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I. SISTEMA FOCAL

Proteinas, Energéticos y Oleos S.A de C.V (PROTEO) es una empresa mexicana fundada en
1986 dedicada a la fabricacion y comercializacién de alimentos balanceados para animales, con
la mas alta calidad e innovacioén.

La empresa actualmente cuenta con dos plantas, para fines de analisis del presente trabajo
s6lo nos enfocaremos en la planta ubicada en avenida Ernesto Pugibet nimero 33, colonia
Viveros Xalostoc, Industrial Xalostoc, 55348 Ecatepec de Morelos.

e POLITICA DE CALIDAD

Es compromiso de todos los trabajadores de Proteinas, Energéticos y Oleos, aumentar la calidad
en el servicio de comercializacion con nuestros clientes y los productos que fabricamos, a través
de la mejora continua, identificando mediante la evaluacion periddica de nuestros resultados,
areas de oportunidad posibles de convertirse en fortalezas, promoviendo la participacién de
todo el personal para desarrollar un mejor ambiente de trabajo.

e MISION

Somos una empresa dedicada a la fabricacién y comercializacion de alimentos balanceados
para animales, con la mas alta calidad, innovacién e inocuidad en nuestros productos, a través
de la motivacion, esfuerzo y dedicacion de nuestros colaboradores brindando un servicio Gnico
y accesible para nuestros clientes.

e VISION

Consolidarse como una empresa 100% mexicana, como una empresa competitiva, ser
reconocidos por la calidad y accesibilidad de nuestros productos, obteniendo un lugar de
privilegio en posicionamiento de mercado.

éPOR QUE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEO?

En Proteinas, Energéticos y Oleos, S.A. de C.V. estamos dedicados a satisfacer las necesidades
nutricionales de tu ganado a través de alimentos de alta calidad, procesos de fabricacion
inocuos y un excelente servicio de soporte técnico y postventa.

Recuerda que para nosotros no eres un cliente mas, eres nuestro socio comercial y juntos
trabajaremos para alcanzar los objetivos de tu produccidon. Siempre teniendo en cuenta
excelencia operacional, crecimiento continuo, trabajo en equipo, asesoria de expertos, soporte
24/7 y el 100% de satisfaccion de los clientes.



2. INTRODUCCION

De acuerdo con el enfoque de este proyecto es importante comenzar conociendo un poco sobre
la trazabilidad la cual alude al proceso de produccion y distribucion de un producto desde que
se adquiere la materia prima para su fabricacién hasta llegar a su consumidor final.

Es importante mencionar que la trazabilidad o rastreabilidad se puede entender como la
posibilidad de poder rastrear un producto hacia delante o hacia atras en la cadena productiva,
la distribucién y su consumo se hace con base en el lote de produccién al cual pertenece este.

Los factores claves de la trazabilidad son la codificacion de los lotes de produccién, el adecuado
seguimiento del registro de produccion y el control de calidad de cada lote.

Un buen sistema de trazabilidad ayuda a las empresas a poder establecer las condiciones en
las que fue procesado un lote incluyendo informacion de las materias primas empleadas. De
esta forma en el caso de presentar dificultades, el sistema de trazabilidad nos permite
identificar las condiciones de produccion, calidad y con ello poder concluir si el dafio ocurrié por
causas del proceso o si fue meramente por el manejo del cliente el cual pudo haber alterado el
producto.

PROBLEMATICA

Debido al nimero de quejas por parte del cliente en los Ultimos afios, se ha querido dar solucion
a cada una de las reclamaciones y devoluciones para asi poder encontrar la causa raiz del
problema por medio de una correcta trazabilidad de producto por parte de la empresa Proteinas,
Energéticos y Oleos S.A de C.V.

JUSTIFICACION

En los dltimos afios se ha reportado un aumento en el nimero de devoluciones de productos
por parte del cliente en la empresa Proteinas, Energéticos y Oleos S.A de C.V, debido a esto se
ha tratado de rastrear el lote de producto terminado para poder determinar si el problema por
el cual se ha devuelto dicha mercancia se debe al proceso de produccién o a un mal manejo
por parte del cliente, pero las estrategias utilizadas para este proceso no han dado los reultados
esperados. Es por ello que el presente trabajo surge como respuesta a la necesidad de
implantar una estrategia de rastreo del producto para que no pierda la trazabilidad de dicho
proceso.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL
Determinar si el protocolo de trazabilidad y retiro de producto de la empresa proteinas,
energéticos y O6leos S.A de C.V. cubre las necesidades de eficiencia mediante la
evaluacion del proceso con el uso de metodologias de lean six sigma para encontrar su
causa raiz en un periodo de cuatro meses.

OBJETIVO ESPECIFICO

Realizar simulacros de retiro de producto para poder medir la eficiencia del protocolo
mediante la metodologia empleada en la empresa a lo largo de cuatro meses.

Realizar ejercicios reales de trazabilidad y retiro de producto para poder medir la
eficiencia del protocolo mediante la metodologia empleada en la empresa a lo largo de
seis meses.



HIPOTESIS

Si al aplicarse el proceso de trazabilidad de producto se puede encontrar el origen que lleva al
cliente a devolver un producto, entonces al realizarse un rastreo de la materia prima desde su
ingreso hasta su transformacién final se podra descubrir la causa raiz de dicha devolucién.

CAPITULOI.

LI SITUACION ACTUAL.

A continuacién, se presentan evidencias de cada una de las areas involucradas en el
proceso productivo, estas pudieron ser observadas durante la primera visita a planta.

Area de almacén de micro ingredientes.

En esta area se cuentan algunas de las materias primas con las cuales se fabrican cada una de
las variedades de productos tales como colorantes, aditivos, saborizantes entre otros.

Figura 2. Area de pesado de

Figura 1. Almacén de materia ! ; !
materia prima micros

prima micros

Area de almacén de macro ingredientes.

En la figura 3 podemos observar el almacén de macro ingredientes ubicado en la planta baja
en donde se almacenan harina de carne, harina de pollo, sales, entre otros productos.

En la Figura 4 se observa el area de tolvas localizada en el tercer piso de la planta en donde
podemos encontrar algunos cereales como, trigo, centeno, maiz entre otros requeridos para la
fabricacion de cada una de las férmulas para los diversos productos.

Figura 3. Almacén de Materia prima Figura 4. Tolvas de Materia prima
macros macros




Area de consola.

La consola se encuentra ubicada en el primer piso de la planta en este lugar se encuentra la
zona de programacion para realizar el mezclado de cada formula segln sea el caso, en esta
area sélo es manejada por los supervisores de turno y el maestro encargado del turno.

Figura 5 y 6. Programacion area Mezclado

Almacén de empaque.

Este almacén se encuentra ubicado en una nave a un costado de la nave principal de produccion
en este almacén se logrd observar gran cantidad de desorden, empaque no clasificado, basura
y también que es utilizado para almacenar producto caducado que a un no ha ido a destruccion.

Figura 7. Almacén de empaque de producto terminado

Area de envasado.

Esta drea se encuentra en la planta baja al final de las dos lineas de produccién, como se puede
observar en las figuras 8, 9 y 10 se observa gran cantidad de empaque no utilizado en el suelo
gue muchas veces es empaque que termino ahi por algun defecto, también se observé producto

no empacado en el suelo ya que faltaba la automatizacién de estas lineas para el llenado de
cada uno de los costales.



Figura 8,9y 10. Area de envasado.

Almacén de producto terminado.

Ubicado en la planta baja de la nave principal a un costado del area de envasado de las lineas
de produccién se observa gran cantidad de desorden, falta de clasificado, mala rotacion del
almacén y falta del cumplimiento de las PEPS.

Figura 11. Almacén de producto terminado

DESCRIPCION

Al llegar a la empresa se pudieron detectar una gran cantidad de problematicas en cada una
de las areas. Comenzando con el area de micro ingredientes se pudo observar que existen
muchos problemas ya que no hay una clasificacion, orden, limpieza, uso de correcto de
bitacoras y lotificacion de producto en almacén, de igual manera se observa que existe producto
ya caducado en el mismo almacén y no se ha procedido a su correcto retiro del area.



En el darea de macro ingredientes lo que se observd fue que no existen bitacoras con la
informacién de los lotes que hay en existencia en el almacén y de igual manera no se lotifica
ningun tipo de materia prima ni se registra el nimero de lote a emplear.

En el drea de consola falta un tablero de informacién donde podamos encontrar datos del
producto en proceso de fabricacion, lotes empleados, tiempo y cantidad a producir, asi como
el operario responsable del turno.

En el area de almacenamiento de aceite no existe un registro del lote de producto ni del
empleado en el proceso, de igual forma tampoco se usa ninguna herramienta andon ) para
identificar cuando el tanque esté a punto de vaciarse y requiera nuevamente producto el area
de produccioén.

1) Los sistemas ANDON nacieron en Japén durante los afios 70. En su idioma, la palabra
significa “sefial” o “linterna”, algo que describe de manera bastante ajustada la manera
de funcionar de esta herramienta industrial. Andon se usa habitualmente para aplicar el
principio de Jidoka en la fabricaciéon Lean. Su base es avisar de cualquier inconveniente
que pueda aparecer desde el mismo momento que se manifiesta. Una vez que el sistema
da la sefial de alarma, los responsables pueden corregir el error de manera inmediata e,
introduciendo las medidas necesarias, evitar que vuelva a repetirse
(https://es.wikipedia.org/wiki/Andon (sistema de control))

En el drea de empaque no se lleva un registro de lotes, no hay orden, limpieza ni clasificacion
del producto en el almacén.

En el area de envasado se pueden detectar varias anomalias tales como desorden, falta de
limpieza en las areas, correcto manejo de la lotificadora, supervision, revision de la calidad del
envase y que cada uno de los costales cuente con la impresion del lote de produccion y fecha
de caducidad.

En el almacén de producto terminado se pudieron observar algunos errores como lo son el
desorden, falta de limpieza, inadecuado estibado, espacios incorrectos de sanidad requeridos
entre tarimas, falta de clasificacion del producto, y nulo seguimiento de primeras entradas y
primeras salidas, de igual manera los montacarguistas al despachar una orden no cargan
producto de un solo lote si no lo toman al azar y no se puede identificar el producto que se
carga a cada cliente.

Finalmente, no existe un almacén de devoluciones, el producto de devolucion solo es colocado
en donde exista espacio en la bodega lo cual pone en riesgo el demas producto ya que en
muchas ocasiones este es devuelto por plaga.
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Figura 12. Lluvia de ideas.

Mediante la técnica de /luvia de ideas podemos observar los problemas que mas se repiten en
el proceso de trazabilidad y retiro de producto por parte de la empresa Proteinas, Energéticos
y Oleos S.A de C.V. con la ayuda de este tipo de analisis podemos guiarnos sobre las principales
problematicas observadas para su correcta resolucion y asi poder alcanzar las metas
planteadas.

e ANALISIS. EJERCICIO DE TRAZABILIDAD Y RETIRO DE PRODUCTO
ESCENARIO 1

El dia 05 de septiembre de 2022 la Fabrica de Jabodn la Corona S.A. de C.V., reporta 16
toneladas de producto Festival de Kanes con problemas de color y olor anormal, por lo cual se
procede a realizar un analisis a dicho producto por parte del departamento de calidad, el
resultado del analisis de laboratorio arrojo que el producto cuenta con elevados porcentajes de
fibra los cuales no son alarmantes y tampoco ocasionan un dafio a la salud de las mascotas.

Debido al reporte del cliente se procede a realizar un ejercicio de trazabilidad y retiro de
producto, con la finalidad de poder rastrear el lote del producto y encontrar la causa raiz del
problema.

A continuacion, se anexa el ejercicio de trazabilidad y retiro de producto de la empresa
Proteinas, Energéticos y Oleos S.A. de C.V.

OBSERVACIONES

Debido a un mal manejo del protocolo de trazabilidad no se logré rastrear el lote de producto
terminado, ya que en el area de produccion no se cuenta con el lote 300216722329 por tal
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motivo se perdid la trazabilidad del producto Festival de Kanes y debido a ello no se logré
conseguir la causa raiz de porque el producto presenta un color y olor anormal ya que no existe
dicho lote en las demas areas involucradas en el proceso.

Es por ello por lo que el departamento de calidad concluye que no se requiere el retiro del
producto debido a que el color de la croqueta no altera la calidad de este y tampoco genera un
dafo a la salud.

@ Proteinas Energéticos y Oleos S A. de C.V.
Fy’ TRAZABILIDAD Y RETIRO DE PRODUCTO
Follo: O 1
TRAZABIIDAD
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Figura 13. Formato de trazabilidad y retiro de
producto. Parte 1
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Proteinas Energélicos y Oleos SA de CV
W TRAZABILIDAD Y RETIRC DE PRODUCTO

Folio:
TRAZABILIDAD
Fecha: (y5-0-22 Horadeinicio: 4 - 0O am Hora de Término: 10 :00 am
o Simulscro/Ejercicio - Auditoria Interna/externa
L Quojas de clontes o Retro de Producto
LEs necesario llevar a cabo el retiro do producto(s) ? ()S () No

Explique ol motivo

es  eesane ol mwive ya g se dedcrmine que el colar 7. 7
Qoguela o allera o _calidad

Anexar evidencia documental de los rogssiros

Nombre y frma Nombro y fima
‘Mota Vicene %% Vic
'Responseble del Satorna do Cakdad Jefe de Control de Caldad

Figura 14. Formato de trazabilidad y retiro de
producto. Parte 2
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DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

PERSONA MAQUINA

Falta de capacitacion No tiznen bizn
rezistrados los lotes

Fallasconla
lotificadora

Nzl manejo en loz

productos ya que no

hay un control de
lotes

MATERIAL METODO

OBSERVACIONES DIAGRAMA ISHIKAWA.

En relacion con los resultados obtenidos en el diagrama de Ishikawa se encontré gue la causa
raiz de que no se pudiera rastrear el lote es el nulo seguimiento del proceso de lotificado en
cada una de las areas involucradas.

Para poder complementar dicho analisis se empleara la metodologia de los 5 Por qué’s para
poder encontrar la causa del problema.

METODOLOGIA 5 POR QUE’S

e ¢Por qué no se pudo rastrear el lote de producto?
Porque no existe un control de cada area

e ¢éPor qué no existe un control en cada area del proceso?

Porque no hay una buena planeacién.
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e ¢éPor qué no hay una buena planeacion?

Porque falta un control de lotes desde materia prima hasta producto terminado.
e ¢Por qué no hay un control de lotes?

Porque no existe un correcto registro en cada area.
e ¢Por qué no existe un correcto registro?

Porque no hay supervision en el proceso de lotificacion y registro.

ANALISIS 1

En relacidn con los resultados obtenidos mediante la metodologia de los 5 por qué’s, se encontro
gue en cuanto a la problematica obtenida en el ejercicio de trazabilidad y retiro de producto
terminado del apartado de anadlisis del ejercicio de trazabilidad y retiro de producto. Se
demostrd que la causa raiz fue la nula supervision en cada area del proceso de lotificacion y
registro de producto. Verificando que efectivamente ese fue el problema por el cual no se logro
el rastreo del lote, ya que existia una nula supervision en cada area para el registro de los lotes
en las bitacoras.

Después de los resultados obtenidos en el primer ejercicio de trazabilidad se procede a realizar
un mapeo de procesos con el fin de poder evaluar cada una de las areas involucradas en el
proceso y con ello determinar la eficiencia y deficiencia de cada una de ellas, ya que por medio
de una inspeccion visual se pudieron detectar varias anomalias en el proceso.

A continuacion, se presenta un mapeo del proceso y con ello observaciones en cada una de las
areas.
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DIAGRAMA DE FLUJO.

Con el diagrama de flujo del proceso que se realizé en el apartado I.II de metodologias se
pudieron detectar las principales problematicas en cada una de las areas del proceso ya que
nos muestra el flujo de trabajo, asi como establecer una relacion esquematica para poder

encontrar las oportunidades de mejora y los posibles desequilibrios en la planificacién vy
ejecucién del proceso

@ Proteinas, ensrgéticos y Oleas S A, de CWV.
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CAPITULOIL
IL.I PROCOLO DE TRAZABILIDAD

e
PROTEINAS, ENERGETICOS Y OLEOS S.A.DE C.V.
LI

PLANTA XALOSTOC.

&)

‘@“II%_
29 30%°

PROTOCOLO DE TRAZABILIDAD Y RETIRO DE
PRODUCTO.

ALEJANDRA AGUIRRE LARA.

JEFA DE CONTROL DE CALIDAD:

IBT. CLARA ELENA MOTA VICENCIO.

FECHA DE REALIZACION:
21 DE NOVIEMBRE 2022
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Protocolo de trazabilidad y retiro de producto.

1. INTRODUCCION

De acuerdo con la Secretaria de Agricultura la trazabilidad de un producto se entiende como
la posibilidad de encontrar y seguir el rastro, a través de todas las etapas de produccidn,
transformacioén, asi como la distribucion de un determinado producto, con la finalidad de poder
contar con un registro de datos de cada una de dichas etapas.

Cuando realizamos el proceso de trazabilidad de los productos se puede localizar rapidamente
el origen desde sus materias primas y los procesos que conllevan a su produccion total, el
beneficio del proceso de trazabilidad es que si se encuentra un producto contaminado o con un
gran potencial de estarlo es de facil localizacidon para su retiro del mercado con precision sin
necesidad de dafiar su cadena productiva o a sus consumidores.

El uso de la trazabilidad nos ayudara a minimizar el impacto econédmico en la empresa ya que
en el caso de que existiera un dafio a causa de nuestro producto, lo que se procede a realizar
es la identificacion y el retiro del lote dafiado, pudiéndonos ayudar a delegar la responsabilidad
de este en el eslabdon donde se produjo el problema (Secretaria de Agricultura y Desarrollo
Rural, 2017).

En cuanto a los tipos de trazabilidad podemos encontrar los siguientes:

1. Trazabilidad hacia atras. Esta trazabilidad hace referencia al origen del producto o
produccidn primaria, ya que se centra en el control de todos los productos que recibes de
tus proveedores.

2. Trazabilidad interna. Este tipo de trazabilidad se refiere al proceso interno, es decir, se
vincula al producto que entra con los que se estan distribuyendo a los clientes. Esto
responde al control que debes tener del producto dentro de tus instalaciones.

3. Trazabilidad hacia delante. En este caso, |la trazabilidad se refiere a la entrega a destino
y te permite conocer qué va a salir y el destinatario del producto. En ella, debes hacer una
identificacion del cliente y el producto, asi como el lote de origen, la caducidad, el almacén
de salida y la fecha de expedicion (Ekon, 2020).

Si al aplicarse el proceso de trazabilidad de producto se puede encontrar el origen que lleva al
cliente a devolver un producto, entonces al realizarse un rastreo de la materia prima desde su
ingreso hasta su transformacion final se podra descubrir la causa raiz de dicha devolucion.

En los dltimos afios se ha reportado un aumento en el nimero de devoluciones de productos
por parte del cliente en la empresa Proteinas, Energéticos y Oleos S.A de C.V, debido a esto se
ha tratado de rastrear el lote de producto terminado para poder determinar si el problema por
el cual se ha devuelto dicha mercancia se debe a el proceso de produccidon o aun mal manejo
por parte del cliente, pero las estrategias utilizadas para este proceso no han dado los
resultados esperados. Es por ello que el presente trabajo surge como respuesta a la necesidad
de implementar una estrategia de rastreo del producto que no pierda la trazabilidad de dicho
proceso.

2. OBJETIVO

Establecer el mecanismo para la adecuada identificacion de los productos para consumo animal,
por medio de registros en cada etapa del proceso, asegurando una rastreabilidad efectiva; asi
mismo, poder describir cdmo se realizan las acciones pertinentes para el retiro de productos,
cuando se tiene la sospecha de tener un potencial riesgo para el consumo animal o en su
defecto, incumplen o violan las disposiciones legales aplicables por la autoridad sanitaria
competente.
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IT.

ITI.

3. METODOLOGIA
A. Trazabilidad

Deben llenarse de manera correcta los registros los cuales competen al proceso de
rastreabilidad del producto, asi como la correcta asignacién o aplicacion de la metodologia 5S's
para ayudar al proceso de verificacion.

Se debera asignar lote de producto terminado y etiquetado a todo producto final que se genere
en PROTEO.

La trazabilidad se puede hacer bajo alguno de los siguientes parametros:

Trazabilidad hacia atras: Este termind se refiere a la recepcion de productos (materias
primas). En este punto los registros son la clave necesaria para lograr seguirse el
movimiento de los productos hacia su origen, esto es, desde cualquier punto de cada una
de las etapas.
Trazabilidad en proceso: En este punto se procede a relacionar los productos que ha
recibido la empresa, las operaciones o procesos que éstos han seguido dentro de la misma
cadena de produccion.
Trazabilidad hacia adelante: El objetivo de este proceso es poder contar con la
informacién de los productos expedidos por la empresa, acotados con alguna informacion
de trazabilidad y poder saber sus destinos y clientes, esta etapa es de suma importancia
para conocer el consumo y destino del producto.

Todos los materiales que se reciben por parte de la empresa:

Quedan registrados en las bitacoras correspondientes.

Tienen una fecha de recepcion y nimero de lote.

Cuentan con una fecha de caducidad.

Son revisados, inspeccionados y en caso necesario analizados por parte del departamento
de calidad.

oy

Nota: El analisis depende del tipo de producto, material o materia prima que se trate, por
lo que podra ser inspeccidn visual, fisicoquimica o microbioldgica.

En cada recepcidn se procedera a realizar una inspeccion de limpieza a cada una de las unidades
con el propdsito de poder evidenciar las condiciones de cada una de las unidades ingresadas,
todo establecido conforme a las politicas de calidad.

Calidad realizara un muestreo y un reporte de acuerdo con el producto en cuestion.

Al realizar el suministro debera quedar perfectamente documentado en los formatos pertinentes
y sistemas para poder darse de baja en el inventario, conforme a las Politicas de Almacén
de Materias Primas.

B. Retiro de producto

Cuando se proceda al retiro de un producto por el incumplimiento de las buenas practicas, otros
productos que fueron elaborados bajo las mismas condiciones deberan ser evaluados por el
departamento de calidad y asi poder dar un seguimiento adecuado.
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Los productos recuperados deberdn mantenerse en resguardo en el almacén de devoluciones
hasta conocer la disposicién final de los mismos.

Para evaluar la efectividad del mecanismo es esencial que se realice un simulacro basado en
una situacion real. De esta manera se puede evaluar y detectar sus puntos débiles previo a que
ocurra un verdadero incidente y se deba poner en practica.

El alcance con el cual el ejercicio debe contar es antes del proceso de distribucion, pudiendo
asi involucrar principalmente el proceso de rastreo de este mismo.

La realizacién de dicho simulacro sera una vez al mes. Para asi estar capacitados para saber
gue hacer en una situacion real.

La ejecucion de un retiro de producto puede originarse (pero no se limita) por un riesgo
potencial detectado a partir de:

La queja de un cliente o distribuidor.

Informacion de un proveedor.

Notificacién por parte de alguna instancia gubernamental.

Internamente, por los resultados de analisis de algin producto o materia prima, o la
alteracién de alguna etapa del proceso donde se vea afectada la calidad o buenas practicas
del producto o alguna otra informacion.

Se realizara la recepcion de los productos no conformes por distintos motivos y se colocaran
dentro del area de producto no conforme (almacén de devoluciones).

oo

Recuperacion de registros asociados

Almacén

= Control de Estado de

Ventas . Vehiculos para Carga:
Almacenamiento g :
Vigilancia
Ventas = Levantamiento de Pedido ~ 9d€ Producto .  Registro de Envasado

» Programa de Produccién Terminado * Reporte de Inventarios
Compras (Bascula)

= Ticket
*= Orden de Descarga
= CheckList de
Mantenimiento
Preventivo
c ggrj:igigr? womere Mantenimiento " Registro de
ompras ] imi 0
= Factura yéztee:gscl)ento
= Evaluacion a Proveedores C Orda e antenimiento
= Certificados de
Calibracion
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Almacenamiento
de Materia Prima

Compras (Bascula)

= Hoja de Descarga

Control de Calidad

= Registro de Andlisis de
Materias Primas

= Certificados de Calidad

= Registros de AQP

Produccion

= Orden de Produccién
= Registro de Mezclado

= Registro de Molino vy
Extrusor

= Consumo de Grasa,
Palatante(® y
Apetenzyma(®

= Registros de Limpieza

Envasado

= Registro de Envasado

Logistica

Etiqueta de Muestra con su Produccion
respectivo lote Control de Calidad
* Anadlisis en Linea de
Inventarios Produccion
= Certificados de Calidad /
. Repor‘fe de Descarga a Informes de Resultados
Grane J Laboratorio de Terceria
. Reporteé e  Descarga = Certificados de
] Envas? ?j i Lot Calibracién de equipos
- C:E'\ObriSdeeSiII(())ss por Lote utilizados para métrica o
- Reporte de Inventario de produccién del alimento.
" port ort ventari = Etiqueta de Muestra de
ateria Prima Retencidn
Logistica Otros Control de Calidad

* Programa de Carga
= Factura / Remision
= Ticket de Bascula

= CheckList de BPM
= Certificados de
Calibracion

Recursos Humanos
= FEstudios Médicos del

Personal en contacto con
el producto

Nota al pie de pagina.

1) Los palatantes son un tipo de ingrediente utilizado con la funcién especifica de mejorar las
caracteristicas de sabor, aroma y textura del producto

2) La apetenzymas es una gama de saborizantes estimulantes del apetito presentado en
polvo o en liquido, mejora la apetencia y palatabilidad del alimento, asi como
enmascarar olores desagradables. Su uso aumenta el consumo de alimento, la ganancia

de peso y mejora el indice de conversion.
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Importante.

El uso de estas sustancias como aditivos en la variedad de productos que ofrece la empresa
se encuentran completamente avaladas por la SAGARPA y el médico veterinario responsable
autorizado por las autoridades pertinentes quien es el encargado de realizar la
comprobacion mediante muestreo y andlisis de laboratorio de diagndstico.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
PRIMER PROTOCOLO DE TRAZABILIDAD Y RETIRO DE PRODUCTO.
Documentacioén por parte de la empresa:

e Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

e Procedimiento de Elaboracion y Control de Informacion Documentada
e Procedimiento de Correcciones y Acciones Correctivas

e Procedimiento de Salidas No Conformes

e Politicas de Control de Calidad

e Politicas de Almacén de Materias Primas
e Politicas de Almacén de Producto Terminado

Revision Autor Fecha

Aguirre Lara Alejandra, practicante profesional del area de .
00 produccién Noviembre 2022
00 IBT. Clara Elena Mota Vicencio, jefa de control de calidad Noviembre 2022
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ILII PLAN DE ANALISIS Y RESULTOS

e PROPUESTAS DE MEJORA
50[8203

Implementar cédigos de barras
7 003178

CLAVE DEL PAIS CLAVE DE EMPRESA CLAVE DE PRODUCTO

Los 3 primeros digites Del 4 al 7 digito 2 a5 digitos
(México) Asignade por GS1 Asignado por la empresa

1 digito

Figura 16. Ejemplo de cédigo de barras

Implementar cddigos de barras en las tarimas de materia prima y de producto terminado para
la correcta identificacion de lotes de cada uno de los productos con el propdsito de no perder
la trazabilidad durante el proceso y de esta manera poder localizar de una manera rapida y
eficaz el producto.

Estos cddigos contendran informacion del producto desde fecha, clave de producto, supervisor,
turno en el cual ingreso, numero de lote, etc.

Implementacion de las 5S’s

Seleccionar Ordenar Limpiar Estandarizar Sostener

Figura 17. Acronimo de 5S’s

Clasificar: En esta etapa se identificaran y clasificaran los materiales necesarios de los
innecesarios del proceso de produccion.

Orden: En esta etapa se estableceran los métodos donde deben ubicarse e identificarse los
materiales necesarios para la produccion y de esta forma que sea mas facil encontrarlos rapido
y ubicarlos, utilizarlos para cada etapa del proceso.

Limpieza: Esta etapa se encontrara basada en la identificacidon con el propdsito de poder
eliminar cada una de las fuentes de suciedad, asegurandose que todos los medios se
encuentren siempre en un perfecto estado.
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Estandarizacion: El objetivo de la aplicacion de este proceso es poder identificar de una
manera facil y rapida, la situacion normal de otra que pudiese ser anormal mediante la
aplicacién de normas sencillas y visibles para cada uno de los trabajadores por medio de la
aplicacién de un control visual y de esta manera poder detectar algunos errores en el proceso
con el fin de evitar que se pierda la trazabilidad del proceso.

Disciplina: Cada uno de los colaboradores de las areas trabajaran permanentemente por
medio del protocolo de trazabilidad del producto, siguiendo cada uno de los puntos de manera
adecuada con el propédsito de poder mantener la rastreabilidad del producto.

Implantacion de tableros de control visual

Figura 18. Ejemplo de tablero de

informacion

La implantacién de tableros de informacion en algunas areas nos ayudaria a poder tener
identificados los productos y materiales. Se recomienda que en los almacenes de materia prima
y producto terminado exista un adecuado orden de cada uno de los productos para su correcta
localizacidon de los lotes de cada materia prima o producto terminado con el fin que en caso de
gue se requiera localizar ese producto se logre y asi poder darle seguimiento para realizar el
analisis.

De igual manera se recomienda que estos tableros se encuentren en el area de mezclado, de
micro y macro ingredientes para poder tener informacion rapida de los materiales.

Dentro del control visual también se sugiere un cddigo de colores en el etiquetado de producto
terminado y de materia prima, distinguiéndose por los colores blanco para producto con falta
de inspeccidn, verde con el cual se identificaran los productos no caducados, amarillo para
productos cercanos a caducar, rojo productos ya caducados y finalmente negro para producto
retenido o de devolucion.

o Implantaciéon de un nuevo protocolo de trazabilidad y retiro de producto

Creacién de un nuevo protocolo de trazabilidad con el cual se sigan los estandares y politicas,
conforme a las restricciones, procedimientos y formatos para el adecuado seguimiento del
proceso de trazabilidad dentro de la empresa. Mediante la ayuda de este protocolo se
dictaminaran los pasos a seguir para llevar a cabo su correcta implementacion en cada una de
las areas involucradas y de igual manera poder seguir los pasos para aplicar un apropiado
procedimiento.
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ANALISIS DEL PROCESO IMPLEMENTADO
ESCENARIO 2

El dia 26 de octubre del 2022 se reporta una devolucién por parte del cliente ventas al publico
Xalostoc por la cantidad de 32 toneladas de producto Giiesos Plus con especificaciones de bajo
color y peso en los costales ya que existe un desface de 500 gramos en cada uno de los costales

reportados.

Debido a dicho problema el departamento de calidad procede a realizar el proceso de
trazabilidad y retiro de producto, con la finalidad de poder encontrar la causa raiz de dicho

problema.

A continuacion, se anexa el ejercicio de trazabilidad y retiro de producto de la empresa
Proteinas, Energéticos y Oleos S.A. de C.V.

Proteinas Energéticos y Oleos S.A. de C.V.
ofs W TRAZABILIDAD ¥ RETIRO DE PRODUCTO
Folio:
— L e T T e N RN SRR
Fecha: 24 - qck—22 Hora de inicio:_ 12 12 Hora de Término: 2 : 2 g
4 Simulacro/Ejercicio =] Auditoria intoma/externa
) Quejas de clientes (] Retiro de Producto

p i Observaciones
T ""ma".';i': écum::?;,xg\“s“ | Cliente reposta bojo color ¢ bajo
| Fecha de produccién: Ig aci- 22 Pe0 en costoles

Low: 550 6282357
Presentacion:| 25 K3
C-Mcnlhmént )_00 wo

_Cantidad distribuida:| 2 SO Kg
- Fechadeembnrque 2\~0ct— 22
Tipo de unidad:| Transporte cnh:r'é_o;
Placas:| 905 ~RD~ 4

‘Paso COI\VCVQa'oe*!: resadq 7

Nombre del Registro Responsable 3 " Observaciones

[Cortrol de cargas  1zg. LiaAwa e
(Conkiol de mezcias . 1@ Mievel A. MRRT
L Biocora de lotea onlatios  1Q thieueL A. ~TIRRTINEG
Didacora de \lodes [Bchivdades | 1@.MIGUEL A-TABTINES
E;-huxn clechionieq H@ THGLEL A- v-mm-r.z‘ —
n de P. de planta : i Canlos G. Rosrepo. L
epode consomes.por. k lote CARLOS G.ROBLEDOD | i

Wwiro de er i N CERON . |
tro de extrunbn v mohdo CARMOS G, ROBLEPD |
| Reavaro consumo degrasa, €« A. |CARLos o ROBLOO |

Figura 19. Formato de trazabilidad y retiro de producto.
Parte 1
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Proteinas Energéticos y Oleos S.A. de C.V.
TRAZABILIDAD Y RETIRO DE PRODUCTO

Folio:
TRAZABILIDAD ﬂ
Hora de inicio: 12:2¢ Hora de Término: 2:.25
M Simulacro/Ejercicio O Auditoria Interna/externa
Quejas do clientes (] Retiro de Producto
¢Es necesario llevar a cabo el retiro de producto(s) ? 3% Si ( )No
Explique el motivo
Se.__rehita. eroducts ot Kilos v|rmmplclca...1. pafalta de color
Anexar evidencia documental de los registros
Nombre y firma <l Nombre y firm. 4
IBT. Clara ; IBT. Clara
__ Mota Vicencio ______Mota Vicencio B
Responsable de! Sistema de Calida Jofe de Control de Calidad

Figura 20. Formato de trazabilidad y retiro de producto.
Parte 2
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DIAGRAMA CAUSA RAIZ

= EEEE]

Errores en of proceso de

mezcladn Mal pesado de fa
bascula
Mala medicion dz MP problemas de
[colorante) por parte del calibracion
operario
Falta de
2 Ey Falts de tiempo
capacitacion
en el personal en el proceso

Tzl vez el material no No se supervisa el

producio
es el adecuado para el canstantemente

proceso
Tal vez no era la MP Metodc_v no
del mismo estandarizado
proveedor
El proceso no se rezliza
Material obsoleto en el correctamente por
proceso rapidez

MATERIAL METODO

Figura 21. Diagrama de Ishikawa

METODOLOGIA 5 POR QUE’S
PROBLEMATICA 1
e ¢éPor qué existe un bajo color en el producto?
Porque hubo un mal mezclado.
o ¢éPor qué hubo un mal mezclado?
Porque no se prepararon las cantidades adecuadas del producto.
e ¢Por qué no se usaron las cantidades adecuadas?

Porque no se sigue la formula.
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e ¢éPor qué no se siguio la formula?

Porque como se cambid de proveedor las cantidades de la formula original no obtenian el color
deseado.

e C¢Por qué se cambio de proveedor?
Porque se quiso ahorrar dinero.
ANALISIS 1.

En relacidn con los resultados obtenidos mediante la metodologia de los 5 por qué’s, se encontro
gue en cuanto a la problematica obtenida en el ejercicio de trazabilidad y retiro de producto
terminado del apartado analisis del proceso implementado, la causa raiz fue que la empresa
quiso ahorrar dinero y por ello decidi6 comprar materia prima con el proveedor que le dio el
precio mas bajo lo cual provoco que el cliente inmediatamente detectara ese problema en el
color del producto que recibid.
PROBLEMATICA 2

o ¢Por qué existe un bajo peso en el producto?
Porque la bascula se encuentra descalibrada

e ¢Por qué se encuentra descalibrada?
Porque no se le da mantenimiento.

e ¢éPor qué no se le da mantenimiento?
Por falta de presupuesto.

e ¢Por qué falta presupuesto?
Porque no consideran que sea un gasto importante calibrar la bascula mas veces en el afio

e ¢Por qué se considera como un gasto innecesario?
Porque se quiso ahorrar dinero.
ANALISIS 2.
En relacién con los resultados obtenidos mediante la metodologia de los 5 por qué’s, se encontro
gue en cuanto a la problematica obtenida en el ejercicio de trazabilidad y retiro de producto
terminado del apartado analisis del proceso implementado, la causa raiz fue que la empresa
quiso ahorrar dinero y por ello decidié no hacer el mantenimiento preventivo en las basculas

ya que no se calibran periédicamente lo cual conllevo a un error en el pesado en el drea de
envasado de producto terminado.
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OBSERVACIONES

A lo largo del simulacro se logra percibir en el almacén de producto terminado que el lote
0506282357, presenta problemas de legibilidad en la impresion del nimero en cada uno de los
costales; se encuentra que la causa raiz de dicho problema es la poca precision con la que
cuenta la lotificadora en el area de envasado.

Nulo seguimiento de lotes por parte del area de macros.

Se observa que la causa raiz del problema del bajo color en el producto Giiesos Plus es debido
a un error en el proceso de elaboracion de mezclas y en cuanto al bajo peso es por motivos de
una mala calibracion de la bascula del area de envasado debido a la falta de mantenimiento del
equipo.

RECOMENDACIONES

+ Realizar supervisiones periddicas en el drea de mezclado con la finalidad de vigilar que
los procesos se realicen de manera adecuada.
+ Llevar el seguimiento del area de macros por medio de una bitacora.

* Realizar periddicamente mantenimiento a las basculas electrdnicas para supervisar que
se encuentren bien calibrada
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CAPITULOIIL.
IIL.I RESULTADOS DE MEJORA

Figura 22. Almacén de producto terminado
después de la mejora

Figura 24. Almacén de materias primas
macros. Etiquetas colocadas para su correcta
clasificacion y rotacion.

Figura 23. Etiquetado del producto terminado
para su correcta clasificacion.

Figura 25. Automatizacion de la linea de
produccién dos y aplicacion de las 5 °s.

Figura 26. Almacén de materias primas
micros. Etiquetas colocadas para su correcta
clasificacion y rotacion.

Figura 27. Almacén de empaque.
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IILII CRONOGRAMA

No. de Actividad Actividad Julio Agosto | Septiembre MNoviembre | Diciembre
Planteamiento de la
1 investigacion.
2 Asignacion de las actividodes.
3 Andlisis de informacion.
4 Planteamiento del problema.
5 Eigboracion de Marco teorico.
6 Formulacion de justificacion.
7 Planteamiento de objetivos.
Presentacion de cronograma de
B actividodes.
Introduccion para lo elaboracion
9 de /o metodologia.
10 Elaboracidn de la metodologia.
Obtencion y clasificacion de
11 resuitodos.
Elaboracion y redaccion de
12 discusion.
13 Revision de bibliografia.
14 Elgboracion de la conclusion.
Redaccion de resumen y
15 gbstract.
16 Correccion de formato.
17 Entrega de proyecto final.

Figura 28. Cronograma de
actividades.
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CAPITULO1V.

IV.I INTERVENCION DE LA EMPRESA
¢ Auditorias

AUDITORIA AREA DE PRODUCTO TERMINADO Escala
_ Bueno MNarmal Bajo _
Nombre del auditor:
Puesta: ETAPA NOMERO CHECKLIST PUNTUACION
Fecha: 1 Hay costales mal zellados.
SELECCION z Hay empague rote.
3 Hay costales lote legible.
1 Eztibado correcto.
ORDEN 2 Producto terminado colocado olasificado.
3 Fiespeta las PEFS,
1 El irea limpia.
LIMPIEZA 2 Tarimas fumigadas.
3 Almacén limpio y fumigado.
1 Existen marcas para ubicar el producto,
ESTANDARIZACION 2 Frograma de limpieza y fumigacidn actualizado.

3 Hay tablera de informacidn actualizada.

1 Se cuenta con el apoyo del jefe de produccidn y supervisores para mejora continua.

2 Se cuenta con el apoyo de los operarios para mejora continua,

CONTROLAR 3 Se presentan acciones preventivas.
4 Se realizan ingpeceiones de calidad periodicamente.
Encargado Responsable
Momdre g firma Momdre g firma

Figura 29. Formato de auditorias.

Por medio de la aplicacion de las auditorias del area de producto terminado la empresa
Proteinas, Energéticos y Oleos podra llevar a cabo una correcta verificacion y/o inspeccion del
area para poder detectar équé esta bien?, équé esta mal? y écomo se puede corregir? Esto sera
por medio de auditores internos de la misma empresa quienes seran los responsables de
evaluar lo que se encuentra bien o lo que no esta basado en el principio de las 5S’s en esta
area con el proposito de reducir el nUmero de defectos en la calidad del producto antes de que
salga al area de carga, esto se realizara cada 2 dias de forma aleatoria para no ver sesgados
los resultados.

Se pretende que con esta evaluacidon se puedan reducir las problematicas ya que se llevara un
control mas preciso de esa area.

IV.II ESTADO FINAL DE RESULTADOS

Con las mejoras realizadas en la planta Xalostoc se observaron cambios notables, los cuales se
mencionan a continuacion:

- Al realizarse nuevos ejercicios de trazabilidad se logré rastrear el lote de producto hacia
delante y hacia atras y poder encontrar la causa raiz del problema.

- Disminuy6 el nimero de devoluciones diarias, en relacion con la situacion inicial.

- Al aplicarse etiquetas desde materia prima hasta producto terminado se pudo llevar un
mejor seguimiento del producto con la informacién mas esencial de este (supervisor,
fecha, lote, cantidad y datos de su fabricacion).
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- Se cuenta con una mejor cultura organizacional ya que los empleados tienen mas
cuidado de poder llenar correctamente las bitacoras con la informacién requerida y asi
poder llevar un adecuado seguimiento.

3. ANEXOS
ANEXO 1. PROCEDIMIENTO DE TRAZABILIDAD Y RETIRO DE PRODUCTO

Proteinas Energéticos y Oleos S.A. de C.V.

Procedimiento de Trazabilidad y Retiro
Fecha: Junio 2021 Revision: 00

1. OBJETIVO

Establecer el mecanismo para una identificacion adecuada de los productos para consumo
animal, a través de registros en cada etapa del proceso, asegurando una rastreabilidad sencilla
y efectiva; asi mismo, describir como se realizan las acciones pertinentes para el retiro de
productos, cuando se tiene la sospecha de ser un riesgo para el consumo animal o en su
defecto, violan o no cumplen con las disposiciones legales aplicables por la autoridad sanitaria
competente.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es aplicable para todas las etapas de proceso que intervienen en la
elaboracion del producto final. Desde la venta, hasta el embarque para el cliente, asi como los
procesos que soportan la operacion.

3. RESPONSABILIDADES / FUNCIONES
Director de Planta

= Asegurar los recursos para el retiro de los productos que puedan representar un riesgo, o
que no cumplen con las disposiciones legales aplicables por la autoridad sanitaria
competente.

Médico Veterinario responsable

» Considerar la necesidad de advertencias publicas como representante ante la autoridad
sanitaria competente.

Jefe de Control de Calidad

*» Fomentar la aplicacion de simulacros de trazabilidad para mantener activo el mecanismo de
rastreo y retiro del producto.

Responsable del Sistema de Calidad.

= Dirigir los ejercicios de trazabilidad para asegurar se cumpla el procedimiento aplicable.
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Equipo de Retiro

Asegurar la recuperacién de los productos que puedan representar un riesgo al animal, o que no
cumplen con las disposiciones legales.
Notificar a los clientes sobre |la necesidad de un retiro de producto.

Duenos de Procesos

= Participar de forma activa en los ejercicios de trazabilidad y retiro en la medida que sea
requerido.

= Asegurar el correcto resguardo de los registros asociados a su proceso conforme el
Procedimiento de Elaboracion y Control de Informacion Documentada.

Todo el Personal.

» Llenar correctamente los formatos asociados a sus procesos en tiempo y forma.

4. DEFINICIONES

Alimento para Animales: Todo material simple o compuesto, producto o subproducto de
origen vegetal o animal que contenga elementos nutritivos, en estado natural, a granel o
envasado; sometido a un proceso mecanico o fisicoquimico, destinado a la alimentaciéon animal
por via oral el cual debe estar disefiado para cubrir requerimientos nutricionales de cada
especie, edad, estado productivo y tipo de uso a que se destina el animal.

Almacenamiento: Accion de guardar en un area especifica tal como bodega o local, materias
primas, materiales o productos terminados para su custodia temporal, suministro o venta.

Aseguramiento de Calidad: Conjunto de actividades planeadas y sistematicas que lleva a
cabo una empresa, con el objeto de brindar la confianza de que un producto o servicio cumple
con las especificaciones técnicas.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Conjunto de procedimientos, actividades,
condiciones y/o controles de tipo general con el objeto de garantizar la calidad y la inocuidad
de los productos mediante la disminucion de los riesgos de contaminacion fisica, quimica o
bioldgica; sin perjuicio de otras disposiciones legales aplicables en materia de Salud Publica.

Contaminacion: Presencia de sustancias o agentes extrafios de origen bioldgico, quimico o
fisico, que se consideren indeseables para el producto, nocivos o no para la salud animal y
eventualmente, por extension, para la salud humana y/o el medio ambiente.

Contaminacion Cruzada: Introduccion indeseable, fisica, quimica o bioldgica procedente de
una etapa, un proceso o un producto diferente.

Etiqueta: Conjunto de dibujos, figuras, leyendas e indicaciones especificas, impresas o
grabadas para la identificacion del producto contenido en envases y embalajes.

Fecha de Caducidad: Fecha asignada a un producto que designa el término del periodo de
consumo.
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Ingrediente (Materia Prima): Cualquier sustancia o mezcla de sustancias que participan en
la formulacion del producto alimenticio. Pueden ser de origen vegetal, animal, mineral o
sintético.

Lote: Es una cantidad especifica de cualquier materia prima o producto alimenticio que haya
sido elaborado bajo las mismas condiciones de operacion y durante un periodo determinado,
identificada de origen mediante un codigo para su trazabilidad.

Manejo de Productos: Operaciones que se realizan con la materia prima, materiales o
insumos y producto terminado, abarca las etapas de recepcidn, procesamiento,
almacenamiento y distribucion y transporte.

NGamero de Lote: Cualquier codigo o combinacion de letras, nUmeros o simbolos, que sirven
para la identificacion de un lote y amparado por todos los documentos (registros) referentes a
su manufactura y control.

Secretaria: Secretaria de Agricultura y Desarrollo Rural (SADER).
SENASICA: Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad Agroalimentaria.

Trazabilidad: Serie de actividades técnicas y administrativas sistematizadas que permiten
seguir la manufactura de un producto alimenticio hasta su consumo final, identificando en cada
etapa su ubicacion espacial y en su caso los factores de riesgo zoosanitario y de contaminacién
que pueden estar presentes en cada una de las actividades.

5. FORMATOS ASOCIADOS
Trazabilidad y Retiro de Producto
6. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

No. Responsable Actividad

Trazabilidad
01 Jefe de Control Realiza un ejercicio de trazabilidad cuando se presenta alguno de los
de Calidad siguientes casos:
A. Identificacion interna de producto no conforme.
B. Quejas o reclamos de los clientes.
C. Informacién proporcionada por los proveedores.
D. Informacidn generada por autoridades sanitarias. (SADER,
SENASICA, PROFEPA, etc.).
E. Ejercicio trimestral.
F. Simulacro de recuperacion de producto.
02 Responsable Convoca a una reunion extraordinaria a todas las areas involucradas,
del Sistema de para establecer el objetivo y alcance de la trazabilidad.
Calidad
03 Responsable Identifica o selecciona el nimero de Lote del producto para llevar a
del Sistema de  cabo la trazabilidad.
Calidad
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04

05

06

07

08

09

Dueifos de
Proceso
Duenos de
Proceso

Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable

del Sistema de
Calidad

Retiro de Producto

10

11

12

13

14

15

Vendedores /
Jefe de Control
de Calidad

Vendedores /
Jefe de Control
de Calidad

Jefe de Control
de Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad
Vendedores

Reciben el dato inicial (nUmero de Lote) inician la trazabilidad
identificando la documentacién de sus procesos.

Nota: La trazabilidad del producto debe realizarse maximo en dos
horas.

Entregan la documentacion al responsable del Sistema de Calidad.

Verifica la documentacion de trazabilidad.

Registra la informacion recopilada de la trazabilidad en el reporte de
Trazabilidad y Retiro de Producto.

Informa a las areas involucradas el resultado obtenido del reporte de
Trazabilidad y Retiro de Producto.

Nota: puede ser mediante una junta o correo electrénico.

Resguarda el reporte de Trazabilidad y Retiro de Producto.

Detecta un problema con la calidad o las buenas practicas del
producto internamente o recibe una queja o no conformidad del
cliente.

Informa a las areas involucradas e informa sobre el problema de
calidad, la queja o no conformidad detectada.

Informa a la Direccion para determinar la forma de proceder ante el
problema de calidad o de buenas practicas, la queja o no conformidad
detectada.

En conjunto con el personal involucrado y con base a la cantidad del
producto que sera recolectado se establece un plan que considere:

El personal necesario para hacer la recoleccion.

Las unidades de transporte.

Tiempo estimado de la operacion con base a las distancias.
Determinar el area donde se colocara el producto a ser
recolectado.

Informa al area de almacén y logistica el plan para recoleccién del
producto.

oW

Se ponen en contacto via telefénica y/o por correo electronico con los
clientes a los les fue entregado el producto, con la finalidad de
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16

17

18

19

Jefe de
Logistica

Jefe de
Produccion

Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad

Retiro de Producto

20

21

22

23

24

25

Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad
Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad

Responsable

del Sistema de
Calidad

Responsable
del Sistema de
Calidad

7. LINEAMIENTOS

Trazabilidad

informarles respecto al producto no conforme y sus consecuencias,
asi como ubicar el destino final del mismo.

Lleva a cabo la recoleccion y verifica que efectivamente es el producto
y lote correcto, y registra el nimero de unidades recuperadas (en
cada lugar de retiro o a la llegada del producto a las instalaciones) en
el reporte Trazabilidad y Retiro de Producto.

Una vez ingresado el producto en el almacén, el manejo de éste sera
de acuerdo con el Procedimiento de Salidas No Conformes.

Una vez dispuesto el producto solicitan la acciéon correctiva
correspondiente, deben anexar copia de los registros involucrados en
el anadlisis y disposicion de los productos de acuerdo con el
Procedimiento de Correcciones y Acciones Correctivas.

Resguarda el reporte de Trazabilidad y Retiro de Producto.

Determina la fecha del simulacro de retiro de producto y le informa al
personal involucrado para su planeacion.

Nota: Se pueden realizar simulacros sorpresa, es decir, no se informa
a las areas involucradas.

Prepara el material requerido para el simulacro.

Realiza el simulacro y toma evidencia fotografica del ejercicio, cuando
aplique.

Analiza los resultados del simulacro y lo registra reporte de retiro de
producto y se anexa la evidencia fotografica.

Informa el resultado del simulacro a toda la organizacion.

Resguarda el reporte de Trazabilidad y Retiro de Producto.

Se debera llenar correctamente todos los registros que comprometan la rastreabilidad de los
productos, asi como liberaciones de limpieza o verificaciones adicionales.

Se debera asignar lote y etiquetar todo producto terminado que se genere en PROTEO.

La trazabilidad se puede hacer bajo alguno de los siguientes rubros:
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A. Trazabilidad hacia atras: Se refiere a la recepcién de productos. En este momento los
registros son la clave necesaria para que pueda seguirse el movimiento de los productos
hacia su origen, esto es, desde cualquier punto a su etapa anterior.

B. Trazabilidad en proceso: Se trata de relacionar los productos que se han recibido en la
empresa, las operaciones o procesos que éstos han seguido dentro de la misma y los
productos finales que salen de ella.

C. Trazabilidad hacia adelante: Su objetivo es saber cuales son los productos expedidos por la
empresa, acotados con alguna informacién de trazabilidad y saber sus destinos y clientes,
en esta etapa es importante conocer su destino o lugar de consumo.

Todos los materiales que se reciben:

Quedan registrados en los registros correspondientes.

Tienen una fecha de recepcién.

Cuentan con una fecha de caducidad.

Son revisados, inspeccionados y en caso nhecesario analizados.

Iomm

Nota: El analisis dependera del tipo de producto, material o materia prima que se trate,
por lo que podra ser inspeccion visual, fisicoquimica o microbioldgica.

En cada recepcidn se realiza inspeccidn a la unidad para evidenciar las condiciones de recepcion
conforme a las Politicas de Control de Calidad.

Calidad realiza un muestreo y realiza un reporte de acuerdo con el producto en cuestion.

Al realizar el suministro deberad quedar perfectamente documentado para su descuento en el
inventario, conforme las Politicas de Almacén de Materias Primas.

Retiro de producto

Cuando un producto es retirado por motivos de buenas practicas, otros productos elaborados
bajo las mismas condiciones deberan ser evaluados.

Los productos recuperados deberan mantenerse en resguardo hasta conocer la disposicion final
de los mismos

Para evaluar la efectividad del mecanismo es esencial que se realice un simulacro basado en
una situacion real. De esta manera se puede evaluar y detectar sus puntos débiles previamente
gue ocurra un verdadero incidente y se deba poner en practica.

El alcance de este ejercicio es hasta antes de la distribucion, involucrando principalmente la
parte de rastreo.

La realizacidon de dicho simulacro serda como minimo una vez al afio.

La ejecucion de un retiro de producto puede originarse (pero no se limita) por un riesgo
potencial detectado a partir de:

E. La queja de un cliente o distribuidor.
F. Informacidon de un proveedor.

G. Notificacién por parte de alguna instancia gubernamental.
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H. Internamente, por los resultados de analisis de algin producto o materia prima, o la
alteracién de alguna etapa del proceso donde se vea afectada la calidad o buenas practicas
del producto o alguna otra informacion.

Se hace la recepcién de los productos no conformes por distintos motivos y se colocan dentro
del area de producto no conforme.

Recuperacion de registros asociados

Proceso

Registro Asociado

Proceso

(Area)

Registro Asociado

Almacén

Control de Estado de
Vehiculos para Carga:
Vigilancia

Registro de Envasado

Ventas Almacenamiento Reporte de Inventarios
Ventas = Levantamiento de Pedido 4  Producto
= Programa de Produccién Terminado Compras (Bascula)
= Ticket
* Orden de Descarga
= Check List de
Mantenimiento
Preventivo
= Orden de Compra o = Registro de
Compras = Remision Mantenimiento Mantenimiento
* Factura Preventivo
= Evaluacion a Proveedores «  Orden de Mantenimiento
= Certificados de
Calibracién
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Almacenamiento
de Materia Prima

Compras (Bascula)

= Hoja de Descarga

Control de Calidad

= Registro de Andlisis de
Materias Primas

= Certificados de Calidad

= Registros de AQP

Produccion

* Orden de Produccién

= Registro de Mezclado

= Registro de Molino vy
Extrusor

= Consumo de Grasa,
Palatante y Apetenzyma

= Registros de Limpieza

Envasado

= Registro de Envasado

Logistica

: Produccion
» Etiqueta de Muestra Control de Calidad
= Andlisis en Linea de
Inventarios Produccion
= Certificados de Calidad /
* Reporte de Descarga a Informes de Resultados
Granel Laboratorio de Terceria
= Reporte de Descarga = Certificados de
Envasado Calibracion de equi
_ quipos
: Eepobrfcegleg]llos por Lote utilizados para métrica o
ambio de sifes produccion del alimento.
» Reporte de Inventario de » FEtiqueta de Muestra de
Materia Prima Retencién
Logistica Otros Control de Calidad

* Programa de Carga
= Factura / Remision
= Ticket de Bascula

= Check List de BPM
= Certificados de
Calibracion

Recursos Humanos

= Estudios Médicos del
Personal en contacto con
el producto

8. DOCUMENTOS DE LA EMPRESA EN LOS CUALES SE BASO EL PROCEDIMIENTO

Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Procedimiento de Elaboracion y Control de Informacion Documentada

Procedimiento de Correcciones y Acciones Correctivas

Procedimiento de Salidas No Conformes

Politicas de Control de Calidad
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Politicas de Almacén de Materias Primas

Politicas de Almacén de Producto Terminado

9. CONTROL DE CAMBIOS

Revision Descripcion del Cambio Fecha
Creacion del Modelo de Eficiencia de los Procesos y Buenas .
00 Practicas de Manufactura Junio 2021

4. CONCLUSION

La investigacion realizada determina que al poderse aplicar el proceso de trazabilidad y retiro
de producto en la empresa PROTEO es posible encontrar el origen por el cual llevo al cliente al
realizar la devolucion de producto, con esto dar el seguimiento correspondiente y encontrar su
causa raiz.

De igual manera se determind que el protocolo de trazabilidad y retiro de producto de la
empresa no era completamente eficiente esto fue evaluado por medio de las metodologias lean
en el periodo de tiempo establecido, algunos de los problemas que mas se presentaron fueron
el nulo uso de las 5's, mala rotacion del almacén, la nula lotificacion del producto, mala
organizacion y de igual manera registro y cooperacion de cada area involucrada en el proceso.

Al realizar los simulacros de trazabilidad de detectaron inconsistencias en las bitédcoras de las
areas involucradas, de igual manera no fue posible el poder rastrear lotes ya que no existian
bitdcoras o informaciéon al respecto del producto que habia sido fabricado, con las
implementaciones esto fue posible de rastrear y logrando encontrar su causa raiz.
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5. GLOSARIO

1. Proteina.

Sustancia constitutiva de la materia viva, formada por una o varias cadenas de aminoacid
os; p. €j., las enzimas, las hormonas, los anticuerpos, etc. (Asale & RAE, 2022?)
2. Energético.

Que produce energia. (Asale & RAE, 2022%)
3. Oleo.

Aceite de origen vegetal, especialmente el de oliva. (Asale & RAE, 2022°)
4. Calidad.

Totalidad de funciones y caracteristicas de un bien o servicio que atafien a su capacidad para
satisfacer necesidades expresas o implicitas. (UV, s.f)

5. Producto.

Cualquier bien material, servicio o idea que posea un valor para el consumidor y sea susceptible
de satisfacer una necesidad. (Pérez et al., 2006)

6. Mejora Continua.

Método por el cual las empresas realizan optimizaciones a pequena escala de forma continuada.
Este proceso mejora la calidad de los productos, los procesos y los servicios a largo plazo.
(INOS, 2023)

7. Innovacion.

En términos especificos, es un proceso mediante el cual un dominio, producto o servicio se
renueva y actualiza por medio de la aplicacion de nuevos procesos, la introduccién de nuevas
técnicas o el establecimiento de ideas exitosas, esto con el fin de crear un nuevo valor. (UAP,
2022)

8. Inocuidad.

La Inocuidad se define como la caracteristica que garantiza que los alimentos que consumimos
no causan dafo a nuestra salud, es decir, que durante su produccion se aplicaron medidas de
higiene para reducir el riesgo de que los alimentos se contaminen. (Servicio Nacional de
Sanidad, & Agroalimentaria, s.f.)

9. Postventa.

Periodo posterior a la venta de un producto, en el que el vendedor o el fabricante garantiz
an ciertos servicios, especialmente la reparacién. (Asale & RAE, 20229

42



10.Trazabilidad.

Capacidad de rastrear todos los procesos, desde la adquisicidn de materias primas hasta la
produccién, consumo y eliminacién, para poder aclarar "cuando y dénde fue producido qué y
por quién". (Keyence, 2023)

11.Produccion.

La produccion es el proceso por medio del cual se crean los bienes y servicios, que seran
distribuidos para satisfacer las distintas necesidades de los consumidores. (BBVA, 2023)

12. Distribucion.

Conjunto de actividades realizadas por el fabricante y los intermediarios desde que se acaba el
producto hasta que llega al consumidor. (Nadales, s.f.)

13. Materia Prima.

Aquellos recursos naturales a partir de los cuales obtenemos los materiales que empleamos en
la actividad técnica. (Canarias, 2010)

14.Lote de produccion.

Los lotes de produccion le permiten asegurar todos los datos reales del proceso de produccion
que describen las operaciones, actividades y puntos de notificacion. Contiene las partes de la
orden de produccion que se han liberado para la ejecucion de produccion. Las actualizaciones
de gestidn financiera y de inventario se hacen calculando en estos datos reales. (SAP, 2023)

15.Control de Calidad.

Participacion activa de todos los trabajadores de una empresa en la mejora del desarrollo,
disefio y fabricacién del producto. (Cabezon, 2014)

16.Causa Raiz.

Andlisis de causa raiz (RCA, por sus siglas en inglés) implica encontrar las causas
fundamentales de un problema para identificar e implementar soluciones. Este tipo de analisis
aborda las causas subyacentes de un problema en lugar de los sintomas superficiales. (Asana,

2023)

17.Lean Six Sigma.

Enfoque integrado y completo para mejorar la eficiencia operacional y la calidad. (Teodosio,
2023)

18. Micro ingredientes.

Sustancias afiadidas intencionadamente a los alimentos para animales o al agua de abrevadero,
con el fin de desempefiar una o varias funciones. (Fragola, 2020)
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19. Aditivos.

Las sustancias que se afiaden a los alimentos para mantener o mejorar su inocuidad, su
frescura, su sabor, su textura o su aspecto se denominan aditivos alimentarios. (OMS, 2023)

20. Macro ingredientes.

Cereales o granos afiadidos a los alimentos para animales, tales como maiz, centeno, trigo
entre otros.

21. Automatizacion.

Automatizacion es un término que refiere a aplicaciones de tecnologia donde se minimiza la
participacion humana. IBM. (2023%).

22.Rotacion del almacén.

La rotacion del stock es una pieza clave en el complejo engranaje de la logistica y gestién de
almacén, de ahi la importancia capital de calcularlo correctamente y definir las estrategias mas
adecuadas para mejorar su eficiencia. (Mira,2021)

23. PEPS.

Primero en Entrar Primero en Salir, también conocido como FIFO por sus siglas en inglés. Es
un sistema de manejo de inventario, el cual consiste en rotar inicialmente los productos que
ingresaron de primero, es decir, siempre rotar el producto que mas tiempo lleva en nuestra
operacion. UFS. (2023).

24.Lote de produccion.

Contiene las partes de la orden de produccion que se han liberado para la ejecucién de
produccion. (SAP,2023)

25. Almacén.

Instalacion que, junto con los equipos de almacenaje, de manipulacién, medios humanos y de
gestion, nos permite regular las diferencias entre los flujos de entrada de mercancia (la que se
recibe de proveedores, centros de fabricacion, etc.) y los de salida (aquella mercancia que se
envia a la produccion, la venta, etc.). (Mecalux,2023)

26. Andon.

Andon significa ‘Sefial’ o bien ‘Linterna‘. Es una ayuda visual que alarma y resalta donde se
requiere la accion.

Principio y es asimismo una herramienta habitual para aplicar el principio de Jidoka en la
fabricacion Lean - Jidoka asimismo se refiere como «autonomation«, que significa el resaltar
un inconveniente, cuando este ocurre (Pérez,2020)

27.Envase.

Aqguello que envuelve o contiene articulos de comercio u otros efectos para conservarlos o
transportarlos. (Asale & RAE, 2022°)
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28.Planeacion.

La planeacién es la determinacién de lo que va a hacerse, incluye decisiones de importancia,
como el establecimiento de politicas , objetivos, redaccion de programas, definicién de métodos
especificos , procedimientos y el establecimiento de las células de trabajo y otras mas.
(Kuri,2018)

29. Mapeo de proceso.

Representa visualmente un flujo de trabajo, lo que permite al equipo comprender un proceso
y sus componentes con mayor claridad. (IBM, 2023)

30.Inspeccion visual.

Técnica para detectar defectos a simple vista para asegurar que los equipos funcionan
correctamente o que los productos se estan fabricando de acuerdo con la especificacion. (IBM,
2023°)

31.Fisicoquimico.

Rama de la ciencia que estudia la interrelacion entre las propiedades fisicas y quimicas de
una sustancia. (Asale & RAE, 2023

32.Microbiologia.

Rama de la biologia encargada del estudio de los microorganismos, seres vivos pequefios.
(Artedinamico, 2022)

33.Politica de calidad.

Documento que establece el compromiso que tiene una empresa para que los productos o
servicios que brinda cuenten con la calidad necesaria para satisfacer las necesidades de sus
clientes. (PDCA, s.f)

34.CheckList.

Formatos creados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista
de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de forma sistematica. (BRF, 2019)

35. Palatante.

Ingrediente utilizado con la funcion especifica de mejorar las caracteristicas de sabor, aromay
textura del producto. (Avihol, s.f.)
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36. Apetenzymas.

Es una gama de saborizante estimulante del apetito presentado en polvo fino que mejora la
apetencia y la palatabilidad del alimento, asi como enmascarar olores desagradables para el
ganado en el alimento. (Avihol, s.f.)
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