un modelo que se ajuste a nuestras necesidades de modelamiento,
el objetivo en este caso es encontrar el modelo mas adecuado segun su propdésito. Por
lo tanto, los usos o propésitos de los modelos de procesos de negocios se pueden dividir
en cuatro categorias principales de la siguiente manera:

e Modelos descriptivos para el aprendizaje;

e Modelos descriptivos y analiticos para el apoyo de decisiones durante el
desarrollo y el disefio;

e Modelos orientables o analiticos para el soporte de decisiones durante la
ejecucion del proceso y el control; y

e Modelos de apoyo a la automatizacion con tecnologia de la informacion
(Aguilar-Saven, 2004).

Lo anterior constituira el eje horizontal de la

Figura 9. Otra caracteristica que se considera importante para escoger entre modelos
es la capacidad de cambiar segun la permisividad del modelo.

Esta caracteristica presta atencion al nivel que permite y facilita los cambios en el
modelo. El andlisis de las técnicas identificadas ha indicado que algunos de los modelos
desarrollados pueden clasificarse como pasivos. Es decir, no tienen la capacidad de
permitir al usuario interactuar o cambiarlos sin una remodelacion total del proceso.

Por el contrario, otros modelos permiten a los usuarios realizar cambios o0 son
dindmicos. Los ejemplos incluyen simulacién y modelos promulgables. Dichos modelos
pueden clasificarse como activos. Por lo tanto, la distincion entre modelos activos y
pasivos es lo que llamamos permisividad del modelo, y constituye el eje vertical en la
Figura 9. Para el desarrollo del presente trabajo se escogio la tecnologia “business
process modeling notation 2.0” (BPMN 2.0). Ya que es la que mas se ajusta a nuestras

necesidades.
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2.5.3 Generalidades sobre modelamiento de procesos.

Antes de comenzar a modelar un proceso, es crucial entender por qué lo estamos
modelando. Los modelos que generemos al final se veran de manera muy diferente
dependiendo del objetivo del modelamiento. Hay muchas razones para modelar un
proceso. Como resultado de la revision bibliografica, se identificO que se realiza un
modelamiento de proceso principalmente para entender y conocer el proceso, para tomar
decisiones sobre el proceso o para desarrollar el software de procesos de negocios
(Aguilar-Saven, 2004).

En principio, podriamos modelar un proceso de negocio por medio de descripciones
textuales (Von Rosing, Wilhelm-Scheer, & Von Scheel, 2015). Sin embargo, tales
descripciones textuales son engorrosas de leer y faciles de malinterpretar debido a la
ambigiedad inherente al texto de forma libre. Esta es la razén por la cual es una practica
comun en todas las tecnologias de modelamiento usar diagramas. Los diagramas nos
permiten comprender mas facilmente el proceso.

Ademas, si el diagrama se hace usando una notacién que todas las partes
involucradas entienden, hay menos espacio para cualquier malentendido. No obstante,
hay que tener en cuenta que estos diagramas aun se pueden complementar con
descripciones textuales, de hecho, es comun ver analistas que documentan un proceso
usando una combinacion de diagramas y texto (Aguilar-Saven, 2004).

Esto es cierto debido a que a menudo los modelos de proceso estan destinados a
servir como documentacion de la forma en que funciona una organizacién. En este caso,
las caracteristicas clave de los modelos de proceso son la simplicidad y la
comprensibilidad. En consecuencia, se podrian agregar anotaciones de texto adicionales
al modelo de proceso para aclarar el significado de ciertas actividades o eventos, pero
mas alla de tales anotaciones, no se agregarian muchos detalles adicionales dentro del
diagrama (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

En otros casos, los modelos de proceso estan destinados a ser analizados en detalle,
por ejemplo, para medir el rendimiento del proceso. En este caso, pueden requerirse mas
detalles, como cuanto tiempo tarda cada tarea (en promedio).

Finalmente, en algunos casos, los modelos de proceso estan destinados a ser
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implementados en un sistema de gestion con el fin de coordinar la ejecucion de los

procesos el modelo debe ampliarse con una cantidad significativa de detalles sobre las
entradas y salidas del proceso y cada una de sus actividades (Von Rosing, Wilhelm-
Scheer, & Von Scheel, 2015).

2.5.4 Modelamiento de procesos de negocio BPMN 2.0

“‘Esencialmente, todos los modelos son incorrectos, pero algunos son utiles” (George
& Draper, 1987). Como se pudo evidenciar anteriormente (ver Figura 9) hay muchos
lenguajes para modelar procesos de negocio en forma de diagrama. Quizas uno de los
mas antiguos son los diagramas de flujo. En su forma mas basica, los diagramas de flujo
consisten en rectangulos que representan actividades y diamantes, que representan
puntos en el proceso donde se toma una decision (Hollingsworth, 1995).

En términos mas generales, podemos decir que, independientemente de la notacion
especifica utilizada, un modelo de proceso diagramatico generalmente consta de dos
tipos de nodos: nodos de actividad y nodos de control. Los nodos de actividad describen
unidades de trabajo que pueden ser realizadas por humanos o aplicaciones de software,
0 una combinacion de estos. Los nodos de control capturan el flujo de ejecucion entre
actividades.

Un tercer tipo importante de nodo, cual no todos los lenguajes de modelado admiten,
son los nodos de eventos. Un nodo de evento nos dice que algo puede o debe suceder,
dentro del proceso o en el entorno del proceso, que requiere una reacciéon (Von Rosing,
Wilhelm-Scheer, & Von Scheel, 2015).

Afortunadamente, hoy en dia existe un estandar ampliamente utilizado para el
modelado de procesos, el modelo de proceso empresarial y la notacion. Este es la ultima
version de BPMN; BPMN 2.0 que fue lanzado como estandar por el “Object Management
Group” (OMG) en 2011. Con mas de 100 simbolos, la BPMN 2.0 es una herramienta de
modelado bastante compleja (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

A continuacion, se detallaran los ingredientes basicos del modelado de procesos
utilizando el lenguaje BPMN. Con estos conceptos, podremos producir modelos de

procesos de negocios que capturan relaciones temporales y légicas simples entre
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actividades, objetos de datos y recursos y utilizarlos para el disefio y documentacion del

sistema de gestion.

2.5.5 Componentes del lenguaje de modelamiento BPMN 2.0

Un lenguaje de modelado consta de tres partes: sintaxis, semantica y notacion. La
sintaxis proporciona un conjunto de elementos de modelado y un conjunto de reglas para

determinar como se pueden combinar los elementos.

Objetos de flujo Conectores
Flujo
...................... ,>
Actividad Asociacion
o —————————— = >
Mensaje
Piscinas y carriles Artefactos
(]
=
2
©)
<
—
S
m -

Figura 10. Elementos de BPMN 2.0

Fuente: (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012)
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La semantica vincula los elementos sintacticos y sus descripciones textuales a un

significado preciso. La notacion define un conjunto de simbolos graficos para la

visualizacion de los elementos (Kettinger, Teng, & Guha, 1997).

Tabla 4.
BPMN 2.0 Descripcion de elemento actividad
Actividades Descripcion de uso

Vacia
D No se indica ningun tipo de tarea especial.

Usuario Tarea de usuario: Tarea tipica de "flujo de trabajo" en la cual una
e ) persona ejecuta la tarea con la ayuda de un software.

——

Manual Una tarea manual tarea ejecutada sin ayuda de alguna aplicacion
= informatica.
=
——

Servicio Una tarea de servicio es una tarea que utiliza algun tipo de servicio,
gue podria ser un servicio web o una aplicacion automatizada.
—

Recepcién Una tarea de la recepcién es una tarea de espera de un participante
—\ externo.
=
———

Envio Una tarea de envio es una tarea simple que esta disefiada para
- enviar un mensaje a un participante externo (en relacién con el

proceso).

Sub-proceso _ o
— Un subproceso es un tipo de actividad dentro de un proceso, pero

también se puede "abrir" para mostrar un proceso de nivel inferior.
—

Llamada Una actividad de llamada es un tipo de actividad dentro de un
( ) proceso. Proporciona un enlace a actividades reutilizables: por

ejemplo, llamara una tarea al Proceso.

Fuente: (Object Managment Group, 2014)

Por ejemplo, la sintaxis de BPMN incluye actividades, eventos, puertas de enlace y

flujos de secuencia. Un ejemplo de regla sintactica es que los eventos de inicio solo tienen
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flujos de secuencia de salida, mientras que los eventos de fin solo tienen flujos de

secuencia entrantes.

Tabla 5.
BPMN 2.0 Descripcion de elemento evento
Evento Descripcion de uso
Inicio Los eventos de inicio indican la instancia o el inicio de un proceso

0 un subproceso y no tienen flujo de secuencia entrante. Un
proceso puede tener mas de un evento de inicio, pero un
subproceso de evento solo tiene un evento de inicio.

Intermedio Los eventos intermedios indican algo que ocurre o puede ocurrir
durante el curso del proceso, entre el inicio y el fin. Los eventos
de captura intermedios se pueden utilizar para capturar el
desencadenante de eventos y pueden estar en el flujo o
adjuntarse al limite de una actividad.

El evento final indica donde terminara una ruta en el proceso. Un
proceso puede tener mas de un extremo. El proceso finaliza
cuando todas las rutas activas han finalizado. Los eventos de fin
no tienen flujos de secuencia de salida.

O

Fin

O O

Mensaje enviado
Para finalizar enviando mensajes al final de una ruta de proceso.

®

Mensaje recibido o _ o _
Recibir mensajes para iniciar un proceso o en medio de un

proceso, ya sea en el flujo o adjunto al limite de una actividad

®
@

Temporizador Un evento de temporizador siempre es de tipo captura y se usa
para significar que se espera que una condicidbn de tiempo
especifica se evalle como verdadera.

®
®

Vinculo Un evento de enlace no tiene importancia relacionada con la
forma en que se realiza el proceso, pero facilita el proceso de
creacion de diagramas. Por ejemplo, puede usar dos enlaces

asociados como alternativa a un flujo de secuencia largo. Hay un

evento de enlace arrojando como el "punto de salida”, y un evento
de enlace atrapante como el "punto de entrada”.

Fuente: (Object Managment Group, 2014)

La semantica de BPMN describe qué tipo de comportamiento representan los diversos
elementos. En esencia, esto se relaciona con la pregunta de cOmo se pueden ejecutar

los elementos en términos de flujo simbolico. Por ejemplo, una puerta de enlace paralela
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de fusion tiene que esperar a que se completen todas las ramas entrantes antes de que

pueda pasar el control a su rama saliente. Por ultimo, un ejemplo de notaciéon BPMN es
el uso de recuadros redondeados etiquetados para representar actividades (Dumas, La
Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

Uno de los objetivos principales para el desarrollo de BPMN fue crear una notacion
simple y comprensible para crear modelos de procesos de negocio, y a su vez
proporcionar la semantica y los mecanismos subyacentes para manejar la complejidad
inherente en los procesos de negocio. El enfoque adoptado para manejar estos dos
requisitos conflictivos fue organizar los aspectos graficos de la notacion en elementos

(ver Figura 10) y categorias especificas de estos elementos.

Tabla 6.
BPMN 2.0 Descripcion de elemento arco

Arco Descripcion de uso
Flujo de secuencia | Un flujo de secuencia se representa mediante una linea continua
con una punta de flecha sélida y se utiliza para mostrar el orden
—> (la secuencia) en el que se realizaran las actividades en un
proceso.

Flujo de mensajes ) _ ) .
Un flujo de mensajes se representa mediante una linea punteada

con una punta de flecha abierta y se usa para mostrar el flujo de

-+ mensajes entre dos participantes en piscinas separadas.
Asociaciéon Una asociacién se representa con una linea punteada, que puede
tener una punta de flecha de linea en uno o ambos extremos, y se
________ > utiliza para asociar texto y otros artefactos con objetos de flujo.

Las asociaciones de datos se utilizan para mostrar las entradas y
salidas de actividades dentro de una misma piscina.

Fuente: (Object Managment Group, 2014)

El marco de desarrollo de BPMN proporciona una notacién sencilla facil de entender
lo que permite crear modelos de procesos de negocio, de forma interactiva, practica
limitando asi la complejidad inmersa en los procesos de negocio. El enfoque adoptado
para manejar estos dos requisitos conflictivos fue organizar los aspectos graficos de la
notacion en elementos (ver Tabla 3) y categorias especificas de estos elementos.

Como parte de la metodologia proporciona un conjunto de categorias de notacién que
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permiten reconocer facilmente los tipos basicos de elementos y comprender o elaborar

el diagrama. Las diversas formas basicas de BPMN se muestran a continuacion. Dentro
de las categorias béasicas de los elementos, se puede agregar informacién y variacién
adicional para respaldar los requisitos de complejidad sin cambiar drasticamente la
apariencia basica del diagrama. A continuacion, ilustraremos como se usan las formas

BPMN en varios modelos BPMN de extremo a extremo (ver Tabla 4).

Tabla 7.
BPMN 2.0 Descripcion de elemento puerta de enlace
Puerta de enlace Descripcion de uso
Exclusiva La puerta de enlace exclusiva dirige el flujo de secuencia a solo

espera que se complete solo una de las ramas entrantes antes de

una de las ramas salientes, segun las condiciones. Al fusionarse,
@ continuar el flujo.

Q

Inclusiva La puerta de enlace inclusiva permite que se activen una o mas
ramas del flujo, segun las condiciones. Al fusionarse todas las
esperas a todas las ramas entrantes activas antes de continuar el
flujo

o

Paralela . _— . .
La puerta de enlace paralela, al dividirse, dirigira el flujo hacia

todas las ramas salientes. Al fusionarse, espera a todas las ramas
antes de continuar el flujo.

@

Evento exclusivo | La puerta de enlace de eventos siempre va seguida de eventos
de captura o de recepcion de tareas. El flujo del Proceso se dirige
al evento / tarea posterior que ocurre primero. Al fusionarse, se
comporta como una Puerta de enlace de eventos.

©

Evento paralelo | La puerta de enlace de eventos paralelo solo se usa para iniciar
un proceso. Esta configurado como una pasarela de eventos
normal, pero todos los sucesos posteriores deben activarse antes
de que se cree una nueva instancia de proceso.

©

Fuente: (Object Managment Group, 2014)

Como se dijo anteriormente, un proceso comercial involucra eventos y actividades. Los
eventos representan cosas gue suceden instantaneamente (por ejemplo, se ha recibido
una factura) mientras que las actividades representan unidades de trabajo que tienen una

duracion (por ejemplo, una actividad para pagar una factura). Ademas, recordamos que
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en un proceso, los eventos y las actividades estan logicamente relacionados. La forma

mas elemental de relacion es la de secuencia, o que implica que un evento o actividad
A es seguido por otro evento o actividad B (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

En consecuencia, los tres conceptos mas basicos de BPMN son evento, actividad y
arco. Los eventos estan representados por circulos (ver Tabla 5), las actividades por
rectangulos redondeados (ver Tabla 4) y los arcos (ver Tabla 6), llamados flujos de

secuencia en BPMN, estan representados por flechas con una flecha llena.

Tabla 8.
BPMN 2.0 Descripcion de elemento artefactos
Artefacto Descripcion de uso
Objeto de datos Un objeto de datos representa los datos que se utilizan como
entradas y salidas para las actividades de un proceso. Los objetos
D de datos pueden representar documentos, productos, productos
en proceso.

Almacén de datos i
Un almacén de datos es un lugar donde el proceso puede leer o

—— escribir datos (por ejemplo, una base de datos o un archivador).
- Persiste mas alla de la duracion de la instancia del proceso.

Coleccion de

objetos de datos Una Coleccion de objetos de datos representa una coleccion de
elementos de datos relacionados con la misma entidad de datos
(por ejemplo, una lista de elementos de pedido).

Fuente: (Object Managment Group, 2014)

Las actividades y eventos deben seguir las siguientes convenciones de nomenclatura.
Para las actividades, la etiqueta debe comenzar con un verbo en forma imperativa
seguido de un sustantivo, que normalmente hace referencia a un objeto comercial, por
ejemplo "Aprobar orden". El nombre puede estar precedido por un adjetivo, "Emitir
licencia de controlador”, y el verbo puede ir seguido de un complemento para explicar
como se esta realizando la accion, "Renovar la licencia de conducir a través de agencias
fuera de linea". Sin embargo, trataremos de evitar etiquetas largas ya que esto puede

obstaculizar la legibilidad del modelo. Como regla general, evitaremos las etiquetas con
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mas de cinco palabras, excluidas las preposiciones y las conjunciones.

Los articulos se suelen evitar para acortar las etiquetas. Para los eventos, la etiqueta
debe comenzar con un nombre (de un objeto de negocio) y terminar con un verbo en
forma de participio pasado, por ejemplo "Factura emitida". El verbo es un participio
pasado para indicar algo que acaba de suceder. De forma similar a las etiquetas de
actividad, el sustantivo puede estar precedido por un adjetivo, por ejemplo "Orden urgente
enviada". Capitalizamos la primera palabra de las etiquetas de actividades y eventos.

Por ultimo, hay que tomar en cuenta que los verbos generales como "hacer", "hacer",
“realizar" o "llevar a cabo" deben reemplazarse por verbos mas significativos que
capturen los detalles de la actividad que se realiza o del evento. Palabras como "proceso”
u "orden" también son ambiguas en términos de su parte del discurso. Ambos pueden
usarse como verbo "procesar"”, "ordenar" y como sustantivo "un proceso", "una orden"
(Mendeling, Reijers, & Reckers, 2010).

Otra categoria esencial para la diagramacioén es el elemento perteneciente a los
objetos de flujo, conocido como puerta de enlace. Asi como su nombre lo indica un
mecanismo de compuerta que regula el flujo del proceso a través de la puerta de enlace.

A medida que el proceso alcanza la puerta de enlace, pueden combinarse en la
entrada o dividirse en salida dependiendo del tipo de puerta de enlace (Dumas, La Rosa,
Mendling, & Reijers, 2012). Representamos portales como diamantes y los distinguimos
entre divisiones y uniones (ver Tabla 7). Una puerta de enlace dividida representa un
punto donde el flujo del proceso diverge, mientras que una puerta de enlace conjunta
representa un punto en el que converge el flujo del proceso.

Las divisiones tienen un flujo de secuencia entrante y multiples flujos de secuencia de
salida (que representan las ramas que divergen), mientras que las uniones tienen
multiples flujos de secuencia entrantes (que representan las ramas que se fusionaran) y
un flujo de secuencia de salida (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

Hasta ahora hemos visto la perspectiva funcional, que indica qué actividades deberian
suceder en el proceso, y la perspectiva del flujo de control, que indica cuando deben
ocurrir las actividades y los eventos. Otra perspectiva importante que debemos tener en
cuenta al modelar los procesos comerciales es la perspectiva de los datos.

Efectivamente, los objetos de datos nos permiten modelar el flujo de informacién entre
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las actividades del proceso. Hay que tener en cuenta, sin embargo, que los objetos de

datos y sus asociaciones con actividades que no pueden reemplazar el flujo de
secuencia. En otras palabras, incluso si un objeto pasa de una actividad (A) a una
actividad (B), aun necesitamos modelar el flujo de secuencia de (A) a (B).

Una notacion abreviada para pasar un objeto de una actividad a la otra es conectando
directamente el objeto de datos para el flujo de secuencia entre dos actividades
consecutivas a través de una asociacion no dirigida. Los objetos de datos representan la
informacion que fluye dentro y fuera de las actividades; pueden ser artefactos fisicos,
como una factura o una carta en una hoja de papel, incluso un insumo o producto, o
artefactos electrénicos, como un correo electrénico o un archivo (ver Tabla 8).

Los representamos como un documento con la esquina superior derecha doblada, y
los vinculamos a actividades con una flecha punteada con una punta de flecha abierta.
Usamos la direccion de la asociacion de datos para establecer si un objeto de datos es
una entrada o salida para una actividad determinada (Von Rosing, Wilhelm-Scheer, &
Von Scheel, 2015).

Por altimo, BPMN 2.0 proporciona piscinas y carriles. Que son agrupaciones que se
utilizan generalmente para modelar clases de recursos, las vias se usan para dividir un
conjunto en subclases o recursos Unicos.

No hay restricciones en cuanto a qué tipo de recurso especifico debe modelar un grupo
o un carril. Normalmente utilizamos un grupo para modelar unos departamentos de
negocios o0 una organizacion completa. Los carriles se pueden anidar unos dentro de
otros en multiples niveles. Por ejemplo, si necesitamos modelar una funcién y los roles
dentro de esa funcion, podemos usar un carril exterior para el departamento y un carril
interior para cada funcion o rol.

Las piscinas y los carriles se representan como rectangulos dentro de los cuales
podemos ubicar actividades, eventos, puertas de enlace y objetos de datos.
Normalmente, modelamos estos rectangulos horizontalmente, aunque también es posible
modelarlos verticalmente (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

Cada grupo de proceso relativamente diferente al proceso analizado a puede ser
modelado por en una piscina. Para esto hay que tomar en cuenta que no podemos usar

el flujo de secuencias para conectar actividades que pertenecen a diferentes piscinas ya
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que el flujo de secuencia no puede cruzar el limite de un conjunto. Para esto, necesitamos

usar un elemento especifico llamado flujo de mensajes (ver Tabla 6).

2.5.6 Procesos requeridos explicitamente por la resolucién ARCSA-DE-067-2015-
GGG

La base de cualquier sistema de gestiébn de inocuidad y calidad alimentaria se
encuentra en sus procedimientos operativos estandar (POE). Por definicién, un POE es
un conjunto de instrucciones documentadas, que describen la actividad rutinaria o
repetitiva para la fabricacion de alimentos. Por lo que estan dentro del campo de la

gestién del proceso de negocio y por tanto es posible disefiarlos bajo BPMN 2.0.

Tabla 9.
POE en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG

POE Articulo
Procedimiento operativo estandar de sanitizaciéon (POES) 136
Programa de abastecimiento de agua potable 96
Gestion de residuos 76 (d)
Calibracioén de equipos 135
Plan de analisis anual 134
Capacitacion del personal 80
Trazabilidad, rastreabilidad e identificacion 117
Control de alérgenos 133 (f)
Manejo de productos o insumos alimenticios 93y 127
Control integrado de plagas 137
Reproceso 110
Envasado, etiquetado y empaquetado 112

Estas actividades rutinarias o repetitivas se las encuentra especificamente en las
plantas de fabricacion industrial de alimentos, el término POE también es entendido y

aplicado regularmente a procesos, trabajos o actividades de produccioén, fabricacion y
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areas de soporte (Lombardo, 2014). Por otro lado, POE deben ser aplicados y definidos

para todos los procesos, trabajos y actividades relacionadas con el saneamiento, el
término, para estos casos esta reservado el término POE de saneamiento (POES). El
desarrollo y uso de POE / POES son partes integrales de un sistema exitoso de seguridad
alimentaria, calidad y saneamiento, ya que brindan a las personas la informacion
necesaria para realizar sus trabajos de manera adecuada. Ademas, el uso de POE y
POES promueve la calidad a través de la implementacién consistente de un proceso,
tarea o trabajo. Ademas, si est4 claramente escrito, los POE y los POES pueden
minimizar los errores por falta de comunicacién y la variacion entre el desempefio de los
colaboradores individuos y organizaciones (Baldus & Deibel, 2013). La resolucién
ARCSA-DE-067-2015-GGG explicitamente exige POE (ver Tabla 9)

A pesar de lo anteriormente mencionado, en caso de que la organizacion requiera o
se identifique la necesidad de POE adicionales, esta debera generarlos. De hecho, esta
en la obligacidon de agregar cuantos POE sean necesarios para asegurar la inocuidad de
los alimentos

e Ademas de ayudar a promover la inocuidad de los alimentos, los esta
demostrado que POE sirven para

e Implementar un programa eficaz que incluya la capacitacién de los empleados,
asi como una herramienta el desarrollo del personal en piso.

¢ Identificar posibles puntos de control que podrian ser abordados con un sistema
HACCP, asi como sus limites, para controlar y validar el proceso.

e Identificar acciones que requieren correccion e implementar acciones
preventivas para evitar desviaciones.

e Establecer los requisitos de tiempo, trabajo y material para un trabajo o tarea.

e Ser utilizado como listas de verificacion por los miembros del equipo de
auditoria interna al auditar los programas y procedimientos de la planta.

¢ Incluso, los beneficios de un sistema con POE se extienden a la reduccién del
esfuerzo de trabajo, junto con una mejor comparabilidad, credibilidad y defensa
legal (Baldus & Deibel, 2013).
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2.6 Medicion del desempefio

“"La medicion es el primer paso que conduce al control y, finalmente, a la mejora. Si no
puedes medir algo, no puedes entenderlo. Si no puedes entenderlo, no puedes
controlarlo. Si no puedes controlarlo, no puedes mejorarlo” (Harrington, 1991). A
cualquier organizacion le gustaria lograr que sus procesos sean mas rapidos, mas
baratos y mejores.

Esta simple observacion nos lleva a identificar tres dimensiones de rendimiento del
proceso: tiempo, costo y calidad (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012), que se
corresponden con las medidas de eficacia y eficiencia propuestas por Harrington (1991).
Una cuarta dimensién se involucra en la ecuacién una vez que consideramos el tema del

cambio.
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Figura 11. Equivalencia de dimensiones de desempefio de procesos entre lo propuesto
por Harrington y la teoria disponible acerca de los indicadores clave de desempeiio

Fuente: (Harrington, 1991) (Aalst, Nakatumba, Rozinat, & N, 2010)

Por ejemplo, un proceso puede funcionar extremadamente bien en circunstancias
normales, pero luego su desempefo puede verse afectado en otras circunstancias (Aalst,
Nakatumba, Rozinat, & N, 2010). esta cuarta dimensién es hacer que un proceso sea
mas flexible. Harrington se refiere a esta dimension como adaptabilidad (1991). Estas

dimensiones son equivalentes como lo muestra la Figura 11.
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Debido al grado de madurez de los procesos de industrial PROINBE, solo

estableceremos indicadores dentro de la dimension de efectividad. La efectividad es
grado en que los resultados del proceso o subproceso cumplen con las necesidades y
expectativas de sus clientes. Un sindnimo de efectividad es calidad (ver Figura 11). La
efectividad es tener el producto correcto en el lugar correcto, en el momento correcto, al
precio correcto. La efectividad impacta al cliente (Harrington, 1991).

El sistema de gestion que se va a desarrollar en el presente proyecto tiene el Unico fin
de ser efectivo entregando productos inocuos a los consumidores y demostrar
efectivamente el cumplimiento de los reglamentos que aplican ante los organismos
regulatorios. Por lo que ninguno de los procesos estd pensado para ser eficiente.
Asimismo, no tiene sentido medir bajo la dimension de adaptabilidad y flexibilidad ya que
Unicamente con la experiencia se puede determinar las circunstancias que pueden
irrumpir con la correcta ejecucion de los procesos.

Los indicadores que se propondran tendran las siguientes componentes:

e Asociacion a objetivos estratégicos.
e Nombre del indicador

e Definicion del indicador

e Unidad de medida

e Unidad operacional o formula

e La meta (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).

2.7 Gestion de documentos

Por altimo, como ingrediente esencial estamos convencidos que contar con un proceso
de gestion de documentos permite a la organizacion gestionar el cambio y el
conocimiento organizacional. Empero, no con esto queremos decir que una organizacion
no puede cambiar sin un procedimiento de gestion de documentos. Por el contrario, Los
procesos que se dejan sin regular y abiertos al cambio; cambiaran, pero ese cambio sera
para la conveniencia de las personas en el proceso y no para el mejor interés de la
organizacién o del cliente. La comodidad y el control, en lugar de la eficacia y la toma

prudente de riesgos, se convierten en la regla (Harrington, 1991).
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Como es evidente, un sistema de gestion de documentos es vital para el disefio

manutencion y mejora de un sistema de gestion. Sin embargo, la normativa nacional

ARCSA-DE-067-GGG no exige ni tiene requerimientos para la gestiébn de documentos.
Por tal motivo, tomaremos en cuenta los requisitos para el sistema de control de

documentos de la norma I1SO9001:2015 como guia para disefiar un procedimiento de

control de documentos que son permita cumplir con lo estipulado en la Figura 12.

Documentacion del
sistema de gestion

Almacenamiento ACCESO  Trazabilidad

Clasificacion

Registro Identificacion y
evaluacion de
O documentos
Incorporacior

Figura 12. Sistema de gestién de documentos
Fuente: (Alonso, Garcia, & Lloveras, La norma ISO 15489: un marco sistemético de buenas préacticas de
gestiébn documental en las organizaciones, 2017)

El aspecto documental es parte integral dentro de las actividades, procesos, y sistemas
de la organizacion, permitiendo la eficiencia, la posibilidad de rendir cuentas, evaluar
riesgos identificar oportunidades de mejora, permite capitalizar el valor de los recursos
de informacion convirtiéndolo en un activo de conocimiento para la toma de decisiones
(Alonso, Garcia, & Lloveras, La norma ISO 15489: un marco sistematico de buenas
practicas de gestion documental en las organizaciones, 2017).

La ISO norma elaborada por la organizacion internacional para estandarizacion que se
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aplica a los sistemas de gestion de calidad, es una metodologia de trabajo probada y

recomendada para la mejora de la calidad de los productos, servicios y satisfaccion al
cliente. En esta caso es Util para nosotros porque dentro de la ISO existe una serie de
normas para el manejo documental como la ISO 30300 y sus productos ISO de gestion
documental, como la ISO 15489-1:2001. (Garcia, 2013), que establecen los requisitos
basicos para que las organizaciones puedan establecer un marco de referencia de buena
practica para el manejo, creacion, registro, actualizacion de documentos, esta norma
propone especificaciones para implementar el sistema de gestion de documentos. Por lo
gue se consideraran como referencia para desarrollar una metodologia de manejo
documental dentro de la empresa PROINBE.

La documentacion es el soporte del sistema de gestion y proporciona la informacion
de como opera la organizacién, permite el desarrollo de los procesos y es el apoyo para
la toma de decisiones. EI manejo documental es una etapa importante para la
implementacion del sistema de gestion de calidad y como tal una herramienta eficaz para

la administracion de procesos (Ortiz, 2010).
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CAPITULO Ill DISENO DEL SISTEMA DE GESTION.

3.1 Punto de partida

Como es evidente por el ciclo de vida de los procesos necesitamos una fase de
identificacion de proceso para dar comienzo al ciclo (ver Figura 8). Con este fin,
empezamos identificando las funciones de proceso necesarias para el cumplimento de la
resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG en mapa de la cadena de valor (Figura 15) con
esto damos inicio y procedemos al desarrollo del sistema.

Enseguida pasamos a la fase de descubrimiento de procesos, es decir los procesos
con los que actualmente cuenta PROINBE, en este caso nos encontramos que la
organizacién no cuenta con procesos o procedimientos documentados. Lo Unico que
encontramos documentado son varias disposiciones genéricas como un plan de limpieza
gue no cuenta con ningun criterio o validacién, programas para control de agua generales,
es decir que no abordar las necesidades especificas de una industria que se dedica a la
elaboracion de bebidas. Asimismo, se encontré un reglamento de buenas practicas de
manufactura genérico (Castro & Maldonado, 2017). Estos no son procesos o
procedimientos que no se pueden ejecutar, mejorar o modelar.

Una vez dicho lo anterior, hay que tomar en cuenta el hecho que toda industria trabaja
con procesos, independientemente de que cuente con enfoque a procesos 0 incluso Si
los tienen o no modelados o documentados, de alguna manera toda organizacion tiene
procesos que son ejecutados por la experiencia o la memoria (Von Rosing, Wilhelm-
Scheer, & Von Scheel, 2015). Para el caso de PROINBE nos encontramos con procesos
de negocio no documentados e irregulares que ciertos empleados estaban siguiendo y
otros no. Lo que si fue comun en todos los casos es que estos procesos no generaban
ningun tipo de registro por lo que no podemos asegurar que se estaban ejecutando como
relataban (Castro & Maldonado, 2017).

No esta demas mencionar en este punto que PROINBE si contaba con procesos
productivos y estos a su vez estaban mejor conocidos y eran documentados de alguna
manera en registros. Sin embargo, estos no pueden ser considerados un punto de partida

ya que el propésito de los procesos de negocio no es modelar el procedimiento
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productivo. Por el contrario, los modelos de negocio pueden ser los procesos que guian

la creacion de los procesos productivos (Dumas, La Rosa, Mendling, & Reijers, 2012).
Encontrandonos que en el caso de PROINBE no existen procesos o criterios por los
cuales desarrollaron el proceso productivo.

Una vez planteado todo este escenario, y sumado a que la totalidad de los procesos a
modelar no han sido considerados, o su vez los procesos relatados no estan bajo criterios
de en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG ni ningun otro criterio de inocuidad,
decidimos empezar a modelar desde cero.

Para la fase de analisis hicimos uso de los resultados obtenidos en el primer proyecto,
con lo cual ya tenemos una sdlida idea y metas para emprender el modelamiento de los
procesos de negocio.

Como es aparente la fase de redisefio de proyecto Unicamente se limité al
modelamiento de procesos bajo los criterios de la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG

y procesos adicionales que permiten el mantenimiento, mejora y cambio del sistema.

3.2 Politica general

Para el desarrollo de la politica de inocuidad se tomo en cuenta principalmente los
objetivos de la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, esta politica es netamente
enfocada a la inocuidad.

“En industrial PROINBE producimos bebidas alcoholicas
gue cumplen las obligaciones legales que protegen a
nuestros consumidores. Aseguramos la inocuidad de
nuestros productos usando materia prima segura en

procesos de produccion inocuos, manteniendo
ambientes salubres y personal calificado.”

Figura 13. Politica de inocuidad de PROINBE
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3.3 Organigrama funcional

En la actualidad PROINBE cuenta con una némina de 9 colaboradores. Existen 2

obreros de produccién y 2 obreros de operaciones.

Jefe de
proyectos

Asistente de
contabilidad y
talento humano

Supervisor de
produccion

Supervisor de
operaciones
Obrero de Obrero de
produccién operaciones

Figura 14. Organigrama funcional de la industrial PROINBE.

3.4 Mapa de la cadena de valor

Para la elaboracion de este mapa de la cadena de valor se toman en cuenta
Gnicamente los procesos necesarios para la implementacion ARCSA-DE-067-2015-
GGG. Es decir, procesos como finanzas, marketing, etc. no estan tomados en cuenta por

no desempeniar ningun papel para el cumplimiento de buenas préacticas de manufactura.



Gobernante

Gestion del talento . Gestion de Seguridad y salud Aseguramiento de
infraestructura & . .
humano o ocupacional la calidad
maquinaria

Adquisiciones

Figura 15. Mapa de la cadena de valor para la industrial PROINBE.
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Tabla 10.
Funciones de proceso e inventario de proceso
Cdédigo | Funcidn de proceso Codigo de Proceso
proceso
o G-01-P-01 Rewsar_ ,efectl_vldad_ del sistema
G-01 PIamﬁcqmon de gestion de inocuidad
estratégica Asegurar recursos para el
G-01-P-02 ) ” , )
sistema de gestion de inocuidad
C-01 Investigacion & C-01-P-01 [?esarrollar nuevos productos /
desarrollo lineas de productos
C-02-P-01 Plar_n_flcar, produccion /
sanitizacion / embotellado
C-02 | Produccién c-02-p-02 | Verificar  condiciones pre-
operacionales de procesamiento
C-02-P-03 Verlflca}r condiciones pre-
operacionales de embotellado
C-03 Almacenamiento & C-03-P-01 Asegurar condiciones de
entrega despacho
S-01-P-01 Entrenar personal
S-01 Gestion del talento S-01-P-02 Capacitar personal
humano S-01-P-03 Entrenar/ capacitar personal
entrante
S-02-P-01 Planificar de trabajos
S-02-P-02 Ejecutar trabajos internos
Gestion de S-02-P-03 Ejecutar trabajos externos
S-02 infraestructura & Instalar/ modificar infraestructura
o S-02-P-04 L
maquinaria y/o maquinaria
S-02-P-05 Anallzar . eficacia de
mantenimiento
S-03 Seguridad & salud S-03-P-01 Recibir personal externo
ocupacional S-03-P-02 Gestionar personal con ETA
S-04-P-01 Analizar pe_llgros de inocuidad
basado en riesgo
S-04-P-02 Gestionar producto no-conforme
_ S-04-P-03 Ejecutar  trazabilidad  hacia
S-04 Aseguramiento de adelante
calidad S-04-P-04 Ejecutar trazabilidad hacia atras
S-04-P-05 Generar correcciones, acciones
correctivas y preventivas
S-04-P-06 Documentar informacion interna
S-04-P-07 Gestionar control de plagas

Continlla —
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S-04-P-08 Validar métodos de laboratorio

S-04-P-09 Generar/ Modificar POES

S-04-P-10 Gestionar errores de inventario
durante produccion/ envasado

S-04-P-11 Analizar _ eflcac[a de
aseguramiento de calidad

S-05-P-01 Aprobar cotizaciones / contratos

S-05 Abastecimiento S-05-P-02 Recibir materia prima
S-05-P-03 Evaluar proveedores criticos
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3.6 Funcion de proceso: Planificacidon Estratégica

Tabla 11
Planificacion Estratégica

PROINBE FUNCION DE PROCESO: PLANIFICACION ESTRATEGICA Version: 00
G-01 20/02/2018
Responsable Gerente general Dar direccion a la organizacion, a través de un
Alcance Todos las funciones de proceso de la industria Objetivos sistematico desarrollo e implementacion de planes
PROINBE para alcanzar propdsitos u objetivos
Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes
Aseguramiento de la calidad ARCSA-DE-067-2015-GGGG Produccion
Gestion de infraestructura & maquinaria Decreto ejecutivo 2393 Aseguramiento de Calidad
Gestién de talento humano
Abastecimiento
. L e
Entradas Procesos Salidas
Necesidad de reunion estratégica Revisar efectividad del sistema de gestion de Proyectos aprobados
Necesidad de asegurgr fecursos para [I mocwdgd — Plan de analisis y calibracion anuales aprobados
mantenimiento ne Asegurar recursos para el sistema de gestion de
Necesidad de asegurar recursos para andlisis de inocuidad Plan de mantenimiento anual aprobado
laboratorio y calibraciones
Documentos Recufrsos Indicadores de desempefio
Propuesta de proyecto Computadora 6 de desviacion de presupuesto para mantenimientd
Cuadro de mando integral Personal competente % de desviacion de presupuesto para calibracion
Plan anual de mantenimiento y analisis
Plan de andlisis y calibracion % de desviacion de presupuesto programa de

Acta de reunion estratégica capacitacion / entrenamiento
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3.6.1 Proceso: Revisar efectividad del sistema de gestion de inocuidad

Este proceso tiene inicio cada seis meses, con el fin de verificar la efectividad del
sistema de gestion, en este se revisan los indicadores que se detallan en la Tabla 20, asi
como el estado de las correcciones, acciones correctivas y preventivas. De esta reunion
estratégica se espera que se generen decisiones que aseguren el cumplimiento de los
objetivos. Asi como, en caso de ser necesario, cambio de objetivos, de indicadores o

politica.
O o
o © & &)
v 0 g - Base de datos de
1= 8 U Revisar indicadores Comprimir nificads
v o 8 degestién y calculo informacion para Planificacion Actade
_g S g presentacion estrategica reunion
o % T Ciadrode estratégica
- 4 - mando integral -
: [temianda]
cLl A — X ]
. - :
o |S38 [~ & = e mar acta d
.8 © \g)ﬁ Solicitar al resto de Revisar avance de Eiecutar reunion Irmar acta de
3 ::) - departamentos decisiones tomadas ) estratégica reunion de
jut = e preparar la en anteriores &l planificacion
a o ) L ; estratégica
& D | cadab informacién reuniones 1 semana
o meses
............................... v
(o]
2 v v
©
3R o = 8
g o ctualizar reporte Comprimir Registrar decisiones
c 5 de correcciones, informacion para Base de datos de tomadas por la Reunidn
5 O acciones correctivas tacis planificacién gerencia estratégica
% U ti presentacion estratégica ;
o 8 y preventivas realizada
7
<

Figura 16. G-01-P-01 Revisar efectividad del sistema de gestion de inocuidad

Este proceso, a pesar de no ser un requisito auditable de la resolucion ARCSA-DE-
067-2015-GGG, demuestra y documenta la responsabilidad de la direccion. Que como
se menciond antes; es el factor mas importante, tanto para la implementacion, como para
el mantenimiento y mejora de un sistema de gestion (Von Rosing, Wilhelm-Scheer, & Von
Scheel, 2015).

3.6.2 Proceso: Asegurar recursos para el sistema de gestién de inocuidad

El objetivo principal de esta funcion de proceso es asegurar los recursos necesarios

para el correcto funcionamiento de sistema de gestion. Si bien en la resolucion ARCSA-
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DE-067-2015-GGG no exige la existencia del proceso como tal; este es fundamental, ya

que permite que el sistema se mantenga al asignar recursos vitales para la su correcta
ejecucion. Sin este proceso el cumplimiento de los demas procesos no estaria asegurado.
Este proceso se lo realiza una vez al afio y cubre los principales rubros que se generan
por mantener el sistema de gestion de inocuidad. En este se planifica el presupuesto para
el mantenimiento preventivo; capacitacion y entrenamiento del personal y el presupuesto

para analisis de laboratorio.

[e]
E \ ‘ Cambios en el plan
Q de capacitaciones,
@ O Recopilar datos de E E entfenamiento /
e gastos en Planificar
o © PN tacio cronograma de Presupuestar gastos
T £ capacitacion o < de capacitaciones FP Base de datos de
c S entrenamiento en capacitaciones * Plan de capacitaciones I h
e < los tltimos 12 © entrenamiento talento humano
g7 meses :
(3]
()
3 P ‘ : Cambios en
[} g Rid @ (5] (=] plan de mante-
© = i B N L .
ct & ecopilar datos Planificar Presupuestar gastos : nimiento requerido
S 235 degastosen | | mantenimiento de mantenimiento :
*anj E =3 anterlnmlento de preventivo preventivo R EEEEEE : Base de datos de
os dltimos 12 : © Plananual de P
v |[O8E L © 1 mantenimiento mantenimiento
o) Y= N
c £ %
S ‘
fut
a

-4

A

= &

1lvez
al afio

Planificacion
estratégica

asegurados

Revision de planes y
presupuestos
Recursos

. Plan anual de
Recopilar datos de N o Presupuestar gastos  anlisisy calibracion
astospdeanélisis de Planificar andlisis de depana’lisisgde ..................... o Base de d.atos de
& laboratorio Cambios en aseguramiento de

laboratorio de los laboratorio
ultimos 12 meses

calidad

de calidad

plan de andlisis|
de laboratorio
4 requerido

Aseguramiento

Figura 17. G-01-P-02 Asegurar recursos para el sistema de gestién de inocuidad

Todos los gastos anteriormente mencionados son gastos corrientes y predecibles por
lo que en su planificacion no hay motivo para que represente complicaciones. Ademas,
el presupuesto planificado no deberia presentar grandes diferencias entre lo real y lo
planificado (Ver Tabla 20).



3.7 Funcion de proceso: Investigacion & desarrollo

Tabla 12.
Investigacion & desarrollo

PROINBE

FUNCION DE PROCESO: INVESTIGACION & DESARROLLO

C-01

Version: 00

20/02/2018

Responsable

Jefe de proyectos

Desde el concepto de un nuevo producto hasta su

Objetivos

Desarrollar nuevos productos y mejorar los
productos existentes, de tal manera que satisfagan

Alcance . o . .
inscripcion en el ARCSA las necesidades de consumidores.
Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes
Planificacion estratégica ARCSA-DE-067-2015-GGGG Produccion

Produccion Norma de etiquetado Aseguramiento de la calidad

ARCSA Normativa INEN ARCSA

Abastecimiento
I_l |
Entradas Procesos Salidas

Necesidad de desarrollo de nuevos productos

Nuevo producto aprobado

Desarrollar nuevos productos / lineas de productos

Productos inscritos en ARCSA

Especificaciones de materia prima

L
|:'l

> Especificaciones de producto

Formulacion de producto

Descripcion y uso intencionado del producto

Documentos Recursos Indicadores de desempefio
Formulacion de producto Personal competente Inscripcion de nuevos productos en ARCSA
Descripcién del producto / uso intencionado Computadora Comunicacion de cambios al ARCSA

Especificaciones de producto terminado

Formulaciones referenciales

Especificaciones de materia prima

Equipo de evaluacion sensorial
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3.7.1 Proceso: Desarrollar nuevos productos / lineas de productos

Este es el proceso por el cual se aprueba los nuevos productos o lineas de producto

desarrollados. Este inicia con la aprobacion para produccion de un nuevo producto, es

decir un producto ya desarrollado.

En esencia, lo necesario para aprobar una linea o producto es definir el uso del

producto y su formulacién para que de esta manera se pueda dar lugar al proceso de

“Analizar peligros de inocuidad basado en riesgo” (Wester, 2017). Sin embargo, esta

altima actividad es un proceso que es llamado “Aseguramiento de calidad”, para que sirva

como SprI’OCGSO.

El presente proceso asegura que todo producto o linea nueva para produccién cuente

con todas las garantias de inocuidad antes de salir al mercado.
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Figura 18. S-01-P-01 Desarrollar nuevos productos / lineas de productos



3.8 Funcidon de proceso: Produccion

Tabla 13.
Produccioén
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PROINBE

FUNCION DE PROCESO: PRODUCCION

C-02

Versiéon: 00

20/02/2018

Responsable

Supervisor de Produccién

Alcance

Desde la planificacion de la produccién hasta la
entrega de producto terminado a abastecimiento

Objetivos

Manufacturar productos inocuos siguiendo
procesos de produccion validados

Proveedores

Controles (Requisitos legales)

Clientes

Aseguramiento de calidad

ARCSA-DE-067-2015-GGGG

Almacenamiento & entrega

Investigacion & desarrollo

Decreto ejecutivo 2393

Investigacion y desarrollo

Seguridad & salud ocupacional

Abastecimiento

Gestién de infraestructura & maquinaria

i1 *
Entradas Procesos Salidas
Necesidad de planificacién de produccion, Planificar produccion / sanitizacion / embotellado || Produccién, sanitizacién y embotellado planificado
sanitizacién, embotellado N Verificar condiciones pre- operacionales de Condiciones pre-operacionales verificadas y
Produccion planificada = procesamiento B controladas
Embotellado planificado Verificar condiciones pre- operacionales de
embotellado
Documentos Recursos Indicadores de desempefio
Plan de sanitizacion Personal competente Retrasos en arranque de produccion por falta de
Plan de produccion Computadora materia prima

Plan de embotellamiento

Equipos calibrados

Control de condiciones pre-operacionales de
embotellado / produccién

Maguinaria en buen estado

Retrasos en arranque de produccién por errores
de sanitizacion
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3.8.1 Proceso: Planificar produccién / sanitizacion / embotellado

Este proceso se lleva a cabo una vez a la semana y su objetivo es planificar la
produccion para la semana siguiente. De tal manera que se minimicen las situaciones

inesperadas que resultan en desviaciones durante la produccion
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Figura 19. C-02-P-01 Planificar produccion / sanitizacion / embotellado



53
Un aspecto que hay que tomar en cuenta siempre para planificar ya se la produccion

o el embotellado, es la sanitizacion profunda y trabajos de mantenimiento de la
magquinaria. Ya que estas por lo general no se pueden realizar mientras la planta esta
operativa y no se puede en ninguna circunstancia dejar de sanitizar o dar mantenimiento
a la maquinaria por continuar produciendo (Cramer, 2013).

De manera similar, planificar el abastecimiento de materiales asegura que no existan
paradas por falta de materia prima. Inclusive, de esta manera nos podemos asegurar que
la materia prima que a utilizar en el procesamiento es obtenida de proveedores aprobados
y ha sido inspeccionada y liberada para su uso en produccién a tiempo. Esto a su vez
disminuye la posibilidad o evita que usemos materia prima no aprobada para solucionar

una urgencia.

3.8.2 Proceso: Verificar condiciones pre-operacionales de procesamiento
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......... condiciones L

Figura 20. C-02-P-02 Verificar condiciones pre-operacionales de procesamiento
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Lo busca este y el siguiente proceso es verificar que el proceso mencionado

anteriormente “Planificar produccion / sanitizacion / embotellado” se haya ejecutado de
manera exitosa. De manera que el procesamiento no comprometa la inocuidad del
producto. Es una revision previa para asegurar que todos los pasos anteriores al inicio
del proceso se llevaron a cabo y que es seguro empezar la produccion. En caso de que
exista desviaciones se podran corregir, siempre y cuando estas queden registradas. En
el peor de los casos, es decir, cuando no se puede garantizar la inocuidad del
procesamiento este se posterga.

3.8.3 Proceso: Verificar condiciones pre-operacionales de embotellado

Al igual que en el anterior proceso, este pretende evidenciar las desviaciones que
pueden ocurrir antes de iniciar el proceso de embotellado. Asimismo, este proceso puede
permitir el embotellado, en caso de que se cumplan las condiciones, o demorar el
procesamiento si hay leves desviaciones, o incluso cancelarlo en caso de que no relina

las condiciones de inocuidad para arrancar.
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=
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Verificar
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“en espera”

v

Completo
aprobado
Verificar fisicamente identificado
e identificacion del K>———» material de empaque
producto a Aprobado e| completo, identificado
embotellar identificado y aprobado

Proinbe

Verificar aprobacién Verificar fisicay
documentalmente
limpieza de lineade

embotellado

(-

Producto
listo para
embotellar

— 7~ ]

Produccion

Vinculo 1

No R
aprobado B

Gestionar producto f :
no-conforme :

Gestionar errores de
inventario durante
produccion/ envasado

Vinculo 2

Arrancar
embotellado

de embotellado
*- controladas

Figura 21. C-02-P-03 Verificar condiciones pre-operacionales de embotellado




3.9 Funcion de proceso: Almacenamiento & entrega

Tabla 14.

Almacenamiento & entrega
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PROINBE

FUNCION DE PROCESO: ALMACENAMIENTO & ENTREGA
C-03

Version: 00

20/02/2018

Responsable

Supervisor de operaciones

Desde la aprobacion de producto terminado, hasta

Objetivos

Satisfacer los requerimiento de los clientes
organizando entregas de forma completa y

Alcance .
la llegada del producto donde el cliente oportuna.

Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes

Produccion ARCSA-DE-067-2015-GGGG Consumidor
Aseguramiento de calidad Decreto ejecutivo 2393 Distribuidores
Abastecimiento Produccioén
: 1 £
Entradas Procesos Salidas

Despacho programado

Asegurar condiciones de despacho

Producto despachado

Il

=

Documentos Recursos Indicadores de desempefio
Revisién de transporte de salida Personal competente Retrasos en despacho generados por falta de
Guia de remision Computadora documentacion

Transferencia de materia prima

Unidades de transporte
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3.9.1 Proceso: Asegurar condiciones de despacho

Este proceso es cumple varias funciones. Primero, identifica el producto a despachar
y verifica que tenga la documentacién completa para el despacho. Segundo, verifica las
condiciones del transporte en el cual se transportara el producto.

De esta manera se asegura que el producto que se va a despachar es el correcto y
que este no sufrira ninguna alteracion durante su transporte hacia el cliente. Ademas,

incluye actividades en caso de desviaciones.
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Figura 22. C-03-P-01 Asegurar condiciones de despacho



3.10 Funcion de proceso: Gestion del talento humano

Tabla 15.
Gestion del talento humano
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PROINBE

FUNCION DE PROCESO: GESTION DEL TALENTO HUMANO

S-01

Version: 00

20/12/2018

Responsable

Asistente de contabilidad y talento humano

Proporcionar y mantener personal con las

Alcance Todo el personal de PROINBE Objetivos compgte_nmas yformamo!’l necesarias para el
cumplimiento de sus funciones.
Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes
Seguridad y salud ocupacional Decreto ejecutivo 2393 Produccion

Produccién

ARCSA-DE-067-2015-GGGG

Aseguramiento de Calidad

Aseguramiento de Calidad

Seguridad & salud ocupacional

Abastecimiento

Abastecimiento

Gestion de infraestructura & maquinaria

Gestion de infraestructura & maquinaria

interna

|
Entradas Procesos Salidas
Nuevo personal Entrenar personal Personal capacitado
Requerimiento de entrenamiento capacitaciéon |\ Capacitar personal Personal entrenado

Entrenar/ capacitar personal entrante

Personal contratado indefinidamente

Requerimiento de capacitacion externa

Personal nuevo apto para desempefiar cargo

:

Documentos Recursos Indicadores de desempefio
Capacitacion / entrenamiento nuevo personal Personal competente Cumplimiento del programa de capacitacion /
Control de asistencia a capacitacion Computadora entrenamiento

Perfil del capacitador

Material didactico

Personal nuevo con capacitacién / entrenamiento

Perfil del capacitador externo
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3.10.1 Proceso: Entrenar personal

Como se puede evidenciar por el flujo del proceso de la Figura 23, parte del
entrenamiento es la capacitacion (Alles, 2008). La capacitacion se realiza
constantemente y como una manera de comunicar los cambios en el sistema. Por otro
lado, el entrenamiento Unicamente cuando una persona se le agrega o cambia de

funciones.
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Figura 23. S-01-P01 Entrenar personal
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3.10.2 Proceso: Capacitar personal

Este proceso tiene como objetivo coordinar y ejecutar una capacitacion externa. Los
entes exteriores a un proceso, como lo son las empresas consultoras, Unicamente
pueden capacitar al personal. No pueden llegar al nivel de entrenar a una persona.
Debido a que no se pueden evaluar el desemperio diario.

En este caso, asi como en el proceso anterior, una actividad fundamental de este flujo
es “definir el perfil requerido del capacitador de acuerdo con el tema”. Es sumamente
importante que las personas que brindan capacitacion demuestren conocimiento en el
tema, asi como registrar las credenciales que se solicitan a los capacitadores externos
(Yiannas, 2009).
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Figura 24. S-01-P02 Capacitar al personal
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3.10.3 Proceso: Entrenar/ capacitar personal entrante

Este proceso tiene el Unico fin de asegurar que el personal que entra a laborar para la
organizacion, reciba todo las capacitaciones y entrenamiento para desempefiar su rol.
Este proceso también evalla al candidato después de 3 meses de desempefio para

decidir si es apto para el cargo o no. Esto Unicamente por la legislacion local del pais.
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Figura 25. S-01-P03 Entrenar/ capacitar personal entrante



3.11 Funcidon de proceso: Gestion de infraestructura & equipos

Tabla 16.

Gestion de infraestructura & equipos
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PROINBE

S-02

FUNCION DE PROCESO: GESTION DE INFRAESTRUCTURA & EQUIPOS

Version: 00

20/02/2018

Responsable

Supervisor de operaciones

Mantener en buen estado sanitario y de las

Alcance Infraestructura y equipos de la industrial PROINBE Objetivos maguinanas, equipos e mfraestructura_ de Ia_ planta
industrial de acuerdo a las normas de inocuidad.
Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes
Produccion ARCSA-DE-067-2015-GGGG Produccion

Aseguramiento de Calidad

Decreto ejecutivo 2393

Aseguramiento de calidad

Gestion del talento humano

Gestion del talento humano

Abastecimiento

Seguridad y salud ocupacional

Planificacién Estratégica

Seguridad y sa ocupacional

Entradas

Proc!sos

|
Salidas

Proyectos aprobados

Planificar de trabajos

Trabajos internos ejecutados

Solicitud de trabajo / urgente

Ejecutar trabajos internos

Trabajos externos ejecutados

Plan anual de mantenimiento

Ejecutar trabajos externos

[

D Proyecto finalizado

Instalar/ modificar infraestructura y/o maguinaria

Trabajos planificados

Analizar efectividad del mantenimiento

Analisis de eficacia de mantenimiento

Documentos

Recursos

Indicadores de desempefio

Plan anual del mantenimiento

Equipos calibrados

Cumplimiento de trabajos planificados

Orden de trabajo interna

Personal competente

Orden de trabajo externo

Repuestos y materiales

Producto no inocuo por actividades de
mantenimiento

Proyecto

Computadora

Paradas por falta de inocuidad en maquinaria /
instalaciones
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3.11.1 Proceso: Planificacién de trabajos

Este proceso es el que brinda gran parte de la estructura al trabajo que realiza la
funcién de proceso “Gestion de instalaciones & maquinaria” en este punto se clasifica y

se planifica los trabajos de rutina y los cambios y mejora de infraestructura.
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Figura 26. S-02-P-01 Planificacion de trabajos

El objetivo y relacion de este proceso con la inocuidad tiene lugar en la actividad
“decidir entre trabajo interno o servicios externo”. A partir de este punto podremos no solo
coordinar los trabajos y planificarlos, sino que ademas saber como gestionarlos a partir

de los procesos siguientes (ver Figura 27 y Figura 28).
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3.11.2 Proceso: Ejecutar trabajos internos

Este proceso, al igual que el siguiente (ver Figura 28), tiene como objetivo asegurar
gue las actividades de mantenimiento no generen producto no conforme (no inocuo) a
causa de los trabajos. Con este fin, la actividad “Clasificar tipo de trabajo” direcciona la

ejecucion del trabajo.
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Figura 27. S-02-P-02 Ejecutar trabajos internos
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Un trabajo que representa un peligro de inocuidad por lo general se refiere a trabajos

de corte y soldadura que no se puede realizar sacando la maquina al exterior de la planta.
Por lo que puede existir desprendimiento de material hacia lineas adyacentes o hacia la
misma linea si esta no se para. Otro tipo de trabajo no inocuo es el que contamina las
superficies de contacto, es decir por aditivos necesarios para el montaje o reparacion
(Stier, 2012).

En este caso como en el anterior, es necesario asegurarse no Unicamente de que no
exista producto no conforme (no inocuo) sino también que las superficies de contacto

estén aptas para reiniciar la produccion.

3.11.3 Proceso: Ejecutar trabajos externos

Como se mencioné antes, es similar al proceso tratado anteriormente, pero se
diferencia en que para este se realiza una tarea mas de supervision que de ejecucion.
Noétese que comparte la actividad “clasificar tipo de trabajo” con el proceso anterior
(Figura 27).
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Figura 28. S-02-P-03 Ejecutar trabajos externos



3.11.4 Proceso: Instalar/ modificar infraestructura y/o maquinaria
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Figura 29. S-02-P-04 Instalar/ modificar infraestructura y/o maquinaria

65



66
En los anteriores procesos se tratd principalmente de trabajos de mantenimiento. A

diferencia de estos trabajos, el presente proceso se trata trabajos que modifican o
cambian la infraestructura y equipos de la planta. Por lo tanto deben ser tratados como
proyectos que no terminan hasta que se hayan considerado todos los aspectos
relevantes a la inocuidad que se pueden ver afectados.

Esto es precisamente lo que hace el subproceso expandido “Modificar procesos
pertinentes del sistema”, al ser Ad-hoc las actividades que tiene dentro se ejecutaran de

acuerdo con la necesidad de hacerlo.

3.11.5 Proceso: Analizar efectividad del mantenimiento

A pesar de que la resolucion ARCSA-DE-067-2015 en ninguno de sus articulos hace
mencién del mantenimiento preventivo, lo hemos considerado necesario para cumplir los
articulos del 74 al 79. Mas aun, como dice Stier (2012), hemos considerado necesario el

presente proceso de diagndstico para asegurar la correcta ejecucion de esta funcion de
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Figura 30. S-02-P-06 Analizar efectividad del mantenimiento



3.12 Funcidn de proceso: Seguridad & salud ocupacional

Tabla 17.
Seguridad & salud ocupacional
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PROINBE FUNCION DE PROCESO: SEGURIDAD & SALUD OCUPACIONAL Versién: 00

S-03 20/12/2018
Responsable Supervisor de operaciones Prevenir la ocurrencia de incidentes, accidentes,
Todos las funciones de proceso e infraestructura de Objetivos enfermedades ocupacionales salvaguardando la

Alcance . .
PROINBE integridad del personal.
Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes
Gestion de talento humano ARCSA-DE-067-2015-GGGG Produccién

Decreto ejecutivo 2393

Investigacion & desarrollo

Gestion del talento humano

Abastecimiento

Almacenamiento & entrega

T
Entradas Procesos Salidas
Llegada de visitas / personal externo Recibir personal externo Acceso controlado de visitas / proveedores
Posible ETA detectada en personal de planta | Gestionar personal con ETA Personal con ETA gestionado
I_L 1
Documentos Recursos Indicadores de desempefio
Acta de induccién a personal externo Personal competente Cumplimiento del plan de induccién al personal
Ingreso de visitas/ proveedores Computadora visitante / proveedor

Reporte de personal con ETA

% de casos de ETA reportados por el personal
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3.12.1 Proceso: Recibir personal externo

El presente proceso tiene el objetivo de asegurar que todo el personal externo que
entra a la planta, lo haga de tal manera que no comprometa la inocuidad de los productos
y el procesamiento.

Logra este objetivo asegurandose que la visita esta programada para cumplir con el
requisito de acceso controlado.

Posteriormente, y una vez confirmada la identificacion positiva se pasa a dar induccion
al visitante, chequeo del estado de salud del personal externo. En este caso no es un

meédico que él hace esto, mas bien es una declaracién por parte de los trabajadores.
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Figura 31. S-03-P-01 Recibir personal externo

Comprensiblemente lo 6ptimo seria contar con un chequeo médico de entrada. Sin
embargo, por los recursos disponibles esto al momento no se podria manejar los costos
gue esto implicaria. Al final el procedimiento culmina con la asignacion de un responsable
gue esta a cargo de supervisar a la visita, que por lo general pertenece a la funcién del

proceso que solicito el trabajo. Todo esto con el fin de gestionar el control de acceso.
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3.12.2 Proceso: Gestionar personal con ETA

El siguiente proceso tiene como finalidad gestionar al personal que presenta
enfermedades de transmision alimentaria. De tal manera que no representen un peligro

para el procesamiento de los productos.
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Figura 32 S-03-P-02 Gestionar personal con ETA
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Para este caso es inevitable la intervencién de un médico, ya que este seria el Unico

calificado para diagnosticar estos casos.



3.13 Funcidon de proceso: Aseguramiento de calidad

Tabla 18.

Aseguramiento de calidad

PROINBE

S-04

FUNCION DE PROCESO: ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Versién: 00
20/12/2018

Responsable

Jefe de proyectos

Asegurar producto inocuos, planificando con

Alcance Materia prima, procesos y ambientes de PROINBE Objetivos programas preven'tlvqs Y cuarjd'o gstos fallen .
gestionar las desviaciones minimizando la el riesao
Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes
Produccion ARCSA-DE-067-2015-GGGG Producciéon

Investigacién & desarrollo

Decreto ejecutivo 2393

Investigacién & desarrollo

Gestion del talento humano

Gestion del talento humano

Abastecimiento

¥

Abastecimiento

Almacenamiento & entrega

Procesos

Almacenamiento & entrega

Analizar peligros de inocuidad basado enriesgo

g

Gestionar producto no-conforme

T

Entradas

Ejecutar trazabilidad hacia adelante

Salidas

Nuevo producto aprobado o producto modificado

Ejecutar trazabilidad hacia atras

Riesgos de inocuidad gestionados

pdificacion/ instalacion de infraestructura 0 maquina

N

Producto no-conforme

Generar correcciones, acciones correctivas y
preventivas

B

Controles preventivos planificados

Producto no conforme gestionado

Requerimiento de trazabilidad (atras / adelante)

Documentar informacién interna

[/ Producto / materia prima identificada y trazada

Desviacion reportada

Gestionar control de plagas

Desviacién gestionada

Necesidad de documentar / cambiar informacion

Validar métodos de laboratorio

Erradicacion y monitoreo de plagas

Necesidad de control de plagas

Generar/ Modificar POES

Metodologia de andlisis y analista validados

Necesidad de validacién de métodos de laboratorig

Necesidad de métodos de sanitizacién

Gestionar errores de inventario durante
produccién/ envasado

POES

Desviaciones durante condiciones pre operacionale

Documentos

Analizar eficacia de Turamiento de calidad
Recttsos

Indicadores de desempefio

Andlisis de peligros / Diagrama de flujo

Laboratorio

de cumplimiento de plan de analisis de materia prin

Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura

Personal competente

Suma de producto no conforme / no inocuo

POES

Computadora

% de cumplimiento del plan de calibracion de

Plan de gestién de controles preventivos

equipos de laboratorio / linea

Control de producto no-conforme

Documentos (continua)

% de cumplimiento de plan de andlisis de producto

Tarjeta de identificacién

Efectividad de tratamiento de la erradicacién

terminado

Registro de trazabilidad

Informe mensual de gestor de plagas

Registro de acciones correctivas / preventivas

Informe de visita de control de plagas
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3.13.1 Proceso: Analizar peligros de inocuidad basado en riesgo.

72

Este proceso es el corazén de todo el sistema de gestion propuesto, el analisis de

peligros es el proceso base para disefiar los procesos productivos.
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Figura 33. S-04-P-01 Analizar peligros de inocuidad basado en riesgo

Produccion

A pesar de que la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG exige una metodologia para
el andlisis de peligros y establecimiento de puntos criticos, esta no define una
metodologia para llevarlo a cabo (ARCSA, 2015).

Para este proyecto y el modelamiento de este proceso usamos el modelo HARPC
detallado en FSMA (Wester, 2017). La actividad que tiene un caracter clave en este
proceso es “Clasificar los riesgos significativos”.

A partir de este punto se crea la base para establecer planes de muestreo, fichas
técnicas, plan de control de proveedores, puntos criticos de control, necesidad de
procedimientos operativos estandar para la mitigacion y/o reduccién del riesgo. En fin,
como resultado de este proceso obtenemos un plan que nos permitira llevar el proceso

de manera inocua controlando todos los peligros no intencionados que pudiesen afectar
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la inocuidad del proceso.

3.13.2 Proceso: Gestionar producto no-conforme

Es proceso también es de caracter critico dentro del sistema de gestion propuesto,
este nos permite gestionar el producto que se ha detectado o se sospecha que tiene un
peligro de inocuidad e incluso de calidad. Como es evidente, este proceso ya ha
aparecido varias veces como sub-proceso dentro de los procesos anteriormente tratados.

Es importante este proceso debido que evita que enviemos producto fuera de
pardmetros de calidad o inocuidad a los clientes. Ademas, nos permite identificar
productos que puedan estar en otras etapas del proceso e incluso rastrear productos que
ya han sido despachados y recibidos por el cliente.

Sin embargo, cabe recalcar en este punto que el subproceso “Retirar producto del
mercado” que perteneceria a la funcion de proceso “Almacenamiento & entrega” no fue
modelado para este proyecto, debido Unicamente a que en la resolucion ARCSA-DE-067-
2015-GGG no es requerido.
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Figura 34. S-04-P-02 Gestionar producto no-conforme
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Conjuntamente, no se lo model6 por cumplir con el objetivo del proyecto de identificar

los requisitos minimos para el cumplimiento de la resolucién.

Una vez identificado la totalidad del producto sospechoso. En este punto tenemos

varios caminos a tomar basados en un andlisis preliminar. En caso de solo presentar un

problema de calidad se lo puede reclasificar o reciclar para su uso en el mismo proceso

u otro proceso compatible.

Otro caso es cuando esta fuera de especificacion debido a una falla o varias fallas en

uno de los procesos productivos. En este caso solo haria falta reprocesarlo. Por otro lado

si el producto no puede ser devuelto al rango aceptable de especificacion por procesos

productivos normales, este debe ser re-trabajado por un proceso fuera de la linea, el cual
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debe ser validado. Por ultimo si el producto no puede ser re-trabajado ni re-procesado

hay que destruirlo, es decir desnaturalizarlo de manera irreversible (CFIA, 2017).

3.13.3 Proceso: Ejecutar trazabilidad hacia adelante

La trazabilidad hacia adelante es la capacidad de seguir el camino descendente de un

producto a lo largo de la cadena de suministro. Es decir el objetivo de este proceso es

localizar todo el producto producido a partir de un lote de producto terminado (Dabbene,

Gay, & Tortia, 2013). En este caso el modelo de este proceso también permite recopilar

la informacién del proceso.
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Figura 35. S-04-P-03 Ejecutar trazabilidad hacia adelante



78
3.13.4 Proceso: Ejecutar trazabilidad hacia atras

A diferencia de la trazabilidad hacia adelante, la trazabilidad hacia atras se refiere a la
capacidad de determinar el origen y las caracteristicas de un producto particular, obtenido
al referirse a registros almacenados en la cadena de suministro (Dabbene, Gay, & Tortia,

2013). Es decir, informacién sobre los ingredientes y el proceso.
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Figura 36. S-04-P-04 Ejecutar trazabilidad hacia atras

Como es evidente, la trazabilidad hacia atras puede ser mucho mas extensa que la
trazabilidad hacia atras. Es asi como incluso como se puede observar en la Figura 36 la
trazabilidad hacia adelante pude incluir a la trazabilidad hacia adelante en caso de
reprocesos, retrabajos o reciclajes. En el caso de PROINBE no se tienen producto
intermedio, por lo que esta parte de la trazabilidad no es modelada.

Después de cada trazabilidad también se hace un informe de su efectividad y se
corrigen los problemas. Estos problemas por lo general es informacion faltante, tiempo

de trazabilidad muy extendido o incluso informacion que no se pudo obtener por no tener



documentacion recuperable (control de documentos).

3.13.5 Proceso: Generar correcciones, acciones correctivas y preventivas

Este proceso no es exigido por la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, sin embargo

es fundamental para mantener el sistema de gestion. Es mas, es parte esencial de lo que

define a cualquier sistema de gestion (Grady, 2010).
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Figura 37. S-04-P-05 Generar correcciones, acciones correctivas y preventivas

3.13.6 Proceso: Documentar informacion interna

Al igual que el anterior proceso, este es un proceso clave de todo sistema de gestion.
Este permite gestionar el conocimiento (documentacion) de la organizacion y asegurar
que Unicamente las mejores préacticas formen parte de los procesos. Este proceso es
sobre lo que se construye el aprendizaje organizacional y da testimonio de la mejora
continua (Mundet, 2006).
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Figura 38. S-04-P-06 Documentar informacioén interna
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3.13.7 Proceso: Gestionar control de plagas

El presente proceso es un requisito explicito de la resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG, este proceso tiene el fin basico de asegurar un ambiente salubre para el
procesamiento de alimentos inocuos.

El control de plagas no solo se refiere al control de roedores, sino al control de insectos
y otro tipo de plagas que podrian afectar al procesamiento. Para lograr esto necesitamos
de dos tipos de controles. El primero es un control preventivo, enfocado al monitoreo,
inspeccion y comunicacion de hallazgos estructurales que podrian permitir el ingreso o
refugio de plagas.

El segundo es un trabajo correctivo, en el cual se debe realizar una erradicacion en el
que por lo general intervienen quimicos que si no son usados de una manera correcta

podrian afectar a la inocuidad de los productos o del proceso productivo.
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Figura 39. S-04-P-07 Gestionar control de plagas

Para el caso de PROINBE, a pesar de que la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG
no lo exige, hemos considerado necesario y la organizacion debe contratar los servicios
de una empresa gestora de plagas. Esto debido a que dentro de la planta no encontramos
personal capacitado o con el conocimiento y la experiencia para gestionar un programa
de control de plagas.

Es por esto, y debido a la vitalidad de este proceso, que se dejard en manos de una
empresa gestora. Sin embargo, esto no significa que la organizacion se desliga de
responsabilidad en este aspecto. Por el contrario, debera verificar y supervisar la
efectividad del supervisor de plagas y jugar un papel protagdnico en mantener una

infraestructura en buenas condiciones para evitar la entrada, refugio o y proliferacién de



83
plagas (Cramer, 2013).

3.13.8 Proceso: Validar métodos de laboratorio

Este proceso al igual que el anterior permite validar las metodologias de laboratorio
usadas. Es decir, validar la metodologia comparandolas con un laboratorio externo
calificado, para esto hay que realizar andlisis externos con concentracion de analitos
conocidos y de esta manera no solo evaluar las metodologias sino también a los analistas
gue estan realizando estas determinaciones (Channaiah, 2015).

Dentro de la industria existen un gran nimero de “métodos rapidos” o kits que permiten
un analisis rapido y varian de la técnica original. A pesar de no tratarse de las mismas
técnicas de todos modos hay que asegurarse que el rango de deteccion sea el adecuado,
exista repetitividad y en general que método cumpla la funcion para la cuél se le esta
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Figura 40. S-04-P-08 Validar métodos de laboratorio
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Este proceso es fundamental ya que nos permite validar los datos que estamos

obteniendo del proceso.

3.13.9 Proceso: Generar/ Modificar POES

Este proceso tiene como objetivo la creacidon de procedimientos operativo estandar de
sanitizacion, este es un prerrequisito explicito de la resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG.

Dentro de las técnicas de sanitizacion existen limpiezas con métodos quimicos ya sea
como detergentes para disolver la suciedad o desinfectante para eliminar los peligros
microbioldgicos. Asimismo, estos a su vez ser Unicamente fisicos, como vapor, agua
caliente, alta presion de agua o simplemente restregar a mano. La gran mayoria de POES

usan metodos quimicos y fisicos a la vez para las limpiezas (Cramer, 2013).
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Figura 41. S-04-P-09 Proceso: Generar/ Modificar POES
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3.13.10 Proceso: Gestionar errores de inventario durante produccion/
envasado

Este proceso tuvo origen en la funcién de proceso “Produccion” tanto en los procesos
de revision de condiciones preoperacionales (ver Figura 20 y Figura 21). Sin embargo,
por su complejidad se decidi6 modelarlo como un proceso ligado a una funcion de
proceso y no simplemente como un subproceso. Este proceso tiene como objetivo

asegurar que el procesamiento no pierda inocuidad a pesar de los errores que se
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Figura 42. S-04-P-10 Gestionar errores de inventario durante produccién/ envasado
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3.13.11 Proceso: Analizar eficacia de aseguramiento de calidad

Este proceso tiene como Unico objetivo verificar el desempefio de la funcion de
proceso “Aseguramiento de calidad”. A pesar de que no es un requisito de la resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG lo consideramos necesario. Al igual que el proceso de
“Analizar la eficacia del mantenimiento (ver Figura 30) esta funcion de proceso el critico
para el cumplimiento de lo objetivos del sistema de gestion.

Este proceso tiene dos partes. En la primera Unicamente recoleta los datos que
evidencian el cumplimiento de los objetivos de la funcion de proceso. Por otro lado, en la
segunda parte esta modelado como actuar frente a desviaciones en los cumplimientos,

principalmente cuando se halla un problema de inocuidad o regulatorio.
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Figura 43. S-04-P-11 Analizar eficacia de aseguramiento de calidad




3.14 Funcidon de proceso: Abastecimiento

Tabla 19.
Abastecimiento

88

PROINBE

FUNCION DE PROCESO: ABASTECIMIENTO
S-05

Versién: 00

20/02/2018

Responsable

Asistente de contabilidad y talento humano

Abastecer de materiales y servicios a PROINBE a

Todo material y servicio adquirido o contratado por Objetivos tiempo, cumpliendo con las caracteristicas de
Alcance . . - e - .
PROINBE calidad e inocuidad u otra especificacion.
Proveedores Controles (Requisitos legales) Clientes
Produccion ARCSA-DE-067-2015-GGGG Produccion
Investigacion & desarrollo Investigacion & desarrollo
Gestion del talento humano Gestion del talento humano
Almacenamiento & entrega Almacenamiento & entrega
Aseguramiento de calidad Aseguramiento de calidad
i B %
Entradas Procesos Salidas
Requerimientos de insumo / servicio Aprobar cotizaciones / contratos Insumos adquiridos / servicios contratados
Llegada de materia prima Recibir materia prima Llegada prima gestionada / materia prima dentro
Proveedor con insumo critico B Evaluar proveedores criticos _ de parametros

Proveedores de materia prima critica auditados

Documentos Recursos Indicadores de desempeio
Solicitud de servicios / insumos Personal competente Suma de retrasos en arranque de la produccion
Solicitud de cotizacion Computadora Suma de retrasos en arranque de embotellamiento

Orden de compra

% de recepcion de materia prima no-conforme

Reclamo a proveedores

Cumplimiento de plan de auditoria a proveedores

Plan de auditoria a proveedores

de materia prima critica

Lista de chequeo auditoria externa / informe




3.14.1 Proceso: Aprobar cotizaciones / contratos
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Este proceso tiene como objetivo la gestidn del requerimiento de los demas procesos,

este no tiene una relacién directa con los requisitos de la resolucion ARCSA-DE-067-

2015-GGG. Sin embargo, es a través de este proceso es por donde se obtienen los

recursos para ejecutar muchos de los procesos ya mencionados anteriormente

[e]
o
5 g
s = =
© i Aprobada
T = : Revisiar de Rsx:;al;::a:e P
E g : requerimientos p :
%o . especificaciones
o2 A4[
Q 'Y
Solicitud de
servicios
/insumos
[revisadal Tres cotizaciones o
: almenos 1 cotizacién después de 1dia |-.
N F : Y
. —
™ Bd Enviar =
17} - requerimientos a i}
) o Recibir . posibles > Aprobar cotizacion
requerimiento
'g o . a proveedores
= o L -
o 5 Bequenmlentg de I"
a 5 insumo / servicio -, 8 T | Mayor a
=3 ".| oemenosde : I I 1000$
© : v
$200 | | —
< | | S
| | Enviar orden de
| | compra /
Solicitud de |+ .o vt Solicitud 1 | condiciones de
ios / de Cotizacion o
Tsumos cotizacion | ecificacio\r:es | contrato Requerimiento
P P | gestionado
. téenicas )
! |
c | v
R o] |
e o | =
S ‘mo | N T B s ~
S w ! Aprobar
L2 = | | p Orden de Contrato |
= g | | cotizacion compra aprobado /|
[N [ | ordende |
a °© _____ _FRegwermienol compra |
| |
Y L v
<)
o
(0]
(]
>
o
=
& Il

Figura 44. S-05-P-01 Aprobar cotizaciones / contratos

Cabe recalcar que esto proceso se modelo de tal manera que no entorpezca el proceso

de adquisiciones. Sin embargo, a la vez permite que los articulos comprados o servicios

contratados son los solicitados por los departamentos solicitantes.
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3.14.2 Recibir materia prima

Este proceso a pesar de no estar directamente explicita en la resolucion ARCSA-DE-
067-2015-GGG si lo esta implicitamente cuando habla de especificaciones de materia
prima, las especificaciones de la materia prima es lo primero que se revisa al recibir un
ingrediente, insumo, coadyuvante.

Para el modelamiento de este proceso lo que es de caracter vital asegurarse es que
la documentacion de la carga se encuentre completa, caso contrario no pude descargarse
el producto.

Por otro lado, este proceso también llega al punto de identificar los insumos que estan
en espera, ya sea por analisis de laboratorio o cualquier otro escenario. Y productos
rechazados o aprobados con el fin que la materia prima a usar en el proceso sea

exactamente la solicitada.
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Figura 45.S-05-P-01 Recibir materia prima
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3.14.3 Evaluar proveedores criticos

Por ultimo, para esta funciébn de proceso se encuentra el proceso por el cual se
evaluara a los proveedores criticos. Al hablar de estos proveedores nos referimos
directamente a proveedores que abastecen un ingrediente que es critico y por ende debe
pasar a un programa de para el control.

Ya que es impractico o imposible muestrear (ver Figura 33)
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Figura 46. S-05-P-01 Evaluar proveedores criticos
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3.15 Cuadro de mando integral
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Tabla 20
Cuadro de mando integral (indicadores de inocuidad)
Objetivo Indicador i[?]edfilggélgp del Responsable Célculo Frecuencia | Meta
Cumplir con | Comunicacion | Inscripcion de (# Comunicaciones con
Jefe de proyectos |el ARCSA /(# de
las con nuevos productos N
. . o (Investigacion & | productos nuevos + # | Mensual 100%
obligaciones | organismos y comunicacion en . .
: desarrollo) de cambios de formula,
legales regulatorios ARCSA . *
linea))* 100
% Retrasos en :
Supervisor de
despacho . (# de retrasos por
Retrasos de operaciones 2 0
despachos generados por (Almacenamiento & documentacion / # de | Mensual <3%
falta de entrega) despachos) *100
documentaciéon 9
Supervisor de .
Condiciones % de vehiculos | operaciones (# de vehiculos
. rechazados / # de | Mensual <10%
de transporte | rechazados (Almacenamiento & ) .
Proteger al entrega) vehiculos revisados)
consumidor (# de unidades
% de producto no | Jefe de Proyectos )
Producto no . producidas no
conforme / no | (Aseguramiento de Mensual <0,1%
conforme 1OCUO calidad) conformes / total de la
produccion)
% de # de andlisis a
Andlisis de | cumplimiento de | Jefe de Proyectos roducto terminado
producto plan de analisis de | (Aseguramiento de Eom letados bor lotes/ Mensual 100%
terminado producto calidad) X P
terminado # lotes producidos)
Usar Falta de | Retrasos en | Supervisor de | (Tiempo perdido por Mensual <30
materia abastecimiento | arranque de | Produccién retraso / Tiempo total 0

Continua —



94

prima
segura

de materia | produccién por | (Produccién) de la produccion) *100
prima falta de materia

prima

% de

Analisis de

cumplimiento de

Jefe de Proyectos

(# de andlisis a materia

o o (Aseguramiento de |prima / # lotes | Mensual 100%
materia prima | plan de analisis de : i
) . calidad) recibidos)
materia prima
0
& - de Asistente de o .
o cumplimiento de o (auditorias realizadas /
Auditoria a . contabilidad y . .
plan de auditoria a auditorias Trimestral | >80%
proveedores talento humano .
proveedores I programadas) *100
g (Abastecimiento)
criticos
o —
Procesos de Presupuesto % de desviacion Gerente general | ((Gasto real -
= para de  presupuesto g :
produccion . ., . i (planificacion Presupuesto estimado) | Anual >15%
: calibracion vy | para calibracion y I N
inocuos P L estratégica) / gasto real) *100
analisis analisis
% de
. . cumplimiento del | Jefe de Proyectos | (Equipos calibrados /
Calibracion de . . . )
. plan de calibracidon | (Aseguramiento de | equipos programados | Mensual 100%
equipos . . : .
de equipos de | calidad) para calibracion)
laboratorio / linea
% de
cumplimiento de (Validaciones
i N Jefe de Proyectos :
Validacion de | validacion de , realizadas / ,
. . (Aseguramiento de L Trimestral | 100%
metodologias | métodos de calidad) Validaciones
laboratorio y programadas) *100
planes de limpieza
0 i ITe [
: Presupuesto % de desviacion Gerente general | ((Gasto real - >15%
Ambientes de  presupuesto e .
de ) - (planificacion Presupuesto estimado) | Anual
salubres para calibracion y

mantenimiento

analisis

estratégica)

/ gasto real) *100

Continua —
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Retrasos en
Errores de | &rranque de | Supervisor de | (Tiempo perdido por
sanitizacion produccion por | Produccion retraso / Tiempo total | Mensual 3%
errores de | (Produccion) de la produccion) *100
sanitizacion
. _— Superylsor de (# de trabajos
Trabajos de | Cumplimiento de | operaciones realizados | # de
mantenimiento | trabajos (Gestién de trabajos programados) Mensual 100%
preventivo planificados infraestructura & *1001 brog
equipos)
Producto o Supervisor de | (# de unidades no
iNocLo or operaciones inocuas por actividad
actividades pde (Gestion de | de mantenimiento / # | Mensual 0%
mantenimiento infraestructura & | de unidades
Inocuidad de la equipos) producidas)
actividad de Supervisor de (Tiempo perdido por
mantenimiento | Paradas por falta o graciones actividades de
de inocuidad en | 9P€"ac mantenimiento
S (Gestion de . . Mensual <10%
maquinaria /] correctivo / Tiempo
: . infraestructura & i,
instalaciones equipos) total de la produccion)
Supervisor de (# de ETA reportadas
Control de ETA % de casos de o graciones por el personal / # de
ETA reportados b : posibles ETA | Mensual <20%
en personal (Seguridad & salud
por el personal ocupacional) reportadas y
Personal detectadas) *100
. Asistente de o
capacitado . (# de capacitaciones
Proarama de Programa de | contabilidad Y | realizadas /
ca gcitacién capacitacion / | talento humano capacitaciones Trimestral 100%
P entrenamiento (Gestion del talento rcE) ramadas) *100
humano) brog
Entrenamiento | Induccién al | Analista de talento | (# capacitaciones | Trimestral 100%

Continua —
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personal personal nuevo humano (Gestidn | /entrenamientos
nuevo del talento humano) | completos / # de
contrataciones) *100
Cumplimiento del .
- . .| Supervisor de . .
Induccion a | plan de induccién . (# de inducciones al
operaciones
personal al personal : personal externo / # de | Mensual 100%
. (Seguridad & salud | ", N
externo visitante / visitas) *100

proveedor

ocupacional)




3.15.1 Objetivo: Cumplir con las obligaciones legales

Para el cumplimiento de este objetivo se trata un solo indicador “Comunicaciéon con
organismos regulatorios” para el caso de este proyecto es el ARCSA y dentro de la
resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG exige el mantener comunicacion para la
inscripcion o modificacion de los productos o lineas. Este indicador es responsabilidad
de la funcién de proceso “Investigacion y desarrollo” ya que la actividad de comunicacion
es parte del proceso “Desarrollar nuevos productos / lineas de productos”. El indicador
tiene una meta del 100% porque es de caracter regulatorio y las desviaciones pueden

traer problemas legales.

3.15.2 Objetivo: Proteger al consumidor

Para el cumplimiento de este objetivo se han definido cuatro indicadores. Los dos
primeros son responsabilidad de la funcidén de proceso “Almacenamiento & entrega”. El
primero mide los retrasos en despacho debido a la falta de documentacion. Es decir,
documentacion de calidad como certificados de analisis y aprobacién. Como es evidente,
el que un producto sea embarcado, o aun peor despachado, sin documentos es
inconcebible. Por ende, lo que pretende este indicador es evitar que, a causa de los
documentos, el proceso de despacho se entorpezca. Ya que si los retrasos de este tipo
son frecuentes pueden promover la omisién de pasos que aseguran la inocuidad. Es por
esto que la meta de este indicador del <3%.

El siguiente indicador tiene que ver con la inspeccion de vehiculos, este mide, del total
de vehiculos que son llamados, la cantidad que son rechazados por incumplimiento de
las exigencias. De manera similar al indicador anterior; es inconcebible que un vehiculo
gue no reuna las condiciones sea aprobado para cargar. Lo que pretende este indicador
es mantener a raya a los a los proveedores de transporte que presentan sus vehiculos
en mal estado, de tal manera que no entorpezca el proceso de despacho y evite, al igual
que el anterior indicador, la omision de pasos.

Los dos indicadores siguientes pertenecen a la funcion de proceso “Aseguramiento de

la calidad”. Es asi que el tercero se refiere a todo producto que ha se ha desviado de
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especificacion por inocuidad o por parametros regulatorios. Al igual que los anteriores

indicadores; es inconcebible que se despache producto fuera de especificacion que ha
sido detectado por la organizacion, es por esto que se admite un margen de 0,1 %.

Por ultimo, tenemos el cuarto indicador “Analisis de producto terminado” en este caso
no se admiten errores, ya que supondria enviar producto fuera de la regulacién o no
inocuo, es por esto que la meta es del 100%, en caso que se presente un caso, es
necesario realizar trazabilidad y detener el producto como indica el proceso “Analizar

eficacia de aseguramiento de calidad”.

3.15.3 Objetivo: Usar materia prima segura

Para el cumplimiento de este objetivo se formulan tres indicadores. El primero es
responsabilidad de la funcion de proceso “Produccion” y corresponde a “Falta de
abastecimiento de materia prima”, lo que pretende medir este indicador es tiempo perdido
en horas de produccién por falta de abastecimiento de materia prima. Como se mencioné
anteriormente para otros indicadores; es inconcebible que la produccién inicie sin tener
materia prima aprobada y de proveedores aprobados. Este indicador busca disminuir la
planificacion deficiente, ya que esta lleva a la posible compra de materia prima de
pardmetros desconocidos; no controlada.

El segundo indicador se refiere al cumplimiento del plan de andlisis de materia prima,
este debe tener un cumplimiento del 100%. Especificamente para el célculo se toman en
cuenta todos los andlisis y se revisan todos los certificados de analisis y cartas de
garantia de la materia prima entrante, todo esto debe estar completo y oportunamente
realizado.

Por ultimo y tercero, tenemos a “Auditoria a proveedores”, para este caso se plantea
una meta del 80% uUnicamente por no depender el cumplimiento exclusivamente de la
organizacién. Por el contrario, requiere de la colaboracién de los proveedores. Las
auditorias Unicamente se programan para proveedores cuyas materias primas presenten
una caracteristica critica de inocuidad que no pueda ser determinada, verificada o

controlada por analisis de laboratorio. Es decir, no es homogénea.
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3.15.4 Objetivo: Procesos de produccion inocuos

Se mide le cumplimiento del preste objetivo con tres indicadores. El primero trata
acerca del “Presupuesto de calibracion y analisis”. Este indicador procura asegurar los
recursos necesarios para llevar un proceso de produccion inocuo. El segundo indicador
esta relacionado con el antes mencionado. Este tiene que ver con el cumplimiento del
plan de calibracion de equipos.

Por ultimo, tenemos la “Validacion de metodologias” este indicador controla dos partes
esenciales dentro del sistema de gestidn; la validacion de métodos de laboratorio usados
para determinar los parametros de calidad e inocuidad y la validacion de métodos de

limpieza. Ambos aspectos son de caracter vital para asegurar una produccion inocua.

3.15.5 Objetivo: Ambientes salubres

Para el cumplimiento de este objetivo se han determinado cuatro indicadores el
primero tiene que ver con el “Presupuesto de mantenimiento”. Este mantenimiento se
refiere a toda la infraestructura y maquinaria. El mantener una acertada planificacion de
los recursos asegura un ambiente salubre en donde se procesaran los alimentos.

El segundo indicador se refiere a los “Errores de somatizacién” y mide el tiempo que
toma corregir las limpiezas fallidas que son detectadas durante la verificacion de las
condiciones pres operativos. Como en anteriores indicadores, se torna necesario explicar
que la linea no puede ser aprobada para comenzar la produccién hasta que se hayan
corregido la limpieza. El propésito de este indicador es mantener los errores de
sanitizacion al minimo y que esto no conlleve a retrasos en el plan de produccion.

El tercer indicador se trata acerca del plan de mantenimiento preventivo y su
cumplimiento, se denomina “Trabajos de mantenimiento de preventivo”. La intencion de
este indicador es controlar el cumplimiento total y oportuno del plan de mantenimiento,
este indicador debe tener un cumplimiento del 100% debido a que los problemas que
podria generar al no cumplirse podrian repercutir directamente sobre la inocuidad.

Por ultimo, tenemos un indicador acerca de la “Inocuidad de la actividad de
mantenimiento” este tiene dos metas. La primera trata acerca del producto no conforme

generado por las actividades de mantenimiento correctivo. La meta es del 0%, es decir
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no debe existir producto no conforme resultado de un mantenimiento, ya que esto es una

falta grave e incluso puede denominarse negligencia. La siguiente meta mide el tiempo
que toma los mantenimientos correctivos, esta parte del indicador tiene relacion con el
mantenimiento preventivo. De tal manera que si se planifica de mejor manera el
mantenimiento preventivo, serdn menos las horas que se pare la planta por las

correcciones.

3.15.6 Objetivo: Personal capacitado

Para el cumplimiento de este objetivo se han desplegado cuatro indicadores. Siendo
el primero “Control de ETA en personal’, este indicador mide si los colaboradores estan
realizando los reportes cuando sospechan que tienen ETA. Lo ideal es que el 90% de los
casos hayan sido reportados por el personal.

El segundo indicador “Programa de capacitacion” es simplemente dar cumplimiento al
programa de capacitacion en su totalidad y de forma oportuna. La meta es del 100% ya
gue las capacitaciones al personal son esenciales para el correcto funcionamiento de la
organizacion.

Como tercer indicador tenemos “Entrenamiento personal nuevo”. Al igual que el
anterior indicador este trata de cumplir con las capacitaciones y entrenamiento
programados. Sin embargo, en este caso se trata de la programacién que se genera
cuando se incorpora un nuevo colaborador. Este indicador es vital, ningun colaborador
puede desempeiiar su trabajo sin antes conocer todo lo que implica el mismo.

Por udltimo, tenemos a la induccion al personal externo. Este indicador mide el
cumplimiento de inducciones al personal externo que visita la planta. Este no permite
errores al tener una meta del 100%, esto es debido a que el personal externo puede
constituirse en un grave riesgo si no se toman las medidas basicas como comunicar las

reglas de comportamiento.
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CAPITULO VI CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

4.1.1 Conclusiones referentes a los objetivos planteados

Se evaluaron diferentes metodologias para el disefio del sistema de gestion,

siendo la escogida la tecnologia BPMN 2.0, con la cual se logré disefiar un

sistema de gestion de manera grafica que facilita en gran medida la fase de

implementacion.

Algo que se logro constatar de la teoria durante el modelamiento de los
procesos es que ninguno de los procesos limitdé sus actividades a una
sola funcién de proceso (ver Figura 7).

Otro punto que cabe recalcar que los procesos estan disefiados con
divisiones de acuerdo con la funcién de proceso y no de acuerdo a las
funciones que desempefian los colaboradores, se realizé de esta manera
debido a que PROINBE al tener limitado personal cada funcion de
proceso es virtualmente unipersonal, tomando los operarios funciones de

acuerdo a la necesidad.

Se logré disefiar un sistema de gestion documentado basado en la resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG para la industrial PROINBE, identificando los

requisitos minimos necesarios para el cumplimiento de la normativa y para el

funcionamiento del sistema. Como resultado se disefiaron y modelaron nueve

funciones de proceso y treinta y un procesos.

El sistema propuesto permite la estandarizacion de procesos; generacion
consistente de documentos; registros y datos que respalden el sistema;
e incluso permite la gestién del cambio y la mejora continua. Para evaluar
el desempefio del sistema se desplegaron veinte indicadores de gestion
que responden a seis objetivos estratégicos que permitiran el
involucramiento de la direccién (que en este caso es la gerencia) a través

del monitoreo, lo cual facilitard mantenimiento y mejora del sistema de
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gestion.

Se limité el alcance del sistema disefiado. Es por esto por lo que funciones de
proceso como finanzas, marketing, etc. no estdn tomados en cuenta debido a
gue tienen un papel externo e indirecto para el cumplimiento de la resolucion
ARCSA-DE-067-GGG. Ademas, no se modelaron procesos como el retiro de
productos del mercado, Unicamente por que no estan considerados en la
resoluciéon. Como resultado se logré mantener la carga de ndmina actual: una
gerencia, una jefatura, dos supervisores y un asistente.

- Procesos como “Documentar informacion interna” y el “proceso de
planificacion de acciones correctivas y preventivas” cumplen con una
caracteristica clave de los sistemas de gestion; la mejora continua. Como
vimos anteriormente, en el marco teorico, un sistema esta en constante
mejora incluso si esta mejora no esta controlada. Esto no quiere decir
que un sistema que no cuente con un proceso de gestion del cambio no
mejorara. Por el contrario, este mejorara, pero en funcion de la necesidad
es los operarios (Grady, 2008). Precisamente por esto existen los dos

procesos antes mencionados.

4.2 Recomendaciones

Si bien para el desarrollo del proyecto se ha establecido una metodologia de
disefio y una herramienta informatica para esquematizar los procesos, en el
mercado hay un sin nimero de herramientas que pueden ser acogidas por la
organizacion. Sin embargo, recomendamos continuar con el uso de BPMN 2.0,
debido a su versatilidad y a que se desarrolla en un entorno de programacion
amigable con el usuario que su vez permite su validacion.

A pesar de que debido al alcance y objetivos del proyecto esta limitado al
cumplimiento esencial de los requisitos del ARCSA-DE-067-2015-GGG, es
recomendable que la organizacion continle integrando al sistema otras
normativas y regulaciones. Lo que consideramos mas critico son normativas

que le permitan gestionar de mejor manera la calidad (ISO 9001) y seguridad
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industrial.

Como se pudo observar a lo largo de todo el modelamiento de procesos, no
todos los procesos modelados tienen una directa relacion con los requisitos de
la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, esto se debe a que fue necesario
agregar procesos que permitan el correcto funcionamiento del sistema de
gestion.

Las nueve funciones de proceso fueron repartidas entre cinco cargos, por lo que
en algunos casos mas de una funcion de proceso quedd a cargo de una sola
persona. Debido a esto, consideramos que a medida que PROINBE se vaya
desarrollando y creciendo en el mercado, a la vez que el sistema vuelva mas
complejo y extenso se considere ir adicionando nuevos cargos que lideren las

funciones de proceso.
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