UNIVERSIDAD ESTATAL

PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

“PROPUESTA DE SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA
EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE HARINA DE
PESCADO, ROSMEI S.A SANTA ELENA”

TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR PREVIO A LA
OBTENCION DEL TiTULO DE INGENIERA INDUSTRIAL

AUTORA:
JOSE SUAREZ CINDY YADIRA

TUTOR:

ING. JAQUE PUCA DARWIN GUSTAVO, Mgtr.

LA LIBERTAD, ECUADOR

2026



UNIVERSIDAD ESTATAL

PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

“PROPUESTA DE SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA
EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE HARINA DE
PESCADO, ROSMEI S.A SANTA ELENA”

TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR PREVIO A LA
OBTENCION DEL TiTULO DE INGENIERA INDUSTRIAL

AUTORA:
JOSE SUAREZ CINDY YADIRA

TUTOR:
ING. JAQUE PUCA DARWIN GUSTAVO, Mgtr.

LA LIBERTAD, ECUADOR

2026

il



CERTIFICACION

Certificamos que ¢l presente trabajo de titulacion fuc realizado en su totalidad por José

Suarez Cindy Yadira, como requerimiento para la obtencion del titulo de Ingeniera

Industrial.

f\ == (7 1 '
Ing. Jaque-PueaParwin Gustavo, Mgtr,

DIRECTORA DE LA CARRERA

" " L
Ing. Balén Hamos TsabeT Del Rocio. MSk.

La Libertad, a los 11 dias del mes de agosto del afio 2026

il



APROBACION DEL TUTOR

En mi calidad de Tutor del Trabajo de Titulacion, modalidad Proyecto de Investigacion
“PROPUESTA DE SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA EL
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE HARINA DE PESCADO, ROSMEI S.A
SANTA ELENA”, elaborado por la Srta. JOSE SUAREZ CINDY YADIRA,
estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial, Facultad de Ciencias de la Ingenieria
de la Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena, previo a la obtencion del titulo de
Ingenicra Industrial, me permito declarar que lucgo de haberla dirigido, cstudiado y

revisado, la apruebo en su totalidad.

TUTOR

e S T

(.

Ing. Jaque Puca Darwin Gustavo, Mgtr.

La Libertad, a los 11 dias decl mes de agosto del afio 2026

v



DECLARACION DE RESPONSABILIDAD

Yo, José Suarez Cindy Yadira
DECLARO QUE:

El Trabajo de Titulacion, “Propuesta de sistema de gestibn por procesos para el
aseguramiento de la calidad de harina de pescado, Rosmei S.A Santa Elena”
previo a la obtencion del titulo de Ingeniera Tndustrial, ha sido desarrollado
respetando derechos intelectuales de terceros conforme las citas que constan en el
documento, cuyas fuentes se incorporan en las referencias o bibliografias.

Consecuentemente este trabajo es de mi/nuestra total autoria.

En virtud de esta declaracién, me responsabilizo del contenido, veracidad y alcance

del Trabajo de Titulacion referido.

La Libertad, a los 11 dias del mes de agosto del aiio 2026

LA AUTORA

¢ Culy Ju 8.

José Sudrez Cindy Yadira




AUTORIZACION

Yo, José Suirez Cindy Yadira

Autorizo a la Universidad Peninsula de Santa Elena la publicacion en la biblioteca de
la Institucion del Trabajo de Titulacion, “Propuesta de sistema de gestion por
procesos para el aseguramiento de la calidad de harina de pescado, Rosmei S.A
Santa Elena”, cuyo contenido, ideas y criterios son de mi exclusiva responsabilidad

y total autoria.

La Libertad, a los 11 dias del mes de agosto del anio 2026

LA AUTORA

f. Cu:\c!q jo-e g

José Sudrez Cindy Yadira

vi



CERTIFICADO DE ANTIPLAGIO

En calidad de tutor del trabajo de investigaciéon para titulacion del tema
“PROPUESTA DE SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA EL
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE HARINA DE PESCADO, ROSMEI
S.A SANTA ELENA?” elaborado por la Srta. José Suarez Cindy Yadira, egresada
de la carrera de Ingenieria Industrial, de la Facultad de Ciencias de la Ingenieria, previo
a la obtencion del Titulo de Ingeniera Industrial me permito declarar que una vez
analizado en el sistema antiplagio Compilatio y luego de haber cumplido con los
requerimientos exigidos de valoracion, la presente tesis, se encuentra con un 1% de la

valoracién permitida por consiguiente se procede a emitir el presente informe.

Adjunto reporte de similitud

E Certtficado de analisis

TES!SI JOSE SUAREZ FINAL 1

Numera de palabras

@ Resumen

1 q
il | [
Incluido en el porcentaje de textos sospechosos :

@ Similitudes 1%

1 | |

Deteccion de 1A

Atentamente,

Firma del tutor

Ing. Darwin Gustavo Jaque Puca, Mgtr.

vii



CERTIFICADO DE GRAMATOLOGIA

CERTIFICADO DE GRAMATOLOGIA

Santa Elena, 5 de agosto del 2026.

Yo, Adriana Agueda Mejia Mateo, Magister en educacién mencién tecnologia e innovacién

educativa, con registro de la SENESCYT 1023-2026-3286595 por medio del presente certifico ,
que:

Después de revisar y corregir la sintaxis y ortografia del trabajo de investigacién titulado

“PROPUESTA DE SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA EL

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE HARINA DE PESCADO, ROSMEI S.A

SANTA ELENA”, elaborado por la estudiante CINDY YADIRA JOSE SUAREZ, previo

a la obtencion del titulo de INGENIERA INDUSTRIAL, en la Universidad Estatal Peninsula

de Santa Elena, puedo afirmar que el trabajo es apto para ser defendido.

Sin otro particular,

i

Leda. Adrian%ééa/n{‘ejia Mateo, Mgtr.
C.1: 2400035883

Celular: 0996485781
Correo: aguedamateo@gmail.com

viii



AGRADECIMIENTOS

En primer lugar, agradezco a Dios por permitirme llegar hasta esta etapa de mi vida,
guidndome siempre en cada paso y nunca soltarme, por darme el don de sabiduria y
entendimiento. esperanza y las fuerzas necesarias para poder seguir adelante y no
rendirme. A mis padres por el apoyo moral y econémico durante estos afios de estudio

y a mis hermanas por su ayuda en momentos dificiles y por confiar en mi siempre.

De igual manera, mi mas sincero agradecimiento a la Universidad Estatal Peninsula
de Santa Elena por permitirme formar parte de un grupo de jovenes con un futuro
profesional orientado hacia la excelencia y compromiso con la sociedad. Asi mismo,
a los docentes de la Facultad de Ciencias de la Ingeniera que formaron parte de mi
formacién universitaria, por sus conocimientos y experiencias impartidas durante cada
semestre. Sin duda, cada asignatura y ensefianza, me permitioé conocer y aprender mas

sobre mi carrera profesional.

Por consiguiente, mi agradecimiento a mi tutor de tesis y docente UIC, por guiarme
dandome directrices y sugerencias durante el desarrollo y culminacion del presente
trabajo de investigacion. Por ultimo, agradezco a la empresa Rosmei S.A por ser parte

de la empresa en estudio y darme la oportunidad de desarrollar mi trabajo de titulacion.

Cindy Yadira José Sudrez

X



DEDICATORIA

Dedico este trabajo a mis padres quienes son el pilar fundamental de mi vida, y por
quienes me esfuerzo cada dia con el fin de hacerles sentir felices y orgullosos, a mis
hermanas por su compresion y paciencia.

De igual forma, dedico este trabajo a mi mejor amigo que me mira desde el cielo y que
siempre estuvo hay desde un inicio apoyandome y animandome a no dejar mis estudios

porque sabia que podia lograrlo.

Cindy Yadira José Sudrez



TRIBUNAL DE SUSTENTACION

f loan. £

IAv4 et
Ing. ylmrﬂei-ﬂeei@g!{m Ramos, M.Sc.

DIRECTORA DE CARRERA

o s, )

Ing. Franklin Reyes Soriano, Mgtr.
DOCENTE ESPECIALISTA

Ing. Darwin Gustavo Jaque Puca, Mgtr.
DOCENTE TUTOR

f. ( LA =

Ing. Edfson uenaiio, Mgtr.
DOCENTE UIC

X1



INDICE GENERAL

PORTADA ..ottt e i
CERTIFICACION ....coooimimiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e iii
APROBACION DEL TUTOR ........cooooviiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e iv
DECLARACION DE RESPONSABILIDAD .........cc.coocoviviiiiiiieeeeeeeeseeeene v
AUTORIZACION ........ooooimioeeeeeeeeeeeeeeee e s vi
CERTIFICADO DE ANTIPLAGIO .........cooomioioioieeeeeeeeeeeeeeeeseeeeee e, vii
CERTIFICADO DE GRAMATOLOGIA ..........co.cooooviiiiieeceeeeeee! viii
AGRADECIMIENTOS .......oooomiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeesese s ix
DEDICATORIA .......ooooomiomimiieoeeeeeeeeeeee e, X
TRIBUNAL DE SUSTENTACION ........o.coooviiiiiiiieeeeeeeeeeeeee e xi
INDICE GENERAL........oooimiiioiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, xii
INDICE DE TABLAS .........ooomioieeeeeeeeeeeeeeeee e nee e, XV
INDICE DE FIGURAS ..o, Xvii
INDICE DE ANEXOS .......ooooiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee e xviii
RESUMEN ..ottt Xix
ABSTRACT ...t e e e e e eeeer e eeeeeeeeanns XX
INTRODUCCION .........oooiiiiiieieeeeeeeeee et 1
CAPITULO ..o 7
MARCO TEORICO .........ooooimiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 7
1.1.  Antecedentes INVESIZAtIVOS .....cc.eeruieeiierieeiieniieeieeniee et enteeeteesseeereenseesnneenenas 7
1.2, EStado del Qrte.....cccciviviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee ettt 9
1.2.1.  Formulacion de pregunta de investigacion...........ccueevveeeeieeeneieeeneeeeneeeennes 10
1.2.2.  Redactar los criterios de inclusion y exclusion ..........cccceecveeevvieerieencneeennee. 11

Xii



1.2.3.  Definir el método de blsqueda...........cccceveriiniiniiniiniiniiicneeececeeen 11

1.2.4.  Busqueda bibliografica........ccccvvieeiiiiiiiiieeieeceeeeee e 12
1.2.5. Cribado y seleccion de artiCulos..........ceeeeeevieerieeiiieniieiieeie e 12
1.2.6.  AnAlisis de datos.......coceeviiiiiiiniiiieiieeeee e 13
1.2.7. Andlisis de resultados........c.cooieiiiiiiiiiieieeeee e 13
1.3, Fundamentos tEOTICOS. ....cccuueiutiariieriieitieeiieerite ettt ettt et et ebee s ens 16
1.3.1.  Sistema de GeStiOn POT PrOCESOS .....eeevrreriureerrreerreeerreeenaeeessreeessreesssneesnnes 16
L.3.2.  PTOCESOS ..ttt ettt ettt ettt ettt 16
1.3.3. MEJOra CONTIMUA. ....eeiuiieiieeiiieiieeieetie et eeiteeteesteeebeesseeebeesaaeenseesnseeseesaeeans 17
1.3.4. Aseguramiento de la calidad ...........ccccveeeiiieniiiicce e 17
1.3.5. Control de calidad...........ccocueiiiiiiiiiiiii e 17
1.3.6. Harina de PeSCadO.......ceoueeeiieriieiiieiie ettt ettt te e ve e e ebe s e snaeens 17
1.4.  Descripcion de [a €MPresa .......ccueeevieriieiiieniieeiieeieeiteete et eve et e ereeseee e ens 18
1.4.1. Historia de la empresa ROSMEl S.A .......ccoouiieiiiieeiieeee e 18
1.4.2. Ubicacion geografica de la empresa........ccveeecveeeeieeerieeeeiee e 19
1.4.3. Organigrama de 1a €mMPresa.......ccecveeeriieeeiiieeniiieeeiee e 20
CAPITULO IL....oooooi ettt 21
MARCO METODOLOGICO...........oocoiiiiieriieeineeieeeeseiesisesisssesssssses oo 21
2.1.  Enfoque de inVeStIZACION ........eevuiiiiiieriiieiieciie ettt ettt 21
2.2, DiseNo de INVESHZACION ......ccvieieeiieecieeecieeeeiee et e et e eveesereeeaaeesaneesnnee e 21
2.3.  Procedimiento MetodOIOZICO ......ccueeeiuviieriiieiie et 22
2.4,  PODIaCION Y MUESIIA .....vieiiieiiieiiieeiieeieeieeeiieeieesteebeesreeseesbeeseeenseenseesnsaens 23
2.4.1.  Censo poblacional .........c.cccueeeiiiiiieniiieiieeie et 23
B Y (11 1 SR UPRPUPRRN 24
2.5. Meétodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos..........ccceevveunnneeeen. 24
2.5.1.  Meétodos de recoleccion de datos.........cceereerreeniieiienieiiienieeeereeeeeeae 24
2.5.2.  Técnicas de recoleccion de datos ..........ceceevverieniriienienieiceeeee e 25
2.5.3. Instrumentos de recoleccion de 10s datos .........cceevueeviiiiieniienieiiieieeee 26
2.6.  Variables de eStUAIO .......cccueiiiiieeiiie ettt 27
2.6.1.  Operacionalizacion de las variables ...........cccoovveeeriieeiieeeiieecieecieeeeee 28
2.7. Procedimiento para la recoleccion de 10s datos ..........cccceeveeriieniienciieniiennnnn, 30
CAPITULO TL ...ttt 31



MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION ........cccccoovviiiieieeseeeeeeseennene. 31

3.1. STUACION ACtUAL....couiiiiiiii e 31
3.1.1.  Analisis del CUBSHIONATIO. ....c..eerueetieiieriieieeiie et 31
3.1.1.1. Validacion de juiCio d€ eXPertos ........cceevueervieriieriieniieeieeiieeieeiee e e e 31
3.1.1.2. Medicion de Confiabilidad..........cccceeiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 31
3.1.1.3. Planteamiento de RIPOLESIS ...cccuureeurreriiieiiieecieeeeiee et e et e e aee e 32
3.1.1.4. Resultados obtenidos de la encuesta..........ccceeveeriiiniiniiiiniiiniieiieieee 34
3.1.2.  Levantamiento de informacion de la empresa...........ccoecvvevieeiienieeieennnnne 37
312010 MISION ettt ettt sttt st et 37
31,220 VISION. oottt ettt st e e e e st et e enaesneenneennans 37
3.1.2.3. MaPa A€ PIOCESOS ...eeeruerieeriieeiieeeieeesireesteeesreeesseeessseessaeeenssesessseesssessnnes 38
3.1.2.4. Identificacion y clasificacion de 10S Procesos. .......ccccveecveereeeieenieeeveeneeennn. 38
3.1.2.5. Diagnéstico de la situacion actual .............oecveevieeiienieeiiienieeieeee e 41
3.2, Analisis de reSultados........ocecuiieeiiieeiiieciee e 45
3.3. Desarrollo de 1a propuesta..........ccueeeeiieeiiieeciieeiee e 45
3.3.1. Alternativas de SOIUCIONES .........covuieierieriirierieieete e 45
3.3.2.  Implementacion de la propuesta.........ccceceeeieerieeiienieeiiienieereeee e 45
3.3.2.1. ODBJELIVO .ttt ettt 45
3.3.2.2. AlCANCE ..cciuiiieeiieetiee ettt ettt e e et e e e e a e e ab e e e ta e e etraeenaeeennaeeennes 46
3.3.2.3. Disefio del sistema de gestion por procesos para la empresa Rosmei S.A.. 46
3.4. CoStO de 12 PrOPUESLA ....ocuvieiieeiiieiieeie ettt ettt ettt s b et enaeenee e 93
RECOMENDACIONES ..ottt 96
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .......ccoooiiiiiiiieeeeeceeee e 97
AINEXOS ..ottt ettt ettt ettt et st e b eneens 103

Xiv



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Articulos eNCONIFAAOS ..............ccocevceiviiiiiiiiieniiieeeeteeeese s 11
Tabla 2. Enfoque metodologico de eStUIOS ...............ooeceueeeceeeecieeecieeecieeeeieeeeeeenes 14
Tabla 3. Datos generales de [a emMpreSa ...............occcueeeeeveeeceeeeciieeeieeeeieeeeiee e 19
Tabla 4. Personal de la empresa ROSMEI S.A.........cccoeeeveeeeeceeiiiiiiiiieeiieeeeieeeieenns 23
Tabla 5. Muestra del personal seleccionado...................ccoceeveeevceeecienieeniiennenann, 24
Tabla 6. Operacionalizacion de variables ..................ccoccoovoevoieioiniiiieeiesieeen, 28
Tabla 7. Procedimiento para la recoleccion de datos .................cccooueeevuveeecueenennnnn. 30
Tabla 8. Valor Alfa de CrOnBACH ...............cccooceeccuieiiieiiieeieeieeeee et 31
Tabla 9. Andlisis de Fiabilidad ..................cccccoocoeviiiiiiniiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeceene 32
Tabla 10. Correlacion-coeficiente de Pearson .................ccocccuceeveecinceenenseeneeneenne 33
Tabla 11. Interpretacion de resultados de encuesta .................ccoeeevveeeeceveeeienenennn. 34
Tabla 12. Principales HallAZGOS ................ccooueeeeuuiesciiieeiieeeieeeeieeeeieeenveeenveesnaee e 36
Tabla 13. Procesos eStrateQiCOS ...........cucuieieueercuieaniieeeieeeeieeeseeeseiveeesiaeesnneesaneeens 39
Tabla 14. Procesos OPEratiVOS ..........cccccuiiveieeieieiesiieeeiee et seeeessitee st 39

Tabla 15. Registro de control utilizados durante del proceso de produccion de harina

AE PESCAUO. ...t e et e e te e et e e tae e s abeeeateesareeenneeens 40
Tabla 16. Procesos de ADOYO.............c..coccueeecieeeiiiesiie et se e sreesane e 41
Tabla 17. Problemas identificAdos ................cccccevcueiioiiniiiniiiaiieiieeieeee e 42
Tabla 18. Objetivos eSIrAteZiCos ...........coueveroiiriivieiinienieiieeeseeee et 48
Tabla 19. Descripcion de trabajos. .............ccoueecvieeceieeeiieeeiee e eeee e eeee e 50
Tabla 20. Plan de accion de objetivos de calidad.....................ccoccceuevevcvivecueenannnnn. 52
Tabla 21. Inventario de ProCeSOS .............ccuuceeeeeecueeiieeieeeieecieesiee et esiee e ensaeeaeens 58
Tabla 22. Fichas de caracterizacion desarrolladas....................ccccccueeeevceencunnannn. 59
Tabla 23. Ficha de caracterizacion de Auditoria interna. ...............cccccceveeeuveeennnnn. 80
Tabla 24. Programa de auditorias iNLEINAS ............ccueeeeeeeeeueeeeieeeiieeeeieeeeveesenaeens 81
Tabla 25. Plan de auditorias iNtEFNaAS ..............cccoevueiieiniiianiiniieieeeeeeeseeee e 82
Tabla 26. Check List de recepcion y almacenamiento de materia prima ................. 84
Tabla 27. Check List COCCION .........c.covueeiiieiieiieeieeseeee ettt 85
Tabla 28. Check List Prensado ...............cccoooioieiioiiiiiiiniiiiiieeeesee ettt 86
Tabla 29. Check List de Secado. .................ccccovoeiioiiiioiiniiiiiiiiiiiieneeeeeeeee e 87
Tabla 30. Check List de MOLIeNda. ...............c.ccooceeveeiiniiniiiiiiiiieieeneeeeeseees 88

XV



Tabla 31. Check List Tolva de ensaque y ensaque. ................ccccoceeeevceeneenenceeneene. 89

Tabla 32. Check List almacenamiento de producto ................ccoeeeeueeeevveeecueenennan. 90
Tabla 32. Justificacion €CONOMICA ...........c.ccceeeeeecuieiieeiiesiieeieeesieeeereesieesseesseesvaens 93
Tabla 34. Flujo neto del efectivo..............ccouceevieiciiiieeiiieeieeieese et 93
Tabla 35. Resultados de los indicadores financieros ................cccoccvveevceevencecnnenne. 94

Xvi



INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Pasos para la realizacion del mapeo sistematico

Figura 2. Diagrama de bloques de la seleccion de estudios incluidos en el mapeo

SISEEMUALICO. ...ttt ettt sttt sttt ettt s 12
Figura 3. Frecuencia de enfoques ...............ccooeveeceeiieeeciienieeieeseeecieeeiee e eseaesveens 13
Figura 4. Enfoques metodolOgiCOS ...........ccccoccuveeviesiniiniiiiiieseeeeesieee e 14
Figura 5. Técnicas utilizadas ................coccovviiiiiiiiiiiiiiiieiieee et 15
Figura 6. Instrumentos UtiliZAdOS ................ccooeeeeeecueeeeiiieeiee e 15
Figura 7. Empresa ROSMEIT S.A ........ccccoooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeteeeseete e 18
Figura 8. Ubicacion de [a empresa .............c..cocceevoeiieiniiiiniiiniiiiienieeeeeeeeseesaeens 19
Figura 9. Organigrama ROSMET S.A .........cccoceeveivoiiiiiiniiiiiieiieeeneeeeee e 20
Figura 10. Diserio de 1a investiQacion................ccocccueioueiciiaiiisiiiiieeeeeeee e 22
Figura 11. Procedimiento metodolOgico ..................coccevuieviiniiinoeiniiiiieniieeenen, 22
Figura 12. Planificacion de recoleccion de datos ................ccocceuceeeenceeneenenceeneane. 25
Figura 13. Estructura del método Delphi...................ccocevcevveniiiniciiniiniiinieneene 26
Figura 14. Mapa de Porcesos ROSMEI S.A.........cccccccouiviimiiniiniieiiniineeeneeneeees 38
Figura 15. Diagrama de flujo de la produccion de harina de pescado .................... 40
Figura 16. Grdfico de Pareto de ficha de observacion...................cccovceevveeeennenne. 43
Figura 17. Diagrama de Ishikawa del problema central.................c.ccccovvvuennennse. 44
Figura 18. Sistema de gestion por procesos para la empresa ROSMEI SA............. 46
Figura 19. Mapa de procesos Propuesto ............cueeecueeeecueeeeceeeecieeeeieeeseeeseveeseseeens 47

Figura 20.

Mapa de procesos propuesto Organigrama estructural ROSMEI S.A. .. 50

Figura 21. Andlisis Modal de Fallos y efectos de procesos. ..............ccccccueeueecuenne.. 92

XVvil



INDICE DE ANEXOS

Anexo 1. Tabla de criterios de inclusion y exclusion de articulos.......................... 103
Anexo 2. Criterios de ele@ibilidad..................c...ccooueeeueeeecieieiiieecieeeciee e 103
ANECXO 3. CUCSHIONATIO ...ttt ettt 104
Anexo 4. Ficha de observacion en Rosmei S.A ...........cccooeeveenviivieiniinnicnieneenn, 107
Anexo 5. Ficha de validacion por juicio de expertos. ..............cooecueecveeveeecevennnenne. 108
Anexo 6. Analisis de fiabilidad y coeficiente de correlacion................................. 109
Anexo 7. Tabulacion de resultados en software SPSS .........ccooeeeveeecveeecveeeieeennne, 109

Anexo 8. Presentacion estadistica de resultados segun la escala de respuestas del

CUCSTIONAFTO ...ttt et ettt ettt et sat e et esateenaees 109
Anexo 9. Instructivo de trabajo para la base documental del SGP. ....................... 110
Anexo 10. Listado maestro de doCUmMentos ..............c.cccueeeueeieenceeseeniienieeeeeeeens 113
Anexo 11. Procedimiento de seleccion del personal..................ccccoeecveveveeeeunennne. 118
Anexo 12. Procedimiento de capacitacion del personal....................ccccccvuveveuenannee. 120
Anexo 13. Procedimiento de contaminacion cruzada....................c.ccceeevcveneennnen. 122
Anexo 14. Procedimiento de CUAFTENLENAL...............ccceeceeeoueeieeiiieiieeiesie e, 125
Anexo 15. Procedimiento de retiro del producto ..................ccoeeeeuvevcuveeivneeeenenne, 127

Anexo 16. Procedimiento para la identificacion y andlisis de modos y efectos de falla

(AMEE) ..ottt ettt sttt ettt ettt 129
Anexo 17. Formato ficha de caracterizacion ................c.ccouceveeevceeaceeseenceeaneennn, 133
Anexo 18. Analisis de costo de [a propuesta.................ccceeeeceeeeceeeeccueeeiieeeeeeennne, 133
ANEXO 19. MATRIZ FODA .....cuooieieieeeeeeeee ettt 134
Anexo 20. Evidencia de encuesta realizada .....................ccccovcevvevciiniecinieenennns 135

XViil
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EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE HARINA DE
PESCADO, ROSMEI S.A SANTA ELENA”
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Tutor: Ing. Jaque Puca Darwin Gustavo, Mgtr.

RESUMEN

La gestion por procesos es una de las practicas mas utilizadas por las organizaciones,
ya que se basa en identificar, monitorear, ejecutar y optimizar los procesos. En este
sentido, el presente trabajo de investigacion tiene como objetivo proponer un sistema
de gestion basado en procesos para el aseguramiento de la calidad de harina de pescado
en la empresa Rosmei S.A, ubicada en la provincia de Santa Elena. Se establece un
marco metodoldgico con enfoque cuantitativo, disefio no experimental de tipo
descriptivo y correlacional. Para la recopilacion de informacion se empled una
encuesta dirigida 12 colaboradores de la empresa entre ellos administradores, técnicos
y operarios, donde el analisis de fiabilidad del instrumento fue de 0,827 indicando una
buena consistencia. Para la realizacion de la propuesta se identificaron los procesos
que generan valor, asi como aquellos que actian de manera directa como el proceso
de ventas y distribucion del producto; ademas de los estratégicos y de apoyo. En
funcion de estos procesos, se disefio el sistema de gestion bajo la metodologia del ciclo
de Deming (PHVA). Los procesos se han detallado, asi como sus elementos
principales, documentos e indicadores de gestion que permitiran medir el
cumplimiento de las activades. Por ultimo, se realiza el calculo de analisis financiero
del proyecto para ver su viabilidad dando como resultado un VAN $6.079,39, y un

TIR de 84,96%, en un periodo de recuperacion de 1 afio, 8 meses y 28 dias.

Palabras Claves: Gestion por procesos, aseguramiento de la Calidad, harina de

pescado, ciclo PHVA, mejora continua.
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ABSTRACT

Process management is one of the most widely used practices in organizations, as it is
based on identifying, monitoring, executing, and optimizing processes. In this regard,
the objective of this research study is to propose a process-based management system
for ensuring the quality of fish meal at Rosmei S.A., a company located in the province
of Santa Elena. A methodological framework was established using a quantitative
approach with a non-experimental, descriptive, and correlational design. To collect
data, a survey was administered to company staff, with a sample of 12 employees,
including managers, technicians, and operators; the reliability analysis of the
instrument yielded a coefficient of 0.827, indicating good consistency. To carry out
the proposal, we identified the value-generating processes, as well as those that play a
direct role such as the product sales and distribution process in addition to strategic
and support processes. Based on these processes, the management system was
designed using the Deming Cycle (PHVA) methodology. The processes have been
detailed, along with their main elements, supporting documents, and management
indicators that will enable the measurement of activity performance. Finally, a
financial analysis of the project was conducted to assess its feasibility, resulting in a
Net Present Value (NPV) of $6,079.39 and an Internal Rate of Return (IRR) of
84.96%, with a payback period of 1 year, 8 months, and 28 days.

Key Works: Process management, quality assurance, fish meal, PDCA cycle,

continuous improvement
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INTRODUCCION

A nivel global, un sistema de gestion por procesos permite a las organizaciones
mejorar, modelar y automatizar sus procesos en su entorno empresarial. En este
contexto, un estudio realizado en una PYME del sector gastronémico evidencié un
incremento del 12% en la satisfaccion del cliente y una mejora del 25.34% en el
cumplimiento de los procesos al implementar un sistema de gestion por procesos
(Avendano Delgado et al., 2023). Por lo tanto, la implementacién de este tipo de
sistema en las empresas contribuye a la mejora significativa de las operaciones

garantizando la calidad de sus productos y servicios (Rincon & Aldana, 2021).

En Latinoamérica, la gestion por procesos y los sistemas de aseguramiento de
la calidad han adquirido gran relevancia en muchas organizaciones (Brancalion &
Lima, 2022). Por lo que, la implementacion de sistemas de gestion por procesos incide
significativamente en la mejora del desempefio organizacional, incrementando en un
34,7% la eficiencia operativa y 99.92% en la calidad del producto (Reijers, 2021).
Asimismo, la aplicacion de modelos de gestion de calidad en la industria alimentaria
permite mejorar los niveles de conformidad del producto y reducir defectos,
alcanzando incrementos significativos en indicadores de productividad y control de

procesos (Plattfaut & Grisold, 2025).

En Ecuador, la provision local de harina de pescado ha impulsado un
crecimiento del 53.83% en la crianza de camarones, tilapia y otros productos acuicolas,
fomentando la inversidon nacional y extranjera para elaborar alimentos balanceados
(Camara Nacional de Pesqueria, 2020). En este sentido, la calidad de la harina de
pescado depende en gran medida del proceso productivo, condiciones de
postproduccién y almacenamiento, etapa donde se define la conservacion de sus
propiedades (Ortiz-Fernandez et al., 2024). Por lo tanto, un sistema de gestion por
procesos permite visualizar estas tres etapas como un flujo continuo que facilita la
identificacion de puntos criticos donde la calidad del producto se ve afectada, y a partir

de ello incorporar controles especificos en cada etapa del proceso.

En Santa Elena, la industria de harina de pescado representa un sector
estratégico para la economia, no obstante estudios desarrollados en empresas del sector

han evidenciado problemas relacionados con la falta de estandarizacion, deficiencia



en el control de calidad y ausencia de metodologias de mejora continua, lo que genera
fallas operativas y pérdida de competitividad (Illescas, 2024). Ademas, la ausencia de
una gestion por procesos estructurada impide identificar cuellos de botella y optimizar
recursos dentro de la cadena productiva de harina de pescado, afectando la eficiencia

global del sistema productivo (Guale, 2025).

Rosmei S.A, es una de las industrias localizada en la parroquia Chanduy de la
provincia de Santa Elena, dedicada al aprovechamiento de recursos pesqueros como
pescado entero y partes de pescado procedentes de la industria conservera para obtener
harina de pescado y aceite de pescado. Esta planta desempena un papel fundamental
dentro del sector pesquero, por lo que sus operaciones requieren de un estricto control
desde la recepcion de materia prima hasta el procesamiento final. La empresa lleva un
ritmo de trabajo constante que demanda de precision en cada etapa, lo que hace q su
entrono sea analizado con oportunidades de mejora que les permitan controlar sus
procesos, optimizar tiempos, incrementar la productividad y elevar sus niveles de

satisfaccion con el cliente.

Por lo tanto, el presente trabajo de investigacion tiene como objetivo proponer
un sistema de gestion por procesos mediante el uso de técnicas y herramientas que
contribuyan al aseguramiento de la calidad de harina de pescado en la empresa Rosmei

S.A.

En constancia, el trabajo se secciona en tres capitulos fundamentales, cuyo

contenido posibilita una mejor compresion mediate la siguiente informacion:

Capitulo 1: Se establecen las bases tedricas de las variables de estudio “sistema de
gestion por procesos y aseguramiento de la calidad”, a través de un mapeo sistematico

del método bibliométrico para el marco conceptual del estudio.

Capitulo 2: Se describe la metodologia de investigacion, el enfoque de estudio, disefio,
técnicas y herramientas utilizadas para la recopilacion de informacion y desarrollo de

la investigacion.

Capitulo 3: Detalla los resultados obtenidos con el desarrollo de la investigacion y la

propuesta planteada, presentando los resultados de forma estructurada.



Planteamiento del Problema

A nivel global, aproximadamente el 35% de los productos pesqueros se
desperdician antes de su comercializacion, debido al deterioro del producto,
incumplimiento de estdndares de calidad y errores logisticos (FAO, 2022). De esta
manera, dentro de la cadena productiva, la harina de pescado constituye un insumo
esencial en la formulacion de alimentos balanceados para animales, destacandose por
su alto valor proteico, biodisponibilidad de nutrientes y digestibilidad fisicoquimicas
y microbiologicas (Geng et al.,, 2023). En este contexto, la demanda de fuentes
proteicas sostenibles crece y el aseguramiento de la calidad del producto transformado

entre sus etapas, se vuelve un factor critico de competitividad (Auchterlonie, 2024).

En América latina, la industria de la harina de pescado ha mantenido un
crecimiento significativo, especialmente en paises como Peru, Chile y Ecuador
representando entre ellos mas del 60% de la produccion mundial (The Marine
Ingredients Organization, 2024). No obstante, aproximadamente el 23,4% de las
empresas pesqueras presentan problemas de calidad en cuanto a la entrega de sus
productos terminados, ocasionando pérdidas economicas por rechazo del producto
(Bravo et al., 2021). Ademas, un analisis en empresas de Java Oriental revelo que el
contenido de bases voléatiles totales (TVB-N) presenta grandes fluctuaciones, lo que
subraya la necesidad de controles rigurosos en cada etapa del proceso productivo
(Herdina et al., 2024). Por otro lado, en un estudio comparativo entre fabricas de harina
de pescado, se ha reportado una diferencia significativa en la calidad quimica
(proteina, humedad, ceniza), lo cual demuestra la falta de uniformidad en précticas

productivas (Lizarraga-Hernandez et al., 2024).

En Ecuador, la industria de harina de pescado enfrenta desafios relacionados
con la eficiencia operativa, lo que destaca la necesidad de implementar estrategias y
herramientas de optimizacién para mejorar los procesos (Muyulema-Allaica et al.,
2024). En concordancia, un estudio realizado sobre empresas ecuatorianas evidencio
que la falta de procedimientos adecuados para el almacenamiento resultd en 15.39%
de sacos reprocesados, debido a contaminacion por plagas, deficiencias relacionadas
con la usencia de aplicacion de metodologias 5S y distribucion fisica del almacén

(Stheven et al., 2023). Por tanto, la necesidad de desarrollar un sistema de gestion



eficiente con estrategias y herramientas permite garantizar la calidad del producto en

funcion de sus procesos.

En la empresa Rosmei S.A, ubicada en la parroquia Chanduy de la provincia
de Santa Elena, durante el periodo de realizacion de practicas pre profesionales se
observo que el proceso de produccion de harina de pescado presenta deficiencias en
cuanto al aseguramiento de la calidad del producto, debido a la falta de estandarizacion
de sus operaciones, al no existir procesos claros y documentados, asi como la falta de
capacitacion del personal y condiciones de almacenamiento inadecuadas que provocan
la pérdida de calidad y valor nutricional por la contaminacion y presencia de plagas en

el producto terminado.

Al respecto, estas causas han generado reprocesos, no conformidades del
producto y pérdidas econdmicas que impiden que exista una buena gestion dentro de
la empresa. Por ello, este estudio tiene la intencion de proponer un sistema de gestion
por procesos a fin de asegurar la calidad de harina de pescado, desde esta perspectiva,

se formula el siguiente problema de investigacion.
Formulacion del problema de investigacion

(De qué manera un sistema de gestion por procesos contribuye al aseguramiento de la

calidad de harina de pescado en la empresa Rosmei S.A.?
Alcance de la Investigacion

El trabajo de investigacion es de carécter analitico, ya que tiene como objetivo
investigar y obtener las interacciones entre los procesos que forman parte del sistema
de gestion y aseguramiento de la calidad del producto de harina de pescado. De igual
forma, se sitlla dentro de un enfoque de investigaciéon de campo, puesto que la
recopilacion de informacion se lleva a cabo de manera directa en el entorno operativo
de la empresa, facilitando obtener informacién primaria y especifica. En este sentido,
la investigacion se realiza en la empresa Rosmei S.A, durante el periodo de tres meses,
teniendo como base cada uno de los procesos que conforman la cadena de produccion
de harina de pescado. De esta manera, el estudio se concentra en localizar, analizar y
proponer mejoras basadas en un sistema de gestion por procesos eficiente enfocado en
el proceso productivo y aseguramiento de la calidad del producto final que ofrece la

empresa.



Justificacion

Este estudio, centra su importancia en el aseguramiento de la calidad de harina
de pescado, al ser un producto que requiere de la supervision constante de todas sus
operaciones. En este contexto, la falta de control en los procesos, como en la etapa de
almacenamiento y despacho, genera no conformidades en el producto y pérdidas
economicas. Es asi, que un sistema de gestion por procesos se convierte en una forma
de trabajo que permite identificar y determinar aquellos procesos que necesitan ser
mejorados para reducir las ineficiencias en tareas o actividades que se ejecutan dentro

de la empresa Rosmei S.A.

Desde el punto de vista metodologico, la investigacion parte del enfoque
basado en procesos (BPM) y se desarrolla a través del andlisis integral de las
actividades que intervienen en el aseguramiento de la calidad del producto. A través
de un diagnostico situacional e identificacion de los procesos criticos se establece una
base solida para el disefio del sistema orientado a la mejora continua y seguimiento de

los indicadores de gestion.

La originalidad del estudio permite adaptarse a las condiciones de trabajo
especificas de una empresa industrial pesquera, siendo este un sector poco abordado
desde el enfoque de gestién por procesos, permitiendo ampliar la aplicacion de
herramientas de gestion y mejora continua a lo largo de la cadena de produccion,

control de calidad, almacenamiento y despacho del producto.

Por consiguiente, la investigacion es viable debido a la disponibilidad de
acceso a la informacidn necesaria de la empresa, asi como la factibilidad de realizar el
analisis de los procesos sin requerir inversiones significativas. Ademas, el estudio se
basa de manera general en la observacion, analisis documental y disefio de propuestas,
lo que permite su ejecucion dentro del tiempo y recursos disponibles. Por lo tanto, los
beneficiarios directos seran los directivos y operadores de Rosmei S.A, quienes
cuentan con procesos definidos, responsabilidades especificas y control de sus
operaciones, y los beneficiarios indirectos serian los clientes, empresas de alimentos
balanceados, que a su vez reciben un producto confiable, contribuyendo de esta forma

al desarrollo de la economia del sector.



Preguntas Directrices

PE1: ;Como los fundamentos tedricos de un sistema de gestion por procesos pueden

mejorar el aseguramiento de la calidad del producto?

PE2: ;Cual es el tipo de metodologia pertinente para la recopilacion y andlisis de

informacion?

PE3: ;Como un sistema enfocado en la gestion por procesos permite el aseguramiento

de la calidad de harina de pescado en la empresa Rosmei S. A.?
Objetivos
Objetivos General

Proponer un sistema de gestion por procesos para el aseguramiento de la calidad de
harina de pescado en la empresa Rosmei S.A, a partir de la identificacion, analisis y

mejora en los procesos.
Objetivos especificos

OE.1: Identificar las bases teoricas sobre sistema de gestion por procesos y
aseguramiento de la calidad, a través de un mapeo sistematico del método

bibliométrico para el marco conceptual del estudio.

OE.2: Establecer el tipo de metodologia, asi como las técnicas y herramientas

necesarias para la recopilacion y analisis de informacion.

OE.3: Disenar un sistema de gestion por procesos, para el aseguramiento de la calidad

de harina de pescado en la empresa Rosmei S.A.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

1.1.  Antecedentes investigativos

Segtn Cronemyr et al., (2025), en su estudio gestion de procesos orientados
al cambio, se evalu6 los casos holisticos de ocho organizaciones suecas para facilitar
la mejora de los procesos en funcion de las necesidades, como resultado se presenta
un modelo de gestién por procesos que integra control, estabilidad, creatividad y
adaptacion continda, satisfaciendo las demandas de velocidad y calidad en los

cambios de proceso.

Por su parte Esponda V¢éliz (2023), determina en qué manera la gestion por
procesos empresariales puede ofrecer los elementos necesarios para promover la
mejora continua dentro del sector metalmecénico. Para ello, se utilizo guias para el
analisis de documentos, encuestas y cuestionarios, cuyos resultados fueron
procesados mediante el software SPSS y el andlisis estadistico mediante el método
de minimos cuadrados. Los resultados confirman la aceptacion de la hipotesis
alterna, senalando que el modelo de gestion por procesos empresariales favorece la
mejora continua de la gestion empresarial en el sector metalmecénico con un 95%
de confianza en los procesos sistematicos de gestion, control y economia, lo que

impulsa la productividad, eficacia, calidad y competitividad de las empresas.

Por otro lado Calgado et al., (2024), desarrollaron un estudio basado en la
metodologia de gestion de procesos de negocio (BPM) reforzada con el uso de
herramientas y practicas de fabricacion lean (LM) en una empresa de fabricacion de
palas edlicas, en el que se combinaron BPM y LM, donde el uso conjunto de estas
dos variables contribuy6 en gran medida a la mejora de los flujos de informacion y
documentacion asociados al proceso de inspecciones y controles de calidad. Esto
evidencia que aplicacion de este tipo de metodologia resulta ser eficaz si se

desarrolla de manera correcta.

Llaque Ferndndez et al., (2021), determinaron en como la gestion por
procesos influye en la logistica de la constructora Dayro Contratistas S.R.L,

utilizando una metodologia de tipo aplicada con disefio preexperimental, a través de



la aplicacion de encuestas y fichas de observacion a las areas de logisticas, asi como
sus procesos. Posteriormente, como resultado de implementar la gestion por
procesos con la documentacion de mapa de procesos, inventario de procesos, fichas,
diagramas y procedimientos, disefio de formato y establecimiento de politicas e
indicadores, se alcanz6 una disminucion en 79,61% en la vejez del inventario y una

mejora del 69,25% en la demora de flujo de materiales.

Asimismo, Puchoc-Galarza et al., (2025), tuvieron como proposito optimizar
la produccion de harina de pescado en una empresa peruana, al enfrentar desafios
relacionados con fallas en la maquinaria, variabilidad de procesos y falta de
estandarizacion, mediante un modelo integrado de TPM, TQM y estandarizacion de
procesos. Para ello, se aplicoO una metodologia basada en la evaluacion de
indicadores OEE, MTBF y MTTR. Como hallazgo, se evidencio un incremento del
OEE en 7,12%, asi como un aumento en la produccion de harina de pescado del 5%
al 12%. Esto demuestra, que al desarrollar modelos integrados de gestion en
industrias pesqueras permite mejorar la calidad del producto y la eficiencia

operativa.

Seglin Orozco (2023), desarrolld un sistema de gestion por procesos para
balanceados EXIBAL, mediante una encuesta a los trabajadores y entrevista al
gerente. Como hallazgo se pudo identificar que el 54% de los empleados mencionan
que se maneja un sistema de gestion por procesos desactualizado, y el 19% de ellos
indican que existe desorganizacion con el desarrollo de sus funciones. A partir de
esto, se formularon procesos operativos mediante la identificacion, definicion y
descripcion de los procesos, logrando una mejor vision de todos los procesos que
componen la empresa. Esto refleja la necesidad de gestionar de manera correcta los
procesos a fin de lograr un mayor control de todo su funcionamiento de manera

eficiente.

La investigacion realizada por Salazar (2022), desarrolla un sistema de
gestion por procesos basado en la norma ISO 9001: 2015, aplicado a la empresa
CELCO Cia. Ltda, con el objetivo de mejorar la organizacion y efectividad de sus
actividades internas. El estudio comenzo con el diagnostico situacional que mostro
la existencia de problemas en la organizacion de los procesos, la ausencia de

secuencias operativas y dificultades en la coordinacion entre areas. Los hallazgos



permitieron el desarrollo de un mapa de procesos definiendo los subprocesos y
haciendo uso de las herramientas de modelado como Bizzagi y aplicando el enfoque
del ciclo PHVA para asegurar la mejora continua. Como consecuencia, se formulo
una base estructurada que busca optimizar la gestion organizacional, disminuir
ineficiencias y sentar las bases para la implementacion de sistemas de gestion de

calidad con estandares internacionales.

Delgado & Triviio, (2026), tuvieron como proposito disefiar un sistema de
gestion por procesos para la empresa EBICS S.A con el fin de mejorar la eficiencia
operativa en el area de operaciones a través de la estandarizacion de actividades y
control de los procesos organizacionales. Este trabajo se realizd bajo un enfoque
descriptivo y analitico cuasiexperimental, aplicando herramientas de diagndstico y
analisis de procesos. Como resultado, se evidencié que existe un 25,7% de
actividades no realizadas tras la introduccion del SGP descendiendo a un 10,7% en
las ordenes no ejecutadas y se registré un incremento en el promedio mensual de
ordenes finalizadas, mejorando la planificacion, coordinacién y control de las
actividades. Por lo tanto, la implementacion de este tipo de sistema contribuye al
aseguramiento de la calidad tanto de procesos como de productos asegurando la

sostenibilidad de los resultados a largo plazo.

En base a estos antecedentes, se verifico que el sistema de gestion por
procesos es importante dentro de cualquier tipo de organizacion o empresa, debido
a la capacidad de lograr y mejorar el desempeiio organizacional, identificando,
documentando, controlando y mejorando los procesos claves, permitiendo
estandarizar operaciones, reducir la variabilidad y asegurar la trazabilidad de los
productos. Debido a esto, se procede a la elaboracion de la revision literaria, que
buscd comprender el tipo de metodologia a utilizar, herramientas 6ptimas y su
analisis que permitan identificar los trabajos de investigacion mas relevantes a nivel

mundial.
1.2. Estado del arte

La investigacion se desarrollé mediante el mapeo sistematico, un proceso
de estudio basado en la evidencia que ofrece una visién general de un area de

investigacion en especifica, mediante la creacion de un esquema de clasificacion y



estructuracion de estudios cientificos publicados en un intervalo de tiempo (Salas-
Rodriguez & Lara, 2020). En este contexto, su aplicacion contribuyd a la
localizacion de datos concretos, asi como la estructuracion de marco de referencia
confiable. En la figura 1, se muestra la estructurada de los pasos a seguir para la

revision de la literatura.

Figura 1. Pasos para la realizacion del mapeo sistematico

Formulacion de pregunta de investigacion.

Establecimiento de criterios de inclusion y
exclusion.

Desarrollo de la estrategia de bsuqueda.

Busqueda Bibliografica

Cribrado y seleccion de estudios

Analisis de estudios

OO

Nota. Adaptado del autor (Salas-Rodriguez & Lara, 2020)

1.2.1. Formulacion de pregunta de investigacion

El proceso de revision de la literatura inicid con la formulacion de la
pregunta de investigacion de manera general, la misma guiara la revision y el
analisis bibliografico, dando como resultado el objetivo del mapeo sistematico para
identificar las lineas de investigacion recientes con publicaciones basadas en el
sistema de gestion por procesos para el aseguramiento de la calidad. Por lo tanto, se

plantea el siguiente objetivo y pregunta de investigacion:

Objetivo: proponer un sistema de gestion por procesos mediante el uso de
herramientas de gestion y mejora continua, que contribuyan al aseguramiento de la

calidad de harina de pescado.

Pregunta de investigacion: ;Qué herramientas y técnicas en un sistema de
gestion por procesos logra un aseguramiento de la calidad de harina de pescado en

Rosmei S. A.?
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1.2.2. Redactar los criterios de inclusion y exclusion

Una vez definida la pregunta de investigacion, se establecen los criterios
basados en determinar que estudios estan considerados en el mapeo sistematico, esto
incluye los criterios de inclusion como exclusion, mediante los cuales se permite
concretar y clarificar los resultados obtenidos en la busqueda como se muestra en el

Anexo 1 del documento.

Los criterios generales del anexo incluyen articulos cientificos que se han
publicado en revistas internacionales y nacionales de los ultimos 5 afos, es decir
entre el ano 2021 y 2026, que cuenten con idioma espafiol o inglés, con libre acceso,
considerando los términos, palabras claves y combinaciones logicas para filtrar la

informacion necesaria.
1.2.3. Definir el método de busqueda

Para la recopilacion de informacion y llevar a cabo el proceso de
investigacion bibliogréfica, se accedid a las fuentes de bases de datos cientificas
como: Scopus, Dimensions y Scielo, como bases principales que brindaron
informacion sobre sistemas de gestion por procesos y estudios relacionados con la

calidad de productos.

En base a la busqueda realizada, se evaluaron los resultados obtenidos en
cada en cada base de datos, concentrandose en primer lugar la mayor cantidad de
estudios en Scopus con un 56 % de articulos relacionados con el tema, luego con 30
% Dimensions y por ultimo Scielo con 15 % de articulos que contenian informacion

relevante sobre las variables en estudio.

Tabla 1. Articulos encontrados

Articulos encontrados

Fuente de base de datos Cantidad Porcentaje
Scopus 940 56%
Dimensions 500 30%
Scielo 249 15%
Total 1689 100%

Nota: elaborado por la autora
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1.2.4. Busqueda bibliogrdfica

Mediante la compilacion de informacion se recolectd 1689 articulos, dentro
de los cuales se establecieron los criterios de elegibilidad (ver Anexo 2) mediante la
seleccion y priorizacion de aquellos estudios que resultan eficaces para la
recopilacion de datos de cada estudio con fundamento alineado al sistema de gestion

pOr procesos.
1.2.5. Cribado y seleccion de articulos

Se analizaron y se excluyeron aquellos articulos que no tuvieron relevancia
con el periodo de tiempo definido e idioma seleccionado, por consiguiente, se
excluyeron fuentes que no hayan sido publicadas por revista o no cuenten con su
respectivo DOI, de igual forma aquellos articulos que se oponen al objetivo

relacionado con el sistema de gestion por proceso y aseguramiento de la calidad.

De esta forma, a través de la Figura 2 se presenta el procedimiento de
seleccion de manera detallada demostrando los estudios descartados a través del
mapeo sistematico, el cual se extrae a través de la informaciéon de los articulos,
iniciando con 1689 articulos. Mediante el software de RStudio, se implementaron
filtros donde se analiza el periodo de tiempo, y archivos repetidos obteniendo un
estimado de 193 estudios sin duplicados, luego se procede a aplicar los criterios de
ui elegibilidad establecidos en el Anexo 2, donde a partir de aqui se eliminaron 160

articulos, obteniendo un total de 33 investigaciones fundamentales para el estudio.

Figura 2. Diagrama de bloques de la seleccion de estudios incluidos en el mapeo

sistematico.
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Scopus Dimensions Scielo
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para el estudio
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\ V.

Nota: elaborado por la autora basado en Salas-Rodriguez & Lara, (2020).

1.2.6. Analisis de datos

Para el analisis de informacion, se anexo la siguiente tabla de autores, titulos
respectivos, fuente de donde fue obtenido y su pais respectivo, se resume en el
Anexo 3 una matriz de trabajo de acuerdo con el nimero de articulos obtenidos, el
tipo de enfoque que establece y el pais de origen. De esta forma, se identificod que el
67 % de los estudios se basan en un tipo de enfoque cuantitativo, mientras que el
12% se fundamentan en el método cualitativo, culminando con el 21% que emplean

un enfoque mixto.

Figura 3. Frecuencia de enfoques

80%
60%

40%
» []
0% - L] 4
Cuantitativo Cualitativo Mixto
M Series] 67% 12% 21%
B Series|

Nota: Elaborado por la autora

1.2.7. Analisis de resultados

Se concluye luego del analisis de datos que los enfoques metodologicos mas
empleadas por las organizaciones son el ciclo de Deming (PHVA), BPM, TQM,
HACCP, ISO 9001: 2015 y ISO 2200 como metodologias que buscan mejorar
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procesos, productos y servicios de manera constante incrementando la eficiencia,

calidad y satisfaccion del cliente, como se observa en la tabla 2.

Tabla 2. Enfoque metodologico de estudios

Enfoque Articulos

PHVA Art 1, Art. 3, Art. 4, Art. 5, Art. 8, Art. 11, Art.32,
Art.31, Art 33, Art 7
HACCP Art. 28, Art. 26, Art. 23
BPM Art 2, Art.22, Art 9, Art 10, Art 13, Art 15, Art 17, Art
18
TQM Art 19, Art 20, Art 25, Art 24
ISO 9001: 2015 Art. 12, Art. 14, Art. 16, Art. 33, Art 21,
ISO 22000 Art 30, Art 29, Art 27

Nota: Elaborado por la autora

A continuacion, se presenta la figura 4 en el que se detalla el analisis de las
metodologias aplicadas en los estudios seleccionados. Estos aportan valor en
diagnostico y sostenibilidad en las empresas incluso los enfoques de calidad total,
asi como el andlisis de puntos de control y ISO 22000, entre otros que se aplican
con menor frecuencia. Se observa que la metodologia mas utilizada es el enfoque
BPM sobre gestion basada en procesos, con el ciclo de Deming y la norma ISO
9001: 2015, que utilizan técnicas y herramientas de mejora continua. Su método
exhaustivo y basado en datos permite a los investigadores obtener una comprension

profunda de los procesos y realizar mejoras con resultados medibles y sostenibles.

Figura 4. Enfoques metodoldgicos

BPM ISO HACCP TOM CICLO ISO 22000
9001:20215 DEMING

M Seriesl

Nota: Elaborado por la autora

En la figura 5 se presenta la distribucion de técnicas utilizadas en los estudios



analizados para el aseguramiento de la calidad en la industria. Entre las técnicas mas
empleadas, se destaca las encuestas y observacion directa en planta, con una
frecuencia del 61% y 45% respectivamente. Estas técnicas reflejan la importancia
de la recopilacion de datos de primera mano y la comprension detallada de los
procesos en el &mbito de estudio. Se resalta la diversidad de enfoques metodologicos
utilizados para abordar los desafios en los procesos de la industria agroalimentaria,
lo que contribuye a una comprension completa de la importancia de mejorar la

calidad en las empresas.

Figura 5. Técnicas utilizadas
70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%
1 ]

0%

Encuestas Entrevista Obs?rvacmn Auditorias Analisis de
directa documentos
M Series] 61% 30% 45% 6% 9%
m Series1

Nota: Elaborado por la autora

A continuacion, en la figura 6 se puede observar el analisis de los porcentajes
de los instrumentos utilizados en la investigacion, se observa que el cuestionario con
un 61% y las fichas de observacion con un 55% son las herramientas més utilizadas.
Le sigue el Mapa de procesos con un 45% y Check List con un 27%, flujogramas,
registros y guias de entrevista con 21%, diagramas con 12 % y matriz HACCP con
un 6% equitativamente, lo que conlleva a la priorizacién del andlisis de los

problemas y causas mas importantes.

Figura 6. Instrumentos utilizados
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Nota: Elaborado por la autora

1.3. Fundamentos teoricos

1.3.1. Sistema de Gestion por procesos

Un sistema de gestion por procesos es una metodologia que busca optimizar
el rendimiento dentro de una organizacion, a partir del analisis de los procesos
interrelacionados que transversalizan sus areas y funciones (Medina et al., 2021).
Ademas, centra su atencion en cliente o consumidor final, garantizando que los
procesos sean creados y ejecutados de acuerdo con los criterios de calidad,
anticipandose a las demandas futuras y proporcionando soluciones innovadoras y

diferenciadas (Vasquez & Lira, 2021).

1.3.2. Procesos

Un proceso es un conjunto de acciones organizadas que requiere la
colaboracion de varias personas y recursos materiales organizados, con el fin de
alcanzar un proposito definido (Nguyen, 2025). Un proceso tiene entradas y salidas,
donde las entradas son los materiales o insumos necesarios para llevar a cabo las
tareas que integran el desarrollo y las salidas comprenden el producto final (Aldea,

2021).
Procesos de una organizacion

» Procesos estratégicos: actividades llevadas a cabo por los administradores
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para garantizar el funcionamiento adecuado de los procesos operativos y de

apoyo.

» Procesos operativos: forman parte de la cadena de valor que la entidad

utiliza para cumplir con las demandas de los consumidores.

> Procesos de apoyo: esenciales para llevar a cabo una gestion eficiente de

los procesos operativos.

1.3.3. Mejora continua

La mejora continua se fundamenta en reconocer la necesidad de realizar
diversos cambios en las actitudes, la estructura y el funcionamiento de la
organizacion en tres areas principales: el pensamiento estratégico, los componentes
culturales y las técnicas y herramientas de gestion. En este sentido, la direccion debe
enfocarse en alcanzar, para cada actividad, la satisfaccion del cliente y la mejora
perdurable, mediante la implementacion sistematica del ciclo PHVA (Planear,
Hacer, Verificar y Actuar) y la renovacion del trabajo colaborativo (Rincén &

Aldana, 2021).

1.3.4. Aseguramiento de la calidad

El aseguramiento de la calidad es el conjunto de principios, metodologias,
normativas y procedimientos que una empresa establece y sigue para asegurar que
sus productos y servicios cumplan con los entandares y requisitos de calidad (Ochoa
et al., 2025). En este sentido, la garantia de calidad en productos y procesos se
aborda en diversos modelos, normas y directrices que establecen la definicion de los
procedimientos, las acciones, los roles, resultados de trabajo y otros elementos de

un proceso (Febles et al., 2022).

1.3.5. Control de calidad

El control de calidad es un proceso que consiste en examinar los productos
para determinar si cumplen con los requisitos especificos de la norma antes de ser
entregado a los clientes, con el proposito de identificar fallas o defectos a tiempo,

minimizar errores y reducir los costos de reproceso y devoluciones (Méndez, 2026)

1.3.6. Harina de pescado

La harina de pescado es el producto elaborado a partir de la coccion, prensado,
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secado y molienda de pescado no apto para consumo humano, contiene una fuente de
proteinas y acidos grasos como el omega 3, DHA y EPA indispensables para el rapido

crecimiento de animales como aves, peces y ganado (Blazquez Duran et al., 2025).

Seglin la Organizacion Mundial de Ingredientes Marinos (IFFO), la harina de
pescado estd compuesta por aproximadamente un 60% y 72% de proteina, mientras
que su contenido graso varia ente 5% y 12% y un nivel de humedad cerca del 9%. Al
producirse con estas especificaciones, se garantiza que su almacenamiento sea seguro,

ya que esto proporciona mayor estabilidad del producto final y extiende su vida util.
1.4. Descripcion de la empresa

1.4.1. Historia de la empresa Rosmei S.A

En la costa sur de la provincia de Santa Elena, en la parroquia Chanduy, opera
desde hace mas de veinte afios la empresa Rosmei S.A. (Figura 7), gracias a su
fundador el Sr. Virgilio Lopez Fraire, quien decide aprovechar el producto derivado
de la pesca, asi como las partes no comestibles y recortes de pescado generados por la
industria conservera, en un producto de alto valor nutricional como la harina y aceite
de pescado mediante procesos industriales para su comercializacién hacia a otras

industrias dedicadas a la produccion de alimentos balaceados para animales.

Figura 7. Empresa ROSMEI S.4

Nota: Obtenido de Rosmei S.A

A continuacion, en la Tabla 3, se presenta la informacion general de la empresa
Rosmei S.A, confirmando su constitucion legal en el SRI, donde se evidencia que es
una empresa privada con una sociedad anénima con RUC, codigo postal, direccion y

sus medios de contacto.
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Tabla 3. Datos generales de la empresa

DATOS DE LA EMPRESA
Logo Tipo de informacién
Nombre de la institucion Rosmei S.A.
Razén social Sociedad Anonima
Registro tnico de 0992289821001
contribuyente (RUC)
Tipo de empresa Privada
@ OSMEISA Cédigo postal 12;:1:31 Chanduy-Santa Elena
SRS e e Direccion Parroquia Chanduy, Av. principal de

Manantial de Chanduy, Sector Puerto
de Chanduy a 100 metros de la
gasolinera la Y.

Teléfono 593 - 042909182

Correo electronico rosmei@rosmei.com

Nota: Elaborado por el autor basado en datos de Rosmei S.A

1.4.2. Ubicacion geogrdfica de la empresa

Rosmei S.A es una industria que se dedica a la produccion de harina y aceite
de pescado, se encuentra ubicada en la comuna Manantial de Chanduy, Parroquia
Chanduy, provincia de Santa Elena, entrada por la carretera principal Guayas-Salinas
kilometro 110. Esta empresa, se sitia al suroeste de la cuenca del rio Guayas, dentro
de la franja costera de Ecuador y al oeste de Guayaquil, con una latitud sur de 2° 12’

y 79° 53" de longitud oeste.

Figura 8. Ubicacion de la empresa

Rosmei A ¥{ Restaurantes K [m Hoteles ¥ (3] Cosas que hacer { @ Estaciones de transport...
E - 1 - <

MANANTIAL

Rosmei

4.0 (2)
Tienda general

Descripcion general Opiniones Acerc:

° 0 @ B <

Indicacione  Guardar Cerca Enviaral Compartir
s teléfono

@ J864+F5W, Chanduy

19


mailto:rosmei@rosmei.com

Nota: Obtenido de Google Maps

1.4.3. Organigrama de la empresa

En la figura 9, se presenta la estructura organizacional de la empresa Rosmei

S.A, de acuerdo con sus funciones actuales, encabezada por el presidente quien a su

vez cumple el rol de gerente general, encargdndose de la toma de decisiones,

planificacion y direccion estratégica de la empresa para alcanzar sus objetivos. Por

consiguiente, se encuentra el departamento de administracion y finanzas quienes con

su equipo de trabajo se encargan de la gestion de documental, comunicacion interna,

registros financieros, contabilidad, pagos y la gestion del personal de la empresa. El

area de produccion se conforma por el jefe de calidad, personal, logistica y produccion

quienes llevan a cabo la parte operativa del proceso productivo de forma eficiente, y

por ultimo la comercializacion del producto terminado.

Figura 9. Organigrama Rosmei S.A
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|
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Nota: Elaborado por la autora
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CAPITULO 11
MARCO METODOLOGICO

2.1. Enfoque de investigacion

La investigacion se desarrolld bajo un enfoque cuantitativo, que mide la relacion
y comportamiento de las variables gestion por procesos y aseguramiento de la calidad
a través de datos numéricos, utilizando analisis estadistico para responder preguntas

de investigacion objetivas y verificables (Ordofiez-Pacheco, 2025).

Por tanto, se eligio este enfoque al ser un problema de investigacion que busca
determinar si existe relacion entre dos variables medibles en una poblacion especifica,
lo que requiere datos numéricos que puedan ser analizados estadisticamente para
confirmar o rechazar esa relacion. Por consiguiente, esta eleccion fue coherente con el
disefio no experimental y nivel correlacional y el instrumento utilizado, porque todos
los elementos de la metodologia se basan en medir y analizar la direccién entre

variables con datos objetivos y confiables.
2.2. Diseiio de investigacion

Se desarrollé un disefio no experimental, debido a que no se manipulan las
variables, sino mas bien se analizan en su entorno real. Segiin Valladares et al., (2026)
sefiala que este enfoque orienta al lector desde la definicion del problema hasta la
recoleccion de datos, garantizando que la integridad del estudio no comprometa la

factibilidad de este. Por lo tanto, la investigacion se desarrolla bajo dos niveles:

Investigacion descriptiva: se describe la situacion actual de la empresa Rosmei
S.A. por ello se identifico y analizo los procesos productivos, el control de calidad y

la gestion operativa con el fin de comprender su funcionamiento.

Investigacion correlacional: se enfoca en relacionar las variables dependiente
e independiente de acuerdo con un sistema de gestion que permita a la organizacion
controlar sus procesos y asegurar sus productos. Por consiguiente, en la figura 10 se

presenta el disefio empleado en el desarrollo de la investigacion.
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Figura 10. Diserio de la investigacion

DISENO DE LA TIPO No ALCANCE
INVESTIGACION experimental

Nota: Elaborado por la autora basado en datos de Hernandez Sampieri et al., (2014)

2.3. Procedimiento metodolégico

A partir de la revision de la literatura abordada en el capitulo anterior, se defini6
la estructura metodologica que conlleva al disefio del sistema de gestion por procesos
(ver figura 11), de esta forma se facilita la obtencion de datos relevantes para el

funcionamiento del modelo sugerido, como se expone a continuacion:

Figura 11. Procedimiento metodologico

Revision literaria

),

Recoleccion de datos

\, 4

Situacion actual

N\

Analisis e iterpretacion de resultados

\

Formulaciéon de la propuesta

LV

Disefio del sistema de gestion por procesos

Nota: Elaborado por el autor

Revision literaria: se inicid con la busqueda de informaciéon relevante en
fuentes de base de datos cientificas, cuyos resultados se presentan en la redaccion del

trabajo a partir de la seccion 1.2 del marco tedrico de la investigacion.

Recoleccion de datos: se escogid una muestra representativa del personal
operativo en la empresa Rosmei S.A, para el andlisis de procesos y obtener datos

empiricos que aporten con evidencia la informacion obtenida.
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Situacion actual: se establecen y aplican las herramientas como la encuesta y

observacion directa con visitas de campo.

Analisis e interpretacion de resultados: una vez obtenido los datos, se procede
al andlisis e interpretacion, que servira como base para el desarrollo de la propuesta

del sistema.

Formulacion de la propuesta: en esta parte se expone la metodologia a seguir

para el diseiio del sistema de gestion por procesos para la empresa Rosmei S.A

Disefio del sistema de gestiobn por procesos: s¢ presenta el disefio bajo la
estructura establecida, iniciando con el levantamiento de actividades, construccion del
mapa de procesos, elaboracion del inventario de procesos, fichas de caracterizacion y

manual de procesos, asi como los indicadores de gestion establecidos.
2.4. Poblacion y muestra

2.4.1. Censo poblacional

Se establecid un censo con el total de trabajadores de la empresa Rosmei S.A.
Este enfoque permitid conseguir una compresion total y exacta del desempeno real,
garantizando informacién veridica para el diagndstico del problema actual. En este
sentido, la identificacion de deficiencias contribuy6 a crear un sistema de gestion por
procesos enfocado en asegurar la calidad de harina de pescado en Rosmei S.A. En la
Tabla 4 se presenta el personal de acuerdo con las funciones que desarrollan en cada
area de la organizacion. Por lo tanto, la informacioén que proporciona cada trabajador

es fundamental para el estudio de las variables investigativas.

Tabla 4. Personal de la empresa Rosmei S.A

PERSONAL CANTIDAD PORCENTAJE
Administrativos 9 20%
Técnicos 5 11%
Operativos 31 69%
Total 45 100%

Nota: Elaborado por la autora
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2.4.2. Muestra

El censo poblacional, ayudé a identificar el total de trabajadores en Rosmei
S.A, en base a esto se realiza un tipo de muestreo mediante criterio de inclusion y
exclusion con la eleccion del personal que aporte con conocimientos respecto a los
diferentes procesos que se desea analizar. Por tanto, en la tabla 5, se presenta la muestra
del personal seleccionado, dado su experiencia y participacion en operaciones criticas.
Se presenta el 44% de personal administrativo, 100% de técnicos y 10% de operarios,
en conjunto forman parte el presidente que a su vez es el gerente general, jefe de
administracion, jefe de produccion, jefe de calidad, supervisor, bodeguero, jefe de

ventas y operarios que participan directamente en el proceso productivo.

Tabla 5. Muestra del personal seleccionado

. % DE
PERSONAL CRITERIOS CANTIDAD EXCLUSION MUESTRA MUESTRA
Personal que esté a cargo de la
Administrativo gestion y direccion estratégica 9 5 4 44%

de la empresa.
Técnicos que supervisan
parametros de control en los
Técnico procesos de produccion, calidad, 5 0 5 100%
seguridad, mantenimiento y
medio ambiente.
Operarios que participan en el
Operativo proceso de produccion y 31 28 3 10%
distribucion del producto final.
TOTAL 45 33 12

Nota: Elaborado por la autora
2.5. Meétodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

2.5.1. Metodos de recoleccion de datos

Para esta investigacion, la recoleccion de datos se enfocd en registrar
informacion pertinente sobre sobre la gestion basada en procesos y calidad del
producto que ofrece la empresa Rosmei S.A, incluyendo aspectos relacionados con la

identificacion, gestion operativa, mejora continua y enfoque al cliente.

Segtn Vizcaino Zuiiga et al., (2023), a través del método analitico se examina
por segmentos el objeto de estudio de la investigacion de manera estructurada,
concreta y precisa. En este contexto, permite comprender la relacion existente entre un
sistema de gestion por procesos y aseguramiento de la calidad. Dicho esto, se disefia

un plan de recoleccion de datos (ver grafico 12), con el fin de identificar el tipo de
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informacion a requerir, fuente de datos, técnicas, analisis y validez. De acuerdo con
Hernandez et al., (2014), un plan detallado asegura informacion adecuada y oportuna.
Esto permitid organizar los datos sistematicamente, identificar ineficiencias en los
procesos y facilitar un sistema de gestion que asegure la calidad de la harina de

pescado.

Figura 12. Planificacion de recoleccion de datos

¢Que informacion se ¢ Cuadles seran las
necesita recolectar? fuentes de los datos
Procesos que se recolectaran?
actuales,controles de Gerente general,
calidad e indicadores tecnicos, supervisores,
de gestion. y operarios

¢ Qué técnicas de

rec(.)l.eccu,m‘,se ,Cémo se analizaran y
utilizaran? validaran los datos?
Encuestas y Mediante tabulacion y

observacion directa en analisis estadistico en
planta Software

Nota: Elaborado por la autora

2.5.2. Técnicas de recoleccion de datos

Las técnicas comprenden los procedimientos y actividades que permiten al
investigador obtener informacién necesaria para dar respuesta a su pregunta de
investigacion (Ordofiez-Pacheco, 2025). En este sentido, para la recoleccion de datos
se selecciono las técnicas en funcion de las variables de estudio, con el fin de obtener
informacion inicial para posteriormente elaborar la propuesta de investigacion. Por
ello, se empled la encuesta como método de investigacion cuantitativa, dirigida a los
trabajadores y responsables de los procesos de Rosmei S.A, y la observacion directa,
como técnica de investigacion de campo, las cuales se ejecutaron mediante visitas a la

planta de produccion.

En este contexto, se elabora un cuestionario con 18 preguntas cerradas (ver
Anexo 3), con el objetivo de obtener informacion referente a las variables de
investigacion. Este instrumento serd validado por expertos en gestion por procesos y
calidad, seleccionados segun su experiencia, formacidon académica en ingenieria

industrial y cuyos estudios de posgrado sean de maestria o doctorado con un alto nivel
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de especializacion, garantizando bases solidas y fundamentados en la revision del
cuestionario bajo los criterios del método Delphi, donde el experto examina y evalta
de acuerdo con su percepcion y conocimiento la estructura y coherencia de las
preguntas. Asi mismo, siguiendo la metodologia de Abel et al., (2024), se aplico la
escala de valoracion de 5 puntos de Likert. con el proposito de determinar la validez,

pertinencia y consistencia del cuestionario.

Figura 13. Estructura del método Delphi

Fase 1 Disefio del cuestionario
Fase 2 Discusion de expertos
Fase 3 Validacion

Fase 4 Ejecucion del cuestionario

Nota: Elaborado por la autora

2.5.3. Instrumentos de recoleccion de los datos

Segun Hernandez Mendoza & Duana Avila, (2020), los instrumentos de
recoleccion de datos definen como se medird el fendmeno de la investigacion y cuan
importante es su validez para obtener resultados precisos y confiables. Por tanto, para
el estudio se utilizaron herramientas efectivas para el andlisis de los procesos e
identificacion de oportunidades de mejora en la empresa Rosmei S.A. Por otro lado,
Zubiran et al., (2022), mencionan que la observacion directa es una técnica que permite
obtener informacion del entorno real, describiendo y analizando las actividades que
involucradas en el proceso. Es asi, que se hace uso de los siguientes instrumentos

descritos a continuacion:

Cuestionario estructurado: disefiado con preguntas orientadas a identificar
factores claves dentro de la gestion por procesos y aseguramiento de la calidad (ver

Anexo 3).

Formato de observaciones: utilizado durante las visitas técnicas en el
recorrido dentro de la empresa Rosmei S.A para registrar los principales hallazgos
sobre el flujo de trabajo, las actividades ejecutadas, el uso de recursos y la gestion de

la organizacion (ver Anexo 4).
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2.6. Variables de estudio

e Variable Independiente: Gestion por procesos

e Variable Dependiente: Aseguramiento de la calidad
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A continuacion, se presenta la tabla de operacionalizacion de ambas variables.

2.6.1. Operacionalizacion de las variables

Tabla 6. Operacionalizacion de variables

Variable

Concepto Categoria

Independiente

Indicadores

Técnicas e

instrumento

Items

La gestion por
procesos es una
metodologia que
permite una
comunicacion de procesos
mas efectiva en la
empresa,
mediante la

Procesos documentados

y clasificados

Identificacion  Personal que conoce los

manuales de procesos

Registros codificados y

vigentes.

identificacion de

Gestion por entradas, salidas,

Procesos con
indicadores de

desempefio establecido.

Indice de variacion de

procesos

Auditorias internas

Innovacién y mejora

rocesos actividades ..,
P . Medicion y
comerciales,
., control de
compresion del
rocesos
desarrollo de P
tareas y monitoreo
de la eficiencia de
los procesos y la
gestion particular Mejora
en la satisfaccion continua

del cliente

Capacitaciones

Técnica
Encuesta
Instrumento
Cuestionario
estructurado

(La empresa cuenta con procedimientos y manuales
debidamente documentados y clasificados para su area
de trabajo?

(Ha leido o consultado los manuales de proceso
relacionados con su trabajo?

(Los formatos y registros se llenan de manera correcta
de acuerdo con la informacion requerida por cada
proceso realizado en el tiempo establecido

(Cada cuanto tiempo se realizan auditorias internas en
la empresa?

(Se utilizan indicadores para evaluar el rendimiento
del proceso en su area?

(Se documentan y registran de manera sistematica las
no conformidades y desviaciones detectadas en los
procesos?

(Se han implementado mejoras recientes en los
procesos de su area?

,Se ha realizado capacitaciones sobre como mejorar
los procesos internos de la empresa?
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(Rodriguez et al.,

2022) Comunicacion interna
Variable
Concepto Categoria Indicadores
dependiente
il gs:fﬁzrgl;nf; Producto disponible
COH.J u.nto de Enf?que al Productos solicitados
actividades cliente
sistematicas Nivel de satisfaccion del
orientadas a cliente
garantizar que los Cantidad de producto
procesos, fuera de las
Servicios o especificaciones
productos Planificacion
Aseguramiento  cumplan con los y control Cumplimiento de PCC
de la calidad estandares y operacional
requisitos de Cumplimiento de
calidad procedimientos
establecidos por la operativos.
normativa Numero de productos
vigente, mediante no conformes.
el controlen cada  Control de Cantidad de productos
una de las etapas  1as salidas no reprocesados.
del proceso conformes . .
(Rodriguez et al., A001one§ correctivas
2022). aplicadas.

Nota: Elaborado por la autora

Técnica
Encuesta
Instrumento
Cuestionario
estructurado

(La comunicacion entre las areas y departamentos de
la empresa es eficiente?

Items

(Con que frecuencia considera que los productos estan
disponibles cuando el cliente lo solicita?

(Cuantas 6rdenes de compra se despachan en un dia de
produccion?

(Como calificaria la satisfaccion del cliente respecto a
la calidad del producto?

(Con que frecuencia se detectan productos fuera de las
especificaciones durante el proceso?

(Considera que los Puntos Criticos de Control (PCC)
establecidos en su area de trabajo se cumplen
adecuadamente?

(Como es el nivel de cumplimiento en los
procedimientos operativos ejecutados?

(,Se mantiene bajo control el nimero de productos no
conformes?

(La cantidad de productos reprocesados es menor a la
cantidad de productos procesados?

(Se emplean acciones correctivas de manera oportuna
ante las no conformidades detectadas?
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2.7. Procedimiento para la recoleccion de los datos

Segtn Gallegos Londofio et al. (2021), resaltaron que durante la recoleccion de

datos es necesario agrupar cada etapa bajo un orden légico a seguir, identificando y

organizando los métodos que se desean emplear. En efecto, se presenta la tabla 7, que

indica el procedimiento para la recoleccion de datos siguiendo un orden logico que

parte desde la recoleccion, tratamiento y presentacion de resultados

Tabla 7. Procedimiento para la recoleccion de datos

N° Etapas Procesos
Visita de campo a la empresa Rosmei S.A.
Recoleccién Observacion directa.
1 de Datos Aplicacién de encuesta al personal de la empresa
(muestra seleccionada).
Andlisis de la informacion recolectada mediante la
tabulacion de los datos obtenidos de los diferentes
instrumentos.
2 Tratamiento Organizacion sistematica de los datos para facilitar
de datos su interpretacion y posterior analisis.
Comprobacion de datos obtenidos y aplicacion de
técnicas para analisis estadistico.
Presentar los resultados obtenidos de la
recopilacion de informacion mediante un analisis
Presentacion estadistico.
3 de datos Elaboracion de graficos y tablas que permitan

comprender e interpretar los resultados con

claridad.

Nota: Elaborado por la autora
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CAPITULO 111
MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Situacion actual
3.1.1. Analisis del cuestionario
3.1.1.1.Validacion de juicio de expertos

Se realizé una ficha de validacion del cuestionario por juicio de expertos ( ver
Anexo 5), considerando un grupo de 5 expertos pertenecientes de la Universidad
Estatal Peninsula de Santa Elena, cuyos perfiles se examinaron previamente en base a
criterios como la profesion, afios de experiencia y su pertenencia en la carrera de

ingenieria industrial.
3.1.1.2. Medicion de Confiabilidad

Segun Corral De Franco, (2022), la confiabilidad o fiabilidad se refiere a la
exactitud de la informacion aportada por los instrumentos con el fin de ver qué tanto
error de medicion contiene. En este sentido, sirve para la validacion del cuestionario y
como una medida que cuantificard la correlacion existente entre los items que lo
componen (Roco-Videla et al., 2024). Por tanto, se procede a realizar el célculo de
fiabilidad, mediante el coeficiente de alfa de Cronbach conocido como uno de los

estadisticos mas utilizados para evaluar la consistencia interna de un instrumento.

A continuacion, en la Tabla 8 se muestra informacion relevante sobre el
coeficiente de alfa de Cronbach como el valor alfa y el grado de confiabilidad del rango

entre 1 y 0.

Tabla 8. Valor Alfa de Cronbach

Alfa de Consistencia Interpretacion Recomendacion
Cronbach (a) Interna P
>0.90 Excelente  Confiabilidad Aceptable, pero verifica
excepcional redundancia si > 0.95
0.80 - 0.89 Buena Confiabilidad sélida Adecuada para la mayoria de
las investigaciones
0.70-079 Aceptable  Confiabilidad Generalmente aceptable para
adecuada comparaciones grupales
0.60 - 069 Cuestionable  Confiabilidad limite Usar con precaucion; considera
mejorar la escala
0.50 - 059 Deficiente  Baja confiabilidad Revisar la escala antes de usar
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<0.50 Inaceptable  Confiabilidad Rechazar la escala; se requiere
insuficiente revision mayor

Nota: Elaborado por la autora en base a Leonard Cucos (2025)

Haciendo uso del software IBM SPSS STATISTICS, el resultado del calculo
de fiabilidad del cuestionario ejecutado mediante la tabulacion de los datos con el total
de items planteados y los resultados de la muestra seleccionada dio como resultado un
alfa de 0,827 presentado en la tabla 9, que de acuerdo con la tabla 8 significa que existe
una confiablidad solida con un constructo cohesionado entre los items y que por tanto

puede utilizarse en la investigacion.

Tabla 9. Analisis de Fiabilidad
Valor Alfa de Cronbach N° elementos

0,827 18

Nota: Elaborado por la autora en base a datos de SPSS

3.1.1.3.Planteamiento de hipotesis

El analisis de hipdtesis se realiz6 de igual forma con el software IBM SPSS
Statistics, utilizando el coeficiente de correlacion de Pearson para determinar el grado
de relacion existente entre las variables estudio. De acuerdo con Sanchez, (2023), es
una medida estadistica que se utiliza para determinar la relacion lineal entre dos
variables cuantitativas. Es decir, mide la relacidon entre dos variables en términos de
grado de similitud o diferencia. La correlacion de Pearson varia entre -1 y 1, donde un
valor de -1 indica una relacidon negativa perfecta, un valor de 0 indica ausencia de

relacion y un valor de 1 indica una relacion positiva perfecta.

La interpretacion del coeficiente de correlacion se realiz6 considerando los
siguientes criterios:

» 1 =0: no existe correlacion entre las variables.
0 <r<0.25: correlacion débil.
0.25 <r <0.75: correlacion moderada o intermedia.

0.75 <r < 1: correlacion fuerte.

YV V VYV V

r =+ 1: correlacion perfecta (positiva o negativa).

A partir de estas variables se formularon las siguientes hipotesis:
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Hipotesis nula (Ho)

El sistema de gestion por procesos no contribuye al aseguramiento de la calidad

de harina de pescado en Rosmei S.A, Santa Elena.
Hipdtesis alternativa (H.)

El sistema de gestion por procesos contribuye al aseguramiento de la calidad

de harina de pescado en Rosmei S.A, Santa Elena.
Correlacion de variables

Segun Hernandez-Sampieri et al., (2014), cuando el valor de significancia (p)
es menor a 0,05, la correlacion obtenida se considera estadisticamente significativa,
con un nivel de confianza del 95 %. Esto indica que la relacion entre las variables tiene
una baja probabilidad de ser producto del azar. Asimismo, un valor de p menor a 0,01
representa una mayor significancia estadistica, con un nivel de confianza del 99 %. La
Tabla 10, presenta los resultados del analisis de correlacion entre las variables de
estudio. El coeficiente de Pearson puede tomar valores entre -1 y 1; los valores
cercanos a 1 indican una relacion positiva fuerte, los cercanos a -1 reflejan una relacion

negativa fuerte y los proximos a 0 muestran poca o ninguna relacion entre las variables.

Tabla 10. Correlacion-coeficiente de Pearson

Correlacion de las preguntas A\ V2
Correlacion de Pearson 1 0.841
Vi Sig. (bilateral) 0.001
N 12 12
Correlacion de Pearson 0.841 1
V2 Sig. (bilateral) 0.001
N 12 12

Nota. Elaborado por la autora.

Considerando los criterios de interpretacion del coeficiente de correlacion de
Pearson, se obtuvo un valor de r = 0,841, lo que evidencia una relacién positiva y alta
entre las variables analizadas. Este resultado demuestra que existe una relacion
significativa entre el sistema de gestion por procesos y aseguramiento de la calidad,

por lo cual se acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipdtesis nula.
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3.1.1.4.Resultados obtenidos de la encuesta

Luego de aplicar la encuesta a los 12 colaboradores de Rosmei S.A.

relacionados con el area de investigacion, se tabularon los datos en el Software SPSS

(ver Anexo 7), y se obtuvieron los resultados segun su escala de respuesta y pregunta

correspondiente (ver Anexo 8).

A continuacion, en la Tabla 11, se presenta la interpretacion de los resultados

de cada una de las preguntas del cuestionario.

Tabla 11. Interpretacion de resultados de encuesta

Interpretacion de resultados

N° items

Resultado

P1

Los resultados muestran que la empresa cuenta con procedimientos y manuales
documentados para las actividades desarrolladas en cada uno de los procesos. Sin embargo,
en ciertas areas de trabajo la existencia de dichos documentos no se ve reflejada debido a la

accesibilidad, actualizacion o aplicacion, limitandose a la estandarizacion de sus procesos.

P2

Entre el total de la muestra encuestada, el personal demuestra un interés significativo que va
desde a veces, frecuentemente y siempre lo que evidencia la falta de conocimiento y control

en cada uno de los procesos que realizan.

P3

El 50% de los encuestados dice completar los formatos y registros frecuentemente. Sin
embargo, el reducido porcentaje que afirma hacerlo siempre evidencia la necesidad de
mejorar en el control documental, debido a posibles inconsistencias en la informacion
registrada, lo que podria afectar la trazabilidad de los procesos y disponibilidad de datos

confiables.

P4

Se realizan auditorias internas cada afio, lo cual refleja la existencia de mecanismos de
control, evaluacién y seguimiento de los procesos. No obstante, la periodicidad evidenciada
podria mejorarse con controles mas frecuentes en areas criticas para fortalecer la mejora

continua.

P5

El 25% de los encuestados dice que si se utilizan indicadores de gestion en determinados
procesos de forma parcial. Sin embargo, la utilizacion de indicadores para evaluar su
rendiemiento debe considerarse como una prioridad, con el fin fortalecer su seguimiento,

analisis y utilizacion como soporte para la toma de desiciones estrategicas y opertivas.

P6

Las no conformidades y desviaciones son documentadas de manera sistematica, lo que
demuestra que existe una cultura orientada al control y seguimiento de los problemas
detectados; sin embargo, el bajo porcentaje de cumplimiento total sugiere que pueden

presentarse registros incompletos o inconsistencias en algunos procesos.

P7

Las mejoras implementadas en los procesos se encuentran mayoritariamente en fases de
desarrollo y consolidadas. Por lo que, la organizacion mantiene areas con potencial de

mejora lo que repercute a la optimizacion de procesos.

P8

Existe una brecha de desconocimiento ineficiente en cuanto a los trabajadores. Por lo que,

la capacitacion se ha convertido en una actividad poco adoptada en el ambito de la formacion
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continua de los trabajadores, lo que promoveria el desarrollo de competencias de una cultura

organizacional orientada a la calidad.

P9

La comunicacion entre areas es efectiva y muestra suficiente coordinacion interna y flujo de
informacion favorable en la implementacion de sus actividades sin embargo la presencia de
respuestas neutrales sugiere que aun pueden ocurrir barreras de comunicacion entre ciertos

procesos o departamentos de la organizacion.

P10

Los resultados indican que la empresa mantiene un nivel frecuente de disponibilidad para
satisfacer las demandas de pedidos por los clientes. Sin embargo, la diferencia de respuesta
con la categoria siempre indica que puedes existir ocasiones en las que la satisfaccion de la

demanda sea insuficiente o se retrase.

P11

La empresa realiza el despacho de productos de una a tres 6rdenes de compras al dia, lo que
refleja una capacidad operativa relativamente estable. Ademas, este comportamiento
demuestra que el proceso de entrega esta constantemente prestando atencion a los requisitos
comerciales. Sin embargo, el reducido niimero de pedidos puede indicar limitaciones en la
planificacion de la produccion, por lo que sera recomendable analizar la demanda real en el

mercado.

P12

El nivel de satisfaccion del cliente se encuentra en un 41,7% satisfactorio, y 33.3% muy
satisfactorio, lo que demuestra que el cliente se encuentra satisfecho con el producto que se
le ofrece, Sin embargo, el 25% de respuesta regulares demuestra que en ocasiones el cliente
no se encuentra satisfecho y requiere de mejoras relacionadas con el producto en cuanto a

su calidad y entrega de acuerdo con sus expectativas.

P13

Se presentan en un 58,3% de producto en el que rara vez se detectan fuera de las
especificaciones durante el proceso, Por lo tanto, se puede inferir que los controles
operacionales implementados contribuyen a mantener la conformidad del producto. No
obstante, la existencia de respuestas en la categoria "A veces" evidencia que aun persisten
variaciones en el proceso que pueden generar desviaciones de calidad, requiriendo acciones

preventivas y de mejora continua.

P14

Los puntos criticos de control establecidos en las areas de trabajo tienen un nivel de
cumplimiento adecuado. No obstante, la variabilidad de respuestas neutrales y de acuerdo
deduce que no todos los PCC se cumplen debidamente, esto debido a la falta de control y

seguimiento en ciertas areas de trabajo en la que no se supervisa constantemente.

P15

El nivel de cumplimiento en los procedimientos operativos que se ejecutan es bueno y
optimo. Sin embargo, la presencia de respuestas en la categoria "Parcial" sugiere que atin
existen actividades que no se desarrollan de manera correcta. Por lo tanto, resulta necesario
fortalecer los mecanismos de supervision y seguimiento para garantizar un cumplimiento

uniforme en todos los procesos operativos.

P16

El 50% de los encuestados indica que se lleva un control adecuado de los productos no
conformes generados durante el proceso productivo. Sin embargo, la presencia de respuesta
neutrales evidencia que podrian existir deficiencias en el control documental de los mismos,
por ello resulta necesario fortalecer las actividades para reducir la ocurrencia de no

conformidades.

P17

El 83.3 % de respuestas indica que la cantidad de productos reprocesados es inferior a la
cantidad de productos procesados. Esto demuestra, que los controles operativos ayudan a

reducir errores en el proceso de fabricacion y por ende evita situaciones de retrabajo.
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P18

Predominan las respuestas "Frecuentemente" y "Siempre", lo que evidencia que la

organizacion cuenta con mecanismos para atender las no conformidades identificadas

durante la operacion. No obstante, la existencia de respuestas que indican una aplicacion

ocasional de acciones correctivas sugiere que en algunos casos podrian no estar siendo

atendidos con la rapidez requerida, limitando la eficacia del sistema de gestion de calidad.

Nota: Elaborado por la autora.

Una vez realizado el andlisis individual por cada pregunta realizada en la

encuesta, se presenta la Tabla 12 con los principales hallazgos.

Tabla 12. Principales Hallazgos

Ne Pregunta Interpretacion
items
(La empresa cuenta con A pesar de que la empresa cuenta con procedimientos y
- procedimientos y manuales manuales para ciertas areas de trabajo, no se encuentran
debidamente documentados y caracterizados ciertos procesos y existe la necesidad de
clasificados para su area de trabajo?  emplear nuevos procedimientos y registros.
(Cada cuanto tiempo se realizan La realizacién de auditorias en una empresa es una practica
auditorias internas en la empresa? fundamental dentro del sistema de gestion de calidad, por lo
P4
que la realizacion de auditorias internas al afio influye en el
seguimiento y control de cada uno de los procesos que se
ejecutan en la empresa.
(Se utlizan indicadores para evaluar  Lautilizacion de indicadores dentro de cada area se encuentran
P5 el rendimiento del proceso en su especificado en cada proceso pero no se lleva a cabo un control
area? y seguimineto de los mismos de manera sistematica.
(Se documentan y registran de Las no conformidades no llevan un registro sistematico en su
P6 manera sistematica las no totalidad debido a que existen procesos que no se ejecutan de
conformidades y desviaciones acuerdo con un procedimiento establecido.
detectadas en los procesos?
(Se ha realizado capacitaciones Existe una deficiencia en la formacion del personal respecto al
P8 sobre como mejorar los procesos uso de herramientas de calidad y mejora continua, lo cual
internos de la empresa? afecta el desempeiio y la deteccion de fallas durante el proceso.
(,Se mantiene bajo control el El numero de producto no conformes, se almacenan en
P16  numero de productos no condiciones de almacenamiento inadecuado y exite
conformes? variabilidad en el inventario de lotes de produccion.
(,Se emplean acciones correctivas La cantidad de producto procesado depende del lote de
P18  de manera oportuna ante las no produccion y control en cada una de sus operaciones por lo

conformidades detectadas?

que las no conformidades detectadas en algunas ocasiones.

Nota. Elaborado por la autora.

Como resultado del analisis de las preguntas 1,4.5. 6. 8, 16 y 18, se sefiala las

areas mas criticas que necesitan ser analizadas y mejoradas. En este sentido, los

36



principales problemas van desde la falta estandarizacion de procesos, seguimiento y
control de las operaciones, falta de capacitaciones, gestion deficiente y no conformidad

del producto generando pérdidas econémicas y reprocesos.

Los resultados obtenidos a través de la encuesta permitieron determinar que el
enfoque BPM es una de las alternativas que se adecuan con la mejora de los procesos
que intervienen dentro de la cadena de produccion de harina de pescado en la empresa
ROSMEI S.A. ya que es una metodologia que permite analizar, organizar y mejorar
la forma en que opera una organizacion, examinando de esta forma los flujos de trabajo

de principio a fin, haciéndolos mas eficientes y adaptables con el tiempo.

Asi mismo aplicando el ciclo de mejora continua PHV A se podrian definir con
claridad los problemas y objetivos estratégicos de la empresa, planificando la
ejecucion de procesos, estandarizacion, verificando oportunidades de mejora y dando
solucion a posibles problemas que afectan directamente el aseguramiento de la calidad

del producto.
3.1.2. Levantamiento de informacion de la empresa
3.1.2.1.Mision

Rosmei S.A, tiene como mision producir y comercializar harina y aceite de
pescado de alta calidad, buscando la satisfaccion del cliente logrando el crecimiento y
estabilidad empresarial a través de la creacion de fuentes de empleo relacionadas con
la responsabilidad social, desarrollando su actividad de forma eficaz y sostenible en el
tiempo, conservando los recursos hidrobiologicos y al mismo tiempo protegiendo su

entorno ambiental.
3.1.2.2.Vision.

Ser lider en el mercado nacional e internacional, incrementar y fortalecer su
cartera de clientes promoviendo constantemente el desarrollo profesional de los socios,
mejorar continuamente los procesos para garantizar mayores indices de productividad

y productos de calidad.
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3.1.2.3.Mapa de procesos

Como parte de todas las actividades que se desarrollan dentro de la empresa
Rosmei S.A, se presenta el mapa de procesos en el cual se identifica el proceso
estratégico como cabeza principal de la empresa, le siguen los procesos operativos que
van desde ventas, gestion de inventarios, produccion de harina de pescado, control de
calidad y distribucion del producto final, por ultimo se encuentran los procesos de
apoyo conformado por la gestion de recursos humanos, gestion administrativa y
financiera y gestion de mantenimiento como soporte a los procesos que generan valor
dentro de la empresa. A continuacion, en la figura 14 se presenta el mapa de procesos

actual de la empresa Rosmei S.A.

Figura 14. Mapa de Porcesos ROSMEI S.A

PROCESOS ESTARTEGICOS

Gestion Gerencial

PROCESOS OPERATIVOS
Ventas Gestion de Produccién de Control de Distribucion
inventarios harina de pescado calidad

® * *

Gestién Gestion de Gestién Gestion de
Financiera-Contable Recursos Humanos Administrativa mantenimiento

PROCESOS DE APOYO

Nota: Elaborado por la autora en base a Rosmei S.A

CLIENTES, PROVEEDORES, MANO DE OBRA

HARINA DE PESCADO, SATISFACCION DEL CLIENTE

3.1.2.4.Identificacion y clasificacion de los procesos.

Procesos estratégicos

A continuacion, en la Tabla 13, se puede visualizar los procesos y subprocesos

estratégicos que se desarrollan en la empresa Rosmei S.A.
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Tabla 13. Procesos estratégicos

Macroproceso Proceso Subproceso

Gestion Planificacion estratégica

Estratégico . . S ..
gerencial Direccion organizacional

Nota: Elaborado por la autora basado en Rosmei S.A

Procesos operativos

A continuacion, en la tabla 14, se puede visualizar los procesos y subprocesos

operativos que se desarrollan en la empresa Rosmei S.A.

Tabla 14. Procesos operativos

Macroproceso Proceso Subproceso
Ventas
Gestion de
) . Bodega
inventarios

Recepcion y almacenamiento de
materia prima

Coccién
Prensado
Produccion de Secado
Operativo Harina de pescado Molienda

Tolva de ensaque y ensacado

Almacenamiento de producto en
reposo y terminado

Control de calidad

Laboratorio de analisis
del producto

Distribucion del Despacho
producto

Nota: Elaborado por la autora basado en Rosmei S.A

Dentro de este macroproceso la empresa cuenta con un diagrama de flujo del
proceso productivo, el cual se presenta en la figura 15. Asi mismo, en cada una de las
etapas que conforman dicho proceso se llevan a cabo controles mediante registros, las

cuales se describen en la tabla 14.
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Figura 15. Diagrama de flujo de la produccion de harina de pescado

Materia Prima

Cocinador
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+
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3

Molino

l

Tolva de Almacenamiento

!

Harina de
Ensacador

| pescado
Bodega de harina f /

!

J Despacho (Venta a '
\ clientes)

Nota: Elaborado por el autor basado en Rosmei S.A

A continuacion, se presenta la tabla 15, con el nombre de cada registro que se

llena durante el proceso de produccion de harina de pescado.

Tabla 15. Registro de control utilizados durante del proceso de produccion de harina

de pescado.
PROCESO/AREA REGISTRO/FORMATO
Secador Control de secador-temperatura
Caldero Control presion de caldero
Cocina y prensa Control de temperatura cocina
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Cocina Control de limpieza y desinfeccion del helicoidal

Almacenamiento Control de temperatura de ensaque
Almacenamiento Control de temperatura tolva de ensaque
) Control de temperatura y humedad producto en
Almacenamiento
reposo
) Control de temperatura y humedad producto
Almacenamiento .
terminado
Centrifuga Control de centrifuga
Administracion/bascula Control ingreso de materia prima
Tanques de bunker Control de bunker-camara
Tanques de bunker Control de bunker-caldero

Nota: Elaborado por la autora en base a informacion proporcionada por Rosmei S.A

Procesos de apoyo

A continuacion, en la Tabla 16, se puede visualizar los procesos y subprocesos

de soporte o apoyo que se gestionan en la empresa Rosmei S.A.

Tabla 16. Procesos de apoyo

MACROPROCESO PROCESO SUBPROCESO

Gestion de talento .,
Contratacion del personal

humano
e ) Contabilidad
Gestion Financiera
y contable Pagos y presupuesto
Apoyo Mantenimiento preventivo y
Gestion de correctivo de maquinarias y
mantenimiento equipos
Gestién Control de recursos de la
administrativa cmpresa

Nota: Elaborado por la autora basado en Rosmei S.A
3.1.2.5. Diagndstico de la situacion actual

Para el diagnoéstico de la situacion actual de Rosmei S.A., se hizo uso de las
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos cuantitativos como la encuesta
estructurada a escala de Likert y un formato de ficha de observacion para registrar los
hallazgos principales en planta. Este procedimiento permitié obtener informaciéon

verificable y medible sobre el estado actual de los procesos relacionados con la
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produccion de harina de pescado, con el fin de identificar las principales causas que

limitan el aseguramiento de la calidad del producto.

Bajo este contexto, durante el periodo de una semana se llevo a cabo visitas
técnicas a la planta, donde por medio de una ficha de observacion se registro y
contabilizo el nimero de incidencias observadas (ver Anexo 4). A partir de aqui, se
detallan con precision aquellos factores que influyen de manera negativa en el
funcionamiento y accionar de la empresa, para asi determinar de manera precisa el
principal problema que enfrenta Rosmei S.A. De esta manera, en la tabla 17, mostrada
a continuacion se presenta una cuantificacion detallada de los problemas identificados

segun su frecuencia.

Tabla 17. Problemas identificados

Porcentaje
Cédigo Problemas Frecuencia  Porcentaje
acumulado (%)
A Deficiencias en el aseguramiento de
25 30% 30%
la calidad del producto terminado
B Falta de procedimientos
23 28% 58%
estandarizados
C Almacenamiento inadecuado de
sacos de harina de pescado 18 22% 80%
devueltos/No conformes
D Mala distribucion de areas 6 7% 87%
Ausencia de indicadores de gestion. 4 5% 92%
F Falta de mantenimiento en quipos de
3 4% 95%
medicion.
G Falta de capacitacion del personal 2 2% 98%
H Falta de limpieza y desinfeccion de
2 2% 100%
areas operacionales
Total 85 100%

Nota: Elaborado por la autora

Luego de haber identificado todos aquellos problemas segun su grado de
frecuencia, se elabord un diagrama de Pareto, mostrado en la Figura 16, el cual permite
visualizar de manera precisa cudles son los problemas con mayor relevancia, para

priorizar las estrategias de mejora y enfocar los esfuerzos de manera efectiva.
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Figura 16. Grdfico de Pareto de ficha de observacion
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Nota. Elaborado por la autora

En este sentido, la grafica de Pareto indica que el 80 % de los problemas
principales se dan por las deficiencias en el aseguramiento de la calidad del producto
terminado, ausencia de procedimientos estandarizados y almacenamiento inadecuado
de productos no conformes y devueltos, haciendo relacién a los procesos que se
ejecutan internamente en la empresa. Por lo que, estas situaciones limitan el accionar
de la empresa en cuanto a eficiencia operativa, la calidad del producto, el control de

los procesos y la satisfaccion del cliente.

En consecuencia, la obtencion de datos obtenidos de la encuesta y ficha de
observacion se relacionan con el fin de dar lugar a la problematica central en la que el
estudio se concentra. Por lo que el problema identificado es deficiencias en el
aseguramiento de la calidad de harina pescado, y previo a esto, se realiza un diagrama
de Ishikawa tipo 6M para encontrar la causa raiz del problema central permitiendo
identificar las causas en términos de materia prima, métodos de trabajo, medicion,
maquinas, entorno operativo y mano de obra, como se muestra en la Figura 17

diagrama de causa-efecto.
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Figura 17. Diagrama de Ishikawa del problema central

MATERIALES MEDICION MAQUINAS EFECTO/
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inadecuada de aditivos de lostes de produccion calibrados
\ \ \
Registros de control Ausencia de equipos para

Variabilidad en la

il et i incompletos y mal monitorear temperatura y
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Y Y

Falta de ordeny
liempieza en areas

—

Va

Falta de seguimiento de
los productos no

I

Registros en mal estado
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Falta d§ _clontrol, - Mala distribucion de Imcumphr_mento de

supervicion y seguimiento o procedimientos

en los procesos operativos establecidos
Falta de procedimeintos Cond1c1on§s il -
estandarizados almacenamiento Falta de capacitacion

inadecuada

METODOS ENTORNO PERSONAS

Nota. Elaborado por la autora

Luego de haber identificado las causas que dan lugar al problema existente en
la empresa Rosmei S.A, en la Figura 17, se destaco la falta de control, supervision y
seguimiento en los procesos. Este hallazgo resaltdé la importancia de abordar los
procesos desarrollados dentro de la organizacion y documentacion de manera

oportuna.

Este andlisis detallado proporcion6 una vision completa de los desafios
presentes en la fabricacion de harina de pescado en Rosmei S.A., proporcionando una
base solida para la formulacion de estrategias de mejora e implementacion de acciones

correctivas.

Mediante la recopilacion de informacion perteneciente a la empresa Rosmei S.A,
por medio del instrumento de ficha de observacion se conocid los procesos,
subprocesos y actividades que se ejecutan dentro de cada éarea, pero no se encuentran
caracterizados y documentados de manera sistemdtica. De igual forma, en
colaboracion con el jefe de calidad se identifico que existen formatos y registros que
se emplean en el proceso de produccion de harina de pescado, pero no tienen definido

un procedimiento claro para cada proceso dentro de las etapas de produccion.
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3.2. Analisis de resultados

Mediante el diagndstico se identificd que actualmente Rosmei S.A, presenta
debilidades en la gestion por procesos y gestion de calidad, debido a la ausencia de
procedimientos estandarizados, que afecta el desempefio organizacional por la falta de
coordinacion entre areas, ejecucion de actividades, falta de control y seguimiento de
las operaciones. A partir de estos resultados, se justifica la implementacion de un
Sistema de Gestion por procesos enfocado en ciclo de mejora continua (PHVA) como
metodologia que busca mejorar los procesos, reducir costos y aumentar la calidad de

los productos.

3.3.Desarrollo de la propuesta
3.3.1. Alternativas de soluciones

Como parte del enfoque de gestion basado en procesos (BPM), se efectua la
aplicacion del ciclo de mejora continua de Deming, conocido como PHVA y cuya
metodologia se sustenta en cuatro pilares fundamentales que comienza desde la
revision de posibles mejoras (planificar), la puesta en practica de la posible mejora
(hacer), mide los resultados concretos luego de la realizacion (verificar), hasta la toma

de decisiones sobre la implementacion de los cambios analizados y probados (actuar).

En este sentido, la implementacioén de un sistema de gestion por procesos se
propone como opcidn central para lograr un aseguramiento de la calidad del producto
harina de pescado en la empresa ROSMEI S.A, gestionando sus actividades de forma

planificada, estandarizada, controlada y orientada a la mejora contina de sus procesos.
3.3.2. Implementacion de la propuesta
3.3.2.1.Objetivo

El objetivo principal de la propuesta es:

“Disefiar un sistema de gestion basado en procesos para la empresa ROSMEI S.A, con
el fin de asegurar la calidad del producto harina de pescado, mejorando su accionar en

el control de sus procesos”

45



3.3.2.2.Alcance

La presente propuesta centra su atencion en los procesos operativos que
intervienen dentro de cadena de valor en la empresa, es decir, aquellos procesos que
van desde la gestion de ventas, proceso productivo y distribucioén del producto, como

parte del sistema de gestion, asi como aquellos procesos que influyen de manera

indirecta en el proceso de fabricacion.
3.3.2.3.Diseiio del sistema de gestion por procesos para la empresa Rosmei S.A

De manera general, el sistema de gestion por procesos propuesto para la

empresa ROSMEI S.A se representa en la siguiente Figura 18.
Figura 18. Sistema de gestion por procesos para la empresa ROSMEI S.A

PLANIFICA

..................... .,
K3 s,

Procesos Estratégicos

Proceso > Procesos que generan __, Procesos
Comercial valor logisticos

l K .t
K
g

Entradas
sepljes

Nota: Elaborado por la autora

El sistema se sustenta en los procesos levantados y documentados, en funcion

de las necesidades identificadas en el diagndstico situacional.

A continuacion, se desarrollan cada una de las etapas para su implementacion.

ETAPA 1. PLANEAR

Durante el diagnéstico efectuado en el apartado 3.1 y de acuerdo con los
hallazgos obtenidos del analisis del problema se elabora un sistema de gestion basado

en procesos, con el fin de identificar y sugerir acciones de mejora para aquellos
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procesos que intervienen dentro de la cadena de produccion y que influyen en la

calidad del producto final que ofrece Rosmei S.A.

Por tanto, para comenzar a desarrollar la base del sistema se sustenta en el mapa
de procesos propuesto para la empresa Rosmei S.A, debido a que el mapa de procesos
actual no cuenta con un proceso de gestion de mejora continua, que haga que los
procesos, productos o servicios de la organizacidén sean cada vez mas eficientes con
menos desperdicio y mejor calidad. Ademas, de la distribucion correcta de procesos

dentro de cada macroproceso.

A continuacion, en la figura 19 se presenta el mapa de procesos propuesto para

la empresa.

Figura 19. Mapa de procesos propuesto
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Gestion gerencial Gestion de mejora continua
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R7 de calidad producto =
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Z Logistica de Gestion administrativa Gestion de recursos Gesnpn.de

& inventarios y Financiera humanos Mantenimiento

Nota: Elaborado por la autora.

Una vez establecido el mapa de procesos, se debe identificar todos aquellos
subprocesos que intervienen dentro de cada proceso presentado mediante un inventario

de subprocesos.

En este sentido, se contempla el disefio de los elementos estratégicos y
operativos del sistema, con el proposito de prevenir desviaciones, mejorar la eficiencia
operativa y garantizar el cumplimiento de los requisitos de calidad. Por ello, con la
finalidad de dar cumplimiento en esta fase del proceso de disefio se definen la politica

de calidad de la empresa y se plantean los objetivos estratégicos del sistema.
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Politica de calidad

“En Rosmei S.A nos dedicamos a producir, distribuir y comercializar harina de
pescado de excelente calidad, cumpliendo estandares en cada linea de produccion, bajo
normativas nacionales INEN y HACCP, por ello apostamos en ser un referente en la
fabricacion de harina de pescado. La Organizacion es consciente del compromiso con
sus trabajadores, clientes, proveedores y sociedad en general, se compromete con la
calidad, cuidado del medio ambiente, asi como, la seguridad y salud ocupacional de
sus empleados, y dedica esfuerzos y recursos para el cumplimiento de sus objetivos y
metas.” La politica de calidad es comunicada y comprendida por todos en la
organizacion y se analiza criticamente por su adecuacion en relacion con los cambios

que ocurren.
Objetivos estratégicos

Los objetivos estratégicos del sistema se establecieron de acuerdo con las
necesidades de la organizacion, estos se desarrollaron en relacion con la politica de
calidad, por lo que, para tener un control de los objetivos se determind el uso de la
metodologia SMART, la cual permite definir objetivos claros, alcanzables y medibles
en el tiempo. A continuacion, se presenta los objetivos estratégicos para la empresa

Rosmei S.A en la tabla 18.

Tabla 18. Objetivos estratégicos

Objetivo S M A R T
Estratégico Especifico Medible Alcanzable Relevante Temporal
Documentar y
definir cada Se dispone
roceso de
Proce 100 %de .
estableciendo informacion
o procesos Reduce la
. criterios, L. del .
Estandariza i criticos . L. variabilidad
métodos y diagnostico y .
I procesos . documenta y mejora el 2 meses
.. procedimiento del personal
criticos dosy control de los
s claros para . para
. ., estandariz procesos.
la ejecucion desarrollar la
.. ados i
de actividades documentaci
de forma on.
correcta.
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Permiten

evaluar el
rendimiento
de los
Procesos La 0CESOS
Establecer con KPIs  informacion p , Y
. . . areas
Implementa  indicadores  establecid se obtiene a .
. funcionales,
r paraevaluar  osconel  partirdelos . .
. . ) identificando 1 mes
indicadores el desempefio 90 % de registros e .
. ) . desviaciones
de gestion de los las metas  inspecciones .
. y facilitando
procesos planteadas  aplicados en Ia
cada proceso. . .
implementaci
on de
acciones
correctivas.
Llevar un -Reducir
control de los Sn un 20 L
a empresa
procesos 0 las no tp Contribuira
. i cuenta con ontribuira a
Fortalecer el productivos 'y conformid .
. . ades procesos disminuir
aseguramien almacenamien L
to de la to para donde pérdidas, 1 afio
lidad del P | -Lograr un pueden reclamos y
calidad de asegurar € )
duct gl. et 97 % de establecerse  deterioro del
roducto cumplimiento . .
P P conformid  oportunidade producto.
de los d del .
sitos d ad de s de mejoras.
requ1§1 os de producto
calidad. terminado.

Nota: elaborado por la autora

Estructura organizativa

Para obtener los resultados planificados y optimizar los recursos disponibles,

se definio la estructura organizativa de la empresa con el objetivo de crear un marco

que permita a la organizacioén alcanzar sus objetivos y metas de manera eficiente,

facilitando la toma de decisiones, comunicacion y coordinacion entre los diferentes

departamentos y niveles de la organizacion.
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Figura 20. Mapa de procesos propuesto Organigrama estructural ROSMEI S.A.
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Nota. Elaborado por la autora.

De igual forma se presenta la descripcion de trabajos de cada colaborador

dentro de la organizacion.

Tabla 19. Descripcion de trabajos.

Cargo

Area

Responsabilidades clave

Gerente General

Alta direccion

Supervisa todas las areas, ejecuta la estrategia, toma

de decisiones y representante legal de la empresa.

Asistente de

Administracion

Soporte documental, correspondencia, archivo y

Administracion gestion administrativa.
Contador Administracion y Registros contables, declaraciones tributarias,
Finanzas estados financieros.
Coordinador Administracion y Control del flujo de caja, analisis de costos
financiero Finanzas asociados y elaboracion de reportes financieros para
la toma de decisiones.
Jefe de RRHH Administracion Contratacion, capacitacion del personal, seguimiento
y bienestar laboral.
Jefe de calidad Laboratorio de Analisis y control de parametros fisicoquimicos del
Calidad producto.
Jefe de Produccion Planificacion y ejecucion de mantenimiento
mantenimiento preventivo y correctivo con el equipo técnico de

mecanicos y soldadores.
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Jefe de Logistica Producciéon y Se encarga del abastecimiento de materia prima,

Logistica gestion de inventarios, almacenamiento y transporte
interno.
Bodeguero Produccién y Manejo de inventarios, control de entradas y salidas
Logistica de materiales e insumos necesarios para para la

produccién y funcionamiento de la empresa

Operador de Produccién y Movilizacion de materiales, transporte y descarga de
Montacarga Logistica sacos de harina de pescado en las bodegas de

almacenamiento y despacho del producto

Jefe de Produccion  Produccion Planificacion y control de la produccién en todas sus

etapas de procesamiento.

Supervisor Produccion Control y seguimiento de las operaciones en planta.
Operador de Produccién Personal operativo que trabaja en tunos rotativos
Proceso dentro de proceso productivo ya sea en la descarga

de materia prima, coccion, prensado, secado y

molienda del pescado.

Operador de Produccion Personal encargado del ensacado, pesado, sellado y
Ensaque etiquetado del producto final.
Jefe de Ventas Comercializacion Gestion de clientes, relacion con clientes, estrategias

comerciales. organizacion de envios, documentacion

y despacho, supervision de embarque.

Nota. Elaborado por la autora.

Objetivos de calidad y planificacion para alcanzarlos

La Empresa ROSMEI S.A, en la busqueda de satisfacer a sus clientes y lograr

la mejora continua del Sistema de Gestion propone los siguientes objetivos:

1. Revisar y actualizar anualmente el Sistema de Gestion, para asegurar la

elaboracion de productos seguros y de calidad.

2. Mejorar la eficiencia de los procesos operativos, mediante la estandarizacion y

control en cada una de sus etapas.

3. Incrementar la satisfaccion del cliente mediante la entrega oportuna de

productos conformes y de acuerdo con sus requisitos.
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Tabla 20. Plan de accion de objetivos de calidad

EROSMEL.. Codigo: PL-0C-01
&w PLAN DE ACION DE OBJETIVOS DE CALIDAD Version: 0.1
Fecha: 12/06/2026
PLAN DE ACCION
Objetivo de calidad Actividades Responsable Recursos Fecha de inicio | Fecha de finalizacion
Revisiony acAtEJallzau‘on dela Responsable de Manuales, computadora, normativa interna. ene-27 feb-27
documentacidn del Sistema de _|Calidad
1. Revisar y actualizar anualmente Capacitacion del personal sobre |Talento Humano / Sala de capacitacion, manuales de capacitacion, listas de feb-27 27
el Sistema de Gestién, para el Sistema de Gestion Calidad asistencia. €0 mar-
asegurar la elaboracion de
productos seguros y de calidad en Auditoria interna del Sistema de |Responsable de Plan de auditoria, listas de verificacion, formatos de auditoria, 27 dic-27
la produccién de harina de Gestién Calidad registros del Sistema de Gestién. JHE e
pescado.
Andlisis de resultados y acciones Informes de auditoria, indicadores de gestidn, formatos de . .
) y Jefe de calidad ) ) g jun-27 jul-27
correctivas acciones correctivas, computadora, Microsoft Excel.
Elaboracién y estandarizacion de |Responsable de Diagramas de flujo, formatos de procedimientos, computadora, ene-27 un-27
_ un-
procedimientos Procesos Microsoft Word, manual de procesos. J
2. Mejorar la eficiencia de los Implementacion de indicadores |Responsable de Matriz de indicadores, registros de produccion, computadora, 7 br-27
procesos operativos, mediante la |de gestion Calidad Microsoft Excel. mar- anr
estandarizacion y control en cada o . ) ) ) o
una de sus etapas Mantenimiento preventivoy Jefe de Mantenimiento Herramientas y equipos, instrumentos de medicion, repuestos, ene-27 die-27
’ calibracién de equipos plan de mantenimiento.
Inspecciones de cumplimiento  |Supervisores de Listas de verificacién (check list), formatos de registro, equipos .
. L L ene-27 dic-27
de procedimientos Produccion de proteccion personal (EPP)
Control de conformidad del Responsable de Equipos de laboratorio, instrumentos de medicién, formatos de 27 dic-27
producto antes del despacho Calidad inspeccion, registros de control de calidad. ene- e
Mejora del almacenamiento e Pallets, etiquetas de identificacion, tarjetas de lote, sefialética, .
) N Jefe de Bodega ) ) ) ene-27 dic-27
3. Incrementar la satisfaccién del identificacion de lotes registros de inventario.
cliente mediante la entrega .,
oportuna de productos conformes y Seguimiento del cumplimiento  [Responsable de Ordenes de despacho, cronograma de entregas, registros de 027 dic27
€ne- 1C-.
de acuerdo con sus requisitos. de entregas Logistica transporte, computadora.
Encuesta de satisfaccion del P Encuestas impresas o digitales, computadora, base de datos, . .
. Area ventas / Calidad . P g P jun-27 dic-27
cliente Microsoft Excel.
L . L, . Informes, indicadores de desempefio, resultados de auditorias, . .
Revision por la Direccion Gerencia General jun-27 dic-27

actas de reunion.
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Plan de accion

Para el cumplimiento de los objetivos de Calidad se presenta en la tabla 20, un

plan de accion en la cual se especifican actividades, responsables, recursos y fecha.
Planificacion de los cambios

La presente propuesta del Sistema de Gestion por procesos estd sujeta a
cambios, que van a ayudar a mejorar la organizacion, todos estos cambios se deben
realizar de manera planificada. Para lo cual, se ha establecido las siguientes maneras

de trabajo con los cambios:

e Se ha elaborado un instructivo para el control de documentos y registros (ver

Anexo 9)

e El responsable de cada proceso debera especificar en la hoja de control de
cambios, el detalle por el cual se realizé el cambio, la fecha, codigo y el

aprobado,
e Laaprobacion de los cambios la realizara el Gerente General.

e El responsable de cada proceso debera informar sobre alguna actualizacion en

el listado maestro de documentos y registros (ver Anexo 10).

Recursos

Los recursos necesarios para implementar y mejorar continuamente la eficacia
del Sistema de Gestion por procesos y aumentar la satisfaccion del cliente en el
cumplimiento de sus requisitos, son determinados y proporcionados por Rosmei S.A
sobre la base de los andlisis de datos realizados mensualmente por la alta direccion,
las necesidades de recursos se indican a través de un informe de accion correctiva y/o

preventiva, y cuando se realizan reuniones de analisis critico.

Cada cuatro meses, durante el analisis critico, la alta direccion, evalua las
necesidades de recursos que fueron identificadas. Esta evaluacion cubre el control y la
provision de recursos adecuados para: formacion de empleados, actividades

operativas, tecnologia avanzada, maquinarias y equipos automatizados, inspecciones
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y actividades relacionadas con auditorias internas de calidad, asi como los recursos
para infraestructura, inversiones relacionadas con Seguridad en el trabajo, y otros, con

el objetivo de mantener el sistema y la mejora continua en la calidad.

La evidencia de la gestion y el seguimiento de dichos recursos se encuentra en

las actas de la reunion de analisis critico de la alta direccion.
Personas

El recurso humano es uno de los elementos fundamentales del sistema, razon
por la cual, la empresa debe contratar trabajadores eficientes que cuenten con las
capacidades necesarias que cada puesto de trabajo lo requiera, para lo cual, se ha
propuesto un procedimiento de seleccion y capacitacion del personal (ver Anexo 11y
12). Es importante mencionar que la organizacion debe designar a un responsable del

SGP y un equipo auditor, al igual que debe designar a los responsables de los procesos.
Infraestructura y entorno de trabajo

Rosmei S.A, a través de la alta direccion, determina y proporciona la
infraestructura necesaria para lograr el cumplimiento de los requisitos del producto,

incluyendo:

v' Las oficinas, las instalaciones asociadas, las areas de produccion y laboratorio
de calidad deben mantenerse en condiciones adecuadas sobre la base de las
observaciones constantes realizadas a partir de las evaluaciones.

v" El equipo de proceso utilizado para fabricar los productos estar en perfectas
condiciones para su uso de acuerdo con el sistema de mantenimiento
preventivo.

v" Los servicios de apoyo y los servicios publicos, como el transporte, las
computadoras y las impresoras, mantenerse funcionales para su uso a través
del mantenimiento correctivo, cuando sea necesario.

v El ambiente de trabajo debe estar controlado bajo condiciones de bioseguridad

como el ruido, iluminacion, temperatura y ventilacion adecuada.

Recursos de seguimiento y medicion
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Para comprobar la calidad del producto se realiza su seguimiento mediante el

proceso de seguimiento y mejora.
Informacion documentada

La informacion documentada del Sistema de Gestion por procesos incluye:
fichas de caracterizacion, procedimientos, instructivos de trabajo, formatos o registros

y demas documentos que se establezcan dentro del sistema en cada subproceso.
Creacion y actualizacion

Toda la informaciéon documentada que fue propuesta y disefiada para los
procesos, estan identificados por un cddigo, version y fecha de elaboracion, que se
encuentran colocados en un encabezado, ademas se dispone de un cuadro de control
de cambios que contiene la descripcion del documento, fechas de aprobacion, revisado,

aprobado y autores.
Control de la informacion documentada

La informacioén documentada estard disponible en forma fisica en la oficina de
produccion, ademas se dispondra de un listado maestro de documentos (ver Anexo 10)
que contine los procedimiento, formatos y registros establecido dentro de cada
proceso. Al realizar actualizaciones de documentos se los debe evidenciar en la hoja

de control de cambios y el responsable de cada proceso actualizara el listado maestro.
Planificacion y control operacional

Para la planificacion y control operacional en la empresa Rosmei S.A se
establecen controles dentro del proceso operativo que va desde ventas hasta la

distribucion del producto.
Determinacion de los requisitos para los productos

La empresa Rosmei S.A, se sustenta en los requisitos necesarios para la
elaboracién de alimentos de consumo animal, junto con los requisitos de la Norma ISO

9001:2015 y los requisitos preestablecidos por las clientes.

Cambios en los requisitos para los productos
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El responsable del SGP, sera el encargado de verificar si existen cambios en
los requisitos preestablecidos para los productos, y se compromete a actualizar la

documentacion pertinente, si fuera el caso.

Produccion y prestacion del servicio

Control de la produccion y provision del servicio

La empresa ROSMEI S.A, realiza el control de produccion bajo condiciones
controladas, mediante los procedimiento y formatos u registros integrados en el

proceso de ventas y produccion.
Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos

La empresa se compromete a proteger y salvaguardar la informacion tanto de
clientes como de proveedores externos, misma que se tiene archivada en las oficinas
de Gerencia, en el caso de extraviar la informacion o deterioro de esta, se debera

comunicar inmediatamente a los afectados.
Preservacion

Para dar cumplimiento a este requisito la empresa ha creado el procedimiento
de prevencion de contaminacion cruzada (ver Anexo 13), mediante el cual se asegura

la preservacion del producto en toda su cadena de valor.
Actividades posteriores a la entrega

La organizacion pendiente de verificar siempre las actividades posteriores a la
entrega del producto ha creado el procedimiento de cuarentena, devoluciones, no
conforme y producto vencido (anexo 19), y el procedimiento de retiro del producto, a
partir de la preparacion de respuesta ante emergencias y quejas de clientes (anexo 20),

en los cuales se establecen los lineamientos especificos para este requisito.
Liberacion de productos y servicios

Para el cumplimiento de este requisito los productos deben cumplir con lo establecido

en el procedimiento descrito en el proceso de control de calidad para ser liberados.

Control de salidas no conformes
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Para este apartado se ha elaborado el procedimiento de productos no conformes

detectados por el cliente, el cual se lleva a cabo durante el proceso de servicio posventa.
Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion

La organizacion con vision hacia a la mejora continua ha planteado realizar el
seguimiento, medicidn, andlisis y evaluacion mediante el uso de indicadores que
evidencian resultados, mismos que se encuentran en las caracterizaciones de cada

proceso.
Satisfaccion del cliente

Rosmei S.A, realiza el seguimiento de la satisfaccion del cliente mediante la
realizacion de una encuesta semestralmente, para conocer si el producto cumple con

las necesidades y expectativas de estos.
Auditoria interna

Rosmei S.A ha establecido el procedimiento denominado Auditorias Internas
para verificar el cumplimiento de los requisitos establecidos en el Sistema de Gestion
de Calidad de la Norma ISO 9001:2015, mediante el cual, se proporciona informacion

acerca del sistema y se asegura que los resultados obtenidos lleguen a la Direccion.
Revision por la direccion

La organizacion se ha propuesto realizar la correspondiente revision del
Sistema cada afio, con el objetivo de verificar su eficacia y alineacion con los objetivos

estratégicos.

Con las revisiones realizadas por la Direccion se tiene un control de las no
conformidades que fueron obtenidas en las auditorias realizadas, por consiguiente, se

identifican las oportunidades de mejora planteando acciones a realizar.
Mejora continua

La Organizacion propende a la mejora continua a través del analisis de sus

objetivos de estratégicos, de su politica de calidad, y de los resultados obtenidos de las
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auditorias internas, lo que permite verificar la eficiencia de los procesos, para asi,

proponer acciones tanto correctivas como preventivas.
ETAPA 11. HACER

En esta etapa, se procede a la estructura y disefio del sistema de gestion por
procesos, partiendo del inventario de procesos donde se identifican los subprocesos y
luego plasmarlos mediante un formato estandarizado de ficha de caracterizacion (ver
Anexo 17), en este se especifica el nombre del proceso, responsable, objetivo, alcance,
documentos, entradas y salidas, actividades, andlisis de riesgos y recursos e

indicadores que permiten dar seguimiento a cada proceso.
Identificacion y mapeo de procesos.

A continuacion, en la tabla 21, se presenta el inventario de procesos para la

empresa Rosmei S.A.

Tabla 21. Inventario de procesos
PROCESOS ESTRATEGICOS
PROCESOS SUBPROCESOS

Planificacion estratégica
Direccion de la organizacion

Gestion gerencial

Auditoria interna
Gestion de Mejora continua .. . .
Seguimiento y mejora continua

PROCESOS OPERATIVOS
PROCESOS SUBPROCESOS
Gestion de pedidos
Ventas ..
Servicio de posventa
Recepcion y almacenamiento de MP
Coccién
Prensado
Produccién Secado
Molienda
Tolva de ensaque
Ensacado
Alamcenamiento Almacenamiento de producto terminado
Control de calidad Analisis de laboratorio
Distribucion Despacho de pedidos
PROCESOS DE APOYO
PROCESOS SUBPROCESOS
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Suministro de materiales e insumos

Logistica de inventarios . .
Control de inventarios

Contratacion del personal
Capacitacion y desarrollo
Gestion administrativa y Administracion de recursos
financiera Gestion financiera
Mantenimiento preventivo y correctivo de
magquinarias y equipos.

Gestion de recursos humanos

Gestion de mantenimiento

Nota. Elaborado por la autora.

Una vez identificados todos los procesos y subprocesos que intervienen dentro
del sistema gestion de la empresa se procede a desarrollar la ficha de caracterizacion
para aquellos procesos que intervienen dentro de la cadena de valor de la empresa y
aquellos que tiene una relacion directa con el aseguramiento de la calidad del producto

final. Asi mismo se desarrolla los procedimientos y formatos que contiene cada uno.

Las fichas de caracterizacidon desarrollados son codificadas de acuerdo con la

siguiente nomenclatura y son:

Tabla 22. Fichas de caracterizacion desarrolladas

Fichas de caracterizacion

Procesos estrategicos

Nomenclatura Subproceso
FP-PE-01 Planificacion estratégica
FP-AI-02 Auditoria interna
FP-SMC-03 Seguimiento y mejora continua
PROCESOS OPERATIVOS
PROCESOS SUBPROCESOS
FP-GP-04 Gestion de pedido
FP-SP-05 Servicio de posventa
FP-RAM-06 Recepcidn y almacenamiento de MP
FP-COC-07 Coccién
FP-PRE-08 Prensado
FP-SEC-09 Secado
FP-MOL-010 Molienda
FP-TEN-011 Tolva de ensaque
FP-ENS-012 Ensacado
FP-APT-013 Almacenamiento de producto terminado
FP-ALA-014 Analisis de laboratorio
FP-DP-015 Despacho de pedidos
PROCESOS DE APOYO
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PROCESOS SUBPROCESOS

FP-CI-016 Control de inventarios
FP-CD-017 Capacitacion y desarrollo
FP-MPC-018 Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinarias

y equipos.

Nota. Elaborado por la autora.

A continuacion, se presentan las fichas de caracterizacion desarrollados por

macroprocesos.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

~<DOSMEL. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-PE-001
‘ — — — FECHA 20/06/2026
- FISMMEAL FRODUCTION ROSMEI S.A 3
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Determinar la ruta estrategica de la empresa mediante la creacion de politicas,
PLANEACION ESTRATEGICA objetivos y planes de acciéon que garanticen la satisfaccion del cliente, calidad del Gerente general
producto y mejora continua de los procesos
ALCANCE TIPO DE PROCESO
Este proceso va desde el analisis interno y externo de la organizacion, asi como la identificaciéon de necesidades y |Estretégico X
expectativas de las partes interesadas y la formulacién de objetivos estratégico hasta la aprobacién, comunicacion | Operativo
y seguimiento del plan para asegurar su cumplimiento. Soporte
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Requisitos l_egales y Organismos Analizar el macro y micro entorno de la empresa. , .
reglamentarios gubernamentales Plan estretégico aprdqTodos los procesos

Requisitos del cliente Clientes nacionales

Identificar mediante un analiis FODA las fortalezas, oportunidades, debilidades y amen

Objetivos estretaegi

Todos los procesos

Indicadores de desempeiio|Todos los procesos

Responder a las necesidades y requerimientos de las partes interesadas.

Politica de calidad

Gesion de calidad

Analisis FODA Alta direccion

Identificar riesgos y oportunidades de mejora.

Plan operativo anual|

Todos los procesos

Demando del mercado Area de ventas

Definir o actualizar la mision, vision y valores organizacionales.

Matriz de riesgos

Todos los procesos

Politica de calidad Gestion de calidad

Definir objetivos estratégicos alineados con la politica de calidad

Elaborar planes de accidn con responsables, recursos y tiempos establecidos.

Aprobar el plan estratégico por la direccion.

Comunicar los objetivos y estrategias establecidas al personal involucrado.

Realizar seguimiento periddico al cumplimiento del plan estratégico.

Revisar y actualizar el plan estratégico cuando se requiera

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Registo u otros Codigo
Porcedimiento de planeacion estratégica PR-PE-O1 Matriz FODA FT-PE-01
Instructivo de gestion documental IT-PE-O1 Formato de identificacion de partes interesadas FT-PE-02
Procedimiento para la identificacion y analisis de Matriz de riesgos FT-PE-03
modos y efectos de falla (AMFE) PR-PE-02 Plan estretegico FT-PE-04
Informe de seguimiento de plan estrategico DG-PE-05
| Acta de revision por la direccion FT-PE-06
RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros

Gerente de la organizacién

Computador/Lapto

Sala de reuniones

Jefes departamentales Impresora internet
Sofware Microsoft office
ANALISIS DE RIES GO
Ries go/oportunidad El a controlar Responsable Frecuencia
Objetivos mal definidos Objetivos SMART Gerente general Anual
Falta de seguimiento del plan Cumplimiento del plan Gerente general Trimestral

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
L . Actividades ejecutadas
Cumplimiento del plan estratégico — — x100 95% Semestral
Actividades planificadas
o ] o Reuniones realizadas
Cumplimiento de reuniones de seguimiento x100 95% Mensual

Reuniones programadas
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~<DOSMEIL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-SMC-003
%N_AM\—’\ FECHA 20/06/2026
P cShmMEAL PRoDucTion
ROSMEI S.A VERSION o
NOMBRE DEL. PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Monitorear el desempeiio de los procesos mediante el analisis de indicadores,
L . . resultados de auditorias, no conformidades y oportunidades de mejora, g .
Seguimiento y mejora continua . . . . B . Auiditor interno
implementando acciones que contribuyan al aseguramiento de la calidad de la harina
de pescado y a la mejora continua del sistema de gestiéon por procesos.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
. .. . .. ~ . Estretegico X
Este proceso abarca la recopilaciéon de informaciéon sobre el desempeno de los procesos y finaliza con la Operativo
verificacién de la eficacia de las acciones de mejora implementadas. S
oporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO ALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente

Indicadores de
desempeno de los
procesos

Todos los procesos

Consolidar la informacion de los indicadores de los procesos establecidos.

Informe de
seguimiento del
desempeno de los
procesos

Planeacion Estratégica

Informes de auditoria Auditoria Interna

Analizar el cumplimiento de los objetivos e indicadores.

Plan de mejora

Procesos criticos

interna continua
Acciones

Registro de hallazgos Despacho / Ventas Revisar los hallazgos y recomendaciones de las auditorias internas. correctivas Procesos involucrados
implementadas

Quejas y reclamos de

. Procesos Operativos
clientes

Identificar no conformidades, desviaciones y oportunidades de mejora.

Acciones de mejora
implementadas

Gerencia General

Resultados de
inspecciones y controles
de calidad

Planeacion Estratégica

Determinar las causas de las desviaciones mediante herramientas de analisis.

Informe de eficacia
de acciones

Todos los procesos

Resultados del
seguimiento de objetivos
estratégicos

Organismos reguladores

Elaborar el plan de acciones correctivas y de mejora.

Actualizacion de
indicadores

Planeacion Estratégica

Requisitos legales

. Porcesos criticos
actualizados

Coordinar la implementacién de las acciones aprobadas con los responsables de los

procesos.

Recomendaciones
para la toma de
decisiones

Propuestas de mejora

Realizar seguimiento al cumplimiento de las acciones implementadas.

Evaluar la eficacia de las acciones ejecutadas.

Elaborar el informe de seguimiento y mejora continua para la Gerencia General.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Regis to u otros Cédigo
Porcedimeinto de seguimiento y mejora continua PR-SM C-04 Registro de seguimiento de indicadores FT-SMC-001
Procedimiento de cuarentena PR-SMC-05 Registro de no conformidades FT-SMC-002

Analis de Causa Raiz ISHIKAWA)

FT-SMC-003

Plan de acciones correctivas y de mejora

FT-SMC-004

RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Gerente de la organizacion Computador/Lapto Sala de reuniones
Jefes departamentales Impresora

Responsable del SGP

Sofware Microsoft office

Suoervisores

ANALISIS DE RIESGO

Ries go/oportunidad Flemento a controlar Res pons able Frecuencia
Informes y registros mal documentados Objetivos SMART Gerente general Anual
Falta de seguimiento del plan Cumplimiento del plan Gerente general Trimestral

S EGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
c limi d e de indicad Indicadores evaluados 100 e .
ur imiento de seguimiento de indicadores - " x 1002 M sue
P € Indicadores establecidos ° ensua
Aciones de mjeora ejecutadas
Cumplimiento de plan de mejora continua x100 95% Trismestral

Acciones establecidas
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PROCESOS OPERATIVOS

ZDOSMEIL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-GP-004
e — FECHA 20/06/2026
~§ ROSMEI S.A ,
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Gestionar de manera eficiente los pedidos de clientes, verificando la disponibilidad del
GESTION DE PEDIDOS producto y coordinando oportunamente su atencion, con el fin de asegurar el Jefe de ventas
cumplimiento de los requisitos acordados y contribuir a la satisfaccion del cliente.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
. .. .. . . Estretégico
Este proceso aplica desde la recepcion de la solicitud del cliente hasta la emision de la orden de despacho para la ) i X
entrega del producto terminado. perativ
Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
fl(i’;::::ud de compra del Cliente Recibir la solicitud de compra del cliente. Pedido registrado  [Ventas
Requisitos del cliente Cliente Revisa.r los requisitos del pedido (cantidad, tipo de producto, presentacion y fecha Orden de pedido Despacho
requerida). aprobada
Inventario disponible de |Almacenamiento del Verificar la disponibilidad del producto y la conformidad del lote de acuerdo a las
. . . .. . Orden de compra Despacho
producto Producto Terminado especificaciones solicitadas por el cliente
Precios vigentes Gerencia General Confirmar las condiciones comerciales y el precio de venta. :):Zgigzmmon del Cliente
Condiciones comerciales |Ventas Registrar el pedido en el sistema o formato establecido. Lnet‘;)ix:;acmn del Servicio de Posventa
Informacion del cliente Base de datos comercial Emitir la orden de compra y coordinar la preparacion del despacho.
Informar al cliente la confirmacioén del pedido y la fecha estimada de entrega.
Remiitir la orden de compra al area responsable para el despacho y entrega del producto.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Regis to u otros Codigo
Procedimiento de gestion de pedidos PR-GP-06 Solicitud de Pedido. FT-GP-001
Registro de Pedidos. FT-GP-002
Orden de Compra. FT-GP-003
RECURS OS
Recursos | Maquinas/Herramient: Otros
Jefe de ventas Computador/Lapto Internet
Telefono
Correo electronico
ANALISIS DE RIESGO
Ries go/oportunidad El to a controlar Res pons able Frecuencia

Confirmacion de pedidos sin disponibilidad de producto

Invenatio disponible

Jefe de ventas

En cada pedido

Errores en la orden de compra

Verificacion de los datos del pedido

Jefe de ventas

En cada pedido

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
. . Pedidos atendidos dentro del plazo
Pedidos atendidos oportunamente - — x100 95% Mensual
Total de pedidosrecibidos

Exactitud | regi d did Pedidos registrados sin errores 100
xactitud en el registro de pedidos " " X 989 M 1
€ P Total de pedidos registrados % ensua

o . Pedidos entregados conforme a lo solicitado

Cumplimiento de pedidos x100 95% Mensual

Total de ordenes de compra despachados
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ZROSMEIL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO cODIGO FP-SP-005
g‘j‘h“smm\-’&w”wmw ROSMEI S.A FECHA 20/06/2026
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Gestionar la atencion posterior a la entrega del producto mediante el seguimiento de la
SERVICIO POSVENTA satisfjacci(’)n del cliente, ater}cién de consgltas, quejas,‘reclamos y sugerencias,A Jefe de ventas
contribuyendo al aseguramiento de la calidad de la harina de pescado y a la mejora
continua de los procesos.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente subproceso aplica a todas las actividades de atencidén posterior a la venta de harina de pescado Estretégico
realizadas por el area de ventas, desde la confirmaciéon de la recepcion del producto por parte del cliente hasta el Operativo X
cierre de las incidencias y comunicacién de los resultados al proceso de Seguimiento y Mejora Continua. Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente

Confirmacion de entrega

Registro de

Seguimiento y Mejora

Despacho Confirmar la recepcion del producto por parte del cliente. satisfaccion del .
del producto . Continua
cliente
L, . ., . .. . - . .. . Registro de .
Informaciéon del pedido Gestion de Pedidos Solicitar retroalimentacioén sobre la calidad del producto y el servicio recibido. Cliente

consultas atendidas

Comprobante de entrega

Despacho

Registrar consultas, quejas, reclamos o sugerencias del cliente.

Registro de quejas
y reclamos

Seguimiento y Mejora
Continua

Quejas, reclamos,
consultas o sugerencias

Cliente

Analizar la informacion recibida y clasificar el tipo de incidencia.

Informe de atencién
de incidencias

Gerencia General

Especificaciones del

Control de Calidad /

Coordinar con las areas involucradas la investigacion y atencioén del caso.

Oportunidades de

Seguimiento y Mejora

producto entregado Despacho mejora identificadas |Continua
Historial de atencion al . . . .. .
cliente Ventas Comunicar al cliente las acciones adoptadas y el estado de su solicitud. Caso cerrado Cliente
Verificar la conformidad del cliente con la soluciéon brindada.
Registrar el cierre del caso y remitir la informacién al proceso de Seguimiento y Mejora
Continua para su analisis.
DOCUMENTOS ASOCIADOS
Nombre Procedimientos Codigo Formato/Regis to u otros Codigo
Procedimeinto de posventa PR-SP-07 Encuesta de Satisfaccion del Cliente. FT-SP-001
Registro de Quejas, Reclamos y Sugerencias. FT-SP-002
Registro de Atencion de Incidencias. FT-SP-003
Seguimiento de Casos de Posventa. FT-SP-004
RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de ventas Computador/Lapto Internet
Telefono
Correo electronico
ANALISIS DE RIESGO
Ries go/oportunidad Elemento a controlar Responsable Frecuencia
Reclamos atendidos fuera del tiempo establecido Tiempo de respuesta al cliente Jefe de ventas Mensual
Soluciones implementadas que no satisfacen al cliente Eficacia de la atencion brindada Jefe de ventas Mensual

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador

Formula

Meta

Fecuencia de control

Atencion oportuna de quejas y reclamos

Quejas y reclamos atendidos dentro del plazo
Total de quejas y reclamos recibidos

x100

95%

Mensual

64



ZDOSMEL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-RAM-006
‘ —— e FECHA 20/06/2026
ROSMEI S.A VERS ION 0.1

NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE

Asegurar que la materia prima (pesca) sea recibida, evaluada, identificada y
RECEPCION Y ALAMCENAMIENTO DE MATERIA [almacenada bajo condiciones controladas, conforme a las especificaciones técnicas

PRIMA establecidas por la empresa, garantizando su conservacion, trazabilidad y
disponibilidad para el proceso de fabricacion de harina de pescado.

Jefe de producciéon

ALCANCE TIPO DE PROCESO

Estretégico

El presente proceso aplica a todas las actividades relacionadas con la recepcion, inspeccion, pesaje, descarga y

. . . O ti X
almacenamiento temporal de la materia prima en planta. perativo
Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCES O SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
. . . Materia prima
Materia prima (pescado Proveedores autorizados y o . . Ap .
. Recibir camion de carga (Proveedor de pesca) inspeccionada y Coccidén
fresco) embarcaciones pesqueras
aceptada
. L, . . . s . Registro de
Guia de remisiéon o Receptar la materia prima y verificar la documentacién para el ingreso a la planta . .,
Proveedor L . recepcion de Producciéon
documento de transporte (nombre del proveedor, placa de camion transportista). N .
materia prima
Orden de compra (cuando . Rea}izar una impeccion organoléptica y visual de la materia prima, ev?luanfio _Registro_ ’de o
aplique) Gestion de Compras parametros como frescura, olor y temperatura de acuerdo a las especificaciones inspeccion de Control de Calidad
phd técnicas establecidas. materia prima
Especificaciones de Planeacion Estratégica /

Pesar la cantidad de materia prima que ingresa en bascula y registrar en el registro de

calidad de la materia prima |Produccion
Ingreso de MP

Programa de recepcion de Produccion Autorizar la descarga una vez que la materia prima cumpla con los criterios de
materia prima aceptacion establecidos.

Retirar la sanguaza del pescado y descargar en la poza de recepcion

Almacenar temporalmente la materia prima controlando las condiciones de
alamcenamiento y el tiempo de permanencia para preservar sus caracteristicas.

Trans ferir la materia prima al proceso de coccion conforme al programa de produccion.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Regis to u otros Codigo
Procedimiento de recepf:i(’)nAy almacenamiento de PR-RAM-008 Formato de recpcion de materia prima FT-RAM-001
materia prima.
RECURS OS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Bascula
Supervisor Termometro digital
Jefe de calidad Eqipos de impeccion
Operador de bascula Lampas

Operadores de descarga

ANALISIS DE RIESGO

Ries go/oportunidad FElemento a controlar Res pons able Frecuencia
Errores en el registro de peso Exactitud de pesaje Operador de basculal En cada recepcion
Optimizar el tiempo de descarga y alamcenamiento Tiempo de recepcion de materia prima Jefe produccion Mensual
SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCES O
Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
) i . . . Tiempo toral de recepciéon
Tiempo promedio de recepcion de materia prima " 45 min Mensual
Numero de recepciones
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=ROSMEI.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-COC-007
%"v\—"\ FECHA 20/06/2026
- FlSMMEAL FRODUCTION
ROSMEI S.A VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Cocer la materia prima mediante el control de temperatura y tiempo de coccion,
COCCION garantizanfl,o la coagulacion d’e Proteinas, l_a liberacion de agua}f aceite, y la Jefe de produccion
conservacion de sus caracteristicas requeridas para la elaboracion de harina de
pescado.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a todas las actividades relacionadas con la alimentacién del cocinador, control de los Estretégico
parametros de coccidén y descarga del producto cocido hacia el proceso de prensado, asegurando el cumplimiento |Operativo X
de las especificaciones operacionales y de calidad establecidas por la organizacién. S oporte
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Recepcion y Producto cocido
Materia prima aceptada Almacenamiento de Materia | Verificar las condiciones operativas del cocinador antes del inicio del proceso. Prensado
Prima en Planta conforme
Registro de
Programa de produccion Planeacion de Producciéon |Alimentar el cocinador con la materia prima conforme al programa de produccion. parametros de Produccién

coccion

Especificaciones de

.. K Producciéon
operacion del cocinador

establecidos.

Controlar la temperatura y el tiempo de coccion de acuerdo con los parametros

Registro de
incidencias del
proceso (cuando
aplique)

Mantenimiento / Produccioén

Vapor de proceso Caldera

Supervisar continuamente el funcionamiento del equipo y realizar los ajustes

Verificar que la materia prima alcance las condiciones adecuadas de coccidn.

Descargar el producto cocido hacia el proceso de prensado.

Registrar los parametros operacionales y los resultados del proceso de cocciéon.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Regis to u otros Codigo
Procedidmiento de coccion PR-COC-009 Control de Parametros de Coccion. FT-COC-001
Registro de Incidencias del Proceso FT-COC-002
Instructivo de operaciéon del cocinador IT-COC.003
RECURS OS
Recursos hu Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Cocinador continuo.
Supervisor Sistema de alimentacion.
Jefe de cocina Valvulas de vapor.
Sensores de temperatura.
Mandémetros.
Panel de control.
ANALISIS DE RIES GO
Ries go/oportunidad | Elemento a controlar | Res pons able | Frecuencia

Sobrecoccion que afecte la calidad del producto

| Parametros operacionales de la cocina

|Operador de cocina |Durante la operacion

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCES O

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
. i N nlLotes que cumplen los parametros
Cumplimiento de los parametros de coccién X 100 95% Mensual
Total de lotes procesados
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ZDOSMEIL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-PRE-008
e e P e s
g e ROSMEI S.A FECHA 20/06/2026
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
PRENSADO Separar mecanicamente la faée solida de la fase liquida del pescado gocido mediante el Jefe de produccion
proceso de prensado, obteniendo una torta de prensa con el contenido de humedad
requerido para el proceso de secado y un licor de prensa para su posterior tratamiento,
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a las actividades de alimentacion, operaciéon y control de la prensa, permitiendo la Estretégico
separacion eficiente de solidos y liquidos del pescado cocido para garantizar las condiciones requeridas en el Operativo X
proceso de secado. Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCES O SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Producto cocido Coccién Verificar las condiciones operativas de la prensa antes de iniciar el proceso. Torta de prensa Secado

Separacion de Licor de
Prensa

Programa de produccion |Produccion Alimentar la prensa con el producto cocido de manera continua y uniforme. Licor de prensa ., . .,
(Decantacion/Centrifugacio
n)
. - . - . Registro de
Parametros de operacion ., Controlar los parametros de operacion estabecidos para obtener una adecuada ., .,
Produccion -y 1 Lo operacion del Produccion
de la prensa separacion de soélidos y liquidos.
prensado
Energia eléctrica Servicios industriales Descargar la torta de prensa y transferirla al proceso de secado.
Transferir el licor de prensa al proceso de separacion de sélidos y aceite
Registrar las incidencias detectactadas durante el proceso.
DOCUMENTOS ASOCIADOS
Nombre Procedimientos Cédigo Formato/Registo u otros Cédigo
Procedidmiento de prensado PR-PRE- 010 Control de Parametros de Prensado. FT-PRE-001
Registro de Incidencias detectectadas durante el proceso FT-PRE-002
Instructivo de operacién para la prensa IT-PRE-O1
RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Presa de tornillo
Operador de prensa Tablero de control
Instrumentos de medicion
ANALISIS DE RIESGO
Ries go/oportunidad Elemento a controlar Respons able Frecuencia

Sobrecoccion que afecte la calidad del producto

Parametros operacionales de la cocina

Operador de cocina

Durante la operacion

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador

Formula

Meta

Fecuencia de control

Cumplimiento de los parametros de Prensado

Lotes procesados dentro de los parametros estal
Total de lotes procesados

95%

Mensual
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ZDROSMEI FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-SEC-009
p e Fc
HA 20/06/2026
b NP ROSMEI S.A -
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Reducir el contenido de humedad de la torta de prensa mediante el control de los
SECADO parametros ope'rac10nales de'l secador, garant]zandf) las cond1c10.nes requenda's para el Jefe de produccion
proceso de molienda y contribuyendo al aseguramiento de la calidad de la harina de
pescado.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
. .. . i .. Estretégico
El presente proceso aplica a las actividades de alimentacioén, operacion y control del secador, asegurando que la S
. . . . Operativo X
torta de prensa alcance el contenido de humedad establecido antes de ingresar al proceso de molienda. Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Torta de prensa Prensado Verificar las condiciones del secador antes de iniciar el proceso. Producto seco Molienda
Registro de
Programa de produccion  |Produccion Alimentar al secador con la torta de prensa parametros de Produccion
cocadn
Parametros operacionales Registro de
p Produccion Controlar la temperatura y tiempo de secado incidencias del Produccion / Mantenimiento
del secador
proceso
Vapor o fuente de calor Caldera'/ Servicios Verificar que los‘parametros de secado para que el producto alcance el contenido de
Industriales humedad requerido.
Descargar el producto seco y transferirlo al proceso de molienda.
Registrar las incidencias detectactadas durante el proceso.
DOCUMENTOS ASOCIADOS
Nombre Procedimientos Cédigo Formato/Registo u otros Cédigo
Procedimiento de secado PR-SEC-011 Control de Parametros de Secado. FT-SEC-001
Registro de Incidencias detectadas durante el proceso. [FT-SEC-002
Instructivo de operacion para el secador IT-SEC-001
RECURSOS
Recursos humanos Magquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Secador
Operador de secador Tablero de control
Intrumentos de medicion
ANALISIS DE RIESGO
Ries go/oportunidad Elemento a controlar Responsable Frecuencia
Secado insuficiente o excesivo Ten+mpoeratura, tiempo de secado y humedad del producto Operador Cada lote
Jefe de
Falla del secador estado operativo del secador mantenimiento Diario
SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO
Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
Lotes procesados dentro de los parametros establecidos
Cumplimiento de los parametros de secado 98% Mensual
Total de lotes procesados
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<DOSMEL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-MOL-010
B L —
‘ FECHA 20/06/2026
- FISHMEAL PRODUCTION ROSMEI S.A -
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Reducir el tamafo de particula del producto seco mediante el proceso de molienda,
MOLIENDA garantizando el cumplimiento de la granulometria establecida para contribuir al Jefe de produccion
aseguramiento de la calidad de la harina de pescado.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
. .. . ., ., . Estretégico
El presente proceso aplica a las actividades de alimentacion, operacion y control del molino, asegurando que la o G X
harina de pescado cumpla con las especificaciones de granulometria antes de su ensacado y almacenamiento. S(?giem
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Harina d d Ensacado y
Producto seco Secado Verificar las condiciones operativas del molino antes de iniciar el proceso. arma de pescado | A jmacenamiento del

molida

Producto Terminado

Registro de

Programa de produccion |Produccion Alimentar el molino con el producto porveniente del secado parametros de Produccion
molienda
. . . . . . Registro de
Parametros operacionales ., Establecer los parametros de operacion para obtener la granulometria establecidade la |, < R ., .
Produccion incidencias del Produccion / Mantenimiento

del molino

harina.

proceso

Energia eléctrica Servicios Industriales

Verificar que la harina de pescado cumpla con la de granulometria establecida.

Transferir harina molida al proceso de ensacado

Registrar los parametros operacionales e incidencias del proceso.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Registo u otros Codigo
Procedimiento de molienda PR-MOL-012 Formato de Control de Molienda FT-PMOL-001
Registro de Incidencias detectadas durante el proceso. FT-IP-002
Instructivo de operacion para el molino IT-OMOL-003
RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Molino
Operador de molienda Tablero de control
Instrumentos de medicién
ANALISIS DE RIESGO
Ries go/oportunidad Elemento a controlar Respons able Frecuencia
Granulometria fuera de especificacion Parametro de operacion del molino operador cada lote
Fallo del molino Fallo operativo Jefe de mantenimienq{Diario

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador

Formula

Meta

Fecuencia de control

Cumplimiento de los parametros de molienda

Lotes procesados dentro de los parametros establecidos

X 100

Totalde lotes procesados

95%

Mensual
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‘ROSMEISA FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CcODIGO FP-TEN-011
% FECHA 20/06/2026
b SlSnmMEAL PRODUCT N
ROSMEI S.A VERSION o1l
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Recibir, almacenar temporalmente y dosificar la harina de pescado proveniente del
TOLVA DE ENSAQUE proceso de molienda, garantizando un flujo continuo hacia el proceso de ensacado y Jefe de produccion
la conservacion de las caracteristicas .
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a las actividades de recepcion, almacenamiento temporal, dosificacion y control del Estretégico
flujo de harina de pescado en la tolva de ensaque, asegurando el suministro continuo del producto al proceso de |Operativo X
ensacado conforme a las especificaciones establecidas por la organizacion. Soporte
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Harina de pescado molida |Molienda : i N i P Harina de pescado Ensacado
Verificar las condiciones de limpieza y operatividad de la tolva antes de recibir el produg dnmlg(‘ada
. . Mediante el extractor de harina y el ducto de transporte, la harina es REEBHTEE .
Programa de produccion |Produccion operacion de la Produccion

conducida hasta la tolva de almacenamiento para su acondicionamiento

Especificaciones de

., Produccion
operacion de la tolva

Se adicionan los conservantes autorizados (Fish Add/Fordex y Etoxiquin)
en las cantidades establecidas, garantizando la proteccién contra

hcl

Registro de
incidencias

Produccién / Mantenimiento

Antioxidante (Fish

Add/Fordexy Etoxiquin) |204683

Se asegura la distribucion uniforme de los aditivos en la harina mediante el
funcionamiento de la tolva v el sistema de alimentacion.

Controlar eI nivel'y Tlujo de producto hacia Ta ensacadora para asegurar una

alimentacion continna

Registrar los parametros operacionales e incidencias del proceso.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Registo u otros Codigo
Procedimeinto de tolva de ensaque PR-TEN-013 Control de operacion de la tolva de ensque FT-TEN-001
Registro de Incidencias del Proceso. FT-TEN-002
RECURS OS
Recursos humanos Magquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion tolva de ensque
Operador de tolva de ensque Sistema de dosificaciéon
ANALISIS DE RIESGO
Riesgo/oportunidad Elemento a controlar Responsable Frecuencia
Interrupcion del flujo de producto hacia la ensacadora. Nivel y funcionamiento del sistema de alimentacion. Operador Continuo
SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO
Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
) ) ) Numero de incidencias
Incidencias operativas de la tolva X 100 3% Continuo

Total de turnos
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ZDOSMEL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-ENS-012
%"w“—"—‘—— FECHA 20/06/2026
a FISHMEAL PRODUCTION R MEI 'A —
OS S VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Envasar la harina de pescado conforme a las especificaciones de peso, identificacion y
ENSACADO presentacion establecidas por la organizacion, garantizando la trazabilidad y Jefe de produccion
conservacion del producto para su almacenamiento y posterior despacho.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a las actividades de llenado, pesaje, sellado, identificacion y codificacion de los sacos |Estretégico
de harina de pescado, asegurando el cumplimiento de las especificaciones de presentacion y trazabilidad del Operativo X
producto terminado. Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCES O SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
. . . - . . Sacos de harina de .
Harina de pescado Tolva de En Verificar la disponibilidad y el estado de los sacos de polipropileno de 50 P Almacenamiento de
. olva de Ensaque . . . escado .
dosificada 4 kg, asi como el correcto funcionamiento del sistema de descarga de la tolva. ]i)d entificados Producto Terminado

Sacos para ensaque Almacén de Insumos

Llenar cada saco con la cantidad establecida de harina de pescado (50 kg),
controlando el peso mediante balanzas calibradas para garantizar la

Registro de
ensacado

Producciéon

Programa de produccién |Produccion

Tomar muestras representativas cada 30 lotes de la harina ensacada para
verificar el porcentaje de humedad.

Producto ensacado

Almacenamiento de
Producto Terminado

Especificaciones de peso

., Produccion
Yy presentacion

Identificar los sacos mediante etiquetas o marcaciones que incluyen
informacién del lote, fecha de produccion, peso y demas datos requeridos
para garantizar la trazabilidad.

Registrar la produccion de sacos ensacados y dejar enfriar el producto por
un dia en bodega de alamcenamiento de producto en reposo.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Registo u otros Codigo
Procedimiento de ensacado PR-ENS-014 Registro de ensacado FT-ENS-001
RECURSOS
Recursos humanos Magquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Ensacadora
Operador de ensaque Balanza
ANALISIS DE RIESGO
Ries go/oportunidad Elemento a controlar Respons able Frecuencia
Sacos con peso fuera de la especificacion establecida. Peso del producto ensacado. Operador Cda lote
SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO
Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
. Registros completos
Registros de ensacado completos X 100 95% Mensual
Total de lotes ensacados
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FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-APT-013
FECHA 20/06/2026
ROSMEI S.A VERSION 0.1

NOMBRE DEL PROCESO

OBJETIVO DEL PROCESO

RESPONSABLE

ALMACENAMIENTO PRODUCTO TERMINADO

Almacenar y conservar la harina de pescado terminada bajo condiciones controladas
de orden, limpieza y almacenamiento, garantizando la trazabilidad, la preservacion de la

Jefe de produccion

calidad y la disponibilidad del producto para su despacho
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a las actividades de recepcion, allmacenamiento, controly despacho interno del Estretégico
producto terminado, asegurando el cumplimiento de las condiciones establecidas para preservar la calidad de Operativo X
harina de pescado hasta su entrega al cliente S oporte
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS

Entrada Anterior/Proveedor

Actividades

Salida Posterior/Cliente

Sacos de harina de

Producto preparado

Programa de despacho Ventas / Despacho

(baja proteina), o verde (Mzcla) cuando la harina presenta bajo contenido de proteina,
garantizando asi la trazabilidad del producto.

. . Ensacado Recibir los sacos de harina de pescado provenientes del proceso de ensacado. Despacho
pescado identificados para despacho
. Verificar el estado del empaque, el peso y la identificaciéon del lote antes de su ingreso |[Registro de
Registro de ensacado Ensacado paque, ¢l p M . g s 8 Despacho
a bodega de alamacenamiento de producto terminado almacenamiento
Coser sacos e identificar mediante tarjetas de color blanco (alta proteina) o amarillo Inventario

actualizado de Ventas / Gerencia

producto terminado

Especificaciones de

. Produccion
almacenamiento

Controlar y registrar las condiciones ambientales del 4rea de almacenamiento,
verificando que la temperatura permanezca entre 20 °C y 40 °C y la humedad relativa
entre 60 % vy 85 %.

Inspeccionar el estado fisico de los sacos para detectar posibles dafios,
contaminacion o desviaciones que afecten su calidad.

Almacenar y organizar sacos en plallet manteniendo una distribucion uniforme en filas
de dos pallets, respetando la separacion establecida entre pallets y paredes para
garantizar una adecuada ventilaciéon.

Se registran los movimientos de ingreso, ubicacion, mezcla y disponibilidad del
producto terminado, asegurando la trazabilidad y el control del inventario.

El producto conforme se mantiene disponible para el proceso de distribucién, una vez
verificado el cumplimiento de las condiciones de almacenamiento y calidad.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos

Cédigo Formato/Registo u otros

Codigo

Procedimiento de almacenamiento de producto
terminado

PR-APT-015 Registro de ingreso a bodega.

FT-APT-001

Registro de temperatura y humedad.

FT-APT-002

Registro de inventario.

FT-APT-003

Registro de mezcla de lotes.

FT-APT-004

Registro de trazabilidad.

FT-APT-005

RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Montacargas
Operador de Ensaque Pallet
Operador d emontacarga Balanza
Maquina cosedora de sacos
Instrumentos de medicién
| ANALISIS DE RIESGO
| Ries go/oportunidad FElemento a controlar Responsable Frecuencia
Deterioro de la harina de pescado por condiciones
inadecuadas de almacenamiento (humedad, temperatura
o plagas). Condiciones del almacén y estado del producto. Jefe de produccion | Diario

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL. PROCESO

(Total de sacos almacenado)

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
Lotes conformes
Producto conforme almacenado x100 95% Mensual
(Total de lotes almacenado)
R R . inventario correcto
Exactitud del inventario — — - 2100 195% Mensual
(inventario registrado)
Sacos deteriorados
Incidencia de deterioro del producto x100 295% Mensual

72



<DOSMEIL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-AL-014
g‘m‘:“ —————— ROSMEI S.A FECHA’ 20/06/2026
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Verificar que la harina de pescado cumpla con las especificaciones de calidad
ANALISIS DE LABORATORIO establecidas mediante la toma de muestras, el analisis interno de humedad y la Jefe de Calidad
preparacion de muestras para analisis fisicoquimicos en un laboratorio externo,
garantizando la confiabilidad de los resultados para la liberacion del producto.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
Este proceso aplica a las actividades de muestreo, analisis interno de humedad, preparacion, identificaciéon y envio |Estretégico
de muestras al laboratorio externo para la determinacion de los parametros de calidad de la harina de pescado, asi [Operativo X
como al registro y control de los resultados obtenidos. Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCES O SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Harina de pescado Almacenamiento de Tomar la muestra representativa de la harina de pescado de acuerdo con el plan de Resultados de analisis de  [Control de Calidad /
terminada Producto Terminado muestreo establecido. laboratorio Produccion

Plan de muestreo Control de Calidad

Realizar el analisis interno para determinar el porcentaje de humedad del producto.

Informe de resultados del
laboratorio externo

Producciéon / ventas

Especificaciones de Produccion / Control de

Producto evaluado para su

calidad del producto Calidad Identificar y preparar la muestra destinada al laboratorio externo. liberacion Despacho
.. . . Enviar la muestra al laboratorio externo para la determinacion de los parametros
Solicitud de analisis Produccion . . -
fisicoquimicos establecidos.
Registrar y verificar los resultados de los analisis internos y externos para determinar
la conformidad del producto.
DOCUMENTOS ASOCIADOS
Nombre Procedimientos Codigo Formato/Registo u otros Codigo
Procedimeinto de analisis de laboratorio PR-AL-016 Registro de muestras y analisis de humedad FT-AL-037
Registro de Envio de Muestras al Laboratorio Externo FT-AL-038
RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de calidad Termobalanza
Recipientes para muestreo.
Selladora o bolsas para conservacion de muestras.
ANALISIS DE RIESGO
Riesgo/oportunidad Elemento a controlar Responsable Frecuencia
Resultados no confiables por una toma o preparaciéon Muestreo y preparacion de muesras Jefe de calidad Cada lote

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador

Formula

Meta

Fecuencia de control

Lotes conformes segtin resultados de laboratorio

Lotes conformes

Total de lotes analizad()sX 100

95%

Mensual
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~<DOSMEI FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-DP-015
p % =
FECHA 20/06/2026
- FlSHMEAL PROBUCTION ROSMEI S.A —
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Despachar el producto de harina de pescado conforme a la orden de compra remitida,
DESPACHO DE PEDIDO verificando la cantidad, documentaciéon y condiciones de entrega, garantizando la Jefe de Calidad
trazabilidad y el cumplimiento de los requisitos del cliente.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a las actividades de preparaciéon, verificacién, carga y despacho de los pedidos de Estretégico
harina de pescado, asegurando que el producto sea entregado al cliente en las condiciones y plazos establecidos |Operativo X
por la organizacioén. Soporte
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Pedido aprobado Gestion de Pedidos Verificar el pedido aprobado y la disponibilidad del producto en almacén. Pedido despachado |Cliente
Producto terminado Almacenamiento de Identificar que los resultados de laboratorio sean los establecidos para su posterior su [Registro de L.
. . . Servicio Posventa
disponible Producto Terminado despacho. despacho
Resultados de analisis de . . Preparar y verificar el producto de acuerdo con la cantidad, lote y especificaciones del [Documentacion de .
N Analisis de Laboratorio . Cliente
laboratorio pedido. entrega
Cargar el producto al medio de transporte, verificando las condiciones del vehiculo y
la integridad de los sacos.
Emitir y entregar la documentacion correspondiente al despacho (Guia de remision,
trazabilidad, analisis de ensayo, certificado de especies, egreso de bodega de harina)
Registrar el despacho y confirmar la salida del pedido.
DOCUMENTOS ASOCIADOS
Nombre Procedimientos Codigo Formato/Regis to u otros Codigo
Procedimiento de despacho de pedidos PR-DP-017 Guia de remision FT-DP-001
Formato de trazabilidad FT-DP-002
Certificado de especies FT-DP-003
Egreso de bodega FT-DP-004
RECURSOS
Recursos hu Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de produccion Montacarga
Jefe de calidad pallet
Operador de montacarga Vericulo de transporte
ANALISIS DE RIES GO
Ries go/oportunidad Elemento a controlar Res pons able Frecuencia

Despacho de sacos con indicios de contaminacién por
almacenamiento inadecuado.

Inspeccion visual del estado del producto antes del despacho.

Jefe de calidad cada despacho

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador

Formula

Meta Fecuencia de control

Pedidos despachados correctamentamente

Pedidos despachados sin observaciones
Total de pedidos despachados

X 100

98% Mensual
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<DOSMEL. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO cODIGO FP-GP-004
Q — = — FECHA 20/06/2026
X FISHMEAL PRODUCTION ROSMEI S.A —
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Gestionar de manera eficiente los pedidos de clientes, verificando la disponibilidad del
GESTION DE PEDIDOS producto y coordinando oportunamente su atencién, con el fin de asegurar el Jefe de ventas
cumplimiento de los requisitos acordados y contribuir a la satisfaccion del cliente.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
. - - . s, Estretégico
Este proceso aplica desde la recepcion de la solicitud del cliente hasta la emision de la orden de despacho para la o) = X
entrega del producto terminado. perativo
Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCES O SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
fl(i)elﬁtlteUd de compra del Cliente Recibir la solicitud de compra del cliente. Pedido registrado | Ventas
Requisitos del cliente Cliente Revisa_r los requisitos del pedido (cantidad, tipo de producto, presentacion y fecha Orden de pedido Despacho
requerida). aprobada
Inventario disponible de [Almacenamiento del Verificar la disponibilidad del producto y la conformidad del lote de acuerdo a las
. R . .. . Orden de compra Despacho
producto Producto Terminado especificaciones solicitadas por el cliente
Precios vigentes Gerencia General Determinar las condiciones comerciales y precio de venta I():;)gifc‘ln;nacmn del Cliente
Condiciones comerciales |Ventas Registrar el pedido en el sistema Il)r;t;(l)ir;;acmn del Servicio de Posventa
Informacion del cliente Base de datos comercial Emitir orden de compra y coordinar la preparaciéon del envio.
Informar al cliente de la confirmacion del pedido y fecha prevista de entrega
Remitir la orden de compra al area responsable para el despacho y entrega del producto.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Cédigo Formato/Registo u otros Codigo
Procedimiento de gestion de pedido PR-GP-06 Solicitud de pedidos FT-GP-001
Registro de pedidos FT-GP-002
Orden de compra. FT-GP-003
RECURSO
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de ventas Computador/Lapto Internet
Telefono
Correo electronico
ANALISIS DE RIES GO
Ries go/oportunidad Elemento a controlar Res pons able Frecuencia

Confirmacion de pedidos sin disponibilidad de producto

Invenatio disponible

Jefe de ventas

En cada pedido

Errores en la orden de compra

Verificacion de los datos del pedido

Jefe de ventas

En cada pedido

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
. . Pedidos atendidos dentro del plazo

Pedidos atendidos oportunamente - — x100 95% Mensual

Total de pedidosrecibidos

. . . Pedidos registrados sin errores

Exactitud en el registro de pedidos - . x100 98% Mensual

Total de pedidos registrados

o . Pedidos entregados conforme a lo solicitado

Cumplimiento de pedidos x100 95% Mensual

Total de ordenes de compra despachados
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PROCESOS DE APOYO

~~DOSMEIL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-SP8.2-016
‘Nw\—& FECHA 20/06/2026
ROSMEI S.A VERSION 0.1

NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE

Controlar el ingreso, almacenamiento, custodia y despacho interno de materiales,
insumos y repuestos, garantizando su disponibilidad, conservacion y trazabilidad para
asegurar la continuidad de los procesos productivos y el cumplimiento de los
requisitos de calidad.

SP8.2. CONTROL DE INVENTARIOS Jefe de mantenimiento

ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a las actividades de recepcion, verificacion, almacenamiento, control de existencias, Estretégico
despacho interno e inventario de materiales, insumos y repuestos utilizados en los procesos productivos y de Operativo
apoyo de la organizacion. Soporte X
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
. . o . . - . . . Materiales e L. .
Materiales, insumos y .. Recibir los materiales, insumos y repuestos verificando la cantidad, especificaciones y |. Produccion / Laboratorio /
.. Compras y Abastecimiento . insumos .
repuestos adquiridos estado fisico. Mantenimiento
entregados
Orden de compra . . . . . . . . . Inventario .
Compras Registrar el ingreso y actualizar las existencias en el sistema o registro de inventario. . Gerencia / Compras
aprobada actualizado
.. . Produccion / . . .. -, Registro de
Solicitud interna de o Almacenar los materiales e insumos de acuerdo con sus condiciones de conservacion g o ,
. Mantenimiento / . . . movimientos de Todas las areas
materiales . e identificacion. . .
Laboratorio inventario

Especificaciones de

. Proveedores / Organizacion [Atender las solicitudes internas y despachar los materiales autorizados.
almacenamiento

Realizar inventarios peridodicos y verificar las diferencias de existencias.

Registrar los movimientos de ingreso y salida para mantener la trazabilidad del
inventario.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Caédigo Formato/Regis to u otros Codigo

Procedimeinto de gestion de inventarios PR-GIN-017 Registro de Ingreso de Materiales e Insumos. FT-IMI-041

Solicitud y Despacho Interno de Materiales. FT-SDM-042

Registro de Inventario Fisico. FT-1F-043

RECURSOS

Recursos hu Maquinas/Herramientas Otros

Bodeguero Computador

estatnterias

Montacargas

ANALISIS DE RIESGO

Ries go/oportunidad Elemento a controlar Res pons able Frecuencia

Desabastecimiento de insumos criticos (sacos, Fish
Add/Fordex, Etoxiquina o repuestos) que interrumpa Inventario Bodeguero Semnal
los procesos productivos.

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control

. ) Lotes procesados dentro de los parametros estal
Cumplimiento de los parametros de Prensado 95% Mensual
Total de lotes procesados




~DOSMEI FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-CP-017
) N
FECHA 20/06/2026
a FISHMEAL PRODUCTION ROSMEI S.A -
VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Fortalecer las competencias, conocimientos y habilidades del personal mediante la
CAPACITACION DEL PERS ONAL planlﬁ‘ca'(zlon, ejecucion y evaluacion de programas de cap.amtamon, cot?tnbuyendo al JEFE DE RRHH
cumplimiento de los procesos y al aseguramiento de la calidad de la harina de
pescado.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
. .. . . . . L. . . Estretégico
El presente proceso aplica a las actividades de identificacion de necesidades de capacitacion, planificacion, Operativ
ejecucion, evaluacion y registro de las capacitaciones dirigidas al personal de la organizacion, con el fin de
fortalecer su desempeio y garantizar el cumplimiento de los requisitos operativos y de calidad.
Soporte X
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente

Deteccion de necesidades

o, Todas las areas
de canacitacion

Identificar las necesidades de capacitacion del personal de acuerdo con los procesos
v fiinciones desemnefiadas

Personal capacitado

Todos los procesos

Plan estratégico Planeacion Estratégica

Elaborar el programa anual de capacitacion y desarrollo.

Programa de

cangcitaciAn

Gerencia

Gestion del Talento

Humanao

Evaluacion de desempeno

delnergonal

Gestionar los recursos y coordinar la ejecucion de las capacitaciones.

Registros de

canacitacidn

Talento Humano

Requisitos legales y

normativos

Gerencia / Talento Humano

Ejecutar las actividades de capacitacion programadas.

Evaluar la eficacia de las capacitaciones impartidas.

Registrar la asistencia y los resultados obtenidos para el seguimiento del programa.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Nombre Procedimientos Codigo Formato/Registo u otros Codigo
Procedimeinto de capacitacion y desarrollo PR-CP-019 Plan Anual de Capacitacion. FT-CP-001
Registro de Asistencia y Evaluacion de Capacitacion. FT-CP-002
RECURSOS
Recursos humanos Magquinas/Herramientas Otros
Jefe de RRHH Computador.
Personal involucrado Proyector.
Instructores internos o externos Material didactico.
ANALISIS DERIESGO
Riesgo/oportunidad Elemento a controlar Responsable Frecuencia
Baja participacion del personal en las capacitaciones Cumplimiento de programa de capacitacion RRHH TRIMESTRAL
SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO
Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
o o Capacitaciones ejecutadas
Cumplimiento de programa de capacitacion X100 95% Trimestral

Capacitaciones programadas
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<DOSMEI FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-SP11.1-018
LS
————e e FECHA 20/06/2026
S et ROSMEI S.A ,
0S S VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
Planificar y ejecutar el mantenimiento preventivo y correctivo de las maquinarias y
SP11.1. MANTENIMIENTO equipos, garant@ndo su dlSpOl’llbllldad, funcwnar@ento seguro'y contmulda§ de los Jefe de mantenimiento
procesos productivos, contribuyendo al aseguramiento de la calidad de la harina de
pescado.
ALCANCE TIPO DE PROCESO
El presente proceso aplica a las actividades de planificacion, ejecucion, seguimiento y registro del mantenimiento |Estretégico
preventivo y correctivo de las maquinarias y equipos utilizados en los procesos productivos y de apoyo de la Operativo
organizacion. Soporte X
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
Programa anual de . . . . . . Producciéon / Todas las
.. Mantenimiento Elaborar y actualizar el programa de mantenimiento preventivo. Equipos operativos |,
mantenimiento areas
Rep.one de fallas de F’roduc01on / Todas las Recibir y evaluar los reportes de fallas de maquinarias y equipos. Reglstr9 qe Mantenimiento
equipos areas mantenimmento
Programa de
Manuales y . . . . . . .
. . .. Proveedores Ejecutar el mantenimiento preventivo o correctivo segun corresponda. mantenimiento Gerencia
especificaciones técnicas .
actualizado
Repuestos y materiales Almacén Verificar el funcionamiento del equipo después de la intervencion.
Registrar Jas acfividades de mantenimiento realizadas y actuahzar el historal del
eqning
DOCUMENTOS ASOCIADOS
Nombre Procedimientos Cédigo Formato/Registo u otros Cédigo
Procedimiento de mantenimiento preventivo y PR-MPC-022
correctivo Programa de Mantenimiento Preventivo. FT-MP-046
Orden de Trabajo FT-OT-047
RECURSOS
Recursos humanos Maquinas/Herramientas Otros
Jefe de Mantenimiento. Herramientas mecanicas y eléctricas. Repuestos.
Técnico de Mantenimiento. Equipos de medicion. Lubricantes.

Operadores de Produccion

Equipos de soldadura

Equipos de Proteccion Personal

ANALISIS DE RIESGO

Riesgo/oportunidad

Elemento a controlar

Respons able

Frecuencia

Fallas inesperadas en equipos de produccion

Equipos y maquinarias

Jefe de mantenimien

Semestral

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Nombre del idicador

Formula

Meta

Fecuencia de control

Cumplimiento de plan de mantenimiento preventivo

Nu'mero de mantenimientos preventivos ejecutado

P - - 100
Nu'mero de mantenimientos preventivos programados

98%

Mensual
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ETAPA 3: VERIFICAR

Esta etapa tiene como objetivo evaluar el desempefio del sistema de gestion por
procesos, verificando el cumplimiento de los procedimientos establecidos mediante el
seguimiento de los indicadores de desempefio y control en las operaciones, con el fin

de identificar desviaciones y oportunidades de mejora para la empresa Rosmei S.A.

En este sentido, se plantea el proceso de Auditoria interna como el mecanismo
de evaluacion que permitird a la empresa verificar, una vez implementada la propuesta.
Asimismo, los resultados obtenidos serviran de base para la toma y formulacion de

acciones correctivas y de mejora continua en la Actuar del ciclo PHVA.

A continuacidn, en la tabla 23, se presenta la ficha de caracterizacion del
proceso de Auditoria interna, para luego plantear el procedimiento a seguir y los

formatos o registros que esta debe contener para evaluar de manera eficaz el SGP.

Una vez desarrollada la ficha de caracterizacion del proceso, se presenta en la

tabla 24, el Plan de auditoria interna que se debe llevar a cabo.

Por ultimo, para dar seguimiento y control en cada uno de los procesos se
presenta una ficha de verificacion Chek List para cada subproceso involucrado en el

proceso de produccion de harina de pescado.

A través de la presentacion del rendimiento sectorial para el anélisis critico por
parte de la alta direccion, la Junta evalta las directrices organizativas con el objetivo
de verificar el logro de los objetivos, riesgos y oportunidades para mejorar los

resultados de cada proceso.

Estas acciones tienen como objetivo:

» Asegurarse de que el sistema de gestion por procesos logre sus resultado;
» Seguimiento de las acciones definidas en reuniones anteriores;
> Aumentar los efectos deseables;

» Prevenir o reducir los efectos indeseables;

>

Lograr la mejora.
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Tabla 23. Ficha de caracterizacion de Auditoria interna.

<ROSMEIL.. FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO CODIGO FP-AL-002
\ FECHA 20/06/2026
AN FISHMEAL PRODUCTION R MEI .A -
oS S VERSION 0.1
NOMBRE DEL PROCESO OBJETIVO DEL PROCESO RESPONSABLE
AUDITORIA INTERNA Verificar, mediante auvdi.torias internas, lé ?onfonnidad, implcn.'hcnta?ién y eficacia dc.l Sistema de chtién por Procft‘sos',r Auiditor interno
asegurando el cumplimiento de los requisitos legales, normativos, internos y de calidad establecidos por la organizacion.
ALCANCE TIPO DEPROCESO
Este procesp va desde la planificacion de auditorias internas y finaliza con el seguimiento al cumplimiento de las Fstrete:glco X
. . . . e Operativo
acciones correctivas derivadas de los hallazgos identificados.
Soporte
ENTRADAS DES CRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
Entrada Anterior/Proveedor Actividades Salida Posterior/Cliente
PN Pi d

Plan estrategico Planeacion estratégica Elaborar programa anual de auditorias internas. a:?(i[:;:z ¢ Todos los procesos

Programa de auditorias Planeacion estratégica

Designar el equipo auditor garantizando su independencia.

Plan de auiditoria

Procesos auditados

Porcedimientos, intructivog Todos los procesos

Elaborar el plan de auditoria

Registro de
hallazgos

Seguimiento y mejora de
procesos

Indicadores de

5 Todos los procesos
desempefio

Comunicar el plan de auditoria a los responsables de los procesos.

Plan de accion de
acciones correctivas

Seguimiento y mejora de
procesos

Requisitos legales y

R Entidades regulatorias
normativos

Ejecutar la auditoria mediante revision documental, entrevistas y observacion directa.

Informe de auditoria

Gerencia general

Registrar los hallazgos identificados (conformidades, no conformidades y oportunidades de mejora).

Elaborar y presentar el informe de auditoria a la Gerencia General.

Solicitar el plan de acciones correctivas a los responsables de los procesos auditados.

Verificar la implementacion de las acciones correctivas dentro de los plazos establecidos.

Registrar el cierre de los hallazgos y remitir la informacion al proceso de Seguimiento y Mejora de Procesos.

DOCUMENTOS ASOCIADOS
Nombre Procedi Codigo Formato/Registo u otros Codigo
Porcdimiento de auditoria interna PR-AI-03 Programa de auitorias FT-AI-01
Plan de auiditoria FT-AI-02
Registro de hallazgos FT-AI-03
Informe de auditoria FT-AI-04
Seguimiento de acciones correctivas FT-AI-05
RECURSOS
Recursos | Magquinas/Herr Otros
Gerente de la organizacion Computador/Lapto Sala de reuniones
Auiditor interno Impresora internet
Jefes de procesos Sofware Microsoft office Docuemntacion de procedimeintos y registros
ANALISIS DERIESGO
Riesgo/oportunidad El a controlar Responsable Fr
Incumplimiento del programa de auidtorias Ejecucion del prpgrama gerente general trimestral

Falta de objetividad del auiditor

Independecia del auditor

Auidtro interno

En cada auditoria

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROCESO

Auiditorias programadas

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
. . Actividades ejecutadas
Cumplimiento del plan de auiditorias — — 100 95% Cada uuditoria
Actividades planificadas
. o Auiditorias realizadas
Cumplimiento de programa de auditorias x100 95% semestral
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Tabla 24. Programa de auditorias internas

ZDOSMEL.. ROSMEI S. A Cédigo: FT-AI-001
et oz
g Ciamminc mmooucTion PROGRAMA DE AUDITORIA Version. 0.1
. . . . ., , Entrevistas al personal, revision
.. Identificar oportunidades de mejora para el sistema de gestion y su Métodos de p o
Objetivo: N o, o . de documentos y observacion
desempefio dentro de la organizacion. auditoria: .
directa.
Riesgos . . . o . . e
g y Matriz de riesgos y oportunidades. Criterios de Normativa, procedimientos y
oportunidades: ditori Sitos legal
. auditoria: requisitos legales
Alcance: Aplica a todos los procesos dentro del alcance del SGP q g
Recursos: Humanos, financieros e infraestructura. Ao 2027
Tipo de . . . ;
Ne a ;)'tor'a Procesos / Sistema | Auditor | Auditado Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Agt. | Sep. | Oct | Nov | Dic
uditori
Sistema de gestion por Auditor | Responsables
1 Interna .
procesos (SGP) interno de procesos
Sistema de gestion de Auditor | Responsables
2 Interna . .
calidad (SGC) interno de procesos
Sistema de gestion :
Audit R 1
3 Interna ambiental ISO in;ldrlnor d eslz onsables
14001:2015 ermo. | e Procesos
4 Interna Sistema de sc?gurldad y {\udltor Responsables
salud ocupacional interno de procesos
Sistema de gestion de Auditor | Responsables
5 Interna i )
riesgos interno de procesos
Audit R 1
6 Interna Sistema HACCP . uditor esponsables
interno de procesos
Gestion de inocuidad Auditor | Responsables
7 Interna . . .
alimentaria interno de procesos

Nota: Elaborado por la autora
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Tabla 25. Plan de auditorias internas

ARGSME'SA ROSMEI S. A Codigo: FT-AI-002
e e
& PLAN DE AUIDITORIA Version: 0.1
Objetivo: Verificar el grado de implementacion y cumplimiento de los requisitos establecidos en los Reunién de 01/02/2027
procesos del SGP. apertura:
Alcance Ventas, fabricacion y distribucion de harina de pescado Reunidén de cierre: | 02/02/2027

Poroceso del SGP a

Sistema de gestion por procesos (SGP)

Av. principal de Manantial de

auditar Direccion: Chanduy, Sector Puerto de Chanduy
Tipo de auditoria: Interna a 100 metros de la gasolinerala Y.
Criterios de auditoria: Politica de calidad, objetivos estratégicos, procesos y control documental- Recursos: Humanos, economicos, fisicos.
Fecha Hora inicio Hora Fin Actividades/ proceso Lugar Auditor Auiditado Criterios
. Se da a conocer el objetivo,
Auditor Responsables de alcance y criterios de
01/02/2027 | 08:00:00 a. m. | 08:10:00 a. m. | Reunién de apertura Sala de reunion | interno del P Y
SGP cada proceso evaluacion sobre el plan de
auditorias.
Plan estratégico,
. . . Auditor documentacion de formatos y
01/02/2027 | 08:10:00 a. m. | 09:30:00 a. m. Proces9 fie Planificacién Oﬁc.l na de .y interno del | Gerente general registros establecidos para cada
Estratégica administracion . 1.
SGP proceso y los indicadores de
gestion.
. . Coordinador .
Proceso de Gestién Oficina de Auditor financiero Control documental, registros
01/02/2027 | 09:30:00 a. m. | 10:30:00 a. m. . . . . . administracion | interno del . M financieros y declaraciones
Administrativa y Financiera asistente de . .
y finanzas SGP . ., tributarias.
administracion
Planificacion de
requerimientos, seleccion de
Proceso de adquisicion de Oficina de Auditor proveedores, autorizacion de
02/02/2027 | 10:15:00 a. m. | 11:15:00 a. m. | materiales e insumos para la . ., interno del | Jefe de logistica ordenes de compra, gestion de
< administracion . . .
produccion SGP inventarios, almacenamiento y
distribucion de recursos en las
areas de trabajo.
. Procedimientos operativos,
Proceso de Produccion de Oficina de Auditor . registros de control en los
02/02/2027 | 09:00:00 a. m. | 11:00:00 a. m. . L ., interno del | Jefe de produccion . -,
Harina de Pescado administracion SGP procesos y planificacion de la
produccion.
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Registro de analisis
fisicoquimicos e informacion

SGP

. Auditor
02/02/2027 | 11:00:00 p. m. | 12:00:00 p. m, | Lreceso de Control de Oficinade | oho o del | Jefe de calidad documental de los resultados
Calidad administracion SGP obtenidos a partir de las
inspecciones y controles de
calidad durante los procesos.
Proceso de Almacenamiento Oficina de Auditor eclflsltt;(;}(iis&l:g:sa}; gzoductos
02/02/2027 | 01:00:00 p. m. | 01:30:00 p. m. | y Despacho del producto . ., interno del | Jefe de produccion . &
. administracion almacenamiento para su
Final SGP .
posterior despacho
., . Auditor Nomina de contratacion y
03/02/2027 | 08:00:00 2. m. | 08:15:00 a. m, | Lroceso de Gestion del Oficinade 1010 del | Jefe de RRHH seguimiento del desempefio
Talento Humano administracion .
SGP laboral del personal operativo.
., . Auditor Planificacion de mantenimiento
03/02/2027 | 08:15:00 a. m. | 08:45:00 a. m. Proceso.de. Gestion de Oﬁqng de ., interno del Jefe de. . y acciones ejecutados de
Mantenimiento administracion mantenimiento .
SGP acuerdo con el plan establecido.
- . Auditor Evidencias de acciones o tareas
03/02/2027 | 08:45:00 a. m. | 09:00:00 a. m. R(‘:VISIOI.I de hallazgos y Oﬁqng de . interno del Responsables de mal ejecutadas y registro de
evidencias administracion cada proceso . ;
SGP hallazgos identificados
Oficina de Auditor Responsables de Observaciones y soluciones de
03/02/2027 | 09:00:00 a. m. | 10:00:00 a. m. | Reunién de cierre . ., interno del . .
administracion cada proceso mejora a implementar.

Nota: Elaborado por la autora.
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Tabla 26. Check List de recepcion y almacenamiento de materia prima

CHEK LIST DE PROCESOS

ROSMEI S.A

PROCESO: Recepcion y almacenamiento de materia prima

OBJETIVO: Verificar el cumplimiento de los requisitos operacionales y de calidad durante la
recepcion y almacenamiento de la materia prima destinada a la produccion de harina de pescado.

N° | DESCRIPCION INDICACIONES
1 | No cumple: No existe evidencia de su ejecucion. Marque como una (X)
Cumple minimamente: Se realiza de forma limitada y presenta | en cada actividad la
deficiencias. valoracion que
3 | Cumple parcialmente: Se desarrolla, pero no de manera completa o | considere pertinente
constante. luego sume para
4 | Cumple: Se realiza de forma adecuada y conforme a lo esperado obtener el puntaje
5 | Cumple totalmente: Se realiza de una manera superior a lo esperado | correspondiente.
Ne CRITERIO DE VERIFICACION IVA;J OIEA(‘:‘IOD; OBSERVACIONES
1 El vehiculo de llega en condiciones adecuadas a la
planta de produccion.
2 La documentacion del proveedor como la guia de
remision y la orden de compra es legal.
3 La materia prima receptada corresponde al tipo de
pedido requerido y solicitado.
4 | El instrumento o medio para pensar en la cantidad
de materia prima recibida se encuentra calibrada.
5 La cantidad de materia prima recibida se registra en
un formato correspondiente.
6 Antes del ingreso de la materia prima se realiza una
inversion fisica para conocer sus propiedades y
caracteristicas como color, olor y textura.
8 Se traslada de manera inmediata al area de
almacenamiento la materia prima receptada.
9 | El é4rea de almacenamiento de materia prima se
encuentra limpia y libre de residuos para su
posterior desembarque.
10 | Se lleva un registro de la cantidad de materia prima
almacenada en la poza de recepcion
11 | Se lleva una trazabilidad del producto.
12 | El procedimiento establecido para la recepcion y
almacenamiento de materia se ejecuta de manera
correcta.
VALORACION | DESCRIPCION PUNTAJE
Menos de 18 El proceso es deficiente, debe estar preparado ante cualquier necesidad.
De 19226 El proceso debe continua y mejorar sus deficiencias
De27a34 El proceso debe desempeiiarse de forma oportuna.
De35a42 El proceso se ejecuta de acuerdo con lo establecido, aunque pueden
implementarse oportunidades de mejora.
De 43 a 50 El procedimiento se ejecuta de manera correcta
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Tabla 27. Check List Coccion

CHEK LIST DE PROCESOS

ROSMEI S.A

PROCESO: COCCION

OBJETIVO: Verificar que el proceso de coccion de la materia prima se ejecute conforme a los
parametros operacionales establecidos, garantizando la coagulacion de las proteinas y la liberacion

de agua y aceite para las etapas posteriores del proceso productivo.

N° | DESCRIPCION INDICACIONES
1 | No cumple: No existe evidencia de su ejecucion. Marque como una (X)
Cumple minimamente: Se realiza de forma limitada y presenta | en cada actividad la
deficiencias. valoracion que
3 | Cumple parcialmente: Se desarrolla, pero no de manera completa o | considere pertinente
constante. luego sume para
4 | Cumple: Se realiza de forma adecuada y conforme a lo esperado obtener el puntaje
5 | Cumple totalmente: Se realiza de una manera superior a lo esperado | correspondiente.
Ne CRITERIO DE VERIFICACION IVA;J OIEA(‘:‘IOD; OBSERVACIONES
1 El area de coccion y la cocina fueron inspeccionadas
ante de iniciar su operacion.
2 El suministro de vapor generado por las calderas es
suficiente para iniciar el proceso.
3 La materia prima ingresa de manera uniforme y
continua en la cocina.
4 | Latemperatura y el tiempo de coccion se mantienen
dentro del rango especificado por la empresa.
5 Se registra y monitorea la temperatura inicial
durante y después de la operacion
6 Se registro el tiempo de inicio y fin del proceso.
7 Se presentaron interrupciones o problemas con
fugas de vapor o fallas en mecanicas durante el
proceso.
12 | El producto obtenido a partir de la coccion presenta
una apariencia uniforme de acuerdo con lo esperado.
13 | El producto obtenido fue transferido de manera
correcta al proceso de prensado
15 | El procedimiento establecido para la coccion de
materia prima se ejecuta de manera correcta.
VALORACION | DESCRIPCION PUNTAJE
Menos de 18 El proceso es deficiente, debe estar preparado ante cualquier necesidad.
De 19226 El proceso debe continua y mejorar sus deficiencias
De 27 a 34 El proceso debe desempeiiarse de forma oportuna.
De 35a42 El proceso se ejecuta de acuerdo con lo establecido, aunque pueden
implementarse oportunidades de mejora.
De 43 a 50 El procedimiento se ejecuta de manera correcta
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Tabla 28. Check List Prensado

ZAROSMEL. CHEK LIST DE PROCESOS
Do ROSMEI S.A.

PROCESO: PRENSADO

OBJETIVO: Verificar que el proceso de prensado se ejecute conforme a los parametros
operacionales establecidos, garantizando la adecuada separacién de la fase solida y liquida,
optimizando el rendimiento del proceso y asegurando la calidad del producto

ara la etapa de secado.

N° | DESCRIPCION INDICACIONES
1 | No cumple: No existe evidencia de su ejecucion. Marque como una (x)
2 | Cumple minimamente: Se realiza de forma limitada y presenta | en cada actividad la
deficiencias. valoracion que
3 | Cumple parcialmente: Se desarrolla, pero no de manera completa o | considere pertinente
constante. luego sume para
4 | Cumple: Se realiza de forma adecuada y conforme a lo esperado obtener el puntaje
5 | Cumple totalmente: Se realiza de una manera superior a lo esperado | correspondiente.
Ne° CRITERIO DE VERIFICACION IVA; OIEAEIOI\; OBSERVACIONES
1 La prensa fue inspeccionada antes del inicio de la
operacion.
2 | El equipo se encuentra limpio y libre de residuos del
proceso anterior.
3 Se verifico el correcto funcionamiento de la prensa
y sus componentes.
4 | La alimentacién del producto cocido hacia la prensa
fue continua y uniforme.
5 | La presion de operacion se mantuvo dentro de los
parametros establecidos.
6 | La separacion de solidos y liquidos se realizd de
forma eficiente.
7 | No se presentaron obstrucciones o atascamientos
durante el prensado.
8 El licor de prensa fue conducido correctamente al
proceso correspondiente.
9 | Latorta de prensa presenta la consistencia adecuada
para el proceso de secado.
10 | Se registraron los parametros operacionales del
proceso de prensado.
11 | No se detectaron fugas de aceite, agua o fallas
mecanicas en el equipo.
12 | El operador utilizd correctamente los equipos de
proteccion personal (EPP).
13 | El éarea de trabajo se mantuvo limpia y ordenada
durante la operacion.
14 | El producto prensado fue transferido oportunamente
al proceso de secado.
15 | El proceso de prensado se ejecutd conforme al
procedimiento establecido.
VALORACION | DESCRIPCION PUNTAJE
Menos de 18 El proceso es deficiente, debe estar preparado ante cualquier necesidad.
De 19 226 El proceso debe continua y mejorar sus deficiencias
De27a34 El proceso debe desempeiiarse de forma oportuna.
De35a42 El proceso se ejecuta de acuerdo con lo establecido, aunque pueden
implementarse oportunidades de mejora.
De 43 a 50 El procedimiento se ejecuta de manera correcta
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Tabla 29. Check List de secado.

&ZROSMEL] CHEK LIST DE PROCESOS

Tiemmess rosueTio ROSMEI S.A.

PROCESO: SECADO

OBJETIVO: Verificar que el proceso de secado se desarrolle conforme a los parametros
operacionales establecidos, asegurando la reduccion del contenido de humedad de la torta de prensa
hasta los niveles especificados.

N° | DESCRIPCION INDICACIONES
1 | No cumple: No existe evidencia de su ejecucion. Marque como una (X)
Cumple minimamente: Se realiza de forma limitada y presenta | en cada actividad la
deficiencias. valoracion que
3 | Cumple parcialmente: Se desarrolla, pero no de manera completa o | considere pertinente
constante. luego sume para
4 | Cumple: Se realiza de forma adecuada y conforme a lo esperado obtener el puntaje
5 | Cumple totalmente: Se realiza de una manera superior a lo esperado | correspondiente.
Ne CRITERIO DE VERIFICACION IVA;J OIEASIOD; OBSERVACIONES
1 El secador fue inspeccionado antes del inicio de la
operacion.
2 | Elequipo se encuentra limpio y libre de residuos del
proceso anterior.
3 Se verifico el correcto funcionamiento del sistema
de secado y sus componentes.
4 | El suministro de vapor o fuente de calor es suficiente
para la operacion.
5 La alimentacion de la torta de prensa al secador es
continua y uniforme.
6 La temperatura de secado se mantiene dentro del
rango establecido.
7 | El tiempo de permanencia del producto en el
secador cumple con los parametros establecidos.
8 Se monitorean y registran peridodicamente la
temperatura y el tiempo de secado.
9 | El contenido de humedad final del producto cumple
con la especificacion técnica.
10 | No se presentan sobrecalentamientos, quemaduras o
degradacion del producto.
11 | No existen fugas de vapor o fallas mecanicas
durante la operacion.
12 | El producto seco presenta color, textura y apariencia
uniformes.
13 | El producto es transferido oportunamente al proceso
de molienda.
14 | El érea de trabajo permanece limpia y ordenada
durante el proceso.
15 | El proceso de secado se ejecuta conforme al
procedimiento establecido.
VALORACION | DESCRIPCION PUNTAJE
Menos de 18 El proceso es deficiente, debe estar preparado ante cualquier necesidad.
De 19 a 26 El proceso debe continua y mejorar sus deficiencias
De27a34 El proceso debe desempefiarse de forma oportuna.
De35a42 El proceso se ejecuta de acuerdo con lo establecido, aunque pueden
implementarse oportunidades de mejora.
De 43 a 50 El procedimiento se ejecuta de manera correcta
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Tabla 30. Check List de molienda.

&ZROSMEL] CHEK LIST DE PROCESOS

Tiemmess rosueTio ROSMEI S.A.

PROCESO: MOLIENDA

OBJETIVO: Verificar que el proceso de molienda se ejecute conforme a los parametros
operacionales establecidos, asegurando que la harina de pescado alcance la granulometria esperada.

N° | DESCRIPCION INDICACIONES
1 | No cumple: No existe evidencia de su ejecucion. Marque como una (X)
Cumple minimamente: Se realiza de forma limitada y presenta | en cada actividad la
deficiencias. valoracion que
3 | Cumple parcialmente: Se desarrolla, pero no de manera completa o | considere pertinente
constante. luego sume para
4 | Cumple: Se realiza de forma adecuada y conforme a lo esperado obtener el puntaje
5 | Cumple totalmente: Se realiza de una manera superior a lo esperado | correspondiente.
Ne CRITERIO DE VERIFICACION IVA;J OIEASIOD; OBSERVACIONES
1 El molino fue inspeccionado antes del inicio de la
operacion.
2 | Elequipo se encuentra limpio y libre de residuos del
proceso anterior.
3 Se verifico el correcto funcionamiento del molino y
sus componentes.
4 Se comprobd el estado de martillos, cribas o
elementos de molienda.
5 La alimentacion del producto al molino es continua
y uniforme.
6 | El tamafio de particula (granulometria) cumple con
la especificacion técnica establecida.
7 | No se presentan obstrucciones, atascamientos o
sobrecarga del molino.
8 Se monitorean y registran los parametros
operacionales del proceso.
9 | No se detectan vibraciones o ruidos anormales
durante la operacion.
10 | El producto molido presenta una textura homogénea
y uniforme.
11 | El producto es transferido oportunamente a la tolva
de ensaque.
12 | El operador utiliza correctamente los equipos de
proteccion personal (EPP).
13 | El area de molienda permanece limpia y libre de
acumulacién de polvo.
14 | Se control6 la emision de polvo mediante el sistema
de extraccion correspondiente.
15 | El proceso de molienda se ejecutd conforme al
procedimiento operativo establecido.
VALORACION | DESCRIPCION PUNTAJE
Menos de 18 El proceso es deficiente, debe estar preparado ante cualquier necesidad.
De 19 a 26 El proceso debe continua y mejorar sus deficiencias
De27a34 El proceso debe desempefiarse de forma oportuna.
De35a42 El proceso se ejecuta de acuerdo con lo establecido, aunque pueden
implementarse oportunidades de mejora.
De 43 a 50 El procedimiento se ejecuta de manera correcta
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Tabla 31. Check List Tolva de ensaque y ensaque.

FISHMEAL PRODUCTION

CHEK LIST DE PROCESOS
ROSMEI S.A.

PROCESO: TOLVA DE ENSAQUE Y ENSAQUE

OBJETIVO: Verificar que el proceso de tolva de ensaque y ensacado se ejecute conforme a los
procedimientos establecidos, asegurando el correcto llenado, pesaje, identificacion y cocido de los
sacos de harina de pescado, garantizando la trazabilidad, integridad y calidad del producto

terminado.
N° | DESCRIPCION INDICACIONES
1 | No cumple: No existe evidencia de su ejecucion. Marque como una (X)
2 | Cumple minimamente: Se realiza de forma limitada y presenta | en cada actividad la
deficiencias. valoracion que
3 | Cumple parcialmente: Se desarrolla, pero no de manera completa o | considere pertinente
constante. luego sume para
4 | Cumple: Se realiza de forma adecuada y conforme a lo esperado obtener el puntaje
5 | Cumple totalmente: Se realiza de una manera superior a lo esperado | correspondiente.
Ne° CRITERIO DE VERIFICACION IVA;JOIEA(E‘IOI\; OBSERVACIONES
1 La tolva de ensaque fue inspeccionada antes del
inicio de la operacion.
2 | Latolvay el area de ensaque se encuentran limpias
y libres de residuos.
3 Se verifico el correcto funcionamiento del sistema
de dosificacion y ensacado.
4 | La balanza utilizada para el pesaje se encuentra
calibrada.
5 | Los sacos utilizados cumplen con las
especificaciones establecidas por la empresa.
6 | El peso de cada saco cumple con la tolerancia
establecida.
7 Los sacos fueron correctamente cerrados o cosidos,
sin presentar roturas o fugas.
8 Cada saco fue identificado con numero de lote,
fecha de produccion y demas informacion requerida.
9 Se verifico el estado fisico de los sacos antes de su
almacenamiento.
10 | No se presentaron derrames o pérdidas de producto
durante el ensacado.
11 | Seregistro la cantidad de sacos producidos y el peso
total del lote.
12 | El producto ensacado fue trasladado oportunamente
al area de almacenamiento en reposo.
13 | El operador utilizd correctamente los equipos de
proteccion personal (EPP).
14 | El area de ensaque permanecio limpia y ordenada
durante toda la operacion.
15 | Elproceso de tolva de ensaque y ensacado se ejecutd
conforme al procedimiento operativo establecido.
VALORACION | DESCRIPCION PUNTAJE
Menos de 18 El proceso es deficiente, debe estar preparado ante cualquier necesidad.
De 19226 El proceso debe continua y mejorar sus deficiencias
De27a34 El proceso debe desempeiiarse de forma oportuna.
De35a42 El proceso se ejecuta de acuerdo con lo establecido, aunque pueden
implementarse oportunidades de mejora.
De 43 a 50 El procedimiento se ejecuta de manera correcta
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Tabla 32. Check List almacenamiento de producto

Tiemmess rosueTio ROSMEI S.A.

QGSMEISA CHEK LIST DE PROCESOS

PROCESO: ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO

OBJETIVO: Verificar que el almacenamiento del producto en reposo y del producto terminado se
realice conforme al procedimiento establecido, conservando su calidad, trazabilidad de los lotes y
prevencion de contaminacion durante su permanencia en bodega.

N° | DESCRIPCION INDICACIONES
1 No cumple: No existe evidencia de su ejecucion. Marque como una (X)
2 | Cumple minimamente: Se realiza de forma limitada y presenta deficiencias. | en cada actividad la
3 | Cumple parcialmente: Se desarrolla, pero no de manera completa o | valoracion _que
constante. considere  pertinente
4 | Cumple: Se realiza de forma adecuada y conforme a lo esperado luego  sume  para
5 | Cumple totalmente: Se realiza de una manera superior a lo esperado obtener .el puntaje
correspondiente.
Ne° CRITERIO DE VERIFICACION IVA;J OIEAEIOP; OBSERVACIONES
1 La bodega se encuentra limpia, ordenada y libre de
residuos.
2 | Latemperatura y humedad del almacén se encuentra
dentro de los parametros establecidos.
3 Se registran periodicamente la temperatura y la
humedad del almacén.
4 Los sacos se encuentran almacenados sobre pallets
0 tarimas, sin contacto directo con el piso.
5 Se mantiene la separacion adecuada entre pilas de
sacos y paredes para facilitar la inspeccion y
ventilacion.
7 | Los lotes se encuentran correctamente identificados
y etiquetados.
8 | Se aplica el método FIFO (Primero en Entrar,
Primero en Salir) para la rotacion de inventarios.
9 Se respeta el tiempo de reposo establecido antes de
la liberacion del producto.
10 | Se inspecciona peridédicamente el estado fisico de
los sacos durante el almacenamiento.
11 | No existen sacos rotos, himedos o con signos de
deterioro.
12 | Se registran los ingresos y salidas del producto en el
sistema de inventario.
13 | El area de almacenamiento cuenta con ventilacién
adecuada y condiciones que favorecen la
conservacion del producto.
14 | El producto fue liberado por el area de Control de
Calidad antes de su despacho.
15 | El proceso de almacenamiento de producto en
reposo y terminado se ejecutd conforme al
procedimiento operativo establecido.
VALORACION | DESCRIPCION PUNTAJE
Menos de 18 El proceso es deficiente, debe estar preparado ante cualquier necesidad.
De 19226 El proceso debe continua y mejorar sus deficiencias
De27a34 El proceso debe desempeiiarse de forma oportuna.
De35a42 El proceso se ejecuta de acuerdo con lo establecido, aunque pueden
implementarse oportunidades de mejora.
De 43 a 50 El procedimiento se ejecuta de manera correcta
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ETAPA 4. ACTUAR

Ante las situaciones generadas durante la planificacion, ejecucion y evaluacion
de los procesos, se estable un procedimiento para la identificacion y andlisis de modos

y efectos de falla (AMFE) en base a los procesos operativos (ver Anexo 16).

Una matriz de gestion de riesgos estructurada en funcion de cada proceso, lo que
permite:
» Identificar los riesgos

» Analizar y evaluar la gravedad (impacto) y la probabilidad (posibilidad de
ocurrir);

» Tratar los tipos de riesgos.
Bajo este contexto se hace uso del método AMFE (Analisis Modal de Fallas y Efectos),
como herramienta para la identificacion del riesgo. EI AMFE es un trabajo sistematico
en equipo cuyos objetivos son:
1. Reconocer y evaluar “fallas potenciales” (fallas que NO han ocurrido) de un
producto o proceso y analizar sus efectos.
2. Identificar acciones que puedan eliminar o reducir la probabilidad que ocurra una
falla potencial.
Identificar las Caracteristicas especiales (Criticas-Significativas)
4. Documentar el proceso

AMFE = Prevencion

A continuacion, en la figura 21, se presenta, el analisis modal de fallos y efectos que
podria presentarse durante el proceso de produccion en la empresa Rosmei S.A. como
medida correctiva ante posibles problemas que puedan presentarse en sus procesos

criticos.
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Figura 21. Andlisis Modal de Fallos y efectos de procesos.
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3.4. Costo de la propuesta

La empresa ROSMEI S.A se requiere un financiamiento propio para la

implementacion y aplicacion del sistema de gestion por procesos, ya que urge su

ejecucion debido a la necesidad de mejorar y asegurar la calidad de su producto (harina

de pescado), minimizando de tal manera pérdida econdmica para la empresa.

En consideracion a esto, mediante la tabla se presentan los costos referenciales

de cada uno de los elementos esenciales de la propuesta. Entre ellos, se considero la

inversion asociada a rubros como el recurso humano, la tecnologia, la generacion de

documentos y equipos propuestos.

El presupuesto esta compuesto por los siguientes rubros:

Tabla 33. Justificacion economica

Rubro/Partida Descripcion Cantidad Costo unitario Costo total
Recurso humano Capacitaciones en Gestion por procesos 28 200.00 $ 400.00
Auiditoria interna 13 500.00 $ 500.00

$ R
Recurso tecnologico Equipo de computacion (depreciacion) 28 40.00 $ 80.00
Servicio de internet 1S 2500 $ 25.00
Impresora (depreciacion) 1$ 40.00 $ 40.00

$ -
Oficina/Infraestructura  Remas de hojas 58 400 $ 20.00
Tinta paraimpresora 1S 4500 § 45.00
Carpetas/archivadores 158$ 300 $ 45.00
Mantenieminto de equipos 1S 400.00 $ 400.00
calibracion de equipos 1$ 800.00 $ 800.00
TOTAL §  2355.00

Nota: Elaborado por la autora

A continuacion. en la tabla 34, se presenta la justificacion econdmica, es decir

el costo total de la propuesta por lo que se procede a realizar el flujo neto de caja para

determinar si es viable o no la inversion y el tiempo de recuperacion.

Tabla 34. Flujo neto del efectivo

Io Aio 1 Aiio 2 Ao 3 Aiio 4 Aio 5
$-2,355.00 $ 900.00 $2,200.00 $ 3,800.00 $ 4,500.00 $ 5,200.00
$-2,355.00 $-1,455.00 $ 745.00 $ 4,545.00 $9,045.00 $ 14,245.00

Nota: Elaborado por la autora
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Luego de realizar la tabla 34 de los flujos netos del efectivo se procede a
realizar los célculos del valor actual neto, a una tasa minima aceptable de rendimiento
de 21.26%, se calcula y determina el valor actual neto, la tasa interna de retorno, costo

beneficio y el periodo de recuperacion de capital.

A continuacidn, se presenta en la tabla 35 los resultados de los calculos

realizados y se detallan con precision en el anexo 23.

Tabla 35. Resultados de los indicadores financieros

Indicadores financieros

VAN $ 6079.39
TIR 84.96%
C/B 3.58

PRC 1 aflo, 7 meses, 28 dias
Nota: Elaborado por la autora

El andlisis financiero de la propuesta evidencia su viabilidad econdmica,
debido a que el Valor Actual Neto obtenido es positivo $6.079,39. Asi mismo la Tasa
Interna de Retorno alcanza un 84.96% superior al valor establecido por al porcentaje
minimo de ganancia, lo que indica que el proyecto es rentable. Ademas, el célculo de
costo beneficio indica que por cada délar invertido se obtienen de retorno $3,58 en un

periodo de recuperacion de 1 afio, 7 meses y 28 dias.
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CONCLUSIONES

¢ La revision bibliografica realizada a través del mapeo sistematico permitid
identificar y analizar alrededor de 33 estudios relacionadas con las variables de
investigacion, proporcionando de esta forma una vision integral de las
metodologias, técnicas y herramientas aplicables para el desarrollo de estudios
en entornos industriales. Ademas, proporciond6 el fundamento tedrico necesario
para el desarrollo de la investigacion.

A través de la metodologia establecida, se aplicaron técnicas como la encuesta
y observacion directa, se llevd a cabo la valides de instrumento mediante el
método Delphi y se realizo el analisis de confiabilidad (Alpha de Cronbach).
Por lo que estas herramientas, permitieron analizar la situacion actual de los
procesos en Rosmei S.A, e identificar areas criticas con el fin de asegurar la
calidad del producto final.

¢ El desarrollo de una propuesta basada en ciclo de Deming (PHVA), permitio
disefiar un sistema de gestion por procesos para la empresa Rosmei S.A,
estableciendo procedimientos operativos, estratégicos y de apoyo que se
relacionan directamente con la calidad del producto final, es asi que se
establecen dentro de cada proceso formatos y registros u otros que conllevan
al control y seguimiento de cada proceso para de esta forma asegurar la calidad

de la harina de pescado durante su trayectoria.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda desarrollar un andlisis de estudios bibliograficos mediante un
mapeo sistematico en futuras investigaciones, ya que permite conocer la
literatura existente sobre temas de los cuales se quiere tener una vision general
y abordar un impacto positivo dentro del sector industrial pesquero.

Se recomienda el uso de herramientas metodoldgicas basadas en la mejora
continua de procesos dentro de las organizaciones, implementando sistemas de
monitoreo continuo de los indicadores de desempefio en cada area, con el fin
de detectar deviaciones y actuar de manera oportuna, para de esta forma
mantener sus esfuerzos alineados con los objetivos estratégicos de la empresa.
Se recomienda la aplicacion del presente disefio sobre sistema de gestion por
proceso estructurado bajo el ciclo de mejora continua conocido como PHVA o
ciclo de Deming que contiene cuatro etapas de desarrollo que se basan
estandarizacion de procesos y da seguimiento a los resultados basandose en

herramientas de calidad y mejora de forma eficiente.
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ANEXOS

Anexo 1. Tabla de criterios de inclusion y exclusion de articulos

Categoria Criterios
Inclusion Exclusion
Periodo de publicacion Estudios publicados entre Publicaciones anteriores al
los afios 2021 y 2026 afio 2021

Tipo de documento Articulos cientificos

Revistas, noticias, paginas
web, conferencias

Idioma Publicaciones en espafiol e

ingles

Estudios con otros idiomas

Investigaciones sobre
sistemas de gestion por
procesos (BPM) y
aseguramiento de la calidad.

Enfoque temético

Estudios no relacion con el
enfoque de la linea de
investigacion

Relevancia Estudios que aborden
mejoras con la calidad de un
servicio o producto en base

a la gestion por procesos

Trabajos que no aporten con
evidencia empirica de la
data

Investigacion en contextos
similares

Ubicacién geografica

Estudios con contexto
distinto

Articulos con acceso libre al
documento completo

Accesibilidad

Publicaciones con acceso al
resumen y sin DOI

Nota: Elaborado por la autora.

Anexo 2. Criterios de elegibilidad

=

El estudio analiza los porcesos de
una organizacion o empresa.

El enfoque del estudio incluye
diaganostico, disefio, calidad y
mejora de procesos

~

Articulos recientes publicado en
los utimos 5 afios.

Los articulos excluyen temas con
desarrollo de sofware y TI.

‘ Los articulos cuentan con datos

T_ Y% empiricos y metodologias

Los articulos presentan datos
empiricos y metodlogias
aplicadas.

aplicadas al sistema de gestion por

procesos.
T ]

Articulos comparables con la
tematica a estudiar.

R YR YR IR

Articulos obtenidos en bases de
datos cientificas como Scopus,
Dimensions y Scielo.

Nota: Elaborado por la autora.
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Anexo 3. Cuestionario.

\)‘:f(:

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA :“—A “
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA ;‘A' -
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL ety

CUESTIONARIO DE RECOLECCION DE DATOS

Objetivo: El presente cuestionario, tiene como objetivo recopilar informacién sobre la gestion por procesos y aseguramiento de la calidad en la
empresa Rosmei S.A, ubicada en la provincia de Santa Elena. Sus respuestas seran confidenciales y seran utilizadas exclusivamente con fines
académicos en el desarrollo del trabajo de investigacion.

Dirigido a: Personal de la empresa Rosmei S. A

Instrucciones: Marque con una x la opcion que mejor represente su percepcion, de acuerdo con los criterios de respuesta establecido por cada
item.

Variables/Dimensiones/Indicadores/items

Variable Independiente: Gestion por procesos

Dimension 1. identificacion de procesos

Indicador: Procesos documentados y clasificados

1| ;La empresa cuenta con procedimientos y manuales debidamente documentados y clasificados para cada area de trabajo?

1. No cumple
2. Cumple parcialmente
3. Cumple de forma aceptable

4. Cumple

5. Cumple totalmente

Indicador: Personal que conoce los manuales de procesos

2 (Ha leido o consultado los manuales de proceso relacionados con su trabajo?

1. Nunca
2. Raravez
3. A veces

4. Frecuentemente

5. Siempre

Indicador: Registros codificados y vigentes

3 (Los formatos y registros se llenan de manera correcta de acuerdo con la informacion requerida por cada proceso realizado en el tiempo

establecido?

1. Nunca
2. Rara vez

3. A veces

4. Frecuentemente

5. Siempre

Dimensién 2. Medicion y control de procesos

Indicador: Auditorias internas

4 | ;Cada cuanto tiempo se realizan auditorias internas en la empresa?

1. No se realizan
2. Anualmente
3. Semestralmente

4. Trimestralmente

5. Mensualmente

Indicador: Procesos con indicadores de desemperio establecido

5 | ;Se utilizan indicadores para evaluar el rendimiento del proceso en su area?

1. No cumple
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2. Cumple parcialmente

3. Cumple de forma aceptable

4. Cumple

5. Cumple totalmente

Indicador: Indice de variacion de procesos

6 | ;Se documentan y registran de manera sistemética las no conformidades y desviaciones detectadas en los procesos?

1. No cumple
2. Cumple parcialmente
3. Cumple de forma aceptable

4. Cumple

5. Cumple totalmente

Dimension 3. Mejora continua

Indicador. Innovacion y mejoras en el ultimo ario

7 | ;Se han implementado mejoras recientes en los procesos de su area?

1. Inexistente
2. Inicial

3. En desarrollo
4. Consolidado
5. Optimizado

Indicador

: Capacitaciones realizadas sobre gestion por procesos

8 | ;Se ha realizado capacitaciones sobre cémo mejorar los procesos internos de la empresa?

1. Nunca
2. Rara vez
3. A veces

4. Frecuentemente

5. Siempre

Indicador

: Comunicacion interna

9 | ;Lacomunicacion entre las 4reas y departamentos de la empresa es eficiente?

1. Totalmente en desacuerdo
2. En desacuerdo
3. Neutral

4. De acuerdo

5. Muy de acuerdo

Variable dependiente: Aseguramiento de la calidad

Dimension 1. Enfoque al cliente

Indicador

: Producto disponible

10

(,Con que frecuencia considera que los productos estan disponibles cuando el cliente lo solicita?

1. Nunca
2. Raravez
3. A veces

4. Frecuentemente

5. Siempre

Indicador

: Productos solicitados

11

(Cuantas ordenes de compra se despachan en un dia de produccion?

1. 5-6 ordenes al dia
2. 4-5 ordenes al dia

3. 3-4 6rdenes al dia

4. 2-3 6rdenes al dia

5. 1-2 ordenes al dia

Indicador

: Nivel de satisfaccion del cliente

105




12

(Cdémo calificaria la satisfaccion del cliente respecto a la calidad del producto?

1. Insatisfactoria
2. Poco satisfactoria
3. Regular

4. Satisfactoria

5. Muy Satisfactoria

Dimension 2. Planificacién y control operacional

Indicador: Cantidad de producto fuera de las especificaciones

13

(,Con que frecuencia se detectan productos fuera de las especificaciones durante el proceso?

1. Nunca
2. Rara vez
3. A veces

4. Frecuentemente

5. Siempre

Indicador: Cumplimiento de PCC

14

(Considera que los Puntos Criticos de Control (PCC) establecidos se cumplen adecuadamente?

1. Totalmente en desacuerdo
2. En desacuerdo

3. Neutral

4. De acuerdo

5. Muy de acuerdo

Indicador: Cumplimiento de procedimientos operativos

15

(,Como es el nivel de cumplimiento en los procedimientos operativos ejecutados?

1. Deficiente
2. Inadecuado
3. Parcial

4. Bueno

5. Optimo

Dimension 3. Control de salidas no conformes

Indicador.: Numero de productos no conformes

16

(Se mantiene bajo control el nimero de productos no conformes?

1. Totalmente en desacuerdo
2. En desacuerdo
3. Neutral

4. De acuerdo

5. Muy de acuerdo

Indicador: Cantidad de productos reprocesados

17

(La cantidad de productos reprocesados es menor a la cantidad de productos procesados?

1. Totalmente en desacuerdo
2. En desacuerdo
3. Neutral

4. De acuerdo

5. Muy de acuerdo

Indicador: Acciones correctivas aplicadas

18

(Se emplean acciones correctivas de manera oportuna frente a las no conformidades detectadas?

1. Nunca

2. Rara vez

3. A veces

4. Frecuentemente

5. Siempre
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Anexo 4. Ficha de observacion en Rosmei S.A

\?,QS/M_E& FICHA DE OBSERVACION EN PLANTA
Empresa: ROSMEI S.A Elaborado por: Cindy yadira Jose Suarez
D . Parroquia Chanduy, Av. principal de Manantial de Fech 02/05/2026
treccion: Chanduy, Sector Puerto de Chanduy a 100 metros de la echa:
gasolinera la Y.
N* OBSERVACIONES FRECUENCIA RESULTADOS
Deficienci 1 ient. la cali 1 t T
cleiencias eh elaseguramiento de la calidad del producto 25 Productos no conformes, pérdida de confianza y mayores costos por reprocesos.
1 terminado
. . . Variabilidad en la ejecucion de actividades, errores operativos, incumplimiento de
Ausencia de procedimientos estandarizados 23 . . . .
5 especificaciones de calidad y deficis en en el control de los procesos.
Almacenamiento inadecuado de sacos de harina de pescado 18 Contaminacion cruzada, deterioro del producto, aparicion de plagas (gorgojos),
3 devueltos/No conformes mezcla con producto conforme y aumento de pérdidas economicas.
4 Mala distribucién de areas 6 Retrasos en las operaciones, y desplazamientos innecesarios
Ausencia de indicadores de gestion, 4 Falta. de. conocimiento en el.d.esempeﬁo de los procesos para detectar
5 desviaciones y toma de decisiones oportunas
Falta de mantenimiento en quipos de medicion. 3 Mediciones inexactas de temperatura, humedad u otros parametros criticos
6
L Errores en la ejecucion de actividades, incumplimiento de procedimientos y uso
Falta de capacitacion del personal 2 . .
7 inadecuado de equipos.
Contaminacion del producto, proliferacion de plagas y microorganismos,
Falta de limpieza y desinfeccion de 4reas operacionales 2 incumplimiento de normas sanitarias y disminucion de la calidad del producto
8 terminado.
Observacion:
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Anexo 5. Ficha de validacion por juicio de expertos.

FICHA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS DEL s

CUESTIONARIO

VPSe

o
: :

DE PESCADO, ROSMEI S.A SANTA ELENA

Titulo: PROPUESTA DE SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE HARINA

La libertad, 18 de mayo del 2026

Datos del Experto

Observaciones:

Experto:

Hrealin Gonrza &0

Grado académico:

u-a.q‘fcf Pe Cionl S )» {u :LJ(?)

(O nnoc <

J=

Experiencia profesional:

v aq oS

/ Firma del Experto 1

Tiempo de experiencia:

Observaciones:

La libertad, 18 de mayo del 2026

Datos del Experto

._Lus Cduads Tonmald

Experto:
Grado académico: Nlgty . ,@%
Experiencia profesional: L aeanos :
Tiempo de experiencia: L=l anos | Firma del Experto 2
Observaciones:
La libertad, 18 de mayo del 2026 Datos del Experto
Experto: Gervwgo  LAwromio fleruanr Brwer ¥
Grado académico: Naicpe L vimia - Do crvr- Gearois All’}mlg: ‘_D
Experiencia profesional: Bl Ao S TFIITIA- DoGeh - ST DA
Firma del Experto 3

356 Avod

Tiempo de experiencia:

Observaciones:

La libertad, 18 de mayo del 2026

Datos del Experto

Experto:

z ;&(9/.- Z ,!égiéiégi‘

Grado académico:

Experiencia profesional:

et -

Firma del Experto 4

2;‘/%%,}%@“&&.

Tiempo de experiencia:

La libertad, 18 de mayo del 2026

Datos del Experto

Observaciones:

7

"/ orce Vinieic Bermco Careca

Experto:
Grado académico: Hote. o neemieeo Lnoosteine.
Experiencia profesional: 20 Anec
Tiempo de experiencia: 20 == Firma del Experto 5
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Anexo 6. Analisis de fiabilidad y coeficiente de correlacion

BHER &M e~ &
wHE R =~ R
5 dias restantes en Prueba de versién completa | Comprar ahora

5 H[E 0

Valores

B {& Resultado Casos Valido 12 100,0
&-{E] Fiabilidad Excluido® 0 0
~ -@riue Total 12 1000

; Notas

~-L[3 Conjunto de datos
&--{E] Escala: ALL VARIAI

a.La eliminacidn por lista se basa en
todas las variables del
procedimiento.

Titulo
Resumen de
L isticas d . ”
&-{& Correlaciones de
- Alfa de N de
| Cronbach elementos
: i 827 18
-{[8 Ayuda seleccionad
= Correlaciones
Correlaciones
Gestion por Aseguramiento
procesos de la calidad
Gestion por procesos Correlacion de Pearson 1 841
Sig. (bilateral) <,001
N 12 12
dela g de Pearson 841" 1
caidad Sig. (bilateral) <001
N 12 12
***_La correlacion es significativa al nivel de 0,001 (bilateral).
<] >

IBM SPSS Statistics Processor esta listo 4 Unicode:ACTIVADO | Clasico

Anexo 7. Tabulacion de resultados en software SPSS

Archivo  Editar Ver Datos

2:-P14 [
de gz ges
1 500 500 500
2 4,00 4,00 4,00
3 5,00 5.00 4,00
4 3,00 400 3,00
5 4,00 5,00 4,00
6 3,00 3.00 4,00
7 5,00 400 500
8 4,00 300 4,00
9 3,00 300 3,00
10 5,00 5,00 4,00
1" 4,00 4,00 3,00
12 3,00 300 3,00
13
14
15
16
=
18
19

<

Visién general

Transformar

HE M e~ Ehadl A BE

5 dias restantes en Prueba de versién completa

Anglizar  Gréficos  Utilidades Ampliaciones

prar ahor

dre  glles gl gller glles e
200 200 4,00 200 2,00 500
200 200 400 300 3,00 400
2,00 200 4,00 5,00 1,00 400
200 300 300 400 3,00 400
2,00 400 4,00 500 3,00 500
200 200 4,00 300 300 3,00
200 200 500 400 2,00 400
200 300 400 400 2,00 400
2,00 200 300 300 2,00 300
200 300 4,00 500 3,00 500
200 400 300 400 1,00 300
2,00 400 4,00 300 3,00 500

Vista de datos Vista de variables

Ventana  Ayuda

AoleaEE:

Visible: 20 de 20 variables

e den giez e glles gllers gles dleir dlris St w2
500 200 500 200 500 400 500 400 500 3000 48~
4,00 100 4,00 200 4,00 400 400 4,00 400 2900 39,
5,00 200 400 2,00 500 5,00 400 5,00 500 2900 52,
4,00 200 400 300 400 3,00 400 400 400 2600 37,
4,00 1,00 5,00 2,00 4,00 500 400 500 400 3100 45,
4,00 1,00 300 300 3,00 4,00 300 3,00 400 2600 33,
500 100 500 1,00 500 500 400 5,00 500 2900 51,
400 200 400 2,00 400 4,00 3.00 400 400 2700 39,
400 200 300 300 300 3,00 3,00 3,00 300 2300 30,
500 100 500 1,00 500 500 500 4,00 500 3200 51,
400 200 300 200 400 4,00 300 4,00 400 2500 38,
5,00 100 400 200 3,00 3,00 400 5,00 300 2600 33,

Anexo 8. Presentacion estadistica de resultados segun la escala de respuestas del

cuestionario.

1
L3 empresa cuenta con
procedimientos y manuales
debidaments documentados y
clasificados para su area de
tiabajo?

(o] =
58 Utizan Indicadores para
evaluar el rendimiento del
Droceso en su drea?

Valores

Estadisticos
] Totaimento on desacuerdo

B Muy de acuerdo

! !

(S}
S8 documentan y registran de
manera sistsmatica las no
conformidades y desviaciones
detectadas en 108 procesos?

Fila

SETanTitne bajo control
i namero de productos no
conformes?

5}
LaTomiicacion entre las  (CORidEr que los Puntos
rcas y departamentos de. Criticos de Control (PCC)
la empresa es eficiente?  establecidos en su drea de
trabajo se cumplen
adecuadamente?

Lidantahd de productos
reprocesados es menor a la
cantidad de productos

Fila
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Anexo 9. Instructivo de trabajo para la base documental del SGP.

Cadigo: PR-SCP-01

INSTRUCTIVO DE TRABAJO PARA LA BASE =
Version: 0.1

DOCUMENTAL DEL SISTEMA DE GESTION POR
"ROSMEISA Fecha de 14/julio/2026

R, N —
g iammiaL pmasacTion emision:

PROCESOS DE LA EMPRESA ROSMEI S. A
1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos bajo los cuales se realizara el control de documentos y su jerarquizacion dentro de la estructura
documental del SGP.

2. ALCANCE

El alcance de este instructivo abarca los documentos relacionados con el sistema de gestion por procesos de la Empresa Rosmei
S.A, como procedimientos, instructivos de trabajo y formatos, aplicables dentro de cada subproceso mencionado previo a su
aplicacion dentro la organizacion.

3. TERMINOLOGIA
Termino Definicion

Codigo Identificacion alfanumérica de los documentos involucrados dentro de cada proceso.

Documento Informacion registrada sobre un soporte fisico o digital

Procedimiento Documento que describe de manera especifica, como llevar a cabo una secuencia de
actividades o un proceso.

Formato Documento preestablecido impreso o digital, donde se registra informacién relacionada
con una actividad o proceso.

Instructivo de trabajo Documento que describe en forma detallada como realizar y registrar acciones, actividades
o tareas.

Registro Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de actividades desempefiadas.

Diagrama de flujo Descripcion y representacion grafica de un proceso

Ficha de caracterizacion Representacion general del proceso con la identificacion de entradas y salidas, mediante
un analisis profundo, que permiten el desarrollo, gestion y control del proceso

4. OBLIGACIONES Y RESPONSABILIDADES

Direccion de Planificacion

v El encargado de Planificacion tiene la responsabilidad de administrar este documento
incluyendo formatos y de velar por su cumplimiento y actualizacion, asi como de evaluar
y mejorar las tareas para el Instructivo de trabajo con la elaboracion de documentos.

v' Mantener el repositorio de gestion documental de procesos actualizado con las tltimas
versiones de documentos de procesos aprobados.

v Asesorar y apoyar a las unidades administrativas en la elaboracion de la documentacion
de procesos

Personal de las Unidades Administrativas
v" Comunicar a la Direccion de Planificacion, las modificaciones, cambios o inclusiones de la documentacién contenida
en el repositorio de gestion documental de procesos.
v Coordinar con la Direccion de Planificacion la asignacion de codigos de los documentos y registro en la “Lista Maestra
de Documentos de Procesos”.
v' Las Unidades Administrativas remitiran a partir de la Version 1 de forma obligatoria los siguientes documentos: Ficha
de Caracterizacion y Matriz de Identificacion Analisis y Evaluacion de Riesgos

5. INSTRUCCIONES DE TRABAJO

GENERALIDADES PARA LA ELABORACION DE DOCUMENTOS

Criterios basicos y presentacion de los documentos
El texto se redacta en tiempo presente o futuro en tercera persona sefialando el responsable de la actividad.
El contenido de los documentos debe ser:
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= Veraz y actualizado

=  Preciso y concreto

=  Didactico y de facil comprension
= Coherente con otros documentos

La redaccion del tema desarrollado debe:
= Ser breve, coherente, clara, sencilla y uniforme.
= Utilizar el mismo término para el mismo concepto.
= Ser de interpretacion unica (sin ambigiiedades).
= Incluir sélo las explicaciones y definiciones estrictamente necesarias.
= Al referenciar una sigla, describir su significado en las abreviaturas en orden alfabético.
= No debe incluir el nombre del responsable, sino la referencia de la unidad, el area o el cargo de la
persona responsable.

6. CODIFICACION DE DOCUMENTOS

Para mayor facilidad de manipulacion, identificacion y creacion de los documentos del sistema de Gestion por procesos se deben
identificar con un nombre y un cddigo que permita conceptualizar su contenido y su jerarquia dentro de la documentacion, para
lo cual se debe utilizar las siguientes agrupaciones de caracteres alfanuméricos.

Los documentos descritos elaborados bajo este instructivo usan la siguiente nomenclatura:
XX-YYY-ZZZ
Donde: XX= Nombre del documento (2 caracteres)
YYY=Nombre del proceso (2 o 3caracteres)
777= Numero secuencial de documento (3 caracteres)

Las siglas por tipo de documento sera la siguiente:

Tipo de documento Nomenclatura

Procedimiento PR-YY-Z7ZZ

Instructivo de trabajo IT-YY-Z2ZZ

Formato FT-YY-ZZZ

Registro RG-YY-Z7ZZ

Ficha de caracterizacion FC-YY-Z7ZZ

Plan PL-YY-ZZZ

Para el tipo de proceso sera la siguiente:
Nombre del subproceso Nomenclatura ‘

Gestion documental XX-GD-Zz2Z
Planeacion estratégica XX-PE-ZZZ
Auditoria interna XX-Al-ZZZ
Seguimiento y mejora continua XX-SMC-ZZ7Z
Gestion de pedidos XX-GP-ZZZ
Servicio de posventa XX-SP-ZZ7Z
Recepcion y almacenamiento de MP XX-RAM-Z77
Coccion XX-COC-Z2ZZ
Prensado XX-PRE-ZZZ
Secado XX-SEC-ZZZ
Molienda XX-MOL-ZZZ
Tolva de ensaque XX-TEN-ZZZ
Ensacado XX-ENS-Z77
Almacenamiento producto terminado XX-APT-Z277Z
Analisis de laboratorio XX-AL-Z2ZZ7
Despacho de pedidos XX-DP-ZZZ
Suministro de materiales e insumos XX-SM-ZZZ
Control de inventarios XX-CI-ZZZ
Seleccion del personal XX-SP-Z2Z7Z
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Cpacitacion del personal XX-CP-ZZZ

Administracion de recursos XX-ADR-ZZZ
Gestion financiera XX-GF-27Z
Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinarias y =XX-MPC-ZZZ
equipos

7. REVISION Y APROBACION

Tras su revision preliminar el documento debe ser revisado por el lider de area al cual se relaciona el documento y aprobado por
el Gerente de Rosmei S.A.

Todos los documentos pertenecientes al sistema de Gestion por procesos son registrados en la “Lista Maestra de Documentos”
bajo el codigo FT-GD-01

8. MODIFICACION DE DOCUMENTOS

Cualquier proceso que cuente con procedimientos documentados dentro del sistema de Gestion de Rosmei S.A , puede solicitar
un cambio llenando el formato “Solicitud de Modificacion”, con codigo FT-GD-02, colocando expresamente los puntos a
modificar y los motivos, para luego entregarle al Gerente, por ser el responsable del control de documentos.

El Gerente revisa si el cambio es procedente o no, si el cambio no es procedente el formato se archiva, si el cambio es procedente,
se incorporara los cambios e iniciara la actividad de aprobacion del documento.

Cuando el cambio procede, se debe realizar la modificacion en el encabezado del documento, casilla Version: AA, los documentos
desactualizados o con version anterior son archivados y de esta manera se produce la actualizacion.

Se debe comunicar al proceso solicitante que puede hacer uso del documento respectivo.

9. CONFIDENCIALIDAD

La informacion y documentacion manejada en Rosmei S.A debe ser de caracter confidencial y de conocimiento Gnico de las areas
relacionadas en forma directa. Sin la reproduccion parcial o total para personal externo o no autorizado.

10. ANEXOS

e  FT-GD-01: Listado maestro de documentos
e  FT-GD-02: Solicitud de modificacion
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Anexo 10. Listado maestro de documentos

P Codigo: FT-GD-01
‘E—% LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS Version: 1
RS e Fecha de emision: | 21/Junio/2026
N° | CODIGO DOCUMENTO UBICACION | RESPONSABLE VERSION
1 PR-PE-001 Procedimiento de planeacion estratégica Administracion | Gerente general 0.1
2 IT-GD-001 Instructivo de control de documentos Admisnitracion | Gerente general 0.1
3 PR-GR-002 Procedimiento de gestion de riesgos Administracion | Gerente general 0.1
4 FT-PE-001 Matriz FODA Administracion | Gerente general 0.1
5 FT-PE-002 Formato de identificacion de partes interesadas Administracion | Gerente general 0.1
6 FT-PE-003 Matriz de riesgos Administracion | Gerente general 0.1
7 FT-PE-004 Plan estratégico Administracion | Gerente general 0.1
9 FT-PE-005 Acta de revision por la direccion Administracion | Gerente general 0.1
10 | PR-AI-003 Procedimiento de auditoria interna Administracion | Auditor interno 0.1
11 | FT-AI-001 Programa de auditorias Administracion | Auditor interno 0.1
12 | FT-AI-002 Plan de auditoria Administracion | Auditor interno 0.1
13 | FT-AI-003 Registro de hallazgos Administracion | Auditor interno 0.1
14 | DG-AI-001 Informe de auditoria Administracion | Auditor interno 0.1
15 | FT-AI-04 Seguimiento de acciones correctivas Administracion | Auditor interno 0.1
16 | PR-SMC-004 | Procedimiento de seguimiento y mejora continua Administracion | Auditor interno 0.1
17 PR- SMC -005 Propedimiento para el tratamiento de no conformidades y Administracion | Auditor interno
acciones correctivas 0.1
18 | FT- SMC -001 | Registro de seguimiento de indicadores Administracion | Auditor interno 0.1
19 | FT- SMC -002 | Registro de no conformidades Administracion | Auditor interno 0.1
20 | FT- SMC -003 | Analis de Causa Raiz (ISHIKAWA) Administracion | Auditor interno 0.1
21 | FT- SMC -004 | Plan de acciones correctivas y de mejora Administracion | Auditor interno 0.1
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22 | PR.GP-06 Procedimiento de gestion de pedidos Ventas Jefe de ventas 0.1
23 | FT-GP-001 Solicitud de Pedido. Ventas Jefe de ventas 0.1
24 | FT-GP-002 Registro de Pedidos. Ventas Jefe de ventas 0.1
25 | FT-GP-003 Orden de Compra. Ventas Jefe de ventas 0.1
26 | PR-SP-07 Procedimiento de posventa Ventas Jefe de ventas 0.1
27 | FT-SP-001 Encuesta de Satisfaccion del Cliente. Ventas Jefe de ventas 0.1
28 | FT-SP-002 Registro de Quejas, Reclamos y Sugerencias. Ventas Jefe de ventas 0.1
29 | FT-SP-003 Registro de Atencion de Incidencias. Ventas Jefe de ventas 0.1
30 | FT-SP-004 Seguimiento de Casos de Posventa. Ventas Jefe de ventas 0.1
PR-RAM-08 Procedimiento de Recepcion y Almacenamiento de Materia ., Jefe de .y
31 ) Produccion producciéon/operador de 0.1
Prima.
bascula
Jefe de
32 FT-RAM-001 Formato de recepcion de materia prima Produccion producciéon/operador de 0.1
bascula
33 | PR-COC-09 Procedimiento de coccion Produccion ;(e)tﬁe(rlae d;())rroduccmn 0.1
34 | FT- COC -001 | Control de Parametros de Coccion. Produccion }Igf;ecriz d% rroduccmn 0.1
35 | FT- COC -002 | Registro de Incidencias del Proceso Produccion ;(e)tﬁe(rlae d;())rroduccmn 0.1
36 | IT- COC-002 | Instructivo de operacion de la cocina Produccion }Igse(ri:’ d% rroduccmn 0.1
37 | PR-PRE- 10 Procedimiento de prensado Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador
38 | FT-PRE -001 | Control de Parametros de Prensado. Produccion gg%e(riz d[:) rroducc1on 0.1
39 | FT-PRE -001 | Registro de Incidencias del Proceso. Produccion ggf;e(rl; dlz)rroduccmn 0.1
40 | IT-PRE-003 Instructivo de operacion de la prensa Produccion ggf;e(rlz d[())rroduccmn 0.1
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Jefe de produccion

41 | PR-SEC-011 Procedimiento de secado Produccion 0.1
/Operador

42 | FT-SEC-001 Control de Parametros de Secado. Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

43 | FT-SEC-002 Registro de Incidencias del Proceso. Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

44 | IT-SEC-004 Instructivo de operacion del secador Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

45 | PR-MOL-012 | Procedimiento de molienda Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

46 | FT-MOL-001 | Control de Parametros de Molienda Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

47 | FT-MOL-002 | Registro de Incidencias del Proceso. Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

48 | IT-MOL-004 | Instructivo de operacion del Molino Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

49 | PR.TEN-013 Procedimiento de Tolva de ensaque Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

50 | FT-TEN-001 Control de operacion de la tolva de ensaque Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

61 | FT-TEN-002 | Registro de Incidencias del Proceso. Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

52 | PR-ENS-014 Procedimiento de ensacado Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

53 | FT-ENS-001 Registro de ensacado Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador

54 | PR-APT-015 Procedimiento de almacenamiento de producto terminado Produccion ggf;e(rig d}:())rroduccwn 0.1

55 | FT-APT-001 Registro de ingreso a bodega. Produccion Jefe de produccion 0.1
/Operador
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Jefe de produccion

56 | FT-APT-002 Registro de temperatura y humedad. Produccion 0 0.1
perador
57 | FT-APT-003 Registro de inventario. Produccion Jefe de produccion 0.1
58 | FT-APT-004 Registro de mezcla de lotes. Produccion Jefe de produccion 0.1
59 | FT-APT-005 Registro de trazabilidad. Produccion Jefe de produccion 0.1
60 | PR-AL-016 Procedimiento de analisis de laboratorio Laboratorio Jefe de calidad 0.1
61 | FT-AL-001 Registro de muestras y andlisis de humedad Laboratorio Jefe de calidad 0.1
62 | FT-AL-002 Registro de Envio de Muestras al Laboratorio Externo Laboratorio Jefe de calidad 0.1
63 | PR-DP-017 Procedimiento de despacho de pedidos Produccion izfiedjz produccién/jefe de 0.1
64 | DG-DP-001 Guia de remision Produccion Jefe de ventas 0.1
65 | FT-DP-001 Formato de trazabilidad Produccion Jefe de ventas 0.1
66 | FT-DP-002 Certificado de especies Produccion Jefe de calidad 0.1
67 | FT-DP-003 Egreso de bodega Bodega Jefe de produccion 0.1
68 | PR-CI-018 Procedimiento de control de inventarios Bodega Jefe, d.e 0.1
logistica/bodeguero
69 | FT-CI-001 Registro de Ingreso de Materiales e Insumos. Bodega Jefe’ d.e 0.1
logistica/bodeguero
70 | FT- CI-002 Solicitud y Despacho Interno de Materiales. Bodega fefe’ d.e 0.1
ogistica/bodeguero
. Lo Jefe de
71 | FT- CI-003 Registro de Inventario Fisico. Bodega L 0.1
logistica/bodeguero
72 | PR-SP-019 Procedimiento de Seleccion del personal RRHH Jefe de RRHH 0.1
73 | DG-SP-001 Solicitud de requerimiento de personal RRHH Jefe de RRHH 0.1
74 | FT-SP-001 Registro de evaluacion de candidatos RRHH Jefe de RRHH 0.1
75 | FT-SP-002 Registro de induccion RRHH Jefe de RRHH 0.1
76 | FT-SP-003 Registro de candidatos seleccionados RRHH Jefe de RRHH 0.1
77 | DG-SP-002 Contrato de personal RRHH Jefe de RRHH 0.1
78 | PR-CP-020 Procedimiento de Capacitacion del personal del personal RRHH Jefe de RRHH 0.1
79 | FT-CP-001 Plan Anual de Capacitacion. RRHH Jefe de RRHH 0.1
80 | FT-CP-002 Registro de Asistencia y Evaluacién de Capacitacion. RRHH Jefe de RRHH 0.1
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Jefe de

81 PR-MPC-021 Procedimiento de mantenimiento preventivo y correctivo Produccion mantenimiento/Mecanicos | 0.1
y soldadores
Jefe de
82 | FT-MPC-001 | Programa de Mantenimiento Preventivo. Produccion mantenimiento/Mecanicos | 0.1
y soldadores
Jefe de
83 | FT-MPC-002 | Orden de Trabajo Produccion mantenimiento/Mecanicos | 0.1
y soldadores
. L . Jefe de
84 | PR-CCR-022 | Procedimiento de contaminacion cruzada Produccion . 0.1
logistica/bodeguero
. ., Jefe de
85 | PR-CUA-023 | Procedimiento de cuarentena Produccion e 0.1
logistica/bodeguero
86 | PR- RP-024 Procedimiento de retiro del producto Produccion Jeﬂ? d.e 0.1
logistica/bodeguero
87 | PR-CYM-025 | Procedimiento de calidad y muestreo Produccion Jefe de calidad 0.1
88 | PR-GR-026 Procedimiento de gestion de riesgos Administracion | Gerente general 0.1
89 | PR-OPR-027 | Procedimiento operativo de produccion Produccion Jefe de produccion 0.1
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Anexo 11. Procedimiento de seleccion del personal

Cadigo: PR-SP-019

,(ROSMEI PROCEDIMIENTO DE SELECCION DEL Version: o1
SA PERSONAL : i

Fecha de emision: | 14/julio/2026

FISHMEAL PRODOLCTTON

5 ision y aprobacion

Elaborado por: Revidado por: Aprobado por:
Cindy José Ing. Darwin Jaque Ing. José Lopez
Consultor externo Docente tutor Gerente Rosmei S.A

2. Control de cambios

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados

3. OBJETIVO

Seleccionar y contratar el personal adecuado, para cubrir puestos de trabajo, asegurando que contribuyan al éxito y desarrollo de
la organizacion.

4. ALCANCE

El presente procedimiento abarca el proceso de seleccion y contratacion del personal desde la identificacion de necesidad de cubrir
una vacante, hasta la seleccion y firma del contrato de trabajo del nuevo colaborador.

5. DEFINICIONES

< Vacante: Puesto de trabajo disponible que requiere ser cubierto por un nuevo colaborador.

% Reclutamiento: Proceso de busqueda y atraccion de candidatos que cumplen con el perfil requerido para un puesto de
trabajo.

<  Contratacion: proceso mediante el cual la empresa formaliza la incorporacion del candidato seleccionado de acuerdo
con la normativa laboral vigente.

% Seleccion: proceso de evaluacion de los candidatos para elegir al que mejor cumple con los requisitos del cargo que se
esta ofertando.

< Induccién: proceso de integracion del nuevo colaborador en el que se le informa sobre sus funciones; politicas, normas

de seguridad y responsabilidades dentro de la empresa.

6. REFERENCIAS

< Norma ISO 9001: 2015

7. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

- DG-SCP-01: Solicitud de requerimiento de personal
- FT-SCP-01: Registro de evaluacion de candidatos

- FT-SCP-02: Registro de induccion

- FT.SCP-03: Registro de candidatos seleccionados

- DG-SCP-02: Contrato de personal

8.ACTIVIDADES O TAREAS

N° Actividad Responsable
1 Requerimiento de personal Jefe RRHH
2 Revision de disponibilidad Jefe RRHH
3 Revision de base de datos del personal ocasional Jefe RRHH
4 Convocatoria de solicitud de personal Jefe RRHH
5 Recepcion y revision de hoja de vida Jefe RRHH
6 Solicitar entrevista de trabajo Jefe RRHH
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7 Descartar aspirante Jefe RRHH
8 Realizacion de entrevista de trabajo Jefe RRHH
9 Evaluacion de pruebas y actitudes Jefe RRHH
10 Revision de datos del personal Jefe RRHH
11 Notificacion del candidato al puesto de trabajo Jefe RRHH
12 Se evalua personal y actitudes Jefe RRHH
13 Proporcionar informacion sobre sueldo y salario Jefe RRHH
14 Contratacion Jefe RRHH
15 Firma del contrato Jefe RRHH
10- ANEXOS
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Anexo 12. Procedimiento de capacitacion del personal

FISHMEAL PRODUCTION

QOSMEISA PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION | Versién: 0.1
-

Codigo: PR-CP-020

DEL PERSONAL Fecha de 14/julio/2026
emision:

1. Revision y aprobacion

Elaborado por: Revidado por: Aprobado por:
Cindy José Ing. Darwin Jaque Ing. José Lopez
Consultor externo Docente tutor Gerente Rosmei S.A

2. Control de cambios

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados

3. OBJETIVO

Identificar las necesidades de planificar y ejecutar una capacitacion, para el personal de la organizacion garantizando
su desarrollo profesional y creando habilidades de competencia en el desarrollo de sus funciones de forma eficiente.

4. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal administrativo y operativo de la empresa, desde la identificacion de las
necesidades de capacitacion hasta la evaluacion de la eficacia de las capacitaciones ejecutadas.

5. DEFINICIONES

7
.0

7

Capacitacion: Proceso de ensefianza-aprendizaje destinado a desarrollar conocimientos, habilidades y
competencias del personal.

Competencia: Capacidad para demostrar y aplicar conocimientos y habilidades en el desempefio laboral.
Deteccion de necesidades de capacitacion (DNC): Identificacion de las brechas existentes entre las
competencias requeridas y las competencias actuales del personal.

Plan Anual de Capacitacion: Documento donde se establecen todas las capacitaciones programadas
durante el afio.

Evaluacion de eficacia: Verificacion de que la capacitacion produjo mejoras en el desempefio laboral.

6. REFERENCIAS

Y
0‘0

7
0‘0
7
0‘0

ISO 9001:2015

N°.7.2 Competencia.

N°.7.3 Toma de conciencia.

N° 7.5 Informacion documentada.
Codigo del Trabajo del Ecuador.
Reglamento Interno de Trabajo.

7. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

FT-CP-001: Plan anual de capacitacion
FT-CP-002: Cronograma de capacitacion
FT-CP-003: Registro de asistencia
FT-CP-004: Evaluacion de aprendizaje
FT-CP-005: Evaluacion de eficacia
DG-CP-001: Certificado de capacitacion

8.ACTIVIDADES O TAREAS
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N.° Actividad

Responsable

1 | Identificar las necesidades de capacitacion del personal de acuerdo con los
requerimientos de cada area y del Sistema de Gestion por Procesos.

Jefes de Area / Talento
Humano

2 | Elaborar un Plan Anual de Capacitacion con los temas, fechas, participantes y
recursos necesarios.

Talento Humano

w

Revisar y aprobar el Plan Anual de Capacitacion para su ejecucion.

Gerente General

N

Programar y comunicar las capacitaciones al personal involucrado.

Talento Humano

5 | Ejecutar la capacitacion conforme al cronograma establecido y registrar la
asistencia.

Instructor / Talento
Humano

6 | Evaluar el aprendizaje de los participantes para verificar el cumplimiento de Instructor
los objetivos de la capacitacion.
7 | Evaluar la eficacia de la capacitacion en el desempefio del personal y definir Jefe de Area /
acciones de mejora cuando sea necesario. Responsable de Calidad

8 | Archivar los registros generados como evidencia del proceso de capacitacion.

Talento Humano

10- ANEXOS
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Anexo 13. Procedimiento de contaminacion cruzada

Codigo: PR-CCR-022
A ROSMEISA PROCEDIMIENTO DE Version: 0.1
g e e CONTAMINACION CRUZADA Fecha de 14/julio/2026
emision:
1. Revision y aprobacion
Elaborado por: Revidado por: Aprobado por:
Cindy José Ing. Darwin Jaque Ing. José Lopez
Consultor externo Docente tutor Gerente Rosmei S.A
2. Control de cambios
Revision Fecha de modificacién Cambios realizados

3. OBJETIVO

Prevenir el riesgo de contaminacion de un producto terminado durante todo el proceso de elaboracion de este, con el
fin de asegurar la calidad e inocuidad del producto harina de pescado.

4. ALCANCE

El siguiente procedimiento abarca las siguientes areas: produccion, area de micro ingredientes, almacenamiento de
materia prima, y almacenamiento de producto terminado.

5. DEFINICIONES

< Calidad. - La calidad es una herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier cosa que
permite que la misma sea comparada con cualquier otra de su misma especie.

« Contaminacion cruzada. - Es la transferencia de agentes contaminantes de un alimento contaminado a
otro que no lo esta.
« Control. - Verificar o comprobar el funcionamiento o evolucién de una cosa.

« Inocuidad. - es la garantia de que un alimento no causara dafio al consumidor cuando el mismo sea
preparado o ingerido de acuerdo con el uso a que se destine.

+ Mantenimiento locativo. - Trabajos necesarios para el replanto, desmonte y/o arreglos parciales de la
construcciones o elementos existentes que sean necesarios para el adecuado funcionamiento de la Empresa.

% Arreglos como. - Pintura, arreglo de techos, pisos, goteras, cambio de tejas, entre otros. El lugar donde se
realicen estas actividades debe permanecer completamente libre de escombros, residuos de materiales,
maderas.

« Premezclas. - Mezcla uniforme de uno o mas micro ingredientes con un diluyente y/o un vehiculo. Las
premezclas son utilizadas para facilitar la dispersion uniforme de los micro ingredientes en una mezcla
mayor.

6. REFERENCIAS

« Resolucion 066- Instructivo para la certificacion de Buenas Practicas de Manufactura y almacenamiento de
productos de uso veterinario.

7. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

8.ACTIVIDADES O TAREAS

AREA DE ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

122



El area de materia prima debe estar separada fisicamente de las areas de produccion, micro ingredientes y producto
terminado.

El personal que ingrese a esta area debera usar el equipo de proteccion personal completo y debera usar los
pediluvios.

Los vehiculos que ingresen a la planta de produccion para entregar materia prima deben ser inspeccionados y
fumigados.

La materia prima debe ser almacenada correctamente en las pozas, de forma que permita una adecuada circulacion
de aire y una facil limpieza.

Se deberan adoptar medidas para la prevencion de contaminacion cruzada por medio de vectores siguiendo las
recomendaciones establecidas por los organismos de control a nivel nacional.

AREA DE PRODUCCION

El area de produccion debe estar separada fisicamente de las otras areas.

Previo al ingreso a esta area el personal debera lavarse correctamente las manos y debera utilizar el equipo de
proteccion personal de manera correcta y hacer uso de los pediluvios.

Mantener una adecuada limpieza y desinfeccion de todas las instalaciones, equipos y utensilios siguiendo los
procedimientos respectivos.

Los recipientes destinados para desechos se mantendran siempre con su respectiva tapa y procurara desalojarlos
continuamente de la forma correcta siguiendo el procedimiento.

Las personas visitantes que requieran ingresar al area de produccion lo haran siguiendo estrictamente los
procedimientos establecidos.

Cada vez que se realice labores de mantenimiento locativo o reparacion de maquinarias o instalaciones, el lider del
proceso debe informar a las areas de produccion y calidad el cronograma de actividades con el tiempo estimado para

su ejecucion, de igual modo debe garantizar la delimitacion de las areas.

Deberan establecerse y adoptarse medidas eficaces para impedir la contaminacion por contacto directo o indirecto
con las fuentes o vectores de posible contaminacion.

Los materiales de limpieza de maquinas y equipos seran especificos para cada maquina y en ninguna circunstancia se
utilizaran para la limpieza de las instalaciones del area de produccion (paredes, pisos, etc.) o de otras areas.

El agua que se utiliza para el procesado de alimentos, la higiene de instalaciones, equipos, utensilios debe ser
potable y cumplir con los parametros microbiologicos para el agua potable de la Norma INEN 1108. Procedimiento
de control de Agua.

AREA DE MICROINGREDIENTES

Las areas de almacenamiento y pesado de micro ingredientes deben estar separadas fisicamente entre si.

Los recipientes que contengan micro ingredientes deben mantenerse siempre tapados y limpios.

Los utensilios empleados para el pesaje y los materiales de limpieza deben ser exclusivos para esta area.

La persona responsable del pesado de micro ingredientes sera la encargada de disponer las premezclas al area de
produccion; los operarios de produccion no podran ingresar a esta area.

AREA DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
Los operarios de produccion no podran ingresar a esta area.

El personal encargado de esta area se encargara de llevar el producto terminado del area de produccion a bodegas.
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El personal responsable de esta area debe lavarse las manos, estar correctamente uniformado y hacer uso de
los pediluvios antes de ingresar a esta area.

Bajo ningin concepto se debera almacenar materia prima en esta area.
Nota: Las operaciones en las diferentes areas debe seguir un flujo ordenado de produccion, para lo cual se adjunta

al presente procedimiento el diagrama de circulacion de materias primas y producto terminado con el codigo FT-
CCR-01

10- ANEXOS

diagrama de circulacion de materias primas y producto terminado con el c6digo FT-CCR-01
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Anexo 14. Procedimiento de cuarentena

Codigo: PR-CUA-023

AROSMEISA PROCEDIMIENTO DE CUARENTENA Version: 0.1

Fecha de emision: | 14/julio/2026

FISHMEAL PRODOLCTTON

5 ision y aprobacion

Elaborado por: Revidado por: Aprobado por:
Cindy José Ing. Darwin Jaque Ing. José Lopez
Consultor externo Docente tutor Gerente Rosmei S.A

2. Control de cambios

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados

3. OBJETIVO

Establecer la metodologia para llevar a cabo la cuarentena, devoluciones, producto no conforme y producto vencido de insumos,
materia prima y producto terminado de la empresa Rosmei S.A.

4. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las materias primas, insumos, material de ensaque o producto terminado de Rosmei S.A
contemplados en la elaboracion de harina de pescado.

5. DEFINICIONES

< Accion Correctiva: Conjunto de acciones tomadas para eliminar la(s) causa(s) de una no conformidad detectada u otra
situacion indeseable.

< Accion Preventiva: Conjunto de acciones tomadas para eliminar la(s) causa(s) de una no conformidad potencial u otra
situacion potencialmente indeseable.

< Cuarentena: es la accion de aislar o apartar a productos durante un periodo de tiempo para evitar o limitar el riesgo de
que se extienda una determinada propiedad. No es necesario que sea durante cuarenta dias.

< Producto No Conforme: es todo aquel que no cumple con algiin requisito determinado por el sistema de gestion de
calidad, como, por ejemplo, un material comprado que ha llegado defectuoso, un material no identificado cuando se
requiere que lo esté, un producto terminado pronto a vencerse, etc.

« Devolucién: accion de devolver, regresar un producto, objeto a donde inicialmente fue producido.

« Producto Vencido: producto que ya cumplié su tiempo de vida util para el que fue creado o elaborado.

D

6. REFERENCIAS

% Norma ISO 9001:2015
«  Resolucion 066- Instructivo para la certificacion de Buenas Practicas de Manufactura

7. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

- FT-CUA-001: Registro de disposicion final materia prima, insumos, material de empaque y producto terminado.

8.ACTIVIDADES O TAREAS

Cuarentena

Cuando un producto, sea este: materia prima, insumo o producto terminado presente observaciones y su disposicion final no se
haya concretado, sera almacenado en el 4rea de cuarentena con la respectiva sefializacion.

Producto no conforme y devoluciones
La deteccion de producto no conforme y las devoluciones se pueden dar de las siguientes fuentes:
e  Por controles rutinarios y de proceso durante la elaboracion del producto.

e  Por quejas del cliente final.
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Una vez originada un producto no conforme o una devolucion, se comunica inmediatamente al Gerente General que puede ser en
acompafiamiento con el Jefe de Produccion, quienes tomaran las debidas acciones para el destino de dicho producto.

El Gerente General junto con el Representante Técnico, son los responsables del hallazgo realizaran el andlisis respectivo para
determinar el origen del producto no conforme y lo realizaran utilizando la Solicitud de Accion Correctiva Preventiva.

Una vez que se conozca las causas se implementaran las acciones correctivas necesarias y se realizara el seguimiento para dar por
terminada y cerrada la No Conformidad.

Una vez que se conozca las causas se implementaran las acciones correctivas necesarias y se realizara el seguimiento para dar por
terminada y cerrada la No Conformidad.

Los materiales y productos no conformes y por devoluciones seran identificados como tales en el area destinada para su
almacenamiento mientras se aguarda su destino, ya sea: destruccion, reprocesamiento, devolucion a proveedores u otros.

El responsable Técnico y Jefe de Produccion realizan el andlisis adecuado previo visto bueno de Gerencia General para la
disposicion final del producto.

Dependiendo del destino que se dé al producto se debera llenar el Registro de Disposicién final de Materia Prima, Insumos,
Material de Empaque y Producto Terminado con el codigo FT-CUA-001.

Producto vencido
Cuando la materia prima, insumo o producto terminado haya cumplido su tiempo de vida, el Responsable Técnico, el jefe de
Produccion recolectara todas las unidades que presenten este problema y las almacenan en al area de Producto Vencido con su

respectiva identificacion.

El almacenamiento de estos productos y del producto terminado se lo realizara de manera adecuada y siguiendo el sistema PEPS,
primero entrar, primero salir.

Nota: los Registros generados por este procedimiento seran almacenados por la Asistente de Calidad hasta un afio después del
tiempo de vida del producto.

Retiro del producto del mercado

Rosmei S.A garantiza el inmediato retiro de producto determinado del mercado cuando se presenten los casos indicados
anteriormente, por alerta o disposicion emitida por la autoridad competente.

El Jefe de Produccion ubica el producto en el mercado.

Realiza contacto con el cliente para informar el motivo del retiro del producto. Coordina las gerencias para que se hagan cargo de
la logistica del retiro.

El Gerente General dispone el Almacenamiento del producto en al area correspondiente con la rotulacion respectiva, hasta la

decision de su disposicion final.

La disposicion final del producto se la realiza llenando el Registro de Disposicién Final de Materia Prima, Insumos, Material
de Empaque y Producto Terminado.

El responsable Técnico con toda la informacion recolectada realiza un informe con los detalles del Retiro del Producto del
Mercado.
Envia el informe al gerente para conocimiento y a la autoridad competente, cuando lo requiera.
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Anexo 15. Procedimiento de retiro del producto

Cadigo: PR-RP-024

,(ROSMEI PROCEDIMIENTO DE RETIRO DEL Version: o1
SA PRODUCTO : i

Fecha de emision: | 14/julio/2026

FISHMEAL PRODOLCTTON

5 ision y aprobacion

Elaborado por: Revidado por: Aprobado por:
Cindy José Ing. Darwin Jaque Ing. José Lopez
Consultor externo Docente tutor Gerente Rosmei S.A

2. Control de cambios

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados

3. OBJETIVO

El presente procedimiento define la metodologia a seguir en Rosmei S.A para realizar el retiro y recuperacion de todos los
productos ante situaciones de emergencias y accidentes que tengan un impacto en la inocuidad, ademas define el tratamiento de
las reclamaciones de producto, asi como las necesidades y expectativas de los clientes.

4. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las actividades relacionadas con la gestion del retiro de productos no conformes del mercado,
la preparacion y respuesta ante situaciones de emergencia que puedan afectar la inocuidad, calidad o seguridad del producto, y la
gestion de quejas de clientes dentro de la empresa

5. DEFINICIONES

< Situacion de emergencia. - Cualquier circunstancia que ponga en peligro la integridad del producto y puede ser una
causa grave para la salud del consumidor. Se debe considerar que esta situacion se puede dar en cualquier eslabon de
la cadena de despacho.

< Cliente. - Empresa o persona a la que se vende productos.

< Consumidor final. - Consumidor Gltimo de un producto que no lo empleara como parte de ninguna operacion o
actividad mercantil en el sector.

% Queja. - Expresion de insatisfaccion hecha a una organizacion, relacionada a las personas, sus productos o servicios.

« Correccion. - Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.

« Accion correctiva. - Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra situacion
indeseable.

6. REFERENCIAS

< Norma ISO 9001: 2015

7. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

IT-RP-001: Instructivo de preparacion y respuesta ante emergencias
FT-RP-002: Registro de retiro de producto

FT-RP-003; Registro de quejas de cliente.

FT-RP-004: Solicitud de Acciones Correctivas/Preventivas

8.ACTIVIDADES O TAREAS

PREPARACION Y RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS

Cuando se produce una alerta o crisis de integridad de los productos, se procede al retiro de estos de los puntos de venta y/o
clientes, tan pronto como sea posible, y se informa a los consumidores para la recuperacion de estos productos.

Las vias de entrada de informacion de una emergencia pueden ser muy variadas: Agencias Regulatorias.

Un proveedor comunica que algiin producto o material de empaque estaba en mal estado. Problemas durante el procesamiento.

Informe del cliente a la empresa o al vendedor del mal estado de un producto.
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Rosmei S.A ha establecido los pasos a seguir en caso de que se reciba informacién de una emergencia que pueda afectar la
integridad de los productos en el “Instructivo de Preparacion y Respuesta Ante Emergencias” para decidir y coordinar las
distintas actividades.

Ademas, el jefe de Produccion y el area Administrativa dispone de una lista de contactos que tengan: nombres y nimeros de
teléfonos de todos sus clientes.

Cuando el Gerente General decida poner en efecto el “Instructivo de Preparacion y Respuesta Ante Emergencias” se identifica
con el codigo IT-RP-01, y se presente el caso de que la cantidad de unidades de productos afectados y retirados no sea del 100%,
debido a que se ya se vendi6é o consumid, previa autorizacion del Gerente General comunicard inmediatamente por medio de
comunicados en linea a los consumidores finales conocidos que pudieran ser afectados.

Todos los datos obtenidos durante la emergencia seran registrados por el jefe de Produccion de la empresa en el “Registro de
Retiro de Producto” se identifica con el cédigo FT-RP-002, el Gerente General sera el encargado de la disposicion final.

Este procedimiento se encuentra respaldado por el Procedimiento de Trazabilidad con el cédigo PR-TRA-027

Todas las acciones tomadas y ejecutadas luego de ocurrido una emergencia con relacion al producto recuperado y en relacion de
las acciones para eliminar la no conformidad que ocasiond la emergencia, seran anotadas por el Representante Técnico de la
empresa en el “Solicitud de Acciones Correctivas/Preventivas” se identifica con el codigo FT-RP-004

QUEJAS Y DEVOLUCIONES DE CLIENTES

El jefe de Produccién de Rosmei S.A receptara las quejas y devoluciones de clientes relacionadas tanto a calidad, inocuidad,
integridad del producto, asi como al servicio y atencion al cliente.
Toda queja de clientes presentada via telefonica, documental y/o digital sera receptada por el Jefe de Produccion de la empresa.

Se anotara la informacion de la queja en el Registro de Quejas de Clientes, posteriormente procedera a su almacenamiento.

Las correcciones y acciones correctivas seran anotadas por la Asistente de Calidad previo analisis con el Gerente General, se
anotaran en el “Registro de Quejas de Clientes” se identifica con el codigo FT-RP-003

ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en este procedimiento, el Gerente General y Representante
Técnico, segun corresponda ejecutan las correcciones
y verifica la eficacia de las acciones correctivas tomadas y las anotan en el “Solicitud de Acciones Correctivas”
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Anexo 16. Procedimiento para la identificacion y andlisis de modos y efectos de falla

(AMFE)
Cédigo: PR-AMF-025
AROSMEI PROCEDIMIENTO PARA LA >
SA . . Version: 0.1
‘ IDENTIFICACION Y ANALISIS DE Fecha d [a/ulio/2026
S risvmean crevuerion | MODOS Y EFECTOS DE FALLA (AMFE) | o2 de Julio
emision:
1. Revisién y aprobacion
Elaborado por: Revidado por: Aprobado por:
Cindy José Ing. Darwin Jaque Ing. José Lopez
Consultor externo Docente tutor Gerente Rosmei S.A
2. Control de cambios
Revision Fecha de modificacion Cambios realizados

3. OBJETIVO

Establecer la metodologia para identificar, analizar y priorizar los modos de falla potenciales presentes en los procesos
del Sistema de Gestion por Procesos, con el fin de definir acciones preventivas y correctivas que reduzcan los riesgos
y fortalezcan el aseguramiento de la calidad de la harina de pescado.

4. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los procesos estratégicos, operativos y de apoyo considerados dentro del Sistema
de Gestion por Procesos de la empresa, incluyendo los procesos de ventas, abastecimiento, produccion, control de
calidad, almacenamiento y distribucion del producto terminado.

5. DEFINICIONES

X3

%

Modo de falla: Forma en la que un proceso puede incumplir un requisito o dejar de cumplir su funcion.
Efecto: Consecuencia que genera el modo de falla sobre el cliente, el proceso o el producto.

Causa: Origen que provoca el modo de falla.

NPR (Nimero de Prioridad del Riesgo): Valor obtenido mediante la multiplicacion de Severidad X
Ocurrencia x Deteccion.

7
0.0

7
0.0

7
0.0

6. REFERENCIAS

< Norma ISO 3100: 2

7. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

- F-ARE-0I: Acta de reunion del equipo evaluador.
- PL-AM-01: Plan de acciones de mejora.
- F-RG-SG: Registro de seguimiento.

- DOC-RAMFE-01: Informe de resultados del AMFE

8.ACTIVIDADES O TAREAS

Desarrollo del procedimiento

Etapa Actividad Responsable Registro
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1 Seleccionar el proceso que sera objeto del analisis AMFE. Responsable del Programa de analisis
SGP
2 Conformar el equipo de trabajo multidisciplinario. Gerencia Acta de reunion
3 Identificar las actividades criticas del proceso. Jefe del proceso Mapa del proceso
4 Determinar los posibles modos de falla para cada Equipo AMFE Matriz AMFE
actividad.
5 Identificar las causas potenciales de cada modo de falla. Equipo AMFE Matriz AMFE
6 Determinar los efectos que ocasiona cada modo de falla. ~ Equipo AMFE Matriz AMFE
7 Evaluar la Severidad (S), Ocurrencia (O) y Deteccion (D). Equipo AMFE Matriz AMFE
8 Calcular el Numero de Prioridad del Riesgo (NPR). Responsable SGP  Matriz AMFE
9 Priorizar los riesgos de acuerdo con el NPR obtenido. Responsable SGP  Informe de resultados
10 Definir acciones de mejora para reducir los riesgos Jefes de proceso Plan de mejora
priorizados.
11 Implementar las acciones de mejora propuestas. Responsable del Registro de
proceso implementacion
12 Verificar la eficacia de las acciones implementadas Responsable del Informe de
mediante una nueva evaluacion del NPR. SGP seguimiento

Criterios de evaluacion

Tabla 1. Criterio Severidad

VALOR SEVERIADAD CRITERIO
1 Muy baja - Repercusiones No es razonable esperar que este fallo de pequefia importancia
imperceptibles origine efecto real alguno sobre el rendimiento del sistema.
Probablemente, el cliente ni se daria cuenta del fallo.
2a3 Baja - repercusiones El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al cliente.
irrelevantes apenas Probablemente, éste observara un pequefio deterioro del
perceptibles rendimiento del sistema sin importancia. Es facilmente subsanable
4a6 Moderada - efectos de El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en el cliente. El
relativa importancia cliente observara deterioro en el rendimiento del sistema
7a8 Alta El fallo puede ser critico y verse inutilizado el sistema. Produce un
grado de insatisfaccion elevado.
9a10 Muy Alta Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el

Tabla 2. Criterio Ocurrencia

VALOR OCUERRENCIA

funcionamiento de seguridad del producto o proceso y/o involucra
seriamente el incumplimiento de normas reglamentarias. Si tales

incumplimientos son graves corresponde un 10

CRITERIO
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2a3

4a6

7a8

9al0

Muy Baja - improbable

Baja

Moderada

Alta

Muy Alta

Tabla 3. Criterio deteccion

VALOR
1

2a3

4a6

7a8

9al0

DETECCION
Muy Alta

Alta

Mediana

Pequefia

Improbable

Interpretacion del NPR

Ningtn fallo se asocia a procesos casi idénticos, ni se ha dado
nunca en el pasado, pero es concebible.

Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos. Es
razonablemente esperable en la vida del sistema, aunque es
poco probable que suceda.

Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares o
previos al actual. Probablemente aparecera algunas veces en la
vida del componente/sistema.

El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en el pasado en
procesos similares o previos procesos que han fallado.

Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producira

frecuentemente

CRITERIO

El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no sea
detectado por los controles existentes.

El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable, podria en
alguna ocasidén escapar a un primer control, aunque seria
detectado con toda seguridad a posteriori.

El defecto es detectable y posiblemente no llegue al cliente.
Posiblemente se detecte en los ultimos estadios de produccion
El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil detectarlo con
q los procedimientos establecidos hasta el momento.
Improbable El defecto no puede detectarse. Casi seguro que lo

percibira el cliente final

Nivel de Valor del NPR Interpretaciéon

riesgo (RPN)

Bajo <50 El riesgo es aceptable; mantener los controles existentes y realizar seguimiento
periddico.

Moderado 50-100 El riesgo requiere acciones preventivas para reducir la probabilidad de
ocurrencia o mejorar su deteccion.

Alto 100 — 200 El riesgo debe ser tratado mediante acciones correctivas prioritarias para
disminuir su impacto.

Critico > 200 El riesgo es inaceptable; requiere intervencion inmediata y reevaluacion del

proceso una vez implementadas las acciones.

Fuente: Adaptado de Vasilev y Ristov (2018), Determining the FMCA Method,

INTERPRETACION DE COLORES
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Calidad de los procesos/producto

Baja Muy buena
Alta Severidad alta
Ocurrencia baja
o Calidad muy buena
bt
S Accién de control
o]
<=
=
<
‘= | Baja Severidad baja NPR<20%
z Ocurrencia alta
2] Calidad deficiente Severidad baja
E Ocurrencia baja
@ Accién de control Calidad muy buena
g
&)
Alta Baja
Probabilidad de ocurrencia del fallo
10- ANEXOS
Matriz AMFE
g% ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (A.M.F.E.)

INOMBRE Y REFERENCIA DEL PROCESO

RESPONSABILIDAD DEL PROCESO

[OTROS SECTORES INVOLUCRADOS.

FECHA PROGRAMADA:

PREPARADO POR:

FECHA DE INICIO:

PROCESO

SUBPROCESO | MODO POTENCIAL DEL FALLO

EFECTO POTENCIAL DEL FALLO ‘CAUSAS POTENCIALES DEL FALLO CONTROLES ACTUALES ACCIONES RECOMENDADAS hrea responsable

Ava3A3s
avaiiLyd
VIONZ¥N20
NOI2D13a
YdN

OBSERVACIONES
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Anexo 17. Formato ficha de caracterizacion

FICHA DE CARATERIZACION DE PROCESO

— e ————

CROSMEL.
A X

Entrada Anterior/Proveedor

ROSMEI S.A

Actividades

Salida

Posterior/Cliente

Nombre Procedimientos

Formato/Registo u otros

Recursos humanos

Magquinas/Herramientas

Otros

Riesgo/oportunidad

Elemento a controlar

Frecuencia

Nombre del idicador Formula Meta Fecuencia de control
Anexo 18. Andlisis de costo de la propuesta
[ Io | Aiio 1 Afio 2 Aiio 3 [ Aiio 4 Anio §
B 235300 S 900.00 | 5 220000 | 5 3800005 1500005 5.200.00
B 2353005 -1455.00[S 745.00 | § 454500 [ 5 0,045.00 [ § 14245.00|
B -1,355.00
10.00%| 0.10
i‘ Q1 Q0 Qs Qs Qs
10.24%)| 0.1024] VAN = A+ ——F —— b ———— f ———
315% 03126 (A+k) (1+k?F (A+k* (A+k* (1+k)*
@ Q: Qs Q4 s
5 00003 70221 O=-A+ ot i e i
5 T0000] 5 THE 1S A+r) (A+rP (A+r)% (A+0)* (A+r)
5 3,800.00 | § 2131.23
5 450000 [ § 208134 VAN
] 320000 | 5 198342 Siel VAN es <0 Sin Ganancias Rechazo
16,600.00 343430
S 50000 | § A3, Siel VAN es =0 No se pierde ni gana Indiferente
e s 507030 Si el VAN es >0 Con Ganancias Aceptar
TIR
TIR 84.96%
Siel TIR es <k No es Reniable Rechazo 1
Siel TIR &5 = k No se pierde ni gana Indiferente
Anilisis: El proyecto es financieramente viable y rentable para la Planta Industrial Siel TIR e3> k Es Rentable Aceptar

Maderera. la TIR akanza el §3%, lo que significa que la inversién cubriria ¢l costo de
capital, generando bensficios adicionales siendo recomendable invertir en el proyecto.
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Anexo 19. MATRIZ FODA

n
©)
Z
a4
m
F
&
n
&3]
~
®)
=
O
<
o

Fortalezas

Debilidades

F.01: Relaciones comerciales
consolidadas con proveedores de materia
prima y clientes del sector
agroalimentario.

D.01: Ausencia de procedimientos para
el cumplimiento de los requisitos de la
norma ISO 9001:2015.

F.02: Capacidad de respuesta ante
requerimientos de clientes.

D.02: Temporadas de veda que afectan
directamente a la produccion de la harina
de pescado.

F.03: Ubicacion geografica cercana a
zonas de desembarque pesquero y pesca
artesanal.

D.03: Falta de controles para la gestion y
mitigacion de olores durante el proceso.

F.04: Entrega de productos a tiempo

D.04: Inconsistencias en el % de
humedad de harina.

F.05: Infraestructura amplia para el
desarrollo de operaciones.

D.05: Fluctuacion de precios

F.06: Conocimiento, trayectoria y
experiencia en la industria pesquera.

D.06: Regulaciones medioambientales

F.07: Capacidad para operar con turnos
flexibles seglin la demanda del producto.

D.07: Deficiencia en gestion de calidad

Oportunidades

Amenazas

0.01: Posibilidad de alcanzar nuevos
mercados nacionales e internacionales
con certificaciones.

A.01: Alta competitividad en el mercado
que dificulta el posicionamiento de la
empresa entre mejores del mismo.

0.02: Crecimiento de la demanda
internacional de harina de pescado.

A.02: Incertidumbre de cambios
climaticos y fendémenos naturales.

0.03: Incremento del comercio
electronico y plataformas digitales para
distribucion directa.

A.03: La creacion de un sustituto en la
produccién de harina de pescado

0.04: Acceso a nuevas tecnologias para
optimizar los procesos productivos y
mejorar la eficiencia operativa.

A.04: Incremento en los costos operativos
por energia y transporte.

0.05: Implementacion de sistemas de
gestion de forma eficiente.

A.05: Crisis sanitaria como el brote de
enfermedades en peces

0.06: Disponibilidad de programas
publicos para capacitacion en industrias
del sector pesquero.

A.06: Competencia con otras empresas
que emplean tecnologias avanzadas y
tienen sus procesos automatizados.

0.07: Implementacion de maquinarias
automatizadas

A.07: Regulaciones ambientales
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Anexo 20. Evidencia de encuesta realizada
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