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INTRODUCCION
En México como en todo el mundo, la Industria de la panificacién es de las mas importantes, ya que se
encuentra directamente {igada a la historia del hombre, se cree que desde cerca de 3000 a 4000 afios antes de
Cristo los pueblos de Mesopotamia y Egiptoe se nutrian con productos a base de trigo.
Debido a que ¢s ¢l alimento mas importante a nivel mundial, 1a Industria se ha preocupado por contar con
productos cada vez de mejor calidad, esto significa que debe de volverse mas eficiente, productiva y
competitiva mediante la mecanizacion, la innovacidn y adaptacidn de tecnologia, debido a esto se ha tratado
de implementar en la industria un sistema en el que se encuentre comprometida desde la alta gerencia hasta
las personas que operan el proceso. El sistema que se ha difundido con mayor fuerza es el de 1SO 9000, en el
que en uno de sus requisitos mas importantes, para el control es la aplicacién de las Auditorias Internas de
Calidad.
Los requerimientos para estas auditorias se encuentran mencionadas en el punto 4.17 de la norma 1S0Q 9002
apartado sobre auditorias internas del sistema de calidad, incluyendo politicas, précticas, productos, y
servicios. Esta es una de las herramientas mds efectivas usadas por la Gerencia General para saber si
realmente se estd haciendo lo que se debe de hacer. Favorece la deteccion de deficiencias dentro del sistema
de aseguramiento de calidad, ademds de proporcionar una medicion peribédica para determinar que los
elementos de un programa de calidad se estdn llevando a cabo y asegura las acciones correctivas a
deficiencias encontradas. Habiendo instalado un sistema de calidad es necesario instalar medidas que
informen a la direccién si el sistema esta siendo efectivo.
En el presente trabajo se enfocara a las Auditorias Internas en la fabricacidn de productes de panaderia, ya
que como se menciond anteriormente es una de las industrias mds grandes a nivel mundial.
El proceso de la panificacién cuenta con diferentes puntos criticos en los que se requiere de una mayor
atencidn y precisién en su claboracion, ya que podrian ser causa de un producto con desviaciones las cuales
llevan a grandes pérdidas econémicas a las compailfas (costos de calidad), las auditorias durante ¢l proceso
aseguran de alguna forma, que el producto que adquiere el cliente sea siempre de la misma calidad, objetivo
primordial de las empresas que determinan implementar un Sistema de Calidad.
La primer parte del trabajo describird la importancia de la industria de la panificacidn y se explicard de

manera rmuy general el proceso de la elaboracidén del pan; debido a la gran variedad de pan con la que se




cuenta no se describird un proceso en particular. Posteriormente se describira en forma breve el sistema de
calidad 1SO 9000 para dar un panorama mas amplio de la norma, en seguida se explicard una auditoria interna
al proceso de productos de panaderia y finalmente se establecerdn los puntos de la horma que se encuentran
directamente relacionados con las auditorias de calidad durante ¢! proceso, y el seguimiento mediante el cual

se determina si las auditorias estin siendo efectivas.




CAPITULO UNO

LA PANIFICACION Y St PROCESO

La Industria de la panificacién se encuentra a nivel mundial como una de las de mayor produccitn, ya que es
de {os alimentos mds preciados debido a su consumo, nutricidn y valor calfrico. Para llegar al pan de
nuestros dias el producto ha sufrido de diferentes transformaciones, de una simple mezcla de agua y grano
triturado, se pasé a la del pan 4zimo, y hacia el siglo IV a.C. en Egipto s¢ obtuvo el pan fermentado como
consecuencia de un fenémeno accidental , que consistid en que a causa de las crecidas del Nilo se inundaron
unos almacenes de harina y se produjo por primera vez una fermentacién natural (Giovanni, 1994).
Posteriormente se empezaron a utilizar cultivos seleccionados de la levadura, capaces de crecer sobre distintos
sustratos, entre fos cuales estén la patata, la melaza y otros.

Debido al consumo tan clevado del pan a nivel mundial la industria de la panificacién ha tenido que
evolucionar tecnolégicamente, ademss de haberse realizado apalisis bromatoldgicos en los que se ha
demostrado que ta ingestion de 100 g de pan cubre ¢l 32 % de la necesidad diaria de proteinas vegetales.
Existen algunos atributos del pan de gran importancia, ya que son los que marcan en definitiva su mayor
venta y consumo, como son, la porosidad y el hinchamiento que se obtiene del anhidrido carbénico producido
por la levadura natural o mezclas, o por la reaccién de sustancias quimicas al contacto con el calor o con los
medios fisicos.

E! almidén es el principal componente de la harina, conticne amilosa y amilopectina que conforme el agua
entra en el grénulo, éste se hincha y cuando se rompe en presencia de calor se lleva a cabo un broceso llamado
gelatinizacion, proceso que sucede parcialmente durante el horneado, el almidén ademds proporciona color,
sabor, estabilidad y fuerza ; algunos otros ingredientes importantes son: la sat, agua o leche, azlicar, y gluten,
éste (ltimo es un componente natural del harina que se agrega como un ingrediente mas cuando una harina
tiene un minimo de contenido proteico y en la fase de amasado durante la cual confiere més coherencia a la

masa, dando mayor tolerancia al amasado y a la fermentacion (Giovanni,.1994).




El proceso de la elaboracién del pan salado en general, es el siguiente:

m Levadura Agua

Amasado

Amasado final
cortado y
moldeado

2!
Fermentacion

Horneado

Empaque del
producto final




Durante el proceso de la panificacidn existen diferentes variables a controlar, a continuacién se describen

paso por paso.

1

La primera parte del proceso consiste en mezclar los ingredientes, previamente pesados y revisados con
¢l propdsito de que la mezcla contenga las cantidades exactas de cada ingrediente, ya que cada uno de
ellos mediante una reaccidn quimica o bioldgica se encargan de dar cualidades diferentes a la masa y al
producto terminado.

A continuacién se lleva a cabo un amasado es [lamado preparatorio debido a que es el inicio de la
preparacion de la masa para una primera fermentacion. La mezcla perfecta de los ingredientes en este
paso ¢s muy imporlante, s¢ manejan tiempos que son controlados para que pueda existir una buena
incorporacién de los ingredientes. Este amasado por lo general necesita una mayor actividad mecdnica.
Durante la parte del reposo, Ja masa es colocada en una cdmara llamada también de conservacién, en la
que la temperatura a la cual se expone es de 4° C+ 2 ° C y un tiempo de una hora; durante esta parte de!
proceso el tiempo y la temperatura son unos de los factores a controlar. La temperatura no deberd
exceder, ya que se llevaria a cabo una fermentacién y lo que se requiere en esta etapa del proceso es una
hidratacién de los grinulos de almidén; el tiempo tendrd que ser el adecuado para no inhibir las
reacciones, que se manifestardn en la masa.

El amasade final tiene €l objetivo de preparar la masa para conseguir la consistencia requerida durante el
cortado y moldeado de las piezas de pan. En este punto la variable a controlar son los gramajes de las
piezas, el tiempo de amasado, y ¢ moldeado que dara la figura final del producto. Este amasado es de
menor fuerza mecanica que en la primer fase,

La segunda fermentacion tiene como objetivo proporcionar un mayor volumen a las piezas ya cortadas y
moldeadas, se verifica la temperatura de los cuartos de fermentacién y el tiempo que se mantienen a esa
temperatura, La temperatura recomendada es de 28° C. y un tiempo de 4 horas.

Horneado: al terminar con la fermentacién la masa ya moldeada serd colocada en homos a una
temperatura y liempo adecuados para los productos, los cuales son variables a controlar al igual que la
segunda fermentaci6n, ya que todo el trabaja anterior podria ser en vano ante un sobrehormeo que pueda
causar un rechazo en el producto final; en esta parte del proceso si el producto final es rechazado, no

podra ser reprocesado, y se producirin pérdidas que representan costos de calidad.




7 Revisién del producto final, previa al empaque es otro punto de control importante. En este paso se
determina ¢! acabado, en cvanto a la figura, el peso final del producto, que se relaciona con el tipo de
homeado, se verifica ademas el sellado del empaque final, ya con el producto dentro, y etiquetado con
fechas de elaboracion, lote para su rastreabilidad asi como la fecha de caducidad.

Los pasos gue se llevan a cabo durante el proceso de panificacién involucran la recepeion de materia prima la

cual durante las auditorias se mencionara brevemente ya que se considera un punto critico, durante todo el

proceso de la panificacion.




CAPITULO 2

ENFOQUE GENERAL DE ISO 9000
El nimero creciente de las compafiias en la actualidad a nivel internacional y la competencia de productos ha
ocasionado que un mayor niimero de ellas se vean obligadas a mejorar la calidad de sus productos.
A mediados de los afios cincuenta la industria militar de los Estados Unidos consideré que sus proveedores
tenian diferentes sistemas y parametros en relacién con los requerimentos y la calidad exigida, por lo que las
desviaciones encontradas entre los productos siempre eran diferentes ocasionando una gran desviacién entre
ellas, de esta forma surge la idea de crear un mecanismo mediante el cual se pudieran estandarizar los
sistemas de calidad. En la década de los setenta, los canadienses y britdnicos elaboran una norma que
agrupaba las bases de los sistemas de calidad.
La Organizacién Internacional de Normalizacion 180, organisme no gubemamental inicié en 1979 la
elaboracion de normas con la finalidad de facilitar el intercambio intermacional tanto de bienes como de
servicios. Su secretariado central se encuentra en Ginebra, Suiza y se integra actualmente por 130 paises,
representados a través de su entidad normalizadora mids importante. México esta representado ante dicha
organizacién por la Direccion General de Normas (DGN). Otra de las causas por las que se requicre de
normas con lendencia internacional, es la importancia creciente del control de calidad en las politicas
gubernamentales y en las negociaciones de comercio internacional.
El alcance de las normas en las industrias de Ia manufactura es la siguiente:
1 Q91 (IS0 9001): disefio y desarrollo, produccion, instalacién y servicio
2, Q92 (ISO 9002): produccitn e instalacién
3 Q93 (150 9003): Inspeccion final y pruebas.
Mientras que [SO 9001, 9002, 9003 se usan para situaciones contractuales (tabla 1), [SO 9004 describe los
elementos para desarrollar 10s sistemas de administracidn de la calidad.
En el comercio internacional el correcto seguimiento de estas normas es un compenente fundamental del éxito

para las compafiias que se han convertido en lideres de exportacion.




Tabla | Diferentes elementos entre 1SO 9001 - 9003

180 9001 1S0O 9002 150 9003

Concepto de la norma Clausula Clusula Clausula
Responsabilidad de la direccion 4.1 4.1 4.1
Sisterna de calidad 42 42 4.2
Revisién de contrato 43 43
Control de disefio 44
Control de documentos y datos 4.5 44 43
Compras 4.6 45
Productos suministrados por el cliente 4.7 4.6
[dentificacién y rastreabilidad del producto 4.8 4.7 4.4
Control de procesos 49 438
Inspecci6n y prueba 4.10 49 4.5
Control de cquipo de inspeccion, medicidn y prueba 4.11 4.10 46
Estado de inspeceién y prucha 4,12 4.11 4.7
Controt de productos no conforme 4.13 4,12 4.8
Acciones cotrectivas y preventivas 4.14 413
Manejo, almacenamiento, empague, preservacion  y|4.15 4,14 4.9
entrega.
Registros de calidad 4.16 4.15 410
Auditorias internas 4.17 4.16
Capacitacidn 4.18 4.17 411
Servicio posventa 4.19
Técricas estadisticas 4.20 4.18




Se han descrito las diferencias entre las normas 1SQ 9001 9002 y 9003. A continuacién se describen los

punios de la norma 150 9002, ya que s¢ basa en los sistemas de Calidad-Modelo para el aseguramiento de la

calidad en producci6n, instalacién y servicio. Esta norma especifica los requisitos del sistema de calidad, que

deben utilizarse cuando se necesite demostrar ia capacidad de un proveedor para suministrar productos

conformes, en base a un disefio establecido. Los requisitos estdn orientados principalments para lograr la

satisfaccién del cliente, previniendo la no conformidad en todas las etapas, desde produccidn hasta servicio.

Puntos que abarca la norma [SO 5002

1-

Responsabilidad de la direccién, Es importante que las altas gerencias o direcciones se encuentren
convencidas de fa implementacidn ya que la politica de calidad incluyendo los objetivos, son su
responsabilidad ademas de que deben ser los primeros en llevarla a cabo. Se hace una descripcion del
compromiso de la direcci6n, del enfoque al cliente, 1a politica y la planificacién de los objetivos y del
sisterna de Gestion de la calidad.

Sistema de calidad: Se abarcan los requisitos para la elaboracién de la documentacién mas importante,
como son €l manua! de calidad, contral de documentos y el control de los registros de calidad, de tal
forma que asegure la conformidad de los productos elaborados con los requisitos especificados.

Revision de contrato: Estipula la presentacién de una oferta por escrito, como establecer y mantener
procedimientos documentados para la revisién de! contrato y para ja coordinacién de esta actividad.
Control de documentos y datos: Establece mantener procedimientos para controlar todos los documentos
y datas que se relacionan con la norma.

Compras: Establece todes los requisitos para asegurar que las materias adquiridas estén conformes con
los requisitos especificados.

Control de los productos suministrados por ¢ cliente: El suministrador debe establecer y mantener al dia
procedimientos documentados para controlar todos fos productes con los requisitos de la norma, en el
grado que sean aplicables, se examinan y conservan los documentos de origen tales como normas,
certificados de calidad y planos del cliente.

jdentificacién y trazabilidad de los productos: Mantener al dia procedimientos para identificar el
producto con los medios adecuados desde la recepcion y duranie todas las etapas de la fabricacidn, la

entrega y la instalacion.
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16

Control de los procesos: Se deben identificar, y planear los procesos de fabricacion y de servicio
posventa que afecten directamente a la calidad y debe ascgurarse que estos procesos se lleven a cabe en
condiciones controladas.

Inspeccién y ensayo: Establecer y mantener al dia procedimientos documentados para las actividades de
inspeccidn y ensayo con el objetivo de verificar que se cumplan los requisitos especificados de! producto.
Control de los equipos de inspercién, medicidn y ensayo: Mantener procedimientos documentados para
controlar, calibrar y realizar el mantenimiento de los equipos mencionados.

Estado de'inspeccién y ensayo: Contar con procedimientos documentados , durante toda la produccién, la
instalacién y el servicio pesventa del producto.

Control de los productos no conformes: Mantexner al dfa procedimientos documentados para asegurarse
que cualquier producto no conforme con los requisitos especificados no se utilice o instale de forma no
intencionada.

Acciones correctivas y preventivas: Mantener al dia procedimientos documentados para la implantacién
de las acciones comrectivas y preventivas.

Manipulacion, almacenamiento, embalaje, conservacién y entrega: Mantener procedimientos
documeht;ados de cada uno de estos requisitos.

Control de los registros de calidad: Deben establecerse y mantenerse al dia procedimientos documentados
para identificar, recoger, codificar, acceder, archivar, guardar, mantener al dia y dar un destino final a los
registros de la calidad.

Auditorias internas de calidad: Mantener procedimientos documentados para llevar a cabo auditorias
internas de calidad, para verificar si las actividades relativas a la calidad y los resultados correspondientes
cumplen las disposiciones previstas y para determinar la eficacia del sistema de la calidad.

Formacién: Necesidades de formacién y adiesiramiento a todo el personal que realice actividades que
afecten a la calidad.

Servicio posventa: Mantener procedimientos documentados para realizar el servicio posventa y verificar
¢ informar que dicho servicio cumple los requisitos especificados.

Técnicas estadisticas: [dentificacién de necesidades. Establecer, controfar y verificar la capacidad de los

procesos y las caractet(sticas de los productos.

10




CAPITULO TRES
AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD EN LA FABRICACION DE PRODUCTOS DE

PANADERIA

La auditoria de catidad es una inspeccidn independiente, cuyo objetivo es comparar cen la norma
determinados aspectos de la calidad, y determinar el grado en que se han alcanzado los reguisitos del Sistema

de Catidad.

Las auditorfas internas de calidad, tipo SO 9000, estan basadas en las siguientes normas:

Norma Titulo

1ISO 10011/ 1 Guia para auditar Sistemas de Calidad.
Parte 1: Auditorias.

La norma mexicana equivalente s 1a NMX-CC-7-1-1993

1SO 1001172 Gula para auditar Sistemas de Calidad.
Parte 2: Criterio de calificacién de auditores de Sistemas de Calidad.

1.a norma mexicana equivalente es ta NMX-CC-8-1993

ISO 1001t /3 Guia para auditar Sistemas de Calidad
Parte 3: Administracién de los Programas de Auditorias

La norma equivalente es la NMX-CC-7-2-1993

Las auditorias de calidad pueden ser de tres tipos

1 De clientes a proveedores

2 Del organismo certificador.

3 De tipo intemo: Son efectuadas por un comité arganizador dentro de la misma empresa por parte del
representante de 1a direccion, y son efectuadas para verificar la implantacién del sistema de aseguramiento de
calidad.

La auditoria puede incluir cualquier actividad que pueda afectar la calidad del producto final. Una o més
personas hacen la auditoria que consiste en una observacién de la actividad en el lugar de trabajo. Con

frecuencia se hace hincapié en el seguimiento de los procedimientos existentes; las auditorias frecuentemente

11




descubren situaciones de procedimientos inadecuados o inexistentes. La auditorias deben fundamentarse en

hechos probados que se presentan en el reporte de auditoria de manera que ayuden a aquellos que son

responsables de determinar y ejecutar la accion correctiva requerida. El anexo | muestra un tipo de

seguimiento de las auditorias de calidad.

ANEXO 1
Preparacion
Realizacién
Auditoria
Reporte
Seguimiento

)

\

Alcance / Propdsito
Revisién de material
Preparar lista de verificacién
Ejemplos elaborados

Diagramas de flujo

Reunién de apertura
Entrevistas
Coleccidn de datos
Ejemplo de medicién

Trazabilidad

Preparar, escribir
Organizar

Elaboracién de grificas
Opintones, hallazgos

QObservaciones

Revision / Evaluacién

El responsable cierra las acciones

Acciones correctivas
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La tabla niamero dos muestra ejemplos de las formas de evaluar |a efectividad de la auditoria de calidad, las
cuales se nombran a continuacion:

Tabla 2

Propoésito de la auditoria Técnica

Medir la efectividad del control del producto Auditorias de producto

Medir 1a efectividad de la planeacidn y ejecucion de} Auditorias de procedimiento

calidad,

Medir 1a efectividad del sistema de calidad y su ejecucién | Auditorias de sistema de calidad

Medir la efectividad de 4reas de calidad especificas Otras 4reas de auditorfa de la calidad.

Procedimiento para Hevar a cabo Ias auditorias internas de calidad

Reglas de auditoria:

»  Auditar es una funcion de la gerencia,

e Los suditores deben estar calificados.

» Las mediciones se hacen contra la norma.

« Las evidencias de basan en los hechos.

e Los informes se centran en el sistema.

Tipos de auditores

El personal que realice las auditorias deberd de ser calificade y con autoridad y libertad organizacional,
dentro de la empresa . El personal que realiza las auditorias es de tres tipos:

1. Auditor lider: Auditor responsable durante la auditorla, es seleccionado por la administracién de programas
de auditaria entre los auditores calificados, usando los factores descritos en la Norma NMX-CC-7/2

2. Auditor: los que han sido calificados para desempefiar esa funcién.

3. Auditor en entrenamiento: Auditor que se encuentra tornando cursos internos ¢ extemos de auditorfa,
adquiriendo experiencia en el 4rea, participando en auditorias; su adiestramiento deberd ser en técnicas de

auditorias y en el sistema de aseguramiento de calidad




Caracteristicas y responsabilidades de un auditor

«  Estar acostumbrado al ambiente laboral,

«  Ser tranquilo y educado en cualquier circunstancia.

s Ser puntual, sin liegar adelantado ni tarde.

«  Ser preparado, determinado, directo, decisivo y preciso.

o  Tener buen juicio, sentido de ta proporcitn y estar preparado para otorgar algunas concesiones.

»  Estar consciente de las relaciones interpersonales y de los problemas potenciales con el sindicato.

o Serindependiente de pensamiento y neutral en las actitudes, en ¢l evento de cualquier disputa.

FASES DE LA AUDITORIA

1. PLANEACION

Primera fase en la que se seleccionard al equipo auditor, se elaborard un programa de auditorfa, recabando
informacién, notificando el 4rea donde se realizard la auditoria.

2, PREPARACION

Se colecta la informacion y define e! personal que va ha ser auditado, s¢ realiza una reunién con el equipo
auditor para fijar responsabilidades, se elabora una lista de chequeo basada en el manual de calidad y se
elabora un programa especifico, El auditor lider es el responsable de solicitar manuales de calidad,
procedimientos, y deméas material que s¢ necesite para la preparacién de la auditorfa, finalmente notifica la
ejecucidn de la auditorfa

3. EJECUCION

En esta fase se realiza una reunién de apertura, donde se notifica la agenda de la auditoria , entrevistas a las
partes auditadas, se llenan registros de deficiencias, se observan operaciones, se evalian los aspectos técnicos
y de aseguramiento de calidad, se piden demostraciones reales documentadas, demostraciones reales vivas, se
audita el sisterna calidad.

Terminada la auditoria se realiza una reunidn de auditores para elaborar un reporte preliminar de auditoria
donde se detailan las desviaciones por puntos de la norma, redactando las desviaciones, anexando las listas de

verificacion; se solicita el programa de acciones correctivas.




4. SEGUIMIENTO

Generalmente se realiza €l seguimiento en un periodo de quince dias después de la dltima accién correctiva
cubierta. Cuando se realiza un seguimiento, se vuelven a auditar sélo puntos que tuvieron alguna deficiencia.
El auditor verifica que la accién comrectiva esté terminada y sea adecuada, debiendo observar que no se hayan
generado otros problemas.

Una vez que el auditor ha observado la suficiente evidencia dara por cerrada la accion correctiva. El cierre
global puede documentarse en el formato de acciones correctivas ¢ en un reporte especifico de cierre de

auditoria 6 de cterre de acciones correctivas.

VERIFICACION PARA UNA AUDITORIA INTERNA EN LA FABRICACION DE

PRODUCTOS DE PANADERIA

A continuacitn se presentan las dreas auditadas en la fabricacién de productos de panaderia, y los aspectos

que es importante controlar en la elaboracién de alimentos.

1. Calidad de la materia prima: mantener procedimientos de inspeccién y muestreo adecuados, ya que existe
una correlacion cnire la materia prima y €! producto terminado.

2. El control de calidad de [os envases: desde la recepcidn de materia prima, producto terminado y la vida
de anaquel.

3. El control v Ia planeacién de los procesos de fabricacién: Establecer los puntos eriticos de control y de
esta forma determinar la periodicidad de verificacion, asegurando el cumplimiento de estas actividades.
Anexo 2

4. Almacenamiento: almacenamiento de los productos terminados verificando paralelamente la vida de

anaquel.

Puntos de la norma relacienados con la auditoria.
1. Control de la documentacion y los datos.
2. Identificacion y trazabilidad de los producios.

3. Control de los procesos.

15




4, Inspeccién y ensayo.

5. Control de los equipos de inspeccidn y ensayo.

6. Estado de inspeccién y ensayo.

7. Control de los productos no conformes.

8. Acciones comectivas y preventivas.

9. Manipulacion almacenamiento, embalaje, conservacidn, medicion y ensayo.

10. Control de los registros de calidad.

11. Revisitn de otras auditorias internas de calidad.

12. Formacién.

13. Técnicas estadlsticas.

LISTA DE VERIFICACION

Consec.

Aplica

Puntos a verificar

Cu

ME

MA

Ob

1

Sistema

Administracién general
Desarrollo de! producto
Calificacién del preducto
Pruebas funcionales
Capacitacion del personal

Equipo

Programas de calibracién ¢ ajuste
Estatus de mantenimiento
Certificacién

Operadores

Estatus de calificacién por capacitacién

Verificar si cumple su actividad como lo sefiala el
procedimiento.

Calificacién de habilidades del operador.
Verificacion de registros de datos en formatos
especificos para cada actividad.

Observar la manipulacién con el procedimiento.
Manejo del producto terminado.

Documentacion

Verificar la disponibilidad de los documentos.
Contenido relacionado a ta actividad.

Verificar que los documentos s¢ encuentren al
dia.

Que los procedimientos de proceso sean llevados
a cabo.

Los registros contengan informacién veridica.

Las especificaciones para materia prima ¥
producto terminado se cumplan.
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5 Materias *  Producto conforme con especificacion.

. »  Rastreabilidad de materia prima en producto

primas. terminado.

Productos fuera de especificacidn, no conforme

Procedimientos del proceso

Verificacitn de listas de proceso en orden.

Registros de controles

Veriftcacién de datos de manufactura

Graficas de control

Control de proceso

Registros de buenas préicticas de higiene de

personal y drea de trabajo.

e Mantenimiento del 4rea en pgeneral y de
madquinaria de proceso.

8 Mangjo de|s  Etiquetado de productos

*  Fichas técnicas de manejo de material peligroso

materiales » Regiswos con fecha de ingreso, caducidad y

término del producto

Manejo en proceso y almacenamiento.

6 Proceso

7 Ambiente

peligrosos .

9 Auditorias + Verificacién de datos de inspeccién de auditorfas
pasadas.
+  Registros de acciones correctivas y preventivas.

10 | Reproceso * Procedimientos de material a reproceso
¢ Calidad de producte reprocesado.

e Producto de desecho.

CU cumple, ME menor, MA mayor, Ob. Observaciones.

En todo el proceso de auditoria es importante pedir evidencia escrita,

Con las listas de verificacién el auditor lider y lo auditores realizan el cierre de la auditoria; las listas
proporcionan una vision del desempefio de la compaiflia y a partir de ah{ se establecen las acciones
correctivas, se establece si la compaiifa estd involucrada en las necesidades del proceso en general. Es la base

del reporte final que el auditor presentara a la direccién de la empresa.

EVALUACION
A continuacién se describe detatladamente cémo se hace la verificacién a partir de la lista.

1. Sistema

» Administracion en general: Asegurar que el sistema de calidad sea establecido, implementado y

mantenido de acuerde a los estindares internacionales.




Definir y documentar la politica de calidad, incluyendo los objetivos para la calidad y comprontise con
la calidad, y ésta debe ser entendida, implementada y mantenida en todos los niveles de la organizacion.
Desarrollo del producto y pruebas funcionales: Se muestran evidencias de las caracteristicas de las
materias primas con las que se desarrollé el producto, come el tipe de harina, adicién de emulsificantes,
tipo de levadura, etc. listas de fabricacion, listas de proceso, indicando tiempo y temperatura de horneado
y amasado, asl como tietnpo y temperatura de fermentacion.

Si se cuenta con capacitaciéon del personal que se encuentra dentro del proceso de panificacion, y
certificado por instituciones como CECINPA { Centro de Capacitacién de la Industria Panificadora), o
por parte de proveedores de materia prima. Se piden las evidencias, se pueden mostrar diplomas o

reconocimientos del tiempo en que fueron preparades para ocupar el puesto,

2. Equipo

Mostrar evidencias de los programas de calibracidn o ajuste del equipo, como termobalanzas en las que
se mide la humedad del harina y levadura dentro del drea de recepcion de materia prima, asi como
basculas, viscosimetros, etc. Dentro del drea de proceso se revisa si los tiempos programados en las
batidoras y los hornos han sido verificados, asi como que las temperaturas sean las especificas para cada
tipo de horno y camara de fermentacién.

Verificar la evidencia disponible del equipo en especial que cuenta con cenificado en el momento de la
compra y de las calibraciones realizadas.

Se verifica que los proveedores que realizan la calibracién cuenten con alguna certificacién por parte de
alguna institucién como el Centro Nacional de Metrologia, o las personas que realizan el ajuste cuentan
con algin decumento que certifique que pueden realizar dicha labor.

El desajuste del equipo puede ser causa de deficiencias en el mezclado y Ia fermentacién, peso inexacto

de ingredientes y ocasionar rechazos en el producto final.

3. Operadores

Revisar los documentos ¢ constancias de los cursos de capacitacién dirigidos al personal, si el tiempo de
duraci6n fue el suficiente, constante y enfocado a la parte del procese, métodos analiticos, verificar sus

habilidades en el manejo de hornos, elaboracién de productos de panificacién.




Durante el proceso se verifica que los tiempos de homeado y las temperaturas correspondan al producto
que se estd elaborando. Las hojas de control de homeado deberdn tener el nombre del operador, y el
producto que se hornea.

Observar la manipulacién durante todo el proceso, las buenas précticas de higiene, en la maquinaria, en e
personal en general, correcta colocacion de cofia y cubreboca, que las personas con heridas o enfermas
no se encuentren laborando, no deben toser o estomudar sobre los alimentos, ete.

Pedir informacién sobre el porcentaje de personal capacitade en algdn tipo de institucién.

Forma en la que se manipuia el producto terminado y el embalaje.

Documentacion

Verificar que las personas responsables cuenten con la informacion, para resolver el problema, en caso de
que se detecte un error dentro del proceso. Revisar las hojas de aprobacién de materia prima. Las hojas de
control de ingredientes para cada receta y los registros de cantidad de ingredientes en documentos por
lote, registro del control de piezas elaboradas por unidad, para evitar faltantes durante la distribucién. La
hojas que se muestran como evidencia deben de estar al dia; de esta forma se observa que el operario se
encuentra cumpliendo con sus actividades al dia.

El contenido de los registros es informacidn que proporciona cada uno de los operarios. Los operarios
deben contar con capacitacién sobre la actividad que se encuentran realizando, asi como respecto a la

operaci6n del equipo que manejan y del tipo de producto que se elabora,

Materias primas.

Area donde se reciben la materias primas limpia y ordenada,

Pesado de ingredientes segin receta:

Harina: 1a humedad que oscile entre 12 y 14 % , al recibirla con una humedad mayor se puede poner
mohosa, at ocupar harina con menor humedad, se tendria que utilizar una mayor cantidad de agua,

desajustando la receta, y causando una desviacion durante el proceso. Se debe znotar en la lista de




verificacién la humedad para considerarla al procesar y para que sea rastreable en caso de que asi se
requiera.

Se analiza el producta dependiendo de las especificaciones elaboradas en el desarrollo del producto:
color, olor, consistencia, fuerza, absorcitn, humedad, porosidad, etc. Los datos de cada una de las
pruebas se apunian en el formato de recepcion de materia prima, el cual deberd tener anotado un folio con
fecha y firma del analista.

Agua: Tiene como funcién la formacidn de la masa, ya que en ella se dispersan todos los ingredientes; ya
que tiene un alto nive! disolvente, el analisis microbiolégico del agua es una parie a auditar, y se debe
revisar el filtimo analisis microbiolégico realizado. El tipe de agua, debe estar caracterizada en cuanto a
dureza, alcalinidad o safinidad, etc. y deben revisarse los datos de los anélisis correspondientes.

Sal: Al igual que Jos otros componentes debe contar con una especificacion en cuanto a su tamafio de
particula, tipo y cantidad de materia extrafia presente, debe ser salada y no amarga, s¢ deben verificar los
registros de andlisis.

Levadura: Se verifica que en los registros exista evidencia de las pruebas de fuerza de la levadura,
reproduciendo en pequefias escalas las condiciones de panificacién usadas en la planta.

En todos los casos, la auditoria debe verificar que:

El formato de recepcion de materia prima, contiene todas las caracteristicas de los ingredientes, nombre
del proveedor, lote, fecha de caducidad, fecha de entrada la misma que debe estar contenida en cada uno
de los embalajes de cada ingrediente.

Los productos no conformes que por alguna razén pudieran ser aceptados, estén identificados en el
formato de recepeion.

Los productos que se designen como sujetos a revisién, rechazados o aprobados estén identificados con
etiquetas de diferente color y registrados en el formato que corresponda a cada uno de ellos.

Se revisan todos los productos, que entran al establecimiento, evitando introducir cartones, costales,

guacales, que puedan introducir fauna nociva.
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6. Proceso

Control del proceso: Documentar, mediante un formato de reporte diario, la verificacidn de los puntos

del proceso.

Verificar durante el surtido de la receta, las cantidades establecidas para las piezas que se desea
producir, asi como de ef gramaje de cada pieza de pan de acuerdo con las especificaciones de
producto en crudo y terminado.

Control de tiempos de batido, durante la incorporacion de ingredientes, para formar la masa, se
registran los tiempos de batido en la lista de verificacién, no debe ser mayor ni menor a lo
establecido.

Fermentacion: La cantidad suficiente de levadura verificada en et surtido de la receta, tiene un papel
primordial en el desarrollo del sabor y del aroma.. En los formatos se verifica ¢l tiempo de
fermentacién, ya que la falta de fermentacin puede influir en la forma final del producto en el
tamafio y hasta en los gramajes de cada pieza, asi como en la deficiencia del moldeado.

Moldeado: Se verifica el peso del producto en crudo ya que se relaciona con peso al final del
producto homeado.

Tiempo y temperatura de horneado: Coccién y formacién de la corteza del pan, el tiempo que se
encuentre a determinada temperatura el pan proporcionars el sabor del producto, ya que se llevan
acabo dos reacciones principales en el, la caramelizacion y la reaccion de Maillard. La temperatura y
el tiempo no podrin ser menores 0 mayores ya que pueden ser causa de un producto crudo o uno
sobrehorneado.

Conservacion y embalaje: Se verifica el tipo de empaque, fechas de caducidad, fecha de elaboracidn,

y lote para establecer la rastreabilidad de las matetias primas y del producto final.

Presentar evidencia de herramientas en las que se apoya el proceso, como gréficas de control.

De los graficos de control se tendré que presentar evidencia del seguimiento durante todo el proceso
indicando si existe un rango a controlar en algin punto del proceso, como pueden ser la temperatura

o ¢! tiempo.
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Al finalizar ¢l proceso y obtener et producto terminade se compara el producto final con lo establecido en
especificacion: sabor, color, olor, textura, realizandoe evaluaciones sensoriales si el producto lo requiere, y

guardando muestras de retencion de cada lote por si existieran reclamaciones posteriores.

7. Ambiente,

[nstalaciones fisicas, limpias y en buen estado.

Existencia de coladeras limpias y en buen estado.

Mesas de trabajo: verificar si s¢ limpian y sanitizan, y el tiempo en el que se realiza la actividad.
Estaciones de lavado limpias y funcionando.

Areas limpias y libres de vapores y humos.

Eswfas, homnos, marmitas, cdmaras de fermentacién limpias y funcionando.

Batidoras, rebanadoras, mezcladoras, y molinos limpios al final de cada mo.

Empleo de cuchillos, trapos, tablas de picar ( de material sanitario) en buen estado y limpios.
Uniformes limpios.

Correcto uso de cofia y cubreboca.

No consumir alimentos dentro del érea de proceso.

Pelo corto, ufias limpias, cortas, no usar aretes o anillos.

Lavado de manos antes de iniciar su labor, después de ir al bafio, después de cada interrupcién en el
manejo de alimentos, sin heridas o enfermedades.

Control de plagas, mostrando documento de la tltima fumigacién.

8. Manejo de materiales peligrosos.

Conservar los plaguicidas etiquetados que especifiquen claramente del producto del que se trata y su

forma de uso.
Guardados en dreas separadas de los alimentos, bajo llave y que exista una persona responsable de ellos.

Aerosoles se guardan lejos del calor,
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Se aplican plaguicidas de acuerdo a las instrucciones del fabricante y se cuenta con el documento
correspondiente, indicando fechas, hora y aplicacion, asi como responsables,

Se cuenta con fichas técnicas de cada uno de los productos.

9. Auditorias.

Verificar si existe documentacién de inspecciones realizadas por instituciones cone Secretaria de Salud,
Secretaria de Turismo, Ecologia o alguna otra.
Si existe algun punte durante la auditoria, ya sea una desviacién mayor o menor, se pedirin los registros

con ¢l plan de correctivos a sepuir. Las acciones correctivas deberdn estar contenidas en formatos

debidamente identificados.

10. Reproceso

Durante el proceso puede haber producto no conforme debido a alguna desviacitin causada por un mal
manejo. En caso de ser rechazado el producte, se etiqueta con toda la informacion pertinente, asi como la
causa de la no conformidad.

El producto en el que la verificacién de los ingredientes no fue la comrecta, el tiempo o la temperatura de
fermentacién o de horneado no fueron 1a adecuados, etc. se colocar dentro de! drea de rechazo y se toma
la decisi6n respecto a la posibilidad de que el producto pueda ser reprocesado o vendido declarando las

desviaciones, o bien sea destruido.
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CAPITULO CUATRO

SEGUIMIENTO A LAS AUDITORIAS DE CALIDAD

El seguimiento a las avditorias de calidad no termina al entregar el reporte final por parte de auditor lider

durante el cierre de auditoria, en realidad es el inicio de los cambios que beneficiardn a las empresas.,

I. La entrega del reporte final nos indica e! nimero de desviaciones menores o mayores © si se estd
cumpliendo con lo que nos indica la norma. Presentar lo resultados es una forma de despertar interés
entre las direcciones de las dreas, de saber si se estd cumpliendo con la norma dentro de la empresa, y si
la implantacion de estos programas funciona de acuerdo alo estipulado.

2. Se fijan tiempos en los que las dreas involucradas deberan presentar las acciones correctivas; este
tiempo lo fija la propia organizacidn. Se establece ¢l cambio, diseflando un formato en el que se aseguren
las actividades especificas que se van a cumplir y de esta forma determinar los avances que s¢ logren,

3. La organizacién que fue auditada debe de responder al reporte elaborado por el grupo de auditores,
comprometiéndose a cubrir sus desviaciones en el tiempo sefialado, las fechas de inicio y término guedan
establecidas en el formato de informe.

Para este punte existen una serie de actividades que debe de cumplir e! auditado, o responsable del 4rea

auditada.

e Investigar las condiciones adversas detectadas en la auditoria .

« Tomar las acciones correctivas comrespondientes.

«  Notificar por escrito al grupo auditor las modificaciones que se llevarn a cabo.

El propésito de las auditorfas al identificar los problemas que existen en las areas auditadas o en la empresa en

general, es conducirlas a posibles mejoras en ¢l sistema de calidad y su implantacidn mediante el

procedimiento de acciones correctivas.

E1 seguimiento que se debe dar a los resultados de las auditorias se determina a partir de la realizacion de las

rmismas, las auditorias internas dependen del tamafio y de la complejidad de la operacidn.
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Los resultados de las auditorias por lo general proporcionan una recomendacién para alguna accion que
termine con el problema, que puede ser; de otros tipos; por ejemplo los problemas pueden estar basados en los
sistemas, y para solucionarse se requieren cambios en los procedimientos o la implementacién de un
procedimiento. Las auditorias de seguimiento son por lo general muy estrechas, ya que en ellas solo se
auditan las partes del sistema de calidad en las que se identificaron las deficiencias desde un principic.

Como antes se habia mencionado la continuidad de las auditorias y ¢! tiempo transcurrido entre las auditorias
depende de los resultados obtenidos, de 1a naturaleza de la organizacion, y del trabajo de su sistema de
calidad.

Las auditoras se deben formular bajo un programa anual en el cual deben aparecer todos los que se han
planeado y el alcance de cada una. Existen diferentes maneras para elaborar un programa de auditorias , uno
podria ser mediante una hoja de grifica de Gantt. Por ejemplo en un plan anual se colocan las fechas y
coberturas de las auditorlas presentadas en forma apropiada, se puede indicar ¢l mes, sin indicar el dia. El
programa lo realiza el representante gerencial y se publica para que todo ¢l personal designado, incluso
auditores sepan cuando se harén las auditorfas del afio. En ¢l anexo tres se muestra un ejemplo de informe de

auditoria de seguimiento.

Como minimo se debera auditar cada parte del sistema de calidad una vez al afio, y la frecuencia de las
auditorfas serd la que se necesite para lograrlo. En compafifas, 4reas, o departamentos pequefios la
periodicidad minima seré una auditoria cada trimestre. Cabe mencionar que parte del sistema indica auditorias

a las auditorias, por lo que se tendrd que especificar en el procedimiento referente a auditorfas de calidad.

25




CONCLUSIONES

El crecimiento constante de las industrias, la cantidad de productos que se ofrecen en el mercado
mundial vy las tendencias a las que se ven expuestas las naciones, ocasionan que exista una (nayor
compelitividad entre los productos y servicios que ofrecen las empresas, ocasionando que surjan nuevas
formas de producir con calidad. Para homotogar criterios que ayuden en la creacion y operacion de sistemas
de calidad, se han creado normas como ISO 9000. La evaluacion de este sistema de calidad se realiza
mediante diferentes auditorias de calidad, una de ellas son las auditorias internas de calidad con las que se
cuantifica el avance de la empresa.
Mediante 1a realizacién de auditorias internas de calidad y el seguimiento de ellas, cualquier tipo de industria
puede determinar su grado de competitividad a nivel nacional e internacional, obteniendo una calificacién que
1a mantendr4 dentro de los estandares de calidad que exige la competencia actual.
En la actualidad algunos de los problemas a los que se enfienta la industria de los alimentos en el control de
calidad es la necesidad de una mejor aceptacién y convencimiento por parte de las alas direcciones. Por lo
que el inicio de un plan de calidad total estd sin duda en la sensibilizacion de la alta gerencia. La diferencia
entre generaciones es otra causa de atraso en las empresas, al no existir actualizacién en nuevas formas de
Administracién, y debido a que en muchas ocasiones las personas de mayor edad se resisten a los cambios.
La certificacién de un sistema de calidad reconocido como el de [SO 9000 es una garanta de que las
empresas tiene el nivel para proporcionar un bien o servicio de alta calidad que es el resultado al seguimiento
de los puntos de la norma, ayudéndose ademés de la implementacién de una serie de actividades como las que
establecen la rgglamcntacién de la Administracién de Alimentos y Medicamentos (FDA) y las Buenas
Préctica de Higiene y Manufactura, las Normas Mexicanas, etc.
La realizacién de auditorfas nos ayuda a identificar las 4reas de oportunidad, ademds de servir como un
puente entre las personas que realizan las maniobras de proceso y los altos directivos, ya que los informes
sirven de comunicacién entre ellos o entre departamentos, y favorecen una constante superacién en los

trabajador.
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ANEXO 2

PLANEACION DE LA MANUFACTURA

Actividad de planeacién

Plancacibn llevada a cabo
principalmente

Resultados finales de |a plancacién

Revisién del disefio para aclarar las

Ingenieria de manufactura.

Diseflo producible, especificaciones

especificaciones y para |a del producto revisado.
productividad; cambios

recomendados.

Eleccién del proceso para la | Ingenieria de manufactura. Proceso  factible,  econdmico,
manufactura: operaciones, especificacion del proceso
secuencias.

Proporcionar mdquinas y | Ingenierfa de manufactura M4quinas y herramientas capaces.

herramientas capaces de cumplir
con las tolerancias,

Ingenictia de calidad.

Proporcionar instrumentos con la
exactitud adecuada para controlar
¢l proceso.

Ingenieria de manufactura.

[nstrumentacion capaz.

Proporcionar  informacién  sobre
manufactura: métodos,
procedimientos, precauciones.

Ingenieria de manufactura.

Hojas de operacién.

Proporcionar sistemas de control | Ingenierfa  de  calidad Estaciones de control de equipadas
de calidad: datos, | produccion. para proporcionar retroalimentacion.
retroalimentacion, ajuste.

Definir responsabilidades para el | Supervisién de produccién. - Trabajadores  de produccitn
patrén de calidad acordado. calificados.

Probar que la calificacién es | Ingenierfa de manufactura. Prueba de adecuacion,

adecuada: cormridas y lotes de

prueba.

Proporcionar proteccidn para el | Control de materiales. Control de materiales.

material durante el manejo ¥

almacenamiento.

Proporcionar el ambiente | Ingenierfa de planta. Condiciones  de manufactura
adecuado. controladas.

Proporcionar un  sistema para | Ingenieria de calidad. Toma de decisiones a nivel
desechar productos no conformes. apropiado.
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ANEXO 3

HOJA DE SEGUIMIENTO A ADUITORIAS

INFORME DE AUDITORIA DE SEGUIMIENTO

Auditoria No: Fecha de la audi. de seguimiento: | Fecha del informe:
CONSECUTIVO ACCION CORRECTIVA CONCLUIDA NO CONCLUIDA
OBSERVACIONES:

Firma del auditor:

0o AESIS NO SALE 7
DE LA BIBLIOTECA
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