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CUANDO HABLAMOS DE MEJORAR SURGE EL CONGEPTO DE
' CALIDAD.

La calidad siempre ha estado presente en la historia del
hombre, sin embargo, hoy més que en ningun otro tiempo resurge
este concepto debido al acelerado desarrollo de la humanidad y af

af&n de satisfacer de una mejor manera sus necesidades.

El desarrollo de! sistema de calidad no es consecuencia de
objetivos inalcanzables, sino de pequefias acciénes hechas con
constancia, por lo que el objetivo de la calidad, es conjugar lo practico
con lo cientifico; por lo tanto, considerar a las Buenas Practicas de
Manufactura (B.P.M.) como un pilar fundamentat dentro del entorno
de la calidad es de primordial importancia para que tedas las etapas
involucradas dentro det daesarrolio productivo alcancen un rango de

calidad total.

De una manera general, se puede decir, que las Buenas
Practicas de Manufactura son una serie de procedimiantos de control
de calidad para usarse en la elaboracién, empacado y distribucion de

productos farmacéuticos y alimenticics. Su primordial objetivo es el
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de asegurar que dichos productos sean inocuos y tengan [a
identidad, concentracion , calidad y pureza que ellos proclaman y que

al consumidor demanda.

Con esto vemos que si existe una relacién estrecha entre la
buena aplicacion de las Préacticas de Manufactura dentro de una
empresa para que sus productos puedan llegar a alcanzar una
calidad total y puedan entrar & un mercado ampliamente competido,

en especial el marcado de toallas sanitarias.

Por Io que es ésta la importacia de tratar de mantener siempre
en mente esta relacién, ( B.P.M. - CALIDAD TOTAL ), fue asi que para
elaborar este trabajo se desarrollo toedo un Informe sobre la
implantacién de las Buenas Practicas de Manufactura aplicado a la
elaboracion de toallas sanitarias para tratar de elevar asi su calidad y

cumplir con los requerimientos corporativos y gubernamentales.



La realizacién del presente trabajo tiene como finalidad:

Mostrar el proceso de implantacién de un sistema de Buenas
Practicas de Manufactura en una planta productora de toallas

sanitarias con el fin de mejorar y controlar la calidad de las mismas.




--M-E T O D O L O G I A.

Para demostrar el proceso de implantacion, este trabajo

constaré de dos partes.

En el primer capitulo hablaré de los conceptos bésicos tanto de
Calidad como de las Buenas Practicas de Manufactura y todo lo que
se involucre directamente con estas para poder rélacionar el nexo
que hay entre estos dos principios. Esto nos servira como
antecedentes para poder entender facilmente los resultados

obtenidos.

En el segundo capitulo explicaré el proceso de impiantacién de
las Buenas Practicas de Manufactura sobre la produccién de toallas
sanitarias, realizada en la Planta Papel de la compafiia transnacional

Procter & Gamble.

Finalmente citaré los beneficios y el impacto que ha tenido la
aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura en e! desarrollo
global de las emprasas y en el exito de la produccién con calidad, lo

que nos fevara a dar una conclusidn final.,
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" CONCEPTOS _BASICOS DE CALIDAD.

Nadie puede negar que la calidad existe, y como tal ,

continuamente dasempefia diversas funciones.

La calidad debe estar implicita en todas las aclividades del area
productiva, asi como en el servicio al consumidor para que se pueda

decir que tanto el producto, como ia empresa, han tenido éxito.

Las funciones de la calidad se pueden identificar como el
centro que genera cada una de las acciones, para que se tenga un
maximo aprovechamisnto, a un menor costo, obteniendo un producto

con calidad, teniendo como ultimo fin el mejorar nuestro entorno.

Por otro lado, se puede identificar a la calidad como un
excelente indicador de cambios ya que sirve como guia para la

mejora continua y toma de decisiones,

Ahora veamos como ha ido evolucionando el concepto de
calidad conforme han pasados los afios, y cémo en los ultimos 15
aflos estos conceptos han sido foco de gran polémica debido
principalmente a la diferencia de opiniones que existe entre los

maestros de esta especialidad tan necesaria ya en nuestros dfasi.«).



En épocas pasadas la palabra calidad se definio como una
"Conformidad con las especificacicnes” dictadas por las autoridades
correspondientes; hasta que se comprendio que las especificaciones
muchas veces no se ajustaban exactamente o a veces ni esto a las
necesidades del cliente, lo cual bajaba fuertemente las ventas y los
productores no se explicaban el porque. De esta forma la definicién
de calidad ante esta incongruencia llego a proponerse como “La
satisfaccién de las expectativas del cliente” lo cual ha puesto a la

produccién ligada directamente a éstep.q.

Pero atn, estas definiciones han venido sufriendo
rectificaciones hasta liegar al punto de entender que la "Calidad es el
suministro de bienes que no regresan, y clientes que st lo hacen” , es
decir, al astar contento el cltente con el producto, o vusive a compar y
éste lo empieza a recomendar entre !a sociedad, en ofras palabras,
se cierra el circulo de compra-venta entre la empresa y el consumidor
ol cual esperaré que salga un mejor producto que el que ya esta an el
mercado, por eso la calidad no termina sélo con sacar y vender bien

‘un buen producto, es conservar y mejorar la calidad, hacer
inovaciones sobre este mismo y tratar de pensar que es Io que el
cliente busca para que asf la empresa no plerda el mercado que ha

ganadoy 2.



Por otro lado, hay ideas que aseguran que la calidad solo
puede definirse en funcién de las personas gue trabajan en la
empresa, es decir, estara en funcién del operario y dsl gerente de

planta, por ejemploiz.3).

En la mente del operario en general se presentan dos cuestiones, la
primera es que si se trabaja con mala calidad habra una perdida para
la empresa y probablemente la perdida de su trabajo, [a segunda es,
que la buena calidad hard que la compania siga en el mercado y éi
por lo tanto también, para que el operario trabaje con calidad debera
estar orgulioso de su desempefo, sentirse parte de esa calidad y ds

la empresa misma.

Ahora bien, para el gerente de planta la calidad significa cumpiir
con los objetivos y las espacificaciones tratando de mejorar

continuamente los procesos, el producto y el liderazgo.

Como vemos, en cierta forma aunque los dos empleados de la
empresa tienen la obligacién de cumplir con su trabajo con calidad, el
obrero necesita de mayores estimulos psicolégicos para hacer las
cosas bien desde el principio y el que se las tiene que dar en cierta
forma es el gerente para que éste pueda cumplir también su trabajo,

por lo tanto vemos que la calidad no tiene nada que ver ni con el
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" estatiss, el titulo o la clase sino ‘es frabajar en equipo para un

desarrollo global.

Tomando esta serie de ideas como base y después de haber
leido més sobre el tema de calidad, me atreveria a definir lo que yo

considero es calidad:

CALIDAD ES DAR AL CLIENTE LO QUE DESEA HOY, A UN PRECIO
QUE LE AGRADE PAGAR Y A UN COSTO QUE LA EMPRESA
PUEDA SCPORTAR, SIENDO LO MAS IMPORTANTE DAR AL
CLIENTE ALGO AUN MEJOR EN UN MANANA, GUARDANDO
SIEMPRE UNA RELACION ENTRE LAS EXPECTATIVAS DEL
CONSUMIDOR Y LA REALIDAD DE LA EMPRESA,

EN OTRAS PALABRAS,

ES LA CORRESPONDENCIA DE L.O QUE SE DESEA CON LO QUE
SE CONSIGUE PARA FORMAR UN CIRCULO ENTRE EL CLIENTE Y
LA EMPRESA PROVOCANDO UNA NEGESIDAD DEL PRODUCTO
HACIA EL CONSUMIDOR.

Por lo que es un error pensar en un programa de calidad como
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una actividad separada que se pueda complementar por si sola. Se
debe de considerar a la calidad como una tarea que nunca termina ya

que siempre hay necesidad de cambios para mejorar.

Una de las pofiticas de cambios que soportan en gran medida a!
programa de calidad, es e} sistema estructurado por las Buenas
Précticas de Manufactura, ya que estas assguran cumplir los

objetivos de la calidad total antes mencionada.
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_CONCEPTQS BASICOS DE LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Las Buenas Practicas de Manufactura son una serie de reglas que la
Administracién de Alimentos y Drogas (FDA) en los Estados Unidos y
la Secretaria de Salud (SS) en México exigen para la fabricacién de
productos de uso humano y animal. Ya que estas normas son
establecidas por el Gobierno, su incumplimiento es castigado con
multas, el cierre de ias operaciones y hasta el encarcelamiento para

los individuos responsables.

Debemos tener en cuenta que las Buenas Practicas de
Manufactura son herramientas clave para satisfacer las necesidades
del consumider dando un producto funcional, de calidad y en el lugar
necesario. Es responsabilidad de las personas que laboran en las
empresas que los productos que se fabriquen sean integros,

seguros, puros y efectivos.

Las Buenas Practicas de Manufactura intentan evitar la adulteracion,
o sea la alteracién de un producto de tal manera que ya no sea
inocuo 0 seguro, o la falla en poseer las caracteristicas mencionadas
debido a la manera en que fue elaborado, empacado o distribuido.

Es importante notar que las Buenas Practicas de Manufactura crean

13



la Calidad del producto desde el arribo de materiales y el proceso de
manufactura ya que esta no puede ser establecida por un anélisis de
producto terminado solamente. Buenas Practicas de Manufactura
significa el establecimiento de condiciones de manufactura que

eviten que ocurra contaminacion o adulteraciénie.

Cabe mencionar que las Buenas Précticas de Manufactura son pieza
clave de los conceptos actuales de Calidad Total, ya_que estas

an e oncepto de “Hacer la osas bien desde la primera

vez', asegurando asi el objetivo de nuestros productos.

Por daltimo, es imperante el decir que: LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA NO SON UN TRABAJO
EXTRA, SINO UNA MEJOR MANERA DE TRABAJAR.

Los principios mas sobrasatientes que engloban a las Buenas
Practicas da Manufactura:

- Son un componente importante de un buen sistema Gerencial
de Calidad.

- Garantizan la integridad, efectividad y pureza de los
productos a traves del proceso de manufactura.

- Ayudan a cumplir con los requerimientos legales respecto al

14



. Aseguramiento de Calidad.

AREAS DE APLICACION

Las éreas que deben abarcar las Buenas Practicas de Manutactura

s0NE:
Premisa: A_evaluar:
Personal Entrenamiento-comportamiento
Operaciones Tecnologia-documentos
Materiales Mat. Prim.-mat. de empaque
Instalaciones Edificios-servicios
Equipo Magquinaria-instrumentos.

Hablaremos hora un poco de cada uno de los puntos

anteriores y su alcance dentro de de una empresag):

a) Personal.

Uno de los puntos de mayor impériancia que debemos de
tomar encuenta es de que ol depto. de produccién debe de estar
totaimente desligado at de control de calidad, asf como con un mismo

nivel gerencial, esto para evitar conflicto de intereses.
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Debe de existir una descripcién adecuada para cada puesto de
-trabajo y asignar un responsable dentro de cada area que vea por

las normas establecidas.

Todas las areas que estén relacionadas con la produccién,
manejo, distribucién 6 empaque de los productos regulados, asi como
el departamento de Control de Calidad, deberdn tener un

entronamiento acerca de las normas de manufactura.

El personal debera portar ropa limpia y confortable, disefiada
para evitar la contaminacién potencial de los productos y de las areas
de trabajo, asi como riesgos de salud de acuerdo al area o del

producto que se trate.

Sa deberd usar en todo momento &l aquipo de proteccién,
tales como cofias, batas, guantes, etc., dentro de las areas

designadas.
b) Operaciones.

Dentro de las operaciones se encuentran los procedimiantos por

escrito, registros, documentos, sistemas de control de calidad, etc,
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Hay que contar con equipos e Instalaciones cuyo disefio y
construccién cumplan las caracteristicas sanitarias, para garantizar

una planta que sea facil de limpiar, mantener y operar,

Con lo que respecta al sistema de control de calidad tenemos

los siguientes parametros:

Los procesos deben de estar definidos antes de realizar

cualquier actividad.

Debera contarse con sl personal entrenado para realizar las

funciones que se ancomienden.

Se debe contar con instalaciones, equipo, materiales y

procedimientos escritos debidamente aprobados.

Todas las actividades que se realizan deberdn seguir ef
procedimiento correspondiente y registrarse toda la informacion

involucrada.

Debe de existir un departamento de quejas que forme un

circulo cerrado de comunicacidn entre el consumidor y la empresa.

17



Los registros de manufactura y distribucién correspondiente a

cada lote deberén guardarse por un lapso de 2 afios.

Se realizardn audlitorias a las diferentes areas productivas.
Las auditorias son paso impeortante en el sistema de Contro! de
Calidad a fin de que se asegure que en |a empresa $8 cumplen con
todas las normas corraspondientes o practicas adecuadas de
manufactura. Se debera implementar un sistema de auditorias fijando
objetivos, responsabilidades y frecuencia de las mismas. De la
auditoria efectuada se levantard un informe para todas aquellas
zonas auditadas, dicho informe deberd incluir los resultados

obtenidos y las decisiones 0 medidas corractivas necesarias.
¢) Matariales.

Este punto incluye tanto como a las materias primas como a los

materiales aprobados ds limpieza, empaque etc.

Los procedimientos a seguir en la recepcién, identificacion,
almacenaje, manejo, muestrao y andlisis, asi como los critérios de
aprobacién o rechazo de las materias primas y materiales de

empaque, deberan estar debidamente especificados y claramente

18



d) Instalaciones

La fnstalacion de interés deberd ser adecuada para los fines
requeridos y se deberd tomar en cuenta; ubicacién, tamafo, disefio,

construccidn, lluminacién, ventilacién, limpieza y orden.

La ubicacién dabera de no estar préxima a posibles focos de

contaminacién.

El tamafo debera ser adecuado a la capacidad de produccién
que s8 tenga y a la diversidad de productos que se fabriquen o se
almacenen.

El disefio y construccién se hard tomando encuenta el proceso
de las actividades que se llevarén a cabo dentro del area, asi como

los materiales usados en la misma.
Los locales deberdn de estar iluminados y ventilados

efectivamente y deberdn contar con los requerimientos especificos

para cada area como control de aire, polvo, humedad y temperatura.
e) Equipo.

Todo el equipo empleado en la manufactura de los productos

20



regulados deberan posser el disefio y la capacidad para ¢! proceso
deseado, asi mismo deberd comprobarse que su opsracion se ajusta

a normas aceptadas de seguridad e higiane.
El squipo dsebard sstar construido de tal manera que el

producto en proceso no tenga contacto con materiales aditivos,

reactivos, porosos, lubricantes, refrigerantes, etc.

21
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ESTRATEGIAS DE APLICACION:

Como es muy conocido los procesos de cambic son a veces
muy dificiles de implementar, ya que primero se debe de hacer
conciencia en el personal involucrado y despuds la aplicacién de los

sistemasis.s).

Como base a dicho cambio debemos promovar la participacion
activa de todos los niveles de una organizacién, orientada a asegurar

la integridad de los productos.

Se debe crear la estructura que nos permita utilizar con
efectividad la tecnologfa de la compaiiia para suministrar productos

saguros, efectivos y puros que cumplan con las regulaciones legales.

Debemos tener expectativas claras en cuanto a
comportamientos para asegurar que los productos que fabricamos no

asten contaminados.

Implementar un sistema de entrenamiento y calificacién format

que asegure los conocimientos de BPM'S.

Se debe implementar un sistema de evaluacién del

22



‘comportamiento que proporcione retroalimentacién a la organizacién

para una mejora continua.
PLANEACION Y DESARROLLO ORGANIZACIONAL.

En este punto, lo que se busca es evaluar y promover la
participacién a todos los niveles, partiendo del comportamiento de
liderazgo de la gerencia. La gerencia generard el comportamiento
deseado en el personal a su cargo. Esto crea un efecto cascada y al
mismo tiempo un efecto multiplicadoree).

Con este Involucramiento se gensran muchos beneficios ya
que permite obsarvar un interés palpable de tedos los niveles. Nos

ayuda a tener expectativas claras segun la vision de la empresa.

Al mismo tiempo lo que se busca es basar metas y planes de
accién en elementos clave y dirigidos a una mejora continua y
sistematica para el establecimiento de un sistema confiable de
calidad. Los beneficios obtenidos al realizar este punto son: identificar
y orientar esfuerzos sobre elementos clave, mismos que se deben de
difundir a la organizacién. Al cumplir las metas propuestas estamos
anfocandonos a una mejora continua, asignandc fechas de

cumplimiento y responsables para su realizacion.
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Se debe de tener cuidado de no crear metas sin planes de
accién, ya que esto nos puede crear falsas expectativas y un doble

esfuerzo posterior.

DOCUMENTOS.

Los documentos nos ayudan a definir los lineamientos y
conductas por escrito que garanticen la reproducibilidad de las
operacionss, disminuysndo la posibilidad de error inharenta al
manejo de la comunicacién verbal, constituysndo un instrumento de
ayuda, escencial en la investigacién de la variabilidad de los

procesos.

Documentos y procedimientos generales. La documentacion es de
vital importancia, su propésito es el de reducir el riesgo de error y
constituye una ayuda escenclal en la investigacién de productos que
no cumplen con las especificaciénas.

Todos los documentos serdn escritos de forma clara y sencilla,
estos deberdn de ser firmados y fechados por una persona

competente.

Cualquier modificacién del documento, deberd ser aprobada
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por la persona responsable del departamento.

Todos los documentos y registros se mantendrén de tal manera
que puedan ser evaluados en cada auditoria a la planta, asi como
para que tambien estos tengan ediciones periddicas segin los

cambios dentro de la operacién.

Dentro de los documentos se pueden englobar dos grupos:

A) Procedimlentos por Escrito:

Todas las operaciénes con el potencial de influir en la calidad o
pureza dsl producto deben ser descritas en procedimientos por
escrito aprobados. Los procedimientos seran disefiados para reducir
las probabilidades de error.

Sa deberan incluir procedimientos para la recepcién dsl material,
muestreo, pruebas, aprobacién para uso, formulacién, peso, proceso,
pruebas de control de proceso, empaque, muestreo final, fimites de
aceptacién, pruebas finales, Liberacién para empaque, etc.

Otras operaciones como la limpieza del equipo y de la instalacién,
control de plagas, calibraciones, mantenimiento, entrenamiento y
demas actividades que puedan afectar la calidad y/o pureza del

producto, deberan ser descritas también en procedimientos paor
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escrito aprobados.

Algunos procedimientos serdn ariginados a nivel corporativo y/o de la
divisién operativa. Otros mas espacificos para una instalacién dada,
serén originados a nivel local. En cualquier caso, se requiere la
revisién pariddica de los procedimientos por escrito para asagurar
su actualizacién, y debe establecerse un procedimiento para la

direccién de cambios.
B) Reglstros:

Son herramientas que, al contener datos relatives a los controles que
se aplican en los procesos, permiten asegurar al sistema su correcto
seguimiento y elaboracién.

Se requieren registros para cubrir la mayoria de los aspectos de
preparacion de operaciénes y su ejecucién. El objetivo es poder
reconstruir las fechas y horas de los diferentes pasos; el personal
involucrado y responsable; y todos los materiales usados . Gomo
ejemplos de los registros que pudieran incluirse, tenemos: origen, lote
y resultados analiticos de todos los materiales usados en el proceso;
rendimientos; informacién para la liberacién de material de empaque;
informacion de empaque incluyendo los registros de control de peso;
informacién de analisis para fa liberacién para embarque, vy la

persona responsable de Ia liberacién; destino del producto si no fué
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liherado; cualquier observacién y/o comentario de fas operaciones;
registros de embarque incluyendo el nimero de cajas, cédigos de
corrida 6 lote, y cliente.

Las operaciénes periféricas, como el entrenamiento del personal, la
limpieza y manteniminento del equipo, el control de plagas, y
similares tambien serdn cubiertas por registros. Los registros deben

de ser guardados por un minimo de dos afios.

En conclusién, al tener procedimientos por escrito obtenemos
lineamientos concretos y faciles de seguir, prevenimos errores, fallas
o perdidas en el sistema, aseguramos la integridad del producto y

finalmente cumplimos con las regulaciones gubernamentales.
NORMAS Y PRACTICAS SANITARIAS.
A) Normas de Operacién:
Se deben implementar con efectividad normas de operacién
enfocadas a garantizar la integridad del producto. Estas deberéan

prevenir las contaminaciénes (cruzadas, por particulas, mezcla

erronea y por microorganismos).
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Dichas operaciénes deben seguir procedimientos por escrito
claramente definidos, en cumplimiento con los principios de las

Buenas Practicas de Manufactura.

Si ocurren desviaciénes, deben de ser investigadas por
personas compstentes, debidamente designadas y las acciénes

tomadas deberén ser documentadas por escrito.

Las revisiones de los rendimientos y la reconciliacion de las
cantidades deberan ser efectuadas, conforme sea necesario, en
pasos apropiados durante las operaciénes, para asegurar que no se
presenten discrepancias fuera de los limites aceptables previamente

establecidos.

Cuando se usa un equipo determinado en el proceso para la
proteccién del producto, como imanes, detectores de metal, filtros,
cribas, mallas, basculas de revisidn, etc., debe tenerse establacido
un programa documentado para asegurar que el equipo esté

funcionando como lo programado.

B) Précticas Sanitarias:

Trata de la definicién y establacimiento por escrito de las expetativas
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de comportamiento del personal para cada area en especial.

Deberan tener como base el andlisis de las actividades que
garanticen la integridad del producto a lo largo de toda su

elaboracién y manejo.

El personal ser& seleccionado, entrenado y calificado

adecuadamente para las tareas aiignadas.

Ss proporcionardn entranamientos de racardatorio periddicos.
Los empleados no deberdn tener enfermedades contagiosas,
deberdn tener buanos habitos de higiene personal, y usardn ropas
limplas y adecuadas, se cubrirdn el cabello y/o usardn cualquier otro

accesorio de proteccién necesario.
DISENO DE EQUIPO E INSTALACIONES

E!I contar con equipo, maquinaria, instalaciones y sevicios,
garantizan y salvaguardan la integridad de nuestros productos. Se
deben definir los estéandares de disefio y construccién de equipos asi
como una distribucién de [as instalaciones, para lograr areas
separadas y designadas para operaciones especfficas determinadas,

asf como una planta que sea facil de limpiar, mantener y oparares).
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Especificando, los edificios deberédn contar con espacio
adecuado para la colocacién ordenada del equipo y el flujo ordenado
de los materiales, y deberan tener un tamafio, construccién y
localizacién apropiados para facilitar los trabajos de limpieza,
mantenimiento y las operaciones correctas de los productos

fabricados.

Los edificios seran disefiados de forma tal que se evite la
contaminacién de los productos, materias primas y materiales de
empagque, incluyendo proteccién contra el clima, insectos y plagas.

Cuando sea necesario, se deberdn tomar medidas especialeé
para svitar la contaminacion entre productos. Se instalaran filtros de

aire conforme sea necesario.

Se contara con iluminacién, calefaccién, ventilacidn
adecuadas y con aire acondicionado (de ser necesario).
Se contara con las instalaciones necesarias para el desarsollo de

pruebas/aboratorio.

Las areas externas alradedor del los edificios se mantendran
limpias, aseadas, sin basura ni agua estancada, y sin areas que se

presten para el refugio de plagas.
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Los vestidores, sanitarios, areas de cafeteria y para fumar

deberan estar separadas del area de operacidn.

Se deberan tomar las precauciénes nacasarias para proteger

ol flujo de producto durante los proyectos de construccién.

Haciendo referencia al equipo, éste sera disefiado, colocado y
se le dard mantenimiento en una forma adecuada para su uso futuro,
para facllitar su limpieza, minimizar cualquier contaminacién
potencial, y minimizar el riesgo de confusién u omisién de un paso de

manufactura.

Los materiales de construccién serén adecuados para su uso
{uturo, y para poder lievar una limpieza adecuada. Las superficies
que entrar&n en contacto con el producto no deberan ser
REACTIVAS, ADITIVAS o ABSORBENTES, de forma de que no

se altere la seguridad , pureza o calidad del producto.
El equipo e instrumentos usados para pesar, medir, probar,

controlar y registrar seran inspeccionados y calibrados en forma

rutinaria.
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Cuando exista cualquier posibilidad de que ocurra una mezcla
indebida, el equipo de proceso, los tanques de almacenamiento,
tuberias y demds equipo usado en manufactura, deberan ser
identificados claramente para indicar su contenido o uso, y/o su

estado de limpieza.

Los lubricantss, agentes para la liberacién de moldss, juntas,
selladores y demas materiales que pudieran entrar en contacto con e}
flujo de producto, deberédn ser aprobados para su uso, o deberdn ser

de una calidad acardada, como grado alimenticio.

Resumiendo lo anterior, la limpieza y mantenimiento realizada
a las instalaciones y el equipo de operacién, sliminaran

significativamente los riesgos de contaminacion.
ENTRENAMIENTO.
Con un sistema de entrenamiento aseguramos que el personal
laboral de la planta este facultado para realizar y alcanzar las

expectativas de las Buenas Practicas de Manufactura, mismas que

aseguran la calidad y seguridad del productos.e.
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SISTEMA DE OBSERVACION DEL COMPORTAMIENTO.

Este sistema se basa principalmente en un programa de
autoinspeccién para asegurar el cumplimiento con los requisitos de
las Buenas Practicas de Manufactura de la compatfiia, con las normas
corporativas y de la Divisién, los procedimientos locales de ia
instalacién y con todos los reglamentos gubernamentales

pertinentesis a).

Se debera seguir como minimo los requisitos y frecuencia del

programa de auditorias.

Con esie sistema de autoinspeccidn, podemos medir el
comportamiento del personal dentro del sistema antes de que se

tengan repercusiones no deseadas en la integridad del producto.

Aseguramos tambien la involucracién de todos,
retroalimentamos a la organizacion y se generan acciones

especificas que arrojan soluciones concretas y definitivas.

Una vez localizadas las areas de oportunidad de mejora se
debe informar, confrontar y retrolimentar permanentemente & la

organizacién. Asf promovemos el mejoramiento del desempefio de
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todos los integrantes y de la organizacién misma. Esto es benéfico ya
que obtenemos Informacién oportuna, directa y a todos los niveles y
finalmente obtenemos una responsabilidad compartida y balanceada.

Después de la retrpalimentacién, se debe de medir el
desempefio del sisterma con el fin de conocer si éste mismo estd
enfocado a prioridades establecidas con anticipacion, con la revisidn

da planes objstivos, alementos clavas y avances.
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SEGUNDO CAPITULO.
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Como se menciond en el capitulo anterior, existen productos
que por su naturaleza deben de tener un estricto controf de calidad

durante su elaboracidn.

Esta naturaleza de la que se habla es debido a que estos
productos son para el consumo humano y es por eso de que no
podamos darnos ei lujo de errores en los procesos, ya que dichos
errores podrian ser reflsjados en dafios riesgosos a nuestros

consumidores.

Uno de los productos elaborados por Procter & Gamble de
México S.A. de C.V. es al de toallas sanitarias. El desarrolio de la
Planta Papel (sitio de la elaboracién de las toallas) se inicié a
principios de 1990, y la elaboracién e implantaciéon de un sistema

robusto de GMP'S debia nacer junto con la planta.

Debido al mercado potencial que es México, el corporativo

internacional de la compafila decidié que una planta productora de

toallas debia ser construlda dentro dal pars.
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A finales de 1989 se dié inicio a la construccién de la Planta de
Productos del Papel de Procter& Gamble, sitio de la elaboracién de

toallas sanitarias en México.

El proyecto de la empresa comenzé con importaciones de las
toallas, provenientes de los E.U. y Canad4, mientras que las lineas y

controles de produccién eran desarrollades en México.

Uno dse los controles desarrollados durante dicho proceso fué
la imptantacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura para
asegurar que el producto que se elaboraria estuviera dentro de las

especificaciénes corporativas y las normas de salubridad.

La implantacién de {as bases de dicho sistema es el trabajo

que me fud asignado al inicio de mi estancia dentro de la compafiia.

A continuacién mostraré cual fud la estrategia a seguir para

implantar el sistema de BPM en Ia Planta Papel.
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MODELO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTUHA,

Para poder tener un control total del proceso de elaboracién,
empacado y distribucién de los productos regulados tenemos que
identificar aquellos puntos que impacten directamente en la

fabricacién de los productos.

Dentro de los factores mas importantes que contribuyen
diractamente en la elaboracién de los productos, de una manera

exitosa encontramos que:

El personal debe saber claramente que es lo que se debe
hacer durante los diferentes puntos de! proceso de produccién, y as/
evitar el cometer errores que se reflejen an reprocesos, desperdicios

o insatisfaccidn de nuestros consurnidores.

Para saber que tenemos un sistema de trabajo uniforme a lo
largo de toda la fabricacidn, debemos tener por escrito todos y cada

una de las actividades que se realizan durante el proceso,

Y finalmente hay que tener un sistema que nos dé informacién

de como se opara en las diferentes areas del proceso y asegurarnos
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de que realments se cumplia con (o establacido.

Al tener identificadas y en contro! las anteriores premisas
podemos estar segu'ros de que realmente tenemos un proceso

saguro y confiable.

La estructuracién de un sistema robusto de BPM esta
representado por un tridngulo. Los tres lados del tridngulo lo
conforman el Sisteama de-Autoinspeccién, el de Entrenamiento y los

Procedimientos por escrito ¢ Estandares de Manufactura,

Cada uno de ellos tiens una importancia clave dentro del
proceso de manufactura, puesto que con elloc aseguramos una
corracta operacién de proceso, cettificamos un personal calificado y
tenemos un sistema de observacién que nos permite distinguir

claramente las variaciones periédicas en e! procesos.
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. PROCEDIMIENTOS ENTRENAMIENTO
BUENAS
PRACTICAS

DE
MANUFACTURA

 SISTEMA DE
AUTOINSPECCION



; La relacién entre estos 3 puntos es muy importante debido a la
. hilacién que existe entre ellos, Cada uno es un soporte para los
demas punios y cada uno puede modificar a los otros dos, por
ejemplo, un procedimiento es genarado por una necesidad de
proceso detectado por el sistema de autoinspeccién; el procedimiento
es difundido por medio de un entrenamiento; este entrenamiento nos
permite tener criterio para detectar necesidades en el sistema de

obsarvacién, etc.

La estrategia que segul para poder implantar el sistema de
BPM fué el de trabajar sobre 81 Modslo del triangulo de BPM's.

A continuacién hablaré de los sistemas que desarrollé en la

fabricacién del Modelo de BPM.
El primer sistemas en el que me enfoqué para dgsarrollar fué el
que pudiera medir en ese momento las condiciones generales de la

empresa en cuestidn de controles y operaciones.

Ante tal necesidad se desarrollaron una serie de auditorias, las

cuales conforman el Sistema de Autoinspeccidn,
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A} SISTEMA DE RUTOINSPECCION




AUDITORIAS.

El sistema de autoinspeccién es un metodo de observacién del
comportamianto, es decir, nos permite ver a diferentes tiampos el
estado de los estandares de BPM y/o sus desviacidnes para poder

generar planes de accién inmediatos.z.

Existen varios 1ipos de auditorias: Internacionales o externas,
Internas, diarias y cruzadas.

Las Auditorias Internacionales estan a cargo del corporativo
internacional de la empresa. Estas son realizadas cada afio y son
reportadas a nivel internacional.

Las Auditorias internas estan a cargo del departamento de
BPM de la planta. Se ejecutan cada 6 meses.

Las Auditorias Diarias son llevadas a cabo por los lideres de
BPM de cada area y son reporntadas semanalmente a los supervisoras
de su area y mensualmante durante la junta de lideras de BPM.

Las Auditorias Cruzadas se llevan a cabo entre las diferentes

plantas de la compafiia, y estas no lienen una frecuencia definida.
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Una auditoria es el medio por el cual la gerencia de una
. compaiifa determina si la gente de la organizacién estad cumpliendo
con su deber, en la forma en la que la gerancia pretende que lo
hagan de acuerdo con la visién y misidn de la empresa, es decir es el
modo de determinar si la organizacidn esta siendo efectiva en cuanto
a satisfacer las metas corporativas, que basicamente son las mismas

para cualquier empresa:

a) Completa satisfaccién del cliente
b) Creclente participacion en el mercado

¢} Generacién de utilidades

Todas las auditorias deben tener un sistema uniforme de
aplicacidn, es decir, un patrén a seguir cada vez que se auditen los

diferentes departamentos.

El modo mas usual de hacer auditorias es como a continuacién

se mencionagy:
1.- Tener una lista previa de Inspeccién.

El auditor debe recordar que el sistema de BPM esta tormado
por muchas partes.
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Existe aquella parte que estd escrita en manuales y
procedimientos, de la gente se espera que siga esos procedimientos,
y utilizando adecuadamente fa maquinaria, equipos y materiales

usados durante e! proceso.

El auditor debe preguntar si existe un sistema, si éste se ha
puesto en prdctica y si se efectua tomando en cuenta tanto a la gents,
los procedimientos , equipo, maquinaria y materiales. De otra manera
{a auditoria puede no estar tomando en cuenta todos los factores que

se debieran.

Después de establecer el programa general de auditoriag, los
auditores necasitan establecer los puntos detallados a evaluar dentro
de cada area escogida. Esto dard lugar a la preparacidn de listas de

verificacién, promtuarios ¢ formatos de auditorias.

La expresién: “Lista de verificacién”, tiene una infortunada

connotacién e indicios de cruces y marcas, o respuestas de sf y no.

Las listas de verificacion no tienen por objeto todo esto.

El estilo y formato de tales listas estan a discrecién del auditor.
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El auditor sin experiencia puede encerrar preguntas totales en
una lista de verificacién, mientras que uno con experiencia usara

palabras claves.

Una buena guia para la preparacién de listas de verificacion,

consiste en pensar en funcién de qué observar y qué buscar.

En esta forma se puede decidir, observar documentos,
registros, productos y equipos. Respectivamente estos puntos se

pueden examinar para aprobacién, integridad estado y condicion.

Para regresar a la preparacién de una muestra rapresentativa
de cada departamento, es razonable que si la auditoria quiere
examinar un departamento dado ella debe incluir una visién de

aquello en que el departamento gasta la mayor parte de su tiempo.

De esta manera una oficina de proyectos puede estar
preparando dibujos y listas de partes; un departamento de produccién
puede estar fabricando e! producto o dar mantenimiento a las
maquinas; y un laboratorio puede estar principalmenta slaborando

formulacidnes estandares, pruebas de calidad y andlisis.

Si el propésito de la auditoria consiste en establecer el grado
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de conformidad con criterios establecidos, entonces los puntos a
gvaluar deben reflejar las principales actividades de cada

departamento pertinenta.

2.- Reunién de inauguracién.
La reunién de Inauguracién o conferencia de preauditoria
generalemente se hace en el salén de conferencias de la empresa a

auditar.

El jefe del equipo de auditoria dsbe llegar preparado con una
agenda y asegurarse de que han cubisrtc ciertos puntos rapida y
eficazmente. Debe recordarse que esta reunién puede ser la primera

vez que se efectua tanto para la parte auditada como para el auditor.

La forma en que se lleve a cabo pueds fifar el estilo o tono de
la auditoria; la reunion es el lugar para fijar las reglas de direccién de
la auditoria, los asuntos que se deben tratar son: Presentacion del
personal, proposito y alcance de la auditoria, revisién del programa

de la auditoria y arreglos adiministrativos.

3.- Aplicacion de la auditoria.
En cualquier momente dado puede haber mucha gente

participdndo en la auditoria, esto no favorece el control por pare del
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jefe del equipo por lo que las personas que podran asistir son:
Auditor, posibies acompafantes del auditor, responsables de la

empresa y responsable del departamento a auditar.

Al auditor le interesa limitar el tamafio de! equipo.

Es recomendable tener un representante de la gerencia en
cada departamento que se visite para que actue como testigo experto
al departamento; las afirmaciones hechas por esta pesrsona son
evidencias admisibles siempre que tengan relacién dentro de las
cuales tiene responsabilidad. Cualquier cosa que diga este experto
fuera de la esfera de su responsabilidad es testimonio de oidas y no
es admisible; por lo tanto, el auditor debe saber diferenciar entra
evidencia admisible & inadmisible y mantener la auditoria en curso

teniendo en cuenta cosas para su posterior investigacion.

4.- Reunidn del equipo de la auditoria.

El auditor es responsable del control de esta reunién, sus
prioridades deben consistir en asegurar que los miembros de su
equipo completen sus informes de deficiencias, aquellos hallazgos

que no se han analizado y convenido con la gerencia se descartan.

El auditor necesita estar seguro de poder entender los
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hallazgos y poder seguir modificaciones.

Oftra tarea importante para el auditor en este momento es la
preparacién de un informe reducido, dejando muy en claro los

criterios de los auditores.

las diferencias encontradas dardn ciertos indicios de la clase
de debilidades que existen en los sistemas de gerencia examinados,
la falta de deficienclas puede indicar un sistema més fuerte en un

area determinada.

5.- Sesibén de clausura.
El auditor da a la compaiiia los puntos en los que debe mejorar

dando posibles solucidénes a dichos problemas.

Tambien se debe dar una calificacién que posicione el estado

actual de las condiciones y sistemas Implantados en la compaiiia.

6.- Trabajo posterior.

Después de un determinado tiempo el auditor deber4 mandar
un reporte elaborado con los puntos encontrados esparando una
respuesta por parte de la compaifila auditada con los planes de

accion para su mejora.
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El mddo de calificar las auditorias dentro de esta empresa es por

medio de la sigulente escala:

BIEN Condiciones normales.

ACEPTABLE Condicionas con area a mejora.
MARGINAL Condiclones serias, involucracién de
gerencia.

INSATISFACTORIO Condiclones totalmente fuera de

especilicaciones.
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FORMATOS Y PROCEDIMIENTOS ELABORADOS.

A continuacion se presentan los procedimientos elaborados

durante mi practica profesional en la implantacién de las auditorias

dentro de ia plantag).

Debido a que estos manuales son especfficos para una

compafiia, estos contienen modismos y terminos usados dentro de la

empresa, es por eso que para no alterar el contenido especitico del

procedimianto se dara una tabla de terminos y conceptos, cabe

mencionar también, que los formatos presentados a continuacién son

copias fieles de los procedimientos usados en la empresa y debido a

que son el trabajo realizado durante mi estancia, no considero

conveniente el alterarlos ni en su forma y contenido.

TERMINO
Always
GMP'’s

CCR&S,PR&S
TT&T
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CONCEPTO

Marca de la toalla sanitaria
Good Manufacturing Practices
siglas en ingles de Buenas

Practicas deManufactura.

Organismos internos de la

empresa.



QA

SGRAP

MP

PT
MODULO
OT’s
MM-3000

BACKSTAND
DRY LAPCBA, CBA

DEFOAMER,CPM,BLUE
BARRIER, RELEASE PAPER,

CIA, CGB, PFA, POUCH GLUE,

POUCH FILM, POLY BAGS
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Quality Assurance, siglas en
ingles del departamento de
aseguramiento de calidad.
Producto terminado que no
cumple con especificaciénes.
Materia prima

Producto terminado

Area de produccién.

Ordenes de trabajo

Sistema para manejo de
materiales.

Operador encargado de
alimentar la materia prima a la

linea de produccidn.

Son siglas de las materias
primas utilizadas en el
proceso de fabricacion de las

toallas.



PROCTER & GAMBLE DE MEHICO S.A. DE C.U.

PLANTA PAPEL

PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS A ALIWAYS.
INTERNA

Se llevard a cabo una auditoria interna al afio (como minimo) . Esta:
auditoria serd 6 meses después de la auditoria intemacional. s

El encargado de realizar la auditoria interra es el supervisor de::
MP'S v el lider de MP’'S de cada departamento.

Ilas auditorias no necesitan previo aviso.

Después de la auditoria, se prerard un documento con los errores y
observaciénes encontrados. Este documento serd dirigido al gerente
de planta y se copiard a cada gerente de grupo, a CCR&C vy PR&S.

Los gerentes de grupo tendrén 30 dias para dar una respuesta con
las acciones tamadas y el status de las acciones que ro hayan sido
terminadas, para la resolucidn de los errores.

AUDITOREAS ERTERNAS.

Solo podrdn realizar una auditoria externa, perscnal de organismos
caw la §.8.A., PR&S v QCRLC,

PROCEBIMIENTO EN CASO DE AUDITORIA EHTERNA.

1.- Vigilancia deberd de pedir identificaciénes de los
inspectores, y después pasarlos a recepcidn. Al mismo tiempo deben
dar aviso a la secretdria del gerente de planta de gue un
inspector se encuentra en recepcidm.

2.- La secretdria deberd avisar al gerente de planta vy a las



secretirias de los gerentes de grupo, para gue éstos tomen medidas
en la organizacién de QP’S.

3.~ El gerente de planta,y el gerente de Q.A. sosterdrdn una
Jjunta sobre los motivos de la presencia del inspector der:iro de la
planta.

4,- 51 la auditoria es por motivo de GMP’S , el supervisor de
GMP’S deberd presentar las acciones tomadas desde la ultima
auditoria, asi como el estatus actual. Si es por motivo de
salubridad, se deberd hablar de las normas que rigen los (MP’S.

5.~ El tiempo de duracién desde el aviso a la secretdria del
gerente planta al termino de la junta deberd de ser de 1 hora min.

6.- La ruta a seguir serd en el orden siguiente:

- Entrenamientos (inductivos y TT&ET)
- Servicics y control de plagas

- Bodega

~ Taller mecdnico

~ Produccidn

~ Laboratorio de ocontrol de calidad

7.- El1 auditor no tendra derecho de abrir archivos, sclo = le
gebe prooorcionar Io que solicite.

8.- En cada area a auditar deberd estar el supervisor o alguien
calificado para poder contestar las preguntas del ingpecteor.
La auditoria la llevard a cabo el grupo de GMP’S de _a Planta
Papel, junto con el supearvisor del departamento a auditar.



explicados por escrito.

Al recibir cualquier envio de materia prima, se inspeccionaré
visualmente, checando su estado general, peso, deterioro o dafio que

puedan afectar a las caracteristicas de! material que contienen.

Todos los reciplentes que contengan materia prima ©
materiales de empaque deberin ser aimacenados de manera que se
prevengan toda posibilidad de contaminacién, confusién o deterioro
de dichos materiales. Deberan inspeccionarse regularmente para

varificar que se encuentran en buen estado.

Todas la materias primas deberdn estar sobre tarimas ¢

anaqueles.
Toda materia prima recibida por la compaiiia deberd
permanecer dentro del area de cuarentena hasta su libaracién o

rechazo.

Se debera identificar toda la materia prima segun el estado en

el que sa encuentren (inspeccién, rechazado, liberado, etc.).
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Para la elaboracién de las toallas sanitarias es necesaria la
Intervencién de los diferentes departamentos de la planta, ya que

estos intervienen en la produccién, tienen tamblen que ser auditados.

Dentro de los departamentos involucrados en la praduccién de
las toallas se encuentran:

Modulo de produccién

Entrenamientos

Bodegas

Operaciones por contrato

Laboratorio de control da calidad

Servicios y control de plagas vy,

Taller mecéanico

Para realizar la auditoria a cada uno de los departamentos
antes mencionados, se tuvo que identificar la actividad especifica de
cada uno de ellos y se procedié a elaborar una lista de verificacién

que sirviera como patrén durante la auditorfa.

A continuacién se muestra el manual para la aplicacién de las
auditorfas intarnas, junto con las listas de verificacidn y preguntas
compfemento para el area de produccién, como modelo a seguir en

los departamentos antes mencionados,
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Asf mismo, tambien presento los criterios de calificacién que ss

usa para medir los resultados de la auditorfa interna.

.52



AUDITORIA INTERNA
(MANUAL)

Se efectuardn por medio de unos cuestionarios ya implementados.

Estos constardn oon des columas, Bien y Mal.

Si por alguna razén el punto a auditar en el momento es "Mal”, el
auditor deberd anotar las razones del porqué es negativo, para que
- posteriormente se circule una minuta con los puntos a corregir
‘dirigido a cada supervisor de las dreas auditadas. '

Dentro de los cuestionarios habra preguntas Que se necasitardn
desarrollar; es por eso que se elabord un anexo con preguntas que
son camplemento de las ya escritas. ’

A cada pregunta de las formas de las auditorias,se le sefiziard con
un asterisco en caso que ésta tuviera preguntas cavplemento.

Para hacer el proceso mas fluido, el auditor deberd de escoger
previamente a la auditoria, las preguntas conpleamento y anexarlas
a las formas de auditoria.

Existird un espacio para todos los comentarios que puedan surgir

. durante la auditoria.

NOTA: Estas son solo algunas preguntas que se generdron del manual
pero se pueden anexar otras que se obtengan de las auditorias,
experiencias de técnicos y supervisores, etc.

-Las siguientes preguntas son complemento para las fcrmas de
auditorias.




PROCTER & GAMBLE DE MERICO S.A. DE C.U.
PLANTA PAPEL.

AUDITORIA DE GMP'S EN PRODUCCION.

LIMPIEZA/ORDEN/MANTENIMIENTO BIEN MAL

1.- PERS(NAL:

'

CONOCIMIENTQS ADECUADOS DE LOS
DISTINTOS PROCEDIMIENTOS:

* GMP’S
* MANEJO DE SCRAP,M.P. Y P.T.

USO DE COFIA EN EL AREA DE EMPA-
QUE.

LIMPIEZN GENERAL DEL PERSONAL

USO DE ROPA LIMPIA Y ADECUADA

EXISTENCIA DE UN LIDER DE GMP'S

LAVARSE LAS MANOS ANTES DE ENTRAR AL MODULO

2.~ MODULO:

CONDICIONES DEL TECHC (GOTERAS)

LIMPIEZA DE TECHOS, PAREDES Y PISOS P
- ENVASES ETIQUETADOS Y EN LUGARES ASIGNADOS J—

~- US0 DE PRODUCTOS AUTORIZADOS PARA LA - RS
LIMPIE2A DEL MODULO — QR

- CONDICIONES DE INSBCTRONICS
- LINEAS PINTADAS O MARCADAS —_— -

- CESTOS DE BASURA LIMPIOS,TAPADOS E
IDENTICADOS

- CONTENEDORES PARA SCRAP, CORRUGADO, POLIETILENO
Y DEMAS, LIMPIOS, TAPADOS E IDENTIFICADOS — )

CONDICIONES DE LAS CORTINAS DE ENTRADAS
(LIMPIAS Y EN BUEN ESTADO) — .

-~ MANUAL Y REGISTROS PARA CHANGEOVERS



3.- LINEA/CONVERTTDORA:

— USO ADECUADO DEL QUALITY WINDOW — :

ESTADO GRAL. DE LA CONVERTIDORA {FUGAS, L
LIMPIEZA, REPARACIONES IMPROVISADAS) _— S pannL

*

USO DE FLUIDOS APROBADOS E IDENTIFICADOS
{LUBRICANTES, LIMPIADORES, BLUE GLOO, ETC) - .

HERRAMIENTAS EN SU LUGAR (TIJERAS,TUERCAS
DESARMADORES, ETC. ) . —_

* PLAN DE MANTENIMIENTO (DIARIO,SEMANAL, ETC) —_—
CALIBRACION DEL BQIUPO DE LAB. EN LINEA .

REGISTROS DE LA CALIBRACICN DE SUMINISTRO L
DE ADHESIVOS EN LA CONVERTIDORA —_—

- CENTERLINE (FUNCICNAMIENTO CORRECTO DEL S
DETECTOR DE METALES) —_ T

4.- SISTEMA:
- METODOS DE ALIMENTACION DE OT°S AL MM-3000

(GENTE ENTRENADA, CODIGO, CANTIDAD, # DE LOTE ; S
FECHA, CAJAS RECHAZADAS) —_— R

FECHA: -~ AUDITORES:



PRODUCCION
" LIMPTEZA/ORDEN/MANTENIMIENTO
1.- PERSCNAL

1.1 CONOCTMIENTOS ADECUADOS DE LOS DISTINTOS PROCEDIMIEFTOS{’
a) LCual es ol ob jetive primordial de 10s GMP‘S?

R: Produccidn estandarizada de productos de alta calidad bajo
condiciones estrictamente controladas que reduzcan y eliminen la
posibilidad de errores y contaminaciones.

b) LCunles son los GMP'S haslcos de orden y ilmpleza pore ef modulo?

R: = Uso de cofia en el drea de ompaque
- No se pueden usar relojes, anillos, corbatas, camisetas y blusas
de manga larga sin resorte en los pwilos,camisetas y bluses sin
manga.
' Uso de tapones auditivos
- Uso de casquilleos o zapatos de seguridad
Lavarse las manos antes deo entrar al modulo
No introducir alimentos al modulo
Buenos habitos de higiene personal
Usar repa linpia

1.1I DISTINTOS PROCEDIMIENTOS EN LINEA

1.11.1
Manejo de materia prima:

NOTR: Esta serie de preguntas se le har&n al backstand.

a) LCuoles son [os diferentes drens en donde se puede encontrer la M.P.7

Rt - Area de Stacking
~ Area ddde CBA, CBA Defoamer y surfactante
- Area de dispensado
~ Area de producciédn

b) iCual e3 el procedimiento de alimentacién de M.P. ddel area de bodega
y dispensado ol aroa de produccion?

fi: - Dry Lap
- CBA y CBA Defoamer
- Surfactante
- CPH
- Blue Barrier y Release Paper



- CIA, CGB,- FFA ¥. POUCH GLUE
- Pouch Film -

- Poly Bag

~-Corrugado

- Cinta

NOTA: Las. anteriores . son:la M.P, que. se. usa. 'péra la
Se puede escoger una en especifico para hacer: ‘la pr
estan descritos en el Manual de GMP'S. s

¢) LCual es el pr I pora Ia oli 10n de M.P. a'la llneq?j A
NOTR: Se puede seguir el mismo procedimiento que el de.la p:eguht:

d) Cual es procedimiento para:

Montar los rollos de Dry Lap
Cambiar los rollos de Dry Lap
Montar los rollos de CPM

Montar los rollos de Blue Barrier
Montar los rollos de Release Paper
- Montar los rollos de Pouch Film

- Alimentar los Pegamentos

i

NOTA: Se puede escoger una pregunta en especifico. Los procedmuentcs estan en
el Manual de GMP'S .

e) LCual os el procedimiento en caso de M.P. detenida enlinea?
NOTA: Esta pregunta se le hard al backstand
R: Se debe retirar de la operacién la M.P. defectuosa y proceder a
llenar el Reporte de Materia Prima Detenida en Linea, poni.ndo la
razén por la cual se retird del proceso.
Se colocard una etiqueta amarilla de “Detenido~,

El Lab de Q. A. tendrd 72 horas para dar la resolucién d.. “Rechazo"
o *Liberacién® de la HM.P. y se avisar& verbalmente a procuccidn.

NOTA: Si se trata de Pouch Film, esta pregunta se le hard al operador del

F&W . Si se trata de material de empaque se le hard al encargado ¢2 producto
terminado.

1) tQulenes son responsebles de camblar el estolus de los materisles a no
disponible en e! sistema MM-30007

R; El back stand y e}l encargado del producto terminado.



1.11.2
Manejo de Desechos

a) LEn donde se doposita el Bry Lap Maltratodo, Tissue maltrotado,
corrugado Yy cualqulier otro material de carton iimpios?

R: Existe una tarima en el 4rea de materia prima, ah{- se depositard.

B) En donde se depositan las toallas empocadas y sin empacar?

R: Solamente en los contenedores anaranjados.

¢) ¢LEn donde se deposito o scrap?

R: En una de los botes grises que estén etiquetados y en el érea de
empaque .

d) 4En donde se deposito el producto hueno?

R: Existirdn 2 botes grises en el drea de embolsado y uno en® el érea de
empacado

@) ¢En donde se deposito ef corrugodo?

R: Habrd un bote gris en la parte de atras de la linea, ~otra e el z-'&w
y la zona de embolsado y otro en la zona de empacado.

) LEn donde y que lipo de polietileno se desecha?

R: Existe un bote gris en la parte de atras de la linea y o:ro entre el
F&W y la zona de embolsado. -

Solo se pueden depositak:

CPM maltratado y el pldstico de empaque que lo protege,
- Blue Barrier maltratado y el pldstico de empaque que lo rrotege
iii.~ Recortes de Mariposa
iv.- Pléstico de empaque de los pegamentos
v.- Pouch Film maltratado
vi.- Cualquier material pldstico linpio

g} {Que se hace con los bolsas do los contenedores cuando esien
Nlenos?

A: Se amarrardn deforma que no se caiga el contenido.

Se pondrdn pegadas a la pared que se encuentra entre el area de
produccién y la bodega de producto terminado.

Se acomodardn por tipo de desecho y una persona de limpiezz estard



encargada de sacarlas continuamente. I

-1.IT1.3 . :
Manejo de Producto Terminado

NOTR: Estas preguntas son para el encargado del c'enteg;!_i ey a cénico de.
calidad. T i e iR D

a) LEn dondo so don de olte las cojos nrbdu:ldus?
R: En el sistema MM-3000
b} iCual es el procedimiento para el P.T, rechozedo en linea?

A: En el Manual de GMP'S

LINEA/CONVERTIDORA

a) LCyales son los fluldos bastcos eprebados para la Kmpieza de la
convertidora y el modutlo?

R: Maestro Limpio, Aceite Mineral, Alcchol isopropilico, tricloroetano y
toallas de papel.
'

b) LCual es liguido pare pruebas de absorcién que uso la linen?
R: Blue Goo

¢} LCueles son Jos fluidos aceptados para la tubricaclén y mantenimianto
interno de o convertidora?
R: Todos los de la serie Mobil Oil.

NOTA: Aqui podemos pedir los registros para revisar si se estd cumpliendo con
el plan pre-establecido de mantenimiento.



PROCTER & GAMBLE OE MEHICO S.R, DE C.U.
CALIFICACION DE LAS AUDITORIAS INTERNAS.

Despuds de haber realizado Ia auditoria Interna, se procederd a calificar a los
diferentes departamentos auditados apartir de los errores encontrados a io largo de

ésta.

El lipo de errores & desviaciones que se pueden encantrar son 4:

TiPO !

ERITICO: Pueds afectar 1a calidad del produclo y la documentacién no
garantiza la recuperacion en caso de error.

Ejemplos: Condiciones no aceptables de la convertidora, inexistencia de
procedimientos por escrito y registros.

Accién: Prioritaria e inmediata.

TIPO 1}
RIESGO: Existe el riesgo de contaminacion,errar o daio al producto.

Ejemplos: Malas condiciones de instalaciones externas {charcos y todos
aquelios posibles focos de infeccién y plagas), el equipo
complementatio en produccion como tijeras, llaves, aceiteras,
escobas, etc. deben de estar limpias y en buen estado, uso de
sustancias no aprobadas.

Accidn: Implementacion rdpida.
TIPO tH1t

BAJO RIESGO: Su reincidencia eleva el riesgo de contaminacién o error,
Ejemplo: Botes en general sin etiquetas, no uso de cofia, etc.

Accién: Implementacién a corto plazo
TIPO IV



COMUNES: No existe riesgo de contaminacién al producto y minima
probabilidad de error en la operacién.

Ejemplo: Falta de fecha 6 firmas en algunos registros, étc.

Accidn; Son errores comines que no deben ocurrir,

PROCEDIMIENTO PARA CALIFICAR.

1.- A cada observacion & desviacion formulada durante la auditoria, se le clasificard
sagun el tipo de error.
2.- Se agruparén fodas aquellas desviaciones que sean del mismo tipo.

3.- A cada tipo de error se le asignard un factor como se muastra en la siguiente tabla:

TIPO OE DESUTRCION FACTOR
| 40
I 6.6
[\ 1.33
v 1

4.- Para obtener el grado 6 calificacion de la auditorfa, aplicamos la siguiente férmula:

Nimero de errores totales

El resultaco de esta férmula se comparara con la siguiente tabla para asignar e}
grado:

PUNTOS GRADOG
0-5 Good
6-30 Fair
31-39 Marginal

40 0 mas Not acceptable.



Ya esta el escenario, ahora la revision de las operaciones de la
compaiia pueden contemplar las mejoras departamentales, e
interdepartamentalas, la mejor comprensién de las metas
corporativas y los logros establecidos por raducir los costos que se

pueden evitar en la empresa.

Evidentemente los sistemas de auditoria aqui estudiados
tienen una gran parte que desempefar. Es una cosa seria pero se
necesita imaginacién, madurez, honradez y perseverancia desde ia

cumbre hasta el fondo de la comparifa.
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B) ENTRENAMIENTOS




ENTRENAMIENTOS.

Siguiedo con el modelo de BPM's mencionado al principio de
este capitulo, el siguiente punto en el que me enfoqué para su

desarroilo fué el de entremamientos o capacitacion.

La orientacién y la capacitacién, pueden aumentar ia aptitud de

un. empleado para un puestos).

Aunqgue la capacitacidn (Sinénimo de entremamiento), auxilia
a los miembros de la organizacion a desempeiiar su trabajo actual,
sus beneficlos pueden prolongarse a toda su vida laboral y pueden
auxiliar en el desarrollo de esta persona para cumplir con futuras
responsabilidades. Las actividades de desarrollo, por otra parte,
ayudan al individuo en e! manejo de responsabilidades futuras
independientemente de las actuales. Como resultado de esta
situacién, la difsrenclia entre capacitacién y desarrollo no siempre es
muy nitida. Muchos programas que se inician solamente para
capacitar a un empleado concluyen ayudandolo a su desarrollo y
aumentando potencialmente a su capacidad como empleado

diractivo.
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Cuando se considera desde la perspectiva global que toma
asta actividad dentro de una organizacién, la distincién entre la
capacitacién para un trabajo actual y el desarrollo con vista a futuro
sa hace aun mas imprecisa. Hay un dato inequivoco en todos los
casos, sin embargo,la capacitacién a todos los niveles constituye una
de las mejores inversiones en recursos humanos y una de las

principales fuentes de bienestar para el personal.
Las razones para brindar capacitacién son muy numerosas:

Beneficios de la capacitacién en las organizaciones.

* Conduce a una rentabilidad mas aita y actividades mas
positivas.

* Mejora el conocimiento del puesto a todos los niveles.

* Eleva la moral de la fuerza de trabajo.

* Crea mejor imagen.

* Fomenta la autenticidad, la apertura y la confianza.

* Ayuda al personal a identificarse con los objetos de la
organizacion.

* Mejora la relacidn jefe subordinados.

* Ayuda en la preparacién de guias para el trabajo.

* Es un poderoso auxiliar para la compresién y adopcién de
politicas,
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. Prdporclona informacidn respecto a necesidades futuras a
todo nivel.
. Se agiliza la toma de desiciones y !a solucién de problemas.
" * Promueve el desarrollo con vista a la produccidn.
- *Contribuye a la formacién de lideres y dirigentes.
* Incrementa la productividad y la calidad del trabajo.
* Ayuda a mantener bajos los costos en muchas areas.
* Elimina los costos da recursir a consultorss externos.
* Se promueve la comunicacién a toda la organizacion.

* Reduca la tensién y permite el manejo de areas de contlicto.

Beneficios para ei individuo que repercuten directamente en el

nagocio:

* Ayuda al individuo para la toma de desiciones y solucién de
problemas.

* Alimenta la confianza la posicion acertiva y el desarrollo.

* Contribuye positivaments en el manejo de conflictos y
tensiones.

* Forja lideres y majora las aptitudes comunicativas.

* Sube el nivel de satisfaccidén con el pussto.

* Permite el logro de metas Iindividuales.

* Desarrollo un sentido de progreso en otros campos.
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* Elimina los temores a la incompetencia o a la ignorancia

individual,

Beneficio en relaciones humanas, relaciones internas, externas y
adopcidn de politicas.

* Mejora la comunicacién entre grupos y entra individuos.

* Ayuda a la orientacién de nuevos empleados.

* Proporciona informacién sobre las disposiciones oficiales en
muchos campos.

* Hace viable las péliticas de la organizacion.

* Alienta la cohesién de los grupos.

* Proporciona una buena atmosfera para el aprendizaje.

* Convierte a la empresa en un entorno de mejor calidad para

trabajar y vivir en alla.

Los entrenamientos aseguran que el parsonal se encuentre
capacitado para cumplir con los requerimientos de la planta de
manera permanente.

Ademas crea una base o experiencia técnica de BPM en las

operaciones relacionadas con la produccién de las teallas sanitarias.

Debido a la gran importancia de las BPM dentro de nuestro
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sistorna como base de la calidad total, era necesario implementar un
curso dentro de la matriz general de entrenamiento del personal de la
planta.

Con el fin de obtener los beneficios descritos, tanto los
especialistas en persona! como los diferentes gerentes debsn evaluar
las nececidades, objetivos, contenido y principios de aprendizaje que

se relacionan con la capacitacién.
La persona que tiene a su cargo esta funcidn

(capacitador) debe evaluar las nececidades del empleado y la

organizacion a fin de llegar a los objetivos de su labor.
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‘Determinados los objetivos, se deben considerar los
contenidos aspecificos y los principios de aprendizaje; ya sea que el

_ proceso de aprendizaje lo conduzca un capacitador del departamento
de personal, una persona de otro departamento, o un externo a !a
organizacién, estos pasos son necesarios para poder crear un

programa efectivo.

A continuacién daremos una breve explicacién de los pasos a

seguir para la implantacion del sistema de capacitacién.

1.- Evaluacién de las necesidades.

El costo de ia capacitacién y el desarrollo es sumamente alto,
cuando se considera en terminos globales. Para obtener un
rendimiento maximo de esta inversion sus esfuerzos deben

concentrarse en el personal y los campos de maximo atractivo.

Para decidir el enfoque que debe utilizarce, el capacitador
evalua las nececidades de capacitacién y desarrollo. La evaluacion
de necesidadas permite establecer un diagnostico de los problemas
actuales y de los desafios ambientales que es necesario enfrentar

mediante el desarrollo a largo plazo.

59



En ocasiones un cambio en la estrategia de la organizacion
puede crear una necesidad de capacitacién. El lanzamiento de
nuevos productos o servicios por lo general requiere del aprendizaje

de nuevos procedimientos.

La capacitacién tambien puede utilizarse cuando se detectan
problemas de alto nivel de desperdicio, tasas inaceptables de
accidentes laborables, niveles bajos de motivaciéon y varios mds.
Aunque la capacitacién no debe utilizarse siempre como respuesta
automadtica a los problemas, las tendencias indeseables en cualquiar
sentido puede ser un indice de una fusrza de trabajo que cuenta con

una preparacién pobre.

Independientemente de estos desafios la evaluacién de
necesidades debse tener en cuenta a cada persona, las necasidades
individuales pueden ser determinadas por el departamento de
personal o por los supervisores; en algunas ocaciones el empleado

mismo las sefalar&.

Es posible que e! departamento de personal detecte punto
débiles en e! personal que contrata o en el que promueva. Los
supervisores estan en contacto diario con sus empleados, y ellos

constituyen otra fuente de recomendaciones para procesos de
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capacitacién.

Una de los enfoques de evaluacién consiste en la
identificacién de tareas, los capacitadores principian por evaluar la
descripcién de puestos para identificar sus principales tareas -
después deasarrollan planes especificos a fin de proporclonar la

capacitacién necesaria para desarrollar esas tareas.

Otro enfoque consiste en realizar una encuesta entre los
candidatos a capacitacién para identificar las 4reas en la que desean
perfacionarse, la ventaja de este método consiste en que las
personas gque reciben el programa tiens mayor tendencia a
considerarlo relevante y por lo tanto tienden a adoptar una actitud
més receptiva; este enfoque por supuesto, se basa en la suposicién
de que los candidatos a capacitacién saben cuél es su mayor

" necesidad.

2.- Objetivos de capacitacién y desarrollo.

Una buena evaluacién de las necesidades de capacitacién
conduce a la determinacion de objetivos de capacitacién y desarrollo,
estos objetivos deben estipular claramente los logros que se deseén

y los medios de los que se dispondran. Deben utilizarse para
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comparar contra ellos el desempeiio individual. Si los objetivos no se
" logran, el depto. de personal adquiere valiosa retroalimentacién
sobre el programa y los participantes para obtener el éxito en una

sigulete ocasién.

3.- Contenido dsl programa.

El contenido del programa se constituye deacuerdo con la
evaluaciéon de necesidades y los objetives de aprendizaje. El
contenido puede proponerse la ensefanza de habilidades
aspecificas, de suministrar canocimientos nacesarios y de influencia
en las aptitudes. Independiontemente del contenido, el programa
debe llenar las necesidadssde la organizacién y la de los
participantas, si los objetivos de la cia. no se contemplan el programa
no redundaré en el pro de la organizacién y si los participantes no
perciven el programa como una actividad de interés y relevancia para

ellos su nivel de aprendizaje distard mucha del nivel éptimo.

4.- Principlos de aprendizaje.

Aunque se ha estudiado mucho el proceso de aprendizaje,
poco se sabe respecto a él, parte dsl problema consiste en quse el

aprendizaje en si no es observable; son solamente sus resultados los
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que se pueden observar y medir. Sin embargo los investigadores han
dascrito a grandes rasgos el proceso y han aventurado algunos
principios.

Es posible que ta mejor forma de comprender e! aprendizaje -
sea mediante el uso de una curva de aprendizaje, esta curva de

aprendizaje muestra etapas de progresion y etapas de estabilizacién.

Después de que los empleados han sido sefeccionados y
orientados, es posible de que aun deban adquirir las habilidades, el
conocimiento y las actitudes necesarias para desarroliarse

adecuadamente.

Si la organizacién desea promover a esos empleados a
puestos con mayores responsabilidades en el futuro, las actividades
de desarrollo resultan imprescindibles para muchos efectos practicos,
las actividades de capacitacién y desarrollo resultan practicamente
equivalentes.

La mayor parte de las organizaciénes de tamaiio mediano y
grande pone a disposicién de sus empleados una vasta gama de
oportunidades. Es importante sin embargo que los capacitadores

lleven a cabo un andlisis de necesidades para cada curso especifico
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para determinar si el curso es verdaderamente necesario y en ese

caso, qué debs comprender.

Del andlisis de las necesidades surgen los objetivos de
capacitacién y desarrollo los capacitadores pueden planear el
contenido del curso a partir de estos objstivos e incorporar tantos

objetivos de aprendizaje como sea posible.

El desarrollo de los recursos humanos prepara a los individuos
para desempefiar nuevas funcidnes y cumplir responsabilidades mas
complejas sin embargo, constituye un arma poderasa en contra de
fenémenos como la obsolescencia de los conacimientos del personal,
los cambios sociales, técnicos y la tasa de rotacidén del personal. El
desarrollo de los recursos humanos constituye uno de los retos mds

nobles y signiticativos para el profasional.

Con referencia al punto de capacitacién, y siguiendo con el
plan establecido de desarrollar el sistema para la imparticion de las

BPM's, se desarrollaron los temarios de los cursos para técnicos a

nivel inductivo y técnico, y el inductivo para gerencia.




A continuacién se muestran los programas desarrollados para

estructurar |a base del sistema de entrenamientos.
Cabe mencionar de nuevo, que la planta contaba con el ~

sistema de entrenamlientos y que yo solamente dssarrollé el

programa de BPM dantro del sistema.
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<<PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO [NDUCTIVQ EN GMP'S>>

Requisitos para tomar el curso
1,-Leclura previa del manual de GMP's
2.-Asislir con su equipo de seguridad complelo (Equipo de proteccién personal).

>>AGENDA<<

B VO ;

‘Que 1odo et personal de 1a planta entlenda GMP’s como un valor y cumpla permanentemante
con los estdndares eslablecidos.

BLOQUE-1 (Informacidon general “Conceptos basicos)
01.-Introgduccion
02.-Conceplo/Objetivos/Expeclalivas de GMP’s
03.-Sisterna de GMP 's{Tridngulo de GMP's)
04.-Video "Mera coincidencia™

05.-Tridngulo de consecuencias

06.-Dindmica (idenliticar 4reas operativas)
07.-Dinamica (Visitar dreas operativas)
08.-Requisilos bésicos de GMP’s

09.-Argas de aplicacién de GMP's
10.-Cuestionario (Evaluacion de primer bloque)

BLOQUE-Il (Estandares de operacién)
11.-Procedimientos por escrilo (Dindmica)
12.-Procedimientos por escrito (Definicién)
13.-Registros como complemento de procedimientos
14.-Registros su forma correcia de llenarlos y manejarios
15.-Dinamica de llenado de registros

16,-Sistema de reclamo/Linea 800

BLOQUE Ill (Entrenamientos, Sistemas de Autoinspeccion e Inspeccion)
17.-Entrenamientos en GMP’s

18.-Auditorias

19.-Dindmica (Auditar areas operativas)

20.-Evaluacién



C) - PROCEDIMIENTOS




PROCEDIMIENTOS POR ESCRITO.

Toda operacién realizada en la planta debe de ser
documentada por escrito, esto es para evitar posibles errores debido
a dudas o distorsién de la comunicacién verbal. Esto asegura que las

operaciones no tengan problemas en su ejecuciénge).

Es responsabilidad de cada area el escribir todas las

* operaciones que les corresponde.

Lo que el departamento de BPM‘é tiene que hacer es el de
controlar la difusién de los procedimientos concernientes a BPM'S de
todas las areas involucradas al proceso de toallas sanitarias para

asegurar que el personal lo aplicara.

Para consolidar este sistema de procedimientos creé un
procedimianto para validacién, el cual regula todas las operaciénaes,
los difunde en las areas involucradas al procedimiento, se revisa, se

modifica, etc.

A continuacién se muestra el proceso que se siguse al validar
los procedimientos y el documento que es la base primordial de un

buen sistema de procadimientos U operaciones de manufactura.
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FASES DEL PROCESO DE
URLIDACION:

1.- GENERACION
2,~ CIRCULACION
‘3.- PERIGDD DE PRUEBA
4.- DRALIDACION
5.- AUTORIZACION
6.- CONTROL

7.- MODBIFICACION




DEFINIA LA OPERACION

INCP, CAON BEZARTAMENTO |

L5TA INUOLUCRADO.

QMG DEPARIAMENTD INFORMAR T INUOLUCARN M EA
v

LLRAORACIDN B{t PROCEOIMIENTD
INLSP. OEF1D, DRIGINAZON }

SIMERAR mummmu
tmesr. otrio,

CIRCULAR PAOCIDIMIINTD
(RESP, 0EPID 0AILINADDA |

SOMETIN FASCEBIMIENTE A
PIRIO00 DI FAUTBA
IREYPS. DIFIOS, INUOLUCAADDS )

AEALEZUA CORREECIDNES M
MIn10
(RESF, DEFIC. ORIGINADOR!

wurunl rmmmmlnn
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TERCER CAPITULO

ZCONCLUSIONES"
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Una vez expuestos todos los conceptos y teorias anteriores,
nos podemos dar cuenta de que la calidad debe de considerarse
como un sinénimo de excelencia y de educacién, es un factor
decisivo para el desarroflo de un producto o servicio dentro de los

mercados actualmente tan competidos.

Para asegurarnos de que un producto o servicio es de calidad

debe de cumplir con los siguientes factores:

* Tener la calidad esperada

* Cumplir con las necesidades del consumidor

* Tener un precio competitivo, ser

* Oportuno para el cliante y estar en el lugar adecuado

para su venta,

Las Buenas Practicas de Manufactura buscan el desarrollo de
la calidad, en el sentido mas amplio, tanto en el personal como en

toda actividad gue se realiza dentro de la empresa.
Para lograr lo anterior, todo el personal de la empresa debe:

* Saber “que hacer”,

* Saber "coro hacerlo”,
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* Saber "con que hacerlo”, y sobre todo

¢ Querer hagerlo

Su implantacién requiere de un profundo convencimiento de
cambio de los sistemas tradicionales de administracién, a un sistema
participativo, considerando a los hembres como seres humanos
capaces de entender su trabajo y desarrollarlo con un verdadero

sentido dentro de Ia calidad y productividad,

La fuerza méaxima de la calidad total se logra cuando
integramos y volvemos operativo tanto el “Hacer las cosas debidas”,
las cuales buscamos como resultado de la visualizacion y fa
planeacidn estratégica, como el “Hacer bien las cosas”, que es

resultado, en gran parte, del desarrollo de nuestras habilidades.

Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de
principios y herramientas, globales e integrados que son de gran
ayuda para todos al procurar alcanzar la calidad, la eficiencia y la

competitividad.

Como ya he mencionado antes, mi labor dentro de la empresa
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fud el desarrollar las paries fundamentales para la implantacion da!

Sistema de Buenas Practicas de Manufactura.

Esta implantacién conststié basicamente en el seguimiento del

modelo de Buenas Practicas de Manufactura; el cual consiste en:

Sistema de Autoinspeccion,
Procedimierntos y

Entrenamiaentos.

El desarrollo de procedimientos, formatos, auditorias, y
sistemas; la participacion en la creacién de la conciencia dentro dsl
personal por medio de los entrenamientos y cursos impartidos,
ayudaron a consolidar los cimientos de un sistema creciente y con
mucho impacto en e! control de la fabricacién de los productos de la

empresa.

Con el Sistema de Buenas Practicas de Manufactura ya
implantado, la empresa ha podido mejorar y mantener la calidad del
producto, ha podio bajar los costos de produccién debido a fa
eliminacidn de los reprocesos y mermas por calidad, ésto nos hace
ser rentables y altamente competitivos dentro del dificil mercado de

las toallas sanitarias en México.
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Como mencioné en la parte de auditorias, existen auditores
“‘externos que certifican el que estén implantados y el buen
funcionamiento de los Sistemas de Buenas Précticas de Manufactura

dentro de las empresas de Procter & Gamble.

Durante Marzo de 1992, los sistemas desarrollados de las
Busnas Practicas de Manufactura dentro de la planta, fuéron

auditados y puestos a prueba.

Los resultados de esta auditaria fueron los més aitos dentro
del intervalo de calificacién del Corporativo Internacional de Procter &
Gamble, enmarcando a Ia Planta de Papel con la calificacién de

“GOOD" (bien).

Por lo tanto, dando una visién general de lo que esta Practica
Profesional me ha ensefiado, puedo concluir que cualquier
procedimiento que involucre un control monitoreado, controlado y
auditado, como lo es el sistema de las Buenas Practicas de
Manufactura, cualquier empresa puede llegar a tener exito tanto en la
calidad de su producto terminado como en el propio entrenamiento y

desarrolio de su personal,
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