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CONFORMIDADES DETECTADAS POR EL SISTEMA DE GESTION
DE CALIDAD E INOCUIDAD EN GRUPO LAYTA, S.A., presentado por
la estudiante universitaria Jessica Aracely Fuentes Miranda, apruebo el
presente trabajo y recomiendo la autorizacion del mismo.
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LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Espesor de cierre
Gancho de tapa
Grados Brix

Grados Celsius
Gramos

Limite critico inferior
Limite critico superior
Limite de control
Manchas

Milimetro

Minutos

Peso drenado

Peso neto
Porcentaje de sal
Porciento

Potencial hidrogeno

Vacio
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Acidificacion

Almibar

Electrodo

Espesor de cierre (EC)

Espacio de cabeza

Formulacién

GLOSARIO

Herramienta para combatir los microorganismos
(aspectos de inocuidad), variable importante también
en aspecto de calidad, ya que de ella depende
algunas veces el sabor del producto terminado.

Almibar (jarabe) es la mezcla de agua y azucar u
otras materias azucaradas se designan segun la
concentracion de grados Brix, medida en el producto

final.

Equipo que sirve para medir el pH exacto de una

solucioén.

Se determina midiendo el espesor de la lamina del
cuerpo, el espesor de la lamina del fondo vy
agregando como variable el espacio ocupado por el

compuesto sellador
Distancia medida en milimetros desde la pestafia del
envase hacia la superficie de un medio de gobierno

contenido en el envase.

Mezcla de ingredientes para obtener un producto o
receta deseada.
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Grados Brix (°Brix)

MC (falso cierre)

Peso drenado

Peso neto

pH buffer

Potenciémetro

Los grados Brix miden la cantidad de soélidos solubles
presentes en un jugo o pulpa expresados en
porcentaje de sacarosa. Los solidos solubles estan
compuestos por los azucares, acidos, sales y demas
compuestos solubles en agua presentes en los jugos

de las células de una fruta.

Causado por posibles causas tales como: pestafia
del envase dafada, rieles de la alimentadora de
fondos dafada, rodillos de primera y segunda
operacion lentos en regresar a su posicion, pestafa

doblada o con golpes.

Es la parte solida de un producto que viene en un

medio de gobierno (almibar o salmuera).

Peso total del producto (resultante de la suma de

peso medio de gobierno y peso drenado).

En el area de alimentos, un buffer es un sistema
formado por un acido débil y la base conjugada (o
viceversa) que se opone a grandes variaciones del

pH en una disolucién.
Herramienta que se utiliza para determinar la acidez

o alcalinidad que posee un medio o alimento. El

potenciometro mide dos variables pH y temperatura.
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Refractémetro

Registro

Rodajadora

Trazabilidad

Vacio

Vacuémetro

Herramienta importante para medir el contenido de
azucar de los alimentos, se lleva a cabo mediante el

uso de la escala de Brix.

Documentos que proporcionan evidencia de la

conformidad con los requisitos.

Equipo encargado de cortar el cilindro de pifia en

rodajas y con dimensiones establecidas.

Capacidad para reconstruir el historial de la
utilizacién o la localizacion de un articulo o producto

mediante una identificacién registrada.

Se trata de extraer el aire que rodea al producto que
se va a envasar. De este modo se consigue una
atmosfera libre de oxigeno con la que se retarda la
accion bacteriana y hongos que necesitan este
elemento para sobrevivir, lo que posibilita una mayor

vida util del producto.

Mide con gran precision presiones inferiores a la

presion atmosférica.
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RESUMEN

Grupo Layta, S. A. es una empresa guatemalteca dedicada a elaboracion
de productos enlatados e inocuos; transformando las materias primas que
utiliza mediante procesos de alta calidad. El objetivo como empresa es lograr
satisfacer las expectativas del consumidor final, garantizando el cumplimiento
de las especificaciones de calidad de todos los productos, por ello es necesario
tener un estricto control de todos los factores que estan involucrados en el
proceso para evitar posibles reclamos de los clientes, lo cual tendria
consecuencias graves para la organizacibn como por ejemplo, mala imagen,

pérdida de lealtad, problemas legales, entre otros.

En las empresas pueden existir no conformidades relacionadas a la
calidad del producto, por lo que es importante controlar, corregir y eliminar los
factores que hacen que el producto final ofrecido a los clientes sea considerado
como no conforme, considerandose una no conformidad el no cumplir con los
requisitos, especificaciones o0 parametros establecidos. Al surgir una no
conformidad en el producto se debe proceder al registro, para asi tener un
documento que respalde una decisiébn que conlleva una accion correctiva, ya
gue el tener registros permite tener estadisticas sobre el incumplimiento de un
factor en el proceso y asi tomar acciones correctivas para controlar y eliminar
causas que provocan que el proceso no esté acorde a las politicas de la

empresa.

Tener un control de las no conformidades es algo importante para Grupo
Layta, S. A., porque mediante el correcto control de estas puede asegurarse a

los clientes que el producto ofrecido cumple con estandares de la mas alta
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calidad. Por esta razon se procedio a realizar un andlisis al Sistema de Gestion
de Calidad e Inocuidad, con la finalidad de conocer los procesos productivos
para la elaboracion de los principales productos (pifia en almibar y palmito en
salmuera) y proceder al control y eliminacion de no conformidades si hubiera,
mediante acciones correctivas, estableciendo las causas que originaron las no

conformidades en el producto.
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OBJETIVOS

General

Implementar, controlar y cerrar acciones correctivas establecidas a las no

conformidades detectadas por el Sistema de Gestidén de Calidad e Inocuidad en

Grupo Layta, S. A.

Especificos

1.

Analizar la situacién actual sobre el cumplimiento de cierre de acciones

correctivas.

Identificar las acciones correctivas relevantes sin seguimiento y las no
conformidades con mayor presencia dentro del Sistema de Gestion de

Calidad e Inocuidad.

Elaborar graficos de control para observar el comportamiento en funcion
al tiempo de la no conformidad con la implementacion de las acciones

correctivas.

Establecer un indicador para determinar la efectividad del cumplimiento

de cierre de acciones correctivas.

Realizar un plan de capacitacién para preparar, desarrollar e integrar a
cada una de las areas involucradas en el Sistema de Gestion de Calidad
e Inocuidad.
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6. Establecer un indicador del consumo del recurso hidrico en funcién a la

cantidad de producto elaborado.
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INTRODUCCION

Un Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad dentro de una organizacion
ayuda a obtener como resultado una estructura operacional de trabajo,
documentada e integrada adecuadamente a los procedimientos técnicos y
gerenciales, para guiar la informacién de la organizacion de una manera
practica, coordinada y las que se llevan a cabo sobre un conjunto de elementos
(recursos, procedimientos, documentos, estructura organizacional vy
estrategias), y que esta asegure la satisfaccion del cliente y bajos costos para el

aseguramientos de la calidad e inocuidad del producto.

Actualmente dentro del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad de
Grupo Layta, S. A., no se ha dado el seguimiento necesario al tema de
documentos, especificamente a registros de acciones correctivas realizadas
para dar solucion a las no conformidades detectadas, por lo que muchas veces
estas no conformidades han vuelto a ocurrir en el producto afectando la calidad

del mismo.

Cierta parte de las no conformidades detectadas se han solucionado por
parte de la Gerencia Industrial, encargado de calidad, encargado de produccion,
encargado de mantenimiento, entre otros involucrados; pero las acciones
realizadas para el cierre de las no conformidades no se han documentado y no

se tiene un control estadistico sobre los resultados obtenidos.

Se determiné que las principales no conformidades estan relacionadas a
potencial hidrogeno (pH), cantidad de sélidos solubles (°Brix), peso drenado y
vacio en los productos de mayor demanda para la empresa: pifia en almibar y

palmito en salmuera. Es por ello la importancia de registrar un adecuado control
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y eliminacién de no conformidades por medio de implementacién de acciones

correctivas para determinar la o las causas que lo provocan.

Para determinar las causas de las no conformidades se realiz6 un analisis

de Ishikawa y se efectuaron las acciones necesarias para eliminarlas.

Un tema vital e importante para toda empresa es el manejo adecuado de
los recursos naturales, por ello para Grupo Layta, S. A., el tema del recurso
hidrico es importante; ya que es uno de los mas usados para el proceso de
produccion, por lo que el estudio del aprovechamiento del agua en planta de
produccion es un tema de importancia, ya que por medio del control puede
determinarse el uso eficiente y evitar pérdidas por fugas de este recurso. En la
fase de investigacion se determind el consumo de agua, y los indicadores

ademas se elabor6 un plan de mantenimiento de la red de tuberias de agua.

Como parte complementaria de este documento se elaboraron varios
planes de capacitaciones que incluyen temas relacionados a manejo de no
conformidades, politicas de la empresa, Buenas Practicas de Manufactura,
Procedimientos de estandares de sanitizacién, uso responsable del recurso
hidrico, seguridad e higiene industrial, procedimientos ante emergencias,

manejo de equipo industrial, entre otros.
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1. MARCO TEORICO

1.1 Descripcion general de la empresa

Grupo Layta, S.A es una empresa dedicada a producir y comercializar
alimentos enlatados. Fue creada en el 2002, como un proyecto agricola para la

produccion de palmito en salmuera para los mercados de Portugal y México.

1.1.1. Generalidades

A partir del 2004 se empezaron a desarrollar nuevos productos para
diversificar la produccion, produciendo actualmente palmito enlatado en
salmuera, pifia en almibar, higo en almibar, tamales en salmuera, salchichas en
salmuera, pasta de tomate, entre otros. Siendo los productos de palmito y pifia
los de mayor importancia para la empresa. La mayor cantidad de producto
fabricado por Grupo Layta, S. A. es para exportacion, cumpliendo con los

estandares de calidad establecidos, segun el mercado destino.

1.1.2. Misidn

“Fabricar alimentos procesados inocuos de alta calidad, cumpliendo con
Normas internacionales en un ambiente que garantiza la inocuidad, calidad,
excelencia, productividad y desarrollo humano y de la comunidad, conservando

el medio ambiente. Satisfacer las expectativas del consumidor en el mercado



global, a precios competitivos, alcanzado la rentabilidad esperada que fomente

el desarrollo continuo de la empresa”.’

1.1.3. Vision

“Ser una de las opciones preferidas en nuestras categorias de alimentos;
siendo competitivos, satisfaciendo a nuestros clientes y consumidores, recurso

humano, accionistas y directores”.

1.1.4. Politica de calidad

“‘En Grupo Layta, S. A. estan comprometidos a elaborar eficientemente
productos alimenticios que cumplan con requisitos y Normativas de calidad y
tiempo de entrega acordados, haciéndolo bien desde la primera vez, a base de
un Sistema de Gestibn de Calidad proactivo y de mejoramiento continuo,

fomentando el involucramiento de cada uno de sus integrantes”.?

1.1.5. Estructura organizacional

En Grupo Layta, S. A. la estructura organizacional es de tipo vertical, ya
que las decisiones importantes (proyectos de infraestructura, certificaciones,
lanzamiento de nuevos productos, entre otros), son tomadas Unicamente por
direccién general y las decisiones de menor importancia (mantenimiento de
magquinaria y equipo, contrataciéon de personal, compras de insumos, entre
otros), son tomadas por gerencia industrial pero deben ser consultadas y

autorizadas por direccion general.

! Grupo Layta S. A., 2012. p. 2.
2 .

Ibid.
® Ibid.



Actualmente el personal administrativo y operativo de la empresa esta
conformado por 75 personas, quienes son coordinados por jefes inmediatos,

segun se muestra en la figura 1.

Figura 1. Estructura organizacional de Grupo Layta, S. A.
Direccion general
|
Administrador de Supervisor corporativo
Gerencia comercial Gerencia financiera Gerencia industrial . I de mantenimiento y
sistemas de calidad —‘
proyectos
| I I
Asistente
administrativo y Encargadf)/de Encargado de calidad Encarg?d? de
" produccion mantenimiento
logistica
Guardania
< Inspectores de
Encargados de area calidad
—
Encargado de Encargado de Comité de buenas Mecanico 1
bodega codificado practicas de
manufactura
Personal operativo Personal operativo Personal operativo Personal operativo
bodega codificado etiquetado P
Fuente: Grupo Layta, S. A.
1.1.6. Organizacion

Grupo Layta, S. A. esta ubicada en dos distintos lugares, encontrandose el
Area de Ventas y Administracion en zona 12 de la ciudad de Guatemala, y el
Area Industrial (planta de transformacién) en kilémetro 1,3 sobre la carretera a
Barcenas, Villa Nueva. La distancia entre ubicaciones no afecta el buen



desempefio de los procesos, ya que hay una buena comunicacion dentro de

todas las areas que forman la empresa.

El Area Industrial de Grupo Layta, S. A. esta formado por cinco areas
importantes que son: Area Administrativa, Area de Aseguramiento de Calidad,
Area de Produccion, Area de Mantenimiento y Area de Despachos.

1.2. Descripcién de los productos principales

Dentro de los productos principales elaborados en Grupo Layta S. A.
estan: palmito en salmuera y pifia en almibar, en donde la mayor parte de la
produccion esta destinada al mercado internacional y una pequefia parte al

mercado nacional.

1.2.1. Palmito en salmuera

El producto conocido como palmito en salmuera es obtenido de brotes
terminales, sin cascara y en trozos de varias especies de la palmera (Bactris
gasipaes), sometidas a precoccién, pelado, corte y seleccion para luego ser
envasado en envases de hojalata y llenarlo con una salmuera acidificada,

pasando por ultimo a cerrado y proceso térmico.

El palmito en estado fresco o procesado es muy apreciado por el sabor y
suavidad y se consume principalmente en ensaladas, pero también se puede
emplear en la preparacion de cremas y guisos. La mayor produccion de palmito
se destina al mercado internacional mediante marcas privadas, pero también se

comercializa localmente.



En Grupo Layta, S. A. el palmito es cortado en pedazos de 10 cm
obteniendo asi de un pieza de palmito entero, en promedio 6 pedazos, y en los
casos en que alguna pieza no cumpla los 10 cm se traslada al Area de

Recuperacion del palmito para utilizarlo en el envasado de ensalada.

1.2.2. Pifia en almibar

La pifia se encuentra dentro de la familia de las Bromeliaceas, tal producto
para Grupo Layta, S. A. es de suma importancia ya que es la principal materia
para la elaboracién de enlatados de pifia.

Para la aceptacion de la pifia en planta Layta, debe cumplirse la Norma
CODEX STAN 182-1993 (Norma del CODEX para la pifia) pagina 1, donde

establece que la materia prima debe tener los siguientes requisitos minimos de

calidad.
. Estar enteras.
o Estar sanas y exentas de podredumbre o deterioro que hagan que no

sean aptas para la transformacion.

o Estar limpias y exentas de cualquier materia extrafia (contaminantes
fisicos, quimicos y microbiolégicos).

o Estar con un grado de maduracién ideal (75 % del fruto maduro) como
requisito minimo, ya que el fruto debera ser fisiol6gicamente maduro, es
decir, no presentar sefiales de falta de madurez (opacidad, falta de
sabor, pulpa demasiado porosa) o de madurez excesiva (pulpa
demasiado traslicida o fermentada).

o Estar exentas de dafos causados por altas y/o bajas temperaturas tales
como: quemaduras en cascara, deformidades fisioldgicas, entre otros.

. Estar exentas de manchas obscuras internas.



En planta Layta la pifia es clasificada segun grado de maduraciéon y
tamafo, para luego ser lavada, pelada, descorazonada y cortada en rodajas
utilizando una rodajadora de cuchillas de acero inoxidable, siguiendo con el
proceso de clasificacion y envasado de rodajas en envases de hojalata. Las
rodajas que no cumplen pardmetros de calidad en funcidn a grosor de rodaja
y/o didametro son cortadas en trozos para luego ser envasadas.

Existen 2 clasificaciones en funcion a presentacion del producto, siendo

las siguientes:

Pifia rodaja R9 = didmetro de rodaja = 90 mm
grosor de rodaja = 13 mm

cantidad de rodajas por envase 29 0z=8 rodajas

La transformacién de la pifia termina cuando el producto se encuentra en
el envase y este es llenado con almibar (mezcla de agua, azlcar y otros
ingredientes que ayudan a regular el pH (potencial hidrégeno) del producto),
para luego ser cerrado y sometido a proceso térmico, también conocido como
esterilizacion comercial con el objetivo de alargar la vida atil de producto

terminado.

1.2.3. Andlisis fisico quimico y sensorial

Después de 20 dias de la fecha de produccion (tiempo de equilibrio entre
el producto y medio de gobierno), se realiza una evaluacion y analisis del
producto, en funcion a parametros establecidos para cada producto terminado.
Este andlisis se ejecuta para tomar la decision de aceptar o rechazar los lotes

realizados en un dia de produccion.



Los factores evaluados en el andlisis fisico quimico son los siguientes:

o Medicién de cierres
o Pesos de producto (bruto, neto y drenado)

o Vacio (in-Hg)

o Espacio de cabeza
o Porcentaje de sal o °Brix
° pH

Los factores evaluados en andlisis sensorial son:

o Apariencia medio de gobierno
o Apariencia de drenado

o Sabor

. Aroma

o Color

o Textura

° Masticabilidad

El cumplimiento o incumplimiento de los parametros establecidos de estos
factores depende de que un producto sea conforme o no conforme, por lo que
todo el proceso productivo, desde el ingreso de materias prima, hasta la
transformacion del producto debe ser supervisado y deben cumplirse los
procedimientos, instrucciones e implementarse los mismos de una manera

correcta.

Para el manejo eficiente de todos los procesos, la empresa debe trabajar
bajo un Sistema de Gestién de Calidad e Inocuidad estructurado, ya que con

ello se asegura el cumplimiento de cada uno de los parametros de aceptacion



implementados de una manera eficaz y eficiente en todos los procesos que en

conjunto hacen que el producto ofrecido sea de calidad e inocuidad.

1.3. Descripcién del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad

Es importante entender que un Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad
es la manera en que una organizacion dirige y controla aquellas actividades que

estan asociadas con la calidad e inocuidad de un producto

Todo proceso productivo es un sistema formado por personas, equipos y
procedimientos de trabajo. El proceso genera una salida, que es el producto
que se fabrica. La calidad e inocuidad del producto fabricado esta determinada
por las caracteristicas, es decir, por las propiedades fisicas, quimicas,
sensoriales y microbiologicas (en el caso de alimentos), que en conjunto

determinan el aspecto y el comportamiento del mismo.

Por lo general, existen algunas caracteristicas que son criticas para
establecer la calidad e inocuidad de un producto, Normalmente se realizan
mediciones de estas caracteristicas y se obtienen datos numéricos. El valor de
una caracteristica de calidad o inocuidad es un resultado que depende de una

combinacion de variables y factores que condicionan el proceso productivo.

Las mediciones de las caracteristicas de calidad, ayudan a analizar los
datos y permite obtener informacién sobre la calidad del producto, estudiar y

corregir el funcionamiento del proceso y aceptar o rechazar lotes de produccion.

Segun American Society for Quality (ASQ) existen 7 herramientas para
analizar la calidad de productos, procesos, procedimientos y cumplimientos, en

un Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad:



o Diagrama Causa-Efecto
o Andlisis FODA

o Gréficos de control

o Histogramas

J Graficos de pareto

o Diagramas de dispersion

A continuacion se describen algunas de las herramientas mencionadas:

o Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa): “un Diagrama Causa-Efecto, es la
representacion de varios elementos (causas) de un sistema que pueden
contribuir a un problema (efecto).”

o Andlisis FODA: “este tipo de herramienta puede servir para determinar
los factores internos y externos que estan a favor como en contra del
buen funcionamiento de una empresa, o de un sistema.”

o Diagrama de pareto: “el principal uso que tiene el elaborar este tipo de
diagrama es poder establecer un orden de prioridades en la toma de
decisiones dentro de la organizacion. Evaluar todas las fallas, saber si se
pueden resolver o mejor evitarlas.

Hay que tener en cuenta que tanto la distribucién de los efectos como
sus posibles causas no es un proceso lineal sino que la grafica
representa que el 20 % de las causas totales hace que sean originados
el 80 % de los efectos.”

Graficos de control: “es un diagrama que sirve para examinar Si un

proceso se encuentra en una condicion estable, o para asegurar que se

“www.cyta.com.ar/biblioteca/bddoc/bdlibros/...calidad/causaefecto.htm.

Consulta: noviembre de 2012.

*blogspot.com/2012/04/LA MATRIZ FODA: Herramienta moderna para el andlisis de
lasituaciéon.html. Consulta: noviembre de 2012.
6www.fundibeq.0rg/opencms/export/sites/.../diagrama_de_pareto.pdf.

Consulta: diciembre de 2012.



mantenga en esa condicion, por lo que las graficas de control sirven

para:
o Diagnosticar el comportamiento de un proceso en el tiempo
o Indicar si un proceso ha mejorado o ha empeorado

o Herramienta de deteccién de problemas”.’

Histogramas: “es una representacion grafica de una variable en forma de
barras, donde la superficie de cada barra es proporcional a la frecuencia

de los valores representados ya sea en forma diferencial o acumulada”.®

Las herramientas utilizadas dentro de un Sistema de Gestion de Calidad e
Inocuidad son implementadas dentro de una organizacion con el objetivo de ir
en busca de una mejora continua, tanto en los procesos como en las
metodologias de trabajo por lo tanto, cuando se analiza cada uno de los
resultados obtenidos, independientemente de la herramienta utilizada se debe

establecer acciones correctivas a desviaciones que puedan encontrarse.

Existen tres conceptos relacionados directamente con la mejora continua y

desarrollada plenamente por la Norma ISO que son:

. No conformidad
° Conformidad
° Acciones correctivas

"Jorge R. Hernandez, Ph. D. Alpha Research and Development. Marzo de 2009. Consulta:
diciembre de 2012.

8http://www.ceibal.edu.uy/contenidos/areas_conocimiento/matestadistica/histogramahtmI.Consu
lta: diciembre de 2012.
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La cual es uno de los temas basicos para el funcionamiento correcto de un
Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad tanto de calidad como de inocuidad.
Errores siempre los hay, lo importante es detectarlos, arreglarlos y poner en
practica medidas para que no se vuelvan a producir y esto es lo que se
pretende con el tratamiento de la no conformidad mediante implementacion de

acciones correctivas.

Grupo Layta, S. A. cuenta con registros, procedimientos, instructivos de
trabajo implementados (documentacién que se conserva para demostrar la
conformidad con los requisitos y manejo eficaz del Sistema de Gestién de
Calidad e Inocuidad). Actualmente la empresa no cuenta con ningun tipo de
certificacion, por lo que el objetivo principal es obtener la certificacion Norma
FSSC 22,000:2012 (Sistema de Gestibn de Inocuidad para la Industria
Alimenticia), siendo este para la empresa un punto de gran importancia.

Como se mencioné anteriormente, el tema de no conformidades y
acciones correctivas es el centro para el buen funcionamiento de un Sistema de
Gestion de Calidad e Inocuidad, por lo que a continuacion se amplia mas sobre

el trema.

1.3.1. Tratamiento de las no conformidades

El origen de una no conformidad o el nimero de no conformidades
detectadas en una organizacién no es el aspecto mas importante a tener en
cuenta en la implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad,
sino la aptitud que adopta la misma frente a ellas. Las no conformidades sirven
para que la organizacion aproveche toda la informacion que brindan estas, en el

afan de mejorar.
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Es importante tener definida la diferencia entre no conformidad y acciones

correctivas, por lo que a continuacién se describe cada una de ellas:

Segun Norma ISO 9001:2008:

o No conformidad: incumplimiento de un requisito.
o Acciones correctivas: las acciones correctivas constituyen un mecanismo
para la mejora continua de los sistemas de gestion, requisito que debe

cumplirse si se quiere evidenciar la conformidad con la misma.

El objetivo principal de la implementacion de acciones correctivas es la
solucion de no conformidades o potenciales no conformidades,
eliminando las causas que las originaron y de esta forma garantizar que

no vuelvan a repetirse.

Las acciones correctivas son implementadas en Grupo Layta cuando se
detectan no conformidades en: resultados de auditoria, revision del sistema por
la direccién, andlisis de datos de indicadores y no conformidades en el proceso

productivo. (Ver figura 2).

El Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad de la empresa esta basado
en la Norma ISO 22,000, donde el capitulo 7, apartado 7.10 trata sobre el
control de no conformidades existentes dentro del Sistema de Gestion de

Calidad e Inocuidad desglosando asi las acciones que se deben realizar:
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Figura 2. Procesos en los que se pueden detectar no conformidades

Resultados

de auditorias

ﬂ/\

Acciones No conformidades del >

Revision del sistema

por la direccién

\/

correctivas proceso productivo

Analisis de datos

de indicadores

v

Fuente: elaboracion propia.

o Correcciones (apartado 7.10.1 Norma I1SO 22,000)

En esta fase se establece que la organizacion debe asegurarse que
cuando se superan los limites criticos para los Puntos Criticos de Control (PCC)
o hay una pérdida en el control de los Programas prerrequisitos operativos
(PPRO), los productos afectados se identifican y controlan en lo que concierne

al uso y liberacion.
o Acciones correctivas (apartado 7.10.2 Norma ISO 22,000)
Los datos derivados del seguimiento de los PPR operativos y los PCC

deben evaluarse por personas designadas de los conocimientos suficientes y la

autoridad para iniciar acciones correctivas.
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Se puede establecer una accién correctiva dentro de los procesos,
procedimientos, instrucciones de trabajo, mediciones, y controles propios de la

empresa (requisitos de materia prima, producto terminado, entre otros).

1.3.2. Procedimientos para el control de registros de no

conformidades

Cuando se detecta una no conformidad se debe llevar a cabo la correccién

del fallo y analizar la causa del mismo.

Las no conformidades deben quedar registradas en un documento

numerado y fechado en el dia que se detecté.

1.3.3. Procedimiento a seguir para el cierre de acciones

correctivas

Para una respuesta adecuada de la organizacion ante una no conformidad

debe comprenderse en tres partes:

° Analisis de causa
. Correccion
. Accion correctiva

Para el cierre de acciones correctivas, Grupo Layta cuenta con un
diagrama (ver figura 3. Esquema de procesos de acciones), que debe seguirse

al momento de identificar una no conformidad.
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Correccidn/Acciones de disposicion: en funcion al tipo de producto o
situacion de la no conformidad, es posible efectuar en primer lugar una
correccion y posteriormente analizar la causa.

Accion correctiva: la accion correctiva no puede ser tomada antes de
hacer una determinacion de la causa de la no conformidad
(investigacion), para desarrollar este analisis debe usarse el diagrama de
Ishikawa, pudiendo llevar a acciones de investigacion y ejecucién de
tareas de investigacion.

Andlisis de causa: la extensién y eficacia de la accidn correctiva depende
de la identificacion de la verdadera causa raiz, esta fase puede ayudar a
la organizacion a identificar y minimizar no conformidades en otras areas
0 en las producciones siguientes.

Plan de accion y verificacion de efectividad: una manera de establecer un
buen cierre de no conformidades consiste en realizar un plan de
actividades adecuado para la eliminacion de no conformidades y cierre
de las acciones correctivas establecidas.

Es importante verificar que el mismo contenga los siguientes elementos:
o Acciones a tomar claras y concisas.

o Descripciones de acciones completas y con referencias a

documentos si es apropiado.

o Fecha de terminacion de las acciones correctivas.
o Evidencia acerca de la realizacion y eficacia de la accion
correctiva.
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1.3.4. Administracion de las no conformidades y acciones

correctivas

Aunque la no conformidad esté cerrada se puede volver a abrir, si la
circunstancia asi lo exige, solamente se debe hacer mencion del motivo y

vuelve a tener el tratamiento como otra no conformidad.

Las no conformidades y las medidas correctivas deben ser objeto de un

seguimiento.

Es importante entregar un informe detallado de las no conformidades en
reunion de revision por la direccion, en el seguimiento del Sistema de Gestidn
de Calidad e Inocuidad y mejora continua, en el que se expondran las medidas
adoptadas, tanto correctivas como preventivas, si las hubiera.

Deben contabilizarse por tipo de no conformidad, llevar una estadistica por
mes, control exhaustivo de las no conformidades abiertas y de las no

conformidades cerradas.

Si las no conformidades generan una respuesta adecuada durante la
implementacion de las acciones correctivas, estas pueden cerrarse,
conformando un proceso de aprendizaje de gran riqueza y utilidad, que puede

favorecer la realizacién de importantes mejoras dentro de la organizacion.

Las no conformidades dentro de un Sistema de Gestion de Calidad e
Inocuidad, ayuda a tener mejor control de la produccion en relacion a los
requisito establecidos, ya que los productos deben ser evaluados y revisados a
intervalos apropiados por el area de aseguramiento de calidad y/o por la

direccidon de la empresa para continuar con la eficacia y la adecuacion.
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Figura 3.

Esquema de proceso de acciones

PROCESOS DE ACCIONES

No conformidades

A 4

Correccion/Acciones
de disposicion

\ 4

Ejecucion tareas de
disposicion

Acciones de

Y

Investigacion (usar
Ishikawa)

Y

investigacion

A 4

Ejecucion de
tareas de

investigacion

Analisis de causa

A 4

Plan de acciéon

Ejecucion
tareas de

A 4

Verificacion de la
efectividad

l

Estandarizacion

A 4

disposicion

Fuente: Grupo Layta S. A.
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Los responsables del aseguramiento de la calidad e incluso la direccion,

tantas veces como sea necesario deben examinar y analizar los siguientes

aspectos:

o Las modificaciones de la organizacion.

o Las no conformidades observadas en la aplicacibn de procesos de
produccién.

o Las no conformidades en los productos (como materia prima y producto
terminado).

o Las no conformidades por reclamos de los clientes.

En la industria alimenticia es muy importante tomar acciones correctivas a
no conformidades en donde esté en juego la calidad e inocuidad del producto
terminado, ya que una inconformidad no eliminada detectada dentro del control
de calidad del producto terminado puede traer consigo grandes repercusiones
para el consumidor final como también pérdida de imagen y credibilidad de

marca.

Cuando se detecte no conformidades en el producto terminado se debe
realizar un muestreo antes y/o después de la implementacién de la accién
correctiva, esto se realiza con el fin de determinar la situacion actual de la no
conformidad y para determinar si con las acciones establecidas ha sido

controlada.

El tipo de muestreo a establecer depende del defecto o no conformidad
detectada. Para la realizacion del muestreo es importante comparar los
resultados obtenidos de la muestra ya sea con las especificaciones internas de
la empresa o con alguna norma especifica que defina la aceptabilidad o el

rechazo del mismo.
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1.35. Tipos de muestreos, segun no conformidad a evaluar

“La finalidad del muestreo es reducir los datos de una poblaciéon mediante
el acopio de informacién de un subgrupo en lugar de todo el conjunto, siendo
este Ultimo una coleccién de datos que conciernen a las caracteristicas de un

grupo de individuos u objetos.”

Para los muestreos realizados debe tomarse en cuenta que:

o El tamafio de la poblacidbn es algunas veces alto y es imposible
determinar con precision el conjunto.

o Existe una escasez de recursos materiales para medir o experimentar
sobre toda la poblacion.

o El analisis es destructivo.

o Muchas veces la parte observada aporta suficiente informacion.

Para la realizacion de muestreos de productos alimenticios, existe la
Norma Codex CAC/GL 50-2004 (directrices generales sobre muestreo), en
donde esta tiene la finalidad de garantizar el uso de procedimientos de
muestreos justos y validos, cuando se analicen alimentos para comprobar si se

ajustan o no a una determinada Norma del Codex sobre productos.

A continuacion se enumeran los puntos fundamentales que se deben
examinar segun Codex sobre productos, a fin de elegir los planes de muestreo

adecuados, al establecer especificaciones.

° Libro Virtual PEIZ Cap. 11.En linea. http://biblio3.url.edu.gt/Publi/Libros/Investigacionde

mercado /06.pdf. Consulta: marzo de 2014.
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Existencia (0 no) de documentos de referencia internacionales, sobre
muestreo de los productos en cuestion.

Naturaleza del control

o Caracteristicas aplicables a cada elemento individual del lote.

o Caracteristica aplicada a todo el lote (enfoque estadistico).

Naturaleza de la caracteristica que ha de controlarse

o Caracteristica cualitativa (caracteristicas evaluadas como
conforme/no conforme).
o Caracteristica cuantitativa (caracteristica medida en una escala

continua, p. €j. una caracteristica de composicion).

Eleccion del nivel de calidad (NCA o CL). De acuerdo con el tipo de

riesgo: no conformidad critica/no critica

o Naturaleza del lote
. Productos a granel o pre-envasados.
. Tamafio, homogeneidad y distribucion en relacién con la

caracteristica que ha de controlarse.

o Composicion de la muestra
" Muestra compuesta de una sola unidad de muestreo.
. Muestra compuesta de mas de una unidad de muestreo.
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Eleccion del tipo del plan de muestreo.

o Planes de muestreo para la aceptacion relacionados con el control de
calidad estadistico.

o Para el control del promedio de la caracteristica.
o Para el control del porcentaje de elementos no conformes en el lote.
o Definicion y enumeracion de elementos no conformes en la muestra

(planes por atributos).
o Comparacion del valor medio de los elementos que forman la muestra

respecto de una formula algebraica (planes por variables).

Para la realizacion del muestreo para no conformidades de caracteristicas
cualitativas (productos defectuosos) se evaluara por medio de un muestreo
mediante el plan de muestreo por atributos y caracteristicas cuantitativas
(aspectos propios del producto) se evaluara por medio de un muestreo por
variables, aplicable a lotes continuos, segun seccion 4.2, 2.5.1.1y 2.5.1.2 de
Norma Codex CAC/GL 50-2004.

En las instrucciones relativas al procedimiento para la aplicacion del plan

de muestreo deberan indicarse los aspectos siguientes:
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1.35.1. Procedimiento para el plan de muestreo de

lotes no conformes de producto terminado

A continuacion se muestran los planes de muestreo simple para la

inspeccidn con vistas a determinar el porcentaje de elementos no conformes:

“Inspeccion por atributos, este es un método para evaluar la calidad de un
lote consistente en clasificar cada porcion del muestreo como una caracteristica
o atributo conforme o no conforme, segun se cumpla o no la especificacion de

una Norma Codex especifica o parametros establecidos.

Esta caracteristica puede ser cualitativa o cuantitativa, clasificado como
conforme o no conforme de acuerdo a un limite establecido. Se cuenta luego el
namero de porciones de muestreo que presentan el atributo de no conforme, y
si no se sobrepasa el numero de aceptacion establecido por el plan, se acepta

el lote; en caso contrario se rechaza.”®

Inspeccion por variables es un método para evaluar la calidad de un lote
consistente en medir, en relacibn con cada elemento, el valor de una variable

gue caracteristica el producto analizado.

La inspeccion consiste en medir la variable que caracteriza el producto
objeto de inspeccion respecto de cada una de los n elementos que forman la
muestra, asi como en calcular luego el promedio x de esos n elementos de la

muestra.

% CAC/GL 50-2004 inciso 2.5.1.1. En linea. www.codexalimentarius.org/input/.../CXG_050e.pdf
Consulta: marzo de 2014.
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La decision acerca de la aceptacion o el rechazo del lote se adoptara,
comparando el contenido medio x con el valor numérico de una expresion
algebraica que incluye los factores siguientes (ver tabla I. Criterio de aceptacion

y rechazo de un lote empleando el método s):

o O bien el valor maximo U de la especificacion (si se ha de inspeccionar el
valor maximo), o bien el valor minimo L de la especificacién (si se ha de
inspeccionar el valor minimo), o bien L y U (si se ha de inspeccionar una
escala de valores).

o La desviacion tipica de los valores de la variable inspeccionada del lote.

o Una constante de aceptacion K, determinada por el plan de muestreo y

dependiendo de la ley de distribucion del NCA de la variable medida.

Cuando la desviacion tipica o de la distribucion de valores es
desconocida, el método recibe el nombre de método s, puesto que la desviacion

tipica o se calcula mediante la ecuacion:

j— i 2 - - . .« s V]
s = f ;;?%, denominada estimador de la desviacion tipica

En este caso, la distribucion de los promedios calculados a partir de la
muestra correspondiente a una distribucion Student con n-1 grados de libertad.
En la figura que se presenta a continuacion se definen las reglas de aceptacion

y rechazo de los lotes.”*

! CAC/GL 50-2004 inciso 2.5.1.1. En linea. www.codexalimentarius.org/input/.../CXG_050e.pdf
Consulta: febrero de 2014.
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Tabla l.

mé

todo s

Criterio de aceptacion y rechazo de un lote empleando el

Inspeccién de un
valor minimo L

Inspecciéon de un
valor méximo U

Inspeccién de una
escala de valores
comprendidos

entre Ly U
x=L x <U L<x <U
Lote aceptado x=L+Ks x <U-Ks L+Ks=x<U-Ks
Lote rechazado x<L+Ks x>U-Ks x<L+Ks, 6 x>U-Ks

Fuente: CAC/GL 50-2004.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

El objetivo de este estudio es fortalecer el Sistema de Gestion de Calidad
e Inocuidad y apoyar a la mejora continua de la empresa y contribuir al logro de
la certificaciéon de la Norma FSSC 22000, mediante el control de acciones

correctivas a no conformidades potenciales.

2.1. Diagnostico de la situacion actual del Sistema de Gestion de

Calidad e Inocuidad

Para determinar los problemas existentes dentro del Sistema de Gestidn
de Calidad e Inocuidad de Grupo Layta, S. A., se eligieron los siguientes

métodos y herramientas de analisis

o FODA
. Diagrama Causa Efecto
o Pareto e Histogramas

2.1.1. Matriz FODA

Se utilizé una matriz FODA como herramienta de trabajo para conocer el
estado actual del Sistema de Gestion Calidad e Inocuidad, tomando como base
las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de la empresa (ver tabla
II. Matriz FODA del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad implementada),
partiendo de una pregunta clave ¢Qué deficiencias existen dentro del Sistema
de Gestion de Calidad e Inocuidad?.
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En el analisis FODA, se clasificaron los aspectos encontrados durante la
observacion directa y revision de registros que se hizo al Sistema de Gestion de
Calidad e Inocuidad, detectando deficiencias en los aspectos tales como: falta
de indicadores del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad y acciones
correctivas establecidas sin seguimiento

Tabla Il. Matriz FODA del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad

Factores internos

Factores externos

Fortalezas

Debilidades

Personal del nicleo con experiencia.
Gerenciamiento sélido ante crisis.

La mayor parte de producto elaborado es para
exportacion.

Buena relacién con los operarios

Ambiente laboral agradable

Vocacion de los trabajadores a la mejora de la
calidad

Programas pre requisitos establecidos y en
funcionamiento

Cumplimiento de procedimientos de trabajo
establecidos

La empresa no cuenta con un
Encargado del sistema de gestion de
Calidad

Desactualizacién de documentacion
de gestion

Parte de acciones correctivas
establecidas sin seguimiento

Falta de indicadores para el sistema
de gestion

Falta de programacion de actividades
de gestion

Dificultades para cumplir plazos de
cierre de acciones correctivas
abiertas

Poca contribucién del personal para
abrir no conformidades detectadas en
diferentes areas de la planta
Documentos obsoletos

Oportunidades

Estrategia (FO)

Estrategia (DO)

Obtencion de
certificacion (FSSC
22000 e I1SO 14001)
Resurgimiento de otros
mercados para
comercializar los
productos elaborados
Implementacion de un
sistema integrado de
gestién de la calidad

Ir en busca de las certificaciones, demostrando
asi la capacidad del sistema de gestion para el
cumplimiento de Normas y reglas que hacen
que el producto ofrecido sea de buena calidad
y asi poder ingresar a otros mercados mas
exigentes

Involucrar al personal en la
actualizacién de documentacién para
poder ir en busca de una certificacion
y asi también tener un buen sistema
de gestion implementada

Amenazas

Estrategia (FA)

Estrategia (DA)

Competencia de
empresas certificadas
Avance tecnoldgico
Clientes exigentes
Imitacién de productos
por parte de la
competencia
Incremento de costos
Proveedores de materia
prima inestable

Concientizar al personal en la importancia de
un sistema de gestion estable y actualizada
para poder competir en el mercado y poder dar
a conocer el producto que se elabora con
calidad.

Darle seguimiento a las acciones
correctivas abiertas, e informar al
personal sobre sus obligaciones y
héabitos que deben adoptar en la
empresa.

Fuente: elaboracion propia.

26




Con el fin de encontrar las causas de los problemas detectados en el
andlisis FODA, se utiliz6 como guia la pregunta ¢Cuales son las causas que
provocan que el Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad no esté acorde a

las necesidades de la empresa?

Para la realizacién de la busqueda de las causas que dan origen a la falta
de cierre de acciones correctivas establecidas y falta de indicadores del
Sistema de Gestién de Inocuidad y Calidad se utilizaron las 6 M (medios y
recursos, método de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria y medio

ambiente).

Fundamentalmente, las seis fuentes mas importantes de la variacion

depende de:

o Mano de obra: experiencia, motivacion, formacion etc.

o Maquinaria: antigiiedad, calidad, mantenimiento etc.

o Materiales: caracteristicas quimicas, fisicas heterogeneidad

o Métodos: efectividad, rendimientos etc.

o Medio ambiente: presion, temperatura, humedad, vibraciones etc.

o Medios y recursos: capacidad econdmica, cumplimiento en funcion al
tiempo.

Durante la fase de la busqueda de las causas, por medio de revision de la
documentacion se identifico que el area que registra la mayoria de no
conformidades, es el de aseguramiento de calidad por inspectores de calidad y
el encargado, observando que en algunas ocasiones se detectaron no
conformidades pero no se registraron las acciones correctivas para la

eliminacion y cierre del problema.
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Analizando el problema con base a la figura 4, se establecié que el efecto
esta relacionado a la falta de control y seguimiento de las acciones correctivas
implementadas por parte de los involucrados para la eliminacion del mismo.
También se determin6 que la falta de indicadores puede colaborar a que a las

acciones correctivas no se le dé seguimiento.

Figura 4. Diagrama Causa-Efecto para el Sistema de Gestion de

Calidad e Inocuidad

Materiales Método

Formato para registros de AC 4
fi dispanible

Incorrecto uso de la
heramienta de andlisis causa-
efecto para no conformidades
y acciones comectivas

Métode incorrecto para
archivar las acciones —

correctivas y no conformidades

Formato para registros No
conformidades no dispenibles

para todos bos departamentos Deteccion de acciones

I\ correctivas sin

seguimiento y falta de
r - .

Falta deinterés del equipn / M indicadores dE:'l?Slslema
de trabajo de sistema de te Gestitn

Poco tiempo usado para el tema de
actiones correctivas y no conformidades

Malz verificacicn por

equipa de trabajo dentro E?Sti'ﬁm enel te_‘ma de _f
del SGC de cieme de 7 Acciones correctivas y No / No existe personal dedicado a
acciones correctivas conformidades /-c— verificacion de cierre de acciones
/ ; comectivas y No conformidades

/

- :
,MEdld? .ﬂ Mang de abra
INspecion

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion se describe el analisis de las causas y subcausas del

Diagrama Causa—Efecto:

o Materiales. Dentro de las posibles subcausas que favorecen a que el

problema surja segun el andlisis realizado, estan:
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o Formatos para registros de acciones correctivas y no
conformidades no disponibles para todas las areas que integran el
sistema: Por medio de observacion directa y entrevistas
personales a los encargados de cada area, se detectd que los
formatos se encuentran exclusivamente en el é&rea de

Aseguramiento de calidad.

Tales formatos, deben de encontrarse disponibles para todos los
departamentos, para cuando ellos necesiten establecer una no

conformidad puedan realizarlo dejando registro de la misma.

Método:

o) Método incorrecto para archivar las no conformidades y acciones
correctivas: se observé que el proceso utilizado para el control de
producto no conforme es por medio de un formato llenado a mano
y no se almacena en un lugar especifico por lo que algunos
registros son extraviados, olvidando asi la existencia de la

deteccion de dicha no conformidad detectada.

o Incorrecto uso de la herramienta de Analisis Causa-Efecto para no
conformidades y acciones correctivas: los operarios Yy/o
encargados no aplican o desconocen cémo utilizar el analisis de
las 6 M. Ademas, se observo que en algunos casos solamente se
escribe el problema y no se plantean acciones de investigacion;
tampoco se registra los resultados de lo ejecutado para la

eliminacion de la causa raiz de la no conformidad.
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Medida o inspeccion:

o Se evaluaron las estrategias, tacticas, programas 0 acciones que
no ayudan al Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad a
conducirse de manera correcta, identificando que no miden la
eficacia de las actividades realizadas por el Sistema de Gestion de

Calidad e Inocuidad (falta de indicadores).

Mano de obra:

o No existe personal dedicado a verificacion de cierre de acciones
correctivas e indicadores: se evidenci6 estd subcausa al
entrevistar al Gerente Industrial donde se le pregunté por el
encargado del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad y
explicod que actualmente la empresa no cuenta con una persona

dedicada al sistema.

o Falta de interés del equipo sobre el tema de acciones correctivas y
no conformidades: es importante determinar el grado de
importancia e interés de las personas que integran el Sistema de
Gestion de Calidad e Inocuidad en relaciébn al tema de no
conformidades, ya que es una aspecto importante para el manejo

eficaz del sistema y por lo concerniente para la mejora continua.
Medida o inspeccion:
o Falta de verificacion del cierre de acciones correctivas por

integrantes del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad: el

tema de acciones correctivas es importante verificarlo y analizarlo,
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para evitar que no conformidades existentes sigan presentandose
en el futuro.

Segun Norma ISO 22,000, en el apartado 7.10.2, menciona que se
deben determinar las causas de las no conformidades vy
determinar e implementar las acciones necesarias, por lo que a
continuacion se presentan los pasos realizados para la obtencion

de la informacion necesaria:

o Se generd una tabla (ver tabla 1ll) para verificar la situacion actual del
cierre de las acciones; los datos de la siguiente tabla se calcularon
mediante las fechas registradas en los formatos de acciones correctivas
existentes y las fechas en que se cerraron algunas de las acciones

correctivas establecidas entre mayo del 2011 y mayo del 2012.

Tabla lll. Estadisticas de acciones correctivas abiertas y cerradas

Tiempo promedio de cierre de acciones correctivas | 199 dias

Total de acciones correctivas generadas 89
Total de acciones cerradas 36
Total de acciones abiertas 53
% Acciones cerradas 40 %

Fuente: elaboracion propia, extraido de registros interno de Grupo Layta S. A.

Por medio de los resultados de la tabla Ill, fue evidente la situacion en la
gue se encontraban las acciones correctivas y las capacidades para desarrollar
con eficiencia las politicas de calidad e inocuidad y el alcance de la visién

definida por la empresa, ya que en un lapso de doce meses se generaron 89
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acciones correctivas y de ellas aln existen 53 acciones correctivas abiertas,
esto soporta la conclusion a la que se llegd en el diagrama de Ishikawa

realizado para el Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad (ver figura 4).

2.1.2. Conocimiento del personal sobre la importancia de las

acciones correctivas dentro de la organizacién

Un aspecto importante, es identificar la existencia de personal dentro de la
empresa con el conocimiento, formacion y habilidad para tratar acciones
correctivas, ya que de ello depende en gran parte, la eficiencia del cierre de las

acciones implementadas a las no conformidades detectadas.

Para saber la importancia de la implementacion de acciones correctivas
dentro de planta Layta se realizé un cuestionario, para obtener informacion de
primera mano; esto con el fin de determinar el porcentaje de personas que
conocen la importancia de levantar una accién correctiva a una no conformidad

detectada, y sobre todo saber el por qué se debe realizar dicha actividad.

2.1.2.1. Determinacién del tamafo de la muestra

Se determiné el tamafio de la muestra por medio de un muestreo aleatorio
simple. La férmula utilizada para determinar el tamafio de la muestra, fue para
el calculo de una poblacion finita, sabiendo que “una poblacion es finita cuando

esta es menor a 100,000 personas”.*?

'2 Bao y Cardenas, 2005. p. 454.
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Para el caso de planta Layta, que esta conformado por 75 personas, se
utilizé la formula de poblacion (N) finita. La formula a utilizar para determinar el

tamafo de la muestra es la siguiente:

Z2pgN
n=— 2
E°(N-D)+Z°pq

A continuacion se describen las variables que intervienen en la determinacion

del tamafo de la muestra:

o Y: nivel o grado de confianza, generalmente, el nivel de confianza que se
utiliza para la determinacion del tamafio de la muestra se encuentra entre
un 90y 99 %

o Z: valor de la distribucion normal estandarizada que corresponde al grado
de confianza seleccionado, este representa el nimero de unidades de
desviacion tipica en una distribucion Normal que va a producir el grado
de confianza deseado. Para tal efecto, existen tablas estadisticas que
proporcionan el valor de Z. Se presenta a continuacion los valores que
toma Y (grado de confianza) que son usados con frecuencia y sus

respectivos valores de Z, (ver tabla IV).

Tabla IV. Tabla estadistica con valor Yy Z

Y 0,90 0,95 0,98 0,99
Z 11,645 1,960 2,33 2,576

Fuente: BAO Y CARDENAS. Formulacion y evaluacion de proyectos. p. 25.
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n= representa el numero de personas a evaluar (tamafio de la muestra)
p= proporcion de la poblacién que cumple las caracteristica determinada.
Este dato se calculé mediante una muestra piloto, donde se realizé una
encuesta a 10 personas de planta sobre la siguiente pregunta: ¢Ha
escuchado hablar sobre el tema de no conformidades y acciones
correctivas?, de las cuales 9 contestaron que Sl y 1 persona respondi6
gue NO, haciendo que p obtuviera un valor de 0,9

E= margen de error permitido: maximo error que esta dispuesto a admitir
entre la proporcion de la poblacién y la proporcibn muestral para el nivel
de confianza que se ha fijado.

g= 1-p, proporcion de la poblacion que no cumple con la caracteristica
determinada.

N= numero de elementos del universo o poblacion objeto de estudio

(conjunto que poseen una caracteristica en comun que se desea

estudiar).

o Célculo:
Donde:
N=75
Y=0,9
Z=1,65
E=0,1
p=0,9
qg=0,1

. 1,657 0,9*0,1* 75
0,12 (75-1)+ 1,65 0,9* 0,1

=19 personas minimas a encuestar
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o Encuesta sobre el conocimiento del tema de acciones correctivas y no

conformidades mediante cuestionario.

Figura 5. Cuestionario utilizado para la obtencion de informacién

Instrucciones: Margue con una "x" sobre la respuesta que usted considere que
es la correcta

Pregunta 1.
iHa escuchado hablar sobre el tema de no conformidades y acciones
correctivas?

si NO
Pregunta 2.
i Conoce usted el procedimiento para el levantamiento de no conformidad y
acciones correctivas en Grupo Layta 5 A%

Si NO
Pregunta 3.
¢ Ha levantado usted alguna no conformidad dentro del area de trabajo?

Si MO
Pregunta 4.
Sisu respuesta a la pregunta 3 fue Si responda la siguiente

¢ Ha participado usted en la eliminacion de una no conformidad detectada?

Si NO

Fuente: elaboracion propia.

Se disefi6 un cuestionario (ver figura 5), haciendo preguntas relacionadas
al tema de acciones correctivas y no conformidades, con el objetivo de
determinar si para los evaluados era del conocimiento cada una de las

preguntas realizadas.
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. Resultados de encuesta realizada

El cuestionario se realizd6 con 20 personas que laboran dentro de la
empresa, totalmente al azar, encontrando que del total evaluado, el porcentaje
de personas que conocen sobre el tema de no conformidades es del 100 %,
pero solo el 43 % de ellos, han levantado o reportado una no conformidad
dentro del é&rea en la que laboran, sabiendo asi, la importancia del

levantamiento y documentacién de la misma.

Al haber realizado el cuestionario, al total de personas a encuestar, se
procedio a elaborar una tabla de resultados por pregunta (ver tabla V), siendo

estos representados en forma de porcentaje.

Tabla V. Resultado de cuestionario realizado
Pregunta | Si (%) NO (%)
1 100 0
2 80 14
3 43 57
4 57 43

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion se presentan los resultados por cada pregunta realizada en

el cuestionario:
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Pregunta 1: ¢Ha escuchado hablar sobre acciones correctivas y no

conformidades?

De los 20 evaluados, todos dijeron que si era de conocimiento el tema de

acciones correctivas y no conformidades, tal y como se muestra en la figura 6.

Figura 6. Gréfica de porcentaje de personas evaluadas que conocen

del tema de acciones correctivas y no conformidades

0%

B 5 (%)
1 NO (%)

Fuente: elaboracion propia.

Pregunta 2. ¢Conoce usted el procedimiento para el levantamiento de no

conformidad y acciones correctivas en Grupo Layta S. A?

De las 20 personas evaluadas 17 personas respondieron con un Siy 3

personas con un NO, (ver figura 7).
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Figura 7. Gréafica de personas que conoce el procedimiento para

levantamiento de acciones correctivas y no conformidades

B 5 (%)
1 NO (%)

Fuente: elaboracion propia.

Pregunta 3.¢Ha levantado usted alguna no conformidad dentro del area de

trabajo?

Del total de personas evaluadas 9 personas respondieron con un Siy 11
personas con un NO. Ver figura 8.

Figura 8. Grafica de porcentaje de personas gque han levantado no

conformidades dentro del area

S|
4 NO

Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 4. ¢Ha participado usted en la eliminacién de no conformidades
detectadas?

De las 9 personas evaluadas en esta pregunta (personas que
respondieron con un Si en la preguntas 3), fueron 5 personas que respondieron

con un Siy 4 personas con un NO, ver figura 9.

Figura 9. Porcentaje de participacion de personal para la eliminacién

de una no conformidad

Y
NO

Fuente: elaboracion propia.

Por medio de los resultados se observdé que existen personas que
conocen sobre acciones correctivas y de levantamiento de una no conformidad,
pero solo 9 personas de 20 evaluadas han levantado una no conformidad en el
area, y de las 9 personas que han levantado la no conformidad, 5 personas han
participado en la eliminacion de las no conformidades. Siendo ellos los
responsables de darle seguimiento e implementar las acciones correctivas
establecidas.
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Es importante dar capacitaciones al personal de planta sobre estos temas,
como parte de formacién, para que tengan la capacidad de establecer y eliminar
una conformidad detectada en cada area en la que se encuentren variables y/o

parametros inconformes.

2.2. Caracterizacion de no conformidades y acciones correctivas

La identificacion de no conformidades dentro del Sistema de Gestion de
Calidad e Inocuidad es vital e importante, ya que puede observarse cuéles son
los problemas detectados con mayor frecuencia dentro de la organizacion.

2.2.1. No conformidades identificadas con mayor frecuencia

en producto terminado

Por medio de las figuras 10 y 11 (representacion de no conformidades
detectadas en producto terminado), se identific6 que las acciones correctivas
abiertas se debia a la frecuente incidencia de variables de calidad no
controladas en el producto terminado tanto en la pifia en almibar como en

palmito en salmuera.

Las no conformidades identificadas con mayor presencia son las causadas
por las siguientes variables:

o Potencial hidrégeno fuera de parametro, grados Brix fuera de parametro
y pesos drenados bajos en el producto de pifia en almibar.

o En palmito como producto terminado se encuentran: Ms (mancha en la
tapa del envase de producto), Vc (vacios fuera de parametro), PN

(variacion de peso neto).
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Las no conformidades identificadas estan relacionadas a aspectos de
calidad: se detectaron durante analisis fisico quimico realizado 20 dias después
de la fecha de produccion del producto y también durante evaluacién de comité

de calidad del producto final; realizado una vez por semana.

Figura 10. Numero de no conformidades detectadas en diferentes lotes

de producto terminado de pifia

. 70
2 59
S 60
S
£ 50
§ 2 10
§ 8 30
S &30
o a
S 920
]
A
e 10 1 1 1 4 1
~§ 0 b—d
2 GT pH °Brix PN #Rd Pd Ve

No Conformidades

Fuente: elaboracion propia.

Donde:

pH: potencial hidrogeno en producto de pifia

GT: gancho de tapa de envase

°Brix: solidos solubles en producto terminado de pifia
PN: peso neto de producto

#Rd: nuamero de rodajas envasadas por presentacion
Pd: peso drenado de producto terminado

Vc:  vacio final en producto terminado
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Figura 11. Numero de no conformidades detectadas en diferentes lotes

MS:

Vc:

EC:

MC:

PS:

PD:

de producto terminado de palmito

50

45

40

35

30

25

20

39
18
15
15 14
1 8
0 6
0
MS Ve EC MC

PS PD

Numero de no Conformidades detectadas

Fuente: elaboracion propia.

Donde:

mancha en fondo de envase de producto terminado

vacios bajos en producto terminado

espesores de cierres de envases sellados fuera de parametro de
aceptacion.

falsos cierres en producto terminado

porcentaje de sal fuera de parametro de calidad detectado en producto
terminado.

deteccion de producto terminado defectuoso
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2.2.2. Verificacion de acciones correctivas abiertas y sin

seguimiento

Por medio de un diagrama de pareto se identificaron las acciones
correctivas abiertas, y la no conformidad a la que pertenece cada una de ellas.
(ver tabla VI).

Tabla VI. Descripcion de acciones correctivas abiertas detectadas en
Layta
No. de acciones
i %
. correctivas %
Causas (No conformidades) ) Acumu-
abiertas por una | Real
) lado
misma causas

Lotes con vacios fuera del parametro en palmito 29 Oz 10| 19 19
Producto terminado defectuoso

] ) ] 9 17 36
(apachados, con agujeros, falsos cierres, pin hole)
Deficiencia de control interno en planta 8| 15 51
No actualizacion de documentos del SGC 6 11 62
Deficiencia de registros (limpieza, % cloro, desechos, 5 9 79
rotulacion de productos)
Deficiencia en bodega de MP e insumos 3 6 77
Deficiencia en trazabilidad de producto 3 6 83
Manchas en producto de palmito 3 6 89
pH fuera de rango aceptable en pifia 2 4 92
Deficiencia actualizacion UNIX 1 2 94
Deficiencia mobiliario y equipo 1 2 96
Grados Brix fuera de rango en pifia 1 2 98
Espacio de cabeza en palmito no coinciden

o 1 2 100

en documentos de especificaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12. Diagrama de Pareto sobre acciones correctivas abiertas
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Fuente: elaboracion propia.

Al analizar los resultados anteriores, se observd que la existencia de
acciones correctivas abiertas son por las siguientes causas: vacios bajos en
producto terminado de palmito y producto defectuoso para producto de palmito.
Por lo tanto es en estas que se debe de poner la mayor atencién ejecutando
acciones destinadas a reducir o eliminar las causantes de las variables, la no
conformidad a tratar sera la de vacios en producto de palmito ya que esta
directamente afecta la calidad del producto que se ofrece.
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El vacio minimo establecido por aseguramiento de calidad es de 10 plg de
Hg, este parametro se establecié tomando como base la Norma VISA LEGIS,
Resolucion RDC No. 300 (Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria, Brasilia),
donde establece que el vacio para 0,5 Kgy 1 Kg (15 Oz y 29 Oz) debe ser en
promedio de 10 plg. Hg y para presentacion de 3 Kg el promedio de vacio debe
ser de 7 Plg. Hg.

Analizando la informacion obtenida sobre las no conformidades
detectadas con mayor frecuencia por medio de los diagramas de barras y las
acciones correctivas abiertas sin seguimiento detectado por el diagrama de
pareto se concluyé que las no conformidades y acciones correctivas abiertas

gue necesitan ser eliminadas las causas raiz y cerradas son:

o Producto de pifia en almibar: grados Brix pesos drenados y pH fuera de
parametro.
o Producto de palmito en salmuera: vacio fuera de parametro.

Por medio de esta fase se pretende cerrar las acciones correctivas
abiertas y controlar la causa raiz de cada una de las variables que se repiten en

diferentes fechas de produccion.

2.3. Implementacion de acciones correctivas a no conformidades

detectadas

Para resolver las no conformidades potenciales detectadas se concluy6
con administrador de sistemas de calidad que los involucrados serian:
encargado de calidad, encargado de produccion, Gerencia Industrial y
administrador de sistemas de calidad, esta ultima y encargado de calidad son

los responsables de la verificacion del cierre de las acciones correctivas.
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2.3.1. Control y cierre de no conformidades relacionados al

producto terminado de pifia en almibar

° Deteccién de causas de las no conformidades:

Mediante un diagrama causa efecto (ver figura 13), se documenté
informacion sobre las posibles causas y subcausas que colaboran a que exista
inconformidad sobre variables fisico quimicas (grados Brix y pH), y en el peso
drenado (escurrido) en el producto de pifia en almibar, ya que durante la
evaluacion como producto terminado, existen lotes de diferentes fechas de
produccién que se encuentran fuera de parametro de aceptacion establecidas
por la empresa, esto demuestra que no existe control de los procesos de

produccion.
2.3.1.1. Descripcion de subcausas encontradas
A continuacion se describe cada subcausa detectada:
o Materiales:

o Materia prima: mediante evaluaciones de materia prima a su
recepcion se observo que el grado de madurez de la fruta no
cumple con pardmetro de calidad que se requiere. Segun Norma
Codex Stan 182-1993, donde establece que “el fruto debera ser

fisiol6gicamente maduro, es decir, no presentar sefales de falta

de madurez (opacidad, falta de sabor, pulpa demasiado porosa)”
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Figura 13. Identificacion de causas de las no conformidades de
variables fisicoquimicas y peso drenado en producto de pifia

Materiales Método | Mano de obra

\ Parametros de calidad paralas

<_ diferentes variables muy Mal Anlisis y medicin de Ph,
Mala formulacién de \ restringido, segin Normas \&-peso drenado y “Brix por
aditivos y azdcar especficas \ inspectores de calidad
o\ . No combinan rodajas verdes
Materia prima’\ Tamafio de rodajas fuera de \" con maduras [mal métodode \Clasficacion de pifia Lotes de
{incumplimieng.ﬁ pardmetros establecidos =\, envasado) N incorrecta v
de pardmetros] | _ \ o produccion de
Tiempodeesperade '\ Tiempo de agitacion de »
productoenlinea = ‘6 mezcla en tanque \ pina fuera de
7 ' parmetro en
Mala impieza deRefractémetrq,-ﬁal f%unuonammhnlt? de M - i relacion a pH,
durantecado medicit > 1o de medidén 2 F S *Brixy peso
/" [potenciometro, balanza)/ de equipo /- desajustada
Falta d.ecapacita.cidn oh buffer F_alta c_iemantenimienw}’ ..-""""Potenciémetrov drenado
Sﬂbfe importancia de 7™ contaminado /- Calibracion de refractometro, /< refractometro
caldad en product,” e 4o en ma /- potencidmetro, rodaadoray /' descalitrado
terminado /<= 040 ginaca /

eCursos o —
i. ! Magquinaria

Fuente: elaboracion propia.

Esta subcausa es importante, ya que en gran parte el producto
terminado es afectado por las propiedades de la materia prima,
este fue verificada mediante observaciéon de ingresos de la materia
prima y mediante registros llevados en formato forma AC 00-006

(evaluacion de materia prima a la recepcion). Ver anexo 1.

Método:

o Método incorrecto de célculo de aditivos y azlUcar para la

preparacion de almibar (formulacién): se observd que la cantidad
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de aditivos que deben aplicar por Batch, es calculada por formula,
y actualmente para la aplicacion de aditivos (estabilizador de
acidez), no se toma en cuenta el pH de la materia prima.

En el caso de la cantidad de azucar que debe aplicarse, se calcula
dependiendo de los grados Brix promedio que dé como resultado
al momento de la evaluacién de tres pifias (materia prima), estas
se toman al azar; habiendo posibilidades de que las pifas
utilizadas para la evaluacién, no tengan el grado de madurez que
pueda traer la mayoria de pifias que se procesaran. Este valor es
importante ya que la Normativa de pifia en almibar exige que se
mantenga un contenido de sélidos de azucar de un minimo de 18
grados Brix en producto terminado.

Tiempo de agitacion de mezcla en tanque: posible causa de
variacion de grados Brix y pH, ya que si los aditivos no se
disuelven o se homogenizan de una manera correcta en toda la
mezcla que existe en el tanque de preparacion puede influir a que
no se disuelva de la mejor manera y esto ocasiona que algunas
latas lleven la cantidad de aditivos y azlUcar en el medio de
gobierno que se necesite y otras no.

Tamafio de rodajas fuera de parametro: existen medidas en el
diametro, grosor y altura de la rodaja, y cada una debe cumplir con
cierto peso especificado; dependiendo de la clasificacion del
producto, esto es calculado en funcién al peso que se requiere
segun clasificacién, por lo que, una mala calibracion en el equipo
gue corta las rodajas podria ocasionar variacion en los pesos.

En la tabla VII, se presentan las masas escurridas recomendadas
por COGUANOR NGO 34 111 (Norma para la pifia en almibar), en
Layta se trabaja en envases con dimensiones de 103 x 119, y la

cantidad de rodajas por envase es de 8.
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La Norma recomienda una masa escurrida de 517,4 g para pifia
en rodaja, por lo que para llegar a lo solicitado, cada rodaja debe

pesar 64,68 g. (ver figura 14).
Tiempo de espera de producto en linea: en el producto el tiempo

O
de espera puede hacer que se deshidraten las rodajas, por lo que,
aunque se coloque el numero de unidades adecuados por
presentacion, no puede llegar a el peso drenado que requiere.
Figura 14. Masa escurrida minimas recomendadas para pifia en almibar
Cwadro 3. Masas escurridas mTnimes recomendadas para pifia en
almibar, envasada en cualguier medio 19quido ¥
diferentes tamafios de envase
Tamafio del enva- : Mitades de Fracciones de j ] !
se, en milimetros Rodajas rodajas rodajas | Trocitos i
0§ émetro Altura gramss gramos gramos gramos
| —
Fil -] 57 113.4 - - 113.4
B7 56 148.8 141.6 ] - 141.8
68 a3 - - - 141.8
68 124 - - - 219.7
103 63 262.2 255.2 - 262 .2
Fi-] 1159 290.6 - - -
87 116 361.5 3544 354.4 361.5
103 119 517.4 | 510.3 510.3 517.4
157 178 1743.5 - 1771.8 2019.9 |
| _ ' J
Fuente: COGUANOR NGO 34 111.
o Parametros de calidad para las diferentes variables muy

restringido, segun Normas especificas: los parametros de calidad

internos establecidos, podria ser que comparando con Normas
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especificas para cada variable, sea muy restringido, pudiéndose
llegar a cumplir con los pardmetros que la Norma establece para
cada variable.

o Mal método de envasado: los operarios tienen instrucciones de
combinar rodajas verdes con maduras, existiendo personas que
no acatan instrucciones, ya que se han encontrado envases solo
con rodajas verdes y otras solo con rodajas maduras, afectando al
momento del equilibrio entre el medio de gobierno y el producto

siendo las principales variables afectadas, el pH y grados Brix.

Mano de obra:

o) Método de andlisis y medicion de pH, peso drenado y grados Brix:
durante la evaluacion de las variables mencionadas durante el
ingreso como materia prima y como producto terminado, debe
cumplirse con los requisitos minimos y con los parametros
establecidos por la empresa, estos analisis son realizados por
personal de calidad, pudiendo haber errores durante la medicion
de las variables principales.

o Clasificacion de pifia incorrecta: se ha detectado pifia verde y
tamafios fuera de pardmetro en la materia prima que se procesa,
siendo un problema de seleccion de fruta por los operarios que
realizan el ingreso de pifia, ya que se les ha indicado que la
materia prima que no cumpla con especificaciones del producto

debe ser apartada para luego ser devuelta al proveedor.
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Medios y recurso:

o Mal funcionamiento del equipo de medicion: la toma de medidas
de las variables que son importantes para determinar la calidad de
un producto depende gue tan exacto sea el equipo de medicion
gue se utiliza, por lo que un equipo de medicion inapropiado
puede causar dudas y problemas en el producto terminado.

o pH buffer contaminado y electrodo en mal estado: para la
realizacion de la calibracion del equipo debe utilizarse las
siguientes soluciones pH buffer 4,01 y pH buffer 7,01 y segun
recomendaciones de uso del proveedor de las soluciones estas
deben ser cambiadas a cada semana, observando que el cambio
de las soluciones se realizan a cada dos semanas, este factor
puede alterar la calibracién del equipo.

Otro factor importante es detectar el funcionamiento adecuado del
electrodo de medicién de temperatura y de pH del potenciémetro,
ya que las mediciones deben realizarse a una cierta temperatura.

o Falta de capacitacion sobre importancia de calidad en producto
terminado: de los resultados que dé una muestra depende en la
mayoria de veces la toma de decisién para aceptar o rechazar el
producto, por lo que es importante que el personal esté capacitado
sobre el uso correcto de los equipos de medicion, ya que este es
un factor crucial e importante para evitar inconformidades o
reclamos en el producto terminado. De la formacion del operario,
de la calidad de trabajo depende en gran parte el control de
productos no conformes.

o Mala limpieza de refractometro (medidor de grados Brix en el
producto) durante cada medicion: la limpieza del lente del

refractometro debe realizarse con agua esterilizada siempre antes
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y después de cada medicion, ya que la presencia de residuos de
solidos solubles puede alterar los resultados de la muestra.

o Mantenimiento y maquinaria:

o Mala calibracion de equipo de medicion y rodajadora desajustada:
dentro de la empresa se realizan calibraciones de los equipos de
medicion antes de iniciar produccion, por lo que una mala
calibracion puede ocasionar variaciones en las mediciones que se
realizan durante el dia.

De la rodajadora dependen las medidas deseadas de las rodajas
de pifia, por lo que un desajuste puede ocasionar a que no se
llegue a los pesos drenados establecidos.

o Falta de mantenimiento y calibracion de equipos de medicion:
aparte de las calibraciones internas, debe existir un programa de
mantenimiento y calibracion externa de los equipos, esto deberia
realizarse como minimo una vez por afio, ya que generalmente
durante las calibraciones externas se detectan variaciones en los
equipos de medicion que en las calibraciones internas no se

puede detectar.
2.3.1.2. Acciones de investigacion para control y
eliminacion de causa raiz de las no

conformidades

Se realizaron las siguientes investigaciones segun causas Yy subcausas

gue se encontraron durante la elaboracion del Diagrama Causa-Efecto.
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Para iniciar con esta fase de investigacion se partio con la realizacion de
un muestreo de los lotes de producto terminado no conformes, para
detectar si la no conformidad es por incumplimiento del limite inferior o

superior establecido o incumplimiento de los dos limites.

A continuacion se identificara el cumplimiento o incumplimiento de:

o El contenido maximo (U) y minimo (L) de la variable de grados
Brix, en diferentes lotes de produccion de pifia en almibar,
verificando el cumplimiento de la Norma Codex para la pifia en
conserva (CODEX STAN 42-1981) y la Norma Directrices del
Codex sobre liquidos de coberturas para las frutas en conserva
CAC/GL 51-2003. En ambas Normas se establece que el liquido
de cobertura declarado como jarabe concentrado debe ser igual o
mayor a 18 pero menor que 22; Grupo Layta tiene un rango de
aceptacion de 18-20 °Brix.

o El contenido maximo (U) y minimo (L) de la variable de pH, en
diferentes lotes de produccién de pifia en almibar, verificando el
cumplimiento de la Norma NMX-F-011-1983 (alimentos, frutas y
derivados. Pifia en almibar), esta Norma establece que la
presentacion de pifia en almibar debe cumplir con las
especificaciones quimicas tal como el pH, donde establece un
parametro de 3,5 a 4,2, Grupo Layta tiene un rango de pH de 3,4-
3,9.

o El contenido de la variable de peso escurrido minimo (peso
drenado) (L), en diferentes lotes de produccion de pifia en almibar,
verificando el cumplimiento de la Norma Codex Stan 42-1981
Norma para la pifia en conserva, donde se establece que, el peso

escurrido no sera inferior al 63 % envase ordinario, (pifia en forma
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de rodaja y sin corazén y pifia en trozos) este es el porcentaje que
debe llevar el envase cerrado herméticamente, cuando esta
completamente lleno.

Para la realizacion del muestreo se tomo al azar por cada mes
(enero, marzo y mayo, ver tabla VII), una fecha de produccion con
lotes registrados como no conformes, para luego determinar si
cumplian o no, con los valores establecidos por las Normas
mencionadas anteriormente.

Es importante mencionar que cada lote de produccion se
conforma por 990 unidades, y de cada fecha de produccién
aunque hubiesen mas de dos lotes detectados como no
conformes, solamente un lote se evalud, este se tomo al azar. La
presentacion con mayor no conformidades es: pifia rodaja de 29
Oz.

En relacion con el nivel de muestreo se utilizd el nivel de
inspeccion reducida por lo siguiente: en el apartado 4,2,2,4 reglas
y procedimientos de cambios de nivel de inspeccion de la Norma
CAC/GL 50-2004, establece que:

Si la produccioén se realiza a un ritmo constante (es decir, no se ha
registrado ninguna interrupcién tal que permita invalidar el
argumento de que la calidad actual es buena, porque los
antecedentes inmediatos también lo son y que todos los factores
susceptibles de afectar la calidad del producto se han mantenido
constantes); y

Que la autoridad competente (Gerencia Industrial), considera
conveniente este método por aspectos de costos, puede usarse el

nivel de inspeccion reducida.
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Tabla VIl.  Fechas y lotes de produccion a muestrear

FEOTES Cantidad de
produccién no ) Clasificacion de
conforme unidades totales producto
12/01/2012 990 R9
15/03/2012 990 R9
28/05/2012 990 R9

Fuente: datos proporcionados por Grupo Layta S. A.

Muestreo para deteccion de °Brix

Datos:

Valores analizados: U = 22 grados Brix ; L= 18 grados Brix

Datos del plan de muestreo seleccionado, tomado de la Norma ISO 3951

(ver anexo 2. Planes de muestreo por variables con deviacion tipica

desconocida) y segun tabla VII

o Para la fecha de produccion 12/01/2012, tamafio del lote: 990

unidades:

n =7, nimero de elementos de la muestra

K = 1,15, constante de aceptacion

NCA=25%

X1 indica que el contenido de °Brix en el primer elemento = 17,8

Xz indica que el contenido de °Brix en el segundo elemento = 18,3

X3z indica que el contenido de °Brix en el tercer elemento = 17,9
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X4 indica que el contenido de °Brix en el cuarto elemento = 17,8
Xsindica que el contenido de °Brix en el quinto elemento = 17,3
Xgindica que el contenido de °Brix en el sexto elemento = 17,8

X7 indica que el contenido de °Brix en el sexto elemento = 17,7

X indica el promedio del contenido de grados Brix obtenidos en la muestra

de siete elementos (unidades):

X1+ XotX3+X4+X5+Xg+X7
7

X = = 17,8 °Brix

s indica el estimador de la desviacién tipica calculada en la muestra

Toma de decision: sabiendo que L+Ks= 18+(1,15*0,3)= 18,35 °Brix, se deduce
que x<L+Ks ¢ Xx>U-Ks el lote se rechaza (ver tabla I), por lo que el lote en este
caso se rechaza porque no cumple con la condicion de aceptacion, mas si la de

rechazo.

o Para la fecha de produccién 15/03/2012, tamafio del lote: 990

unidades:
= n =7, nimero de elementos de la muestra
" K = 1,15, constante de aceptacion

. NCA =2,5%

X1 indica que el contenido de °Brix en el primer elemento=18,9

56



Xz indica que el contenido de °Brix en el segundo elemento=17,7
X3 indica que el contenido de °Brix en el tercer elemento=19,0
Xz indica que el contenido de °Brix en el cuarto elemento=18,1
Xsindica que el contenido de °Brix en el quinto elemento=17,6
Xg indica que el contenido de °Brix en el sexto elemento=18,4
X7 indica que el contenido de °Brix en el sexto elemento=17,7

x indica el promedio de los contenidos de °Brix obtenidos en la muestra de

siete elementos (unidades):

X1+ X+ X3 Xy +X5+Xg+X7
7

X = = 18,2 °Brix

. s indica el estimador de la desviacion tipica calculada en la

muestra

< (X-X)?

n-1

S= =0,5°Brix

=1
Toma de decision: sabiendo que L+K¢= 18+(1,15*0,5)= 18,6 °Brix, se
deduce que X<L+Ks ¢ x>U-Ks el lote se rechaza (ver tabla 1), por lo que el lote

en este caso se rechaza.

o Para la fecha de produccion 18/05/2012, tamafio de lote: 990

unidades:
= N = 7, niumero de elementos de la muestra
. K =1,15, constante de aceptacion

. NCA = 2,5%
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X1=18,7

X2: 18,3
X3=17,5
X4=17,3
X5: 18,0
Xe=18,1
X7=18,5

— X XoFXq+Xg+Xs+Xg+X

X = +72 73 ; 5 76 77 - 18,05°Brix

= s indica el estimador de la desviacion tipica calculada en la
muestra
s = 0,05°Brix

Toma de decision: sabiendo que L+K¢s= 18+(1,15*0,05)= 18,05 °Brix, se
deduce que L+Ks<x<U-Ks el lote se acepta (ver tabla I), por lo que el lote en
este caso se acepta, ya que el promedio es igual a el resultado de la suma del
limite inferior establecido por la Norma con el resultado de la multiplicacién de la
constante por la desviacion estandar.

o Muestreo para deteccién de pH (potencial hidrégeno):

Datos:

Valores analizados pH: U=4,2 ; L=3,5

58



Datos del plan por muestreo seleccionado, tomado de la Norma ISO 3951.

o Para las fechas de produccion 12/01/2012, 15/03/2012 vy
28/05/2012, tamario del lote por cada fecha= 990 unidades:

" n=7, numero de elementos de la muestra
" K= 1,15, constante de aceptacion

" NCA=2,5%

. Célculo de promedio:

—_ X1+ Xo X3+ Xy ¥X5+Xg X7
X=
n

. Desviacion tipica de la muestra:

. Resultados:
En la tabla VIII, se presenta el resultado de pH que dio en cada elemento

evaluado, el promedio y desviacion estandar para cada fecha de produccion

evaluada.
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Tabla VIIl. Resultados de pH de fecha de produccién muestreadas

Muestra Fechas de produccion
' 12/01/2012 15/03/2012 28/05/2012

X1 3,56 3,40 3,80
X2 3,40 3,51 3,76
X3 3,38 3,52 4,00
X4 3,48 3,62 3,82
Xs 3,71 3,60 3,79
Xe 3,57 3,46 3,76
X7 3,67 3,49 4,01

X 3,53 3,51 3,84
S 0,09 0,12 0,28

Fuente: elaboracion propia.

Segun tabla | (criterio de aceptacién y rechazo de un lote empleando el

método s, se concluyd lo siguiente:

o Para fecha de produccion 12/01/2012:

Sabiendo que se acepta el lote si L+Ks<x<U-K; (inspeccién de una escala

de valores comprendidos entre L y U)

L+Ks=3,5 + (1,12 * 0,09) = 3,60
U-Ks=4,2-(1,12 *0,09) = 4,09

Por lo que el lote se rechaza, ya que el promedio (3,53) es menor a L+Kg
(3,60).
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o Para fecha de produccion 15/03/2012:

Sabiendo que se acepta el lote si L+Ks< E <U-Ks (inspeccion de una escala

de valores comprendidos entre L y U)

X = 3,51
L+Ks=3,5 + (1,12 * 0,12) = 3,63
U-Ks=4,2 - (1,12 * 0,12) = 4,06

Por lo que el lote se rechaza, ya que el promedio (3,51) es menor a L+Kg
(3,63).

o Para fecha de produccion 28/05/2012:

Sabiendo que se acepta el lote si L+Ks< % <U-Kq (inspeccion de una
escala de valores comprendidos entre L y U)

X = 3,84
L+Ks = 3,5+(1,12 * 0,28) = 3,81
U-Ks= 4,2 - (1,12 * 0,28) = 3,88

Por lo que el lote se acepta, ya que el promedio (3,84) es mayor a L+Kg
(3,81).

o Muestreo para deteccion de peso escurrido minimo (peso drenado):
Datos:

Valor analizado: peso escurrido minimo = 63 % del peso total.
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Datos del plan por muestreo seleccionado, tomado de la Norma ISO 3951.

o Para las fechas de produccion 12/01/2012, 15/03/2012 vy
28/05/2012, tamario del lote por cada fecha= 990 unidades:

" n =7, numero de elementos de la muestra
" K =1,15, constante de aceptacion

" NCA=2,5%

. Formulas utilizadas:

. Célculo de promedio:

—_ X1+ Xp X3 Xy X5+ X5 +X7
X:
n

. Desviacion tipica de la muestra:

Resultados
Célculo en porcentaje de peso escurrido: las formulas presentadas a
continuacion, fueron las utilizadas para calcular la cantidad en porcentaje de

peso drenado por envase evaluado.

Porcentaje de pifia = peso escurrido / peso neto * 100

Porcentaje de almibar = (peso neto - peso escurrido) / peso neto *100
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En la tabla IX se calcula el porcentaje de pifia por envase (producto sin
almibar), para determinar si se cumple o no, lo establecido por la Norma.

Tabla IX. Evaluacion de peso escurrido en porcentaje
Fecha de Muestra Peso Neto Peso drenado % pifa por % almibar por
produccion Numero establecido (g) obtenido(g) envase envase
12/01/2012 X1 850 480 56,47 43,52
12/01/2012 X2 850 500 58,82 41,17
12/01/2012 X3 850 477 56,11 43,89
12/01/2012 Xa 850 485 57,05 42,95
12/01/2012 Xs 850 475 55,88 44,12
12/01/2012 Xs 850 473 55,64 44,36
12/01/2012 X7 850 497 58,47 41,53
X 56,92
S 1,22
15/03/2012 X1 850 506 59,52 40,48
15/03/2012 X2 850 506 59,52 40,48
15/03/2012 X3 850 482 56,70 43,30
15/03/2012 X 850 497 58,47 41,53
15/03/2012 Xs 850 476 56,00 44,00
15/03/2012 Xe 850 502 59,05 40,96
15/03/2012 X7 850 487 57,29 42,71
X 58,07
S 1,42
28/05/2012 X1 850 528 62,11 37,89
28/05/2012 X2 850 480 56,47 43,53
28/05/2012 X3 850 490 57,64 42,36
28/05/2012 Xq 850 500 58,82 41,18
28/05/2012 Xs 850 465 54,70 45,30
28/05/2012 Xe 850 483 56,82 43,18
28/05/2012 X7 850 491 57,76 42,24
X 57,76
S 2,30

Fuente: elaboracion propia.
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Segun tabla | (criterio de aceptacion y rechazo de un lote empleando el
meétodo s, se concluyo lo siguiente:

o Para fecha de produccion 12/01/2012:

Sabiendo que se acepta el lote si X = L+Ks (inspeccion de un valor minimo
L)

L+Ks= 63 + (1,12 * 1,42) = 64,36

Por lo que el lote se rechaza, ya que el promedio (56,9 %) es menor a
L+Ks =64,36.

o) Para fecha de produccion 15/03/2012:

Sabiendo que se acepta el lote si X = L+Ks (inspeccion de un valor minimo
L)

L+Ks=63 + (1,12 * 1,42) = 64,59

Por lo que el lote se rechaza, ya que el promedio (58,07 %) es menor a
L+Ks = 64,59 %

o Para fecha de produccion 28/05/2012:

Sabiendo que se acepta el lote si x 2 L+Kg (inspeccidén de un valor minimo
L)

L+Ks=63 + (1,12 * 2,30) = 65,57
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Por lo que el lote se rechaza, ya que el promedio (57,76 %) es menor a
L+Ks = 65,57 %.

Toma de decision: sabiendo que para aceptar un lote muestreado se debe

cumplir la siguientes condicién, x >= L+Ks (ver tabla 1), segin resultados
obtenidos del muestreo, los lotes evaluados en este caso se rechaza, ya que
este se encuentra por debajo del limite inferior solicitado por la Norma, debe ser
igual o mayor al 63 % de peso total.

o Se observa que de los resultados obtenidos en el caso de la toma de
muestra para medicion de grados Brix, de las tres fechas evaluadas, dos
fueron rechazadas y una aceptada, en el caso de pH, dos fueron
rechazadas y una aceptada y en el muestreo para medir el peso

escurrido minimo las tres fechas de produccién fueron realizadas.

2.3.1.3. Fase de investigacion para las no

conformidades potenciales

Luego del muestreo y de los resultados obtenidos del mismo, se realizaron

las siguientes investigaciones:

o ¢,Con qué grado de madurez ingresé la materia prima en las fechas
12/01/2012, 15/03/2012, 28/05/2012? (Existi6 alguna observacion

relacionada a la madurez de la fruta?
Por medio de la forma AC 00-006 Evaluacion de Materia Prima a la

Recepcion (ver anexo 1), se documentd los resultados de la evaluacién de tres
pifias (materia prima) de las fechas 12/01/2012, 15/03/2015 y 28/05/2012, (tres
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pifias segun instructivo de evaluacion de materia prima deben evaluarse para la

toma de decision de aceptacion del producto).

Con los resultados de la tabla Xl se hizo una comparacién de
cumplimiento de la especificacion de la materia prima de Grupo Layta, donde se
menciona las especificaciones que debe cumplirse a cabalidad (ver tabla X.

Nivel de maduracion para la pifia como materia prima).

Tabla X. Nivel de maduracion para la pifia como materia prima

NIVEL DE MADURACION:

Color Externo Dependiendo de varedad yépoca delafio: Verde con 2 o 3.cm. de coloracion
amarillo-naranjs en la base © Verde con amarillo. Sagldn Fotografia: Nivel 1.3 3.

Esto corresponde, segin jerga comin, a 34 {75%) s 3% (50%) de maduracion

ik o . -

0= Blanca 1= Blanca, leve amarillo, 2= Amarillo blanco disperso 3= amarillo 4= amarillo dorado

5= Dorado Intenso 6= Dorado Naranja

Fuente: proporcionado por Grupo Layta.
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En la siguiente tabla se muestran los resultados obtenidos de la
evaluacion de las fechas objetivo, siendo las variables evaluadas: el porcentaje

de porosidad, el color y porcentaje de madurez de la fruta.

Tabla XI. Resultado de evaluacion de materia prima antes de la
recepcion
Fecha de ) Resultado A conformidad .
produccion Parametro (i, No) Observaciones
Muestra 1 | Muestra 2 | Muestra 3 | Promedio
12/01/2012 o 80 75 75 77 NO Aceptacion
0
15/03/2012 | Porosidad 75 70 65 70 NO Aceptacion
28/05/2012 60 80 65 68 NO Aceptacion
Blanca Blanca Blanca 100 %
12/01/2012 leve leve leve blanco leve NO Aceptacion
amarillo amarillo amarillo amarillo
Blanca Amarillo Blanco 67 %
15/03/2012 leve blanco leve blanco leve NO Aceptacion
Color amarillo disperso | amarillo amarillo
67 %
Amarillo amarillo 33
28/05/2012 blanco Amarillo | Amarillo | % amarillo Sl Aceptacion
disperso blanco
disperso
Se acepta por
12/01/2012 40 45 45 43 NO ordenes de
Gerencia
% Se acepta por
15/03/2012 Madurez 40 50 45 45 NO ordenes de
Gerencia
28/05/2012 50 50 70 57 Sl Aceptacion

Fuente: elaboracion propia, informacion obtenida por registros de calidad de Grupo Layta.
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Se observé mediante la recoleccién de informaciéon que los resultados de
la tabla XI, en relacion al cumplimiento de madurez en las pifias evaluadas, la
fecha 28/05/2014, cumple con las especificaciones de la materia prima
establecida, ya que en ella (ver tabla Xll) se acepta un porcentaje de
maduracion entre el 50 y 75 % vy las otras fechas evaluadas no cumplian los

requisitos minimos de aceptacion.

En color del producto, la fecha 12/01/2012 7 15/03/2012 comparando con
la especificacion de la materia prima, no cumple, ya que cuando la pulpa tiene
un color amarillo blanco disperso (2) a amarillo dorado (4) se acepta, y en las
muestras dieron como resultado, blanca leve amarillo (1), y aln asi se acepto la

materia prima.

El factor de porcentaje de porosidad en la materia prima es vital e
importante, ya que de ella depende el cumplimiento de peso drenado en el
producto terminado, a mas porcentaje de poros en materia prima, mayor
posibilidad de incumplimiento de peso drenado por envase, ya que este puede
dar volumen, pero no peso. Se observé que en las especificaciones de materia

prima no tienen el porcentaje de poros que aceptan en la materia prima.

o ¢,Cudles fueron los resultados de pH y °Brix de las muestras como

materia prima evaluadas, por cada fecha de produccion?

En la tabla XII (Resultados de grados Brix y pH), se muestran los
resultados obtenidos de las tres pifias evaluadas para cada fecha de
produccion, esta actividad se hace para determinar si se acepta o se rechaza el

producto, segun especificaciones internas de materia prima
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En el caso de la medicion de °Brix, se obtiene una muestra de la fruta de
la base y de la punta, para luego medir los grados de solidos solubles (°Brix), y

con los dos valores obtenidos se calcula un promedio, para determinar el Brix

general de la fruta.

Tabla XIl.  Resultados de °Brix y pH en materia prima
Resultado
barimatra muestra 1 muestra 2 | muestra 3 Promedio P;‘;”f‘:]‘i:’(‘;zgffx A
Punta(/2 conformidad
Base | Punta | Base | Punta | Base | Punta | Base | Punta

13 9 14| 13,5 9 9,7| 13,5 9,7 11,6 NO

°Brix 12 9| 11 15| 12| 9,8|12,7| 9,8 11,3 NO

17 16 15| 14,7 13 14] 15,6 14 14,8 Sl

3,07 3,09 3,1 3,1 NO

pH 3,7 3,09 3,97 3,59 NO
3,79 4,18 4,74 4,24 NO

Fuente: elaboracion propia, valores proporcionados por Grupo Layta S. A.

En la figura 15, se presentan los parametros de aceptacion establecidos

por Grupo Layta, siendo los parametros para grados Brix de: 12-16, y como

referencia segun Norma Codex Stan 182 en los requisitos de madurez

establece que: “El contenido minimo de sélidos solubles totales en la pulpa del

fruto, debera ser, como minimo, de 12 °Brix (doce grados Brix)”.

Se observa también, que dentro de las especificaciones, no existe
parametro de aceptacion para la variable de pH.
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Figura 15. Especificaciones internas de Layta para materia prima

ESPECIFICACIONES QUE DEBEN CUMPLIRSE A CABALIDAD:

Caractanstica Limita Intanor Linta Supanor
PESO, claseA: g. 3.0 40
PESO, claseB: g. 2.0 299
Madurez: gados interior Veresquemas en 13 siguiente pagina.
“Brix 12 16
Textura Tejdo intenor fime sin evidencia de golpes
Horas max. después de Corte H4h
% Dafiados 2%
Largo: cm. Clase A: 18 20
Largo: cm. Clase B: 1" 17
Didmetros:cm. Clase A: il 1

Fuente: informacion proporcionada por Grupo Layta S. A.

Al momento de realizar la comparacion entre las variables de °Brix y pH
gque se obtuvo de resultados de las muestras evaluadas, contra las
especificaciones establecidas por Grupo Layta se observdé que en la fecha
12/01/2012 y 15/03/2012, el promedio general de las frutas evaluadas estan por
debajo del limite minimo aceptado (ver tabla XIll), observandose asi, la

aceptacion de la materia prima.

Para el caso de pH, no existe limite minimo ni maximo de aceptacion

segun figura 15 (informacién proporcionada por Grupo Layta, S. A.).

o ¢, Cual es el método para calcular la cantidad de azucar y acido ascorbico
(regulador de pH) para el medio de gobierno que se utiliza para la

materia prima a procesar?.
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El area de calidad después de realizar el muestreo de la pifia como
materia prima y calcular los grados Brix general de la fruta, ingresa el valor

obtenido a una tabla en Excel.
La formula esta en funcion a un balance de masa para determinar por
medio de ella la variable de grados Brix que debe tener el medio de gobierno

(almibar). Ver figura 16.

Para la realizacién de balance de masa, se debe tomar los siguientes

factores:
o Peso neto
o Peso drenado
o Porcentaje peso drenado por presentacion
o Porcentaje peso de medio de gobierno por presentacion
o °Brix de la materia prima (Xo)
Donde:

o Peso Neto: 850 g
o Peso drenado: 500 g
o Porcentaje peso drenado (envase de 29 Oz):
Peso drenado / peso neto * 100 =59 %

o Porcentaje peso de medio de gobierno (29 0z).

Peso de medio de gobierno/peso neto: 350g / 800g * 100: 41 %
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o °Brix de materia prima (Xo)= este valor es variables, ya que depende del

resultado de la evaluacién de ingreso de materia prima.

o Balance de masa para deteccion de grados Brix en medio de

Gobierno

Sabiendo que, para la realizacién de un balance de masa la ecuacion a

utilizar es:

Mentrada + Mgenera = Msalida +Mconsumo

Los valores a utilizar son los siguientes:

Mentrada= pOrcentaje de pifia a Xo °Brix + Porcentaje de agua a X; °Brix.

Mgeneraz 0.

Mconsumo=0.

Msaiga=100 % (19 °Brix).
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Célculo:

Figura 16. Célculo de °Brix para medio de gobierno en funcion a los

°Brix de la materia prima

Sistema cerrado

_____________________________________

FRUTA= 59 % (X0 °Brix) !
| pifia y almibar /100%_
ALMIBAR= 41 % (X1 °Brix) ! (19 °Brix)

Fuente: elaboracion propia.

Ecuacion:

100 % (19 °Brix)- 59 % (Xo)
41 %

X1=

Con la ecuacion anterior se calcula la cantidad de grados Brix que se
necesita en el medio de gobierno para que el producto después de cuarentena
(20 dias), llegue a una concentracion de sélidos solubles (°Brix) de 19 °Brix.

Luego de calcular la cantidad de grados Brix al que se requiere el medio
de gobierno, la cantidad de azlcar, agua y acido ascoérbico para el batch
dependera de la cantidad de medio de gobierno que se requiere. (Formulaciéon

secreta).
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o Se cumple con el tiempo de agitacion de almibar?

El tiempo de agitacion para una buena mezcla es de 10 minutos o hasta
que llegue a 70 °C. También se observé que con este tiempo de mezcla se
realiza una buena homogenizacion dentro del tanque de preparacion del medio
de gobierno, para asegurar el cumplimiento de este tiempo se verificd por una

semana esta fase del proceso, observando en la tabla XiIlI.

Tabla XIII. Verificacion de tiempo de agitacion de almibar
No. de
tanques . q . ..
preparados Tiempo de agitacién por tanque Resultados
por dia preparado
Tanque | Tanque | Tanque | Tanque | Tanque
1 2 3 4 5
3 10min. | 11 min | 10min .. | ACEPTABLE
1 2 3 4 5
ACEPTABLE
4 10 min | 10 min | 12 min | 10 min
1 2 3 4 5
ACEPTABLE
3
11 min | 10 min | 10 min

Fuente: elaboracion propia, informacion recabada por observacion directa.
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o ¢, Cual es la forma de medicion de pH y °Brix?, ¢,se encuentran calibrados

los equipos de medicion?

Para la medicion de grados Brix del medio de gobierno la muestra debe
encontrarse con una temperatura entre (20-24 °C), y se observo que en algunas
ocasiones la toma de lectura de °Brix la realizan a una temperatura mayor de la

recomendada.

El refractometro es calibrado todos los dias por parte del inspector de
calidad encargado de tomar las muestras de °Brix entre otras mediciones, la
calibracion diaria es realizada con agua destilada. También existe registro y
evidencia de calibracion por una empresa externa certificada del equipo. Ver

figura 17. Calibracion de refractdmetro por empresa externa.

Figura 17. Refractometro utilizado para el calculo de °Brix, calibrado

por empresa externa

Fuente: equipo de medicion de grados Brix utilizado en Area de Aseguramiento de Calidad.

75



En el caso de la medicion de pH, durante la supervision a la persona
encargada de realizar mediciones de pH se observé que no cumplia con el
instructivo de trabajo, donde se especifica la forma y método de medicién, y a
que temperatura debe encontrarse el medio de gobierno de la muestra

(temperatura para toma de muestra 25-35 °C).

El pardmetro de temperatura es importantes ya que cuando el electrodo
de pH y la sonda de temperatura se colocan en una muestra con variaciones de
temperatura significativas, las mediciones pueden desviarse debido a que la
respuesta a la temperatura del electrodo de pH y de la sonda de temperatura
pueden no ser iguales y la muestra puede no tener una temperatura uniforme,
por lo que el electrodo de pH y la sonda de temperatura responden a entornos
diferentes. Por lo que es importante notar que no puede tomarse un pH a una

temperatura dada y asumir que sera el mismo a otra temperatura.

Tomando en cuenta lo dicho anteriormente, se realizé una revision de
registros que se llevan durante cada toma de muestra, la cual de los datos
documentados se cred una evaluacién sobre la temperatura a la que tomaban

la muestra de pH.

Tabla XIV. Temperatura al momento de medicion de Ph
Muestra No. Temperatura.
1 50 °C
2 45 °C
3 43 °C
4 48 °C

Fuente: elaboracion propia, por registros de calidad de Grupo Layta, S. A.
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Por medio de estos datos se observa que no se toma en cuenta la
temperatura del medio de gobierno de la muestra, por lo que las tomas de
resultados de los muestreos no se hacen de una manera adecuada, ya que el

parametro de pH establecido es para una temperatura de 25-35 °C).

Revisando el equipo de medicion de pH (potenciometro), se observo que
se encontraba en mal estado, solicitando asi una revisidon por parte de una
empresa externa certificada en mantenimiento y calibracion de equipos, dando

como diagndstico final que el equipo se encontraba desperfecto.

o ¢Estan calibradas las balanzas utilizadas para la mediciébn de pesos

drenados en linea de produccién?

La balanza para la medicién de envases con las rodajas es importante, ya
qgue si al momento de pesar el producto se detecta que no cumple con los
pesos establecidos, el producto se envia de nuevo a fase de llenado de

envases, para que los operarios agreguen o quiten rodajas del envase.

Se detectd que no existe registro de la calibracién de balanzas, aspecto
importante ya que en ella se registra el estado en el que se encuentra la
balanza y si hubiese una desviacion se realiza la correccion en las mediciones
realizadas; este es un aspecto importante ya que de ella depende tener un

control en los pesos del producto que se esta envasando.

Se evidencio también que existe una forma para el registro de calibracion
de balanza, forma que empez6 a utilizarse tanto para tener un mejor control en
posibles variaciones en las mediciones y como evidencia de que se realiza.
Adicionalmente se reviso si las balanzas con anterioridad se le habian realizado

calibracion externa observando que la misma habia sido calibrada en
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noviembre del 2011. Ver figura 18 (calibracion externa y registro de calibraciéon

interna).

Figura 18. Calibracion externay registro de calibracion interna

Fuente: elaboracion propia.

o ¢La materia prima durante la transformacién se mezcla la verde con la

madura al momento del envasado?

Se observé mediante inspeccion directa en linea de produccion que
algunas operarias que se encuentran en el area de seleccién de rodaja no
mezclan rodajas verdes con madura, causando que algunas latas lleven pifia
solo madura y otras solo verde, viéndose afectado el peso del producto

terminado.

A continuacion se presentan los resultados de 15 latas inspeccionadas y
evaluadas en linea de produccion y el resultado de la misma en funcién al
namero de rodajas verdes y maduras (ver tabla XV), sabiendo que el maximo

de rodajas verdes por lata es de (2-3 rodajas).
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Tabla XV. Evaluacion en linea de produccidon de rodajas verdes
envasadas por lata
No. De latas No. De rodajas verdes por °Brix promedio por Peso promedio de
evaluadas lata envase rodajas por envase (g)

1 3 rodajas verdes, 5 maduras 9,72 59,00
2 4 rodajas verdes, 4 maduras 9,40 5900
3 5 rodajas verdes, 3 maduras 9,00 57,00
4 5 rodajas verdes, 3 maduras 8,70 58,00
5 4 rodajas verdes, 4 maduras 8,00 61,00
6 4 rodajas verdes, 4 maduras 11,50 60,50
7 3 rodajas verdes, 5 maduras 12,10 62,00
8 8 rodajas maduras 13,50 64,00
9 5 rodajas verdes, 3 maduras 8,40 60,00
10 4 rodajas verdes, 4 maduras 8,20 61,00
11 8 rodajas maduras 12,00 63,40
12 5 rodajas verdes, 3 maduras 9,20 58,10
13 6 rodajas verdes, 2 maduras 10,00 57,00
14 4 rodajas verdes, 4 maduras 11,00 62,00
15 5 rodajas verdes, 3 maduras 11,30 59,00

Promedio 9,91 60,07

Fuente: elaboracion propia, datos recabados de observacion directa durante el proceso.

Por medio de la evaluacion realizada se observd que el promedio de

grados Brix es de 9,91 observando que se encuentra por debajo del limite

aceptado (12 °Brix), y en promedio cada rodaja tiene un peso de 60,07 estando
por debajo de lo recomendado por Norma COGUANOR NGO 34 111 (promedio

de rodaja recomendada: 64,68 g; este factor afecta tanto a los grados Brix como

al peso drenado del producto terminado. En figura 19, se observa una fotografia

de la mezcla de rodaja de pifia verde con madura.
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Figura 19. Mezcla de rodaja verde con amarilla durante el envasado del

producto

. A

Fuente: linea de produccion, de mezclado de rodajas verdes con maduras.

o ¢Los parametros de calidad de producto terminado interno, estan acorde

a lo solicitado por la norma especifica de cada variable?

Se realiz6 una comparacién de los parametros establecidos de las
variables de: °Brix, pH, y peso drenado de Layta, en funciébn a Normas que
especifican los pardmetros de aceptacion de cada variable, (ver tabla XVI),
durante la investigacién se detect6 que en el caso de °Brix los pardmetros Layta
se encuentran dentro del parametro establecido por Norma; mientras que en el
caso de las variables de pH y pesos drenados, el limite inferior establecido por

Layta, no se encuentra dentro de rango establecido por las normas.
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Tabla XVI.

Parametros establecidos por Layta vs. parametros

establecidos por Norma especifica

Directrices del codex
sobre los liquidos de | CAC/GL 51- 18-22 *Brix
cobertura para las 20013
frutas en conserva 18-20°Brix
CODEX
Norma del Codex para Jarabe concentrado no
o STAN 42- )
la pifia en conserva menos de 18 °Brix
1981
alimentos frutas y NMX-F-011
derivados de pifiaen 3.5-4.2 3.4-3.9
; 1983
almibar
Productos elaborados a para un envase de
artir de frutas 103x119 (Envase 29 Oz)
P X . y NGO 34 111 debe tener un peso 480-500 g
hortalizas (Pifia en L. .
i minimo escurrido de
almibar)
517.4¢g
El producto de peso
escurrido no sera en % de peso por
CODEX . i
. ; inferior al 63% de peso envase en
pifia en almibar STAN 42- i
por envase (en promedio se
1981 . .
presentacién rodajay encuentra en 58%
trozo)
Fuente: elaboracion propia.
2.3.1.4. Deteccibn de causa raiz de no
conformidades de °Brix, pH Yy pesos
drenados fuera de paradmetro
Por medio de la fase de investigacion se determind que las

inconformidades de las variables de grados Brix, pH y pesos drenados se

encuentran afectados por los siguientes factores:

o Incumplimiento de especificaciones de materia prima durante la

recepcion.
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o Parametros internos de pesos drenados y pH por debajo de lo solicitado
por la norma especifica.

o Formulacién establecida no adecuada para cumplimientos de grados
Brix, pH y pesos drenados en producto terminado y

o Equipo de medicion de pH en condiciones no adecuadas para el uso.

Luego de identificar causas raiz de las inconformidades existentes, se

realizaron cambios en los factores encontrados:

o La actividad realizada para el cumplimiento de las especificaciones de

materia prima son las siguientes:

o En las especificaciones de materia prima se implement6 una fase
de protocolo de aceptacion por parte del proveedor en donde el
proveedor acepta las condiciones y especificaciones que debe
cumplir a cabalidad, esta fase se implementé para tener una
evidencia de que el proveedor acepta las condiciones con las que
se requiere el producto. (Ver figura 16)

En las especificaciones de materia prima, se implementd la
caracteristica de porcentaje de porosidad de la fruta permitida, ya
gue de este factor depende el cumplimiento de peso drenado en

producto terminado, (ver figura 20).
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Figura 20. Especificaciones y protocolo de calidad de materia prima

5
AN

Por este medio e hace constar que, a los 25 dias del mes de Septiembre de

2007, se establecen las condiciones de compra de pina fresca y sistema de pago

al Sr. O empresa. , qQuien se identifica con cédula de vecindad
ﬂND””"'" ceeeeo.V Quien acepta las siguientes especificaciones de materia prima:

Nombre materia prima Pina fresca

Matodo de anvasado y diafribucion A g=nal sin Comna

Provaador u origan L= SUoATS00s SSg0 POCEs0 o8 COmprs

Matodo da produccion Agricaia

GCondicionssa da Almacenamisnto Temperaias anoens

Gondicicnes de Inccuidad 5% 0= plagas 0 pAaTnt Fagas SO NEetis, reeaes,
Eﬁ;ﬁgm COMITINGTS QUImica

Gondicionas Microbiclogicas Litee de ageniss DEtoenos

Aditivos yaditivos de process Evel como inducior de seeflizaciin

Motivoa da rechazo = TFINa SOnemars,
& Fina wems

2 Fifia muy goipeads

< [Fifia f0em de especifcacionss o8 tamano
& Ifestacion de Slguna plaga

2 Ewidencia de necisa mismo inemo

4 Presancia de COMaIMINGmss QUImicos

Formas Indaasablas: Comica, poco CIinatca, redonda, mJy delgada

ESPECIFICACIONES QUE DEBEN CUMPLIESE A CABALIDALD:
Caracermnca Lomae Ing=rior [omate Sap=ricr

PESO, class A: g 30 40

PES0, classB: g. 20 259

Madurez: gadosintsrior \aresquemsas en s siquienie pagina.

"Brix 12 16

Taxtura Tepda mieror fieme sin evidencis de galpes

Horas max. despuss ds Corts 24 k.

% da porosidad an intarior Max 30 %

% Danados 2%

Largo: cm. Class A: ia 28

Largo: em. Class B: 11 i7

ACEPTACION DE CONDICIONE 5-

Pormedio de este documenio se hece constarque o] he

recibido y aceptado las presentes condiciones decalided para lg Pifaa proveara Alimantos
Montesol 5.A v scepio las condicionesde pago antes escrtas y no reslizar cambios sin
previa autorizacion de la pare interesadsa.

Paortanto. Fimno;

Fuente: Grupo Layta S. A.
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Tomando en cuenta la tabla XVI. (Parametros establecidos por Layta vs.

pardmetros establecidos por norma especifica), se modificaron los

parametros minimos internos de la variable de peso drenado y pH. A

continuacion se muestra las variables que se modificaron para cumplir

con Normas especificas.

Figura 21. Pardmetros modificados de variable de pH

Variable

Parametro modificado

pH

3,5-4,00

peso drenado

515 g (63 % de peso)

Fuente: elaboracion propia.

Mediante la revision de la formulacion (ver figura 22), se observo que el

porcentaje de fruta por envase es del 59 % y almibar de 41 %, este

aspecto es muy importante, ya que de él dependen los grados Brix, que

se necesita en el medio de gobierno y el peso drenado final del producto.

Figura 22. Célculo de °Brix en medio de gobierno con modificacion en

el porcentaje de fruta por envase

Sistema cerrado (no pérdiday no generacion)

(1]
pifia y almibar (19 °Brix)

FRUTA= 63 % (XO °Brix)

ALMIBAR= 37 % (X1 °Brix)

Fuente: elaboracion propia.
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Ecuacion:

. 100 % (19 °Brix)-63 % (X)
0~ 37 %

En el caso de peso drenado, el 63 % en gramos de producto (pifia) debe
ser mayor o igual a 515 g y 335 g, esto para llegar a un total de peso neto de
850 g, por lo que, para cumplir con Norma de pifia en almibar se realizé el
cambio de parametros internos quedando con los valores mencionados

anteriormente.

o Para el equipo de medicién de pH (potencibmetro), se realizé el cambio,
ya que empresa externa diagnosticd que el equipo tenia errores en el

sistema electronico.

En la figura 23, se observa el cambio de potenciémetro realizado para
eliminar una de las causas de la existencia de la no conformidad de pH fuera de
pardmetro de aceptacion en producto terminado, por la existencia de variacion

en las mediciones realizadas.

Figura 23. Cambio de potenciéometro en el Laboratorio de

Aseguramiento de Calidad

Fuente: Area de Aseguramiento de Calidad.
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Durante la revision de soluciones buffer se detectdé que para almacenar el
electrodo debe estar dentro de una solucién de almacenamiento que contiene
un pH neutro, observando que por desconocimiento de la misma el medio que
utilizaban para almacenar el electrodo era una solucion de limpieza que sirve
para el lavado del electrodo después de ser usado teniendo un pH &cido por lo
que en relacion a electrones estos eran alterados, por lo que la vida del

electrodo pudo ser afectado.
Para el mejor cuidado del nuevo equipo también se hizo la compra de
nuevos pH buffer y el cambio de buffer utilizado para la calibracién del equipo y

el cambio de la solucién se hace una vez por semana.

Figura 24. Soluciones buffer utilizados para la calibracion del equipo

L

Fuente: Laboratorio de Aseguramiento de Calidad, Grupo Layta S. A.

o Mediciones realizadas con potenciémetro nuevo.
Se realizd una medicion cualitativa (papel tornasol) que sirvid como

comparador de las medidas realizadas en el potenciometro nuevo. Siendo los

resultados los que se muestran en la tabla XVII.
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Tabla XVII. Medicion de pH con potenciometro nuevo

Muestra de pH de
almibar de linea medido Muestra de pH con papel ) ; .
y Medio de gobierno utilizado
con potenciémetro tornasol (comparador)
nuevo
3,70 3-4 Pifia (3,70-3,90)
3,45 3-4 Palmito (3,30-3,50)
3,30 3-4 Palmito (3,30-3,50)
3,85 3-4 Pifia (3,70-3,90)

Fuente: elaboracion propia.

o Dentro de las otras modificaciones para evitar inconformidades en el
producto terminado en relacion a la variable de pH se modifico el
pardmetro de pH del medio de gobierno en linea de produccién, ya que
en las producciones pasadas no se tomaba en cuenta el pH de la materia
prima, siendo este aspecto importante; quedando de la forma en la que

se representa en la tabla XVIII.

Tabla XVIILI. pH de almibar modificado para linea de produccion

pH de materia prima | pH en almibar | pH esperado en producto terminado

3,20-3,46 3,81-3,90 3,50-3,90

3,47-3,70 3,60-3,80 3,50-3,90

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.1.5. Grafico de control para las variables de pH,;
°Brix y pesos drenado en el producto de

pifia en almibar

Se sabe que dentro de un proceso siempre existird variacion ya sea
grande o pequefia, por lo que el uso de una gréfica de control X-R, es una
excelente herramienta para mejorar la calidad del producto ya que tiene un

principio de prevencion.

La grafica de control a establecer el principal objetivo es para tomar
decisiones relacionadas con el proceso de la produccion es decir, la gréafica de
control servira para saber si se trata de un patron natural de variacion y, por lo
tanto no habr4 nada que hacerle al proceso o si se trata de un patron no
natural, en cuyo caso habra que emprenderse acciones para detectar y eliminar

las causas de la perturbacién o motivos atribuibles.

En base a todas las acciones y con las modificaciones realizadas; se
elaboraron graficos de control a partir de mayo (mes en que se implementaron

las acciones correctivas).

Para verificar el comportamiento de las producciones después de las
acciones implementadas. (En anexo 3, se muestra el formato utilizado para el
registro del muestreo realizado), este formato es utilizado para el registro de los
productos evaluados (producto terminado) después de que haya pasado el

proceso de cuarentena (20 dias después de produccion).

A continuacion se presentan las gréficas para cada variable en la que se

establecieron las acciones correctivas:
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Los graficos de control a realizar, nos ayudara a determinar sobre la base
promedio de los datos recopilados del proceso durante un periodo de tiempo, si
existen puntos fuera de los limites de control, y no se encuentran patrones no
aleatorios se adoptaran los limites calculados para controlar la produccion

futura.
o Gréfico de control para la variable de °Brix:
o) Se requiere garantizar que los valores de °Brix se encuentre en un
rango de 18-20 °Brix. En apéndice 1, se muestran los datos
obtenidos para el estudio inicial, con tamafio de subgrupo de 4.
Sustentado por evidencias estadisticas se sabe que la distribucion de los
promedios de los subgrupos resulta casi normal para el caso de subgrupos de
cuatro o mas elementos, incluso cuando las muestras se obtienen de poblacion

gue no es normal.

A continuacion se presentan los datos a utilizar para la realizacion del

gréafico del control:

. Tamano de la muestra: 4

. Célculo de X y R (lineas centrales), ver apéndice 1.

Las lineas centrales de X y R se obtuvieron de las siguientes formulas:
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Donde:

o X= promedio de los promedios del subgrupo
o Xi= promedio del subgrupo

o g= cantidad de grupos

o R= promedio de los rangos de los subgrupos
. Ri= rango del subgrupo

Los limites de control superior e inferior se calculan de la siguiente

manera.
LSC=X+ AR

LIC=X-A,R

LSC=D,R

LIC =D,R

En anexo 4, se muestran los factores necesarios para determinar las

lineas centrales y limites de control de los graficos de control. Estos factores

van en funcién el tamafo de la muestra.

. Célculo del control X.

Paran=4;A,=0,792

LCS = 18,9 + (0,792) (0,28)
LCS = 19,12 °Brix

. Céalculo de los limites del control R.

Paran=4;D4=2,28yD3=0
LSC = (2,282) (0,28)
LSC =0,64
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Quedando el gréfico de la siguiente manera:

Figura 25. Gréfico de control de promedios de °Brix

Grafico de control de promedios de ° Brix

19.3
19.1 o A SNy
18.9 /:N:._i\u/_\_\;/_‘.\:
187
18.5

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

e °Brix X' e °Brix LC| = °Brix LCS — °Brix LC

Fuente: elaboracion propia, informacién obtenida de muestras realizadas al producto terminado.

En la figura anterior (ver figura 26), se observa que existe un (1) punto

fuera de control, correspondiendo al subgrupo 15.

Figura 26. Grafico de control R de promedio de °Brix
1.00 Rango
0.00
1 2 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
°Br|xR —— BrleCS °Brix LCI  —=&— °Brix R prom

Fuente: elaboracion propia, informacién obtenida de muestras realizadas al producto terminado.
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El grafico representada en la figura 27, indica un (1) punto fuera de control
estos corresponden al subgrupo 4. Eliminando este punto y el de subgrupo 15;
recalculando los limites de control con base en el apéndice 2; queda.

Para el grafico X:

Paran=4: A, =0,792

LCS = 18,9 + (0,792) (0,24) LCI = 18,9 - (0,792) (0,24)
LCS = 19.09 °Brix LCIl = 18.70 °Brix
. Calculo de los limites del control R

Paran=4;D,=2,28yD3=0

LSC = (2,282) (0,24) LCI =0 (0,24)
LSC = 0,55 LCI=0
Figura 27. Gréfico de control de promedios de °Brix recalculada

Grafico de control de promedios de
°Brix

19,2
S ..H./H H/H.._..m\._..._...u
18,8
18,6
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1 2 3 =1 -] 7 B S 10 11 12 13 14 1e 17 18 19

"Brix X' —— "Erix LC| = "Brix LCS <. .ee PRrix LC

Fuente: elaboracion propia, informacién obtenida de muestras realizadas al producto terminado.
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Figura 28. Grafico de control R de promedios de ° Brix recalculada

Rangos
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—@— °Brix R —#— °Brix LCS d— °Brix LCI 4 °Brix R prom

Fuente: elaboracion propia, informacién obtenida de muestras realizadas al producto terminado.

Se observa en la figura 28 y 29 que eliminando los dos valores fuera de
control (valores atipicos), se recalculd los nuevos rangos que se deben de
utilizar para controlar los futuros procesos, por lo que se concluye que las
acciones implementadas para la eliminacién de las causa raiz, si cumpli6 el

objetivo, eliminar la inconformidad y estandarizar el proceso.
o Grafico de control para la variable de pH
Se requiere garantizar que los valores de pH se encuentren en un rango

de 3,5-3,9 °Brix. En el apéndice 3 se muestran los datos obtenidos para el

estudio inicial, con tamafno de subgrupo de 4.

. Tamafo de la muestra: 4
. Célculo de X y R (lineas centrales)
. Célculo del control X

Paran=4:A,=0,792
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LCS = 3,8+ (0,792) (0,02)
LCS = 3,83 pH

. Céalculo de los limites del control R.

Paran=4;D,=2,28yD3=0
LSC = (2,282) (0,02)
LSC =0,05

LCI = 3,8 - (0,792) (0,02)

LCI = 3,77 pH
LCI =0 (0,02)
LCI=0

Mediante estos datos se procedié a generar el siguiente grafico de control

(ver figuras 29 y 30), datos obtenidos de la evaluacién del producto terminado.

Es importante mencionar que estas unidades (envases) fueron evaluadas

después de pasar el proceso de cuarentena.

Figura 29. Gréfico de control de promedios de °pH

Grafico de control de promedio de pH

3,84
3,83
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3,81
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3,77
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—— | 5

- = LC

3,74
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Fuente: elaboracion propia, informacion obtenida de muestras realizadas al producto terminado.
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En la gréafica de la figura 30, se observa que los procesos se encuentran

estandarizados y todos los subgrupos se estan dentro de los limites criticos.

Figura 30. Gréfico de control R de pH

Rango
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0.05

-
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—@—pHR e=gm=pHLCS & pHLC A pHRprom

Fuente: elaboracion propia, informaciéon obtenida de muestras realizadas al producto terminado.

El proposito del control de pH en el producto terminado es para asegurar
la vida util del producto, ya que el grado de prolongacion de la vida util es

determinado principalmente por el pH del alimento.

El objetivo principal de alimentos de baja acides pH < 4,5 consiste en la
destruccion de los microorganismos causantes de la alteracion y la inactivacion
de sus enzimas, por lo que esta variable es importante para controlar aspectos

de inocuidad como de calidad del producto.
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o Grafico de control para la variable de peso drenado

Se requiere garantizar que los valores de peso drenado se encuentre en

un rango superior de 517.4 g. En apéndice 4, se muestran los datos obtenidos

para el estudio inicial, con tamafio de subgrupo de 4.

o Tamafio de la muestra: 4
Célculo de X y R (Lineas centrales)
o Calculo del control X
Paran=4;A,=0,792

LCS = 527,7+ (0,792) (9,58)
LCS = 535,29

. Célculo de los limites del control R.

Paran=4;D,=2,28yD3=0
LSC = (2,282) (9,58)
LSC =21,87
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LCI = 520,11
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Figura 31. Graficas de control de promedios de peso drenado

Grafico de control de promedios

540.00
535.00WHHHHHHH/'\7“§HHHHHH_
A _x
530.00 } :} i : s ,
525.00 K
WA =R VAR
520.00  —frmmjmmmm|mmeffi| | —————f————————ea| el s,
y ¥
515.00
510.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
== Peso drenado X' === Peso drenado LCI = Peso drenado LCS  es=m=Peso drenado LC

Fuente: elaboracion propia, informacion obtenida de muestras realizadas al producto terminado.

Figura 32. Grafica R de peso drenado
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Fuente: elaboracion propia.
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El grafico representada en la figura 31 y 32, indican 3 puntos fuera de
control estos corresponden a los subgrupos. Eliminando este punto y
recalculando los limites de control por medio de los datos del apéndice 4,

queda:

Para el grafico X

Paran=4:A,=0,792 LCI = 529,1 - (0,792) (9,06)
LCS =529,1 + (0,792) (9,06) LClI=521,92 ¢
LCS =536,29 g

. Calculo de los limites del control R

Paran=4;D,=2,28yD3=0

LSC =(2,282) (9,06) LCIl =0 (9,06)

LSC = 20,68 LCI=0

Figura 33. Gréfica de control de promedios de peso drenado
recalculado

Grafico de control de promedios de peso
drenado
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Fuente: elaboracion propia.
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Se observa en la figura 33 y 34 que eliminando los 3 valores fuera de
control (valores atipicos), el proceso se encuentra dentro de parametros
aceptables los nuevos rangos se recalcularon los nuevos rangos que se deben

utilizar para controlar los futuros procesos.

Figura 34. Grafica R de peso drenado recalculado
25.00 Rango
20.00
15.00
10.00 j\f‘ A = A ):/j\f‘ 2 3
5.00 \a\,,/ N/ \/ N
' w \/
9
0.00
1 2 3 5 6 7 8 9 11 12 13 14 15 17 18 19
—@— Peso drenado R =g Peso drenado LCS —fd— Peso drenado LCI /A Peso drenado R prom
Fuente: elaboracion propia.
2.3.2. Control y cierre de no conformidad relacionada al
producto terminado de palmito en salmuera
o Deteccion de causas de las no conformidades:

Mediante un Diagrama Causa-Efecto (ver figura 35), se documenté
informacion sobre las posibles causas y subcausas que colaboran a que exista
inconformidad sobre vacios fuera de parametro en producto de palmito 29 Oz y

producto defectuoso después de proceso térmico.
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Figura 35. No conformidad de vacio por debajo de parametro en

producto terminado de palmito en salmuera
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. . s
2.3.2.1. Descripcion de subcausas encontradas

Materia prima porosa (palmito): es importante que el palmito a procesar
se encuentre con poco porcentaje de porosidad, ya que esto afecta al
momento de generacibn de vacio porque cuando el producto se
encuentra poroso hay mayor existencia de oxigeno dentro de los
Mismos.

Temperatura incorrecta de llenado de salmuera en envase: existen
pardmetros establecidos sobre temperatura de llenado de salmuera en
envase, este factor es de importancia para determinar el vacio en
producto terminado, pero mediante revision a rutinas de inspeccion de
calidad se ha observado que algunas tomas de temperatura de llenado

de salmuera se encuentra por debajo de lo establecido (< 85 °C).
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Cantidad de vapor insuficiente aplicado en tanel (exhauster) y
temperatura de medio de gobierno al momento de cerrado por debajo de
parametro: la cantidad de vapor debe verificarse mediante el manémetro
existente, ya que si este no se encuentra en un rango de 80-90 psi la
temperatura del producto al momento de salir del tinel se encuentra por
debajo de parametro de aceptacion (< 75°C).

Exhauster en mal estado: debe verificarse que no exista algun tipo de
fuga de vapor a lo largo del tinel de vapor, podria ocasionar problemas
en la temperatura del producto que se elabora.

Cerradora de envase con problemas mecanicos: uno de los aspectos
importante en el proceso de enlatados es el buen funcionamiento de la
cerradora ya que si existen problemas en el funcionamiento, puede
provocar cuello de botella en la produccién que se realiza y aunque se
haya controlado los factores de temperatura en llenado de salmuera y
tunel de vapor aca puede descender la temperatura del producto por el
asunto de tiempo de espera del producto.

Falta de mantenimiento de cerradora, valvulas y mandémetros: para el
buen funcionamiento de los equipos es importante tener un programa de
mantenimiento preventivo de los equipos, pero actualmente la empresa
no cuenta con este programa por lo que en cualquier momento uno de
los equipos puede presentar problemas y asimismo afectar una de las
variables de las que depende tener buenos vacios en el producto

terminado.
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2.3.2.2. Acciones de investigacion para control y

eliminacién de causa raiz

Para iniciar con esta fase de investigacion se partié con la realizacion de
un muestreo de los lotes de producto terminado no conformes, para detectar si
se cumple con el parametro minimo establecido por la Norma, (ver tabla XIX).

A continuacion se identificara el cumplimiento o incumplimiento de:

Cumplimiento minimo de vacio establecido por Norma VISA LEGIS,
Resoluciéon RDC No. 300 (Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria, Brasilia),
donde establece que el vacio para 0,5 Kgy 1 Kg (15 Oz y 29 Oz) debe ser en
promedio de 7 plg.Hg y para presentacion de 3 Kg el promedio de vacio debe
ser de 10 Plg.Hg.

Tabla XIX. Fechas y lotes de produccidén a muestrear
Fecha_s,de Cantidad de e .,
produccion no : Clasificacion de
unidades totales

conforme producto
27/01/2012 990 Palmito
16/03/2012 990 Palmito
20/05/2012 990 Palmito

Fuente: Grupo Layta S. A.
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o Muestreo para deteccion de vacio

Datos:

Valores analizados: L= 10 plg Hg

Datos del plan de muestreo seleccionado, tomado de la Norma ISO 3951
Planes de muestreo por variables con deviacion tipica desconocida) y

segun tabla XIX

o Para la fecha de produccién 27/01/2012, tamafio del lote: 990

unidades:

n =7, numero de elementos de la muestra
K = 1,15, constante de aceptacion
NCA=25%

X X X
D 'S
1 I I

X
&
]

X x
o] B
I I
© 0 O g4 N N ©

X
4
I

X indica el promedio del vacio obtenidos en la muestra de siete elementos

(unidades):
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—_ X1+ Xt X3 X +X5+ X5 +X7
X:
7
s indica el estimador de la desviacion tipica calculada en la muestra

=8 plg Hg

Toma de decisién: sabiendo que L+Ks= 10+(1,15*1)=11.15 plg Hg, se
deduce que X<L+Ks el lote se rechaza (ver tabla 1), por lo que el lote en este
caso se rechaza porque no cumple con la condicion de aceptacién, mas si la de

rechazo.

o) Para la fecha de produccion 16/03/2012, tamafio del lote: 990

unidades:

n= 7, numero de elementos de la muestra

K=1,15, constante de aceptaciéon

NCA=2,5%
X1=11
X2=9
X3=9
X4=10
X5=9
X6=8
X7=9
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X indica el promedio del vacio obtenidos en la muestra de siete elementos

(unidades):

—_ X1+ XXz X +X5+Xg+X7
X=

7 = 9,28 plg Hg

s indica el estimador de la desviacion tipica calculada en la muestra

s= = 0,948 plg Hg

n-1

Toma de decision: sabiendo que L+K¢s= 10 + (1,15* 0,948)= 11.09 plg Hag,
se deduce que X < L+Kg, el lote se rechaza (ver tabla 1), por lo que el lote en
este caso se rechaza porque no cumple con la condicién de aceptacion, mas si

la de rechazo.

o Para la fecha de produccion 29/05/2012, tamafio del lote: 990

unidades:

n =7, nimero de elementos de la muestra

K = 1,15, constante de aceptacion

NCA=25%
X1=9
X2=10
X3=8
X4=9
X5=9
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X indica el promedio del vacio obtenidos en la muestra de siete elementos

(unidades):

—_ X1+ XptX3 X +X5+Xg+X7
X=
7

= 8,85 plg Hg

s indica el estimador de la desviacion tipica calculada en la muestra

n

(Xi-x)2
n-1

S = 0,69 plg Hg

1
-

Toma de decisién: sabiendo que L+Ks= 10+(1,15*0,69)= 10,79 plg Hg, se
deduce que X<L+Ks el lote se rechaza (ver tabla I), por lo que el lote en este
caso se rechaza porque no cumple con la condicion de aceptacién, mas si la de

rechazo.

2.3.2.3. Fase de investigacion para las no

conformidad potenciales

Luego del muestreo y de los resultados obtenidos del mismo se realizaron

las siguientes investigaciones:

o ¢,Cudl es la cantidad de vapor que se le aplica al producto al momento de

pasar por el tunel de vapor (exhauster)?
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La cantidad de vapor segun lectura de mandmetro durante verificacion se
encontraba en el rango de 70-80 psi, viendo asi que, no se estaba cumpliendo
con la temperatura que indica instructivo de trabajo (80-90 °C), con esta
cantidad de presion existe variacion de temperatura en el producto terminado.

Es por ello que se le informé a encargado de retorta sobre el asunto para
que realizara los ajustes necesarios de temperatura y al encargado de
produccion se le indic6 que no se podia empezar a llenar con salmuera el
producto ya que la temperatura no se encontraba dentro de rango establecido

por area de calidad.

o ¢El tiempo que pasa el producto por el tunel es el correcto?

El tiempo estimado que debe pasar el producto por vapor es de 10

minutos, verificando asi que se cumple con este tiempo.

o ¢La temperatura a la que sale el producto de tunel de vapor? ¢Esta

dentro de parametro?

Mediante la ejecucién de la investigacion, se pudo observar que el
producto salia a temperaturas inferiores a 70 °C, por lo que esto afecta al vacio
en producto terminado. Es por ello que se inform6 a Encargado de produccién
que para poder cerrar el producto, este tendria que salir del tunel de vapor a

una temperatura no menor a 85 °C.

o A qué temperatura se cierra el producto? ¢ Esta dentro de parametro de
calidad?

El producto durante la ejecucién de esta investigacion se pudo determinar

gue la temperatura del producto durante la fase de cerrado era menor a 70 °C,
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por lo que se incumplia con parametros establecidos, la cual declara que la

temperatura minima de cerrado no debe ser menor a 70 °C.

o ¢, Temperatura de llenado de salmuera en el producto?

Segun verificacion de registros la temperatura de llenado se encontraba
en un rango de 75-80 °C, verificando que, la temperatura ideal de llenado se
encuentra en un rango de 80-85 °C.

Se le comunic6 en ese momento a la persona encargada de formulacion
sobre el rango ideal y al inspector de calidad que verifique con mayor frecuencia
la temperatura de cerrado, dandole asi la orden de que no se puede empezar a

cerrar si el rango de temperatura no se encuentra dentro de aceptacion.

o ¢Las medidas de cierre en producto terminado se encuentran dentro de

parametro?

Segun datos de registros verificados y pruebas realizadas se observé que
los valores recopilados en relacion a medidas de cierre se encuentran dentro
de parametros, viendo asi que, durante procesos se ha tenido problemas con
las cerradoras, y se ha detectado el problema casi en el mismo momento, esto

detectado durante prueba de cierre de cada hora.

o ¢, Los espacios de cabeza al momento de cerrado se encuentran dentro

de parametro?

Durante el proceso de investigacion de este tema se verifico que los

espacios de cabeza no eran controlados, ya que en los registros de linea,
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Andlisis Fisico Quimico y comité de calidad se observé que habian espacios de
cabeza menores a los requeridos en especificaciones de linea y de producto
terminado (6-9mm), dando asi importancia a este tema e informandole a
inspector de calidad y persona encargada de cerrado de la verificacion

constante de espacio de cabeza a la que se deberia de cerrar.

o ¢Se hace uso de una manera correcta el instrumento de medicién al

momento de calculo de vacio?

Se observé la forma en que el inspector de calidad realiza la medicidén de
vacio en producto terminado, viendo asi que la posicién en la que coloca el
instrumento de medicién (vacuémetro), puede dar un valor errbneo de vacio

gue contenga el producto.

De esta manera se determind que la mejor forma de realizar este proceso
es colocar el instrumento a idealmente a un angulo de 90° sobre la base de la
lata y presionar con fuerza tratando de no mover el instrumento ni quitarle

presion hasta que se haya podido visualizar la medicion que se necesita.

2.3.2.4. Deteccidn de causa raiz de no conformidad

de vacio
Por medio de la fase de investigacion se determind que las
inconformidades de la variable de vacio se encuentran afectadas por los

siguientes factores:

o Temperatura de cerrado por debajo del limite del parametro establecido.

o Espacio de cabeza no controlado.
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o Temperatura de llenado de salmuera por debajo de parametro

establecido.

Para estas causas raiz detectadas se realizaron modificaciones en el

proceso, las cuales son:

o Verificar con mayor frecuencia en linea de produccion los espacios de

cabeza al momento de cerrado de envase, estableciendo los siguientes

parametros:
o Producto en presentacion de 29 Oz (rango: 6-9 mm)
o Verificacion de temperatura de llenado de salmuera no menor a 85 °C.
o Verificacion de temperatura de cerrado no menor a 70 °C.
o Mejorar la forma de realizar la medicion de vacio por parte de inspector

de calidad con vacuémetro, en laboratorio de calidad.

Para la verificacibn de efectividad de acciones correctivas (para la
temperatura de llenado, tiempo que pasa el producto por tinel de vapor y
temperatura de cerrado), se hizo una verificacion a partir de la fecha de

implementacion de las acciones.

Por esta razén se determind que el espacio de cabeza y la temperatura a
la que se cierra el envase son dos factores importantes que contribuyen a
garantizar un producto inocuo y también el asegurar la vida de anaquel del

mismo, a continuacion se muestra las mediciones realizadas.
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Para la verificacion del cumplimiento de las acciones correctivas
establecidas. Ver figura 36 y 37, (ver datos utilizados para realizacion de las

gréficas de las figuras en apéndice 6 ,7 y 8).

Figura 36. Promedio de espacio de cabeza en producto de palmito
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 37. medio de °T de llenado de salmuera y de cerrado
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Fuente: elaboracion propia.
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Por medio de las gréficas anteriores se observa que las variables de
temperatura y espacio de cabeza se encuentran en control, por lo que se
espera que con los controles establecidos el vacio se encuentre dentro de lo

solicitado por Norma especifica (vacio mayor o igual a 10 plg Hg).

2.3.2.5. Grafico de control de vacio en producto

terminado de palmito en salmuera

Durante la implementacion de acciones correctivas para el control de la no
conformidad de vacio se elabor6 un grafico de control de junio a noviembre. A
continuacion en la figura 38 se muestra un vacuometro con la medicion que dio
como resultado al momento de medir un envase de palmito y el figura 39 se

muestran las unidades muestreadas para la realizacion del gréfico de control.

Figura 38. Verificacion de parametro establecido en la medicion de

vacio de palmito en salmuera

Fuente: Laboratorio de Aseguramiento de Calidad de Grupo Layta, S. A.
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Figura 39. Analisis fisico quimico realizado al producto terminado de

palmito en salmuera

Fuente: Laboratorio de Aseguramiento de Calidad de Grupo Layta, S. A.

o Se requiere garantizar que el valor de vacio sea como minimo de 10 plg
Hg. En el apéndice 9, se muestran los datos obtenidos para el estudio

inicial, con tamafio de subgrupo de 4.

A continuacion se presentan los datos a utilizar para la realizacion del

grafico del control:

. Tamano de la muestra: 4

. Célculo de X y R (Lineas centrales), ver apéndice 9.

Las lineas centrales de X y R se obtuvieron de las siguientes formulas:
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Donde:

o X= promedio de los promedios del subgrupo
o Xi= promedio del subgrupo i

o g= cantidad de grupos

o R= promedio de los rangos de los subgrupos
S Ri= rango del subgrupo

Los limites de control superior e inferior se calculan de la siguiente

manera.
LSC=X+ AR LSC=D,R

LIC=X-A4,R LIC=D,R

En anexo 2 se muestran los factores necesarios para determinar las lineas
centrales y limites de control de los graficos de control. Estos factores van en

funcién el tamano de la muestra.

. Caélculo del control X
Paran=4:A,=0,792 LCl = 12,5 - (0,792) (3,00)
LCS = 12,5 + (0,792) (3,00) LCI = 10,124 plg Hg

LCS = 14.876 plg Hg

. Céalculo de los limites del control R
Paran=4;D,=2,28yD3=0

LSC = (2,282) (3,00) LCI =0 (0,28)
LSC = 6.846 LCI=0
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Quedando el gréfico de la siguiente manera:

Figura 40. Gréfico de control de promedios para vacio

Grafico de promedio de Vacio
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12,00

11,50
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10,50
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@,00
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pH LCI =ewpH LCS ess===pHLC

Fuente: elaboracion propia.

Figura 41. Gréfico de control R para la variable de vacio

GraficoR de promedios de Vacio

8,00
700 9
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Fuente: elaboracion propia.
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Mediante las grafica representadas en las figuras 40 y 41 se observa que
le proceso se encuentra en control, observando que los controles de
temperatura y espacios de cabeza en cada envase es crucial e importante para

la determinacion de vacio en el producto terminado.

2.4, Propuesta para el control y eliminacion de las acciones

correctivas establecidas

A continuacion se presentan los puntos que durante la fase de diagndstico
e investigacion se observdé que no existe una forma cuantificable de ver el
desarrollo de las no conformidades y que tan eficiente han sido las acciones

gue se implementaron.

2.4.1. Implementacion de indicadores en producto terminado

La implementacion de indicadores a las no conformidades potenciales se
realiz6 en base a conclusiones obtenidas mediante reuniones enfocadas en
este tema con gerente industrial, encargado de calidad, encargado de

mantenimiento y administrador de Sistemas de Calidad.

Los indicadores a establecer tienen que cumplir con los siguientes
objetivos:

o Comunicacion de estrategias: la comunicacion entre el personal
involucrado en los procesos productivos debe ser adecuada para que de
esta manera se tenga un control de las no conformidades y acciones

correctivas.
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o Comunicacion de metas: al momento de establecer los indicadores, estos
deben estar enfocados a las metas propias de la empresa y ser
comunicadas a todo el personal.

o Identificacion de oportunidades y mejoras: los indicadores a establecer
deben ser una forma de medicién de las acciones establecidas y una

herramienta para detectar oportunidades y mejoras de los procesos.

Todos los objetivos anteriores son de importancia para poder observar,
analizar y comprender el comportamiento que pueda tomar cada una de los

pardmetros de calidad que se evallan o controlan en el producto terminado.

Teniendo en cuenta la importancia de los objetivos anteriores se procedio
a elaborar indicadores para cada no conformidad evaluados. Es importante
mencionar que para el calculo de los indicadores se realizaron muestreos de
unidades de producto terminado de los meses en que se establecieron las
acciones correctivas para la eliminacién de las no conformidades, detallando los

resultados a continuacion.

24.1.1. Establecimiento de indicador de pH, °Brix y
peso drenado en producto terminado de

pifia en almibar

Se realizd un promedio de mayo a noviembre para observar el
comportamiento en funcién al tiempo de las variables no conformes en producto
terminado de pifia, esto se hizo con el proposito de establecer los siguientes

indicadores:

o El producto terminado de pifia debe encontrarse con un pH dentro de un

rango de (=) a 3,77 a 3,83 (ver gréafico 29), este indicador representa una
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calidad 6ptima del producto que se produce y un buen control en el
proceso de produccion. Es importante también dejar claro que si el
producto se encuentra en un rango de 3,50 a 3,90, no quiere decir que
no cumpla con especificaciones de calidad del producto, ya que este
rango es el permitido por Norma NMX-f-011-1983.

Se establecid que un indicador para determinar la calidad 6ptima del
producto terminado en relacion a grados Brix debe estar dentro del
parametro de 18,7 a 19,12. Este indicador representa una calidad optima
del producto que se produce y un buen control en el proceso de
produccion.

Controlar que los pesos drenados en el producto terminado se encuentre
en un rango de 521,92 g a 536,29 g, con ello se asegura que el proceso
se encuentra estable, esto en gran parte se logra cumplir si se controlan
las variables como: grado de madurez de la pifia, mezcla de materia
prima (verde con madura) durante fase de llenado y mayor control en

aceptacion de materia prima durante la recepcion.

2.4.1.2. Establecimiento de indicador de vacio en

producto terminado de palmito en salmuera

El producto terminado de palmito debe encontrarse entre un rango de 10
a 15 plg Hg (ver gréafico 40), este indicador representa una calidad 6ptima
del producto que se produce y un buen control en el proceso de
produccion. Con ello se cumple con el parametro establecido para el
producto de palmito de la Norma VISA LEGIS Resolucion RDC No. 300,

gue establece que el vacio minimo debe ser de 10 plg Hg.
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2.4.2. Implementacion de metas a corto, mediano y largo

plazo

El implementar metas a corto, mediano y largo plazo, permitira a la
empresa lograr los objetivos establecidos. Es por ello que dichas metas se

describen a continuacion

o Metas a corto plazo
o) Cumplir con el pardmetro de pH establecido por Norma 3,50-3,90.
o Mantener los °Brix en pifia de producto terminado en un valor =
18,7°Brix
o Mantener el peso drenado en producto terminado de pifia en un

valor 2 517,4 g que es lo que establece la Norma COGUANOR

para la pifia en almibar, para cumplir con el 63 % de peso drenado

minimo.

o Mantener el vacio en producto terminado de palmito en un valor
= 10 plg Hg

o Realizar cada fin de mes una reuniébn con gerente Industrial,

Administrador del Sistema de Calidad, encargado de calidad y
encargado de produccion, para el analisis de no conformidades y
establecimiento de acciones correctivas para una mejora continua

en los procesos.
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o Metas a mediano y largo plazo

Para poder establecer las metas a mediano y largo plazo se presenta un
cuadro resumen de la cantidad de latas con producto terminado en promedio
gue se envian a laboratorio para la evaluacion fisicoquimico y evaluacion de

Comité de Calidad de producto de palmito y pifia.

Tabla XX. Cantidad de unidades por mes de producto terminado

evaluadas en Departamento de Aseguramiento de Calidad

Mes Unidades evaluadas Unidades no

conformes
Mayo 24 5
Junio 24 5
Julio 24 5
Agosto 24 5
Septiembre 24 5
Octubre 24 5
Noviembre 24 5

Total 168 unidades 35 unidades

Fuente: elaboracion propia

A partir de los datos anteriores se establecieron las siguientes metas para
el 2013:

o Reducir en un 10 % la cantidad de unidades de producto no conforme
por pH, °Brix y pesos drenados en producto terminado de pifia, y en
producto terminado de palmito, detectado durante analisis fisicoquimico y

evaluaciéon de Comité de Calidad.
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En diciembre de cada afo, el gerente industrial y encargado de calidad
se reunan para analizar las no conformidades criticas del afio en curso, y
establecer las metas y acciones correctivas del siguiente afio, llevando
una tabla de control de comportamientos de las variables que se corrigen
mensualmente y a final de afio evaluarse de nuevo. Llevandose el control

en un archivo electrénico o cartelera.

2.4.3. Implementacion de indicador al Sistema de Gestion de
Calidad

A continuacién se detallan los indicadores para la evaluacién de la

eficiencia del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad, para el control y

eliminacién de acciones correctivas para las no conformidades potenciales.

2.5.

Cumplimiento de los plazos establecidos: para la verificacion de acciones
correctivas establecidas el encargado de calidad debe verificar a cada
trimestre si se esta cumpliendo con la fecha limite establecida por cada
accion correctiva de las no conformidades potenciales existentes. Para
conocer el porcentaje de cumplimiento de cierre de acciones

establecidas, debe utilizarse la formula siguiente:

No. de acciones correctivas cumplidas
en fecha propuesta

% de cumplimiento de cierre de acciones establecidas= *100

Total de acciones correctivas a cumplir
en fecha propuesta

Costo de establecimiento de indicadores

Para poder establecer los indicadores mencionados anteriormente, se

invertira en la compra de un pizarrén para poder escribirlos y poder hacer una
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comparacion mensual o anual con las metas establecidas, siendo un costo bajo

sin tomar en cuenta la mano de obra.

Tabla XXI. Costo de establecimiento de indicadores

Equipo Total
Marcadores Q 24,00
Pizarron Q 250,00
Tornillos Q 12,00
Tarugos Q 12,00
Total Q 298,00

Fuente: elaboracion propia.

2.6. Establecimiento de metas para el Sistema de Gestion de Calidad

e Inocuidad en relacion al factor tiempo

El establecimiento de metas ayuda a tener una idea clara de los avances
que se han ido logrando en relacion a calidad y verificar la implementacion de

las acciones correctivas.

A continuacién se presentan las metas establecidas para el Sistema de

Gestion de Calidad e Inocuidad implementada en Grupo Layta S. A.
o Comunicar las metas por medio de carteleras al personal involucrado en

la elaboracion de los productos, para que tengan conocimiento de las

mismas y asi colaboren en el cumplimiento.
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Tomar en cuenta las ideas del personal operativo y mandos medios, en
la toma de decisiones para la solucion de una no conformidad, realizando

reuniones como minimo 4 veces al afio con el personal operativo.

Buscar la mejora continua por medio de establecimiento de acciones que

ayuden a la mejora de los procesos, revisando las mismas a cada mes.

Lograr implementar el uso del Software de ISOSYSTEM en todas las
computadoras de la Divisién Industrial durante el afio 2013.

Obtener una certificacion sobre la Norma FSSC 22,000:2012 en un plazo

de 5 afos.

123



124



3. FASE DE INVESTIGACION SOBRE EL USO DEL RECURSO
HIDRICO

3.1 Diagndstico de la situacion actual de la empresa

Para la ejecucion de esta fase se realiz6 el enfoque en la distribucion de
agua en toda la planta, para determinar el estado y la demanda, y para ello se
realiz6 un recorrido en donde se pudo determinar los puntos de mayor descarga
de agua, viendo asi que las areas de mayor consumo de agua son: Area de

Produccion y Caldera.

3.1.1. Recorrido a planta

Esta herramienta fue utilizada para establecer un seguimiento detallado
de las zonas de consumo de agua, verificando con ello si los puntos presentan
algun tipo de fallo o fugas y verificar si estos pueden ser solucionados sin mayor
problema.

Para un mejor diagndstico de la situacion actual de la empresa en relacion
al uso de agua clorada (potable) se realizé un croquis de los puntos principales

de descarga de agua dentro de planta de produccién.

Descripcién de puntos de descarga de agua en planta de produccion:

punto # 1 Manejado para el llenado de pediluvio principal (cuarto de botas)

punto # 2 Manejado para varias actividades entre ellas el abastecimiento de
pediluvio de area de bodega.

punto#3y4 Manejado en area de palmito (pelado y cortadora de palmito).

125



punto#5vy 6

punto#7y8

punto #9y 10
punto # 11

punto # 12y
13

punto # 14 al
16

punto # 17 al
24

punto # 125

Manejado en el area de cerrado de palmito (una manguera negra
y una gris).

Manejado en el area de cerrado de pifia (manguera negra y
manguera amarilla (la manguera de color amarillo tiene fuga en
pistola de aspersién).

Manejado en el area de depurado y trozo de pifia (la pistola de
manguera para area de depurado presenta fuga).

Manejado en area de seleccion de pifia 'y en area de precoccion
de palmito.

Manejado en mesa de seleccién y meristemo de palmito.

Llaves ubicadas en area de lavado de manos al momento de
ingreso de personal a planta.

Llaves de paso de agua en area de bafios.

Lavamanos de Area de Aseguramiento de calidad.
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Figura 42. Croquis de ubicacion de salidas de agua potable en planta
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3.1.2. Lectura de contador

Uno de los factores importantes es determinar la demanda de consumo de
agua, determinada por medio de la lectura de contadores, ya que el calculo de
los niveles de fugas, esta basado en los metros cubicos suministrados a toda la
planta, y el consumido por linea de produccién. Para poder determinar este
factor es importante llevar a cabo un buen control de demanda de agua por

kilogramos producidos (indicador).

El objetivo de la gestion de la lectura del contador es la obtencion y

actualizacion de los metros cubicos consumidos.

Es importante determinar si existe consumo de agua nocturna, ya que esta
no se aprovecha para la elaboracion de los productos y, el consumo de agua
por las noches indica la existencia de fuga en tuberias, a continuacion se

describe la forma para calcular el consumo de agua nocturna:

o El responsable de llevar el registro de consumo de agua debe anotar la
lectura que dé el contador a las 6:00 AM y 6:00 PM o a la hora que

termine produccién.

o Para determinar si existi6 consumo de agua nocturna debe restarse la
lectura de las 6:00 AM de la lectura tomada el dia anterior, con ella se
estima los metros cubicos que no se aprovecha y también se puede

determinar si existe fuga o no dentro del sistema de red de agua.
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A continuacion se presenta un cuadro resumen de consumo total de agua
de septiembre a noviembre (ver tabla XXIl), datos adquiridos por cuadro de

control de consumo de agua en relacion a lectura de contador.

En la tabla XXIl (consumo total de agua por mes) se registra el consumo
total por mes de agua potable utilizada, la cantidad méaxima de agua utilizada
por dia de produccion y la cantidad de agua minima que se ha utilizado, asi
también se registra el consumo extra por mes sabiendo que la mayor parte del

consumo extra se registra en horarios nocturnos (fugas en tuberias).

Tabla XXIl. Consumo total de agua de septiembre-noviembre

Septiembre ontra (3

Consumo total 1482 429
Méaximo 79.0
Minimo 1.0
Media 50.5

Octubre gft"r‘;"zm%

Consumo total 1719 566
Mé&ximo 87.0
Minimo 2.0
Media 54.5

Noviembre ontra (3

Consumo total 1790 1243

Maximo 96.0
Minimo 2.0
Media 57.2

Fuente: Grupo Layta S. A.
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Por medio de los resultados obtenidos en la tabla anterior se observé que
existe un gran consumo de agua potable por las noches, esto puede deberse a
fuga en las tuberias del sistema de agua. A continuacion se presenta un
diagrama se Ishikawa (ver figura 30), para determinar las causas que ayudan a

gue el efecto de consumo extra de agua exista dentro de Grupo Layta:

Figura 43. Diagrama Causa-Efecto sobre uso de recurso hidrico

DIAGNGSTICO SOBRE USO DE RECURSO HIDRICO

Materiales Método
Forma de
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- ] de tuberias
— Personal no capacitado para > /
Recurso disponible en
de control de fugas en /
planta para controld e fugas .
tuberias /
Bombas y < Disponibilidad de mano de obra
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< buen tuberias ineficiente
funcionamiento
Recursos
) i Mano de obra Otros
medios

Fuente: elaboracion propia.

Durante la fase de investigacion para detectar la cusa raiz se realizaron las

siguientes preguntas:

. ¢ Se encuentra en buen funcionamiento el contador?
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o ¢ Existe registro de presencia de roturas en tuberias externas y en tuberia

interna?

Es importante mencionar que en planta Layta, la bomba que se encarga
de proporcionar agua potable para el Area de Produccion se apaga cuando
termina produccion y se enciende cuando empieza produccion. En el caso de la
bomba de pozo y de retorta se quedan encendidas, por la razon de que la
retorta debe quedarse con un nivel de agua por las noches.

Durante la realizacion de ésta fase de investigaciones se determind que
una de las areas donde existen los puntos de fuga es en el &rea de retorta, esto
se determind durante la fase en que se apagaron las tres bombas (bomba
sumergible de pozo, bomba de agua clorada (agua para produccion) y bomba

de retorta) esto se realizé por seis dias consecutivos.

Se tomo la lectura de contador, y pasado los seis dias se volvié a tomar
lectura, viendo asi que el dato no tenia variacion (ver tabla XXIII. Control de
lectura de contador), por lo que se concluyé que el contador estaba en buenas
condiciones y que las posibles fugas podrian estar en las tuberias de retorta, ya
que estas se encuentran bajo tierra por lo que es dificil observar las fugas que

puedan existir.

En el caso del agua de cloracion que va directamente a las Area de
Produccion, las tuberias se encuentran en areas en donde se pueden visualizar
y también se encuentran en forma aérea dentro de planta, por lo que el control
de fugas es constante, otro de los factores es que la bomba de agua clorada se
desconecta a finalizar produccion, accion que se tomé para reducir el riesgo de

fuga en las tuberia en horas de la noche por presion del agua.
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Tabla XXIII. Cuadro control de investigacién de lectura de contador

Fecha I|-|ora de Li(ra\(i:é?arla L?icntglra Consumo (m®) g)?t?;(%@;
ectura
19/12/2012 06:00am 17 1857 17 1883 26 0
20/12/2012 06:00am 17 1883 17 1883 0 0
21/12/2012 06:00am 17 1883 17 1883 0 0
22/12/2012 06:00am 17 1883 17 1883 0 0
23/12/2012 06:00am 17 1883 17 1883 0 0
24/12/2012 06:00am 17 1883 17 1883 0 0

* El consumo extra es tomada de la lectura que el contador pueda dar después de las 6:00 PM,

Fuente: elaboracion propia.

3.2. Establecimiento de indicador

Para determinar la eficiencia en relacion a consumo de agua, se genero
un indicador que relaciona la cantidad de agua (en litros) usada durante
horarios de produccion en el mes sobre los kilogramos de productos envasados
durante el mes. Y asi obtener un control en relacion al consumo de agua por
mes, esto con el objetivo de tener un control del agua y con ello hacer un uso

Optimo del recurso hidrico.

3.2.1. Indicador de consumo de agua teorico

Donde: 1 m®= 1 000 litros.

Metros cubicos de agua consumidos durante produccion por mes (1 000 L)
Kg envasados por mes
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e Calculo de indicador de consumo tedrico de aprovechamiento de agua:

Septiembre:
1,482 m3 (1,000 L) L
=25,27 —
58 647,69 Kg
Octubre:
1,719m3 (1,000 L) L
=19,61—
87 656,44 Kg
Noviembre:
1,790 m3 (1,000 L) L
=9,08 —
197 014,06 Kg
3.2.2. Indicador de consumo de agua real

(agua consumida durante produccién por mes+consumo de agua por fuga por mes)m3 (1,000L)

Kg envasados por mes

o Célculo de indicador de eficiencia real de aprovechamiento de agua:
Septiembre:
(1,482+429) m3 (1,000 L/m3) _ 32 59 L
58 647 69 kg T Kg
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Octubre:

(1,719+566)m3 (1,000 L/m3) _ - L
87 656,44 Kg

Noviembre:

(1,790+1243) m3 (1,000 Lim3) _ . L
197 014,06 ~ U™ Kg

Segun resultados calculados se pudo determinar que la relacién de litros
por kilogramos producidos, comparando el consumo de agua teorico al
consumo real, hay una diferencia en promedio de 7 litros en consumo tedrico,
con ello podemos decir que el rango de consumo de agua real es igual al
promedio mensual de agua teérica = 7 litros, esta cantidad dependera del

control de fuga dentro de la red de tuberias.

3.3. Propuesta de mejora

Mediante la ejecucidn del diagndstico en relacion al uso del recurso agua,
en planta Layta S. A. se observa que el problema sobre el consumo mayor de
agua por kilogramos producido se debe a que existe fuga en la red de tuberia
de agua clorada, observando asi que las fugas existentes en la tuberia se
encuentran bajo tierra.

Por lo que se presenta en la tabla XXIV, un aproximado en metros lineales
de tuberia que se necesitaria para la red de tuberia de agua clorada, y en la
tabla XXV se presenta el costo estimado de cambio de tuberia. Para la
realizacion del cuadro de costos, se realiz6 con ayuda de plano de redes de
tuberia con la que cuenta la empresa siendo la tuberia de PVC y de un diametro

de 4 pulgadas.
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Tabla XXIV.

Aproximado de metros lineales de tuberia para agua

clorada

Total planta

Dimensional

Aproximado en metros lineales de tubo

514

metros

Aproximado en metros lineales de tubo a comprar

535

metros

Total tubos

89

Tabla XXV.

Fuente: elaboracion propia.

Costo de materiales para cambio de tuberia PVC en planta

Precio

Cantidad Unitario Total
Tubo PVC 4” alta presién 6m largo (unidad) 89 Q 260,00 Q 23 140,00
Codos PVC 4" 90° (unidad) 18 Q 56,50 Q 1017,00
Codos PVC 4" T (unidad) 25 Q 6950| Q 173750
Pegamento(bote de 240 ml) 5 Q 64,60 Q 323,00
Sierra de corte (unidad) 2 Q 15,00f Q 30,00
Total | Q 26 247,50

Fuente: elaboracion propia.

Mediante el cdalculo de tuberia, se determiné un aproximado de

Q. 26 247,50 que se necesitaria invertir para el cambio de la misma,

observando que para este trabajo no se incluye mano de obra, ya que este

costo es variable, porque depende del tiempo que se tarde y el numero de

personas que realizarian el trabajo.
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3.4. Plan de mantenimiento

A continuacion se presenta un cuadro (ver tabla XXVI), donde se resume
las actividades que se proponen, para evitar exceso de consumo de agua en

diferentes puntos de la planta.

Tabla XXVI. Plan de mantenimiento de agua
ACTIVIDAD Frecuencia de verificacion RESPONSABLE
ANUAL MENSUAL SEMANAL DIARIA
Verificacion y X Policia de garita
lectura de
contador
Verificacion de X X Diaria: inspector de calidad,
bombas y encargado de mantenimiento
cisternas Mensual: EC (inspeccion
mensual BPM’s)
Verificacion de X X X Diaria: Inspector de linea
presencia de Semanal: Comité de BPM’s,
fugas en Comité de Gestion ambiental
mangueras y Mensual: EC (inspeccion
pistolas mensual BPM’s)
Verificacion de X X X Diaria: encargado de
presencia de mantenimiento
fuga en tuberias Semanal: Comité de Gestion
(area externa) Ambiental
Mensual: EC (inspeccion
mensual BPM’s)
Verificacion de Diaria: inspector de linea,
presencia de encargado de produccion
fuga en tuberias X X X Semanal: Comité de BPM's,
dentro de planta Comité de Gestion Ambiental
de produccion Mensual: EC (inspeccion
mensual BPM’s)
Concientizacion X
de uso Ejecucion de capacitacion
apropiado e (Gl, EC, EP)
importancia del
recurso hidrico
Eliminacion de Encargado de mante-
fugas existentes nimiento (cuando aplique)

Fuente: elaboracion propia.

Las actividades que se proponen en el plan de mantenimiento, tiene como
objetivo reducir o eliminar puntos en donde pueda existir presencia de fugas,

estas actividades son importantes realizarlas pues de esta manera se puede
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asegurar un mejor control de posibles fugas en toda la planta, solo cuando no
haya produccién.
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4. FASE DE CAPACITACION

En este inciso se presenta los pasos tomados para la ejecucion del plan

de capacitacion al personal operativo de Grupo Layta, S. A.

4.1. Diagnoéstico sobre necesidad de capacitacion

Durante el recorrido realizado en el area operativa se logré observar que
el personal que trabaja en linea debe cumplir con varios estandares de calidad,
procedimientos e instructivos de trabajo con la finalidad de garantizar la calidad

e inocuidad del producto final.

Analizando la importancia de elaborar un plan de capacitacion se platicé
con el gerente industrial y encargado de calidad sobre la posibilidad de poder
impartir capacitaciones al personal operativo, y determinar los puntos de

capacitacion.

Para determinar las necesidades de capacitacion se realizé una lluvia de
ideas ver figura 44; donde cada encargado de los diferentes departamentos que
integran la empresa (aseguramiento de calidad, produccion, mantenimiento,
despachos y gerencia industrial), en una pizarra, escribieron todos los temas de
interés para el buen funcionamiento de las diferentes areas que integran la

empresa.
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Figura 44. Lluvia de ideas para realizar un diagnostico de las
necesidades de capacitacion

Cuidado de equipo
deficiente

Cumplir con BPM Mejora de procesos

Baja escolaridad
del personal

No conformidades

Costos de no

calidad Reforzar

capacitaciones

Higiene personal

/Justificacién de

Conocer la mision,
visién y politicas de
la empresa

Capacitaciones

Personal de nuevo
ingreso

Garantizar
Inocuidad

Desperdicio de

agua Llenado de

registros de manera
correcta

Mediciones
inadecuadas

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a la lluvia de ideas anterior, se realizé una propuesta de los
temas que son de interés para Grupo Layta, S. A., esto con la finalidad de

realizar el programa de las capacitaciones a impatrtir:

o Mision, vision politicas de calidad de la empresa

o Buenas practicas de manufactura

o Calidad e inocuidad de los alimentos

o Deteccion, registro y seguimiento a no conformidades

o Implementacion de acciones correctivas a no conformidades
o Importancia de registro y documentacion
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o Concientizacion en manejo de aguas

o Concientizacion en aguas residuales

o Salud del personal y seguridad industrial

o Concientizacion de cuidado de equipo

o La interaccion del envase utilizado en planta Layta en el alimento
o Evaluacion y andlisis sensorial

o Control metroldgico

o Manejo de desechos solidos

4.2. Programa de capacitacion

El programa de capacitacion, tiene como finalidad establecer una
calendarizacién en la cual se impartiran de los temas anteriores al personal
operativo de la empresa. Las necesidades de capacitacion fueron detectadas
con anterioridad usando una lluvia de ideas (ver figura 44 lluvia de ideas para

realizar un diagndstico de las necesidades de capacitacion).

Las capacitaciones se realizaron con la finalidad de preparar e integrar al
recurso humano de Grupo Layta, S. A. con la adquisicibn de conocimientos,
desarrollo de habilidades y actitudes necesarias para tener un mejor

desempeiio en las labores diarias.
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Figura 45. Programa #1 de capacitaciones a impartir
. AIMPETLE | s uacion Capacitacian Evaluzcion
Tema Dirigido a enla cemana de Responsable
zemana de o o Facha | Demara | Fecha | Demara
Mision, vision, politicas ) ) . .
1 ! ”,|:| y MO HAY 21/5al25/5 MO HAY &rea de Calidad
y definiciones,
In.'plsn' Enta:'l-:nln gz res) Eerencis
30CioNEs CorreCtivas 7/05/ .
; - _ S Industrial/leszia
2 no conformidades 05/05/2012 05/05/2012 2012 : I__nltr__”
detectadas [registroz, uentes
seguimiento y cisrre)
peligros fisicos,
3 | quimicos, biologicos y
plagas. . . Area de Calidad
. Buenas Practicas de MO HAY 2153l 255 MO HAY
Manufactura
: Procedimientos
limpieza y sanitizacion
Practica de limpizza y . , Ares de
& ot 2853l 15 gy
sanitizacion 3L Produccion
- Eldz Pinedz /
C3sos practioos de . . . . L
7 # F'P - 4/s3lE/s | 11/53l15/5 Verdnica
M Eregorio
B Trazabilidad 20/Bal24/E | 27/Eal3LfE Fernando Giron
g Calidad & inocuidad . .
Nonay | 20/B3I24/8 NO HAY Area de calidad
10 | Registroy documentos
Concientizacion en
11 .
manejo de aguas ] ] , i
— WO HAY 27/Eal31E WO HAY Are3 de Calidad
. Concientizacion en
3guas residuales
. S3lud personaly
B Seguridad Industrial ] ] Fernando Girdn /
: : NOHAY | 10/galidfs MO HAY !
“ Seguridad Industrial feszica Fuentes
[parte 2|
Envaze de hojalata, su . . . . .
15 *E CENopEts, 2 o3/oaloT/e | 1o/oalisfs Nancy Linde
mangjoy recidaje
Pt o X
15 u:n.nhl-ntu.l:nn.-n /10 Nancy Linde
cuidado de equipo
procedimiento de . . Fernando Giron /
17 17/1031 24/10 entee

EMErZENCias

Jeszica Fuentes

Fuente: Grupo Layta S. A.
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Figura 46. Programa #2 de capacitaciones a impartir
P o Alimentos Montesol, S.A. Eg&mﬂ RH 03-
Montesol. Programa de Capacitacion 2012 Pagina 2 de 2
i sabor de t chas AUTORIZADO: Edicion 02
CERRADO:
PROGRAMA # 2
Tema Dirigido a A impartir | Evaluacion | Capacitacion Evaluacian Responsable
en la semana del
semana del Fecha | Demora | Fecha | Demora
1 EP, Retorteros,
Procesos témicos Gl, IC's, GC, Ga;?qfl 810 al 1210
EM
2 e EC, GC, EP,
Manejo y impleza de EM, G, COORDINAR LABCO
Opararios
3 Manejo de desechos , Consultor
solidos Gl, Al's COORDINAR ambiantal
4 ’ Elda Pineda /
Lavada de equipo Personal de
’ h 08 al 1210 15 al 1910 Zury T. !
etiquetado etiquetado Marina L.
5 Equipo manitoreo de Personal de
prewvisiin: mantenimiento Aragdn &
Calibracian y vélvulas y responsable COORDINAR ‘Valencia
de seguridad an produccitn
6 IManejo de caldera, Personal de
soplador, tamaiio de caldera y 2409 29/9 Jassica Fuentes
piezas de combustible mantenimiento
7 . EP, EC, Gl,
Famulaciones Formuladar COORDINAR Expero axtemo
8 Envase de hojalata y su EC,
interaccidn con Farmuladaor, 1446 2106 Mancy Linde
alimentos GC, IC's, EP
9 ) ) Parscnal i
Evaluacién sensorial selocionado 1447 27 Femando Girdn
10 . IC's, EC, EP, i
Control metraldgico Fomuladar 21/5 al 25/5 28/5 al 1/8 Jassica Fuentes
ih Refuerzo auditores ’
; Auditores 2410 al .
intemos S0 e |50 intemas 1S0 2910 1M1 al 511 Mangcy Linde
22000
12 itaci
Capggd“:gf; de Al's, EB A COORDINAR (INTECAP Y MONTESOL) INTECAP

Fuente: Grupo Layta S. A.

La programacion de capacitacién se dividié en dos partes, ver figura 45 y

figura 46. En el programa 1 se incluyeron temas que todo el personal debe

saber y manejar, entre los temas estan: mision, vision y politicas de calidad

propias de la empresa, temas de calidad como Buenas Practicas de

Manufactura,

guimicos y biol6gicos, temas sobre gestion ambiental, entre otros.
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En el caso del programa #2, se incluyeron temas de suma importancia que
lo manejen los encargados de las diferentes areas que integran la empresa y
algunas personas que los apoyan. Los temas que integran esta fase estan:
procesos térmicos, manejo de desechos, fosas, calderas, importancia del buen
manejo de envases de hojalata y el impacto en los alimentos entre otros temas
de importancia que a continuacion se detalla en el cuadro de programacion de

capacitaciones.

4.3. Ejecucion de programa de capacitacion

Los pasos seguidos para lograr ejecutar el programa de capacitacion de
manera exitosa, primero se reviso los temas, fechas, horarios e involucrados
por parte de gerente industrial y posteriormente fue autorizado por esta misma

persona.

La ejecucidon de las capacitaciones se realizO entre semana, antes de

empezar produccion.

4.3.1. Informacién de fecha de capacitaciones a personal de

planta

Para poder informar sobre la programacion de capacitacion se procedié a
imprimir el programa y postearlo en las entradas principales de la empresa.
Esto con la finalidad de que el personal estuviera informado y observara los

temas y la fecha en que seria impartida cada capacitacion.
También los encargados de cada area divulgaron la informacién a los

subalternos para asi hacerles del conocimiento las fechas y temas de las

capacitaciones a impartir.
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4.3.2. Gestion de materiales para la imparticion de
capacitaciones:

Los materiales necesarios para impartir los temas de capacitacion, esta
fueron proporcionados por la empresa, siendo estos: material pedagdgico,
computadora, cafionera, lapiceros, hojas entre otros.

4.3.3. Evaluacion a personal capacitado

Luego de realizadas las capacitaciones se realizaron las pruebas escritas
al personal segun el temas de la capacitacion, cumpliendo siempre con el

procedimiento de capacitaciones establecido por Grupo Layta, S. A.

Este procedimiento indica los requisitos minimo se debe llevar cada
evaluacion, el registro de asistentes a las mismas, los temas que fueron
capacitados y adicional a esto se generd un cuadro control de los resultado de

las evaluaciones realizadas.

4.4. Indicador de resultados de capacitacion

Segun politica de la empresa, para poder aprobar las evaluaciones debe

obtenerse una nota final de 70 puntos en cada evaluacion realizada.

Se realiz6 un cuadro (ver tabla XXVII), donde se muestra el promedio de
la notas obtenidas por el personal evaluado, sabiendo que se aprueba el
examen con un puntaje mayor o igual a 70 puntos. Es importante mencionar

gue las capacitaciones se impartieron a un total de 75 personas.
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Indicador:

= 70 pts. examen aprobado

< 70 pts. examen reprobado

Tabla XXVII. Promedio de notas por capacitacion
Capacitacion Peligros Implementacion Mision, Procedimiento | Registros Calidad BPM
fisicos, de acciones vision, de limpieza y (puntos) de los (Puntos)
quimicos, correctivas a no politicas y sanitizacién alimentos
biolégicos conformidades definiciones (puntos) (puntos)
y plagas (puntos)
(puntos)
Promedio 60 61 55 33 41 46 59
de notas
reprobadas
Promedio 83 92 86 90 87 89 80
de notas
aprobadas

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XXVIII se muestra en forma de porcentaje la cantidad de

personas que reprobaron las evaluaciones por cada capacitacion impartida.

Segun la siguiente tabla, en promedio el 77 % de las personas que
asistieron a las capacitaciones aprobaron las evaluaciones, no obstante el resto
de personas que reprobaron las evaluaciones se les di6 una segunda
oportunidad para poder realizar el examen en forma escrita y a otras personas

de forma oral.
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Tabla XXVIII.

Porcentaje de personas que aprobaron y reprobaron las

capacitaciones

Capacitaciones Peligros Implementacién Mision, Procedimiento | Registros Calidad BPM Promedio
Fisicos, de acciones Vision, de limpieza 'y de los general de
Quimicos, | correctivas a no Politicas y sanitizacion Alimentos capacitacion
Biolégicos conformidades definiciones es
y plagas
% de
personas que 30 % 10 % 22 % 7% 12 % 46 % 17 % 22 %
reprobaron
% de
personas que 70 % 90 % 78 % 93 % 88 % 54 % 83 % 77 %
aprobaron
Fuente: elaboracion propia
4.5. Costo de plan de capacitacion

A continuacion se presenta los costos requeridos para la ejecucion de plan

de capacitacion (salario minimo Q.8,56 por hora). Es importante mencionar que

los capacitadores son personas que laboran en diferentes areas que integran la

empresa que tiene amplia experiencia en los temas tratados.

Tabla XXIX.

Cuadro costo de capacitacion

Servicio: Ejecucién de

Promedio horas

Numero de

Costo total
*(Q8.56/h) (#

capacitaciones Cantidad por capacitacion capacitaciones Total horas capacitadores por
Total horas)
Mano de obra Capacitadores (2) 2 6 12 Q.205,44*
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Continuacion de la tabla XXIX.

Personal capacitado

12

Q.7 704,00*

(79)
Equipos
Cafonera y
computadora (1) e = O 21 0Tl
Impresiones Q. 175,00
TOTAL costo capacitaciones Q.9884,44

Fuente: Elaboracion propia

El costo de las 6 -capacitaciones impartidas con una duracion

aproximada de 2 horas por cada una equivale a Q 9 884,44. Por cada

capacitacién impartida se tiene un costo Q. 1 647,40. Es por ello que las

mismas se realizaron cumpliendo la programacién establecida dentro del tiempo

asignado (empezar y terminar puntualmente) para evitar aumentar los costos

por atrasos o demoras inesperados.
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CONCLUSIONES

Con la utlizacion de las herramientas de trabajo (Diagrama de
Ishikawa, FODA, gréaficos de Barras, Diagrama de Pareto, entre otros),
al desarrollar el proyecto, se observd que, de las acciones correctivas
establecidas el 60 % aun se encontraban abiertas y sin seguimiento.
Aproximadamente, una accion correctiva en promedio se tardaba 199
dias para poder ser cerrada por lo que las no conformidades
permanecian por mucho tiempo después de haber tomado las acciones
correctivas, afectando la calidad del producto final.

Por medio de histogramas y grafico de pareto se detecté que la mayoria
de acciones correctivas abiertas existentes y sin seguimiento era por las
no conformidades de pH, °Brix y peso drenado fuera de parametro
establecido, en el producto de pifia en almibar y en producto terminado
de palmito en la variable de vacio fuera de parametro; en ambos
productos las no conformidades eran detectadas en diferentes lotes de
produccién al momento de realizar los analisis fisico quimicos para la

liberacion del producto.

Se implementaron acciones correctivas a las no conformidades
potenciales (pH, °Brix y peso drenado en pifia y vacio en palmito).
Observando que la accion mas importante fue la modificacion de
formulacién del producto, el control de materia prima a su ingreso y
verificacion de temperaturas en linea durante produccion, logrando asi

estar dentro de parametros de calidad establecidos por la empresa.
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Con la implementacion de gréaficos de control se observo la estabilidad y
la tendencia en el tiempo de las producciones, ya que con las
correcciones establecidas, observandose un control aceptable de las

producciones.

Se establecidé un indicador para determinar la capacidad y eficiencia
sobre el cumplimiento de acciones correctivas, este indicador establece
dentro del Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad. todas las
acciones correctivas abiertas deben ser cerradas en un plano no mayor
a 90 dias para no afectar la calidad del producto final, por lo que la
evaluacion de cumplimiento de control y eliminacibn de acciones

correctivas debe hacerse trimestralmente.

Se ejecutd un plan de capacitacion segun las necesidades de cada area
de trabajo de Grupo Layta, S. A. Este plan de capacitacion y los temas
fueron propuestos a gerencia industrial quien aprob6 el plan de
capacitacion para que fuera desarrollado. Al finalizar cada capacitacion
se realiz6 una evaluacion al personal capacitado con la finalidad de
conocer si adquirieron las competencias necesarias, en donde se
obtuvo un porcentaje de aprobacion del 78% aprobando la evaluacion

con una nota mayor o igual a 70 puntos.

Se realizé un diagndstico sobre el uso del recurso hidrico dentro de
planta Layta, observando que existia consumo de agua que no era
utilizado en horas de produccion, realizando un estudio detallado sobre
este caso se observo que el problema del exceso de agua era por fugas
existentes en la tuberia, por lo que se le propuso a gerencia industrial
trabajar con un programa de mantenimiento para las tuberias y hacer

inmediatamente reparaciones de fugas.
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RECOMENDACIONES

Integrantes de Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad: se debe de
dar un seguimiento constante a las acciones correctivas abiertas por
cada no conformidad y se debe establecer responsables de la ejecucion
y cierre de las no conformidades llevando un registro de lo anterior para
asi poder realizar estadisticas y tratar de disminuir el tiempo que toma

el cierre.

Area de Aseguramiento de Calidad: llevar un mejor control de recepcion
e ingreso de MP (pifia) para evitar que ingrese pifia verde, esto debido
a que a mayor porcentaje de pifia verde los °Brix , pH y pesos drenado
de la fruta dan como resultado valores bajos, tomando en cuenta que la
MP debe ingresar como minimo a un 50 % de maduracion de la fruta

para una mejor homogenizacion de °Brix en producto terminado.

Area de Produccion: actualizar constantemente las tablas de
formulacion utilizadas para calcular la cantidad de insumos a aplicar en
cada batch de almibar, ya que para determinar los grados Brix del
almibar es importante tomar en cuenta los grados Brix de la materia
prima y el peso drenado que lleva cada envase, esto debido a que
después del equilibrio de producto con el medio, debe de dar como
resultado 19 °Brix en el producto.

Mantener en constante capacitacion al personal sobre los aspectos de

calidad que se requiere en el producto, ya que son los operarios los que
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envasan el producto y de los que depende que el producto esté acorde
a especificaciones establecidas.

Area de Aseguramiento de Calidad y Produccion: para el control de
vacio en producto terminado de palmito es importante que se lleve un
riguroso control dentro de linea de produccion por persona encargada
de verificacion de calidad la fase de llenado de salmuera, temperatura
de cerrado y espacio de cabeza, ya que de ella depende en gran
manera que el producto cumpla con los parametros establecidos de

vacio.

Gerencia Industrial: dar un seguimiento a las acciones correctivas a
mediano y largo plazo manteniendo un control constante e involucrar a
personal competente de Grupo Layta, S. A. para lograr reducir el

periodo de cierre de las no conformidades.

Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad y Gerencia Industrial:
mantener el indicador de cumplimiento de acciones correctivas, y
mantener motivado al personal para el cumplimiento de trabajo de una

manera eficiente y correcta.

Area de Aseguramiento de Calidad y Gerencia Industrial: realizar
capacitaciones cada trimestre en cada area de trabajo, para asi tener al
personal con las competencias necesarias para garantizar la calidad e

inocuidad del producto para satisfacer las expectativas del cliente final.
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APENDICES

Apéndice 1. Datos utilizados para el grafico de control X-R de °Brix.

°Brix

Grupo o thas de X | R | Lal | Les | LCc | Les | LCl |RProm

produccion

1 21/05/2012 | 18,90 | 18,60 | 18,70 | 18,60 | 18,7 | 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

2 30/05/2012 | 19,00 | 18,70 | 18,60 | 18,70 | 18,8 | 0,40 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

3 06/06/2012 | 18,90 | 18,70 | 18,90 | 18,80 | 18,8 | 0,20 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

5 27/06/2012 | 18,90 | 18,80 | 18,90 | 18,90 | 18,9 | 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

6 06/07/2012 | 18,80 | 18,70 | 18,80 | 18,70 | 18,8 | 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

7 09/07/2012 | 19,00 | 18,80 | 18,60 | 19,10 | 18,9 | 0,50 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

8 11/07/2012 | 19,20 | 18,90 | 19,00 | 19,10 | 19,1 | 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

9 05/09/2012 | 18,70 | 18,60 | 18,80 | 18,80 | 18,7 | 0,20 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

10 12/09/2012 | 18,80 | 18,90 | 18,90 | 19,00 | 18,9 | 0,20 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

11 21/09/2012 | 18,90 | 19,00 | 19,00 | 19,20 | 19,0 | 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

12 26/09/2012 | 19,10 | 18,80 | 19,00 | 19,10 | 19,0 | 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

13 01/10/2012 | 18,90 | 19,00 | 19,10 | 19,00 | 19,0 | 0,20 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

14 24/10/2012 | 18,90 | 18,90 | 19,00 | 19,00 | 19,0 | 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

16 06/11/2012 | 18,90 | 18,90 | 19,10 | 18,80 | 18,9 | 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

17 16/11/2012 | 18,70 | 18,80 | 18,80 | 18,80 | 18,8 | 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

18 23/11/2012 | 18,90 | 18,80 | 18,80 | 18,80 | 18,8 | 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

19 30/11/2012 | 18,80 | 18,70 | 18,70 | 18,90 | 18,8 | 0,20 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24

Promedio de X'y R 18,9 | 0,24

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Datos utilizados para el grafico de control X-R de ° Brix

recalculada
°Brix
erupo piicdh::c?éen 1 2 3 4 | x R | L | es | Lc | Les | Lo |Rprom
1 21/05/2012 | 18,90 | 18,60 | 18,70 | 18,60 | 18,7 | 0,30|18,70|19,09|18,90| 0,55 | 0,00 | 0,24
2 30/05/2012 | 19,00 | 18,70 | 18,60 | 18,70 | 18,8| 0,40|18,70|19,09|18,90| 0,55 | 0,00 | 0,24
3 06/06/2012 | 18,90 | 18,70 | 18,90 | 18,80 | 18,8| 0,20|18,70|19,09|18,90| 0,55 | 0,00 | 0,24
5 27/06/2012 | 18,90 | 18,80 | 18,90 | 18,90 | 18,9| 0,10|18,70|19,09|18,90| 0,55 | 0,00 | 0,24
6 06/07/2012 | 18,80 | 18,70 | 18,80 | 18,70 | 18,8| 0,10|18,70|19,09|18,90| 0,55 | 0,00 | 0,24
7 09/07/2012 | 19,00 | 18,80 | 18,60 | 19,10 | 18,9| 0,50|18,70|19,09|18,90| 0,55 | 0,00 | 0,24
8 11/07/2012 | 19,20 | 18,90 | 19,00 | 19,10 | 19,1| 0,30 |18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
9 05/09/2012 | 18,70 | 18,60 | 18,80 | 18,80 | 18,7| 0,20|18,70|19,09|18,90| 0,55 | 0,00 | 0,24
10  |12/09/2012 | 18,80 | 18,90 | 18,90 [ 19,00 | 18,9 | 0,20 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
11 |21/09/2012 | 18,90 | 19,00 | 19,00 | 19,20 | 19,0| 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
12 |26/09/2012 | 19,10 | 18,80 | 19,00 [ 19,10 | 19,0| 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
13 | 01/10/2012 | 18,90 | 19,00 | 19,10 | 19,00 | 19,0| 0,20 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
14 |24/10/2012 | 18,90 | 18,90 | 19,00 [ 19,00 | 19,0| 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
16 | 06/11/2012 | 18,90 | 18,90 | 19,10 | 18,80 | 18,9 | 0,30 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
17 |16/11/2012 | 18,70 | 18,80 | 18,80 [ 18,80 | 18,8 | 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
18 |23/11/2012 | 18,90 | 18,80 | 18,80 | 18,80 | 18,8 | 0,10 | 18,70 | 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
19 |30/11/2012 | 18,80 | 18,70 | 18,70 | 18,90 | 18,8 | 0,20 18,70 19,09 | 18,90 | 0,55 | 0,00 | 0,24
Promedio 18,9 0,24

Fuente: Elaboracién propia.
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Apéndice 3. Datos utilizados para el grafico de control X-R de pH

pH
e p'i‘:;h:csc?:n 1 2 3 a4 | x R | Ll | es | Lc | Les | el | Rprom
1 21/05/2012 | 3,78 | 3,77 | 3,78 | 3,77 | 3,78| 0,01| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
2 30/05/2012 | 3,79 | 3,80 | 3,79 | 3,81 | 3,80| 0,02| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
3 06/06/2012 | 3,77 | 3,80 | 3,79 | 3,79 | 3,79| 0,03| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
4 13/06/2012 | 3,80 | 3,80 | 3,81 | 3,80 | 3,80| 0,01 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
5 27/06/2012 | 3,79 | 3,77 | 3,77 | 3,76 | 3,77| 0,02| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
6 06/07/2012 | 3,78 | 3,77 | 3,76 | 3,77 | 3,77| 0,02| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
7 09/07/2012 | 3,80 | 3,79 | 3,79 | 3,78 | 3,79| 0,02| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
8 11/07/2012 | 3,80 | 3,78 | 3,78 | 3,76 | 3,78| 0,04| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
9 05/09/2012 | 3,77 | 3,78 | 3,77 | 3,77 | 3,77| 0,00| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
10 |12/09/2012 | 3,80 | 3,79 | 3,79 | 3,77 | 3,79| 0,03| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
11 |21/09/2012 | 3,78 | 3,75 | 3,78 | 3,78 | 3,77| 0,00| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
12 |26/09/2012 | 3,78 | 3,79 | 3,75 | 3,77 | 3,77| 0,04| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
13 |01/10/2012 | 3,79 | 3,79 | 3,77 | 3,77 | 3,78| 0,00| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
14 |24/10/2012 | 3,80 | 3,78 | 3,78 | 3,82 | 3,80| 0,04| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
15 | 29/10/2012 | 3,82 | 3,81 | 3,82 | 3,82 | 3,82| 0,01| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
16 |06/11/2012| 3,77 | 3,80 | 3,80 | 3,77 | 3,79| 0,03| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
17 |16/11/2012| 3,79 | 3,80 | 3,80 | 3,81 | 3,80| 0,02| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
18 |23/11/2012| 3,78 | 3,80 | 3,80 | 3,81 | 3,80| 0,03| 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
19 |30/11/2012| 3,82 | 3,84 | 3,82 | 3,82 | 3,83| 0,02] 3,77 | 3,83 | 3,80 | 0,05 | 0,00 | 0,02
Promedio 3,8| 0,02

Fuente: elaboracion propia.
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Datos utilizados para el grafico de control X-R de peso

Apéndice 4.

drenado

L6 G LTS 0Ipawoiq
Lg% 000 BT | LS | TS | TTOES {008 s 0TS | 0081S | 0TS | 009¢S |Toe/IT/oE| el
Lg% 000 BT | s | eSS | TS {009 007€S 00625 | 00%ES | 00 | 00 |T0e/iT/ET| 8
Lg% 000 BT | 0S| erses | TH0S (00T 0625 00'EES | 00%¢S | O00'teS | 00ES |Toefiifer| O
Lg% 000 BT | 0TS | eSS | TTOES |00 0031 0061S | 00BIS | 00815 | 0091S |TI0C/IT/0| 9T
Lg% 000 BT | S | eSS | 1T |00 A 0% | 0091S | 0%z | 000€S |TIoc/or/er| &
L£%6 000 BT | 0S| erses | TH0S (00T R4S 07T | 00 | 9IS | 00veS |TozforfT| ol
Lg% 000 BT | 0TS | TS | TIOES |00 055€S 00865 | 0095 | 00%ES | 00%€S |T0c/orfI0| €
Lg% 000 BT | s | eSS | TS {007 006§ 00765 | 00925 | 006 | 007 |ToTko/z| T
Lg% 000 BT | 0S| erses | 0 |00 G7'SES 0% | 00'SES | 00'%ES | 00%ES |TIzfeo/ic| T
Lg% 000 BT | s | eSS | T (00 SLTs 007cs | 00€IS | 008 | O0EIS |TIoc/eofr| O
Lg% 000 BT | 0TS | eSS | TTOES {006 6LTES 00765 | 008ES | 007 | 006eS |TIoc/eo/s0| 6
Lg% 000 BT | s | erSes | TS {o00r 00625 0065 | 00B1S | 0TS | 001S |Toc/LofT| 8
L£%6 000 BT | s | eSS | TS |0 00626 098 | 002S | 009S | 00%¢S |T0T/L0fe0| L
Lg% 000 BT | LS | eSS | TS {007 5L9S eS| 00%%S | 009 | 00%ES |T0T/0/0| 9
Lg% 000 BT | S | erSes | TIOES {00 GT9S 0028 | 00875 | 0TS | 009 |T0Tf0/T| €
L£%6 000 BT | s | TS | TIOES {00 55T 0S| 0918 0915 OIS |T0C/0fET| b
Lg% 000 BT | 0TS | eTSes | TIOES {009 G5eS 0'8€S 076 016 076 |T0T/%0/%0| €
Lg% 000 BT | s | eSS | TS (00T 007€S 00625 | 00875 | 0085 | 00%ES |TIOT/S0E| ¢
L£%6 000 BT | 0 | eres | TH00S |00 0 7€ 006€S | 00'GES | 00'9¢S | 008 |TlOzfe0fiT| T
Woid y o] N N ] ] X b € [/ I A
apseyoay | odniy
OpeuaIp 0sdq

z

6n propia.

: elaboraci

Fuente

158



Datos utilizados para el grafico de control X-R de peso

Apéndice 5.

drenado recalculado
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Apéndice 6. Datos utilizados para promedio de espacio de cabeza,
en producto de palmito de junio a diciembre

Mediciones de espacio de cabeza
fecha Hora
Promedio espacio de

1 2 3 4 cabeza

10:00 | 7,30 8,60 7,10 6,90 7,48

07/06/2012 | 13.09 6,10 9,00 6,20 8,70 7,50
16:00 | 6,50 8,20 6,20 6,40 6,83

09:40 | 9,45 6,20 6,50 8,20 7,59

03/07/2012| 13.19 | 7,10 5,20 7,20 8,20 6,93
15:45 | 7,10 8,10 6,90 8,20 7,58

10:00 | 6,75 7,30 8,26 8,10 7,60

02/08/2012 | 13.55 7,60 6,30 7,50 7,90 7,45
15:15 | 7,50 8,90 7,90 6,10 7,60

09:20 | 8,20 8,10 7,50 8,10 7,98

04/09/2012| 13.20 | 7,20 8,10 7,90 7,10 7,58
15:00 | 6,75 7,30 7,60 7,90 7,39

10:05 | 8,10 8,50 7,50 6,90 7,75

04/10/2012| 13.099 | 7,20 7,60 7,80 8,50 7,78
15:30 | 7,10 8,20 7,80 7,50 7,65

09:30 | 8,10 7,20 8,50 8,80 8,15

08/11/2012| 13.099 | 7,10 8,20 8,10 9,00 8,10
15:05 | 7,50 7,60 7,80 7,50 7,60

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 7. Datos utilizados para promedio de °T de llenado de

salmuera en producto de palmito de junio a diciembre

echa Hora Mediciones de Tt::;:]ir:::ra de llenado de Promedio °T de
llenado
1 2 3 4
10:00 88,00 87,00 85,00 86,00 86,50
07/06/2012] 1300 85,00 86,00 87,00 86,00 86,00
16:00 86,00 87,00 86,00 87,00 86,50
09:40 88,00 87,00 85,00 86,00 86,50
03/07/2012| 4319 85,00 86,00 87,00 86,00 86,00
15:45 86,00 87,00 87,00 89,00 87,25
10:00 86,00 85,00 87,00 88,00 86,50
02/08/2012|  15.75 90,00 89,00 87,00 88,00 88,50
15:15 86,00 86,00 87,00 86,00 86,25
09:20 85,00 86,00 88,00 87,00 86,50
04/09/2012| 1.9 85,00 88,00 86,00 86,00 86,25
15:00 87,00 86,00 86,00 85,00 86,00
10:05 85,86 87,00 75,00 85,00 83,22
04/10/2012 | 43.q9 85,00 86,00 88,00 88,00 86,75
15:30 86,00 87,00 85,00 86,00 86,00
09:30 85,00 86,00 86,00 86,00 85,75
08/11/2012]  12.00 85,00 86,00 85,00 86,00 85,50
15:05 86,00 86,00 85,00 85,00 85,50

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8. Datos utilizados para promedio de °T de cerrado de

salmuera en producto de palmito de junio a diciembre

Temperatura de cerrado

fecha Hora
Promedio °T de

1 2 3 4 cerrado
10:00 70,00 72,00 70,00 70,50 70,63
07/06/2012|  13.99 78,00 77,00 76,00 77,00 77,00
16:00 76,00 77,00 76,00 79,00 77,00
09:40 80,00 80,00 79,00 79,00 79,50
03/07/2012]  13.19 78,00 73,00 82,00 83,00 79,00
15:45 80,00 81,00 80,00 81,00 80,50
10:00 80,00 81,00 80,00 79,00 80,00
02/08/2012| 1555 79,00 78,00 80,00 81,00 79,50
15:15 80,00 81,00 79,00 80,00 80,00
09:20 80,00 81,00 85,00 86,00 83,00
04/09/2012| 1559 80,00 81,00 80,00 79,00 80,00
15:00 80,00 81,00 79,00 80,00 80,00
10:05 80,00 81,00 80,00 80,00 80,25
04/10/2012|  13.99 80,00 80,00 80,00 81,00 80,25
15:30 76,00 75,00 80,00 81,00 78,00
09:30 80,00 81,00 80,00 80,00 80,25
08/11/2012|  15.099 80,00 80,00 80,00 81,00 80,25
15:05 80,00 80,50 80,00 80,00 80,13

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5. Datos utilizados para el grafico de control X-R de vacio

pH
Grupo

Fechas de 1 2 3 4 X' R LCI LCS LC LCS LCI R prom

produccién
1 16/06/2012 | 10,00 | 12,00 | 12,00 | 13,00 | 11,75 | 3,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 | 3,00
2 21/06/2012 | 12,00 | 13,00 | 12,00 | 11,00 | 12,00| 2,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 | 3,00
3 28/06/2012 | 11,00 | 12,00 | 12,00 | 15,00 | 12,50 | 4,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00
4 10/07/2012 | 15,00 | 11,00 | 10,00 | 12,00 | 12,00 | 5,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00
5 17/07/2012 | 13,00 | 10,00 | 10,00 | 14,00 | 11,75| 4,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00
6 24/07/2012 | 14,00 | 13,00 | 11,00 | 11,00 | 12,25| 3,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

7 02/08/2012 | 13,00 | 11,00 | 12,00 | 12,00 | 12,00 | 2,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

8 16/08/2012 | 12,00 | 13,00 | 12,00 | 12,00 | 12,25| 1,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

9 30/08/2012 | 14,00 | 14,00 | 13,00 | 13,00 | 13,50| 1,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

10 06/09/2012 | 15,00 | 11,00 | 13,00 | 17,00 | 14,00 | 6,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

11 14/09/2012 | 15,00 | 15,00 | 14,00 | 14,00 | 14,50 | 1,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

12 04/10/2012 | 15,00 | 13,00 | 14,00 | 13,00 | 13,75| 2,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

13 09/10/2012 | 15,00 | 13,00 | 11,00 | 11,00 | 12,50 | 4,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

14 16/10/2012 | 14,00 | 14,00 | 11,00 | 10,00 | 12,25| 4,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

15 06/11/2012 | 13,00 | 10,00 | 13,00 | 11,00 | 11,75| 3,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

16 15/11/2012 | 12,00 | 13,00 | 12,00 | 11,00 | 12,00 | 2,00 | 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

17 28/11/2012 | 12,00 | 11,00 | 15,00 | 12,00 | 12,50 | 4,00| 10,12 | 14,88 | 12,50 | 6,85 | 0,00 3,00

Promedio 12,5 3,00

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 1

ANEXOS

Formato de evaluacion de materia prima a su recepcion.

LAYTA"

EVALUACION DE MATERIA PRIMA A SU RECEPCION

Responsable

Alimentos Montesol S.A.

Supervisor

Forma AC 00-006

Fecha

Numero Ingreso de Materia Prima:

PRODUCTO

PROVEEDOR

Fecha de Corte
o Elaboracion

Fecha de
Embarque

Hora de Inicio y Finalizacion de recepcion

Nombre y Firma
Transportista

No. de Placa
Transporte

Condiciones Sanitanias del
Transporte

i Transporta otros productos? 5 NO

i Cuales?

¢ Se ha colocado sobre tarima o en canastas
plasticas?

NO sl

Cantidad Enviada

Cantidad Recibida

Cantidad Rechazada

OBSERVACIONES:

Pardmetro de Calidad

Resultado

A conformidad

Sl

NO

CATEGORIA

OBSERVACIONES

Firma aceptacion Aseguramiento de Calidad

Firma aceptacion Producaon

Fuente: Grupo Layta S. A.

165




Anexo 2 Planes de muestreo por variables con desviacién tipica
desconocida

Mivel de inspeccion
Tamaiio del lote nyk Reducido Mormal Reforzado
{mumero de para diversos
elementos) NOA (%)
2-8 n 3 3 4
k para 0,65 1.45 1.65 1EE
k para 2,5 0,958 1,12 1,34
k para 6,5 0,566 0, ThHS 1,01
9-15 n 3 3 5
k para 0,65 145 1.65 1.HE
k para 2.5 0,958 1,12 140
k para 6,5 0,566 0, ThHS 1,07
16-25 n 3 4 7
k para 0,65 1.45 1.65 1.8
k para 2,5 0,958 117 1,50
k para 6,5 0,566 0814 .15
2650 n 3 5 (L]
k para 0,65 145 1.65 1,98
k para 2,5 0958 1.24 1,58
k para 6,5 0,566 0,874 1,23
51-5840 n 3 7 15
k para 0,65 1.45 1,75 2,04
k para 2,5 0,958 1.33 |
k para 6,5 0,566 0,955 1.30
S1-150 n 3 10 20
k para 0,65 145 .54 211
k para 2.5 0958 1.41 1,69
k para 6,5 0,566 1.03 1,33
151-280 n 4 15 15
k para 0,65 1.45 1.91 214
k para 2,5 1,01 1.47 1,72
k para 6,5 0617 109 1.35
2H1-500 n 5 20 35
k para 0,65 1,53 1.5 21K
k para 2.5 107 1.51 1,76
k para 6,5 0675 1,12 1,39
501-1 200 m T s S
k para 0,65 1,62 2,03 222
k para 2,5 1,15 1.57 1,80
k para 6,5 0,755 1.18 1.42
1200-1 320 n 1 S0 5
k para 0,65 1,72 08 227
k para 2,5 1,23 .61 154
k para 6,5 0HIE 1.21 146
1 321-10 0080 m 15 75 Ty
k para 0,65 1,79 2,12 229
k para 2.5 1,30 1.65 1HG
k para 6,5 0HEG 1.24 148

Fuente: Norma CAC/GL 50-2004 P. 52.
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Anexo 3 Forma para registro de control de calidad de producto

terminado
- TR = 1urd
GI.I-II':': | ayta . il o sl
Producto: Clasificacion: Fechade Produccion:
Presentacion o tamano de envase: Fecha de Evaluacion:
ANALTSIS FISICO QUIMICO

Afira 02 gama P50 b

Exposar de daa vacks in-Hg

e e

Zancho de tana . — -

Zancha g cuarpa 155;; ':_;?x

Trazlaps —

Dafacins, dasorinir: T T

ANALTSIS SENSORIAL

Anarilancia Madia Sotiama |

Angriancia dail Dranada

Sahow

Aroma

Colar

Tastura

Wastcanindad

DILAIE TRO DILAME TRO
FEAD ALTIRRA, LOMGITUD MTERND = TERND
ANALISIS MICROBIOLOGICO

SETERILIDAD 2o Mo
CORERCIAL Firma Fe cponcabils
= R = A

S AL
SEOIgT Do Firma upsrdcor
s arrmciones

Fuente: Grupo Layta S.A:
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Anexo 4 :
. Factores para el calculo de las lineas centrales y los limites

de control

TABLAB Factores pars e cleul de s lineas ceniralesy s liites de control de 3 delas grifcas X, sy R
GRAFICA PARA GRAFICA PARA LAS GRAFICA DE
PROMEDIOS DESVIACIONES ESTANDAR 10§ RANGOS
ORSERVACIO- FACTORES PARALOS  FACTOR PARA FACTORES PARA FACTOR PARA FACTORES PARA LOS
NESENLA LIMITES DE CONTROL ~ LINEA CENTRAL [IMITESDECONTROL ~ LINEACENTRAL LIMITES DE CONTROL

s 4 A A o B B B B d g Db b D

2020 1880 269 079 V0 M L1808 0 36 0 3
[T L0 1954 08862 268 0 L6 Lg 080 4% 0 25
150 0709 L1628 09213 1% 0 108 09 080 0 46W (.
1 05T L4 o0 0 10O 6 16 08 0 4980 LIN

125 0483 187 09515 0030 1970 008 A 25 088 0 SO0 LM
LI 0419 LI 085%  0IB LER QI L6 1T 08N 024 5204 0076 194
L6l 03T 109 09650 08 LIS 017 L5 187 0820 088 5306 0136 1864
9 L0 03T 100 093 029 176l 0.1 000 0808 0547 53 018 1816
10 009 0308 0975 09T 024 1716 0276 69 W08 0797 0687 S48 0.2 1.7

Il 005 0285 097 04T 01 168 033 167 AT 0787 081 555 0.2 174
12 0866 0266 08% 0976 0354 1846 036 1610 3B 0T 091 53 OB 1717
13 080 0249 0850 094 08 1408 O 155 A% 0T 1028 5647 007 1.6%3
4 0800 005 0817 0SBI0 0406 1.5 039 1% 307 076 LUE S6% 038 167
13 075 028 078 093 048 LT 04 1S4 1m 07 L1203 240 0 1633

16 0750 0212 0760 0% 048 132 0.0 196 15 0750 128 5782 0363 16
17 08 0 0TH 0SS 0466 15 04 LS 3 074 1356 SA0 0378 162
I8 0007 009 078 09884 0482 118 041 1496 360 0T 1AM S 0391 1.608
19 068 0187 06% 0% 0497 LD 000 148 689 073 147 5891 0403 1.597
0 067 0050 0680 0986 010 1430 0.5 D AT 079 15 S92 04l 1.585

o S e P s B

Fuente: SALAS, Mario lvan. Calidad graficos de control X-R. p. 13.
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