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I RESUMEN

El trabajo profesional supervisado se desarrolldo en la planta de alimentos balanceados de la
Universidad Nacional de Agricultura (UNAG), ubicada en Catacamas Olancho, con una duracion
de 600 horas laborales entre los meses de enero a abril del afio 2026. Durante este periodo se
evaluaron las principales etapas del proceso productivo, que incluyen recepcion,
almacenamiento, molienda, pesaje, mezclado y ensacado del producto final. El objetivo fue
estandarizar los procedimientos operativos existentes mediante la elaboracion de documentos
Procedimientos Operativos Estandar (POE), con el fin de verificar su correcta aplicacion dentro
del proceso productivo. Para ello, se identificaron y analizaron las actividades en cada etapa del
proceso, se verifico su ejecucion por parte del personal y se sistematiz6 la informacion mediante
registros y formatos. De manera general, se identificaron limitaciones en el control de procesos,
principalmente en el pesaje de ingredientes, el tiempo de mezclado y las condiciones de algunos
equipos, lo que puede afectar la uniformidad del producto final y el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM). En funcion de estos hallazgos, se elaboraron Procedimientos
Operativos Estandar (POE) orientados a mejorar a fortalecer el control, mejorar la organizacion

y contribuir a la eficiencia y calidad de la produccion.



II INTRODUCCION

El sector agroindustrial, especialmente la produccion de alimentos balanceados, desempefia un rol
fundamental en el desarrollo pecuario y econdmico de Honduras, contribuyendo a la productividad
y sostenibilidad de los sistemas de produccion animal (Organizacion de las Naciones Unidas para
la Alimentacion y la Agricultura, 2020). La Universidad Nacional de Agricultura (UNAG),
mediante su planta productora, no solo abastece a sus unidades productivas, sino que también

funciona como un espacio clave de formacion practica y referencia tecnoldgica.

No obstante, la eficiencia, la calidad y la consistencia en la produccion dependen de métodos de
trabajo uniformes y controlados. Se ha identificado la necesidad de formalizar y estandarizar los
procesos operativos, ya que las practicas informales pueden generar inconsistencias en el producto
final, afectar la calidad y dificultar la capacitacion del nuevo personal (ISO, 2015; SENASA,
2018).

En este contexto, la presente Practica Profesional se centra en la estandarizacion de los
procedimientos operativos de la Planta de Alimentos Balanceados. El proyecto incluye la
identificacion de los procesos actuales, la verificacion de su aplicacion y la documentacion de
nuevos estandares para mejorar la organizacion y asegurar la calidad del producto final. Este
informe de anteproyecto presenta la justificacion, el marco metodologico y el plan de trabajo para

su adecuada ejecucion.



III OBJETIVOS

3.1 Objetivo general

Estandarizar los procedimientos operativos existentes en la planta de alimentos balanceados, bajo

el manejo institucional, con el fin de verificar su correcta aplicacion.

3.2 Objetivos especificos

v' Identificar los procedimientos operativos existentes en cada etapa del proceso de

produccion de alimentos.

v" Verificar la aplicacion de los procedimientos por parte del personal operativo, asegurando

que las actividades se realicen de acuerdo con las normas establecidas.

v" Documentar de manera sistematica la produccion, para mantener organizados los procesos

productivos.



IV REVISION LITERARIA

4.1 Estandarizacion de procedimientos operativos

La estandarizacion de procedimientos operativos es un componente clave dentro de los sistemas
de gestion de calidad, ya que permite definir la mejor forma de realizar una tarea para obtener
resultados consistentes y eficientes. El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de
alimentos es una condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se

elaboren.

Segun (Tarlengco, 2025) un procedimiento operativo estandar (POE) es un proceso estandarizado
que describe un conjunto de instrucciones detalladas para ayudar a los trabajadores a realizar tareas
complejas de manera adecuada y segura. El principal objetivo de los procedimientos operativos
estandar es desarrollar un sistema de calidad eficaz y cumplir con las regulaciones y estandares
especificos de la industria. El incumplimiento de los procedimientos operativos estandar puede
provocar errores importantes en la produccion y las operaciones, lo que aumenta las variaciones

de trabajo no deseadas.

La realizacion de POE es requerida por las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y por normas
internacionales como, por ejemplo, las normas ISO. Su aplicaciéon contribuye a garantizar el
mantenimiento de los niveles de calidad y servicio y tiene como propdsito, ademas de suministrar
un registro que demuestre el control del proceso, minimizar o eliminar errores y riesgos en la

inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea realizada en forma segura (ANMAT, s.f)

Los POE son instrucciones escritas para diversas operaciones particulares o generales y aplicables

a diferentes productos o insumos que describen en forma detallada la serie de procedimientos y



actividades que se deben realizar en ese lugar determinado. Esto ayuda a que cada persona dentro
de la organizacion pueda saber con exactitud qué le correspondera hacer cuando se efectie la
aplicacion del contenido del POE en la misma. Los POE garantizan la realizacion de las tareas

respetando un mismo procedimiento y sirven para evaluar al personal y conocer su desempefio.

(ANMAT, s.f)

4.2 Procedimiento Operativo Estandar (POE): ;qué es y como optimizarlo?

El Procedimiento Operativo Estandar (POE) es una guia de conducta para las actividades de una
empresa. Basicamente, es un documento que formaliza y estandariza como se deben realizar las

tareas, definiendo aspectos como:

e Secuencia en la que se llevan a cabo las actividades
¢ Qué materiales se deben utilizar

e Equipo necesario para la ejecucion

e Empleados responsables de cada etapa

e (uidados que se deben tener durante todo el proceso

e Controles de calidad

En general, el POE funciona como un manual de instrucciones, detallando todos los pasos que se

deben seguir para lograr un resultado especifico de una entrada.

4.3 Importancia de los POE en la industria agroalimentaria

a) Mantenimiento

En el mantenimiento de una planta de alimentos se deben incluir POE’s que expongan las

actividades a realizarse, estos son muy claros en su redaccion y se acompafian de un cronograma

para mantenimiento Preventivo y Correctivo, en plantas mas sofisticadas se incluye una



planificacion predictiva del mantenimiento, los siguientes POE’s pertenecen al perfil antes

descrito (DIAZ, 2016)

b) Calidad

La calidad en toda planta de procesamiento de alimentos es vital, es por esto que se deben redactar
POE’s que incluyan las actividades que gestionen de manera heuristica la inocuidad y calidad en
cada producto, para este efecto se listan a continuacion los POE’s indispensables para mantener

un nivel aceptable de calidad

Los POE se pueden enfocar en todas las areas de una organizacion, siendo de prioridad los
departamentos de Compras, Bodegas de Materia Prima e Insumos, Produccion, Mantenimiento,
Administracion, Ventas, Distribucion y Bodega de Producto Terminado. En la actualidad se ha
intentado incluir los departamentos de Auditoria y Logistica, debido a que la mayoria de

organizaciones dependen basicamente de estos para subsistir en el mercado (DIAZ, 2016)

4.4 Contribucion de los POE a la Trazabilidad e inocuidad

4.4.1 Trazabilidad

La trazabilidad es una herramienta que permite “seguir la pista”, “conocer la historia” o “localizar
los productos de la instalacion de alimentos” de forma agil, rapida, eficaz, a través de todas las
etapas de produccion, elaboracion, transformacion, almacenamiento y distribucion de un alimento.
Definicion de lote, La instalacion de alimentos debe definir claramente los criterios que va a
utilizar para identificar la elaboracion de sus productos alimenticios, partiendo por definir qué se
considera como un lote de produccidn y establecer claramente como se identifica. Por ejemplo:

dia, mes, afio, turno, algiin niimero correlativo, etc (ACHIPIA, 2018)



Registros e informacion: Para cada una de las etapas del proceso, desde la recepcion de materias
primas, insumos y materiales de empaque, hasta la distribucion, es necesario definir la informacion

util para la trazabilidad y el formato en la cual serd registrada. (ACHIPIA, 2018)

4.4.2 Inocuidad

Los POE establecen pasos para limpiar, desinfectar y mantener las instalaciones, evitando

contaminacion bioldgica, quimica o fisica en los alimentos.

Considerando que la inocuidad de los alimentos de origen animal destinados a consumo humano,
comienza con la inocuidad de los alimentos para animales, se hizo imprescindible revisar la
regulacion existente con el fin de disponer de una normativa acorde con las necesidades actuales,
tomando en consideracion los criterios establecidos por los organismos de referencia
internacionales. Esto, por cuanto los alimentos para animales pueden constituirse en portadores de
agentes de enfermedades o de contaminantes quimicos, fisicos o bioldgicos, los que pueden

transferirse a los alimentos para consumo humano (SAG, 2017)

4.5 Proceso de produccion de alimentos balanceados
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Se muestra en el diagrama, el flujo del proceso de alimento balanceado para animales

4.5.1 Recepcion y almacenamiento de materia prima

Los ingredientes ensacados son registrados para ser identificados y verificar sus condiciones.
Luego son separados en diversas secciones seguin su naturaleza. Los ingredientes ensacados deben
ser almacenados en un local seco con adecuadas temperaturas y apropiadas protecciones para
evitar la infestacion de roedores e insectos. Los ingredientes a granel son manipulados de acuerdo
a su forma fisica. Los ingredientes liquidos, tales como aceites y melaza, son generalmente
almacenados en tanques voluminosos. Los ingredientes s6lidos a granel tales como granos,

harinas, etc., (UCANAY, 2017)

4.5.2 Molienda o reduccion de particulas

Un paso importante para la produccion del alimento es la molienda, este proceso se realiza
mediante molinos especiales los cuales permiten fragmentar la materia prima en particulas basadas
en la granulometria, para asi tener un producto apto para la digestion del animal. Para tener esta
precision de particulas se utilizan zarandas que logran retener el ingrediente dentro del molino,

creando asi particulas mas finas (Quintero, 2022)

4.5.3 Dosificacion y pesado de ingredientes

La dosificacion y pesaje es garantizar que los productos y cantidades que tienen una formula se
adicionan en forma precisa. El sistema de dosificacion y pesaje esta compuesto por: conjunto de
tolvas de dosificacion de materias primas tornillos sin fines o raseras. Para el control del pesaje se
usa un sistema de pesaje basado en un Controlador Logico Programable (velocidad gruesa y fina
ajustable para cada tolva, material en vuelo) y secuencia de mezcla. El rango de error de
dosificacion suele ser menor para solidos (£0,02-0,05 Kg) que para liquidos (£0,1-0,2 kg).
(HURTADO, 2017)



4.5.4 Premezclado de aditivos

Este proceso estd referido al mezclado de los micronutrientes, el cual es generalmente un
premezclado intermedio. Los micronutrientes, tales como vitaminas y trazas de minerales, son
exactamente pesados con un material de vehiculo el cual tiene una densidad cercana a la densidad
del micro ingrediente predominante. Los materiales son combinados en un mezclador (por batch)

durante un tiempo especificado para asegurar su homogeneidad (UCANAY, 2017)

4.5.5 Mezclado

movimiento de la materia prima ejercida por un eje de cintas en el cual se realiza la mezcla durante
un tiempo estandarizado y se hace la inyeccion de liquidos y micro ingredientes, homogenizando
completamente el bache, se da un tiempo de mezcla seca de 30 segundos, se adicionan las
premezclas, aminoacidos o medicamentos. Finalmente se hace la inyeccion de aceite y melaza y
se da un tiempo de mezcla himeda de 180 segundos. Todo este proceso dura aproximadamente 7

minutos (Henao, 2016)

4.5.6 Peletizado

este proceso tiene como fin asegurar que los ingredientes previamente mezclados se compacten
para formar un comprimido con tamafo y dureza variable de acuerdo al animal que se desee
alimentar, proporcionando un mejor manejo del alimento en el comedero y mejor aceptacion vy,
aprovechamiento de este por parte del animal. Los pelets generalmente formados tienen didmetros
que van desde 0,4 a 1,9 cm y la longitud de 0,5 a 3,0 cm, dependiendo de la especie animal. (Punin,

2011)

4.5.7 Enfriado o secado

En los productos que provienen del extruder es necesario realizarles un secado, esto debido al alto

nivel de humedad con el que terminan (20% aprox.), mientras que en la paletizacion se realiza un



enfriamiento, con esto se logra reducir la humedad en un 1 a 3%. Este procedimiento debe
realizarse con sumo cuidado ya que los pellets al momento de salir del pele tizado o extruder tiene
una fragilidad considerable lo cual al no manipularse correctamente puede generar material

particulado (Quintero, 2022)

4.5.8 Tamizado

La criba es una zaranda que se utiliza para separar particulas de productos de diversos tamafios.
Generalmente, consiste en una tamizadora que posee un bastidor sosteniendo dos tamices que
permitan eliminar los finos. En una operacién normal, la criba estd asociada por un motor que
produce un movimiento excéntrico (Vargas, 1988). Al respecto, Rojas (1979) menciona que, en la
elaboracion del comprimido y el proceso del granulado, una parte del comprimido se pulveriza y
a los efectos de mejorar la presentacion del producto final se hace un tamizado el cual se regresa

para Re comprimirlo (Henao, 2016)

4.5.9 Ensacado y estibado

El producto alimenticio es pesado y ensacado en unidades de pesado-ensacado, pudiendo realizarse
ambas operaciones automaticamente. Luego los sacos con los productos alimenticios son cocidos
con maquinas de alta velocidad, colociandose inmediatamente la etiqueta identificadora del

producto (UCANAY, 2017).

4.5.10 Almacenamiento de producto final

El departamento de recibo asigna la ubicacion de la materia prima en bodega si viene en sacos o
en silos si viene a granel, con toda la informacion general y aprobacion de laboratorio para hacerle
el consumo de esta MP. El departamento de recibo actualiza constantemente el consumo que se
hace a diario en la planta, para que el 4rea de produccion sepa con que materias primas cuentan

(Henao, 2016)
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V MATERIALES Y METODOS

5.1 Lugar de ejecucion

La practica profesional supervisada se realiz6 en la Universidad Nacional de Agricultura (UNAG),
en Catacamas, Olancho, Honduras, especificamente en la Planta de Alimentos Balanceados del

Centro Integral de Aprendizaje Porcino.

5.2 Materiales y equipo

Equipo

e Molino de martillo

e Mezcladora de alimentos

e Balanza industrial

e Tolvas y ductos de traslado

¢ Ensacadora manual

e Basculas portatiles

e Equipo de proteccion personal (EPP):} casco, guantes, mascarillas, lentes, botas.

e Computadora para registro y documentacion de los POE

11



Materiales

e Materias primas (Maiz, soya, sal mineral, premezclas, melaza, nucleos vitaminicos etc.)
e Hojas de registro y control

e Formatos para Procedimientos Operativos Estandar (POE)

e Marcadores, lapiceros y libreta de anotacion

e Sacos para almacenamiento de alimentos

e Etiquetas y rotuladores para identificacion de lotes

5.3 Método

Se utilizé un método descriptivo participativo, donde se describieron actividades de rutina que se
desarrollan en la planta para mantener su eficiencia durante la elaboracion de los alimentos
concentrados. La validacion de los procedimientos operativos se realizé tomando como referencia
los lineamientos establecidos en las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), con el fin de
comparar los procesos documentados con las actividades ejecutadas rutinariamente en la planta,

identificando posibles desviaciones y oportunidades de mejora.

La practica profesional propuesta obtuvo una duracion de 600 hora laborales, comprendida entre
los meses de enero a abril, desarrollandose en la Planta de Produccion de Alimentos Balanceados

de la Universidad Nacional de Agricultura (UNAG).

5.4 Desarrollo de la practica

En la planta de alimentos balanceados, la produccion se realiza de manera diaria y en funcion de
las necesidades internas, evitando la acumulacion o almacenamiento prolongado de concentrado.
Las dietas se elaboran en cantidades controladas, produciendo tinicamente lo requerido para el
consumo del dia, lo cual contribuye a mantener la frescura del producto y reducir pérdidas por

almacenamiento.

12



La jornada de trabajo se organiza en dos momentos principales. Durante la mafiana, se llevan a
cabo las actividades de produccion, que incluyen la molienda de materias primas, el pesaje de
ingredientes, el mezclado y el ensacado del producto terminado. En esta etapa se elaboran los

diferentes lotes de concentrado segun la demanda diaria de la planta.

En horas de la tarde, las actividades se enfocan en el manejo interno del producto terminado, como
su traslado y distribucidon dentro de la planta para la alimentacién animal. Asimismo, se realiza el
pesaje y preparacion de materias primas que seran utilizadas en la produccion del dia siguiente,

con el fin de agilizar el proceso productivo y optimizar el tiempo de trabajo.
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VI DISCUSION DE RESULTADOS

6.1 Identificacion de procesos

Durante el desarrollo de la practica profesional en la planta de alimentos balanceados, se
identificaron las principales etapas del proceso productivo, las cuales comprenden desde la
recepcion de la materia prima hasta la obtencion del producto final destinado a la alimentacion

porcina.

Diagrama de flujo del proceso de produccion de alimentos balanceado
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el =

) 3
—=

4
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4
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El diagrama muestra las etapas del proceso productivo desde la recepcion de materia prima hasta

el almacenamiento del producto final.

6.2 Analisis de procesos

Se identificaron como procesos la recepcion de materias primas, molienda, pesaje y el mezclado,

debido a su impacto directo en la calidad del producto final.

6.2.1 Recepcion de materia prima

Durante la recepcion de materia prima, se evidencio que, al ingreso de insumos como maiz, soya,
coquito, nucleo, salvado y melaza, el personal realiza la verificacion de la factura del proveedor y

ocasionalmente realizan andlisis organoléptico para evaluar la calidad.

Por lo cual se llegd a observar impurezas, pequefios al momento de moler maiz, los cuales fueron

fragmentos de elote afectando el tiempo de flujo al molino y el tiempo de molienda.

v

[ Llegada de materia prima ]

v

[Veriﬁcaci(')n de factura]
v

[ inspecciona calidad ]
v

[ Ingreso directo a planta ]

v

[ Almacenamien ]
v

[ FIN ]
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6.2.2 Almacenamiento de Materias primas

En el almacenamiento de materias primas, se evidencio el uso de tarimas, evitando el contacto
directo con el suelo, lo cual contribuye a mantener condiciones adecuadas de higiene. Sin embargo,

el espacio disponible es limitado, lo que dificulta la organizacion adecuada de los productos.

Asimismo, alguna materia prima presenta una alta rotacion son utilizadas en corto tiempo después
de su ingreso, lo que reduce el tiempo de deterioro por almacenamiento prolongado, pero algotras
no son utilizadas en corto tiempo lo cual es necesario revisar la fecha de vencimiento de productos

en bodega.

No obstante, se identificd que el area no cuenta con una ventilacion adecuada, lo que puede afectar

las condiciones de conservacion de los insumos.

En general, el proceso de almacenamiento cumple parcial mente con las condiciones basicas, aun

que presenta oportunidades de mejora en la ventilacion y organizacion del espacio.

INICIO
v
Recepcion de materia prima
v

Traslado al area de almacenamiento

v

Ubicacion en bodega
v

Uso segun necesidad

v

FIN
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6.2.3 Molienda

En la etapa de molienda, el operador enciende el molino sin realizar verificaciones previas del

equipo, como estado de zarandas o funcionamiento general. El maiz es molido y transferido hacia

v

la mezcladora.

[ Revision del equipo

—

v

[ Inereso de materia nrima ]

v

[ Molienda ]
v

[ Salida del producto ]

v

[ FIN ]

6.2.4 Pesado de ingredientes

En el proceso de pesado de ingredientes, se observd que las dietas cuentan con formulaciones

previamente establecidas, donde se indican cantidades especificas para cada materia prima.

El pesaje se realiza utilizando una bascula digital; sin embargo, no siempre se respetan las

cantidades exactas establecidas, presentdndose variaciones de algunas onzas aceptables.

Las harinas son pesadas en sacos, las vitaminas y minerales son pesados en pequeias bolsas

plésticas que facilitan su movilizacién a la zona de produccion
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v

[ Seleccion de ingredientes segun formulacion ]

v

[ Pesado en bascula digital ]
v

[ Verificacion de cantidades ]
v

[ Traslado a mezcladora ]

v

[ FIN ]

6.3 Mezclado

En el area de mezclado se observo que cuentan con dos mezcladoras con diferente capacidad y se

utilizan para elaborar distintas dietas cada una.

La mezcladora principal es la que tiene mayor capacidad, logra mezclar 10 qq, esta se utiliza para
elaborar concentrado de la etapa de inicio, crecimiento, desarrollo y final, esta mezcladora tiene
deficiencia al momento de hacer la mezcla ya que se detiene a mitad de la produccion, esto se debe
que ha perdido fuerza, por lo mismo se debe de ir depositando por partes (primero la mitad de
todas las harinas y el ntcleo, luego la melaza y por ultimo la otra mitad de harinas, también se
debe de estar pendiente que la mezcladora no se pare porque ese incidente puede entorpecer la

produccion y por lo cual no se respeta el tiempo de mezclado establecido segin las normas (BPM)
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Por otro lado, la mezcladora que se encuentra en buen estado es utilizada para la elaboracion de
dietas de verracos, gestacion, lactancia y reemplazo. En este equipo se sigue de manera mas
adecuada el procedimiento recomendado, iniciando con las harinas, seguido de nucleos el cual

contiene vitaminas y aditivos, y finalizando con la incorporacion de liquidos como la melaza,

obteniendo mejores resultados en la mezcla.

v

[ Verificacion de limpieza ]
v

[ Ingreso de ingredientes ]
v

e

v

[ Descarga del producto ]

v

N

6.3.1 Proceso de ensacado

En la etapa de ensacado, el producto es colocado en sacos y trasladado directamente para la

[ Salida del producto de la mezcladora ]

alimentacion de los cerdos.

v

[ Llenado de sacos ]
v
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Cierre de sacos

v

Traslado a area de uso

v

FIN

6.4 Comparacion de los procesos con las BPM

Area / Proceso | Situacién Requisito Cumple Observaciones
actual BPM (Si/No)
Recepcion  de | No siempre se | Debe No Riesgo de
materia prima revisa calidad | inspeccionarse contaminacion
materia prima
Molienda No hay | Debe  existir | No Falta
procedimiento | POE estandarizacion
escrito documentado
Pesaje
Mezclado Tiempo Tiempo debe | No Afecta
variable ser controlado homogeneidad
Almacenamiento | Orden parcial | Debe haber | Parcial Falta  control
orden y FIFO
rotacion

Se realizo la comparacion entre los procesos operativos de la planta y los lineamientos establecidos

por las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), identificandose diversas desviaciones.

Se observé que, aunque algunas actividades se ejecutan correctamente, no existe documentacion

formal que respalde los procedimientos, lo cual limita el control y la trazabilidad del proceso.

Estas condiciones pueden afectar directamente la calidad, inocuidad y consistencia del alimento

balanceado, generando riesgos tanto en la produccion como en el consumo final.
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6.5 Elaboracion de Procedimientos Operativos Estandar (POE)

En base a las deficiencias identificadas, se elaboraron Procedimientos Operativos Estandar con el

objetivo de mejorar la organizacion, control y eficiencia de los procesos productivos.

POE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

Codigo Procedimiento de | Area: Produccién
POE-01 recepcion

Objetivo: Garantizar que la materia prima recibida cumpla con los requisitos de calidad,
inocuidad y cantidad establecidos, mediante la verificacion documental, inspeccion
fisica y registro del ingreso, asegurando su aptitud para el proceso productivo.

Alcance: Aplica al 4rea de recepcion y al personal encargado de recibir los insumos.

Responsable: encargado de planta y almacén.

Materiales y equipo

e Area de descarga
e Registro de recepcion
e Bascula (cuando aplique)

Procedimiento

Recibir la materia prima

Verificar factura y proveedor

Realizar inspeccion visual (olor, color, impurezas)
Aceptar o rechazar el material

Registrar ingreso

Almacenar correctamente en tarimas

Sk W=

Tiempo estimado: 2 horas

Control
o Inspeccion visual
e Confirmar cantidad recibida

Registro
e Formato de recepcion de materia prima, factura de la empresa y acta de
recepcion.
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POE ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMAS

Caodigo Almacenamiento de | Area: Almacen
POE-02 Materias primas

Objetivo: Asegurar el almacenamiento adecuado de la materia prima bajo condiciones
controladas de orden, ventilacion, limpieza y rotacion (FIFO), con el fin de preservar su
calidad, evitar deterioro y garantizar su disponibilidad para el proceso productivo.

Alcance: Aplica solo en la bodega

Responsable: encargado de bodega

Materiales y equipo

e Tarimas
e Formato de control
e Area de almacenamiento

Procedimiento
1. Colocar la materia prima en bodega (tarimas)
2. Clasificar por tipo de materia prima
3. Identificar por fecha de ingreso
4. Aplicar sistema FIFO (primero en entrar, primero en salir)
5. Mantener orden, ventilacion, humedad y limpieza

Tiempo estimado: 2 horas

Control
e Verificacion de orden
e Control de rotacion (FIFO)
e Inspeccion del area

Registro
e Formato de control de almacenamiento
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POE DE MOLIENDA

Caodigo Procedimiento Operativo | Area: Produccién
POE-03 Estandar de Molienda

Objetivo: Garantizar la reduccion uniforme del tamafio de particula de la materia prima,
mediante el uso adecuado del molino, con el fin de mejorar la eficiencia del mezclado y
la digestibilidad del alimento final.

Alcance: Aplica el proceso de molienda.

Responsable: Operador de molino

Materiales y equipo
e Molino de martillo
e Materia prima (maiz,)

e Equipo de proteccion personal

Procedimiento
1. Verificar que el molino esté limpio y en buen estado
2. Encender el equipo
3. Introducir la materia prima
4. Supervisar el proceso de molienda
5. Verificar el tamafio de particula
6

. Descargar el producto molido

Tiempo estimado: 20 minutos por lote

Control
e Revisar uniformidad del producto
o Evitar sobrecarga del molino

6. Registro

e Bitacora de molienda

23



POE PESAJE DE INGREDIENTES

Caodigo Pesaje de Ingredientes Area: Produccién
POE-04

Objetivo: Asegurar la dosificacion exacta de los ingredientes de acuerdo con la
formulacion establecida, mediante el uso correcto de la bascula, con el fin de garantizar
la calidad, uniformidad y valor nutricional del producto final.

Alcance: aplica el area de pesaje

Responsable: operario de produccion

Materiales y equipo

Béscula digital

Recipientes (sacos, bolsas y baldes para la melaza)
Materia prima

Formulacion segun la dieta

Equipo de proteccion personal

Procedimiento

XN RN =

Revisar la formulacion de la dieta

Verificar funcionamiento de la bascula digital
Seleccionar el ingrediente a pesar

Colocar el recipiente en la bascula

Ajustar a cero (tara)

Pesar la cantidad requerida segun formulacion
Verificar el peso

Registrar el pesaje

Trasladar a la mezcladora

Tiempo estimado: 20 minutos por lote

Control

Verificar exactitud del pesaje

Evitar variaciones

4. Registro
Hoja de pesaje de ingredientes
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POE DE MEZCLADO

Codigo Procedimiento  Operativo
POE-05 Estandar de Mezclado

Area: Produccion

Objetivo: Garantizar la homogeneidad de la mezcla de ingredientes mediante el
cumplimiento del orden de incorporaciéon y tiempo de mezclado establecidos,
asegurando la calidad y uniformidad del alimento balanceado.

Alcance: aplica area de mezclado

Responsable: Operador de mezcladora

Materiales y equipo

Mezcladora

Materia prima pesada

Cronometro (opcional pero recomendado)
Equipo de proteccion personal

Procedimiento
1. Verificar limpieza de la mezcladora
2. Introducir ingredientes pesados harinas
3. Realizar mezcla seca (30 segundos)
4. Agregar premezclas y aditivos
5. Incorporar liquidos (melaza, aceite)
6. Mezclar durante 3 minutos
7. Verificar homogeneidad
8. Descargar el producto

Tiempo estimado: 6 minutos

Control
o Tiempo de mezclado
e Uniformidad de la mezcla

4. Registro
e Hoja de producciéon
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POE ENSACADO DE PRODUCTO TERMINADO

Codigo Ensacado de producto | Area: Producciéon
POE-06 terminado

Objetivo: Asegurar el correcto envasado del producto terminado, mediante el control
de peso, identificacion y manejo adecuado, con el fin de mantener la calidad, facilitar
su trazabilidad y garantizar su adecuada distribucion o uso.

Alcance: aplica area de ensacado

Responsable: responsable de produccion

Materiales y equip006F
e Sacos
e Bascula

e Equipo de proteccion personal

Procedimiento

Recibir el producto desde la mezcladora

Verificar condiciones del producto (olor, color, textura)
Colocar el saco en la zona de llenado

Llenar el saco con el producto

Pesar el saco en la bascula

Ajustar el peso segln lo requerido

Identificar el producto (tipo de dieta)

Trasladar al area de almacenamiento o uso

PN R WD =

Tiempo estimado: 8§ minutos

Control
e Verificar peso uniforme

e Revisar estado del producto

Registro

e Registro de produccion
e Control de peso por lote
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VII RESULTADOS OBTENIDOS

Se elaboraron Procedimientos Operativos Estandar (POE) para las etapas de recepcion,
almacenamiento, molienda, pesaje, mezclado y ensacado, contribuyendo a la estandarizacion de

las actividades y facilitando su correcta ejecucion por parte del personal operativo.

Se identificaron y documentaron las etapas principales del proceso productivo, desde la recepcion
de la materia prima hasta el ensacado del producto final, lo cual permiti6 tener una vision clara del

funcionamiento de la planta.

Se logrd evidenciar la importancia de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM),

identificando desviaciones en los procesos actuales y estableciendo bases técnicas para su mejora.
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VIIIT RECOMENDACIONES

Implementar formalmente los Procedimientos Operativos Estandar (POE) elaborados y capacitar
al personal en Buenas Practicas de Manufactura (BPM), con el fin de asegurar la correcta ejecucion

de las actividades y mejorar la eficiencia del proceso productivo.

Realizar mantenimiento correctivo o sustitucion de la mezcladora que presenta fallas, asi como
establecer controles mas estrictos en el pesaje y en el tiempo de mezclado, para garantizar la

homogeneidad y calidad del producto final.

Mejorar el sistema de control y organizacion de la planta, fortaleciendo el control de calidad en la
recepcion de materia prima, las condiciones de almacenamiento (ventilacion, orden y aplicacion
de FIFO) y la implementacion de registros en cada etapa del proceso, con el fin de asegurar la

trazabilidad y el adecuado manejo de los insumos.
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TOTAL,
ESTIMADO
MESES)

3

IX PRESUPUESTOS

Mensual

Semanal

mensual
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X ANEXOS

Anexo 1. Recepcion de materia prima Anexo 2. Almacenamiento

¥ ——

Anexo 3. Molienda de maiz Anexo 4. Pesaje de materias primas

Anexo 6. Mezcladora secundaria

Anexo 7. Ensacado del producto terminado
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Anexo 8. Registro de mezclado

Anexo 10. Registro recepcion de materia prima

Anexo 9 Registro pesaje de ingredientes

Anexo 11. produccion diaria de concentrados
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