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Alimento

Almacenamiento

Analisis

Buenas practicas

de manufactura

Caducidad

Calidad

Certificado de
calidad

GLOSARIO

Es toda sustancia procesada, semiprocesada o0 no

procesada, que se destina para la ingesta humana.

Accidén de guardar, reunir en una bodega, local, silo,
reservorio, area con resguardo o sitio especifico
mercancias, productos o insumos para su custodia,

suministro o venta.

Estudio minucioso de un componente, infraestructura o

recurso de una organizacion, con fines de diagnéstico.

Condiciones de infraestructura y procedimientos
establecidos para todos los procesos de produccién y
control de alimentos, bebidas y productos afines, con el
objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos

productos segun normas aceptadas internacionalmente.

Fecha a partir de la cual no se permite el consumo de

un producto.

La totalidad de los hechos y caracteristicas de un
producto o servicio que tiene que ver con su capacidad

de dar satisfaccion a necesidades definidas o implicitas.
Documento que acredita al publico y a otras partes

interesadas que la empresa ha establecido, mantiene y

opera con un sistema de calidad conforme.
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Control de calidad

Controlado

Desecho

Desinfeccion

Empaque

Especificacion

Formato de control

Graficos de Control

El control de calidad se define como las técnicas y
actividades de caracter operativo utilizadas para cumplir

los requisitos para la calidad.

Condicidbn  obtenida por cumplimiento de los

procedimientos y de los criterios marcados.

Todo subproducto de los procesos de produccion,

valorizacién o consumo, procedentes de la industria

Conjunto de procedimientos que eliminan a los

microorganismos presentes.

Cualquier recipiente o envoltura que contenga algun
producto de consumo para su entrega o exhibicion a los

consumidores.

Documento que establece las caracteristicas o

requisitos de un producto o servicio.

Estructura de la informacién de un producto o servicio,

para establecer un control.

Son representaciones graficas de los valores de una
caracteristica resultado de un proceso, que permiten
identificar la aparicion de causas especiales en el

mismo.
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indice de yodo

Lote

Materia prima

Muestra

Parametro

PH

Porcentaje de acidez

Porcentaje de

humedad

Es una escala utilizada para definir el grado de
insaturaciéon de un compuesto organico que contiene

enlaces diénicos.

Es una cantidad determinada de producto envasado,
cuyo contenido es de caracteristicas similares o ha sido
fabricado bajo condiciones de produccion
presumiblemente uniformes y que se identifican por

tener un mismo codigo o clave de produccion.

Material base que necesita una industria para
procesarlo y transformarlo en otro(s) producto(s); puede

ser de consumo final.

Conjunto de unidades de muestreo extraidas en forma

aleatoria del lote sometido a inspeccion.
Magnitud mensurable que permite presentar de modo
mas simple o abreviado las caracteristicas principales

de un producto.

Escala o grado de acidez — alcalinidad que una

sustancia pura o en solucién acuosa posee.

La acidez de una sustancia es el grado en el que es

acida, medida en porcentaje.

Es el contenido de agua en un producto, expresado en

porcentaje.
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Proceso de

fabricacion

Producto

no conforme

Punto critico
de control (PCC)

Recepcion

Registro

Riesgo o peligro

Tabulacion de datos

También denominado manufactura o produccion, es el
conjunto de operaciones necesarias para modificar las

materias primas y transformarlas en un producto.

Es todo aquel producto que no cumple con las
especificaciones o requerimientos de  calidad
establecidas para dicho producto, por lo que debe ser

desechado o reprocesado.

Fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado
con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un

nivel aceptable.

Es el ingreso fisico de materia prima al area de bodega

o de produccion.

Documento que presenta resultados obtenidos o

proporciona evidencia de actividades desempefiadas.
Corresponde al concepto de la palabra inglesa
"Hazard". Toda eventualidad biolégica, quimica o fisica

inaceptable para el consumidor.

Proceso de registro a los que se someten los datos

obtenidos por medio del trabajo de campo.
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Tarima

Tolerancia

Verificacion

Vigilancia

Viscosidad

Es un armazon de madera, plastico u otros materiales
empleado en el movimiento de carga ya que facilita su

transporte.

Error por defecto o exceso admisible en relacién con el

contenido nominal, para un producto individual.

Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos v,
otras evaluaciones, ademas de la vigilancia, para

constatar el cumplimiento del plan de calidad.

Llevar a cabo wuna secuencia planificada de
observaciones o mediciones de los parametros de
control para evaluar si un PCC esta bajo control.

También se conoce como monitoreo o monitorizar.

Friccion interna entre las particulas de un fluido que

obstruye su afluencia o cambio de forma.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion fue desarrollado a través del Ejercicio
Profesional Supervisado (EPS) en la empresa Alimentos Gourmet, S.A,
realizando un diagnostico y propuesta de un sistema de control de calidad en la
produccion de aderezo tipo mayonesa, el cual representa para la empresa una

ventaja competitiva.

En el trabajo de graduacidén se presenta la secuencia de recepcion de las
materias primas que se utilizan en el proceso de produccion de aderezo tipo
mayonesa, y la implementacion de procedimientos para la recepcion de las
mismas, asi como la incorporacidon de procesos para el control de calidad
mediante el uso de inspecciones, muestreos y la utilizacion de formatos de
control. Para controlar la calidad del proceso de produccién, se realizan analisis
de muestras y comparacion de resultados contra especificaciones del aderezo,
registrando los datos obtenidos en formatos de control destinados para este
uso, asi como la incorporacién de nuevos puntos de inspeccion y registro. Para
el producto terminado se analizaran muestras tomadas periédicamente de la
linea de produccion y se registraran los datos obtenidos en hojas de control,

archivandolas para referencias futuras.

De todos los datos obtenidos mediante la utilizacién de los formatos de
control, se realizaran analisis del comportamiento de materias primas, producto
en proceso y producto terminado, mediante la utilizacion de graficos de control

de medias y de rangos para la toma de decisiones.
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OBJETIVOS

GENERAL

Disefiar e implementar un sistema de control de calidad para la
produccion de aderezo tipo mayonesa en Alimentos Gourmet, S.A., teniendo
como finalidad mejorar la calidad del producto terminado a base de

procedimientos y controles que garanticen la satisfaccion del cliente.

ESPECIFICOS

1. Analizar el método actual de control de calidad de la materia prima,
para determinar puntos criticos de control y establecer controles a
dicha problematica.

2. Establecer los procedimientos de recepcidon de materia prima para
tener una guia a seguir en el mejoramiento de la calidad.

3. Incorporar criterios en la toma de decisiones para la aceptacion o el
rechazo en la recepcion de materia prima y determinar parametros
de control, para mejorar la calidad de la materia prima en su
recepcion.

4. Utilizar herramientas necesarias: muestreo, tabulacién, graficos de
control y registros para evaluar y mejorar la calidad del producto.

5. Desarrollar nuevos formatos para registros de control en la recepcion
de materia prima, proceso y producto terminado, a fin de medir los
parametros de control de calidad de los materiales, para garantizar un

producto terminado de alta calidad.
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INTRODUCCION

Un sistema de control de calidad en una empresa alimenticia es muy
importante, porque con la apertura de nuevos mercados a nivel mundial, se
presenta un futuro exigente para las empresas, razén por la cual deben de estar

capacitadas para competir.

Siendo la calidad de los productos uno de los aspectos fundamentales para
el posicionamiento de una empresa en el mercado, se evidencia la necesidad
de implementar un sistema de control de calidad, para crear un grado de

competitividad y originar mayor demanda en los consumidores.

Por lo tanto, este proyecto, disefio e implementacion de un sistema de
control de calidad para la produccion de aderezo tipo mayonesa, cuenta con

cinco capitulos y su contenido es el siguiente:

En el capitulo uno, se presentan los antecedentes generales de Alimentos
Gourmet, S.A., visidn, mision, valores y estructura organizacional y en el
capitulo dos, se describen los conceptos fundamentales que serviran para

entender aspectos tratados o0 mencionados en el informe.

En el capitulo tres se muestra un diagnéstico de la situacién actual de la
empresa, analisis FODA, métodos actuales de control de calidad, se explicara

el proceso de produccion y el manejo del producto.
En el capitulo cuatro, se explicara el disefio del sistema de control de calidad

para la produccidbn de aderezo tipo mayonesa, mostrando los diferentes

controles a aplicar en todo el sistema, las politicas y los objetivos de calidad.
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En el capitulo cinco, se presenta el seguimiento del control de calidad,
mostrando los datos obtenidos con la utilizacion de los formatos de control y el
comportamiento de cada proceso muestreado con la utilizacion de los graficos

de control.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

La empresa Alimentos Gourmet, S.A., se dedica a la produccién, distribucién
y comercializacion de productos alimenticios, sus principales productos de
fabricacion son mayonesas, mostazas, aderezos de mayonesa y de sandwich,

ketchup, salsa inglesas, salsa soya, bebidas y jarabes.

1.1 Identificaciéon de la empresa

Nombre de la Empresa: Alimentos Gourmet, S.A.

Tipo de Empresa: Industrial

Ubicacion Km. 135 Santa Lucia Milpas Altas,
Sacatepéquez

Web-site: http://www.alimentosgourmet.com

Fax: 7830 - 7231

Teléfono: 7830 - 7207

Personal: Cuenta con 150 empleados

1.1.1 Resena historica

“‘Alimentos Gourmet, S.A. es una empresa con 48 anos de trayectoria,
enfocada hacia la industria alimenticia, lider y con presencia en el mercado

nacional y centroamericano.

Esta empresa de origen familiar fue fundada por Carlos Fischer y Genaro
Garcia, dos personas que tuvieron la visién de formar una sociedad netamente

guatemalteca, enfocada hacia la industria alimenticia.



En un pequeno establecimiento en el afio de 1960, esta empresa inicid
produciendo mayonesa, para satisfacer el gusto del publico guatemalteco,
siendo la segunda compaiia que producia este producto a nivel nacional. Su
aceptacion fue rapida, por lo que se decidié continuar con el segundo producto,
mostaza. A raiz del rapido crecimiento, en 1970 se construye una nueva fabrica
para poder seguir abasteciendo la demanda de estos productos, logrando el

crecimiento adecuado de los mismos, en todo el mercado Centroamericano.

En el afo de 1983, la empresa se convierte en Sociedad Andnima,

proyectandose hacia los proximos anos, desarrollando productos alimenticios.

En el afio de 1992, la Junta Directiva se decide por la adquisicién de un
terreno propio para la construccidon de sus instalaciones. La empresa se
trasladé para el interior del pais, a 35 kilometros al noroccidente de la ciudad
capital, lugar donde actualmente se encuentra contribuyendo asi a la

descentralizacion de la industria.

En el afo 2000, se expande por medio de agencias distribuidoras en toda la
Republica Guatemalteca y con el objeto de cumplir su vision, Alimentos
Gourmet, S.A. distribuye sus productos a nivel centroamericano en los paises
de El Salvador, Honduras y Nicaragua, y asi, continua planeando estrategias
para que los productos tengan presencia en toda la region centroamericana,

mejorando dia con dia”.’



1.1.2 Visioén

“‘Llegar a ubicarse en la region Centro Americana, como una empresa
productora y distribuidora de alimentos para el consumo familiar e industrial,

garantizando la calidad de sus productos”.

1.1.3 Misidn

“Ofrecer a los clientes productos alimenticios de alta calidad con recurso

humano calificado, trabajo de equipo y tecnologia de punta”.’

1.1.4 Valores

“‘Alimentos Gourmet, S.A., es una empresa que se dedica a la produccién,
distribucién y comercializacion de productos alimenticios, de la mas alta calidad,
a través del tiempo que lleva laborando ha formado los valores que a

continuacion se presentan:

e Honestidad: consiste en comportarse y expresarse con coherencia y
sinceridad, de acuerdo con los valores de verdad y justicia y en su
sentido mas evidente, como el simple respeto a la verdad en relacion con

el mundo, los hechos y las personas.

¢ Responsabilidad: es un compromiso u obligacién, es ser diligente,
anticipado a los problemas y cumplir con las atribuciones aun cuando

signifique sacrificio para cumplir una meta.



e Calidad: que sea un valor para los empleados, para describir el
comportamiento y sus acciones y no so6lo un concepto aplicado al

producto.

e Servicio: fomentar el trabajo en equipo para la creacion de una
ambientacion para satisfacer al cliente interno y externo en todo

momento.

e Trabajo en equipo: trabajar de manera coordinada compartiendo
conocimientos y creando circulos de calidad para tomar en cuenta a todo
el personal y estimular el entusiasmo para que salgan bien las tareas

encomendadas”.’

1.1.5 Estructura Organizacional

La empresa Alimentos Gourmet, S. A., posee una estructura del tipo
jerarquica, también conocida como departamentalizacién funcional, es la mas
difundida y utilizada ya que predomina en la mayor parte de las organizaciones

tanto privadas como publicas.

Dentro de la empresa se respetan las lineas de autoridad, lo cual permite un
mayor flujo y un mejor control de la informacién por lo que se puede decir, que
este tipo de estructura es funcional para la empresa. A continuacién se

presenta en la figura 1, el organigrama de la empresa Alimentos Gourmet, S. A..



Figura 1. Organigrama de la empresa Alimentos Gourmet, S.A.
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1.1.6 Ubicacion

La empresa se encuentra ubicada en el kilometro 35 del municipio de Santa
Lucia Milpas Altas, del departamento de Sacatepéquez. A continuacion se
presenta en la figura 2, un bosquejo de la ubicacion de la empresa Alimentos
Gourmet, S.A..

Figura 2. Bosquejo de la ubicacion de la empresa Alimentos Gourmet, S.A.
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2. MARCO TEORICO

2.1 Definiciones basicas

Para facilitar al lector la comprensién de los términos mas importantes
utilizados en el presente trabajo de graduacién, se presenta a continuacion la

definicion basica de éstos términos.

2.1.1 Calidad

La calidad es un atributo que por lo general se asigna a los productos, a los
cuales se cataloga como de buena o mala calidad. Sin embargo en la
actualidad este concepto sirve para calificar el que hacer de las personas sin
importar a qué se dediquen. De esta manera se habla de calidad de servicio,

calidad en la educacion, calidad de vida, etcétera.

Por lo tanto, la calidad no es un atributo de los productos o una caracteristica
de los servicios, sino una forma de ser de los seres humanos. La gente de
calidad produce articulos de calidad, ofrece servicios de calidad; por eso el reto

de las organizaciones es contar con gente de calidad.

Este enfoque de calidad la ha elevado a categoria de modelo de vida y, por
lo tanto, en las organizaciones se ha tomado como modelo de administracion.
Considerar a la calidad como modelo de administracién ha hecho que muchos
estudiosos del tema la llamen calidad total, o calidad integral, o con nombres
parecidos; sin embargo, nosotros preferimos llamarla por su nombre para dar

una idea completa de su importancia desde su designacion.



A la calidad la llamaremos administracion por calidad (APC), lo cual quiere
decir que todas cosas que queremos lograr en la organizacion deben
alcanzarse mediante el desarrollo de todos los procesos con calidad.
Trabajando con calidad lograremos los objetivos y las metas de la

organizacion.

Ya se sabe que la administracion consiste en lograr resultados coordinando
los recursos; entonces al hablar de administracién por calidad se entiende que
debemos lograr los resultados a través de un trabajo de calidad realizado por

todos los que formamos parte de la empresa.

“Cualquier funcién o caracteristica de un producto o servicio que sea
necesaria para satisfacer las necesidades del cliente o para alcanzar la aptitud
para el uso es una caracteristica de calidad. Cuando se trata de productos, las
caracteristicas siempre son técnicas, mientras que las caracteristicas de calidad

de los servicios tienen una dimensién humana” (Hoyle,1995).

2.1.2 Control de calidad

El control consiste en mantener el proceso dentro de parametros
establecidos, y para que sea efectivo debe de ser ejercido por la persona que
realiza el proceso (nadie ajeno a ella podra asegurar sus resultados), quien
debe tener la capacidad de prevenir desviaciones; la finalidad del control es

asegurar los resultados.



De hecho, en las empresas que han iniciado procesos de cambio hacia la
calidad total, el tradicional departamento de control de calidad ha cambiado de
nombre por el de departamento de aseguramiento de la calidad, porque la

finalidad de control es el aseguramiento.

“El control de calidad se define como conjunto de técnicas y actividades de
caracter operacional, utilizadas para verificar el cumplimiento de los requisitos

establecidos.

Segun Ishikawa practicar el control de calidad es desarrollar, disedar,
manufacturar y mantener un producto de calidad que sea el mas econémico, el

mas util y siempre satisfactorio para el consumidor.

Para alcanzar esta meta es preciso que en la empresa, todos promuevan y
participen en el control de calidad, incluyendo en estos a altos ejecutivos asi

como a todas las divisiones de la empresa y a todos los empleados.

2.1.2.1 Importancia del control de calidad

e La importancia del control de calidad es, que sirva para tomar decisiones
gerenciales.

e Es las estaciones de control establecidas, si son lideres participativos
deben facultar a los colaboradores a tomar decisiones.

¢ Ayuda a eliminar las fuentes de deficiencias.

¢ Ayuda a identificar y eliminar las fuentes esporadicas de deficiencias.

e Ayuda a ajustar el proceso para minimizar la variacion.



2.1.2.2 Beneficios de un sistema de control de calidad

¢ Define claramente la responsabilidad y autoridad del personal.

e Es claro para comunicarlo al personal por su consistencia.

e Es facil de auditar ya que se basa en documentos, no en practicas
informales o verbales.

e Es importante documentar un sistema de calidad, porque da una
estructura formal y es la base para controlar las actividades criticas que

afectan la calidad en una organizacion.

2.1.2.3 Pasos necesarios para tener un sistema de control
de calidad

El proceso de control de calidad tiene lugar dentro del marco de la aplicacién
de sistemas. El objetivo del sistema de control de calidad es generalmente la
consecucion de unos niveles particulares de calidad, tal como se indica en las

especificaciones y tolerancias. Para obtener esto es necesario:

e Decision y compromiso gerencial.

¢ Revision de los procedimientos existentes.

¢ |dentificar aspectos a ser mejorados / completados.
o Establecer programas de accién.

e Definir e implantar nuevos procedimientos”.?
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2.1.3 Hojas de verificacion

“En el control estadistico de la calidad se hace uso con mucha frecuencia de
las hojas de verificacidén, ya que es necesario comprobar constantemente si se

han recabado los datos solicitados o si se han efectuado determinados trabajos.

El esquema general de estas hojas es el siguiente: en la parte superior se
anotan los datos generales a los que se refiere las observaciones o
verificaciones a hacer; en la parte inferior se transcribe el resultado de dichas

observaciones y verificaciones.

Algunos de los usos de las hojas de verificacion en el proceso de produccién

son los siguientes:

e para verificar la distribucién del proceso de produccion.
e para verificar los defectos.

e para verificar las causas de los defectos.

e para verificar la localizacion de los defectos.

e para confirmar si se han hecho las verificaciones programadas”.®

2.1.4 Puntos criticos de control
Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o

eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para

reducirlo a un nivel aceptable.
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Si se ha identificado un peligro en una fase donde se justifique efectuar un
control necesario para salvaguardar la inocuidad, y si no existe ninguna medida
de control en esa fase o en cualquier otra, entonces el producto o el proceso
debera modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior, a fin de

incluir una medida de control.

Un PCC es un lugar, practica, procedimiento o etapa de un proceso en el
que puede ejercerse un control. Es importante que aquellos puntos
denominados como criticos sean elegidos cuidadosamente en base a la
gravedad estimada de los riesgos que es necesario controlar y/o de la probable
frecuencia de su presentacion y de su magnitud si no se ejerce el control.
Deben ser puntos en los que puede realizarse el control y el mismo resulta

necesario.

En cualquier operacion existiran otras etapas o localizaciones en las que se
reconozca la necesidad del control aunque éste no sea critico, porque la
posibilidad de presentacién es baja y/o escasa la gravedad de los riesgos
posibles. Tales etapas seran controladas y comprobadas con menor intensidad

que aquellas identificadas como PCC.

Para cada punto critico de control, se deberan especificar y validar los
limites criticos. En algunos casos, para una determinada fase se fijara mas de
un limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de
temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, cloro disponible, grosor,
composicién, tamafio, peso, asi como parametros sensoriales como el aspecto

y la textura.
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2.1.41 Vigilancia

La vigilancia es llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o
mediciones de los parametros de control para evaluar si un punto critico de

control esta bajo control. También se conoce como monitoreo o monitorizar.

La vigilancia es la medicién u observacion programadas de un PCC en

relacién con sus limites criticos.

Mediante los procedimientos de vigilancia deberd poderse detectar una
pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione
esta informacién a tiempo para hacer correcciones, que permitan asegurar el
control del proceso y para impedir que se infrinjan los limites criticos. Siempre
que sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la
vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las
correcciones deberan efectuarse antes de que se produzca una desviaciéon. Los
datos obtenidos durante la vigilancia deberan ser evaluados por una persona
designada, que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para

aplicar medidas correctivas, cuando proceda.

Si la vigilancia no es continua, la frecuencia debera ser suficiente para
garantizar que el PCC esta controlado. La mayoria de los procedimientos de
vigilancia de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referiran a

procesos continuos y no habra tiempo para ensayos analiticos prolongados.
Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC

deberan estar firmados por la persona o personas que efectiuan la vigilancia y

por el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.
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2.1.5 Graficos de control

Las graficos de control son herramientas estadisticas mas complejas que
permiten obtener un conocimiento mejor del comportamiento del proceso a
través del tiempo, ya que en ella se transcriben tanto la tendencia central del

proceso como la amplitud de su variacion.

Estas graficas estan formadas por dos corridas en paralelo; una de ellas la
que se coloca en la parte superior, se destina a graficar una medida de
tendencia central, que puede ser la media aritmética o la mediana; y la otra,
colocada en la parte inferior, se destina a graficar estadisticos que miden el
rango de dispersion con respecto a dicha medida central. Estos estadisticos

pueden ser el rango muestral o la desviacidén estandar muestral.

En ambas corridas se sefialan tres limites de control: el superior (LCS), el
medio (LCC) y el inferior (LCI).

Las graficas que se usan con mayor frecuencia para el control estadistico del

proceso son:

e La grafica de promedios y rangos.
e La grafica de promedios y desviacion estandar.
e La grafica de medianas y rangos, y

e La grafica de lecturas o mediciones individuales.
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Controlar un proceso consiste en conseguir que la media p y la desviacion
estandar tipica o de cada una de esas variables aleatorias sean constantes en
el tiempo. Los graficos de control permiten detectar si se han producido
modificaciones. Un proceso esta bajo control cuando coexisten causas

especiales y la unica fuente de variabilidad las constituyen las causas comunes.

2.1.5.1 Usos de un grafico de control

Hay distintos tipos de graficos de control referidos a distintas pautas de
variabilidad. Pero tienen unas caracteristicas comunes y se interpretan de la

misma manera. En todos los casos es una prueba de hipétesis estadistica.

El valor central de una grafica de control corresponde al estado bajo control,
un valor que se ubique dentro de los limites superior € inferior es equivalente a
no poder rechazar la hipétesis estadistica. Otro que se encuentre fuera de los
limites equivale al rechazo de la hipétesis. En uno y otro caso cabe la
posibilidad de error de tipo |, rechazar cuando es cierta la hipotesis y del tipo I,

no rechazar cuando es falsa.

Para configurar el par de graficas de control correspondiente a la media (X) y
rango (R) es recomendable utilizar un procedimiento bien definido. Los pasos

que deberan comprender tal procedimiento son los siguientes:

e Defina cual sera la caracteristica de la calidad.

e Escoja el subgrupo racional.

¢ Reuna los datos necesarios.

e Calcule la linea central de ensayo y los limites de control.

e Defina la linea central revisada y los limites de control.
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o Logre el objetivo.

Las lineas centrales de las graficas X y R se obtienen utilizando las

formulas:
g g
> Xi > Ri
g g
donde X = promedio de los promedios del subgrupo

R = promedio de los rangos de los subgrupos

g = cantidad de subgrupos

Los limites de control de intento de las graficas se definen a + 3

desviaciones estandar del valor central, como se expresa en las siguientes

férmulas:
LCS= X +30x y LCS=R +30r
LCS=X-30cx Yy LCS=R- 3or
Donde LCS = limite de control superior

LCI = limite de control inferior
ox = desviacidon estandar de la poblacién de los promedios

oRr = desviacion estandar de la poblacién del rango
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En la practica, el calculo se simplifica usando el producto del rango promedio
(R ) y un factor (Az) en vez de las tres desviaciones estandar (A2 ) en las

formulas de la grafica X . Para la grafica R el rango, R, se utiliza para calcular

la desviacidén estandar del rango (or). Asi se obtienen las siguientes formulas:

LCS=X +A,R y LCS=D4Rr
LCl =X - A, y LCI =Dsp

Y para los graficos de medias se obtienen las siguientes formulas

LCS = X + 3(S/Cy)
LCI =X - 3(S/Ca)

Donde A, C4, D3 y D4, son factores cuyo valor depende del tamafio del

subgrupo; se les encuentra en el anexo 1, pag. 175y

2.1.6 Muestreos

Es el proceso de evaluaciéon de una porcion de los productos de un lote, con
el propésito de aceptar o rechazar el lote completo. La ventaja principal del
muestreo es la economia, ya que a pesar de algunos costos adicionales para
disefiar y administrar el plan de muestreo, el menor costo de inspeccionar solo
parte del lote, da como resultado una reduccion en los costos totales. Ademas

de esta ventaja principal existen otras:
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e Se dispone del lote en un tiempo menor de manera que la programaciéon
y el envio mejoran.

o Existe un dafio menor para el producto; es decir, el manejo de incidentes
en la inspeccion es en si una fuente de defectos.

e El personal de inspeccibn es menos complejo y numeroso de

administrar.

2.1.7 Diagramas de flujo

“Representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones
llevadas a cabo en la produccién o elaboracion de un determinado producto

alimenticio.

Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones, los
transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos que ocurren
durante un proceso, incluye ademas, la informacion que se considera deseable
para el analisis, por ejemplo el tiempo necesario y la distancia recorrida. Sirve

para las secuencias de un producto, un operario, una pieza, etc.

Los objetivos de este diagrama son:

e Proporcionar una imagen clara de toda secuencia de acontecimientos del
proceso.

e Mejorar la distribucion de los locales y el manejo de los materiales.

e Disminuir las esperas, estudiar las operaciones y otras actividades en su
relacion reciproca.

e Comprobar métodos, eliminar el tiempo improductivo y escoger

operaciones para su estudio detallado”.*
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2.1.8 Diagramas de operacion

“El diagrama de proceso de operaciones, representa todas las operaciones,
el tiempo que se emplea en cada operacion o inspeccion y los materiales a
medida que van siendo introducidos en el proceso. Muestra la secuencia de
actividades que se realizan desde el inicio hasta el final del proceso y el punto

en que los materiales o componentes se unen al componente principal.

La definicion de diagrama de operacion es la siguiente: un diagrama de
proceso de operaciones es una representacion de los puntos en los que se
introducen los materiales. A la izquierda del simbolo se escribe el tiempo
necesario para ejecutar la actividad. Si se necesita alguna otra informacién se
escribe a la derecha del simbolo, debajo de la descripcidn de la actividad.
Luego se traza la linea vertical y se dibuja el siguiente simbolo de la siguiente
actividad y asi sucesivamente. Cuando otro componente va a entrar al proceso,
se traza otra linea horizontal que se une a la linea vertical del componente
principal, para indicar el punto en que dicho componente entra en el proceso.
Cuando el componente que entra en el proceso es comprado, o0 sea que no se
realiza ninguna actividad sobre él, se coloca sobre la linea horizontal una breve

descripcion”.*

2.1.9 Herramientas de diagnodstico

Un sistema de calidad requiere de utilizar diversas técnicas y herramientas
para la correcta toma de decisiones y el logro de objetivos, las mismas deberan
utilizarse tanto para la prevencion, como para la deteccion de fallas en los

procesos. Entre dichas herramientas se encuentran:
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e Analisis FODA
e Diagrama de Ishikawa

e Diagrama de pareto

2.1.9.1 Analisis FODA

Es un instrumento que permite a una institucion, detectar su situacion
organizacional interna y externa ante la posibilidad de planificar

estratégicamente su accionar a corto, mediano o largo plazo.

Dentro de cada una de los ambientes (externo e interno) se analizan las
principales variables que la afectan; en el ambiente externo encontramos las
amenazas que son todas las variables negativas que afectan directa o
indirectamente a la organizacion y ademas las oportunidades que nos sefalan
las variables externas positivas a nuestra organizacion. Dentro del ambiente
interno encontramos las fortalezas que benefician a la organizacion y las
debilidades, aquellos factores que menoscaban las potencialidades de la

empresa.

e Fortalezas: son todas aquellas potencialidades materiales 0 humanas
con que cuenta una organizacion. Son de vital importancia para el

funcionamiento y desarrollo.
¢ Debilidades: son todas aquellas deficiencias materiales o humanas con

que cuenta una organizacion. Son las principales responsables del

funcionamiento interno.
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Oportunidades: son todas aquellas posibilidades de desarrollo que tiene
una organizacion. Estas oportunidades se encuentran en el medio
natural, geografico, cultural, social, politico y econémico en la que se

mueve la institucion.

Amenazas: son todas aquellas situaciones negativas que atentan contra
el desarrollo de una organizacion. Estas amenazas se encuentran en el
medio natural, geografico, cultural, social, politico y econémico en la que

se mueve la organizacion.

diagnostico FODA nos indica cuatro estrategias alternativas

conceptualmente distintas. En la practica, algunas de las estrategias se

traslapan o pueden ser llevadas a cabo de manera concurrente y de manera

concertada. Pero para propositos de discusion, el enfoque estara sobre las

interacciones de los cuatro conjuntos de variables.

1.

La estrategia DA (mini-mini) En general, el objetivo de la estrategia DA
(Debilidades vs. Amenazas), es el de minimizar tanto las debilidades
como las amenazas. Una institucion que estuviera enfrentada so6lo con
amenazas externas y con debilidades internas, pudiera encontrarse en
una situaciéon totalmente precaria. De hecho, tal institucion tendria que
luchar por su supervivencia o llegar hasta su liquidacion. Pero existen
otras alternativas. Sin embargo, cualquiera que sea la estrategia

seleccionada, la posicion DA se debera siempre tratar de evitar.
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2. La estrategia DO (mini-maxi). La segunda estrategia, DO (Debilidades
vs. Oportunidades), intenta minimizar las debilidades y maximizar las
oportunidades. Una institucidn podria identificar oportunidades en el
medio ambiente externo pero tener debilidades organizacionales que le

eviten aprovechar las ventajas del mercado.

3. La estrategia FA (maxi-mini). Esta estrategia FA (Fortalezas vs.
Amenazas), se basa en las fortalezas de la institucion que pueden copar
con las amenazas del medio ambiente externo. Su objetivo es maximizar
las primeras mientras se minimizan las segundas. Esto, sin embargo, no
significa necesariamente que una institucion fuerte tenga que dedicarse a
buscar amenazas en el medio ambiente externo para enfrentarlas. Por lo
contrario, las fortalezas de una institucion deben ser usadas con mucho

cuidado y discrecion.

4. La estrategia FO (maxi-maxi). A cualquier institucién le agradaria estar
siempre en la situacidbn donde pudiera maximizar tanto sus fortalezas
como sus oportunidades, es decir aplicar siempre la estrategia FO
(Fortalezas vs. Oportunidades) tales instituciones podrian echar mano de
sus fortalezas, utilizando recursos para aprovechar la oportunidad del
mercado para sus productos y servicios. Las instituciones exitosas, aun
si ellas han tenido que usar de manera temporal alguna de las tres
estrategias antes mencionadas, siempre hara lo posible por llegar a la
situacion donde pueda trabajar a partir de las fortalezas para aprovechar
las oportunidades. Si tienen debilidades, esas instituciones lucharan para
sobreponerlas y convertirlas en fortalezas. Si encaran amenazas, ellas

las coparan para poder enfocarse en las oportunidades.
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2.1.9.2 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa conocido también como causa-efecto, es una forma
de organizar y representar las diferentes teorias propuestas sobre las causas
de un problema. Nos permite, por tanto, lograr un conocimiento comun de un

problema complejo, sin ser nunca sustitutivo de los datos.

Los errores comunes cometidos en la elaboracién de un diagrama de causa
y efecto son construir el diagrama antes de analizar globalmente los sintomas,
limitar las teorias propuestas enmascarando involuntariamente la causa raiz, o
cometer errores tanto en la relacién causal como en el orden de las teorias,
suponiendo un gasto de tiempo importante. El diagrama se elabora de la

siguiente manera:

1. Ponerse de acuerdo en la definicidn del efecto o problema.
Trazar una flecha y escribir el “efecto” del lado derecho.
Identificar las causas principales a través de flechas secundarias que
terminan en la flecha principal.

4. Identificar las causas secundarias a través de flechas que terminan en
las flechas secundarias, asi como las causas terciarias que afectan a las
secundarias.
Asignar la importancia de cada factor.
Definir los principales conjuntos de probables causas: materiales,
equipos, métodos de trabajo, mano de obra, medio ambiente (5 M’s).

7. Marcar los factores importantes que tienen incidencia significativa sobre

el problema. Registrar cualquier informacion que pueda ser de utilidad.
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2.1.10 Buenas practicas de manufactura

“Las buenas practicas de manufactura son condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de
alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e

inocuidad de dichos productos segun normas aceptadas internacionalmente.

Recuerde que un alimento apto para el consumo humano es aquel que esta
en buen estado y se encuentra libre de microorganismos, toxinas, compuestos

quimicos, toxicos o materia extrafia.

El cédigo de BPM establece todos los requisitos basicos que su planta o
centro de acopio debe cumplir y le sirve de guia para mejorar las condiciones

del personal, instalaciones, procesos y distribucion.

¢ Qué incluyen las BPM?

a. Higiene personal
Limpieza y desinfeccién
Normas de fabricacion
Equipo e instalaciones

Control de plagas

]

Manejo de bodegas

a. Higiene personal

Normas y disposiciones que deben cumplir los trabajadores del centro de

acopio o planta de proceso, entre los que podemos citar:
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e Salud del personal

¢ Uso de uniformes o ropas protectoras
e lLavado de manos

o Habitos de higiene personal

e Practicas del personal

b. Limpiezay desinfecciéon

Normas de limpieza y desinfeccion de utensilios, instalaciones, equipo y
areas externas; con el fin de que los trabajadores conozcan que se debe

limpiar, como hacerlo, cuando, con cuales productos y utensilios.

c. Normas de fabricacion

Las normas de fabricacibn o procedimientos estandar de operacion, se
utilizan para garantizar que lo que se esta produciendo no se deteriore o

contamine y que sea realmente lo que el cliente espera. Incluyen:

e Especificaciones de materia prima, materiales de empaque, etc.
e Procedimientos de fabricacion
e Controles (hojas de registro, acciones correctivas)

e Especificaciones de producto final
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d. Equipo e instalaciones

Normas y procedimientos que establecen los requerimientos que deben
cumplir los equipos y las instalaciones en donde se procesan o acopian
alimentos, entre los que se pueden citar: equipo con disefio sanitario,
instalaciones apropiadas (disefio y materiales), distribucibn de planta,
facilidades para el personal, manejo apropiado de desechos y sistemas de

drenaje adecuados.

e. Control de plagas

Normas y procedimientos que establecen programas y acciones para
eliminar plagas tales como: insectos, roedores y pajaros. Incluyen entre otros:
mantenimiento de las instalaciones, fumigaciones, trampas, cedazos en puertas

y ventanas, manejo de desechos, etc.

f. Manejo de bodegas

Normas para la administracién de bodegas tales como: adecuado manejo de
los productos o materiales de empaque, control de inventarios, limpieza y
orden, minimizar dafos y deterioro. En resumen las BPM establecen
condiciones minimas indispensables y necesarias para asegurar la inocuidad de

los alimentos y su calidad”.’
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2.1.11 Producto no conforme

Es todo aquel producto que no cumple con las especificaciones o
requerimientos de calidad establecidas para dicho producto, por lo que debe ser
desechado o reprocesado. La organizacién debe asegurarse que el producto no
conforme con los requisitos, se identifique y controle para prevenir su uso o
entrega no internacional. Los controles, las responsabilidades y autoridades
relacionadas con el tratamiento del producto no conforme deben estar definidos

en un procedimiento documentado.

La organizacién debe tratar los productos no conformes mediante una o mas

de las siguientes maneras:

a) Tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada;

b) Autorizando su uso, liberacibn o aceptacion bajo concesién por una

autoridad pertinente y, cuando sea aplicable por el cliente;

c) Tomando acciones para impedir su uso o aplicaciéon originalmente

previsto.

Cuando se corrige un producto no conforme, debe someterse a una nueva

verificacion para demostrar su conformidad con los requisitos.
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2.1.12 Resistencia al cambio

“La palabra resistencia, refleja o aparenta una especie de bloqueo de algo
que se quiere realizar. En este caso es un bloqueo psicoldgico, para aceptarse
requiere realizar un cambio en alguna actividad, ya sea fisica o mental que se

quiere imponer.

En realidad, la gente no se resiste al cambio en si, sino a la incertidumbre
del cambio que este produce, debido a que incertidumbre provoca miedo.
Reduciendo la incertidumbre del cambio que se introducira, se disminuira,
l6gicamente, el miedo y es mas probable que los individuos acepten los

cambios propuestos.

La capacidad para introducir cambios con la minima resistencia constituye

una de las habilidades, clave de la administracion.

Hay varias clases de resistencia, la mas comun en el sector de reproduccién

es la automatizacion, se puede dar en dos casos:
e Utilizacibn de maquinas nuevas mas rapidas, con lo que dara una carga

de trabajo mayor.

e Adquisicién de nuevas actividades en la rutina de trabajo”.®
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3. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Materia prima

La calidad de un producto inicia con la calidad de la materia prima que se
utiliza para su elaboracion, si esta no tiene un buen control de calidad en su
recepcion se pone en riesgo la calidad del producto final. A continuacion se
describe el proceso actual de recepcion, manejo y control de calidad de materia

prima.

3.1.1 Materia prima utilizada

La materia prima utilizada en el proceso de produccién de aderezo tipo
mayonesa, proviene de diferentes proveedores, los cuales en su mayoria

cuentan con certificaciones de calidad.

El tener muchos proveedores es una desventaja para la empresa, porque
aumenta la documentacién a manejar en cada pedido y el trabajo para llevar un

control de los mismos.

El utilizar materiales perecederos como el huevo, también es una desventaja
para la empresa, porque se debe de tener mayor control para el establecimiento
de las cantidades pedidas y la frecuencia de los pedidos para evitar pérdidas

por descomposicion de la materia prima.
La materia prima utilizada es medida en kilogramos y los principales

materiales utilizados en la produccion de aderezo tipo mayonesa, segun datos

obtenidos en Alimentos Gourmet, S. A., son los siguientes:
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o Aceite vegetal, obtenido del girasol o de la soya por extraccion con
solventes, por expresion mecanica o por cualquier otro procedimiento.

e Diferentes tipos de acidos (citrico, fosforico, etc.).

e Agua, resulta de la combinacion de dos volumenes de hidrogeno y uno
de oxigeno.

e Almiddén, obtenido de las diversas variedades de la familia de las
gramineas.

e Azucar, extraido de la cafia de azucar.

e Benzoato de sodio, se obtiene de la reaccidn quimica entre el acido
benzoico y el hidroxido de sodio.

e Especies, productos obtenidos de plantas sometidas a proceso de
industrializacion.

e Huevos, producto de figura ovoide proveniente de la ovoposicion de la
gallina.

e Sal, resulta de la accion de un acido o de un 6xido acido sobre una base.

e Semillas de mostaza obtenida de la planta.

e Sorbato de potasio

e Etiquetas

e Bolsas plasticas

e Envase plastico

e Carton corrugado

3.1.2 Recepcion de materia prima

Cuando llega el camién del proveedor, el transportista tiene que identificarse
en garita de entrada para que se autorice su ingreso. El vigilante avisa del
arribo del proveedor al encargado de materia prima. El camidn entra a la planta

y se dirige al area de descarga de bodega de materia prima.
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Al llegar al area de descarga, el transportista se dirige con el encargado de
bodega y le entrega la factura original y si posee, el certificado de calidad de la
materia prima. El encargado de bodega verifica en el sistema la existencia del
pedido y la fecha de entrega del mismo, si el pedido no se encuentra en el
sistema, se rechaza, si el pedido se encuentra en el sistema, se compara la
cantidad pedida y el precio cotizado de la materia prima, todo debe de coincidir
con los datos de la factura entregada por el transportista, de no ser asi, se

rechaza el pedido.

Si toda la documentacidbn se encuentra en orden se procede con la
autorizacion para descargar la materia prima, si es necesario pesar el producto,
el personal de bodega transporta hasta el area de descarga una bascula y el
transportista debera colocar en la bascula la cantidad de material que le indique
el bodeguero, éste ultimo anota el peso de cada producto en una hoja (ver
figura 32, pag. 124), utilizando el mismo formato para el azucar y la sal, si el
material no cumple con el peso promedio establecido, se rechaza. El
transportista acomoda la materia prima en tarimas de madera que se
encuentran aperchadas en el area de descarga, el entarimado dependera de la

unidad de empaque del producto.

El personal de bodega verifica la cantidad entregada con la facturada, si
falta producto se rechaza el pedido, si ésta es correcta, se procede a ingresar la
recepcion de materia prima al sistema para control de inventario, se sella copia

de la factura de recibido y se extiende contrasefia de pago.
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En la bodega de materia prima se utiliza el sistema PEPS (primeras
entradas, primeras salidas), la materia prima entrante se coloca debajo de la ya
existente (con excepciéon del huevo), por lo que se debe de mover las tarimas
del lote viejo para colocar las del lote nuevo, una vez colocado el producto

nuevo, se coloca el material extraido encima del nuevo.

3.1.3 Método actual de control de calidad

Actualmente, lo que se hace para evaluar la calidad de la materia prima, es
una comprobacién de peso de algunas de las materias primas (huevo, sal y
azucar) y pedido del certificado de calidad para estos productos, que deben
entregar los proveedores con cada envid como garantia de calidad del

producto.

Al aceite se le practica analisis organoléptico, olor, color y sabor, los cuales
deben ser de acuerdo a las caracteristicas del aceite y que no contenga
material extrafo, también se exige el certificado de analisis al proveedor (para
verificar los tipos de analisis que se le han practicado al aceite y sus resultados

y para llevar un registro).
3.1.4 Manejo de materia prima
Una vez entarimada la materia prima en el area de descarga, el personal del
area de bodega transporta las tarimas con el uso de montacargas mecanico o

manual, hacia el lugar designado para almacenaje de cada uno de los

productos.
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Cada producto tiene un espacio asignado dentro de la bodega, ya sea
aperchado tarima sobre tarima o en estanteria de metal, separado cada
producto uno del otro. El huevo es el unico que no se almacena tarima sobre

tarima o en estanteria.

Entre los productos que se almacenan tarima sobre tarima, debido a que
viene un numero alto de unidades en cada pedido estan: el azucar y la sal que
se apila en tres tarimas de altura de 25 sacos cada tarima, el almidén que se
apila en 2 tarimas de altura de 50 sacos cada tarima, el acido acético que se
apila en cuatro tarimas de altura de 4 toneles cada tarima, la semilla de
mostaza que se almacena en cama de tarimas de hasta 14 planchas de 54
sacos por cada plancha, el envase plastico en dos tarimas de altura y 10
planchas de alto y el cartdbn corrugado en dos tarimas de altura y diferente

planchado para cada medida.

Entre los productos que se almacenan en estanteria de metal con la
utilizacion de tarimas estan: los acidos, las especies, los espesantes, los

preservantes, las bolsas plasticas y las etiquetas.
3.1.5 Maquinaria y equipo
A continuacién se describe la maquinaria y equipo con que cuenta la
empresa Alimentos Gourmet, S.A. para la recepcion, traslado y almacenaje de
materia prima.
e Bascula electrénica la cual se utiliza para pesar la sal, el azucar y las

cajas de huevo en la recepcion de materia prima, esta tiene una

capacidad de 200 kilogramos.
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e Palet manual, utilizado para el transporte de la materia prima desde la
recepcion hasta el area de almacenaje y para la entrega de materiales al

area de proceso.

¢ Montacargas que funciona a base de gas, el cual es utilizado para el
trasporte, almacenamiento de materia prima ya sea tarima sobre tarima o

en las estanterias y para el despacho de las mismas al area de proceso.

e Computadora, utilizada para llevar un control y registro del inventario.

3.1.6 Recurso humano

Dentro del area de materia prima la empresa cuenta con dos personas
encargadas de la recepcion, almacenaje, rotacion y traslado de materia prima

siendo estas el jefe 0 encargado de bodega y su ayudante.

El personal de bodega de materia prima posee un nivel académico medio, el
jefe de bodega es graduado de perito contador, laborando desde hace seis
afos dentro de la empresa y su ayudante graduado de bachiller industrial con
tres anos de laborar dentro de la empresa, son personas que cuentan con el

conocimiento y habilidades necesarias para el puesto, segun criterio propio.
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3.2 Proceso de fabricacion

A continuacion se presenta la descripcion general y analisis del proceso de
fabricacion de aderezo tipo mayonesa, los diagramas de flujo, operacion,
recorrido, la descripcion y analisis del método actual de control de calidad, la

maquinaria y equipo y el recurso humano.

3.2.1 Descripcion general del proceso

El area de produccion se divide en dos partes, area de manufactura y area
de empaque, a su vez el area de manufactura se divide en cuatro areas siendo
estas: el area de quebrado de huevo, el area de pesado, el area de cocido vy el

area de batido.

La produccion de aderezo tipo mayonesa, se realiza a través de las
siguientes etapas: pedido de materiales, pesado de los materiales, preparacién
de solucién preservante, preparacion y enfriado de base, quebrado de huevo,

batido y empaque.

a. Pedido de materiales: la produccion se inicia con el pedido de toda la
materia prima necesaria para elaborar un lote de produccion y ésta se

realiza con la utilizacién de requisiciones de materia prima.

b. Pesado: aqui son pesados uno a uno y colocados en bolsas plasticas los
acidos, los preservantes, los espesantes y las especies de acuerdo a la
formula de preparacion de aderezo tipo mayonesa, luego se rotula cada
bolsa con el nombre del producto que contiene, se colocan en cajillas

plasticas y se trasladan al area de cocido.
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c. Cocido: aqui se prepara una solucion preservante en la que se incluye
agua (la cual es medida por un contador en kilogramos), azucar, acido
citrico, benzoato de sodio y sorbato de potasio cociendo la mezcla
durante 5 minutos, hasta alcanzar los 97°C, cuando la solucién esta lista,

es depositada en un tanque de almacenamiento.

d. Preparacion de base: para la preparacion de la base se van mezclando
en un tonel, los espesantes y los acidos con agua y se depositan en una
marmita, se agrega agua y las especies en un tanque y se muelen,
depositando la mezcla en un tonel para luego agregarla a la mezcla de la
marmita, se coce la mezcla durante 40 minutos, el personal del
laboratorio toma una muestra para realizar analisis, cuando se obtienen
los resultados, la base es depositada en toneles para su enfriamiento

(aproximadamente 24 horas).

e. Quebrado de huevo: los huevos son llevados al area de quebrado en
tarimas plasticas de 12 cajas cada tarima, el personal encargado del
area toma cada caja de la tarima y la coloca sobre la mesa de trabajo,
se pesan la cajas y después los huevos son depositados en canastas
plasticas para limpiarlos y desinfectarlos, sumergiéndolos en una

solucién desinfectante.

Las canastas con los huevos ya limpios y desinfectados son
colocadas nuevamente en la mesa de trabajo, donde se procede a
quebrar los huevos depositando su contenido en una olla, la cual se
encuentra colocada en una balanza electrénica para pesar su

contenido y las cascaras son depositadas en costales.
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f. Batido: primero se encienden las batidoras y luego se le agrega la base
a la batidora, se agrega aceite (el cual es medido por un contador en
kilogramos) y por ultimo se agrega el huevo de las ollas, se mezcla
durante 20 minutos, el personal del laboratorio toma una muestra para
analisis fisico-quimico, al obtener los resultados favorables, el aderezo
se pasa por un colador y se envia al area de empaque a través de

tuberia.

g. Empaque: para el empaque existen cuatro presentaciones, siendo estas
bolsa plastica de 880 gramos, bolsa plastica de 1,800 gramos, bolsa
plastica de 3,600 gramos y galén plastico de 3,700 gramos. Cuando el
producto es enviado del area de manufactura, éste es depositado en una
de las presentaciones mencionadas con la utilizacibn de embudos, se
sella el empaque, se etiqueta (solo para galén plastico, las bolsas vienen
impresas), se empaca en cajas de cartdn, se entarima y se almacena en

bodega de producto terminado.

Al efectuar un analisis a este proceso se evidenci6é un poco de deficiencia en
la limpieza y desinfeccion del huevo en donde existe poco control para
identificar que no vayan unidades quebradas en las cajas plasticas antes de
sumergirlas en la solucién desinfectante, lo que conlleva a la pérdida de esas
unidades quebradas por contaminacion del contenido con la solucion
desinfectante, también se evidenci6 el poco o0 ningun control en las
temperaturas de cocido lo que podria ocasionar una variacion en el resultado

final del producto.
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3.2.2 Diagrama de operacion del proceso

Los diagramas que se presentan a continuaciéon (figuras 3, 4 y 5) son de
disefo propio y para el calculo del tiempo normal de cada operacién se utilizo lo

siguiente:

a. Operario: muchas de las operaciones son realizadas por un solo operario
designado especificamente para cada area por lo que se le dio una
calificacion de 1, en las operaciones donde se involucran varias
personas, se designo a un operario el cual se considerd que trabaja a un

nivel promedio dandole también una calificacién de 1.

b. Equipo: el equipo que se utilizé6 en la toma de tiempos consiste en un

cronometro digital, cinta métrica y equipo de oficina.

c. El método empleado fue el de cronometracién de regreso a cero.

d. Utilizaciéon de las formulas:

Tiempo cronometrado (Tc)= Sumatoria de tiempo cronometrado

Numero de cronometraciones

Tiempo normal (Tn) = Tc x % calificacion
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Figura 3. Diagrama de operacion del proceso

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A." Método: Actual
Producto: Aderezo tipo mayonesa Analista: Erick Corddn
Inicia: Bodega de materia prima Fecha: 30/05/2008
Termina: Bodega de producto terminado Hoja 1/2
Huevo Solucién preservante Base
agua y cloro,,
2min. (18 ) S¢ prepara solucion 5 min. /3\ Se miden y pesan 10 min. /1\ Se miden y pesan
' desinfectante. las materias las materias
primas. primas.
Sepesael . Se rotulan las . Se rotulan las

10 min. huevo por cajay 1 min. bolsas. 2 min. bolsas.
se anota su
peso. Agua
Se deposita el .

15 min. huevo en canastas 2 mi Se m"f‘e aguay se 0.5 mi Se enciende la
plasticas. min. deposita en un -0 min. marmita.

tanque.
Agua
i Se sumergen las Se agregan los Se mide agua y
15 min. canastas en la 1 min. preservantes y 2 min. se agrega ala
solucion desinfectante. demés materiales. marmita.
Se colocan las Se depositan
2 min. canastas en la . Se coce la mezcla h algunos ingredientes
mesa de trabajo. 5min.{ 13 hasta alcanzar los 1 min. 9 ?
97°C. en un tonel.
. se coloca una . Se mezclan los

0.5 min. e ollaenla Imin. [ 2 | ingredientes y se
balanza. verifica la mezcla.
se prepara un )

0.5 min, costal para el Se deposita la
deposito de 0.5 min. mezcla en la
cascaras. marmita.

. Se quiebran los .
60 min. . Se depositan
a guevoi yse 2 oll 3 min. ° algunos ingredientes
epositan en la olla. en un tanque.
) Se deposita la

30 min. cascara en el 3 min. ‘ Se muelen.
costal
Al tener el peso )

0.5 min, deseado se tapa la > min Se deposita la
ollay se coloca en : mezcla en un
una tarima. tonel.

0.5 min Se agrega la mezcla
' ' a la marmita.
Solucién preservante o
>
Se agrega la
6 min. solucion
presenvante.
Se coce la
40 min. mezcla en una
marmita.
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Continuacion figura 3.

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."
Producto: Aderezo tipo mayonesa

Inicia: Bodega de materia prima
Termina: Bodega de producto terminado

®

Método: Actual
Analista: Erick Cordén
Fecha: 30/05 /2008

Hoja 2/2
30 min. 4 Se toma una muestra

y se realizan andlisis.

Se deposita la base en
toneles para que se
enfrie.

Se agrega la
base ala
batidora.

Se mide y se
agrega aceite a la
batidora.

Resumen
Descripcion | Simbolos|Total| Tiempo (min)
Operacion O 35 241.5
Inspeccion [ ] 0 0
Combinada @ 7 80
Total 42 321.5

Se agrega el
huevo a la
batidora.

1.5 min.

Se bate la

10 min.
mezcla.

Se toma una muestra

30 min. . s
y se realizan andlisis.

Se pasa por un

1 min. molino.

Se deposita en

0.25 min. empaques
individuales.
0.05 min| Se codifica.

Se verifica el
producto y se
extraen las no
conforme.

1 min.

Se empaca en
cajas de carton.

0.30 min.

0.20 min. Se sella la caja.

0.20 min. Se entarima la caja.

e (e[S (o (o (o) (o) (o
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Como se puede observar en el diagrama, se cuenta con 35 operaciones y
7 operaciones combinadas que suman un total de 321.5 minutos, siendo todas
de importancia en el proceso, por lo que no se podria eliminar ninguna sin
cambiar la forma de preparacion del producto, como son pocas las operaciones
que consumen el mayor tiempo, seria en éstas en las que se deberia de tratar
de reducir su tiempo de preparacidn para tener una disminucién del tiempo total
de preparacion del producto, siendo estas las operaciones con numero 14, 17,
20, 21,25y 26 y las combinadas 1 y 3, las operaciones con tiempos de cocido y

enfriado no se pueden disminuir porque alterarian la férmula del producto.
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3.2.3 Diagrama de flujo del proceso

Figura 4. Diagrama de flujo del proceso

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."
Producto: Aderezo tipo mayonesa

Inicia: Bodega de materia prima
Termina: Bodega de producto terminado

Se transporta el
huevo al area de
quebrado.

Se prepara solucion
desinfectante.

Se pesa el
huevo por cajay
se anota su
peso.

Se deposita el
huevo en canastas
plasticas.

Se sumergen las
canastas en la
solucion desinfectante.

Se colocan las
canastas en la
mesa de trabajo.

Se coloca una
ollaenla
balanza.

Se prepara un
costal para el
deposito de
cascaras.

Se quiebran los
huevos y se
depositan en la olla.

Se deposita la
céascara en el
costal.

Al tener el peso
deseado se tapa la
ollay se coloca en
una tarima.

Se almacena hasta
ser ocupadas.

Solucién preservante

20 mts.
1 min.

5 min.

1 min.

10 mts.

0.5 min.

25 min.

2 min.

1 min.

5 min.

000U 205C

30min| 3

Se obtienen los
materiales de la
Bodega de MP.

Se transportan
hasta el area de
pesado.

Se miden y pesan
las materias
primas.

Se rotulan las
bolsas.

Se trasladan al
area de cocido.

Se almacenan
hasta ser
ocupadas.

Se mide agua y se
deposita en un
tanque.

Se agregan los
preservantes y
demas materiales.

Se coce la mezcla
hasta alcanzar los
97°C.

Se almacena en
un tanque.

Método: Actual

Analista: Erick Cordén
Fecha: 30/ 05/2008
Hoja 1/3

Base

20 mts.
1 min.

10 min.

2 min.

10 mts.

0.5 min.

25 min.

0.5 min.

2 min.

1 min.

1 min.

0.5 min.

3 min.

3 min.

2 min.

1

e A A A )

Se obtienen los
materiales de la
Bodega de MP.

Se transportan
hasta el area de
pesado.

Se miden y pesan
las materias
primas.

Se rorulan las
bolsas.

Se trasladan al
area de
cocido.

Se almacenan
hasta ser
ocupadas.

Se enciende la
Marmita.

Se mide agua y
se agrega ala
Marmita.

Se depositan
algunos ingredientes
en un tonel.

Se mezclan los
ingredientes y se
verifica la mezcla.

Se deposita la
mezcla en la
marmita.

Se depositan
algunos ingredientes
en tanque.

Se muelen.

Se deposita en un
tonel.
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Continuacion figura 4.

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A." Método: Actual
Producto: Aderezo tipo mayonesa Analista: Erick Cordén
Inicia: Bodega de materia prima Fecha: 30/05/2008
Termina: Bodega de producto terminado Hoja 2/3

© ®

2 mts. 8 Se traslada al area .
0.15 min. [j> de batido. 0.5 min.

Solucién preservante

Se agrega la mezcla
a la marmita.

Se agrega la
solucién
preservante

6 min.

Se coce la
40 min. mezcla durante
40 minutos.
30 min Se toma una muestra

y se realizan andlisis.

) Se deposita la
15 min. 6 ) base en toneles
para que se enfrie.

80 mts. se transportan los
5 min. toneles al area de
almacenaje.
24 horas Se espera a que
se enfrie.
850 mts. Se transporta al
min. area de batido.

L) 0 ] () (e

Se agrega la
base a la
batidora.

Se mide y se
agrega aceite a
la batidora.

Se bate la

10 min.
mezcla.

L°
Se agrega el
1.5 min. huevo a la
batidora.
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Continuacion figura 4.

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."
Producto: Aderezo tipo mayonesa

Inicia: Bodega de materia prima
Termina: Bodega de producto terminado

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Método: Actual

Analista: Erick Cordén

Fecha: 30/05/2008
Hoja 3/3

30 min. Q Se toma una muestra
y se realizan andlisis.
1 min. Se pasa por un
molino.
3 mts. Se transporta al
0.10 min. area de empaque.
0.25 min. Se deposita en
empaque individual.
0.05 min. @ Se codifica.
Se verifica el
1 min. 7 producto y se
extraen las no
conforme.
Se empaca en cajas
0.30 min. de carton.
0.20 min. @ Se sella la caja.
0.20 min. e Se entarima la caja.
Se transportan las
15 mt_s. tarimas a bodega
0.5 min. de producto
terminado.
v Se almacena en BPT.

Resumen
Descripcion | Simbolos|Totall  Tiempo (min.) | Distancia (mts.)
Operacién O 35 241.5
Inspeccion [ ] 0
Combinada ® 7 80
Demoras D 5 1535
Almacenaje \V4 3
Transporte ) 10 26 252
Total 60 1866.5
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Como se observa en este diagrama, se tienen muchas demoras y los
tiempos de espera son demasiado largos, principalmente en la demora numero
4, siendo ésta una de las que incrementa el tiempo total de preparacion del
producto y en determinado caso puede ocasionar retrasos en la entrega de

pedidos a los clientes.

3.2.4 Diagrama de recorrido del proceso

Como se observa en el diagrama de recorrido que se presenta a
continuacion (figura 5), existen problemas en el flujo del proceso principalmente
en los recorridos que se realizan para transportar el producto al area de
enfriamiento que se encuentra fuera de la bodega de materia prima y al
retornarlo hacia el area de batido, ocasionando flujo en el pasillo principal de
dicha bodega, lo que en dado caso puede provocar una contaminacion del

producto en proceso.
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Figura 5. Diagrama de recorrido del proceso

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A." Método: Actual
Producto: Aderezo tipo mayonesa Analista: Erick Cordon
Inicia: Bodega de materia prima Fecha: 30/05/2008
Termina: Bodega de producto terminado Hoja 1/1
Area de

enfriamiento

de productos | 4 x

€en proceso H

) Bodega de Materia Prima

Area de Manufactura

Areadepesado| SRR
]

Area de Empaque

—

Zg (o
Bodega de Producto Terminado
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3.2.5 Método actual de control de calidad

Como en toda planta productora de alimentos, Alimentos Gourmet, S.A.
exige al personal el uso de vestimenta y equipo necesario para prevenir
cualquier contaminacién del producto (red cubre cabeza, mascarilla, ropa de
trabajo), también se exige que todas las areas de trabajo, los utensilios y las

herramientas estén completamente limpias antes de iniciar operaciones.

En el area de pesado los operadores verifican que el peso de los materiales
para cada lote de produccion, sea exacto de acuerdo a la férmula, que no exista

materia extrafia en los productos y una buena rotulacién de los mismos.

En el area de quebrado de huevo, las operadoras deben revisar que no
existan restos de cascara del huevo en las ollas donde se deposita el contenido
del huevo y que el peso de cada olla sea exacto de acuerdo a la férmula de
preparacion de aderezo. También se cuenta con lamparas ultravioleta con papel

pegante para eliminacion de insectos.

En el area de cocido, los operadores verifican que se agreguen todos los
ingredientes necesarios en la preparacion de aderezo y se realizan analisis de
muestras en la preparacion de la base para el aderezo para controlar que la

base se encuentre dentro de los parametros de aceptacion.

Antes de preparar el aderezo, se verifica que la cantidad de la base, la de
aceite y la de huevo sea exacta de acuerdo a la férmula, una vez terminado el
proceso se toman muestras para realizar analisis fisico-quimico (acidez,
viscosidad, PH, sal y humedad) del aderezo antes de enviarlo al area de

empagque.
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La calidad del producto es monitoreada principalmente por medio de
registros de los resultados de los analisis practicados al producto al finalizar el
proceso de produccion y a través de hojas de registro en los cuales se anotan el
numero de lote de produccion y la cantidad de aceite, de base y de huevo que
se agregan a una batida (ver anexo 5, pag. 187) y por la supervision constante

del supervisor de area.

3.2.6 Maquinaria y equipo

A continuaciéon se describe la maquinaria y equipo con que cuenta la
empresa Alimentos Gourmet, S.A. para la elaboracién y analisis del aderezo

tipo mayonesa.

e Basculas electronicas digitales con capacidad de 50 kilogramos, se
utilizan para el pesado de ciertos materiales a ser utilizados en la
elaboracién del aderezo (acidos, preservantes, espesantes y especies), y

para el pesado de huevos en el area de quebrado de huevos.

e Bascula electronica digital con capacidad de 500 gramos, utilizada en el

laboratorio de control de calidad para el pesado de muestras.

e Marmitas construidas de acero inoxidable, cuenta con termdmetro para el
control de temperatura de cocido, tapa con cierre hermético, descarga de
producto a través de valvulas, funciona a base de electricidad y vapor,
estas son utilizadas para el cocido de solucidén preservante y de la base

para el aderezo.
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Mezcladoras verticales de acero inoxidable, cuenta con agitador de doble
accion, tapa con cierre hermético, descarga de producto a través de
valvulas, mando eléctrico para funcionamiento del motor de 220 voltios,

utilizadas para mezclar la base para el aderezo, el huevo y el aceite.

Tanques de almacenamiento de acero inoxidable, cuentan con motor
eléctrico de 220 voltios, valvulas de carga y descarga del producto, nivel
de medicion de contenido, utilizados para el almacenaje de solucion

preservante, base para el aderezo y aceite.

Molino a base de electricidad con motor de 220 voltios, todas las partes
que entran en contacto con el producto estan construidas de acero
inoxidable, utilizado para moler las semillas de mostaza.

Tuberia de acero inoxidable de facil montaje y desmontaje, utilizadas
para el transporte de la base para el aderezo, el aceite, la solucion
preservante y para el envido del aderezo tipo mayonesa al area de

empaque.

Toneles plasticos utilizados como recipientes para enfriamiento de la

base para el aderezo.

Potenciometro utilizado en el laboratorio para medir el nivel de pH.

Mofla Ohaus MB 200 y caja petri, utilizados en el laboratorio para medir

el porcentaje de humedad.

Viscometro utilizado en el laboratorio para medir la viscosidad.
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o Potenciometro, utilizado en el laboratorio para medir el porcentaje de

acidez.

e Refractdmetro, utilizado en el laboratorio para medir el porcentaje de sal.

3.2.7 Recurso humano

Dentro del area de manufactura, la empresa cuenta con doce personas
encargadas del pesado de producto, quebrado de huevo, pruebas de

laboratorio y preparacion del producto.

El personal de manufactura poseen un nivel académico basico, el personal
del laboratorio tiene un nivel académico medio y el supervisor posee un nivel
académico universitario, son personas que cuentan con el conocimiento y
habilidades necesarias para desempefar su puesto y que ademas han
adquirido conocimientos de todo el proceso de elaboracién de aderezo a lo

largo del tiempo que llevan laborando en la empresa.

3.3 Producto terminado

A continuacién se presenta el método actual de control de calidad que se
aplica al producto terminado, incluyendo la forma en que se maneja el producto,
la forma de empaque y de entarimado, el tipo de tarima que se utiliza y sus

medidas.
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3.3.1 Método actual de control de calidad

En el area de empaque se verifica constantemente el peso del producto
(cinco muestras cada 20 minutos) para determinar que éste se encuentre dentro
del rango establecido para cada presentacion, también se realizan por parte de
los operarios, inspecciones visuales del empaque individual y del empaque

final.

Actualmente no se cuenta con registros del control de calidad del producto,
por lo que no se pueden realizar graficos de control para verificar el
comportamiento del producto y dado el caso, determinar las causas de una alta

variabilidad.

En bodega de producto terminado se utiliza el sistema PEPS (primeras
entradas, primeras salidas), por lo que el producto que acaba de entrar se
coloca en las estanterias en la parte alta y el producto a ser despachado se

coloca en la parte baja.

3.3.2 Manejo del producto

El empaque final del producto se realiza en cajas de carton selladas con
cinta adhesiva, las cajas se aperchan en tarimas de madera y son
transportadas con la utilizacion de montacargas manual o eléctrico, hasta la
bodega de producto terminado donde es colocada la tarima en estanterias de

metal de cuatro secciones, estibando una tarima en cada seccion.

Todo movimiento que se realice, se hace con extrema precaucién para

mantener la integridad del producto.
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3.3.2.1 Forma de empaque

El producto terminado tiene cuatro presentaciones individuales, las cuales
son: bolsa plastica de 880 gramos, bolsa plastica de 1,800 gramos, bolsa
plastica de 3,600 gramos y galén plastico de 3,700 gramos y en cada

presentacion se tiene una vida util de 6 meses a partir del dia de su fabricacion.

Se realiza un buen empaque, sus presentaciones son muy comerciales y son

utilizadas por la mayoria de empresas por ser funcionales.

Los empaques individuales son colocados en empaques de carton, sellados

con cinta adhesiva en las siguientes presentaciones:

e Bolsa plastica de 880 gramos en caja de 16 unidades.
o Bolsa plastica de 1800 gramos en caja de 6 unidades.
e Bolsa plastica de 3600 gramos en caja de 6 unidades.

e Galon plastico de 3700 gramos en caja de 4 unidades.

Por el tipo de producto, los empaques utilizados son bastante resistentes y

poseen una buena presentacion, son funcionales.

3.3.2.2 Forma de entarimado

Una vez empacado el producto en cajas de carton, estas son colocadas en

tarimas una a una por los operarios y para cada una de las presentaciones se

tiene una forma de entarimado como se muestra en la tabla I.
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Las tarimas que se utilizan para las bodegas son de madera de un metro de
ancho por un metro de largo y las tarimas utilizadas en el area de proceso son

de plastico de un metro de largo por un metro de ancho.

Tabla I. Forma de entarimado de producto terminado

Presentacion Forma de entarimado

Bolsa plastica de 880 gramos |8 cajas por plancha, 5 planchas por tarima

Bolsa plastica de 1800 gramos |8 cajas por plancha, 5 planchas por tarima

Bolsa plastica de 3600 gramos |8 cajas por plancha, 4 planchas por tarima

Galon plastico de 3700 gramos | 9 cajas por plancha, 4 planchas por tarima

Fuente: Alimentos Gourmet, S.A.

Segun pruebas realizadas por Alimentos Gourmet, S.A., las cantidades de
cajas por presentacion en cada tarima, son las ideales para evitar dafos al
producto.

3.3.3 Maquinaria y equipo
A continuacién se describe la maquinaria y equipo con que cuenta la

empresa Alimentos Gourmet, S.A. para las areas de envasado y almacenaje de

producto terminado.
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Llenadora, equipo utilizado para el envasado de forma automatica del
aderezo tipo mayonesa, opera colocando el envase preconfeccionado
sobre la boquilla de descarga con dosis seleccionada a través de piston
dosificador de carrera regulable por tope positivo para el ajuste de la
dosis, todas las partes que estan en contacto con el producto se
encuentran construidas de acero inoxidable, tiene valvulas antigoteo y su
sistema de llenado emplea una bomba que permite la alimentacion de la

tolva a través de valvulas, posee mando electrénico.

Codificadora, utilizada para colocar fecha de produccion y de

vencimiento al producto.

Selladora, utilizada para el sellado de cajas.

Bascula electronica la cual se utiliza para verificar el peso del producto

terminado, esta tiene una capacidad de 20 kilogramos.

Palet manual, utilizado para el transporte de tarimas con producto

terminado al area de almacenaje en bodega de producto terminado.
Montacargas que funciona a base de electricidad, el cual es utilizado
para el trasporte y almacenamiento de producto terminado en las
estanterias y para el despacho de las mismas.

Computadora, utilizada para llevar un control y registro del inventario.
Mesas de trabajo, mesas construidas en acero inoxidable, utilizadas para

el empaque del producto.
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3.3.4 Recurso humano

Dentro del area de envasado y almacenaje de producto terminado, la
empresa cuenta con diecinueve personas encargadas del envasado,

entarimado, traslado y almacenaje de producto.

El personal encargado del envasado, entarimado y traslado a bodega del
producto poseen un nivel académico basico, el supervisor posee un nivel
académico universitario, el encargado de bodega de producto terminado posee
un nivel académico universitario, son personas que cuentan con el
conocimiento y habilidades necesarias para desempefar su puesto y que
ademas han adquirido conocimientos de todo el proceso a lo largo del tiempo

que llevan laborando en la empresa.

3.4 Aplicacion de buenas practicas de manufactura

Para verificar la aplicacion de buenas practicas de manufactura en la

empresa Alimentos Gourmet, S.A., se utilizé la ficha de inspecciéon de buenas

practicas de manufactura para fabricas de alimentos y bebidas procesados

mediante un check list, como se muestra a continuacion en la tabla |l.
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Tabla Il. Aplicacion de buenas practicas de manufactura en la empresa

Alimentos Gourmet, S.A.

1. EDIFICIO Buena Regular Mala

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios ~

b) Ausencia de focos de contaminacion ~
1.1.2 Ubicacién

a) Ubicacién adecuada N

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Diseiio

a) Tamaifio y construccion del edificio

< | <.

b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos y roedores y otros
contaminantes

2

¢) Area especifica para vestidores y para ingerir alimentos

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas

d) Desagiies suficientes

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

< | <. <_| <= <]

b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de material
impermeable, no absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de ~
plagas

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar N

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive N

c) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles de limpiar y N
desinfectar, ajustadas a su marco

1.2.6 Iluminacion

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM

< | <.

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria
alimenticia y protegidos contra ranuras, en areas de: recibo de materia
prima; almacenamiento; proceso y manejo de alimentos

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso N
1.2.7 Ventilacion
a) Ventilacion adecuada ~

b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

< |<_

¢) Sistema efectivo de extraccion de humos y vapores
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Continuacion tabla Il.

1.3 Instalaciones sanitarias

Buena

Regular

Mala

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y distribucion de agua
potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente

1.3.2 Tuberia

a) Tamario y diseflo adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas
servidas separadas

< |2 < | <<

1. 4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagiie y eliminacion de desechos,
adecuados

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso

¢) Vestidores y espejos debidamente ubicados

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o fria

b) Jabdn liquido, toallas de papel o secadores de aire y rotulos que
indican lavarse las manos

< |2

1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos Sélidos

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado

b) Recipientes lavables y con tapadera

¢) Deposito general alejado de zonas de procesamiento

< |2

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion aprobados

< | <.

c) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion almacenados
adecuadamente

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento

<_|< <]

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Equipo en buen estado

c¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo

< < | <]
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Continuacion tabla Il.

3. PERSONAL

Buena

Regular

Mala

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de BPM

b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa protectora,
cubrecabezas, cubre barba (cuando proceda), mascarilla y calzado
adecuado

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada y documentada

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de contaminacioén

¢) Inspeccion y clasificacion de las materias primas e ingredientes

< | <.

d) Materias primas e ingredientes almacenados y manipulados
adecuadamente

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y
evitar contaminacion (tiempo, temperatura, humedad, actividad del

agua y pH)

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y
limpieza

b) Material para envasado especificos para el producto e inspeccionado
antes del uso

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y distribucion

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados almacenados en
condiciones apropiadas

b) Inspeccion periddica de materia prima y productos
terminados

¢) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de
elaboracion
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3.5 Analisis FODA

La recopilacién de la informacion para la elaboraciéon del FODA se llevd a

cabo mediante entrevista no estructurada con el jefe de produccion de la

empresa, la observacién directa y consultas en Internet (como refuerzo para el

establecimiento de las amenazas). A continuacion en la tabla Ill se presenta el

analisis FODA realizado a la empresa Alimentos Gourmet, S.A..

Tabla lll. Analisis FODA de la empresa Alimentos Gourmet, S.A.

FORTALEZAS

Productos de buena calidad.

Amplio y respetable conocimiento de la marca.
Buena ubicacion descentralizada de la planta.
Empresa con mucha experiencia en su ramo.
Compromiso hacia la calidad.

Contribuye con la generacion de empleos en el area
rural y con la eliminacion de la sobrepoblacién en el
area del valle central de la capital.

Capacidad particular de desarrollo, mejora y
competencia en los mercados locales y extranjeros.
Su infraestructura.

Conocimiento y capacidad de su gente sobre la
operacion y manejo del negocio.

Manual de control de plagas debidamente
estructurado, enfatizando en estrategias de
prevencion en primer lugar y apoyado en estrategias
secundarias de erradicacion y control.

Sistema de limpieza y desinfeccion diario en areas
de producciébn y empaque, con su respectiva
inspeccion.

Buen sistema de extinguidotes e hidrante contra
fuego distribuidos adecuadamente en toda Ila
empresa.

Se fomenta el ahorro de energia a través de la
utilizacion de energia natural.

Se practica el reciclaje de materiales como el carton
y las cascaras de huevo (vendidas para la
elaboracion de abono).

Procesos documentados e inspeccionados para
garantizar la calidad del producto.

Se cuenta con el apoyo de la gerencia para la
realizacion del proyecto.

Inspecciones semanales de higiene al personal de
produccién y empaque.

DEBILIDADES

Alta rotacion del personal.

¢ Falta de un sistema de control de calidad.
e No se cuenta con manual de procedimientos para la

recepcion, almacenaje,
materia prima.

No se cuenta con manual de procedimientos para la
recepcion, almacenaje, rotacion y despacho de
producto terminado.

Falta de capacitacién al personal de producciéon en
buenas practicas de manufactura.

Pisos en mal estado y lisos en el area de pesado,
proceso y empaque.

Falta de un sistema de limpieza y desinfeccion en la
bodega de materia prima.

Falta de inspecciones para el
materiales en el servicio sanitario.
Falta de inspecciones de limpieza en rejillas de
alcantarillas, acumulacion de soélidos y suciedad en
algunas rejillas.

No se cuenta con un lugar especifico para el
almacenamiento de productos y utensilios de
limpieza.

Por la zona de ubicacion, mano de obra no calificada
y escasa.

Sistema de trazabilidad del producto hacia materia
prima.

rotaciébn y despacho de

suministro de
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Continuacion tabla lll.

OPORTUNIDADES

Ofrecer productos de alta calidad, que cumplan mas |e
alla de las expectativas del cliente. .
Expansion hacia el mercado centroamericano.
Procesos rapidos y eficientes.

Minimizacion de costos. .
Realizar procedimientos de recepcion y entrega de
materia prima de forma correcta y sin pérdidas de
tiempo, rapidos y eficientes.

Facilita la toma de decisiones.

Fomento de cultura de calidad e inocuidad.

AMENAZAS

Productos similares de la competencia.
Introduccion en el  mercado
internacionales de empresas
certificadas.

Incremento del precio de la materia prima por el
incremento en la produccién de biodiesel

de marcas
transnacionales

3.5.1 Estrategias surgidas del FODA

a. Estrategia DA (minimizar debilidades, minimizar amenazas)

e Implementacidon de manuales de procedimientos para la recepcion,

almacenaje y despacho de materia prima y producto terminado.

e Disefiar e implementar un sistema de control de calidad.

e Obtener la certificacion de calidad con la cual se estaria minimizando

varias de las debilidades de la empresa, como la de no contar con

sistema de calidad, manuales de procedimientos,

limpieza y

desinfecciodn, arreglos de infraestructura y sistema de trazabilidad.

b. Estrategia DO (minimizar debilidades, maximizar oportunidades)

e Expansion hacia los mercados nacionales e internacionales ofreciendo

productos de alta calidad a través de la implementacion de un sistema de

calidad.

e Capacitar al personal fomentando una cultura de calidad e inocuidad.
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c. Estrategia FA (maximizar las fortalezas, minimizar las amenazas)

e Ultilizar el amplio y respetable conocimiento de la marca para competir
con los productos similares de la competencia, ofreciendo productos de
mayor calidad, buscando para ello contar con una certificacion de
calidad.

e Expandirse aun mas en los mercados nacionales y extranjeros,
aprovechando la infraestructura y la capacidad particular de desarrollo,

mejora y competencia que posee la empresa.

d. Estrategia FO (maximizar fortalezas, maximizar oportunidades)

e Expandirse en los mercados locales y extranjeros ofreciendo productos
de buena calidad a un buen precio, aprovechando su prestigio, su
capacidad de desarrollo y mejora, su infraestructura, fomentando la
cultura de calidad e inocuidad en su personal y mejorando el control de
Sus procesos para que éstos sean rapidos y eficientes con lo cual se

minimizarian costos.

3.6 Diagrama de causa-efecto

Cuando se ha identificado el problema a estudiar, es necesario buscar las
causas que producen la situacién anormal. Cualquier problema por complejo
que sea, es producido por factores que pueden contribuir en una mayor o
menor proporcion. Al analizar la situacion actual de la empresa, se puede
observar que puede existir variacion de la calidad del producto final porque no
existe ningun control que asegure la calidad del producto desde la recepcion de
materia prima hasta el producto terminado, siendo necesario buscar las causas

que producen esta situacion.
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A continuacion se describen las posibles causas, sub-causas y sub sub-
causas que originan el problema, segun datos obtenidos mediante entrevista
personal no estructurada realizada al personal encargado de cada area de

trabajo dentro de la planta y al gerente de produccion.

1. Mala calidad de la materia prima
a. Aceptar productos malos
¢ Procedimientos de recepcidén no establecidos
e Especificaciones no establecidas
o Falta de criterios de aceptaciéon o rechazo del producto

e Falta de formatos de control

b. Particulas extranas
¢ Contenedores sucios

e Poca inspeccién

c. Nuevo proveedor
e Falta de certificacién de calidad

e Se desconoce calidad del producto
2. Maquinaria y equipo
a. Mal funcionamiento

e Desgaste de piezas

e Mala calibraciéon

b. Poco mantenimiento

e Poca supervision

3. Procedimientos de elaboracion del producto
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a. Procedimientos no aplicados
e Procedimientos no establecidos
e Nuevo empleado

e Poca inspeccion

b. Temperaturas de cocido variantes
e Poca inspeccion

e Falta de formatos de control
c. No se cuenta con registros
4. Personal
a. No sigue procedimientos

e Desconoce procedimientos

b. No cumple con normas de buenas practicas de manufactura

e Desconoce normas

c. Poca supervision

A continuacion en la figura 6 se presenta el diagrama de causa-efecto

realizado en toda la planta de la empresa Alimentos Gourmet, S.A., en donde

se presenta como problema principal la variacién de calidad del aderezo tipo

mayonesa.

63



Figura 6. Diagrama causa-efecto aplicado en la planta de Alimentos

Gourmet, S.A.
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3.7 Estrategia a utilizar

Para el establecimiento de la estrategia a utilizar, se tomdé en cuenta el
analisis situacional FODA, el diagrama causa-efecto y el tiempo de realizacién,
determinando que la mejor estrategia a seguir es la estrategia DA (minimizar
debilidades, minimizar amenazas). Con la introduccibn en el mercado de
productos similares, se hace necesario el disefio e implementacion de un
sistema de control de calidad con el cual podamos competir ofreciendo

productos de calidad.
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4.1

4. DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

Objetivos de calidad

Los objetivos de calidad establecidos en la empresa son los siguientes:

Elevar la competitividad de los productos a través de la implementacion

del sistema de control de calidad.

Capacitar y motivar continuamente el personal, con miras a lograr la
calidad del trabajo y de los productos, asi como también crear un sentido
de pertenencia en ellos, de modo que se genere un interés constante y la
concientizacion del personal sobre la importancia del trabajo eficaz y

eficiente.

Todos los trabajadores de la empresa deben recibir un minimo de 24
horas de formacion anual de aspectos basicos de la Norma 1SO 9001:
2000 y BPM.

Todo empleado que sea contratado en la empresa recibira por parte del
departamento de Calidad, formacion de los aspectos basicos de la
Norma ISO 9001: 2000 y BPM.

Operar bajo un sistema de gestidén de la calidad para satisfacer los
requerimientos establecidos por el cliente, mediante el cumplimiento de

las especificaciones.
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4.2 Politica de calidad

En alimentos Gourmet, S.A., dedicados a la fabricacibn de productos
alimenticios de la mas alta calidad, se comprometen a satisfacer a los clientes
entregando productos y servicios de acuerdo a la calidad y oportunidad
ofrecidos, sustentando las operaciones en personal calificado y comprometido
con la mejora continua, buscando la excelencia de nuestros productos basados
en los requisitos de la norma ISO 9001:2000 y el cumplimiento de los objetivos

de calidad, y

e La formacién de los trabajadores y el trabajo en equipo libre de errores

con planes de formacién anuales de capacitacion profesional.

e Compromiso con las normas de calidad.

e Proporcionar productos de calidad.

4.3 Plan de calidad

Para introducir la cultura de la calidad total y llegar a todas las personas y
todos los procesos se recurre habitualmente a una serie de actividades
concretas lo que constituye un "traje a medida" para cada organizaciéon. Es
frecuente hablar de plan de calidad y de sistema de la calidad de la
organizacion para referirse al conjunto de acciones que se llevaran adelante
durante un periodo determinado y a la estructura, procedimientos, procesos y

recursos que se van a poner en juego.
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Para garantizar la calidad de los productos, se asegurara la calidad desde la
entrada de materia prima hasta la entrega del producto terminado, creando un
prestigio reconocido de la empresa, para convertirse en una empresa

competitiva, alcanzando niveles de ventas elevados, para ello sera necesario:

o Elaboracion de procedimientos de recepciéon de materia prima.

o Establecimiento de criterios de aceptacion o rechazo de materia prima.

e Elaboracion de formatos de control en la recepcidn de materia prima,
producto en proceso y producto terminado.

¢ Que todos los proveedores garanticen la calidad de sus productos a
través de la presentacion de certificados de calidad del producto.

e Registro, tabulacion y analisis de materia prima, producto en proceso y

producto terminado.

4.3.1 Compromisos de gerencia

e Compromiso con la calidad

e Asegurar que los diferentes procesos del sistema de control de calidad
se implementen y mantengan con la ayuda de auditorias de calidad por
parte del jefe de control de calidad.

e Orientacion hacia la prevencion.

e Transmisor de credibilidad y confianza.

e Cumplir a cabalidad la politica de calidad.

e Motivar al personal para realizar productos de primera calidad.
La estrategia a tomar es la de cumplir a cabalidad con los procedimientos y

las especificaciones establecidas para la elaboracion de los productos,

satisfaciendo las expectativas del cliente.
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4.4 Control de calidad de la materia prima

La materia prima es uno de los aspectos mas importantes que influye en la
calidad del producto. En la industria alimenticia, es de gran importancia que la
materia prima cumpla con estandares de calidad para poder elaborar productos

que sean satisfactorios y con la calidad final que se desea.

Todas las empresas reciben materiales con defectos, por ello el comienzo
del aseguramiento de la calidad de un producto, debe de realizarse con un
control en la recepcion de materia prima, para asegurar que los materiales
recibidos vengan con el minimo de defectos, puesto que estos podrian alterar la

calidad del producto terminado.

4.4.1 Especificaciones

Dentro del concepto de materia prima se toman en cuenta los materiales de

empaque.

Las especificaciones que deben cumplir para su aceptacién, la materia prima
utilizada en la produccion de aderezo tipo mayonesa, para asegurar que el
producto recibido tenga el minimo de defectos (segun recopilacion de datos de
especificaciones que deben cumplir las materias primas para elaboracion de
productos alimenticios, proporcionados por Alimentos Gourmet, S.A. y

observacion propia), son las siguientes:

Para todas las materias primas, se debe de verificar la fecha de vencimiento

y las especificaciones establecidas en al tabla IV, y
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Tabla IV. Especificaciones de materia prima

Materia Especificaciones de Peso Pruebas
prima aceptacion

Aceite Sabor, color y olor|Segun pedido. |Analisis
caracteristicos al aceite Organoléptico
(bueno), libre de materia
extrafia y de rancidez,
indice de yodo de 107 a
135, indice de peroxido en
2.0 maximo, porcentaje de
acidez 0.1% maximo.

Agua Sabor, color 'y olor Analisis
caracteristicos al agua, organoléptico,
libre de materia extrafia, PH y porcentaje de
Cloro 0.6 a 1.0 PPM cloro
PHentre 6y 8

Acidos Empaque limpio e integro |De acuerdo a

la presentacion
Almidon Empaque limpio e integro | Mayor o igual
a 25.2 Kg.

Azucar Color blanco sabor Mayor o igual | Andlisis
caracteristico, libre de a 50.0 Kg. organoléptico
terrones, empaque limpio e Control de peso
integro

Benzoato Empaque limpio e integro | Mayor o igual

de sodio a 25.2 Kgq.

Huevos Que el huevo y el empaque | Mayor o igual |Control de peso
vengan limpios. a 23.5 Kg. por |Analisis de pH
pH: entre 7.0y 8.2 caja
Que no presente roturas ni
olores extrafos.

Como maximo 1 huevo roto
por caja

Sal % de humedad maximo|Mayor oigual |Control de peso
0.3%, color blanco, olor|a 100 libras Analisis
inodoro, sabor salino, libre organoléptico,
de terrones, empaque porcentaje de
limpio e integro humedad

Sorbato de |Empaque limpio e integro | Mayor o igual

potasio a 26.1 Kg.
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Para el material de empaque, que cumpla con las especificaciones

establecidas en la tabla V.

Tabla V. Especificaciones de material de empaque

Material de Especificaciones de aceptacion Pruebas
empaque
Etiqueta Que los colores sean uniformes y de|Andlisis visual

acuerdo a los establecidos para cada
presentacion.

Que la escritura y los datos en la
etiqueta estén correctos.

Que las etiquetas no vengan sucias o

manchadas.
Carton Que los colores sean uniformes y de |Analisis visual y
corrugado acuerdo a los establecidos para cada|prueba manual de
presentacion. resistencia

Que la escritura y los datos en el carton
estén correctos.

Que los cartones no vengan sucios o
manchados.

Que sea resistente.

Bolsa plastica |Que sea transparente, que no tenga |Andlisis visual
manchas o puntos negros.

Si es impresa, que la impresién cumpla
con las especificaciones de la etiqueta.

Galon Plastico |Peso entre 100 y 107 gramos Analisis visual
Color natural Control de peso
Empaque y envases limpios

Cuando se reciban productos que no cumplan con las especificaciones

establecidas se rechazara el producto.
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4.4.2 Seleccion de puntos criticos

Al analizar el proceso de recepcidon de materia prima utilizada en la
produccion de aderezo tipo mayonesa y con la utilizacion de un arbol de
decisiones (figura 7), se identifican los siguientes puntos criticos, en los cuales
se debe de realizar un control para tener un mayor grado de confianza en la

utilizacion de los materiales.

Figura 7. Arbol de decisiones para el establecimiento de PCC.

¢ Existen medidas preventivas de
control?

Modificar la fase
proceso o producto

¢, Se necesita control en esta
fase por razones de inocuidad?

¢ ha sido la fase proceso o producto concebida
para eliminar o reducir a un nivel aceptable la @
posible presencia de un peligro?

‘ ¢ Podria producirse una contaminacion con peligros

identificados superior a los niveles aceptables, o
podrian estos aumentar a niveles inaceptables?

4

- Punto critico de control

* Pasar al siguiente peligro identificado
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Para determinar los puntos criticos de control, se aplico el arbol de

decisiones a cada una de las materias primas que presentaban problemas de

calidad en su recepcion y en las cuales es necesario aplicar un control para

asegurar su calidad. Identificandose los siguientes puntos criticos:

Recepcion del aceite: siendo uno de los principales ingredientes en la
elaboracién del aderezo influye totalmente en la calidad del producto
terminado, si éste presenta sabor, olor, o color desagradables y/o
materia extrafia en su contenido, la calidad del producto final se veria
comprometida, por lo que es necesario establecer un control de la

calidad en su recepcion.

Recepcion del huevo: el huevo es otra de las materias primas de mayor
importancia en la produccion de aderezo, si presenta malos olores, viene
roto o muy sucio y no es fresco, se vera comprometida la calidad del
producto, por lo que es necesario establecer un control de la calidad en

Su recepcion.

Recepcion de sal: el porcentaje de humedad influye en el peso de la sal y
por lo tanto en la cantidad de sal a depositar segun formulacién, al variar
la cantidad de sal depositada en la produccion de aderezo, se variara el
porcentaje de sal en el producto, afectando su sabor y la calidad del
mismo, también el exceso de humedad podria fomentar el
endurecimiento de la sal o la formacién de terrones afectando el proceso

de elaboracién del aderezo.
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e Recepcion de azucar: la formacion de terrones en los sacos de azucar es
un problema que afecta en los procesos de produccidon de la empresa
porque ocasiona atascos en los molinos originando pérdidas por
contratiempo otro problema presente en la recepcion del azucar es el
faltante de peso en cada saco por lo que para la empresa es necesario la

aplicacion de un control en su recepcion.

4.4.3 Método de analisis de materia prima

El analisis a realizar en la recepcion de materia prima, consiste en una
inspeccion visual al 100% vy verificacion de parametros como peso, limpieza e

integridad del empaque.

Se tomaran muestras de algunas de las materias primas (sal, azucar, huevo,
aceite y agua) para realizar analisis fisicoquimico, comparando resultados con
tabla de especificaciones de materia prima y se elaboraran graficos de control

con los datos obtenidos en la verificacidn de pesos y en los analisis efectuados.
4.4.4 Muestreo y tabulacion en la recepcién de materia prima

El muestreo se realizara en la recepcion de cada pedido de materia prima y

la cantidad muestreada dependera del producto recibido y se calculara con la

utilizacion de la siguiente tabla MIL-STD-414/Z1.9, inspeccion normal nivel Il ver

anexo 2, pagina 184).

El muestreo a realizar y la cantidad a muestrear en cada producto es el

siguiente:
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Para el aceite se debe realizar analisis organoléptico (sabor, color y olor),
asi como verificacion del porcentaje de acidez, indice de peroxido y el
indice de yodo presente en una muestra del aceite (se tomara una
muestra debido a que el aceite se compra en pipa por lo que todo el
aceite tiene las mismas caracteristicas).

Para el huevo se debe verificar la limpieza, integridad y peso de todas las
cajas, se medira el pH de 100 huevos tomados al azar, pero dado que es
una prueba destructiva solo se medira el pH de 50 huevos, un huevo de
cada caja (pedidos fijos de 50 cajas de 360 huevos cada una en cada
pedido).

Para la sal se pesaran todos los sacos y se medira el porcentaje (%) de
humedad de 10 sacos tomados al azar (todos los pedidos son fijos de 50
sacos en cada pedido).

Para el azucar se debe de pesar 20 sacos en cada pedido y verificar la
limpieza e integridad del empaque de todos los sacos (pedidos fijos de
300 sacos en cada pedido).

Para el resto de productos (los acidos, el benzoato de sodio, las
especies, el sorbato de potasio y el vinagre) se hara una inspeccion al
100% de la limpieza, integridad y peso de los productos.

Para las etiquetas, se tomara una muestra de 75 etiquetas tomadas al
azar en cada pedido, verificando el cumplimiento de las especificaciones
para etiquetas (pedidos fijos de 10,000 etiquetas en cada pedido).

Para el carton corrugado, se tomara una muestra de 35 cartones
tomados al azar en cada pedido, verificando el cumplimiento de las
especificaciones para cartén corrugado (pedido fijo de 1,000 cartones en

cada pedido).
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o Para el envase plastico, se tomara una muestra de 20 envases tomados
al azar en cada pedido, verificando el cumplimiento de las
especificaciones para envase plastico (pedidos fijos de 400 envases en
cada pedido).

e Para las bolsas plasticas, se tomara una muestra de 75 bolsas tomadas
al azar en cada pedido, verificando el cumplimiento de las
especificaciones para bolsa plastica (pedidos fijos de 5000 unidades en

cada pedido).

Todos los datos obtenidos seran tabulados en hojas de registro para llevar

un control de los mismos.

4.4.5 Graficos de control

Todo grafico proporciona una visidn mas clara de lo que ocurre con los datos
muestreados de una actividad cualquiera. Los graficos de control seran
aplicados para controlar puntos clave en la recepcion de materia prima y los

graficos a utilizar son graficos por variables de medias y de rangos.

Para elaborar los graficos de control, se tomaran los datos obtenidos en
cada recepcion de materia prima, calculado los promedios y rangos de los datos
y se procedera al calculo de los limites de control mediante la utilizacién de

tablas para elaborar graficos.

Dado que los puntos a controlar son variables que se pueden medir se
utilizaran los graficos de medias y rangos, en la tabla VI se presentan los puntos
a controlar en la recepcion de cada una de las principales materias primas y el

grafico a ser aplicado.
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Tabla VI. Puntos a controlar y tipo de grafico a aplicar

Producto Puntos a controlar Graficos a aplicar

Huevo Control del peso Graficos de medias y de
pH del huevo rangos

Aceite Porcentaje de acidez | Graficos de medias
indice de yodo
indice de peroxido

Azucar Control del peso Graficos de medias y de

rangos

Sal Control del peso Graficos de medias y de
Porcentaje de | rangos
humedad.

Agua Porcentaje de cloro | Graficos de medias

pH del agua

4.4.6 Diseno de formatos de control

Para el disefio de formatos de control, se tomaron en cuenta varios aspectos

de importancia en la recepcion de cada una de las materias primas, estos

aspectos son:

e Descripcion del producto

e Nombre del proveedor
e Fecha de ingreso
e Fecha de vencimiento

e Lote de produccion

e Integridad y limpieza del empaque
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e Entrega de certificado de calidad

e Peso del producto

Los formatos serviran para llevar un control en la recepcién de materia
prima, contando con cinco formatos, siendo estos: formato para la recepcién de
materia prima en general, azucar, sal, huevos y envases (ver figura 29, pag.
121).

4.5 Control de calidad en el proceso de transformacion

El control en los procesos es la etapa mas importante para una industria,
pues el prestigio de ésta, dependera de la calidad de sus productos, por eso es
muy importante establecer controles de calidad en los procesos de fabricacion
de productos para asegurar la reduccion de las variaciones del mismo con

respecto a las especificaciones establecidas.

4.5.1 Analisis del proceso

Al proceso de produccion se le practicaron algunos cambios como el
establecimiento de tres inspecciones y una operacion combinada en la
elaboracion de aderezo, una de las inspecciones se establecio en el cocido del
preservante, la operacion combinada se establecioé en la operacidén de limpieza
y desinfeccion del huevo, la otra inspeccion se implemento en el cocido de la
base y la otra en el empaque final del producto terminado, se cambio el area de
almacenaje de la base para enfriamiento y el proceso de cocido, como se
muestra en la tabla VIl de cambios efectuados al proceso de producciéon del

aderezo.
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Tabla VIl. Cambios efectuados al proceso de produccion del aderezo.

Cambio

Por qué del cambio

Beneficio

Se agrega una Inspeccion en

el cocido del preservante.

El proceso no cuenta con control
en la temperatura de cocido por lo
que podria haber una variacion

de ésta de un lote a otro.

Se lleva un mejor control de la
temperatura de cocido evitando

que varié de un lote a otro.

Se cambia una operacion por
una operacion combinada en
la limpieza y desinfeccion del

huevo.

Al no contar con una inspeccién
en la limpieza y desinfeccion de
huevos se contaminaban algunas

unidades por estar quebradas.

Se tiene un mejor control de
unidades quebradas antes de
sumergir los huevos en la
solucion desinfectante evitando

la perdida de las mismas.

Se agrega una inspeccion en

el cocido de la base.

El proceso no cuenta con control
en la temperatura de cocido por lo
que podria haber una variacion

de ésta de un lote a otro.

Se lleva un mejor control de la
temperatura de cocido evitando

que varié de un lote a otro.

Se agrega una inspeccion final

del producto terminado.

El proceso no cuenta con una
del
terminado por lo que no se esta

inspeccién final producto
asegurando completamente su

calidad

Se asegura que el producto final

se encuentre en perfectas

condiciones antes de enviarlo a
de

la bodega producto

terminado.
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Diagrama de operacion del proceso

Figura 8. Diagrama de operacion del proceso mejorado

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."

Producto: Aderezo tipo mayonesa
Inicia: Bodega de materia prima

Termina: Bodega de producto terminado

Huevo

agua y cloro,

2 min.

10 min.

17

20 min

15 min.

2 min.

0.5 min.

0.5 min.

60 min.

30 min.

0.5 min.

25

Se prepara solucion
desinfectante.

Se pesa el
huevo por caja 'y
se anota su
peso.

Se deposita el huevo en
canastas plasticas y se
verifica que no vaya
ningn huevo quebrado.

Se sumergen las
canastas en la
solucion desinfectante.

Se colocan las
canastas en la
mesa de trabajo.

Se coloca una
ollaen la
balanza.

Se prepara un
costal para el
deposito de
cascaras.

Se quiebran los
huevos y se
depositan en la olla.

Se deposita la
céscara en el
costal.

Al tener el peso
deseado se tapa la
ollay se coloca en
una tarima.

5 min.

1 min.

2 min.

1 min.

5 min.

1 min,|

Solucién preservante

ApOROR02020

Se miden y pesan
las materias
primas.

Se rotulan las

Método: Mejorado

Analista: Erick Cordén
Fecha: 30/08 /2008
Hoja 1/2

Base

10 min.

_

bolsas. 2 min.
Se mige aguay se 0.5 min.
deposita en un
tanque.
Se agregan los .
preservantes y 2 min.
demas materiales.
Se coce la mezcla .
hasta alcanzar los 1 min.
97°C.
Se verifica y se
registra la temperatura 1 min.
de cocido.
0.5 min.
3 min.
3 min.
0.5 min.
6 min.
40 min.
1 min,|

020202020208 00202020

@7|\>

Se miden y pesan
las materias
primas.

Se rotulan las
bolsas.

Se enciende el
intercambiador de
calor.

Se mide agua y
se agrega al
intercambiador
de calor.

Se depositan los
espesantes un tonel.

Se mezclan los
ingredientes y se
verifica la mezcla.

Se deposita la
mezclaen el
intercambiador
de calor.

Se depositan los
acidos y las especies
en el embudo.

Se muelen.

Se agrega la mezcla
al intercambiador de
calor.

Se agrega la
solucion
presenvante.

Cocido de
mezcla.

Se verifica y se
registra la temperatura
de cocido.
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Continuacion figura 8. Diagrama de operacion del proceso mejorado

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."
Producto: Aderezo tipo mayonesa

Inicia: Bodega de materia prima
Termina: Bodega de producto terminado

®

Método: Mejorado
Analista: Erick Cordén
Fecha: 30/ 08 /2008
Hoja 2/2

30 min.

/A\@

Resumen
Descripcion | Simbolos[Total| Tiempo (min)
Operacién O 33 224.5
Inspeccion [ ] 3 3
Combinada @ 8 102
Total 44 331.5

1.5 min.

10 min.

30 min.

1 min.

0.25 min.

0.05 min.

3 min.

0.30 min.

0.20 min.

0.20 min.

1 min.

2R00208OL0R0ZOROROROL OR020

Se toma una muestra
y se realizan analisis

Se deposita la base
en toneles para que
se enfrie.

Se agrega la
base ala
batidora.

Se mide y se
agrega aceite a la
batidora.

Se agrega el
huevo a la
batidora.

Se bate la
mezcla.

Se toma una muestra
y se realizan analisis.

Se pasa por un
molino.

Se deposita en
empaque individual.

Se codifica.

Se verifica el
producto y se
registra su
comportamiento.

Se empaca en cajas
de carton.

Se sella la caja.

Se entarima la caja.

Se realiza una
inspeccion final
del producto.
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Comparando el diagrama de operacién del proceso mejorado (figura 8) con
el diagrama de operacion del proceso actual (figura 3, pag. 39) en funcion del
tiempo, a pesar del cambio que se realizé en el proceso, hubo un aumento del
tiempo de 8 minutos, este aumento se debe al incremento de una operacion
combinada y de tres inspecciones que se colocaron en puntos donde es
necesario realizar una inspeccién del proceso para garantizar la calidad del

producto.
Ciertamente se aumenté el tiempo del proceso, pero las modificaciones que

se realizaron aportan un beneficio al producto final contando con un mejor

control y aseguramiento de la calidad.
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4.51.2 Diagrama de flujo del proceso

Figura 9. Diagrama de flujo del proceso mejorado

Método: Mejorado
Analista: Erick Cordon
Fecha: 30/08 /2008

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."
Producto: Aderezo tipo mayonesa
Inicia: Bodega de materia prima

Termina: Bodega de producto terminado Hoja 1/3
Solucién preservante Base
Se obtienen los Se obtienen los
Se transporta el N N
huevo al area de materiales de la materiales de la
bodega de MP. bodega de MP.
quebrado.
Se prepara solucion Se transportan 20 mts Se transportan
prep; 20 mts. hasta el area de o hasta el area de
desinfectante. 1 min. 1 min.

pesado. pesado.

R
/

Se miden y pesan

o)
W

Se pesa el . Se miden y pesan .
huevo por caja y 5 min. las materias 10 min. las materias
se anota su primas. primas.
peso.
Se deposita el huevo en ) Se rotulan las 2 min Se rotulan las
20 min.[ 5 | canastas plasticasy se 1 min. bolsas. ‘ bolsas.
verifica que no vaya
ningun huevo quebrado. s ad Se trasladan los
10 mts. e trasladan 15 mts materiales al
Se sumergen las 0.5 min. al area de 05 S- iy o
15 min. canastas en la cocido. .75 min. |(;1 erclam iador
solucion desinfectante. e calor.
25 mi Se almacenan Se enciende el
min. 1 hasta ser 0.5 min. intercambiador de
2 mi Se colocan las ocupadas calor.
min. canastas en la P :
mesa de trabajo. )
> mi Se mide agua y se Se mide aguzlz y
min. deposita en un 2 min. se agrega a
. Se coloca una tanque. intercambiador
0.5 min. olla en la de calor.
balanza. .
1 min Se agregan los Se depositan los
’ preservantes . 1 min espesantes en un
. Se prepara un costal ’ tonel.
0.5 min. o
para el depé6sito de
céascaras.
5 min ﬁe COCT la mezlcla Se mezclan los
. asta alcanzar los i ; ;
Se quiebran los 97°C 1 min. 2 |ng|;ed|entes y se
60 min. huevos y se . verifica la mezcla.
depositan en la olla. )
. Se verifica y se Se delposna Ila
Al tener el peso 1min| 1 registra la temperatura 0.5 min. _mtezc a eg_ z
0.5 min. deseado se tapa la de cocido. gl erclam iador
olla y se coloca en e calor.
una tarima.
Se al . Se depositan los
. 30 min.| 2 eta macena en 3 min. acidos y las especies
30 min 25 S’e deposita la | un tanque. en el embudo.
. céascara en el
costal.
3 min. ° Se muelen
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Continuacion figura 9. Diagrama de flujo del proceso mejorado

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."
Producto: Aderezo tipo mayonesa

Inicia: Bodega de materia prima
Termina: Bodega de producto terminado

2 mts.
0.15 min.

Se traslada al area
de batido.

Método: Mejorado
Analista: Erick Cordon

Fecha: 30/08 /2008

®

12 mts. Se envia al
0.5 min. intercambiador 0.5 min.
de calor.

Solucién preservante

Hoja 2/3

Se agrega la mezcla
al intercambiador de
calor.

6 min.

40 min.

1 min.

Se agrega la
solucién
preservante.

Se cose la
mezcla durante
40 minutos.

Se verifica y se
registra la temperatura
de cocido.

Se toma una muestra

30 min. . s

y se realizan analisis.
) Se deposita la

15 min. base en toneles
para que se enfrie.

16 mts. se transportan los

1 min. toneles al area de
almacenaje.
12 horas Se espera a que

se enfrie.

116 "?‘S' Se transporta al

min. area de batido.

Se agrega la

8 min. base a la
batidora.

Aceite »
Se mide y se

. agrega aceite a

3 min. la batidora.

Se agrega el
1.5 min. huevo a la

batidora.

10 min. Se bate la

mezcla.

(D)) (o) LA L H - He-(()-e

85




Continuacion figura 9. Diagrama de flujo del proceso mejorado

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A."

Producto: Aderezo tipo mayonesa
Inicia: Bodega de materia prima

Termina: Bodega de producto terminado

Método: Mejorado
Analista: Erick Cordén
Fecha: 30/08 /2008
Hoja 3/3

30 min.

1 min.

3 mts.

0.1 min.

0.25 min.

0.05 min.

3 min.

0.30 min.

0.20 min.

0.20 min.

1 min.

15 mts.
1 min.

Resumen
Descripciéon | Simbolos|Totall  Tiempo (min.) | Distancia (mts.)
Operacion O 33 224.5
Inspeccién [ 3 3
Combinada 8 102
Demoras D 3 775
Almacenaje |/ 3
Transporte ) 11 8.25 141
Total 61 1112.75
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Se toma una muestra
y se realizan analisis.

Se pasa por un
molino.

Se transporta al
area de empaque.

Se deposita en
empagque individual.

Se cadifica.

Se verifica el
producto y se
registra su
comportamiento.

Se empaca en cajas

de cartén.

Se sella la caja.

Se entarima la caja.

Se realiza una
inspeccion final
del producto.

Se transportan las

tarimas a bodega de
producto terminado.

Se almacena en BPT.
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Comparando el diagrama de flujo del proceso mejorado (figura no. 9) con el
diagrama de flujo del proceso actual (figura 4, pag. 42) en funcién del tiempo, a
través del cambio que se realizd en el proceso, hubo una disminucion
significativa del tiempo de 753.75 minutos, esta disminucion se debe a la
reduccion del tiempo de espera de enfriamiento del producto a la mitad y a los
demas cambios efectuados en la forma de realizar el proceso, como lo es la

reduccion de recorridos, de esta forma se mejoran los tiempos de produccion.
La reduccion de tiempo en la elaboracion del aderezo beneficia a la empresa

en la reduccion de costos y en el tiempo de entrega de pedidos al aumentar su

capacidad de produccion.

87



4.5.1.3 Diagrama de recorrido del proceso

Figura 10. Diagrama de recorrido del proceso mejorado

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO

Empresa: "Alimentos Gourmet, S. A." Método: Mejorado
Producto: Aderezo tipo mayonesa Analista: Erick Cordon
Inicia: Bodega de materia prima Fecha: 30/08 /2008
Termina: Bodega de producto terminado Hoja 1/1

Bodega de Materia Prima

N7
Area de enfriamiento de productos en proceso
B
Eﬂ’@ N
i) Area de Manufactura
Areadepesado| S SEKB S
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pesada
2 3x(2 S
E P—1
2 715 .
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Area de Empaque

i Bodega de Producto Terminado
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4.5.2 Especificaciones técnicas

Las especificaciones que debe de cumplir el aderezo en su fabricacién antes
de ser enviado al area de empaque y que garantizan su calidad (obtenidas de
las normas COGUANOR para industrias agricolas y alimenticias, NGO 34 142

mayonesa, especificaciones) son las siguientes:

Tabla VIIl. Especificaciones fisicoquimicas del aderezo

Parametro Minimo Maximo
Viscosidad (cp) 150,000 200,000
PH 2.7 3.0
Porcentaje (%) de acidez 0.7 0.75
Porcentaje (%) de sal 1.90 210
Porcentaje (%) de humedad 55.0 60.0

4.5.3 Muestreo y tabulacion de especificaciones

Cuando el producto se encuentra en proceso de fabricacion en el area de
manufactura, se tomaran muestras en recipientes de vidrio completamente
limpios y desinfectados, las muestras se llevaran al laboratorio y se realizaran

analisis fisicoquimicos.

Se tomaran cinco muestras de cada lote de produccién distribuidas en
periodos de 20 minutos cada una y se practicaran los siguientes analisis:
determinaciéon del porcentaje de acidez, pH, y viscosidad, también se
practicaran los analisis del porcentaje de sal y porcentaje de humedad,
realizando un analisis por cada lote de produccién, tabulando estos datos en

hojas de registro (ver figura 50) para establecer controles de éstos parametros.
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Una vez realizadas las pruebas y analizado los resultados, se decide si
se envia el producto al area de empaque, si es necesario corregir formulacién o

si se desecha el producto.

4.5.4 Graficos de control

Los graficos de control a elaborar, son graficos por variables de medias y de
rangos, utilizando para su construccion los datos obtenidos de los analisis
efectuados en la preparacion del aderezo y tabulados en la hoja de registro (ver
tabla XVIII, pag. 150).

De las cinco muestras se obtendra un promedio y un rango de variacién de
cada uno de los analisis efectuados y para establecer los limites de control se
utilizara la tabla para construccién de graficos de control (ver en anexo 1, pag.
181), tomando n = 5 de donde se obtendran los datos de A, D3 y D4 necesarios

para calcular los limites de control a través de la utilizacién de las siguientes

formulas:

LCS =X+ AR LCS = D4R
LCC =X LCC=R
LClI =X-AR LClI =D3R

LCS = X + 3(S/Cy)
LCC= X
LCI =X - 3(S/Ca)

Donde
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LCS = limite de control superior
LCC = limite de control central
LCI = limite de control inferior
X = media del proceso

R = rango de variacién

4.5.2 Diseio de formatos para inspecciones de control

Para llevar control de los datos obtenidos en los analisis practicados a la

produccion de aderezo en el area de manufactura, se hara uso de un formato

de control (ver figura no. 50, pag. 148) en el cual se registraran los siguientes

datos:
e Fecha
e Hora
e Lote

e Viscosidad

e PH

e Porcentaje de acidez

o Porcentaje de sal

e Porcentaje de humedad
e Aceite empleado

e Responsable de analisis

e Observaciones

Se archivaran en hojas de papel y en computadora todos los registros de los
datos obtenidos en cada lote de produccién en el departamento de control de

calidad para posibles consultas futuras en caso de ser necesario.
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4.6 Producto no conforme durante el proceso

Es considerado como producto no conforme todo producto rechazado a
través de los controles aplicados en el proceso de produccion asi como aquel
devuelto por los clientes por no cumplir con sus especificaciones de aceptacion
o por caducidad. Los volumenes de producto no conforme son, segun toma de
datos semanal, mediante hoja de registro no estructurada, de aproximadamente

un tonel.

Las acciones a tomar para el producto no conforme durante el proceso
seran: depositar el producto en toneles y pasar el producto por un proceso de
extraccion del aceite, el cual sera utilizado nuevamente en la fabricacion de
aderezo, el producto resultante de la extraccion sera depositado en toneles
plasticos con tapa de 100 libras de capacidad y almacenados en un area
designada dentro de la empresa (ver anexo 3, pagina 185), una vez convertido
en pulpa se procede a botar el contenido en un area privada contratado
especificamente para tal propésito para su desintegracion por filtrado en la

tierra sin producir ningun efecto dafino al ambiente.

Todo empaque proveniente de producto no conforme, sera incinerado en el

incinerador de la empresa y las cenizas seran depositadas en la basura.

4.7 Producto terminado

A continuacién se presenta las especificaciones y estandares de calidad que

debe de cumplir el producto terminado, el muestreo, la tabulacion y los graficos

de control que se aplicaran al producto terminado.
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4.7.1 Calidad durante el proceso

La transformacién que sufren las materias primas al ser procesadas, da
como resultado productos terminados que, mediante la distribucién y venta
llegaran al consumidor final, quién espera que sea un producto que cumpla con

sus expectativas, un producto de calidad.

Cuando se habla de calidad, se refiere a la calidad del producto final,
calificado en la presentacion y el sabor del mismo, para garantizar esta calidad

es necesario llevar control de los parametros del producto.

4.7.1.1 Especificaciones de calidad

Para lograr que el producto que se elabora tenga una calidad aceptable,
cada uno de los operarios de la linea de produccién, debera conocer las
especificaciones que debe de cumplir el producto y la forma en que se verificara

dicho cumplimiento.

Las especificaciones que debe de cumplir el producto terminado en cada
una de las presentaciones para garantizar la calidad del mismo son las

siguientes:

e Impreso el numero de lote de produccion.

e Impresion de la fecha de vencimiento.

e Correcto pegado de etiqueta (para el envase plastico).
¢ Correcto amarrado de las bolsas plasticas.

e Empaque libre de sobrantes del producto, y

e Los pesos establecidos en la tabla IX.

93



Tabla IX. Especificaciones de peso del aderezo tipo mayonesa

PRESENTACION PESO MINIMO PESO MAXIMO
Bolsa Plastica 880 g. 862.4 g. 897.6 g.
Bolsa Plastica 1800 g. 1,764 g. 1,836 g.
Bolsa Plastica 3,600 g. 3,528 g. 3,672 g.
Galoén envase plastico 3,626 g. 3,774 q.

Fuente: Alimentos Gourmet, S.A.

4.71.2 Muestreo y tabulaciéon

Se llevara control de varios aspectos (peso de producto, impresion de fecha
de vencimiento, lote de produccion, limpieza, etc.) verificando la presentacion
del producto mientras se encuentre en marcha la linea de produccion y en
especial el cumplimiento de las especificaciones (ver 4.7.1.1) y para el calculo
del tamafio de la muestra se utilizara la tabla MIL-STD-414/Z1.9, inspeccion
normal nivel Il (ver anexo 2 pagina 184) quedando como se muestra en la tabla

X tamafo de muestra por presentacion de producto.

Tabla X: Tamano de muestra por presentacion de producto
Presentacion Produccion por lote Tamano de la muestra
Aderezo de 880 gramos | 2530 50
Aderezo de 1800 gramos | 1240 50
Aderezo de 3600 gramos |620 35
Aderezo de 3700 gramos 600 35
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Se realizara un muestreo cada veinte minutos tomando cinco muestras en
cada uno y la tabulacion de los datos obtenidos por el muestreo se realizara en

hojas de control destinadas para el registro del producto.

4.7.1.3 Graficos de control

Todo grafico de control ayuda a verificar que una actividad, o bien un
conjunto de actividades en un proceso, funcionen correctamente a través de un
minucioso control de calidad de las variables criticas dentro del proceso,
proporcionando una visibn mas amplia y clara de lo que esta pasando con los

datos recolectados.

Los graficos de control a aplicar en el muestreo del producto terminado, son
graficos por variables de medias y rangos, aplicados al comportamiento del

peso del producto en cada una de sus presentaciones.

De las cinco muestras se obtendra un promedio y un rango de cada uno de
los pesos obtenidos y para establecer los limites de control se utilizara la tabla
para construccion de graficos de control (ver anexo 1, pag. 183).

4.7.1.4 Control de producto terminado
Se llevara un control del producto terminado mediante la utilizacion de

boletas de identificacion (ver anexo 4, pag. 186) en donde se especifica la

fechay el lote de produccion de cada producto de la siguiente forma:
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e Recibir la nota de produccién en la cual se especifica que producto y en

que cantidades se produjo.

e Comprobar que la cantidad de cajas de productos que la nota de
traslado reporta, es igual a la cantidad fisica existente y que las tarimas

cuentan con el numero de camas y de cajas por cama estandarizado.

e Firmar la boleta de traslado y marcar cada tarima con su fecha de

vencimiento.
e Con mucha precaucion, por medio del palet y del montacargas trasladar
el producto a su lugar respectivo, cada tramo de las estanterias tiene

una etiqueta de identificacion del producto a colocarse en él.

e Inmediatamente debe ingresar al sistema el ingreso del producto

terminado a la bodega de producto terminado.

e El sistema utilizado para el despacho de producto terminado es el PEPS.

4.7.2 Diseino de formatos de control

Para llevar control de los datos obtenidos en los muestreos realizados al
producto terminado, se hara uso de un formato de control (ver figura 60, pag.

162), en el cual se registraran los siguientes datos:
e Linea de produccion
e Producto

e Supervisor
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e Lote de produccion

e Fecha de vencimiento
e Presentacion

e Envase

e Etiqueta

e (Codigo de barras

e Unidades por caja

Se archivaran todos los registros de los datos obtenidos en cada lote de
produccion para posibles consultas futuras en caso de ser necesario.

4.8 Desechos

Son considerados como desechos sélidos todos aquellos producidos por la
planta tales como: cartén, bolsas plasticas, cascaras y cartones de huevo,
ceniza y basura en general. A continuacion se presenta una estimacion de
estos desechos.

4.8.1 Estimacion de desechos

Para la estimacién de desechos sélidos producidos en la planta, se tomé en

cuenta la cantidad de costales con basura producidos por semana, ya que la

mayoria de los desechos son incinerados, reciclados o vendidos.

Se estima un promedio de 4 costales con ceniza y 1 costal con basura por

semana y las estimaciones de la tabla XI.
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Tabla XI. Estimacion de la producciéon de desechos por semana

Desecho Kilogramos por semana
Cartén 10 Kg.
Cartones para empaque de huevo 15 Kg.
Cascaras de huevo 25 Kg.
Producto en mal estado, vencido o no 50 Kg.
conforme

4.8.2 Manejo de desechos

Los tipos de desechos que se producen en la elaboraciéon de aderezo tipo

mayonesa son:

e Cartdn corrugado

e Bolsas plasticas

e Sacos de papel

e Costales

e Cascaras de huevo

o Material de empaque

e Toneles y tambos plasticos

e Producto en mal estado, vencido o no conforme
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Todos los desechos son almacenados temporalmente en costales, en los
puestos de trabajo, al finalizar el dia son clasificados, los cartones corrugados
son almacenados para su reciclaje y posteriormente vendidos a uno de los
proveedores de cartones corrugados, los toneles y tambos plasticos son
almacenados en una bodega y vendidos a uno de sus proveedores de
quimicos, las cascaras de huevo son depositadas en costales y almacenados
en una bodega, para luego ser vendidos a particulares para elaboracion de
abono, los costales son utilizados para el depdsito de basura, el demas material

de desecho es quemado en la caldera de la empresa.

Los desechos residuales de la planta, producto del lavado del equipo, son
depositados en alcantarillas y tratados posteriormente (se pasa por filtros,
areolas, agregado de coagulante y soda caustica, agregado de floculante y
cloro, y se realiza una medicion de pH el cual debe de estar entre 7 y 8), antes
de su eliminacidn nuevamente se pasa por un filtro y el liquido resultante se
deposita en un pozo para el filtrado en la tierra, el material sobrante del filtrado,

se coloca en costales y se depositan en el camién recolector de basura.
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5. SEGUIMIENTO DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

5.1 Seguimiento de control de calidad de la materia prima

Un sistema de calidad es la estructura funcional de trabajo acordada en
toda la planta. En Alimentos Gourmet, la medicién del sistema propuesto se
hara en base a la verificacion de los datos obtenidos a través del uso de las
técnicas de control de calidad propuestas y la informacidén de los graficos de

control que se utilicen.

511 Procedimientos de recepcion de materia prima
Existen materias primas que necesitan de un control en especifico por lo que

se elabord procedimientos de recepcion para estas materias primas, quedando

de la siguiente manera:
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Figura 11. Procedimiento de recepcion de materia prima en general.

Departamento: Bodega Seccién: Materia prima Coédigo manual: MP-BMP-01

Edicién: 01 Ejemplar: 01 Pagina: 6

Fecha: Septiembre 2008 Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcién de
materia prima en general

—_

11.
12.

13.

14.

15.

Personal de garita informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.
El proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al
llegar al area de descarga.

a. Factura.

b. Certificado de analisis.
El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, arreglar con el proveedor el
envio de nueva factura o rechazar el producto, si el pedido no esta hecho (ingresado
en el sistema) consultar con produccion para ingresar el pedido o rechazar el
producto.
Si los datos son correctos, el encargado de bodega notifica a control de calidad para
que realice los analisis necesarios a la materia prima.
Control de calidad debe comparar certificado de analisis contra hoja de
especificaciones de cada materia prima y completar los datos de la hoja de control de
recepcion de materia prima si el producto cumple con las especificaciones, se autoriza
el descargue sino se rechaza.
Cuando se autoriza el descargue, el personal de bodega lleva la pesa al area de
descarga.
Se conecta la pesa al tomacorriente eléctrico y se calibra para peso en Kg. oprimiendo
la tecla verde de calibracion hasta que en la pantalla marque Kg..
El proveedor coloca cada material sobre la pesa, el personal de bodega anota el peso
de cada material en hoja de control de recepcion de materia prima (ver figura 29),
(verificar que el peso de cada material concuerde con la unidad de presentacion de
cada producto y/o el peso especificado en el empaque del producto y en documentos,
si no concuerda, llegar a un acuerdo con el proveedor o rechazar el producto).
El proveedor coloca cada material en tarimas de madera.

. Chequear que la cantidad fisica concuerde con la del pedido en el sistema, si estas

cantidades no concuerdan, llegar a un acuerdo con el proveedor o rechazar el
producto.

El encargado de bodega debe de ingresar la recepcién al sistema.

El personal de bodega, utilizando el palet o el montacargas debe ingresar las tarimas
a bodega de materia prima y trasladarlas hasta el drea designada.

A cada tarima o a cada material, se le debe de adjuntar un papel con la fecha de
ingreso a bodega.

El encargado de bodega sella la copia de factura de recibido y extiende contrasefa
de pago al proveedor.

El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al
sistema, hoja de control de pesos (para recepcion de huevo, azicar y sal) y copia de
contrasefia de pago para archivo de control de facturas.

Elaborado por: Erick Cordédn | Aprobado por: Julio Estrada | Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante Puesto: Jefe de planta Puesto: Gerente genera

Fecha: Septiembre 2008 Fecha: Septiembre 2008 Fecha: Septiembre 2008
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Figura 12. Flujograma del procedimiento de recepcion de materia prima

en general
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Figura 13. Procedimiento de recepcion del aceite.

Departamento: Bodega Seccion: Materia prima Cédigo manual: MP-BMP-01

Edicién: 01 Ejemplar: 01 Pagina: 7

Fecha: Septiembre 2008 Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcion del
aceite

1.

11.

Nota importante:
Se debe de verificar la limpieza de la manguera que se utiliza para la extraccion del
aceite.

El personal de garita informa al jefe de produccién del arribo del proveedor.
El proveedor entrega la factura, la muestra del aceite y el certificado de analisis del

Se verifica en el sistema, la cantidad pedida y el precio y se compara con la factura
si es correcto, se notifica a control de calidad, sino, se llega a un acuerdo con el

Control de calidad debe realizar analisis sensorial (olor, color, sabor), contenido de
materia extrafia a la muestra y verificacion de indice de peréxido, indice de yodo y
porcentaje de acidez, comparando los datos obtenidos con las especificaciones para

El camién se debe colocar en posicion inclinada por la parte delantera.
El jefe de produccién o persona encargada debe verificar la integridad de los tres
marchamos de seguridad y el cédigo de cada uno de ellos contra el numero indicado

Si la integridad de los marchamos o los cédigos no son correctos se rechaza el

2.
producto al jefe de produccion.
3.
proveedor o se rechaza el pedido.
4,
el aceite.
5. Segun el analisis se autoriza o no la recepcion.
6.
7.
en el envio.
8.
producto.
9.

El proveedor se encarga de realizar las conexiones para la extraccién del aceite.

10. Al terminar la extraccién del aceite el proveedor debe colocar las llaves en su

posicién respectiva.

El jefe de produccion o persona encargada debe de verificar que todo el aceite fue
extraido del camion, el proveedor debe colocar un balde y abrir la llave de la tuberia
de extraccion de aceite del camion.

12. Se sella la copia de factura de recibido.

Elaborado por: Erick Corddn

Aprobado por: Julio Estrada

Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante

Puesto: Jefe de planta

Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008
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Figura 14. Flujograma del procedimiento de recepcion del aceite
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Figura 15. Procedimiento de recepcion del azucar

Departamento: Bodega Seccion: Materia prima Cédigo manual: MP-BMP-01

Edicién: 01 Ejemplar: 01 Pagina: 8

Fecha: Septiembre 2008 Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcion del
azucar

1. Se informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.

2. EIl proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al
llegar al area de descarga.

a. Factura.
b. Envio
c. Certificado de analisis.

3. El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, notificar a produccion.

4. Se debe de verificar que los datos de la factura estén correctos, Nit, nombre,
direccién de la empresa, las cantidades en letras y nimeros, etc.

5. EIl encargado de bodega notifica a control de calidad para que realice los analisis
necesarios a la materia prima.

6. Control de calidad debe comparar certificado de analisis contra hoja de
especificaciones del azucar, si el producto cumple con las especificaciones, se
autoriza el descargue, sino se rechaza.

7. Cuando se autoriza el descargue, el personal de bodega lleva la pesa al area de
descarga.

8. Se conecta la pesa al tomacorriente eléctrico y se calibra para peso en kg.
oprimiendo la tecla verde de calibracion hasta que en la pantalla marque Kg..

9. El proveedor coloca cada costal que el encargado de control de calidad le indique en
la pesa, anotando el peso de cada costal en hoja de control de recepcion de materia
prima para el azucar (ver figura 30, pag. 122)

10. El proveedor coloca los costales en tarimas de madera (25 sacos por tarima, a razén
de cinco sacos en cada fila, cinco filas por tarima).

11. Al finalizar, realizar el calculo del peso promedio el cual debe de ser igual o mayor a
50 Kg. si el producto no cumple con el peso notificar a produccién.

12. El personal de bodega, utilizando el montacargas debe ingresar las tarimas a bodega
de materia prima y trasladarlas hasta el area designada.

13. A cada tarima se le debe de adjuntar un papel con la fecha de ingreso a bodega.

14. El encargado de bodega debe de ingresar la recepcion al sistema.

15. El encargado de bodega sella el envié de recibido.

16. El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al
sistema y hoja de control de recepcion de materia prima para el azdcar para archivo
de control de facturas.

Elaborado por: Erick Cordén | Aprobado por: Julio Estrada | Autorizado por: Walter Fischer
Puesto: Practicante Puesto: Jefe de planta Puesto: Gerente general
Fecha: Septiembre 2008 Fecha: Septiembre 2008 Fecha: Septiembre 2008
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Figura 16. Flujograma del procedimiento de recepcion del azucar
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Figura 17. Procedimiento de recepcion del huevo

Departamento: Bodega Seccién: Materia prima Coédigo manual: MP-BMP-01

Edicién: 01 Ejemplar: 01 Pagina: 9

Fecha: Septiembre 2008 Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcién del

huevo

1.
2.

10.
11.
12.

13.
14.

15.
16.
17.
18.
19.

20.

Nota importante:

Cada caja debe contener exactamente 12 cartones y cada cartén 30 huevos.

Procedimiento:

Garita informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.
El proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al
llegar al area de descarga.

a. Factura.

b. Certificado de analisis.
El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, arreglar con el proveedor el
envio de nueva factura o rechazar el producto.
Se debe de verificar que los datos de la factura estén correctos, Nit, nombre,
direccion de la empresa, las cantidades en letras y nimeros, etc.
El encargado de bodega notifica a control de calidad para que realice los analisis
necesarios a la materia prima.
Control de calidad debe comparar certificado de anadlisis contra hoja de
especificaciones del huevo y realizar medicion del pH, si el producto cumple con las
especificaciones, se autoriza el descargue, sino se rechaza.
Cuando se autoriza el descargue, el personal de bodega lleva la pesa al area de
descarga.
Se conecta la pesa al tomacorriente eléctrico y se calibra para peso en kg.
Se debe pesar 12 cartones vacios para tarar la pesa.
Al retirar los cartones vacios, en la pantalla quedara una cantidad negativa.
El proveedor debe colocar cada caja sobre la pesa.
El personal de bodega debe anotar en las hojas de control de peso del huevo, el peso
de cada caja (supervisar que su peso sea igual o mayor a 23.5 Kg.). (ver figura 32)
El proveedor debe colocar las cajas en tarimas, a razén de 12 cajas por tarima.
Si el producto no cumple con el peso, llegar a un acuerdo con el proveedor o rechazar
el producto.
El personal de bodega, utilizando el palet debe ingresar las tarimas a bodega de
materia prima y trasladarlas hasta el area designada (con extrema precaucién para no
agitar demasiado el huevo o exponerlo a que se rompa).
A cada tarima se le debe de adjuntar un papel con la fecha de ingreso a bodega.
El encargado de bodega debe de ingresar la recepcién al sistema.
Se registra la cantidad de tarimas que ingresan y las que se le entregan al proveedor
(solo cuando el proveedor es Granja Azul).
El encargado de bodega sella la copia de factura de recibido y extiende contrasefia
de pago al proveedor.
El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al
sistema, hoja de control de pesos y copia de contrasefia de pago para archivo de
control de facturas.

Elaborado por: Erick Corddn | Aprobado por: Julio Estrada | Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante Puesto: Jefe de planta Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008 Fecha: Septiembre 2008 Fecha: Septiembre 2008
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Figura 18. Flujograma del procedimiento de recepcion del huevo
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Figura 19. Procedimiento de recepcion de sal

Departamento: Bodega Seccion: Materia prima Coédigo manual: MP-BMP-01

Edicién: 01 Ejemplar: 01 Pagina: 9

Fecha: Septiembre 2008 Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcion de
sal

—_

Garita informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.
El proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al llegar

El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, arreglar con el proveedor el
envio de nueva factura o rechazar el producto, si el pedido no esta hecho (ingresado
en el sistema) consultar con produccién para verificar el pedido o rechazar el producto.
El encargado de bodega notifica a control de calidad para que realice los analisis

certificado de analisis contra hoja de
especificaciones de la sal y realizar medicién del porcentaje de humedad, si el producto
cumple con las especificaciones, se autoriza el descargue, sino se rechaza.

Cuando se autoriza el descargue, el personal de bodega lleva la pesa al area de

Se conecta la pesa al tomacorriente eléctrico y se calibra para peso en Kg.

El proveedor coloca cada saco en la pesa, el encargado de bodega anota el peso de
cada saco en hoja de control de recepcion de materia prima para la sal (ver figura 31).
El proveedor coloca las costales en tarimas de madera (25 sacos por tarima, a razén
de cinco sacos en cada fila, cinco filas por tarima).

Al finalizar, realizar el calculo del peso promedio el cual debe de ser igual o mayor a
45.5 Kg. si el producto no cumple con el peso notificar a produccién.

Chequear que la cantidad fisica concuerde con la del pedido en el sistema, si estas
llegar a un acuerdo con el proveedor o rechazar el

El encargado de bodega debe de ingresar la recepcion al sistema.

El personal de bodega, utilizando el montacargas debe ingresar las tarimas a bodega
de materia prima y trasladarlas hasta el area designada.

A cada tarima se le debe de adjuntar un papel con la fecha de ingreso a bodega.

El encargado de bodega sella la copia de factura de recibido y extiende contrasefa de

2.

al area de descarga.

a. Factura.
b. Certificado de analisis.

3.
4,

necesarios a la materia prima.
5. Control de calidad debe comparar
6.

descarga.
7.
8.
9.
10.
11.

cantidades no concuerdan,

producto.
12.
13.
14.
15.

pago al proveedor.
16.

El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al
sistema y copia de contrasefia de pago para archivo de control de facturas.

Elaborado por: Erick Cordén

Aprobado por: Julio Estrada

Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante

Puesto: Jefe de planta

Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008
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Figura 20. Flujograma del procedimiento de recepcioén de la sal
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Figura 21. Procedimiento de recepcién de envase plastico

Departamento: Bodega

Seccién: Materia prima Codigo manual: MP-BMP-01

Edicion: 01

Ejemplar: 01 Pagina: 10

Fecha: Septiembre 2008

Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcion de

envase plastico

—_

Garita informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.

2. EIl proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al
llegar al area de descarga.
a. Factura.
b. Envio.
c. Certificado de andlisis.

3. El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, arreglar con el proveedor el
envié de nueva factura o rechazar el producto, si el pedido no esta hecho (ingresado
en el sistema) consultar con produccién para verificar el pedido o rechazar el producto.

4. Control de calidad debe verificar que el producto cumpla con las especificaciones de
la siguiente manera:

e Se extraeran 20 envases de cada presentacion, seleccionados al azar.
Se pesara cada envase y se registrara su peso en hoja de control de peso
para envases (ver figura 33).
Se verificara que el envase cumpla con el peso.
Se verificara limpieza e integridad de los envases.

5. Si el producto no cumple con el peso y con las especificaciones, sera rechazado.

6. Cuando se autoriza el descargue, el proveedor coloca cada bolsa de envases en
tarimas de madera.

7. El encargado de bodega debe chequear que la cantidad fisica concuerde con la del
pedido en el sistema, si estas cantidades no concuerdan, llegar a un acuerdo con el
proveedor o rechazar el producto.

8. El encargado de bodega debe de ingresar la recepcion al sistema.

9. El personal de bodega, utilizando el palet debe ingresar las tarimas a bodega de
materia prima y trasladarlas hasta el area designada.

10. A cada tarima se le debe de adjuntar un papel con la fecha de ingreso a bodega.

11. El encargado de bodega sella la copia de factura de recibido y extiende contrasefa
de pago al proveedor.

12. El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al

sistema y copia de contrasefia de pago para archivo de control de facturas.

Elaborado por: Erick Cordén

Aprobado por: Julio Estrada

Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante

Puesto: Jefe de planta

Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008
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Figura 22. Flujograma del procedimiento de recepcion de envase plastico
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Figura 23. Procedimiento de recepcion de etiquetas

Departamento: Bodega Seccion: Materia prima Cédigo manual: MP-BMP-01

Edicién: 01 Ejemplar: 01 Pagina: 11

Fecha: Septiembre 2008 Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcion de
etiquetas

—_

10.

11.

Garita informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.
El proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al llegar
al area de descarga.

a. Factura.

b. Envio.
El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, arreglar con el proveedor el
envié de nueva factura o rechazar el producto, si el pedido no esta hecho (ingresado
en el sistema) consultar con produccién para verificar el pedido o rechazar el producto.
Control de calidad verificara que cada rollo de etiquetas cumpla con las
especificaciones de la siguiente manera:

e Se extraeran 75 etiquetas de cada presentacion, tomadas al azar.

e Verificar que los colores sean uniformes y de acuerdo a los establecidos para
cada presentacion.

e Que la escritura y los datos en la etiqueta estén correctos.

¢ Que las etiquetas no vengan sucias o manchadas.

Si el producto no cumple con las especificaciones, sera rechazado.

Cuando se autoriza su recepcién, el proveedor entrega las etiquetas al encargado de
bodega.

Chequear que la cantidad fisica concuerde con la del pedido en el sistema, si estas
cantidades no concuerdan, llegar a un acuerdo con el proveedor o rechazar el
producto.

El encargado de bodega debe de ingresar la recepcién al sistema.

El personal de bodega, debe ingresar los rollos de etiquetas a la bodega de materia
prima y trasladarlas hasta el &rea designada.

El encargado de bodega sella la copia de factura y el envié de recibido y extiende
contrasefa de pago al proveedor.

El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al
sistema y copia de contrasefia de pago para archivo de control de facturas.

Elaborado por: Erick Cordén

Aprobado por: Julio Estrada | Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante

Puesto: Jefe de planta

Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

114




Figura 24. Flujograma del procedimiento de recepcion de etiquetas
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Figura 25. Procedimiento de recepcion de cartén corrugado

Departamento: Bodega

Seccién: Materia prima Cédigo manual: MP-BMP-01

Edicion: 01

Ejemplar: 01 Pagina: 12

Fecha: Septiembre 2008

Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcion de

cartén corrugado

1. Garita informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.

2. El proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al
llegar al area de descarga.

a. Factura.
b. Envio.
c. Certificado de andlisis.

3. El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, arreglar con el proveedor el
envié de nueva factura o rechazar el producto, si el pedido no esta hecho (ingresado
en el sistema) consultar con produccién para verificar el pedido o rechazar el producto

4. Control de calidad debe de verificar que los cartones cumplan con las especificaciones
de la siguiente manera:

Se extraeran 35 cartones de cada presentacion, tomados al azar.
Que los colores sean uniformes y de acuerdo a los establecidos para cada
presentacion.
Que la escritura y los datos en el carton estén correctos.
Que los cartones no vengan sucios o manchados.
e Verificar la resistencia del carton (doblar las unidades sin quebrarlas)

5. Si el producto no cumple con las especificaciones y/o se comprueba que no es
resistente, rechazar el producto.

6. Cuando se autoriza la recepcion, el proveedor coloca los fardos de cartones en
tarimas de madera.

7. Chequear que la cantidad fisica concuerde con la del pedido en el sistema, si estas
cantidades no concuerdan, llegar a un acuerdo con el proveedor o rechazar el
producto.

8. El encargado de bodega debe de ingresar la recepcion al sistema.

9. EIl personal de bodega, utilizando el palet debe ingresar las tarimas a bodega de
materia prima y trasladarlas hasta el area designada.

10. El encargado de bodega sella la copia de factura de recibido y extiende contrasefia
de pago al proveedor.

11. El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al

sistema y copia de contrasefia de pago para archivo de control de facturas.

Elaborado por: Erick Corddn

Aprobado por: Julio Estrada

Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante

Puesto: Jefe de planta

Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008
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Figura 26. Flujograma del procedimiento de recepcion de cartén

corrugado
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Figura 27. Procedimiento de recepcion de bolsa plastica

Departamento: Bodega

Seccion: Materia prima Cédigo manual: MP-BMP-01

Edicién: 01

Ejemplar: 01 Pagina: 13

Fecha: Septiembre 2008

Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Recepcion de

bolsa plastica

—_

Se informa a bodega de materia prima del arribo del proveedor.

2. El proveedor debe de entregar la papeleria del pedido al encargado de bodega al llegar
al area de descarga.
a. Factura.
b. Envio.
c. Certificado de analisis.

3. El encargado de bodega debe verificar en el sistema, la cantidad pedida y el precio y
se compara con la factura, si los datos no son correctos, arreglar con el proveedor el
envié de nueva factura o rechazar el producto, si el pedido no esta hecho (ingresado
en el sistema) consultar con produccién para verificar el pedido o rechazar el producto

4. Control de calidad debe verificar que las bolsas cumplan con las especificaciones de la
siguiente manera:

e Se extraeran 75 bolsas tomadas al azar verificando,

¢ Que sea transparente.

¢ Que no tenga manchas o puntos negros.

e Si es impresa que cumpla con las especificaciones anteriores y que la
impresién cumpla con las especificaciones de la etiqueta.

5. Si el producto no cumple con las especificaciones, rechazar el producto.

6. Cuando se autoriza la recepcion, el proveedor debe de colocar los fardos de bolsas en
tarimas de madera.

7. Chequear que la cantidad fisica concuerde con la del pedido en el sistema, si estas
cantidades no concuerdan, llegar a un acuerdo con el proveedor o rechazar el
producto.

8. El encargado de bodega debe de ingresar la recepcion al sistema.

9. EIl personal de bodega, utilizando el palet debe ingresar las tarimas a bodega de
materia prima y trasladarlas hasta el area designada.

10. El encargado de bodega sella la copia de factura de recibido y extiende contrasefia de
pago al proveedor.

11. El encargado de bodega debe engrapar, factura original, ingreso de materia prima al

sistema y copia de contrasefia de pago para archivo de control de facturas.

Elaborado por: Erick Cordén

Aprobado por: Julio Estrada | Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante

Puesto: Jefe de planta

Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008
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Figura 28. Flujograma del procedimiento de recepcion de bolsa plastica
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5.1.2 Formatos de control que garanticen el registro y la

verificacion de especificaciones de materia prima.
Para garantizar el registro y la verificacion de especificaciones de materia

prima se utilizaran los formatos de control disefados para cada una de las

materias primas, siendo estos formatos los siguientes:
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de materia prima en general
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, recepcion

Figura 29. Hoja de control
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Figura 30. Hoja de control, para el proceso de recepcion de azucar
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Figura 31. Hoja de control, para el proceso de recepcion de sal.
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Figura 32. Hoja de control, recepcion de huevo (Proporcionado por

Alimentos Gourmet, S.A.)

4 MANUAL DE OPERACIONES JoDIGO: A
Gourmet’ BODEGA DE MATERIA PRIMA MBMP - OPE —-R03
DEPARTAMENTO: Control de pesos EDPICION No. 1
\Calidad del huevo PAGINA: 1/ Y,
Dia Mes Ao
No. Caja Peso (Kg.) No. Caja Peso (Kg.) No. Caja Peso (Kg.) No. Caja Peso (Kg.) |
1 34 67 100
2 35 68 101
3 36 69 102
4 37 70 103
5 38 71 104
6 39 72 105
7 40 73 106
8 41 74 107
9 42 75 108
10 43 76 109
11 44 77 110
12 45 78 111
13 46 79 112
14 47 80 113
15 48 81 114
16 49 82 115
17 50 83 116
18 51 84 117
19 52 85 118
20 53 86 119
21 54 87 120
22 55 88 121
23 56 89 122
24 57 90 123
25 58 91 124
26 59 92 125
27 60 93 126
28 61 94 127
29 62 95 128
30 63 96 129
31 64 97 130
32 65 98 131
33 66 99 132
Observaciones:
F. Jefe de Bodega F. Vo. Bo. Jefe De Produccién
. I
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha: Fecha:
\Firma : Firma: Firma: J
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Figura 33. Hoja de control, para el proceso de recepcion de envases

-
@ HOJA DE CONTROL Cébdigo: MP — BMP — R04
Gourmet” Edicion No. 1
\ Departamento: BMP RECEPCION DE ENVASES  [Pagina: 1/ )
NUmero Tipo de Nombre Fecha | Con/Sin Peso en gramos (g) x | o
Pedido Envase Proveedor Ingreso | Etiqueta]l P41 | P2 | P3| P4 | P5 | P6 | P7 | P8 ° Observaciones
[Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: )
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha: Fecha:
KFecha: Firma: Firma: Y
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5.1.3 Muestreo de parametros de control de materia prima

A continuacién se presenta el muestreo que se realizé en la recepcion de

materia prima.

a. Parael huevo

Para el peso de huevo, se tomaron 10 muestras de 5 unidades cada
muestra, calculando el promedio y el rango de las 5 unidades y para medir el
pH (ver procedimiento de medicién de pH en anexo 6), se tom6 un huevo al
azar de cada caja, tomando 10 muestras de 5 unidades cada una calculando el

promedio y el rango como se muestra en la tabla XII.
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Tabla XII. Datos del muestreo realizado en la recepcion de huevo

Fecha 29/09/2008 Media Rango
2411 | 24,2 | 2415 | 24,35 | 24,25 24.21 0,24
2422 | 2425 | 24,32 | 2411 | 24,28 24 24 0,21
2433 | 24,3 | 2414 | 2418 | 242 2423 0,19
241 | 2428 | 2412 | 24,15 | 24,2 24 17 0,18
Peso en Kg. 2412 | 2429 | 24,35 | 24,24 | 24,25 24 25 0,23
2409 | 2429 | 2417 | 24,23 | 24,26 24.21 0,2
242 | 24,36 | 24,38 | 24,15 | 24,12 24,24 0,26
241 | 2417 | 243 2429 | 2425 24 22 0,19
2405 | 241 2425 | 24,22 | 24,21 24 17 0,2
2404 | 243 | 2422 | 24,2 | 24,13 24,18 0,26
Promedio 2421 0,22
7,44 7.5 742 7,49 7,51 7,47 0,09
7,92 7,41 743 7,48 7,46 7,46 0,11
74 7,43 748 7,53 745 7,46 0,13
7,39 7,46 742 7,49 747 7,45 0,10
pH 7,92 7.5 742 741 749 7.47 0,11
7,48 7,42 746 7,54 75 7,48 0,12
7,42 7,45 744 7,46 7,51 7,46 0,09
7,39 7,48 749 74 743 7.44 0,10
74 7,42 746 744 749 7.44 0,09
7,51 7,46 74 747 742 7,45 0,11
Promedio 7,46 0,11

b. Parala sal

Para el peso de la sal se tomaron 10 muestras de 5 unidades cada muestra,
calculando la media y el rango de las 5 unidades y para medir el porcentaje de
humedad se tom6 un saco de cada muestra al azar, tomando 10 muestras en

total calculando la y el rango como se muestra en la tabla XIllI.
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Tabla XIlIl. Datos del muestreo realizado en la recepcion de sal

Fecha 29/09/2008 Media Rango % humedad
46.1 146.34]|46.09| 46.4 | 46.22 46.23 0.31 0.3
46.39(46.35| 46.2 |46.11| 46.4 46.29 0.29 0.27
46.45]146.25| 46.15(46.34| 46.3 46.30 0.3 0.25
46.22]146.08| 46.29| 46.39| 46.21 46.24 0.31 0.29

Peso en Kg. 46.08|46.19| 46.4 [46.38]|46.24 46.26 0.32 0.28
46.27]146.25| 46.12| 46.18| 46.39 46.24 0.27 0.3
46.45]146.23| 46.19( 46.38| 46.17 46.28 0.28 0.27
46.5 | 46.25]|46.32(46.19]46.28 46.31 0.31 0.26
46.1 1 46.21]|46.19(46.33| 46.39 46.24 0.29 0.28
46.25|46.28]|46.13(46.43| 46.36 46.29 0.3 0.25

Promedio 46.27 0.30 0.28

c. Parael azucar
Para el peso del azucar se tomaron 5 muestras de 4 unidades cada muestra
al azar, calculando la media y el rango de las 4 unidades, como se muestra en

la tabla XIV.

Tabla XIV. Datos obtenidos en el muestreo del aztcar

Fecha 22/09/2009 Media Rango
50.1 50.12 50.08 50.06 50.09 0.06
50.13 50.09 50.11 50.05 50.10 0.08
PesoenKg| 50.14 50.07 50.09 50.12 50.11 0.07
50.04 50.13 50.1 50.06 50.08 0.09
50.15 50.07 50.09 50.11 50.11 0.08
Promedio 50.10 0.08
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d. Para el aceite

Se realiza andlisis organoléptico (sabor, color, olor) prueba de rancidez y

materia extrafia y verificacidon del indice de peroxido, indice de yodo y

porcentaje de acidez, distribuyendo los datos obtenidos por proveedor.

Tabla XV. Datos obtenidos en la recepcion de aceite Capullo

Fecha Porcentaje de | {406 4o peroxido indice de yodo
acidez
26/05/08 0.042 0.16 127.95
02/06/08 0.029 0.1 127.98
06/06/08 0.035 0.13 127.94
09/06/08 0.038 0.18 127.93
16/08/08 0.041 0.15 128.01
19/08/08 0.03 0.1 128.02
Promedios 0.036 0.137 127.972
Rangos 0.013 0.08 0.09

Tabla XVI. Datos obtenidos en la recepcion de aceite Olmeca

Fecha Porcentaje de indice de peréxido indice de yodo
acidez
07/07/08 0.04 0.1 129.03
10/07/08 0.038 0.1 129
15/07/08 0.04 0.1 129.01
21/07/08 0.039 0.1 129.03
28/07/08 0.04 0.1 128.99
03/08/08 0.038 0.1 129.03
13/08/08 0.04 0.1 128.99
Promedios 0.039 0.1 129.01
Rangos 0.002 0 0.04
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e. Paraelagua

Al agua se le practica un analisis diario, determinando el nivel de cloro del

agua en partes por millon, medicion del pH y la dureza,

mostrando en la

siguiente tabla unicamente los resultados obtenidos en la medicion del cloro y

del pH del agua.

Tabla XVII. Datos obtenidos en los analisis del agua.

Fecha Cloro (PPM) PH
01/08/08 0.68 7.48
04/08/08 0.7 7.65
05/08/08 0.62 7.44
06/08/08 0.65 7.8
07/08/08 0.73 7.6
08/08/08 0.68 7.56
11/08/08 0.63 7.59
13/08/08 0.8 7.35
14/08/08 0.68 7.63
18/08/08 0.72 7.52
19/08/08 0.63 7.6
20/08/08 0.66 7.66
21/08/08 0.64 7.47
25/08/08 0.73 7.59
26/08/08 0.74 7.48
27/08/08 0.66 7.6
01/09/08 0.68 7.62
04/09/08 0.7 7.5
05/09/08 0.6 7.55
06/09/08 0.75 7.61

Promedios 0.68 7.57
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5.1.3.1 Representacion de graficos de control

a. Parael huevo

Utilizando la tabla para construccion de los graficos de control (ver anexo 1,

pag. 183) se obtienen los siguientes datos:

Nota: para el calculo de n, se tomé el dato del numero de muestras con que se

trabajé en cada punto. Para el caso del huevo n tiene un valor de 10.

Para una muestran =10 setiene A,=0.308 D;=0.223 Ds=1.777

e Para el grafico de medias del peso del huevo se tiene:
De la tabla XlI, pag. 127 con una media X =24.21 Kg. y un rango R =0.22
Limite de Control Superior = X + A, * R = 24.21 + (0.308)(0.22) = 24.28
Limite de Control Central = X = 24.21

Limite de Control Inferior = X -A; *R=24.21-(0.308)(0.22) =24.14

De los limites de control y los datos del peso de las cajas del huevo, se

obtiene el siguiente grafico:
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Figura 34. Grafico de medias peso del huevo
Grafico de medias peso del huevo
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Como se puede observar en la grafica de medias para el peso del huevo,
este proceso se encuentra bajo control debido a que todas las muestras se
encuentran dentro de los limites de control superior e inferior, también cabe
mencionar que todas las cajas recibidas cumplen con la especificacién de peso

minimo registrada en 23.5 Kg..

e Para el grafico de rangos del peso del huevo se tiene:

LCS = D4R = (1.777)(0.22) = 0.39
LCC =R =0.22
LCl =DsR = (0.223)(0.22) =0.05

Figura 35. Grafico de rangos peso del huevo
Grafico de rangos peso del huevo
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Como se puede observar en la grafica de rangos para el peso del huevo, el
proceso se encuentra bajo control, debido a que todas las muestras se

encuentran dentro de los limites de control superior e inferior.
e Para el grafico de medias del pH del huevo se tiene:
Para una muestran=10 setiene A,=0.308 D3=0.223 D4=1.777
De la tabla XII, para una media X =7.46 yunrango R =0.11
LCS =7.46 + (0.308)(0.11) = 7.49
LCC =7.46

LCl =7.46 - (0.308)(0.11) = 7.43

Figura 36. Grafico de medias pH del huevo

Grafico de medias PH del huevo
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Como se muestra en la gréafica, este proceso se encuentra bajo control,
debido a que todos los datos se encuentran dentro de los limites de control

superior e inferior.
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Todos los datos obtenidos en la medicion del pH del huevo, se encuentran
dentro de los limites de aceptacion de pH del huevo (7.0 como minimo y 8.2

maximo, los cuales son evidencia de frescura del huevo).

e Para el gréafico de rangos para el pH del huevo se tiene:

LCS = D4R = (1.777)(0.11) = 0.20

LCC=R =0.11

LCl = D3R = (0.223)(0.11) =0.02

Figura 37. Grafico de rangos pH del huevo
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Como se muestra en la grafica, el proceso se encuentra bajo control, se
podria decir que el rango de variacion de pH entre las muestras en cada pedido,

se mantendra dentro de estos limites.

b. Parala sal

Utilizando la tabla para construccion de los graficos de control (ver anexo 1,

pag. 183) se obtienen los siguientes datos:
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Para una muestra n = 10 se tiene A,=0.308 D;=0.223 Ds=1.777

e Para el grafico de medias del peso de la sal se tiene:
De la tabla XIlI, pag. 128 con una media X =46.27 Kg. y un rango R =0.30
LCS. =X+ A, *R=46.27 + (0.308)(0.30) = 46.36
LCC.= X =46.27

LCl. = X-A,*R =46.27 - (0.308)(0.30) =46.18

De los limites de control y los datos del peso de la sal, se obtiene el
siguiente grafico:

Figura 38. Grafico de medias peso de la sal

Grafico de medias peso de la sal
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Como se puede observar, el proceso se encuentra bajo control, debido a que
todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control superior e

inferior.

Todas las muestras cumplen con el limite de aceptacion de peso para la sal
de 45.45 Kg..
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e Para el grafico de rangos del peso de la sal se tiene:
Para un rango R = 0.30
LCS =D4R =(1.777)(0.30) = 0.53
LCC=R =0.30

LCl = D3R = (0.223)(0.30) = 0.07

Figura 39. Grafico de rangos peso de la sal
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Muestreo realizado

Como se muestra en la grafica el proceso se encuentra bajo control, debido
a que todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control inferior

y superior.

e Para el grafico de medias del porcentaje de humedad de la sal, se tiene:

De la tabla XllI, pag. 128 para una media X = 0.28 y un C4 = 0.9727

Se tiene:
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g= [000305 _ oo
9

LCS. = X + 3(S/cs) = 0.28 + 3(0.018/0.9727) = 0.34
LCC.= X =0.28
LCI. = X -3(S/cs) = 0.28 - 3(0.018/0.9727) = 0.22

Figura 40. Grafico de medias porcentaje de humedad de la sal
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Como se evidencia en la grafica este proceso se encuentra bajo control
debido a que todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control,

superior e inferior.
Todas las muestras cumplen con la especificacion de % humedad de la sal

que es de un maximo de 0.3%.

c. Parael azacar

Utilizando la tabla para construccion de los graficos de control (ver anexo 1,

pag. 183) se obtienen los siguientes datos:

Para una muestra n = 5 se tiene A,=0.577 D;=0 Ds=2.115
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e Para el grafico de medias del peso del azucar, se tiene:
De la tabla X1V, pag. 128 con una media X = 50.10 Kg. y un rango R =0.08
LCS =X+ A,*R=50.10 + (0.577)(0.08) = 50.15
LCC =X = 50.10

LCl =X-A,*R=50.10 - (0.577)(0.08) =50.05

De los limites de control y los datos del peso del azucar, se obtiene el

siguiente grafico:

Figura 41. Grafico de medias peso del azucar
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Como se puede observar en el grafico, este proceso se encuentra bajo
control, debido a que todas las muestras se encuentran dentro de los limites de
control superior e inferior, también cabe mencionar que todas las muestras
cumplen con el limite de aceptacion de peso del azucar de 50.0 Kg..

e Para el grafico de rangos del peso del azucar, tenemos:

Para un rango R = 0.08 se tiene:
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LCS = D4R = (2.115)(0.08) = 0.17
LCC =R =0.08
LCl =DsR=(0)(0.08) =0

Figura 42. Grafico de rangos peso del azucar
Grafico de rangos peso del azacar
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Como se muestra en el grafico, todas las muestras se encuentran dentro de
los limites de control tanto superior como inferior por lo que se puede decir que
el proceso se encuentra bajo control.

d. Para el aceite Capullo

Utilizando la tabla para construccion de los graficos de control (ver anexo 1,

pag. 183) se obtienen los siguientes datos:

Para una muestran=6 yun C4=0.915
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LCS. = X + 3(S/ca)
LCC.= X
LCI. = X - 3(Slcs)

e Para el grafico de medias del porcentaje de acidez, se tiene:

De la tabla XV, pag. 129 con una media X = 0.036

s+ % _goors

LCS. = X + 3(S/cs) = 0.036 + 3(0.0075/0.915) = 0.060
LCC.= X = 0.036
LCl. = X - 3(S/cs) = 0.036 - 3(0.0075/0.915) = 0.011

Figura 43. Grafico de medias porcentaje de acidez del aceite Capullo
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Como se puede observar en la grafica, todas las muestras se encuentran
dentro de los limites de control, por lo tanto, este proceso se encuentra bajo

control.

Todas las muestras se encuentran dentro de los limites de especificaciones

para el porcentaje de acidez permitido en el aceite el cual es de 0.10% maximo.
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e Para el grafico de medias del indice de peréxido, se tiene:

Para una media X = 0.137 y un C4 = 0.915

S= 0'05183 = 0.0606

LCS. = X + 3(S/cs) = 0.137 + 3(0.0606/0.915) = 0.335
LCC.= X =0.137
LCl. = X - 3(S/cs) = 0.137 - 3(0.0606/0.915) =0

Figura 44. Grafico de medias indice de peréxido del aceite Capullo
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Como se muestra en la grafica, este proceso se encuentra bajo control y
todas las muestras se encuentran dentro del limite de especificacion del indice

de perdxido para el aceite siendo este limite de 2.0 % maximo.

e Para el grafico de medias del indice de yodo, se tiene:

Para una media X = 127.97 y un C4 = 0.915
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S= /0'0§46 = 0.070

LCS. = X + 3(S/cs) = 127.97 + 3(0.070/0.915) = 128.20
LCC.= X =127.97
LCI. = X - 3(Slcs) = 127.97 - 3(0.070/0.915) = 127.74

Figura 45. Grafico de medias indice de yodo del aceite Capullo
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Muestreo realizado

Como se muestra en la grafica, este proceso se encuentra bajo control,
todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control superior e
inferior y todas las muestras se encuentran dentro de los limites de aceptaciéon

para el indice de yodo en el aceite el cual varia entre 107 y 135.

e. Para el aceite Olmeca

Utilizando la tabla para construccion de los graficos de control (ver anexo 1,

pag. 183) se obtienen los siguientes datos:

Para una muestra n =7 se tiene C,=0.9594
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e Para el grafico de medias del porcentaje de acidez, se tiene:

De la tabla XVI, pag. 129 para una media X = 0.039

S= /00(’020% - 0.00095

LCS. = X + 3(S/cs) = 0.039 + 3(0.00095/0.9594) = 0.042
LCC.= X = 0.039
LCl. = X - 3(S/cs) = 0.039 - 3(0.00095/0.9594) = 0.036

Figura 46. Grafico de medias porcentaje de acidez del aceite Olmeca
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Como se muestra en la grafica, este proceso se encuentra bajo control,
todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control superior e
inferior y todas las muestras se encuentran dentro de los limites de aceptacion

para el porcentaje de acidez en el aceite el cual es de 0.1% maximo.

e Para el grafico de medias del indice de yodo, se tiene:

Para una media X = 129.01
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g [0002085 _ oo
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LCS. = X + 3(S/cs) = 129.01 + 3(0.0186/0.9594) = 129.07
LCC.= X = 129.01
LCI. = X -3(S/cs) = 129.01 - 3(0.0186/0.9594) = 128.95

Figura 47. Grafico de medias indice de yodo del aceite Olmeca

Grafico de medias indice de yodo del aceite Olmeca

i) 1

5 129,07 LCS
®©

3 12902 | ’\\.;./‘\ PanN LCC
S N S

o 12897 -

© LCI
T

g 12892 : :

T 1 2 3 4 5 6 7

Muestreo realizado

Como se muestra en la grafica, este proceso se encuentra bajo control todas
las muestras se encuentran dentro de los limites de control superior e inferior y
todas las muestras se encuentran dentro de los limites de aceptacion para el

indice de yodo en el aceite el cual varia entre 107 y 135.

f. Paraelagua

Utilizando la tabla para construccion de los graficos de control (ver anexo 1,

pag. 183) se obtienen los siguientes datos:

Para una muestra n = 20 se tiene C,;=0.9869
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e Para el grafico de medias porcentaje de cloro en el agua, se tiene:

De la tabla XVII, pag. 130 para una media X = 0.68

S= % = (0.050
19

LCS. = X + 3(S/cs) = 0.68 + 3(0.050/0.9869) = 0.83
LCC.= X =0.68
LCl. = X - 3(S/cs) = 0.68 - 3(0.050/0.9869) = 0.53

Figura 48. Grafico de medias, porcentaje de cloro en el agua
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Muestreo realizado

Como se observa en la gréfica, el proceso se encuentra bajo control todas

las muestras se encuentran dentro de los limites de control superior e inferior

La variacion del nivel de cloro en el agua no representa ningun riesgo para la
produccion porque todas las muestras tomadas se encuentran dentro de los
limites de aceptacién para el nivel de cloro permisible en el agua el cual es de

0.6 a 1.0 partes por millon.
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e Para el grafico de medias del nivel de pH en el agua, se tiene:

Para una media X = 7.57 y un C4 = 0.9869

S = [0.1775 - 0.097
19

LCS. = X + 3(S/cs) = 7.57 + 3(0.097/0.9869) = 7.86
LCC.= X =7.57
LCl. = X - 3(S/cs) = 7.57 - 3(0.097/0.9869) = 7.28

Figura 49. Grafico de medias pH del agua
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Muestreo realizado

Como se puede observar en la gréfica, el proceso se encuentra bajo control,
todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control superior e

inferior.

La variacion del nivel de pH en el agua no representa ningun riesgo para la
produccion porque todas las muestras tomadas se encuentran dentro de los
limites de aceptacién para el nivel de pH permisible en el agua el cual es de 6 a
8.
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5.2 Seguimiento de control de calidad en el proceso de

transformacion

El proceso de transformacion es de mucha importancia para establecer la
calidad del producto final, por este motivo, control de calidad realizara analisis
fisicoquimicos durante este proceso, comparando los resultados con las
especificaciones del producto y analizando su comportamiento mediante el uso

de graficos de control por variables.

5.2.1 Utilizaciéon de formatos para el registro de especificaciones

de producto en proceso.

A continuacion se presenta el formato que se utilizara para llevar control y

registro de las especificaciones del producto en proceso en cada lote de

produccion.
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Figura 50. Formato de control para el registro de los analisis del

aderezo
Departamento de control de calidad Parametros
Laboratorio Viscosidad | 150,000 — 200,000
CCL - 008 pH 27-3.0
% Acidez 0.7-0.75
% Sal 1.90 -2.10
% humedad 55 -60
Anadlisis Fisicoquimico
Aderezo tipo mayonesa
. . H % % % : Observa
Fecha | Hora Lote | Viscosidad | P Acidez | Sal | Humedad Analista ciones

F. Control de calidad

F. Vo. Bo. Jefe de Produccion

Elaborado por: Revisado por: IAprobado por: )
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha: Fecha:

- /
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Firma: Firma: Firma:

5.2.1.1 Procedimiento para el registro de especificaciones

Los formatos a ser utilizados para el registro de resultados de los analisis
practicados en el proceso de produccion del aderezo tipo mayonesa, seran
utilizados en cada lote de produccion y archivados para llevar un control de los

mismos.

Se tomara una muestra del producto en proceso en un recipiente de vidrio
llenandolo en la valvula de prueba luego se lleva al laboratorio, ahi se le
practicaran los analisis respectivos (viscosidad, pH, % acidez, % de sal y % de
humedad), el resultado obtenido de los analisis se registrara en los formatos de

control, anotando los datos de la siguiente manera:

e Lafechay la hora en la que se realiza el analisis.
¢ El nimero de lote de produccion.

o El resultado obtenido de cada analisis

e Nombre del responsable de realizar el analisis, y

e Cualquier observacion que se considere pertinente

Los resultados obtenidos, se compararan con las especificaciones del

producto y de ser necesario, se procedera a realizar algun ajuste al producto o

al rechazo del mismo.

5.21.2 Muestreo realizado

A continuacion se presenta el muestreo que se realizd en el proceso de

produccion del aderezo tipo mayonesa en las fechas y horas indicadas.

149



Tabla XVIII: Datos obtenidos del analisis del proceso de produccion

de aderezo
Fecha Hora Lote | Viscosidad | PH Act;/;ez % Sal | % Humedad
21/08/08 7:30 8234 155000 2.76 0.74 1.92 55,3
21/08/08 7:50 8234 170000 2.80 0.70
21/08/08 8:10 8234 160000 2.95 0.73
21/08/08 8:30 8234 165000 2.85 0.71
21/08/08 8:50 8234 160000 2.90 0.74
28/08/08 8:20 8241 170000 2.89 0.74 2.02 56.7
28/08/08 8:40 8241 160000 2.88 0.70
28/08/08 9:00 8241 170000 2.78 0.75
28/08/08 9:20 8241 180000 2.85 0.72
28/08/08 9:40 8241 175000 2.90 0.75
29/08/08 6:45 8242 170000 2.89 0.74 1.95 58.7
29/08/08 7:05 8242 160000 2.80 0.73
29/08/08 7:25 8242 170000 2.75 0.70
29/08/08 7:45 8242 166000 2.80 0.75
29/08/08 8:05 8242 180000 2.93 0.72
02/09/08 12:50 8246 170000 2.74 0.74 1.99 57.5
02/09/08 13:02 8246 165000 2.86 0.71
02/09/08 13:46 8246 190000 2.77 0.72
02/09/08 14:12 8246 180000 2.94 0.73
02/09/08 14:32 8246 175000 2.73 0.71
05/09/08 7:26 8249 160000 2.94 0.73 2.04 55.8
05/09/08 8:24 8249 165000 2.92 0.74
05/09/08 8:40 8249 170000 2.74 0.73
05/09/08 8:50 8249 165000 2.81 0.75
05/09/08 9:20 8249 160000 2.94 0.74
11/09/08 7:37 8255 170000 2.81 0.74 1.93 99.2
11/09/08 7:55 8255 160000 2.84 0.75
11/09/08 8:30 8255 170000 2.78 0.71
11/09/08 9:00 8255 160000 2.87 0.74
11/09/08 10:30 8255 155000 2.90 0.70
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5.2.1.2.1 Representacion de graficos de control

Al calcular los promedios por dia de los datos obtenidos en el muestreo, se

tiene:

Tabla XIX: Promedios de los datos de los analisis del aderezo

Focha | otedie | Renge | Meda | Rango | 5,7 T | et | U

Acidez | Acidez Humedad
21/08/08 162000 15000 2.85 019 | 0724 | 0.04 1.92 55.3
28/08/08 171000 20000 2.86 012 | 0732 | 0.05 2.02 56.7
29/08/08 169200 14000 2.83 018 | 0.728 | 0.04 1.95 58.7
02/09/08 176000 25000 2.81 0.21 0.722 | 0.03 1.99 57.5
05/09/08 164000 10000 2.87 020 | 0.738 | 0.02 2.04 55.8
11/09/08 163000 15000 2.84 012 | 0730 | 0.05 1.93 59.2
Promedios 167533 16500 2.84 0.17 0.729 | 0.038 1.98 57.2

Utilizando la tabla para construccion de los graficos de control (ver anexo 1,

pag. 183) se obtienen los siguientes datos:

Para una muestra n = 5 se tiene A,=0.577 D;=0 Ds=2.115

e Para el grafico de medias de la viscosidad, se tiene:

De la tabla XIX, con un promedio X =167,533 y unrango R = 16,500

LCS = X + A, * R = 167,533 + (0.577)(16,500) = 177,054
LCC = X = 167,533
LCl =X-A,*R=167,533 - (0.577)(16,500) = 158,013
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De los limites de control y de las medias de la viscosidad, se obtiene el

siguiente grafico:

Figura 51. Grafico de medias viscosidad del aderezo

Grafico de medias viscosidad del aderezo
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Viscosidad del aderezo

Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todas las muestras cumplen con las

especificaciones de viscosidad para el aderezo (150,000 a 200,000 c.p.).

e Para el grafico de rangos de la viscosidad, se tiene:

Para un rango promedio R = 16,500 tenemos:

LCS = D4R = (2.115)(16,500) = 34,898

LCC=R = 16,500

LCI =DsR = (0)(16,500) =0

De los limites de control y de los rangos de la viscosidad, se obtiene el

siguiente grafico:
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Figura 52. Grafico de rangos viscosidad del aderezo

Grafico de rangos viscosidad del aderezo
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Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todos los rangos se encuentran abajo del limite
del rango de aceptacién de 50000, se podria decir que el rango de variacién de
la viscosidad del aderezo en cada analisis se mantendra dentro de estos

limites.

e Para el grafico de medias del pH, se tiene:

Con un promedio X=2.84 yunrangoR=0.17

LCS = X + A, * R = 2.84 + (0.577)(0.17) = 2.94

LCC=X =2.84

LCl =X-A,*R=2.84- (0.577)(0.17) = 2.74

De los limites de control y de las medias del pH, se obtiene el siguiente

grafico:
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Figura 53. Grafico de medias pH del aderezo
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Muestreo realizado

Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todas las muestras cumplen con las

especificaciones del pH para el aderezo (2.7 a 3.0).
e Para el gréfico de rangos del pH, se tiene:

Para un rango promedio R =0.17 tenemos:

LCS =D4R =(2.115)(0.17) = 0.36

LCC=R =0.17

LCI =D3R =(0)(0.17) =0

De los limites de control y de los rangos del pH, se obtiene el siguiente

gréfico:
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Figura 54. Grafico de rangos pH del aderezo
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Muestreo realizado

Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todos los puntos muestreados se encuentran

dentro del rango de aceptacion (2.7 a 3.0).

e Para el grafico de medias del porcentaje de acidez, se tiene:

Con un promedio X=0.729 yunrango R =0.038

LCS = X + A, * R = 0.729 + (0.577)(0.038) = 0.751

LCC =X =0.729

LCl =X-A;*R=0.729 -(0.577)(0.038) =0.707

De los limites de control y de las medias del porcentaje de acidez, se obtiene

el siguiente grafico:
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Figura 55. Grafico de medias porcentaje de acidez del aderezo
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Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todas las muestras cumplen con las

especificaciones del porcentaje de acidez para el aderezo (0.7 a 0.75%).

e Para el grafico de rangos del porcentaje de acidez, se tiene:

Para un rango promedio R =0.038, se tiene:

LCS = D4R = (2.115)(0.038) = 0.080

LCC=R =0.038

LCl =DsR=(0)0.17) =0

De los limites de control y de los rangos del porcentaje de acidez, se obtiene

el siguiente gréfico:
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Figura 56. Grafico de rangos porcentaje de acidez del aderezo
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Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todos los puntos muestreados se encuentran
dentro del rango de aceptacion (0.7 a 0.75).

e Para el grafico de medias del porcentaje de sal, se tiene:

Para una muestran=6 yun C4, =0.915

Para una media X = 1.98 y con los datos de la tabla XIX

o= (001215 _ o0
s

LCS. = X + 3(S/cs) = 1.98 + 3(0.049/0.915) = 2.14
LCC.= X =1.98
LCI. = X -3(S/cs) = 1.98 - 3(0.049/0.915) = 1.82
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De los limites de control y de las medias del porcentaje de sal, se obtiene el

siguiente grafico:

Figura 57. Grafico de medias porcentaje de sal del aderezo
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Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control superior e inferior por lo que se dice
que el proceso se encuentra bajo control, ademas todos los puntos
muestreados se encuentran dentro del porcentaje de aceptacion de sal para el
aderezo de (1.90 a 2.10).

e Para el grafico de medias del porcentaje de humedad, se tiene:

Para una muestran =6y un C4 =0.915

Para una media X = 57.2 y con los datos de la tabla XIX,

S: % =156
s
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LCS. = X + 3(S/cs) = 57.2 + 3(1.56/0.915) = 62.30
LCC.= X = 57.20
LCl. = X - 3(S/cs) = 57.2 - 3(1.56/0.915) = 52.09

De los limites de control y las medias del porcentaje de humedad, se obtiene

el siguiente grafico:

Figura 58. Grafico de medias porcentaje de humedad del aderezo
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Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control superior e inferior por lo que se dice
que el proceso se encuentra bajo control, ademas todos los puntos se
encuentran dentro de las especificaciones para el porcentaje de humedad del

aderezo de (55 a 60 %).
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5.2.2 Formato para el control de la temperatura de cocido

Figura 59. Formato para el control de la temperatura de cocido
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5.3 Seguimiento de control de calidad del producto terminado

La presentacion final del producto es donde el cliente evalua la calidad del
mismo, por este motivo, se verificaran varios aspectos de su presentacién final
y se analizara el comportamiento del producto en cada presentacidén mediante

el uso de graficos de control.
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5.3.1 Utilizacion de formatos para el registro de especificaciones

de producto terminado

Figura 60. Formato para el control de producto terminado
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5.3.1.1 Procedimiento para el registro de especificaciones

Los formatos a ser utilizados para el registro de resultados de las
inspecciones practicadas en el producto terminado, seran utilizados en cada

lote de produccién y archivados para llevar un control de los mismos.

Al iniciar el proceso de empaque del producto, se hara un muestreo a
intervalo de 20 minutos cada uno, tomando cinco unidades en cada muestra de
la linea de empaque, se procedera a pesar cada muestra en una balanza
electronica y se verificara cada uno de los parametros a controlar (ver 4.7.1.1,
pag. 93) y los resultados obtenidos de las inspecciones se registraran en los

formatos de control, anotando los datos de la siguiente manera:

e Numero de linea de produccion.

e Numero de personas en la linea.

e Nombre del producto.

e Nombre del supervisor.

e Fecha.

e Hora de inicio.

e Verificacidon de la correcta impresion del numero de lote de produccion.

e Verificacion de la correcta impresiéon de la fecha de vencimiento del
producto.

e Tipo de presentacion.

e Tipo de envase.

e Verificacidén del correcto pegado de la etiqueta.

e Verificacion del numero de codigo de barras.

e Verificacion del peso del producto.

o Verificacidn de la cantidad de unidades por caja.

e Hora final.
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e Calculo de la cantidad de unidades producidas.
e Unidades estandar.
e Calculo del rendimiento de la linea.

e Cualquier observacidon que se considere pertinente.

Todos los registros se realizaran con un checklist en los cuadros de cada
parametro, con excepcion del peso, el cual tiene un cuadro aparte en donde se
registraran los limites de especificacion de peso de cada presentacion y se

registraran los pesos promedios de cada muestra.

5.3.1.2 Muestreo realizado

El dia 5 de agosto del 2008, se practicé un muestreo del aderezo en bolsa

plastica de 880 gramos, a intervalos de 20 minutos cada uno muestreando 5

unidades en cada toma.

Tabla XX: Datos obtenidos del analisis del aderezo de 880 gramos.

P1 P2 P3 P4 P5 Media Rango
881 885 885 880 886 883.4 6
880 881 883 879 880 880.6 4
880 877 881 879 883 880.0 6
885 881 883 884 885 883.6 4
879 884 883 882 881 881.8 5
885 887 882 881 886 884.2 6
880 883 881 879 881 880.8 4
881 887 882 884 883 883.4 6
880 877 879 882 880 879.6 5
881 884 887 883 885 884.0 6

Promedio 882.1 5.2
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El dia 6 de agosto del 2008, se practicé un muestreo del aderezo en bolsa

plastica de 1,800 gramos, a intervalos de 20 minutos cada uno, muestreando

cinco unidades en cada toma.

Tabla XXI: Datos obtenidos del analisis del aderezo de 1,800 gramos.

P1 P2 P3 P4 P5 Media Rango
1,810 1,804 1,804 1,805 1,804 1,805.4 6
1,800 1,802 1,805 1,801 1,800 1,801.6 5
1,801 1,804 1,807 1,800 1,805 1,803.4 7
1,809 1,805 1,804 1,803 1,805 1,805.2 6
1,808 1,805 1,804 1,803 1,804 1,804.8 5
1,805 1,799 1,799 1,802 1,800 1,801.0 6
1,800 1,805 1,804 1,803 1,805 1,803.4 5
1,797 1,803 1,802 1,804 1,800 1,801.2 7
1,804 1,802 1,803 1,800 1,803 1,802.4 4
1,804 1,802 1,801 1,799 1,801 1,801.4 5

Promedio 1,803.1 5.6

El dia 22 de agosto del 2008, se practico un muestreo del aderezo en bolsa

plastica de 3,600 gramos a intervalos de 20 minutos cado uno, muestreando

cinco unidades en cada toma.

Tabla XXII: Datos obtenidos del analisis del aderezo de 3,600 gramos.

P1 P2 P3 P4 P5 Media Rango
3,598 3,606 3,599 3,602 3,605 3,602.0 8
3,605 3,604 3,600 3,607 3,603 3,603.8 7
3,606 3,603 3,605 3,601 3,608 3,604.6 7
3,601 3,604 3,599 3,603 3,606 3,602.6 6
3,598 3,600 3,606 3,602 3,604 3,602.0 8
3,609 3,606 3,604 3,602 3,607 3,605.6 7
3,600 3,599 3,601 3,605 3,602 3,601.4 6

Promedios 3,604.8 71
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El dia 6 de agosto del 2008, se practico un muestreo del aderezo en envase
plastico de 3,700 gramos, en el cual se registraron cinco muestras a intervalos

de 20 minutos cada una.

Tabla XXIII: Datos obtenidos del analisis del aderezo de 3,700 gramos.

P1 P2 P3 P4 P5 Media Rango
3,700 3,703 3,702 3,698 3,705 3,701.6 7
3,707 3,704 3,705 3,706 3,702 3,704.8 5
3,699 3,703 3,705 3,701 3,703 3,702.2 6
3,699 3,705 3,701 3,703 3,702 3,702.0 6
3,704 3,707 3,706 3,702 3,704 3,704.6 5
3,706 3,705 3,704 3,708 3,706 3,705.8 4
3,703 3,702 3,699 3,704 3,703 3,702.2 5

Promedios 3,704.0 5

5.3.1.2.1 Representacion de graficos de control

Con la utilizacion de los factores para construccion de graficos de control

(ver en anexo 1, pag. 183), se tiene:

Parauna muestran=5, A,=0.577 D;=0 D;s=2.115

e Para el grafico de medias peso del aderezo presentacién 880 gramos, se

tiene:

De la tabla XX, pag. 164 con un promedio X =882.1 yunrango R=5.2

LCS =X + A, * R =882.1+ (0.577)(5.2) = 885.1

LCC =X = 882.1

LCl =X-A,*R=882.1 -(0.577)(5.2) = 879.1
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De los limites de control y de las medias de los pesos del aderezo

presentacion bolsa plastica de 880 gramos, se obtiene el siguiente grafico:

Figura 61. Grafico de medias peso del aderezo 880 g.

Grafico de medias peso aderezo 880 g.

3 8848 . CS
= 883,8

g 8T A . S

5 881 ’8 \\ // \i/ \\ // \\ :/ |CC
B ’ / Y.\ /

5 880,8

T 8798 . 1c
g 878,8 T T T T T T T T T

o

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Muestreo realizado

Como se muestra en el grafico, todos los puntos se encuentran dentro de los
limites de control, por lo que se dice que el proceso se encuentra bajo control,
ademas todos los puntos muestreados cumplen con las especificaciones para el

peso del aderezo de 880 gramos (862.4 g. - 897.6 g.).

e Para el grafico de rangos del peso del aderezo presentacion bolsa

plastica 880 gramos, tenemos:
Para un rango R = 5.2 se tiene:
LCS =D4R =(2.115)(5.2) =11.0
LCC=R =52

LCl =DsR=(0)52) =0

De los limites de control y de los rangos del peso de aderezo presentacion

bolsa plastica 880 gramos, se obtiene el siguiente grafico:
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Figura 62. Grafico de rangos peso del aderezo 880 g.

Grafico de rangos peso aderezo de 880 g.
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& Muestreo realizado

Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todos los puntos muestreados se encuentran

dentro del rango de aceptacion (862.4 - 897.6).

e Para el grafico de medias peso del aderezo presentacion bolsa plastica

1,800 gramos, tenemos:

De la tabla XXI, pag. 165 con un promedio X =1,802.98 yunrangoR =5.6

LCS = X + A, * R = 1,802.98 + (0.577)(5.6) = 1,806.21

LCC =X =1,802.98

LCl =X-A;*R=1,802.98 - (0.577)(5.6) =1,799.75

De los limites de control y de las medias de los pesos del aderezo

presentacion bolsa plastica 1,800 gramos, se obtiene el siguiente grafico:
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Figura 63. Grafico de medias peso del aderezo 1,800 g.

Grafico de medias peso aderezo 1800 g.
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Muestreo realizado

Como se muestra en el grafico, todos los puntos se encuentran dentro de los
limites de control, por lo que se dice que el proceso se encuentra bajo control,
ademas todos los puntos muestreados cumplen con las especificaciones para el

peso del aderezo de 1,800 gramos (1,764 g. — 1,836 g.).
e Para el grafico de rangos del peso del aderezo presentacién bolsa
plastica de 1,800 gramos, se tiene:
Para un rango R = 5.6 tenemos:
LCS =D4R =(2.115)(5.6) =11.8
LCC=R =5.6

LCI =DsR=(0)5.6) =0

De los limites de control y de los rangos del peso de aderezo presentacion

bolsa plastica de 1,800 gramos, se obtiene el siguiente grafico:
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Figura 64. Grafico de rangos peso del aderezo 1,800 g.

Grafico de rangos peso aderezo 1800 g.
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Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control, ademas todos los puntos muestreados se encuentran

dentro del rango de aceptacion (1,764 — 1,836).

e Para el grafico de medias peso del aderezo presentacion bolsa plastica

3,600 gramos, se tiene:

De la tabla XXII, pag. 165 con un promedio X = 3,603.71 yunrangoR= 7

LCS = X + A, * R = 3,603.14 + (0.577)(7) = 3,607.18

LCC =X = 3,603.14

LCl =X-A,*R=3,603.14 - (0.577)(7) = 3,599.10

De los limites de control y de las medias de los pesos del aderezo

presentacion bolsa plastica 3,600 gramos, se obtiene el siguiente grafico:
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Figura 65. Grafico de medias peso del aderezo 3,600 g.

Grafico de medias peso aderezo 3600 g.
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Muestreo realizado

Como se puede observar en el grafico, el proceso se encuentra bajo control
todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control y ademas
cumplen con las especificaciones para el peso del aderezo de 3,600 gramos
(3,528 g.— 3,672 ).

e Para el grafico de rangos del peso del aderezo presentacién bolsa
plastica de 3,600 gramos, se tiene:
ParaunrangoR =7
LCS = D4R =(2.115)(7) = 14.81
LCC=R =7

LCl =DsR=(0)7.1) =0

De los limites de control y de los rangos del peso de aderezo presentacion

bolsa plastica de 3,600 gramos, se obtiene el siguiente grafico:
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Figura 66. Grafico de rangos peso del aderezo 3,600 g.

Grafico de rangos peso aderezo 3600 g.
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Como se puede observar en el grafico todos los puntos muestreados se

encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se
encuentra bajo control.

e Para el grafico de medias peso del aderezo presentacion envase plastico
3,700 gramos, se tiene:

De la tabla XXIII, pag. 166 un promedio X =3,703.31 yunrango R= 5.43
LCS =X+ A,*R=3,703.31 + (0.577)(5.43) = 3,706.44
LCC =X = 3,703.31

LCl =X-A;*R=3,703.31 - (0.577)(5.43) = 3,700.18

De los limites de control y de las medias de los pesos del aderezo

presentacion envase plastico 3,700 gramos, se obtiene el siguiente grafico:
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Figura 67. Grafico de medias peso del aderezo 3,700 g.

Grafico de medias peso aderezo 3700 g.
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Como se puede observar en el grafico, el proceso se encuentra bajo control
todas las muestras se encuentran dentro de los limites de control superior e
inferior y ademas cumplen con las especificaciones para el peso del aderezo de
3,700 gramos (3,626 g. — 3,774 g.).

e Para el grafico de rangos del peso del aderezo presentacion envase
plastico de 3,700 gramos, se tiene:
Para un rango R = 5.0 se tiene:
LCS =D4R =(2.115)(5.43) = 11.48
LCC=R =543

LCl =D3R = (0)(7.1) =0

De los limites de control y de los rangos del peso de aderezo presentacion

envase plastico de 3,700 gramos, se obtiene el siguiente grafico:
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Figura 68. Grafico de rangos peso del aderezo 3,700 g.

Grafico de rangos peso aderezo 3700 g.
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Como se puede observar en el grafico, todos los puntos muestreados se
encuentran dentro de los limites de control, por lo que se dice que el proceso se

encuentra bajo control.
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1.

CONCLUSIONES

Mediante el analisis de la problematica de la empresa en estudio, se
determind que la mayor variabilidad en la recepciéon de materia prima, la
presentan el huevo, el aceite, la sal y el aziucar que son los puntos
criticos mas importantes a controlar para mejorar la calidad del producto
terminado y al establecer controles de estos puntos criticos se
consideraron como aspectos importantes la implementacion de formatos

de control y procedimientos de recepcién de materia prima.

La implementacion de procedimientos de recepcion de materia prima,
constituye una guia a seguir en el mejoramiento de la calidad, ya que se
establecieron responsabilidades para diferentes posiciones de trabajo,
los analisis a efectuar y todas las especificaciones que se deben cumplir

para la aceptacion de la materia prima.

Se establecié que la aceptacidon o el rechazo en la recepcion de la
materia prima para la elaboraciéon del aderezo, depende de los factores
siguientes: observacidon de los aspectos cualitativos del producto, la
verificacion del peso y de las especificaciones que debe cumplir y de la
similitud entre cantidades pedidas, entregadas y facturadas. Todos estos
factores deberan cumplirse en un 100 % para la aceptacion de las
materias primas, de lo contrario, el lote completo tendria que ser

rechazado.
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4. Se comprob6é que la implementacibn de muestreos, tabulaciones y
graficos de control en los diferentes procesos de producciéon del aderezo,
son una base para determinar el comportamiento de cada proceso a
través del tiempo y una gran ayuda para la toma de decisiones, ya que
de los 32 graficos elaborados, el 100% de los procesos resultaron bajo

control.

5. Se consideré necesario el disefio e implementacion de formatos de
control, ya que sirvieron de base para el registro, control y analisis del
comportamiento de la materia prima, de los diferentes procesos de
produccion en si y del producto terminado, a fin de brindar un

aseguramiento de la calidad.
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1.

RECOMENDACIONES

Para garantizar el control de los puntos criticos en la recepcion de
materia prima, el encargado de bodega y el encargado de control de
calidad deben de seguir implementando los procedimientos de recepcién
que se establecieron en la realizacion del proyecto y ademas de los
controles que realizaba la empresa continuar con los siguientes:
inspecciones de aspectos cualitativos de todo el producto, comprobacion
de especificaciones mediante el uso de cuatro formatos disefiados para
el control y registro, implementacion de muestreos de las materias
primas de mayor importancia y el uso de graficos de control para analisis

de la variacion de los datos muestreados.

El encargado de control de calidad debe de realizar analisis periddicos
de la informaciéon generada por el sistema con el fin de presentar

resultados y la busqueda de soluciones oportunas.

El jefe de produccidn debe de revisar que se realice un mantenimiento
periodico de los equipos y la maquinaria, ya que influyen
considerablemente en la calidad de los productos y debe de mejorar las
condiciones fisicas del piso del area de cocido, para evitar demoras en el
proceso o dafos al personal y costos adicionales como consecuencia de

los mismos.

El encargado de control de calidad debe de realizar capacitaciones
periodicas al personal de produccidén en cuanto a la aplicacion de buenas
practicas de manufactura y concientizarlos en cuanto al cumplimiento de
parametros de produccion para continuar mejorando la calidad del

producto.
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ANEXO 1

Tabla XXIV. Factores para la construccion de los graficos de control

Tamano de la Carta X Carta R Estimacion de o
m“(fls)tra Az Ds Ds d2 C

2 1.880 0 3.267 1.128 | 0.7979
3 1.023 0 2.575 1.693 | 0.886
4 0.716 0 2.282 2.059 | 0.9213
5 0.577 0 2.115 2.326 | 0.9400
6 0.483 0 2.004 2.534 | 0.915
7 0.419 0.076 1.924 2.704 | 0.9594
8 0.373 0.136 1.864 2.847 | 0.9650
9 0.337 0.184 1.816 2.970 | 0.9693
10 0.308 0.223 1.777 3.078 | 0.9727
11 0.285 0.265 1.744 3.173
12 0.266 0.283 1.717 3.258
13 0.249 0.307 1.693 3.332
14 0.235 0.328 1.672 3.407
15 0.223 0.247 1.653 3.472 | 0.9823
16 0.212 0.363 1.637 3.532
17 0.203 0.378 1.622 3.588
18 0.194 0.391 1.608 3.640
19 0.187 0.403 1.597 3.689
20 0.180 0.415 1.585 3.735 | 0.9869
25 0.153 0.459 1.541 3.931 | 0.9896
Fuente: Gutiérrez Pulido, Humberto. Calidad total y productividad. Pag. 387
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ANEXO 2

Tabla XXV. Tabla MIL-STD-414/Z1.9, inspeccion normal nivel Il.

Tamano del lote

Tamano de la muestra

0-90 5
91-150 10
151 — 280 15
281 -400 20
401 - 500 25

501 -1200 35
1201 - 3200 50
3201 — 10000 75
10001 — 35000 100
35000 — 150000 150
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ANEXO 3

Figura 69. Ubicacién de area de almacenaje de producto no conforme
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Figura 70. Boleta de identificacion de producto terminado

ANEXO 4

Fecha de reporte Documento Hora Inventario
- N Cantidad | Cantidad
Fecha Cadigo Descripcion Cajas | Unidades
Hecho por: Entrego produccion: Recibido B.P.T.:
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ANEXO 5

Figura 71. Hoja de registro de produccién

ALIMENTOS GOURMET, S.A.

CONTROL DE PRODUCCION

Fecha Hora Lote CANTIDAD EN KG. Analista

Aceite Base Huevo

Observacion

Fuente: Alimentos Gourmet, S.A.
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ANEXO 6

Figura 72. Procedimiento de medicion de pH del huevo

Departamento: C. De C. Seccién: Materia prima Cédigo manual: MP-BMP-01
Edicién: 01 Ejemplar: 01 Pagina: 32
Fecha: Septiembre 2008 Procedimiento anterior: no | Procedimiento: Mediciéon de pH
del huevo
Equipo:
e Potencidbmetro.
e Frasco limpio y desinfectado.
e Solucion Buffer pH 7 y pH 4.1
¢ Agua desmineralizada.

Calibracién del potenciémetro:

Tomar la solucion Buffer de pH-7.

Introduzca el electrodo en la solucién de pH-7

Oprima la tecla CALIBRAR (celeste)

Esperar un minuto aproximadamente a que el electrodo sea calibrado en el punto
1. Suena una alarma y la lectura debe aparecer en 7.

Sacar el electrodo y limpiar con agua desmineralizada e introducirlo en la solucién
Buffer pH-4.

Oprimir la tecla CALIBRAR (celeste) esperar un minuto hasta que el
potenciometro este calibrado en el punto 2. Suena una alarma y la lectura se
detiene en 4.

NOTA: Calibrar todos los dias antes de iniciar lecturas.
Procedimiento:

¢ Tome una muestra de producto en el frasco e Introduzca el electrodo dentro de la
muestra.

e Oprima la tecla “read”
Esperar a que la lectura se detenga (suena una alarma).
Registrar datos

Compare el resultado obtenido contra las especificaciones de cada material a revisar.

NOTA: La punta del potencidmetro debe permanecer introducida en agua cuando no se este
utilizando.

Elaborado por: Erick Corddn

Aprobado por: Julio Estrada

Autorizado por: Walter Fischer

Puesto: Practicante

Puesto: Jefe de planta

Puesto: Gerente general

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008

Fecha: Septiembre 2008
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