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LISTA DE SIMBOLOS

Simbolo Significado
°F Grados Fahrenheit
% Porcentaje






Amenazas

Coccibn

Debilidades

Fortalezas

Helicoidal

GLOSARIO

Situaciones que provienen del entorno y que
pueden llegar a atentar incluso contra la

permanencia de la organizacion.

Es la operacién que se efectia en un alimento
crudo para obtener un alimento cocinado apto

para el consumo humano.

Son aquellos factores que provocan una posicion
desfavorable frente a la competencia, recursos
de los que se carece, habilidades que no se
poseen, actividades que no se desarrollan

positivamente, etc.

Son las capacidades especiales con que cuenta
la empresa, y que le permite tener una posicion
privilegiada frente a la competencia. Recursos
gue se controlan, capacidades y habilidades que
se poseen, actividades que se desarrollan

positivamente, etc.

Es un movimiento que tiene como resultado el
combinar un movimiento de rotacién en torno a
un eje dado con un movimiento de traslacion a lo

largo de ese mismo eje.
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Merma

Oportunidades

Organigrama

Parametro

Proceso

Producto terminado

Registros

Es la perdida de alguna de las caracteristicas

fisicas de un material.

Son aquellos factores que resultan positivos,
favorables, explotables, que se deben descubrir
en el entorno en el que actda la empresa, y que

permiten obtener ventajas competitivas.

Representacion grafica del orden jerarquico de

puestos laborales en una organizacion.

Es un valor numérico el cual se utiliza para

determinar un resultado deseado.

Conjunto de actividades mutuamente
relacionadas que al interactuar transforman los
elementos de entrada y los convierten en

resultados o producto terminado.

Es el resultado obtenido de un proceso de

produccién.
Son todos aquellos formatos en los cuales se

apuntan o registran valores de un proceso

determinado.
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RESUMEN

Dentro de los procesos de produccion es importante tener estandares de
los parametros que se utilizan en la maquinaria que se encuentra involucrada
en el proceso. En este trabajo de graduacion se definieron los pardmetros
estandarizados para cada uno de los productos estudiados en la linea de

produccion de alimentos rostizados.

Ademas se definiran los lineamientos basicos para el personal que esta
involucrado directamente en los procesos de cocina y las reglas basicas que se

deben de cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura.

Por otro lado es importante llevar registros de los desperdicios, ya que
estos serviran para identificar las causas que han provocado las mermas y a la

vez minimizar con base en hechos descritos en cada uno de los registros.

Como se ha mencionado la maquinaria debe funcionar adecuadamente
tanto en la calibracion de parametros, asi como también el debido
mantenimiento que estas tengan para determinar el buen funcionamiento en el

momento que se operen l0s equipos.

El personal debe tener previas capacitaciones para la ejecucion de las
tareas que se le asignen en cada parte del proceso, por lo que es conveniente
realizar registros los cuales permitan verificar que las capacitaciones provoquen
un impacto positivo en las personas y a la vez registrar las evaluaciones
obtenidas en cada capacitacion, las cuales podran determinar el nivel de

conocimiento que tenga el personal operativo.
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OBJETIVOS

General
Proponer una mejora en la linea de produccién en alimentos
rostizados.
Especificos
1. Optimizar las materias primas en la fabricacion de alimentos.
2. Identificar las causas que provocan los reprocesos y desperdicios.
3. Establecer estdndares de produccion en cada una de las etapas del

proceso de fabricacion.

4. Proponer un control del mantenimiento de la maquinaria.

5. Sugerir un procedimiento de induccion en el uso de la maquinaria.

6. Establecer controles de cuantificacion de desperdicios provocados en el
proceso.
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INTRODUCCION

En la fabricacion de productos alimenticios se obtienen mermas en el
momento de procesarlas debido a que estas son sometidas a fritura y coccion,
por lo que hay pérdida de peso al final de la produccion. Cuando son
procesadas grandes cantidades se debe llevar control en la merma
estableciendo pardmetros que permitan obtener mejores resultados; asi como
controlar y disminuir los desperdicios provocados por la maquinaria que se

encarga de procesarlos.

Se determinaron las condiciones de trabajo que posee la empresa. Esto
para poder hacer un analisis global en el cual se evalué la forma de trabajo
integral de la empresa, la organizacion y administracion. Esto podra resultar en
la determinacién de las mejoras que pueden realizarse a nivel de organizacion y

administracion.

Seguidamente, se analiz6 la mecanica de cdmo se realiza la produccion
de dichos productos. Con el objetivo de determinar los equipos, mano de obra
y materiales que se usan actualmente, para observar las mejoras que pueden

implementarse posteriormente.

Teniendo esta informacion se puede continuar con la descripcion de las
medidas a implementar. Para que el proyecto tenga un efecto positivo es
necesario dar un seguimiento y continuacién a la propuesta. Para esto se
analizan las condiciones, caracteristicas y acciones que deben considerarse

para el seguimiento.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Descripcion de la empresa

La empresa Frigorificos de Guatemala, S. A. (FRISA) se encuentra
ubicada en la la. calle 2-91, zona 5 del municipio de Villa Nueva del

departamento de Guatemala.

FRISA como se le denomina comunmente se dedica al beneficio de pollo.
Dentro de la empresa se encuentra la planta de especialidades la cual como el
nombre lo indica se dedica a la produccién de alimentos ya cocinados aptos

para el consumo humano.

A nivel nacional es muy conocida por la linea de productos en el mercado

cuya marca lider es Pio Lindo y el logo se muestra en la siguiente figura.

Figura 1. Logo de la empresa

Fuente: www.facebook.com/piolindogt. Consulta: noviembre de 2013.
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1.1.1. Planeacion estratégica

Dentro de la organizacion se tiene una planeacion estratégica, la cual sirve
para definir y cumplir con las metas y objetivos trazados. A continuacion se

describe la planeacion estratégica de la empresa:

1.1.1.1. Mision

“Proveemos alimentacion nutritiva de calidad™.

1.1.1.2. Vision

“Crecer inteligentemente consolidarnos y diversificarnos™,

1.1.1.3. Politica de calidad

“Trabajamos comprometidos con nuestro Sistema de Gestion de la
Calidad SQF-PAF, para asegurar la calidad, la inocuidad y la seguridad
alimentaria de los productos y servicios que brindamos a nuestros clientes,
proporcionando  bienestar a nuestros colaboradores 'y operando
responsablemente con el medio ambiente, la sociedad y su entorno, asi como la

seguridad biolégica y el bienestar de los animales™.

1.1.1.4. Valores

La empresa cuenta con un codigo de valores los cuales de definiran a

continuacion:

; http://www.recursoshumanosgrupopaf.com. Consulta: noviembre de 2013.
Ibid.
* Ibid.



) “Respeto: guardamos la mas alta consideracion a nuestros colaboradores,
clientes, consumidores, proveedores, acreedores y a las leyes del pais.

. Responsabilidad: respondemos por el impacto y las implicaciones de las

decisiones que adoptamos tanto individuales y como empresa.
) Agilidad: somos proactivos para enfrentar los retos en la empresa.

. Calidad: buscamos satisfacer las necesidades reales de nuestros clientes por
medio de productos y servicios de excelencia.

. Etica: nuestro compromiso es pensar, decidir y actuar de acuerdo con la
conciencia y cultura de la empresa.

. Accesibilidad: proveemos una politica de puertas abiertas, que permite a

nuestros colaboradores aportar ideas y compartir a todo nivel.

. Desarrollo humano: propiciamos un ambiente que ofrece oportunidades para los

H !!4
colaboradores y para la comunidad donde laboramos.

1.1.2. Estructura organizacional
Se desglosara la estructura organizacional de la planta de produccién de
alimentos rostizados, debido a que es el area correspondiente al desarrollo de
este proyecto.

1.1.2.1. Organigrama de la planta

A continuacion se presenta en la siguiente figura la distribucion del

organigrama de la planta especialidades.

4 http://www.recursoshumanosgrupopaf.com/valores.html. Consulta: noviembre de 2013.

3



Figura 2. Organigrama de la planta especialidades

JEFE DE

PRODUCCION

|
1 1 1
SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR
DE EMPAQUE DE COCINA DE FRESCO

PESADOR PESADOR
PERSONAL PERSONAL
OPERATIVO OPERATIVO

INSPECTOR
DE CALIDAD

md HORNERO

md PESADOR

PERSONAL
OPERATIVO

Fuente: Planta Especialidades (FRISA). Consulta: noviembre de 2013.

1.1.2.2. Descripcion de puestos

Personal de direccién técnica: son todas aquellas personas que realizan
una actividad administrativa dentro de la organizacion, para este caso se

describen las funciones administrativas dentro del area de produccion.

Jefe de produccién: es el encargado de llevar la planificacion del
programa de produccién y coordinar a los supervisores para ejecutar las
metas establecidas.



o Supervisor de produccion: es el encargado de ejecutar y controlar los
procesos de produccion y es también el encargado de llevar el control

sobre el personal que se tiene en cada proceso.

o Inspector de calidad: es la persona encargada de validar los procesos de
produccion y verificar el cumplimiento de especificaciones de los clientes.

o Personal operativo: son todas aquellas personas que se dedican a
realizar las actividades manuales involucradas en los distintos procesos,
como por ejemplo: empaque, carga, descarga, movilizacion de los

insumos y productos terminados.

o Pesador: es el encargado de llevar control de pesos de los insumos
previamente preparados para el proceso de cocinado o en otro caso es la
persona que se dedica a pesar productos terminados para entrega hacia
el area de despachos.

o Hornero: la funcion principal de esta persona es llevar el control del
cocimiento de los productos teniendo como herramientas termémetros,
gue le sirven para identificar las temperaturas ideales de los productos

terminados.

1.2. Industria alimenticia

En Guatemala el sector industrial ha tenido innumerables empresas que
se dedican a la produccion de alimentos como lo pueden ser: bebidas
carbonatadas, bebidas alcohdlicas, frituras, jugos, panificacion, cereales, carnes

crudas, carnes preparadas congeladas, dulces, etc.



Teniendo en cuenta la importancia de la elaboracion de productos
alimenticios la empresa FRISA tiene un importante papel en la fabricacién de
alimentos siendo en Guatemala la segunda empresa mas grande que surte al
mercado guatemalteco productos preparados con carnes provenientes de aves

como lo es el pollo.

1.2.1. Tipos de alimentos

En este trabajo de graduacién se describen los alimentos elaborados en
los procesos involucrados en la empresa Frigorificos de Guatemala S. A.

Teniendo en cuenta que la materia prima es proveniente del pollo los

productos preparados son los siguientes:

o Medallones formados como se muestra en la siguiente figura.

Figura 3. Medallones formados

Fuente: www.facebook.com/piolindogt. Consulta: noviembre de 2013.



Tortas formadas como se puede observar a continuacion en la figura.

Figura 4. Tortas formadas

Fuente: www.facebook.com/piolindogt, Consulta: noviembre de 2013.

Filetes empanizados o como comunmente le llaman pechuguitas

empanizadas como se muestra en la siguiente figura.

Figura 5. Pechuguitas empanizadas

Fuente: www.facebook.com/piolindogt. Consulta: noviembre de 2013.

Alimentos rostizados en los cuales se mencionan las alitas, muslos y
carnitas que no son mas que los cuadriles cortados en pedazos de menor

dimension como se pueden observar en la siguiente figura.
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Figura 6. Partes de pollo rostizadas

Fuente: www.facebook.com/piolindogt. Consulta: noviembre de 2013.

1.2.2. Materias primas involucradas

En la industria alimenticia hay una infinidad de insumos los cuales

permiten dar sabor, apariencia y color a los alimentos cocinados.

1.2.2.1. Condimentos

Son todas aquellas especies que le dan sabor a las carnes para luego ser

cocinadas, como se pueden mencionar:

o Sal de ajo

o Pimienta

o Chile en polvo
o Consomés

. Mostaza

o Sal de cebolla
o Salsa inglesa
o Salsa de soya



. Sazonadores, etc.

Figura 7. Condimentos

Fuente: www.tucapel.cl/wp-content/uploads/condimentos.jpg. Consulta: noviembre de 2013.

1.2.2.2. Carnes

Las carnes preparadas en los procesos de cocinado son partes de pollo
las cuales previamente son cortadas y como resultado se obtienen diferentes
piezas, las cuales se utilizan para la facil preparacién y clasificacion como se

muestra en la siguiente figura.



Figura 8. Partes de pollo

Fuente: www.misanplas.com.ar/pollo8.jpg. Consulta: noviembre de 2013.

1.2.2.2.1. Alas
Estas se cortan de la parte superior de la pechuga de pollo separandola

en dos partes denominadas antebrazo y muslito del ala, como se observa en la

siguiente figura.
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Figura 9. Muslitos y antebrazos de ala

Fuente: www.enricroca.es/ala252B2.jpg. Consulta: noviembre de 2013.

1.2.2.2.2. Muslos

En las aves comunmente la pierna esta divida en dos partes que son:

el cuadril y el muslo, como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 10. Muslos de pollo

Fuente: www.rafazaragoza.com/muslos-de-pollo.jpg. Consulta: noviembre de 2013.

1.2.2.2.3. Carnitas

Provienen de la parte inferior del pollo cominmente se le llama cuadril,
este es previamente cortado en pedazos de menor tamafio dando asi

apariencia a las carnitas comunmente conocidas.

1.2.2.3. Aceites

Los aceites son materiales que sirven en la cocina para freir y dar
apariencia crujiente a las carnes, estos comunmente son derivados del girasol,

soya, maiz y oliva como se puede observar en la siguiente figura.
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Figura 11. Aceite vegetal

Fuente: www.google.com/radio.rpp.com.pe/oliva_aceite.jpg. Consulta: noviembre de 2013.

Estos son utilizados en los procesos de la linea de rostizados los cuales
deben de tener una temperatura adecuada, para lograr el objetivo que es de dar

apariencia crujiente, color a las partes del pollo que se van a procesar.

1.3. Mermas

En toda industria alimenticia se usa el término merma, que es la perdida
en peso de un material que cambia durante un proceso de manufactura el
estado fisico. Como por ejemplo, toda carne cruda al momento de ser cocinada
pierde peso al momento de aplicar fritura y vapor a altas temperaturas por lo

gue el peso va a ser menor que el peso inicial.
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1.4. Produccién mas Limpia

Se asocia a temas como lo es el desarrollo sostenible y la parte de mejora
continua en la utilizacién de los recursos, por lo que se dedica a la constante
revision de las operaciones dentro de los procesos, los cuales permiten llevar
asi mejores controles en las materias primas minimizando la utilizacién y captar

el mejor aprovechamiento de los recursos.

Dentro de la produccién se deben cuantificar las mermas para poder
identificar donde se pueden encontrar las posibles causas de la generacion de
desperdicios.

1.5. Sistemas de marinado

La industria utiliza distintos sistemas para aplicar los condimentos a las

carnes entre los que se mencionan los siguientes:
1.5.1. Inyeccion
Es un sistema que utiliza inyeccion mediante agujas las cuales permiten

inyectar la salmuera dentro de las carnes, como se muestra en la siguiente

figura.
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Figura 12. Inyectadora

Fuente: Planta de Especialidades (FRISA). Consulta: diciembre de 2013

1.5.2. Tumblers

Este sistema utiliza vacio y masajeo, el cual permite a las carnes que se
les introduzca el marinador en los poros abiertos por el vacio y mediante
rotacion este permite que el marinador se introduzca de manera mas eficiente

dentro de la carne. La maquinaria utilizada se muestra en la siguiente figura.
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Figura 13. Tumbler

Fuente: Planta de Especialidades (FRISA). Consulta: diciembre de 2013.

1.6. Sistemas de coccidon

Los sistemas mas utilizados en la industria de alimentos son los hornos y

las freidoras.
1.6.1. Hornos
Sistema que utiliza generadores de vapor mediante calderas, la cual les permite

generar el calor necesario para el cocimiento de los productos carnicos como se

muestra en la siguiente figura.
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Figura 14. Horno lineal

Fuente: Planta de Especialidades (FRISA). Consulta: diciembre de 2013.

1.6.2. Freidoras

Sistema que requiere la utilizacion de aceites vegetales para el proceso de
fritura de los alimentos, estos de igual manera que los hornos requieren
calderas para la generacion de temperatura como se puede observar en la

siguiente figura.
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Figura 15. Freidora lineal

Fuente: Planta de Especialidades (FRISA). Consulta: diciembre de 2013.

1.7. Sistemas de congelado

Son sistemas que le permiten a los alimentos darles una larga duracion de

la vida util, por lo que se requieren de sistemas de congelacion.
1.7.1. Tuanel de congelamiento
Es un equipo sofisticado el cual mediante un tiempo determinado el
producto viaja en una banda transportadora que circula dentro del sistema en

forma circular. La temperatura es generada por ventiladores y el sistema de

refrigeracion basado en gas de amoniaco.
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La maquinaria se puede dividir en dos partes:

o La banda transportadora de forma helicoidal como se muestra en la

siguiente figura.

Figura 16. Banda helicoidal del tunel de congelado

Fuente: www.frimont.com. Consulta: diciembre de 2013.
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o Panel de control de mando el cual es donde se maneja todo el sistema de
refrigeracion y residencia del tiempo de la banda helicoidal, como se

observa a continuacioén en la siguiente figura.

Figura 17. Panel de tunel de congelado

Fuente: Planta de Especialidades (FRISA). Consulta: diciembre de 2013.

1.8. Mantenimiento de maquinaria

Dentro de las actividades importantes que se efectian para el buen
funcionamiento de las maquinas involucradas en el proceso se realizan dos

tipos de mantenimiento, como lo pueden ser el preventivo y el correctivo.
20



1.8.1. Mantenimiento preventivo

Es aquel que se realiza como su nombre lo indica, para prevenir algun
dafio o mal funcionamiento de los equipos, por lo que es importante este tipo de
mantenimiento ya que en €l se efectlan tareas como lo pueden ser los
chequeos, servicios, revisiones, cambios de piezas, etc. Lo anterior sirve para
lograr confianza en la utilizacion de la maquinaria asi como el buen

funcionamiento.

En este tipo de mantenimiento es recomendable realizar un diagnostico
del funcionamiento y llevar control de antecedentes los cuales se listan para los

siguientes chequeos.

1.8.2. Mantenimiento correctivo

Es aquel que se va a ejecutar en situaciones donde la maquinaria
demuestra fallas o dafios los cuales evitan brindar el buen funcionamiento, por

lo que normalmente se realiza de manera inmediata.

1.9. Capacitacién del personal

Es la actividad que se realiza en las organizaciones cuyo objetivo
primordial es brindar a las personas conocimientos, habilidades, técnicas que
se desempefian en un lugar determinado. En la capacitacion de personas debe
de existir una evaluacion para lograr identificar aquellos que hayan percibido de
manera adecuada la informacién que se les brindd, para lograr el objetivo
planificado que es el de aprender ciertos conocimientos y habilidades que se

van a desempefiar en un puesto de trabajo.
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1.10. Diagramas de procesos

Es una herramienta que sirve para representar de manera grafica todas
aguellas actividades que intervienen en un proceso determinado. Dichas
graficas va a ser representadas por simbolos los cuales van a definir los
distintos tipos de actividades involucradas en el proceso, como lo pueden ser
las operaciones, transportes, inspecciones, como se pueden observar a

continuacion en la siguiente figura.

INGRESO DE MATERIA PRIMA

FIN DEL PROCESO

Figura 18. Simbolos del diagrama de flujo
DESCRIPCION SIMBOLO
TRANSPORTE »

OPERACION ‘

INSPECCION -

DEMORA .
\ 4
A

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de Plantas. p.132.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1. Evaluacion de la linea de produccién

A continuacion se desarrolla un andlisis FODA, en la cual se demuestra el
andlisis actual de la empresa determinando asi sus fortalezas y debilidades
respecto toda competencia que se dedique a la produccion de alimentos
rostizados, asimismo, se detalla las oportunidades y amenazas que se dan

dentro de la empresa como organizacion.

El analisis FODA, reflejara como se encuentra la empresa Frigorificos de
Guatemala S. A. dentro del mercado guatemalteco, ya que dicho mercado esta
empezando a tener un gran crecimiento del consumo de alimentos procesados

listos para el consumo humano.
Es importante detallar lo mas relevante de la empresa para
posteriormente realizar un analisis de estrategias las cuales determinaran la

propuesta de este trabajo de graduacion.

En la siguiente figura se desarrolla el andlisis FODA de la empresa.
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Figura 19.

Anélisis FODA de la empresa

FORTALEZAS (F):

o Distribucion de los productos a
nivel nacional.

J Productos reconocidos en el

mercado con la marca lider Pio

OPORTUNIDADES (O):

o Diversificacion de productos

alimenticios.
° Alianzas

estratégicas  con

empresas de embutidos.

Lindo. o Desarrollo de nuevos productos
o Principal proveedor de atractivos al mercado
alimentos a distintas cadenas guatemalteco.
de restaurantes de comida
rapida.
o Productos de alta calidad.
DEBILIDADES (D): AMENAZAS (A):
o Falta de un sistema de gestion | e Desarrollo de nuevos
de la calidad. mercados.
o Falta de personal capacitado en | e Ingreso de empresas

la linea de produccién.

o Falta de promociones vy
publicidad.
o Falta de un sistema de

informacion de alta tecnologia.
o Falta de control de desperdicios

por produccion.

transnacionales al pais.

Fuente: elaboracion propia.
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Teniendo en cuenta el analisis FODA se determinan las estrategias que
serviran para identificar las posibles soluciones a la problematica que existe en

la linea de produccion de alimentos rostizados. En la siguiente figura se

determina el analisis y la estrategia para cada una de las etapas del FODA.

Figura 20. Estrategias del anélisis FODA
FORTALEZAS: OPORTUNIDADES:
Andlisis: las fortalezas identificadas | Andlisis: la diversificacion de productos a

determinan que las posibilidades de
crecimiento en la industria alimenticia por
el tipo de producto que se fabrica es
rentable.

Estrategia:

El: atacar nuevos mercados a nivel

centroamericano.

nivel nacional es importante para el

crecimiento empresarial.

Estrategia:
E2:

empresas de embutidos para crear un

realizar alianzas estratégicas con

mercado mas competitivo.

DEBILIDADES:

Andlisis: el descontrol en la linea de
produccién y la falta de capacitacion al
personal puede provocar desperdicios en
el proceso de manufactura.

Estrategia:

E3: llevar control de registros de los
desperdicios generados en la produccion.
E4: capacitar al personal para operar de
manera adecuada los equipos de la linea

de produccion.

AMENAZAS:
Andlisis: la globalizacién afecta a las

empresas nacionales.

Estrategia:
E5: posicionarse en el mercado nacional
como lider en la venta y distribucion de

alimentos rostizados.

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacion se listan las estrategias generadas en el andlisis FODA:

° E1l: atacar nuevos mercados a nivel centroamericano.

o E2: realizar alianzas estratégicas con empresas de embutidos para crear

un mercado mas competitivo.

o E3: llevar control de registros de los desperdicios generados en la

produccién.

o E4: capacitar al personal para operar de manera adecuada los equipos de
la linea de produccién.

o E5: posicionarse en el mercado nacional como lider en la venta y

distribucion de alimentos rostizados.

Teniendo en cuenta que el andlisis generado tiene varias propuestas para
el desarrollo de estrategias, en este trabajo de graduacion se determin6 que la
problematica a nivel del proceso es la falta de registros para cuantificar los
desperdicios e identificar las posibles causas y la falta de capacitacion del
personal que opera los equipos en la linea de produccion se tomara de base la

estrategia E3 y E4 para desarrollar la propuesta en el capitulo 3.

Por lo que se identifica realizar una mejora en la linea de produccién para

llevar el control adecuado del proceso.
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2.1.1. Maquinaria involucrada en el proceso

En el proceso de producciéon en alimentos rostizados la maquinaria

utilizada es la siguiente:

21.1.1. Tumblers

Equipo que se utiliza para la mezcla de condimentos a las distintas piezas
de pollo. En la actualidad se cuenta con tres equipos los cuales cada uno
posee una capacidad de 3 200 libras que pueden procesarse en una hora por

cada uno de los equipos.

2.1.1.2. Freidora lineal

Este equipo maneja un control digital que logra elevar la temperatura del
aceite a 370 grados Fahrenheit, y la capacidad del volumen necesario para
poder procesar la fritura o texturizado en los alimentos rostizados es de 432

galones.

El principal problema es que para la medicion del tiempo de residencia
Gnicamente cuenta con un variador de velocidad la cual se gradda
manualmente.

2.1.1.3. Horno lineal
El horno lineal que trabaja a base de vapor de agua, cuenta con dos

controles de temperatura tanto en la entrada como en la salida del equipo,

manejando hasta 350 grados Fahrenheit.
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Para poder programar el tiempo en este equipo se debe de realizar un
ajuste manual ya que no posee un control adecuado para programar el tiempo
de residencia.

2.1.1.4. Tanel de congelado

El sistema de refrigeracion como lo es el tunel de congelado tiene un
control digital el cual utiliza temperaturas bajo cero y de igual forma, que los
anteriores equipos no cuenta con un control adecuado, para determinar el
tiempo de residencia o tiempo de recorrido.

2.1.1.5. Bandas transportadoras

Es el equipo encargado de transportar el producto de un lugar
determinado a otro, por ejemplo, las bandas trasportadoras se utilizan para
hacer la conexion entre el sistema de fritura y el sistema de horno.

2.2. Materias primas

En el proceso de alimentos rostizados se utilizan distintos tipos de

materias primas que se mencionan a continuacion:

2.2.1. Tipos

Los tipos que se estudian especificamente en este trabajo de graduacion

son: las alas, carnitas y muslos del pollo.
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2.2.2. Condiciones

Las condiciones adecuadas de la materia prima deben ser:

o Materia prima que haya sido procesada en el area de la matanza un dia

antes.

o Debe ser pesada para la solicitud de condimentos.

o Debe ser preparado en los equipos de marinado, en este caso serian los

tumblers.

o Se debe colocar el producto marinado en canastas debidamente

identificadas y limpias.

o Se debe de transportar al Area de Bodegas, que en este caso son neveras
de almacenamiento para mantener una temperatura adecuada y evitar la
descomposicion.

2.3. Personal involucrado en el proceso de cocina
En el area de cocina hay personal que se encuentra debidamente

identificado para la realizacién de cada una de las operaciones que intervienen

en el proceso.

Para la identificacion del proceso se realizara la siguiente descripcion de

personal:
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o En el Area de Almacenamiento de materiales o nevera se encuentra una
persona la cual informa que materiales se encuentran disponibles para la

produccion.

o En el Area de Basculas se encuentra un operador al cual se le denominaré
pesador, el cual lleva el control del producto que va a ser trasladado al
Area de Marinados y Tumblers.

o En el Area de los Tumblers se encuentran dos personas las cuales

realizan la carga, mezcla de condimentos y descarga de la materia prima.

o Para el manejo y transporte de la materia prima hay dos personas que se
encargan de llevar ya sea al Area de Fritura o al Area de Alimacenamiento

el producto que se encuentra ya marinado.

o En la freidora se encuentran 2 operarias que se dedican a introducir la
materia prima al Area de Fritura y posteriormente de manera
automatizada pasa por el horno lineal y es trasportada al tlinel de
congelado, donde en este proceso termina el control del producto en el

Area de Cocina.

o Para la supervision de todas las actividades se cuenta con un supervisor

de produccién y un inspector de calidad.

2.3.1. Evaluacion del personal

No se cuenta con evaluaciones del personal, por lo que es una deficiencia

en el proceso de produccion.
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2.3.2. Perfil del personal

El perfil que se tiene en el personal es de un nivel bajo.

Las personas son contratadas en el area de recursos humanos

cumpliendo con los siguientes requisitos:

Tener tarjeta de salud vigente

. Saber leer y escribir

o Tener estudios de sexto primaria

o No tener antecedentes penales

o No tener antecedentes policiacos

2.3.3. Obligaciones del personal

Las obligaciones que adquiere el personal involucrado en el proceso de

produccion se detallan a continuacion:

o Cumplimiento de normas de higiene y buenas préacticas de manufactura

o Cumplimiento en las tareas asignadas durante la jornada de trabajo

o Cumplimiento en los horarios laborales

o Acatar ordenes que dictamina el supervisor de produccion
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2.3.4. Tareas diarias del personal
En la asignacion de tareas diarias del personal operativo interviene la
decision del supervisor de produccion para la distribucion del trabajo, asi como
la rotacién que se tenga para la realizacion de actividades del personal.

2.4. Andlisis actual del proceso

En la situacidbn actual de proceso se tiene que hay descontrol en varios

aspectos:
2.4.1. Problemas de disefio en el proceso
El proceso tiene ciertas deficiencias las cuales no permiten tener un
control adecuado de los productos, por lo que es necesario redisefar ciertos
aspectos de la linea de produccion.
2.4.2. Inconformidad en la manipulacion del producto
La manipulacién del producto debe ser de manera ordenada y controlada,
ya que de ello depende determinar la informacién necesaria para la solicitud de
condimentos y ademas llevar un control adecuado de la temperatura de la

materia prima que sea utilizada en la produccion.

Se tiene descontrol al momento de llevar los pesos por lo que es

importante mejorar el manejo de la materia prima.
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2.4.3. Ausencia de un ritmo de produccion
En la actualidad no se cuenta a ciencia cierta un dato que determine la

cantidad exacta de libras procesadas por hora, por lo que se necesita tomar

datos del flujo del proceso.
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3. PROPUESTA PARA MEJORAR LA LINEA DE
PRODUCCION

3.1. Diagrama de flujo del proceso

Se realiza la descripcion del diagrama de flujo del proceso de la linea de
produccion de alimentos rostizados. Dicho diagrama sirve para identificar las

distintas actividades inmersas en el proceso, tales como:

o Operaciones

. Transportes

o Inspecciones o verificaciones
o Ingresos de materias primas

o Final del proceso

El enfoque que se determina en el proceso servird de base para identificar

los equipos que se encuentran dentro del proceso como los que se mencionan:

o Bandas transportadoras
o Freidora
° Horno lineal

o Tuanel de congelado

En la siguiente figura se identifica el diagrama de flujo del proceso de

produccion.
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Figura 21. Diagrama de flujo del proceso

FRISA DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

S A PROCESO DE PRODUCCION DE ALIMENTOS ROSTIZADOS

PAGINA
1/3

INGRESAR SOLICITUD DE
CONDIMENTOS
2 MINUTOS

INSPECCIONAR

SOLICITUD DE 5 L
CONDIMENTOS
4 MINUTOS
PREPARAR
FORMULACION DE [1
CONDIMENTOS 2
10 MINUTOS
TRASLADAR /l\
CONDIMENTOS AL AREA [3;> N
DE TUMBLERS
3 MINUTOS
<l>
=)

BEORS

INGRESAR MATERIA
PRIMA A NEVERA
10 MINUTOS

INSPECCIONAR LA
MATERIA PRIMA
INGRESADA EN LA
NEVERA

5 MINUTOS

TRASLADAR LA
MATERIA PRIMA AL
AREA DE BASCULAS
10 MINUTOS

VERIFICAR Y PESAR
MATERIA PRIMA
5 MINUTOS

REALIZAR SOLICITUD
DE CONDIMENTOS
PARA LA MATERIA
PRIMA

3 MINUTOS

TRASLADAR LA
MATERIA PRIMA AL
AREA DE TUMBLERS
15 MINUTOS

PREPARAR MEZCLA DE
CONDIMENTOS CON
MATERIA PRIMA

10 MINUTOS

INGRESAR MATERIAS
PRIMAS EN TUMBLERS
E INSPECCIONAR
FUNCIONAMIENTO DEL
EQUIPO

30 MINUTOS

DESCARGAR MATERIA
PRIMA MARINADA EN
CANASTAS PARA
PRODUCTOS

15 MINUTOS
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Continuacion de la figura 21.

FRISA
S. A

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

PROCESO DE PRODUCCION DE ALIMENTOS ROSTIZADOS

PAGINA
2/3

TRASLADAR MATERIA
PRIMA MARINADA AL
AREA DE FRITURA

15 MINUTOS

COLOCAR MATERIA
PRIMA A LA BANDA
TRANSPORTADORA
3 MINUTOS

PROCESAR MATERIA
PRIMA EN LA FRITURA
4 MINUTOS

INSPECCIONAR LA
MATERIA PRIMA EN EL
PROCESO DE FRITURA
1 MINUTO

PROCESAR LA MATERIA
PRIMA EN EL HORNO
LINEAL

10 MINUTOS

INSPECCIONAR LA
TEMPERATURA DEL
PRODUCTO COCINADO
1 MINUTO

PROCESAR PRODUCTO
COCINADO EN EL TUNEL
DE CONGELADO

1 HORA

FIN DEL PROCESO
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Continuacion de la figura 21.

PAGINA

FRISA DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO v

S A PROCESO DE PRODUCCION DE ALIMENTOS ROSTIZADOS

RESUMEN DE ACTIVIDADES DEL DIAGRAMA DE FLUJO
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
INSPECCION/ OPERACION
Y 2 35
N MINUTOS
OPERACION
8 115
Q MINUTOS
TRANSPORTE
4 43
E> MINUTOS
INSPECCION
4 11
MINUTOS
TR A
ACTIVIDADES MINUTOS

Fuente: elaboracion propia, con programa de Visio 2003.
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3.2. Estandarizacién de ritmo de produccién

Al momento de identificar el ritmo de produccién es importante tener en
cuenta cuales son los equipos que intervienen en el proceso de cocina, ademas

se detallaran los tiempos necesarios para el cumplimiento del proceso.

En el proceso de cocina es importante saber que todo producto que va a

ser cocinado deben cumplir con los siguientes datos:

o Temperatura de coccion: en la temperatura de coccion la empresa tiene
establecido que si el producto posee una temperatura interna mayor o
igual a los 165 grados Fahrenheit, el producto esta aceptado para
continuar con el proceso, de lo contrario se debe de reprocesar para que

cumpla con este parametro.

o Temperatura de congelado: al igual que en la temperatura de coccion, se
tiene establecido por parte de la empresa que el producto es apto para
empaque si cuenta con una temperatura interna menor o igual a los cinco

grados Fahrenheit.

Pardmetros que sirven tanto para dar seguridad a los clientes que el

proceso se encuentra en 6ptimos resultados.

Dichos parametros le sirven a la empresa para cumplir con las normas del
Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social y por los requerimientos de los

clientes.

Por lo que el producto debe ser controlado en cada una de las siguientes

etapas:
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. Coccioén

o Congelamiento

En cada uno de ellos se definirAn cuales son los parametros mas

relevantes para identificar el ritmo adecuado para el procesamiento.

3.2.1. Estandarizacion de parametros de la maquinaria

Para lograr estandarizar el proceso de produccién es importante controlar
el flujo que este conlleva en cada una de las etapas.

3.2.1.1. Bandas transportadoras

Las bandas transportadoras en el proceso, como su nombre lo indica,

sirven para trasladar el producto de un proceso a otro.

En este caso el proceso cuenta con tres bandas transportadoras que se

detallan a continuacion:

o Banda de alimentacion a la freidora: esta banda sirve para que el personal
operativo distribuya el producto, para posteriormente pasar al proceso de

fritura, por lo que en este equipo se determinaron los siguientes datos:
o Dimensiones de la banda transportadora

= Ancho= 1,10 metros.

. Largo= 3,50 metros.
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Si se sabe que la férmula para determinar el &rea de una figura
rectangular es igual al largo multiplicado por el ancho entonces se tiene que:

Area=largo*ancho.
Area= 1,10metros*3,50 metros.
Area de la banda transportadora = 3,85 metros cuadrados.
Para poder determinar la capacidad de libras que posee la banda en la
superficie se tomdé en cuenta una medicidbn en el sitio para determinar la

cantidad de libras del producto.

La cantidad de libras que se colocaron en la banda transportadora de

manera homogénea para cubrir la banda fue de 150 libras.

Por lo que se determina que la banda transportadora recorre un tiempo de

3 minutos.

Al calcular la cantidad de libras procesadas en la banda de ingreso es de:

Cantidad de libras/minuto= (150 libras / 3 minutos)

Cantidad de libras/ minuto= 50 libras/minuto

Por lo que para definir la cantidad de libras por hora tenemos:

1 hora = 60 minutos
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Cantidad de libras/ hora= (50 libras/minuto)*(60 minutos /1 hora)=
Se tiene que 3 000 libras se pueden procesar en 1 hora.

Para que el flujo del proceso sea adecuado se debe de tener en cuenta
que el tiempo de la banda transportadora es dependiente de la banda del
proceso de fritura, para evitar una saturacion dentro de la maquinaria y evitar
posibles derramamientos del producto.

o Banda de transporte de la freidora hacia el horno de coccion: en la salida
de la freidora existe una banda transportadora que sirve para el trasladar
el producto den un equipo a otro.

Esta banda cuenta con las siguientes especificaciones:

o Tiene un ancho de 1,20 metros

o Tiene un largo de 7 metros

Calculando el area para determinar cual es la capacidad de la banda se

tiene:

Area=1,20 metros *7 metros

Area=8,4 metros cuadrados

o Banda de transporte del horno hacia el tunel de congelado: esta banda

transportadora posee las mismas caracteristicas que la banda de

transporte de la freidora hacia el horno de coccién.
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Porlo que su  Area=8,4 metros cuadrados

3.2.1.1.1. Velocidades

La velocidad de la banda transportadora tiene que cumplir con los

siguientes parametros:

o Debe ser menor o igual que la velocidad de la banda de la freidora lineal.

o La banda de alimentacion al horno debe tener una velocidad igual a la de
la freidora.

o La banda de alimentacién al tinel de congelado debe tener una velocidad

igual a la del tinel de congelamiento.
3.2.1.2. Freidora lineal

La freidora lineal no cuenta con la tecnologia de poder programar el
tiempo que se desee, por lo que Unicamente se puede realizar por medio del
uso de un cronémetro para lograr identificar el tiempo de fritura.

3.2.1.2.1. Tiempo de residencia

De tal manera que el tiempo de residencia la empresa tiene definido un

tiempo de residencia de 4 minutos, pero es importante establecer un parametro

que logre identificar el tiempo del proceso de fritura adecuada para evitar que el

producto genere desperdicios 0 mermas.
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Mediante la observacion del producto procesado en la freidora con el
tiempo de residencia establecido por la empresa, se observé que el color que
posee el producto al momento de salir de la fritura no cumple con las

especificaciones debido a que la tonalidad del producto es obscuro.

Tomando de base el variador de velocidad de la banda de la freidora se
determind establecer un estandar, basandose en la dimensién que tiene dicho
variador el cual esta ubicado en la parte interna del tablero del control de la

temperatura.

Se identificaron datos importantes para establecer el tiempo de residencia

del producto en el equipo de fritura.

La dimensional del variador de velocidad es Hertz. No adentrando
directamente al uso de la dimensional Hertz, solo se utilizara para establecer la
medicion adecuada para tomar como base esa dimensional y establecer

tiempos fijos para la facilidad del proceso de fritura.

Se identific6 que el proceso de fritura debe contar con las siguientes

caracteristicas

o Textura= es importante la apariencia del producto al momento de pasar
por el aceite, en este caso se califica de manera subjetiva este parametro
por lo que es importante hacer la observacion que el producto demuestre

caracteristicas crujientes y no posea un color obscuro.
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Analizando los datos obtenidos se establece que la medida de Hertz
servira para identificar el tiempo adecuado que se le quiera programar tomando

de referencia los datos que se encuentran en la siguiente tabla.

Tabla I. Tiempos de residencia del freidor
Medida del variador de la banda Tiempo de recorrido(minutos)
(Hertz)
25 2,29 minutos=138 segundos
30 2,77 minutos=166 segundos
35 3,25 minutos = 195 segundos
40 3,71 minutos= 223 segundos

Fuente: elaboracion propia.

Por otro lado es importante tener identificado, al analizar los tiempos de
fritura se determina la textura del producto rostizado, a continuacion se coloca

la siguiente tabla ponderando el criterio evaluado.

Tabla Il. Criterio de texturizado del producto
Medida del variador de la banda Criterio de fritura del producto
(Hertz) rostizado
25 semirostizado
30 rostizado
35 rostizado semiobscuro
40 rostizado obscuro

Fuente: elaboracion propia.
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Datos obtenidos en la evaluacion de productos como lo son alitas

rostizadas, carnitas y muslos rostizados.
La ponderacién para los tres tipos quedo de manera homogénea.
3.2.1.2.2. Temperatura del aceite
La temperatura del aceite se encuentra definida por el Departamento de
Produccioén juntamente inspeccionado por calidad. La temperatura del aceite
vegetal tiene que poseer 340 a 370 grados Fahrenheit.
3.2.1.2.3. Temperatura del producto
La temperatura debe estar en un rango de 90 a 100 grados Fahrenheit,
para darle la una apariencia agradable de fritura y ser crujiente, ademas que
esta etapa le ayuda al producto para que se pueda optimizar el tiempo de
coccioén dentro del horno lineal.
3.2.1.3. Sistema de coccién
En el sistema de horno lineal la problemética para estandarizar el tiempo
es igual que el del equipo de fritura, por lo que se realizaron mediciones con

base en cronometraje de tiempos y temperaturas de cada producto con base en

el variador del horno lineal de cocimiento.
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3.2.1.3.1.

La empresa tiene determinado el valor de 10 minutos para procesar los
alimentos rostizados, lo cual tiene el inconveniente de no tener controlado el
proceso y la materia prima sufre con un excedente de tiempo lo cual provoca

pérdidas y mermas en las materias primas.

Al momento que el producto sufre cambios en la temperatura, la pérdida
de peso es mayor, por lo que es necesario establecer distintos tiempos para
cada uno de los productos, siempre cumpliendo con la normativa de los
estdndares de temperatura de productos rostizados establecidos por el

Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social.

Para lograr estandarizar los tiempos de residencia se presenta en la

Tiempo de residencia

siguiente tabla los datos obtenidos para el sistema de coccion.

Tabla lll. Tiempos de residencia del horno lineal
Medida del variador de la banda Tiempo de residencia
(Hertz) (minutos)
0 0 minutos
14 17 minutos
17 14 minutos
26 11 minutos
30 9,5 minutos
35 7 minutos
40 6 minutos

Fuente: elaboracion propia.

a7




3.2.1.3.2. Temperatura de coccion

La temperatura programada en el horno lineal ya se encuentra definida en
el proceso de produccion por lo que la temperatura se utiliza entre el rango de
330 a 340 grados Fahrenheit, datos programados para todo tipo de productos

rostizados como lo son las alitas, carnitas y muslos de pollo.
3.2.1.4. Modificaciones en el proceso
Las modificaciones en el proceso se basan en tener un mejor control en
los tiempos de residencia, asi evitar que los productos que se procesan en la
linea de producciéon provoquen pérdidas o mermas innecesarias en el peso de

la materia prima.

Es necesario establecer pardmetros para cada uno de los productos

rostizados y asi obtener mejores resultados.

3.2.1.4.1. Ajustes en los equipos

Se requiere tener control adecuado para el procesamiento de los

alimentos rostizados.
Se sugiere optar por brindar la informacion obtenida en la toma de

tiempos al personal que se encuentra directamente involucrado en los procesos

de fritura y coccion ya que ellos son los que pueden lograr evitar las pérdidas.
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3.2.1.4.2. Ajustes en bandas

Se debe llevar un control al momento de iniciar la produccion por lo que se

debe verificar lo siguiente:

o El equipo se encuentre debidamente programado, esto conlleva a
inspeccionar todos aquellos variadores que se encuentran dentro del
panel del equipo de fritura y el que se encuentra dentro del horno lineal.

o Las temperaturas estén debidamente programadas.

o Las bandas de transporte estén adecuadamente programadas en el
variador de cada transportador.

3.2.2. Estandarizacion de caracteristicas del producto

En la estandarizacion se tendrd como base la tabla Il del criterio de
texturizado del producto, para la evaluaciéon y estandarizacion de los valores.

3.2.2.1. Fritura

Por lo que se toma como mejor opcién para determinar y estandarizar el

producto con los valores siguientes:
o Con una residencia de 2,77 minutos o en su defecto 30 Hertz segun el

variador de la banda es recomendable producir los productos como lo son

las alitas rostizadas.
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o Con un valor de residencia de 3,25 minutos o segun los valores del
variador programados en 35 Hertz es recomendable para los productos

como lo son las carnitas y los muslos rostizados.

3.2.2.1.1. Parametros de aceptacion de

apariencia

En la aceptacion del criterio de apariencia segun los datos que se

muestran en la tabla Il se sugiere utilizar como criterio los siguientes valores:

o Rostizado (para los productos como el ala rostizada).

o Rostizado semiobscuro (para los productos como las carnitas y los muslos

rostizados).

o Plantillas comparativas de color

La siguiente tabla muestra el resultado de tonalidad de los colores en la fritura

de los productos:
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Tabla IV. Plantillas comparativas de color

Color del producto Criterio de fritura del producto

rostizado

Semirostizado

Rostizado

Rostizado semiobscuro

Rostizado obscuro

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2.2. Coccién

Para la evaluacion y estandarizacion de los tiempos de coccion en el
horno lineal se tomaron los datos referentes a la tabla Il de los tiempos de
residencia del horno lineal, donde se toma para cada tipo de producto rostizado

un valor diferente como se presenta en la siguiente tabla.

Tabla V. Tiempo de residencia establecida en horno lineal
Producto Tiempo de residencia/minutos y
valor en Hertz en variador de
banda
Alitas rostizadas 6 minutos /40 Hertz
Carnitas 11 minutos / 26 Hertz
Mulsos rostizados 14 minutos / 17 Hertz
Fuente: elaboracion propia.
3.2.2.2.1. Parametros de temperaturas

Para evaluar los tiempos de residencia se realiz6 un muestreo para cada
tipo de productos, donde la temperatura del equipo se program6 en 330 y 340
grados Fahrenheit obteniendo los siguientes resultados de las temperaturas del

producto en la siguiente tabla.
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Tabla VI. Monitoreo de temperaturas del producto horneado

Producto/tiempo Temperatura Temperatura
residencia programada a 330°F | programada a 340°F
Ala rostizada 168°F,169°F, 171°F, | 174 °F,181 °F,175°F,

(6 minutos) 173 °F,179°F 194 °F,190°F
Muslos rostizados | 171°F,172°F,188°F, | 187°F,180°F,177°F,

(14 minutos) 175 °F,176°F 181°F, 180°F
Carnitas 172°F, 177°F, 169°F, | 188°F,191°F,197°F,

(11 minutos) 174°F, 172°F 179°F, 188°F

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2.3. Congelado

Teniendo en cuenta que el sistema de congelamiento que es el tunel que
se encarga de congelar la materia prima y esta a la vez esta regulada por la
empresa, se define que los parametros aceptados por la empresa deben ser
menor o igual a 5°F por lo que se recomienda tener valores para brindar mas
seguridad al producto congelado con temperaturas debajo de los cero grados

Fahrenheit.

o Parametros de temperaturas: el tinel de congelado es un sistema que
tiene como funcion principal congelar el producto, que sirve para brindarle
la garantia de la vida de anaquel a los productos alimenticios, por lo que
conlleva a manejar parametros ya existentes en la residencia del tanel de

congelamiento.
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A continuacion se presentan los monitoreos de los productos al salir del

tunel de congelamiento en la siguiente tabla.

Tabla VII. Monitoreo de productos congelados
Producto/tiempo Tiempo de Tiempo de
residencia residencia del Tunel Residencia del
(45 minutos) Tanel (1 hora)
Ala rostizada -3°F, -5°F, 1°F -4°F, -6°F, -3°F
Muslos rostizados 4°F, 3°F,0°F 0°F, -1°F, -2°F
Carnitas -2°F,-1°F, O°F -3°F, -5°F, -2°F

Fuente: elaboracion propia.

Se observd que los dos tiempos de residencia del tinel de congelado
cumplieron con los estandares de la empresa, pero para mayor seguridad se
sugiere manejar el tiempo mayor de residencia para tener datos menores de
0°F.

3.2.2.4. Criterios de producto terminado

Dentro de los criterios de producto terminado se deben de realizar las

siguientes verificaciones:

o Que el producto cumpla con los estandares en cada una de las etapas de

cocimiento y congelamiento.
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o Llevar control de registros de temperaturas y realizarlos cada media hora

para brindar mayor seguridad a los clientes.

o Realizar auditorias semanales para la verificacion del control de los

registros.

3.2.3. Mermas provocadas por coccion de alimentos

rostizados

Dentro del proceso de produccion de alimentos rostizados se encuentran

mermas que pueden ser ocurridas por varias causas:

o Programacioén de temperaturas en los equipos arriba de los estandares.

o Generacion de desperdicios por el mal manejo de los tiempos de

residencia de los equipos.

o Mala colocacién de bandas transportadoras que pueden provocar caidas

de los alimentos.

o Producto que queda atrapado en los equipos.

o Muestreo y destruccion de los productos para verificacion de las

temperaturas y verificacion de su cocimiento.
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3.2.4. Identificacidén de la generacion de desperdicios

En todo proceso alimenticio se generan desperdicios, la idea es tratar de

minimizar estos, por lo que se debe realizar diferentes inspecciones en cada

uno de los equipos para optimizar al maximo la produccion.

A continuacion se presentan las distintas actividades a realizar previas al

inicio del proceso de produccién

Inspeccionar el arranque de cada equipo: verificar que la temperatura

programada de la freidora este a 340°F.

Verificar que el equipo de fritura se encuentre en:
o 30 Hertz para alas rostizadas

o 35 Hertz para carnitas o muslos rostizados

Verificar que la banda de entrada al freidor tenga una velocidad igual o
menor a la del freidor para evitar saturacion y caidas del producto.

Verificar que la temperatura del horno lineal este programada a 340 °F.
Verificar que la banda de entrada al horno lineal no sea mayor en
velocidad, para evitar pérdidas del producto ya sea en producto que se
caiga de la banda o quede atrapado en los cambios de equipos.
Inspeccionar que la banda de salida del horno lineal tenga una velocidad

mayor a la del horno para evitar caidas del producto o que se destruya

entre la union del cambio del equipo.
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o Verificar que el producto entre de manera esparcida al tinel de congelado.

3.24.1. Registros por cada etapa del proceso

Es necesario llevar control de registros en cada etapa del proceso debido
a la importancia que se tiene que controlar para brindar mayor seguridad al

producto terminado.

3.24.1.1. Freidora

En la freidora es necesario realizar un registro debido a que las causas
que intervienen en él provocan mermas en los productos rostizados, por lo que

se debe de recopilar informacion para generar el registro de desperdicios.

Parte importante del control de desperdicios es generado al momento de
evacuar todo el aceite, para posteriormente brindarle la sanitizacion y en ese
momento todos esos desperdicios sélidos, que quedaron atrapados al fondo del

freidor, pueden ser un dato importante para la cuantificacion de los desechos.
3.2.4.1.2. Horno lineal
Es importante clasificar todos aquellos desperdicios que son provocados
en la coccién por lo que se debe de crear un formato de registro identificando

las causas posibles que generaron el desperdicio y minimizarlo realizando

acciones correctivas.
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3.24.1.3. Bandas transportadoras

El control de desperdicios dentro del proceso de produccion sirve para
llevar mayor control de las mermas producidas en la linea de produccion de

alimentos rostizados.

En las bandas transportadoras la principal causa de desperdicios es
generada por el cambio que se da de un equipo a otro, por lo que es evidente
identificar y cuantificar la cantidad de producto que queda catalogado como
desecho.

3.2.4.2. Cuantificacion total de desperdicios en la

produccion

En cada una de las producciones se puede lograr la cuantificacion de
pérdidas y mermas ocasionadas por el proceso, por lo que se generaran en el
siguiente capitulo los debidos registros para cada uno de los equipos que

intervienen en el procesamiento de los alimentos.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA PARA MEJORAR
LA LINEA DE PRODUCCION

4.1. Mantenimiento de maquinaria

Se debe de crear un programa de mantenimiento de la maquinaria para

gue el funcionamiento durante los procesos de produccidn sean eficientes.

Este mantenimiento debe de ser programado para prevenir dafios que

puedan ocurrir en el proceso de produccion.

Por lo que se realizaran las debidas recomendaciones de manera que el
mantenimiento tenga seguimiento ya sea por mantenimiento diario o

mantenimiento semanal.

4.2. Capacitacién al personal

Es necesario tener un plan de capacitacién al personal para que este logre
desempefiarse de manera eficiente durante los procesos productivos. Por lo
que se realizaran capacitaciones de varios tipos:

o Capacitaciones de la maquinaria: todo el personal tiene que tener una

debida capacitacion antes de utilizar cualquier maquinaria por lo que se

sugiere seguir los siguientes pasos:
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o Trasladar la informacion necesaria para la operacion de los

equipos involucrados en el proceso de produccion.

o Utilizar las tablas descritas en el capitulo tres para trasladar los

valores de residencia de los equipos.

o Prohibir al personal utilizar equipos en los que aun no tenga

conocimiento de los mismos.

Capacitaciones sobre seguridad industrial: la seguridad industrial es una
de las herramientas mas importantes que se deben de informar al
personal para evitar posibles y futuros accidentes. Por lo que se hace

mencion de las siguientes actividades:

o Prohibido ingresar a &reas restringidas.

o No manipular equipos en los cuales no se le haya capacitado.

o No correr dentro de la planta.

o Utilizar las herramientas Unicamente para lo que fueron disefiadas.
o Prohibido colocarse tijeras dentro del uniforme ya que estas

pueden ocasionar una cortadura.

o No tocar los equipos que estan fuera de funcionamiento.
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o Avisar inmediatamente a los superiores si hay fallas en alguna de

las maquinas de produccion.

421. Buenas Practicas de Manufactura

En toda industria alimenticia se debe tener en cuenta el programa de
BPM, ya que estas practicas validaran la seguridad alimenticia y garantizaran
qgue los alimentos procesados sean elaborados de manera limpia y sana para

no dafar a los consumidores.

Se recomienda brindarle la informaciéon a todos los que intervienen en el
proceso y establecer normativas para la implementacion de las mismas. Por lo
que a continuacion se detallaran en la siguiente figura todas aquellas
actividades donde se debe de aplicar las Buenas Practicas de Manufactura.

Figura 22. Areas de aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura

AREA DE APLICACION DE LAS
BPM
PERSONAL
INSTALACIONES
LIMPIEZA
ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION
CONTROL DE PLAGAS
AUDITORIAS

Fuente: elaboracion propia.
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Personal: las actividades mas relevantes que se deben de realizar con

todos los trabajadores de una industria alimenticia son:

o Todo el personal debe de poseer tarjeta de salud vigente.
o Todo el personal debe de poseer tarjeta de pulmones vigente.
o Todo el personal debe de lavarse las manos antes de tocar o

manipular un alimento.

o Utilizar anicamente el uniforme asignado por la empresa.

o Utilizar y sanitizar las botas al ingresar a la planta.

o) Pasar por el area de pediluvio al ingresar a la planta.

o Cumplir con el procedimiento adecuado de lavado de manos.

o Utilizar gorro o cofia.

o) Utilizar unicamente las areas identificadas como ingreso a la
planta.

o Queda totalmente prohibido ingresar por areas de carga y
descarga de productos.

o No utilizar joyas.

o No utilizar aretes.

o No utilizar perfumes.

o Utilizar mascarilla en caso la persona posea bigote.

o Utilizar gorro cerrado si la persona posee barba.

o No ingresar a areas restringidas del proceso de produccion.
o Prohibido manipular el producto sin la utilizacion de proteccion.
o En las manos como lo son guantes.

o Desinfectar los guantes cada vez que sea necesario.

o Se prohibe el ingreso de bebidas a la planta de proceso.

o No estornudar sobre los productos.
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o Prohibido dejar piezas del uniforme en cualquier area de la planta
de proceso.

o Lavarse las manos cada vez que se toque el rostro y
posteriormente manipule los productos.

o Debe de cubrirse la boca de manera adecuada por si tiene

sintomas de estornudar.

Instalaciones: las instalaciones son parte importante en las BPM’s por lo

gue se debe contemplar las siguientes recomendaciones:

o Mantener las paredes de las areas de proceso limpias.
o Retirar cualquier material de desperdicio que se encuentre en el

piso para evitar accidentes.

o No colocar obstaculos dentro de la planta.
o Mantener el orden en las areas de trabajo.
o No colocar objetos en las paredes ya que estas pueden ser focos

de contaminacion.

o Reportar al superior si se han identificado dafios en las
instalaciones de la planta para la pronta reparacion.

o Evitar colocar objetos que sean completamente ajenos a las
maquinas del proceso.

o No tocar con las manos sucias los tableros de los equipos.

o No tocar las instalaciones eléctricas si posee mojadas las manos
para evitar cualquier accidente.

o Realizar limpieza y sanitizarla antes de utilizar cualquier equipo.

Limpieza: dentro de las actividades de las instalaciones se mencionan
algunas de las actividades de limpieza aunque en este caso se definiran

también el uso adecuado de los quimicos de limpieza:
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o Mantener alejados y ubicados en un lugar identificado todos
aquellos materiales y soluciones quimicas que se utilizan para la

realizacion de la limpieza.

o Solamente el personal calificado podra manipular los quimicos de
limpieza.
o Realizar todas las actividades de limpieza que se le sean

asignadas a las personas que estén a cargo de esta tarea.

o) No dejar los utensilios de limpieza en areas que no sean las
asignadas sino Unicamente donde estén debidamente
identificadas.

o Cumplir con las normas de higiene del personal.

Almacenamiento y distribucion: en estas areas es importante mantener el

orden y limpieza, a continuacion se describen las actividades mas

importantes:
o Mantener orden donde se almacenen los insumos de la
produccion.
o Utilizar las materias primas segun fechas de caducidad.
o No comer en areas de bodegas.

o Verificar que el transporte esté debidamente limpio y sanitizado
antes de realiza la carga de los productos.

o Verificar que el sistema de refrigeracion del transporte tenga las
temperaturas adecuadas para evitar la descomposicion de los

productos.

Control de plagas: en este apartado se debe de tener en cuenta los

siguientes factores:
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o La empresa debe contar con un programa mensual de fumigacién
para minimizar el riesgo de tener roedores en las areas de proceso
y en las areas externas de la planta de produccion.

o Tener lamparas dentro de la planta que sirvan para atraer insectos
voladores.

o Tener ubicadas en los alrededores de la planta trampas para evitar

el ingreso de roedores.

o Auditorias: en una auditoria se debe de tener registrado en los distintos
planes todas aquellas actividades anteriormente descritas, para poder
validar el cumplimiento de las Buenas Préacticas de Manufactura teniendo
como base las actividades mas importantes:

o Inspecciones al personal
o Revisiones a las instalaciones de la planta de produccion
o Chequeos a los programas de limpieza
o Verificacion del programa de control de plagas
4.3. Control en la reutilizacion de aceites

Uno de los insumos mas importantes dentro del proceso de produccion de
alimentos rostizados es la utilizacién de aceite vegetal, por lo que la vida atil de
este insumo Unicamente puede ser alargado si durante el proceso se le da un
tratamiento de filtrado, para la eliminacion de todos aquellos solidos que hayan
guedado en el aceite y asi lograr brindarle una mayor duracion.
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4.3.1. Sistemas de filtrado

Para el sistema de filtrado del aceite vegetal se utiliza el equipo que

efectia las siguientes fases:

o Extraccion del aceite vegetal mediante tuberias conectadas a la freidora.

o Colado en una banda que permite eliminar los sélidos que se hayan
precipitado en la freidora y que la tuberia de succion haya retirado del

freidor.

o Retorno del aceite por otra tuberia la cual permite ingresar al freidor un

aceite totalmente limpio.

4.4. Control de registros

A continuacion se disefiaran los registros que serviran para llevar el

control adecuado en el proceso de produccion de alimentos rostizados.

4.4.1. Registros de desperdicios

Este registro se llevar4 de manera generalizada por cada tipo de producto

y se registraran las causas que hayan provocado el desperdicio.
Las causas de generacion de desperdicios pueden ser provocadas por

fallas mecéanicas asi como rompimiento de bandas, saturaciéon de producto en

cada uno de los equipos.
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Esta informacion serd utilizada para crear una bitacora clasificada por
cada producto y tener de referencia cuales son las causas posibles que

generan los desperdicios y asi identificarlas y minimizar la frecuencia.

En la siguiente figura se muestra como se desarrollara el control de
desperdicios generados en el freidor.

Figura 23. Registro de desperdicios de freidora
CODIGO DEL | REGISTRO DE CONTROL DE
REGISTRO DESPERDICOS AREA DE FRITURA

VERIFICADO POR: |PRODUCTO PROCESADO:

Fecha | Cantidad de | Causa que provoco el | Firma del supervisor
desperdicio desperdicio

Fuente: elaboracion propia.

67



Al igual que en el freidor el horno lineal es otro de los equipos que se
deben de estudiar por la generacién de desperdicios y a continuacién se

muestra la siguiente figura.

Figura 24. Registro de desperdicios de horno lineal
CODIGO DEL | REGISTRO DE CONTROL DE
REGISTRO DESPERDICOS AREA DE HORNO LINEAL

VERIFICADO POR: PRODUCTO PROCESADO:

Fecha | Cantidad de | Causa que provocoé el | Firma del supervisor

desperdicio desperdicio

Fuente: elaboracién propia.

En las bandas transportadoras se deben registrar todos aquellos
desperdicios provocados por las caidas o derrames de saturacion de
producto del proceso de produccién, por lo que se muestra en la siguiente

figura como se detallara el control del desperdicio.
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Figura 25. Registro de desperdicios de bandas transportadoras

CODIGO DEL | REGISTRO DE CONTROL DE
REGISTRO DESPERDICOS DE BANDAS
TRANSPORTADORAS

VERIFICADO POR: PRODUCTO PROCESADO:

Fecha | Cantidad de | Causa que provocoé el | Firma del supervisor

desperdicio desperdicio

Fuente: elaboracion propia.
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4.4.2. Registro de mermas

Teniendo en cuenta que cada producto se procesa con distintos tiempos

de coccion el comportamiento de las mermas puede variar, por lo que es

importante registrar por cada produccion los siguientes valores:

o Peso inicial de la materia prima para procesar

o Peso final de todo el producto terminado

o Peso total de los desperdicios recopilados en los distintos equipos

El calculo de la merma se realizara de la siguiente manera:

Merma= [(peso inicial-peso final)/peso inicial]*100 %

Por lo que en la siguiente figura se muestra el analisis de la merma total.
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Figura 26. Registro de control de mermas del producto
CONTROL DE MERMAS DEL PRODUCTO FECHA
PRODUCTO SUPERVISOR ENCARGADO FIRMA
Po. Desp.T Pf. Merma

PESO INICIAL DEL
PRODUCTO COMO
MATERIA PRIMA
(LIBRAS)

PESO DE TODOS
LOS
DESPERDICIOS
OBTENIDOS EN EL
PROCESO
(LIBRAS)

PESO TOTAL DEL
PRODUCTO
TERMINADO

CUANTIFICACION
DEL TOTAL DE LA
MERMA (%)

Fuente: elaboracion propia.

71




4.4.3. Producto terminado

En el resumen de la produccion es importante llevar el control del total del
aprovechamiento de la materia prima, por lo que se llevara un registro para
determinar la cantidad en libras terminadas de la produccion de alimentos

rostizados tanto las que se clasifican como empaque de primera, asi como las

gue se empacan como productos de segunda.

En la siguiente figura se muestra el registro del control de producto

terminado.

Figura 27.

Registro del control de producto terminado

CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO

PRODUCTO SUPERVISOR ENCARGADO FIRMA
FECHA NOMBRE NUMERO | CANTIDAD EN CANTIDAD DE CANTIDAD DE
DEL DE LOTE LIBRAS LIBRAS LIBRAS
PRODUCTO PRODUCIDAS EMPACADAS EMPACADAS
DE PRIMERA DE SEGUNDA

Fuente: elaboracion propia.
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4.4.4. Temperatura del producto y proceso
En la linea de produccion es importante tener el control de temperaturas
del producto ya que es necesario registrarlas para futuras revisiones y

auditorias.

En la siguiente figura se muestra el registro del control de temperaturas

del proceso.
Figura 28. Registro del control de temperaturas del proceso
CONTROL DE TEMPERATURAS DEL PROCESO DE COCINA
FECHA: NOMBRE SUPERVISOR: FIRMA:

FRITURA HORNO LINEAL TUNEL DE CONGELADO

< < S | | w ]
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Fuente: elaboracion propia.
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4.4.5.

En el proceso de produccion es importante registrar los movimientos que
se efectian en el aceite vegetal, por lo que la utilizacién de un registro puede
ser de ayuda para demostrar que al aceite se le han removido los solidos para

garantizar la calidad del mismo. En la siguiente figura se muestra el registro

Registros en el filtrado de aceites

gue se tendra como referencia.

Figura 29.

Registro del filtrado de aceite

REGISTRO DE FILTRADO DE ACEITE

SUPERVISOR

FIRMA FECHA
HORA | PRODUCTO | CAMBIOS | CANTIDAD | CANTIDAD | OBSERVACION
DE ACEITE | DE ACEITE | DE ACEITE
(SI,NO) | RENOVADO | RETIRADO
(GALONES)

Fuente: elaboracion propia.
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4.4.6. Seguridad industrial
En la seguridad industrial se debe llevar un registro en el cual se
identifique los problemas que puedan causar un accidente y se puede observar

en la siguiente figura.

Figura 30. Registro de seguridad industrial

REGISTRO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
PERSONA ENCARGADA DE INSPECCION FECHA DE INSPECCION

AREA A INSPECCIONAR CUMPLIMIENTO [ INCUMPLIMIENTO
*) *)

TUBERIAS IDENTIFICADAS

SENALIZACION INTERNA DE LA PLANTA

SENALIZACION EXTERNA DE LA
PLANTA

EXTINTORES REVISADOS

ORDEN DE LA PLANTA DE PROCESO

LIMPIEZA DE LA PLANTA DE PROCESO

UTENSILIOS DE LIMPIEZA COLOCADOS
EN EL LUGAR CORRESPONDIENTE

QUIMICOS DE LIMPIEZA IDENTIFICADOS

AREAS DE EMERGENCIA LIBRES DE
OBSTACULOS

Fuente: elaboracion propia.
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4.4.6.1. Medidas de mitigacion

Las medidas de mitigacion se van a desarrollar cada vez que se presenten
incidentes o accidentes, por lo que es de importancia identificarlos y desarrollar
una accion correctiva para minimizar las causas. En la siguiente figura se

detalla el registro de medidas de mitigacion.

Figura 31. Registro de medidas de mitigacion

Registro de medidas de Mitigacion

Fecha Nombre Causa Medida de Persona
de la persona que del mitigacion que
tuvo el accidente accidente correctiva al propone la

accidente medida de
mitigacion

Fuente: elaboracion propia.
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44.6.1.1. Paro general de emergencia

Cuando se tenga una emergencia general del proceso es importante tener

en cuenta las siguientes reglas que se describiran en la siguiente figura.

Figura 32. Reglas a seguir en paros generales de emergencia

REGLAS GENERALES EN CASO DE PARO DE EMERGENCIA

TOMAR EN CUENTA LAS SIGUIENES REGLAS:

1. AL MOMENTO DE QUE SUENEN ALARMAS TOMAR LA
CALMA.

2. SALIR EN ORDEN DEL AREA DONDE SE ENCUENTRE LA
PERSONA.

3. DIRIGIRSE AL PUNTO DE REUNION MAS CERCANO.

4. AVISAR A SUS SUPERIORES S| HAY ALGUN PROBLEMA.

5. LAS PERSONAS ENCARGADAS DE LOS EQUIPOS DEBEN DE
APAGARLAS Y RETIRARSE INMEDIATAMENTE.

6. IDENTIFICAR QUE NINGUNA PERSONA SE ENCUENTRE EN
LA PARTE INTERNA DEL PROCESO.

Fuente: elaboracion propia.

Teniendo en cuenta las reglas es de vital importancia tener también un

paro general, que permita a la persona encargada de los equipos paralizar el
proceso.
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4.4.6.1.2. Sensores de temperaturas

Los sensores de temperatura sirven para identificar ya sea en la freidora y
el horno lineal, si esta se encuentra fuera del rango establecido por lo que cada
equipo cuenta con una alarma para identificar inmediatamente la variacion de

temperaturas.

4.4.7. Mantenimiento de equipos

A continuacion se describira como se realizara el uso de cada tipo de

mantenimiento:

4.4.7.1. Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo debe de ser registrado, ya que son todas
aguellas actividades que se realizan de manera sorpresiva pero teniendo un
control de las incidencias se pueden identificar la frecuencia de ocurrencia y asi
tomar decisiones sobre las posibles soluciones a los problemas que incurran en
cada uno de los equipos. En la siguiente figura se muestra el registro del

mantenimiento correctivo.
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Figura 33. Registro de mantenimiento correctivo

REGISTRO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

REVISADO POR FIRMA
FECHA EQUIPO | CAUSA DEL ACCION TIEMPO PERSONA
PROBLEMA | CORRECTIVA DE QUE REALIZO

REPARACION | EL TRABAJO

Fuente: elaboracién propia.

4.4.7.2. Mantenimiento preventivo
En este mantenimiento se debe detallar la frecuencia con que debe
realizarse para el buen funcionamiento de los equipos, por lo que se va a

clasificar de la siguiente manera:

Las principales actividades que se deben de realizar de manera diaria se

muestran en la siguiente figura.
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Figura 34.

Registro del mantenimiento preventivo diario

REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DIARIO

NOMBRE DE LA PERSONA FIRMA
Actividad Revision Revision
completa pendiente

1) Revision de las conexiones y tomacorrientes de todos los
equipos.

2) Ajustes de las tensiones de las bandas transportadoras.

3) Verificacion de que la banda transportadora esté en buen
estado, de lo contrario realizar los trabajos necesarios para el
buen funcionamiento.

4) Controlar que las tuberias del aceite no tengan fugas.

5) Controlar que los equipos estén debidamente alineados para
evitar caida de los productos.

6) Llevar una bitacora de todos los trabajos realizados.

7) Informar al supervisor de produccion o al jefe de produccion
cuando se necesite realizar un trabajo en determinado equipo
para que se realice la limpieza y sanitizacion requerida.

8) Verificar el programa de produccion del dia siguiente para
tener listo todo el equipo que intervendra en el proceso de
produccion.

9) Hacer entrega al jefe de produccion la linea de proceso para
poder iniciar la operacion.

10) Remover todo material que sea ajeno a la linea de produccion.

11) Retirar todos aquellos artefactos que se hayan reparado en el

sitio de operacion.

Fuente: elaboracion propia.
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Es importante registrar los trabajos que se realicen semanalmente por lo

gue se sugiere tener en cuenta las actividades que se detallan en la siguiente

figura.

Figura 35. Registro de mantenimiento preventivo semanal

REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SEMANAL
NOMBRE DE LA PERSONA
FIRMA DE LA PERSONA

Actividad

Revision

completa

Revision

pendiente

1. Tener un programa semanal para la verificacion de

todos los equipos.

2. Validar y garantizar los trabajos realizados en la

linea de produccion.

3. Hacer los ajustes necesarios en maquinas de toda

la planta.

4. Controlar el buen funcionamiento de todos los

equipos.

5. Realizar cambios de piezas que estén por terminar
la vida util.

6. Programar ordenes de trabajo para futuras

reparaciones.

7. Clasificar las ordenes de trabajo por nivel de

importancia.

Fuente: elaboracion propia.
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5. MEJORA CONTINUA

5.1. Control de documentos

Es de recalcar que el control de documentos es importante para validar el
proceso de produccion de alimentos, por lo que los registros descritos en el
capitulo 4 van a ser utilizados para futuras revisiones del proceso e inclusive
para las auditorias que se pueden clasificar en dos:
. Internas

° Externas

Por lo que se recomienda llevar todos los registros de manera ordenada y

clasificada por cada tipo de registro.

Para el control de documentos se debe de tener en cuenta los siguientes

pasos:

o Archivar de manera fisica los registros por orden de fecha.

o Utilizar carpetas para colocar de manera ordenada los registros obtenidos

diariamente en el proceso de produccion.

o Determinar un lugar especifico para guardar las carpetas.
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o Identificar de manera clara y legible cada carpeta con el nombre del

registro que se encuentran archivados internamente.

Esto servirh para que en cualguier momento que se quiera obtener
informacion, esta se encuentre de manera clara, concisa, ordenada y a la vez
para posibles auditorias.

5.1.1. Pardmetros de produccion

Los parametros utilizados en los equipos deben de estar plenamente

registrados en los formatos que describan al proceso. Por lo que se muestra en

la siguiente tabla los pardmetros que se estandarizaran en el proceso de

produccion de alimentos rostizados.

Tabla VIII. Parametros de produccion
PARAMETROS DE PRODUCCION
PRODUCTO TIEMPO DE | APARIENCIA TIEMPO TIEMPO DE
RESIDENCIA RESIDENCIA |RESIDENCIA TUNEL
EN FRITURA HORNO DE
LINEAL CONGELAMIENTO
ALAS ROSTIZADAS 2.77 ROSTIZADO |6 MINUTOS 1 HORA
MINUTOS
CARNITAS 3.25 ROSTIZADO |11 MINUTOS 1 HORA
MINUTOS | SEMIOBSCURO
MUSLOS 3.25 ROSTIZADO |14 MINUTOS 1 HORA
ROSTIZADOS MINUTOS | SEMIOBSUCRO

Fuente: elaboracion propia.
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Teniendo en cuenta la estandarizacion de estos parametros se obtienen
los resultados deseados tanto en el proceso de coccidon como en el proceso de

congelado.

51.2. Bitacora de resultados de las mermas

En el control de documentos de la parte técnica es importante archivar
todos aquellos registros que contengan las mermas generadas en el proceso
por lo que se deben de guardar en carpetas para realizar futuros analisis sobre
los datos obtenidos.

5.1.3. Bitacora de resultados de desperdicios por produccion

En la bitacora de resultados de los desperdicios generados por cada
producto es de gran importancia archivar los documentos en carpetas
debidamente identificadas para futuros andlisis e inclusive verificar las
tendencias que se han obtenido de los desperdicios, para realizar andlisis sobre

reduccion de los mismos.

Para el analisis adecuado de los desperdicios tanto el jefe de produccién
como los supervisores encargados de cada departamento deberan conciliar
reuniones para tratar de resolver los posibles inconvenientes obtenidos en las
producciones que se hayan colocado en cada uno de los registros.

5.2. Capacitacion al personal

Es importante tener en cuenta que al momento de brindar una charla con

el fin de capacitar al personal o impartir un curso para cualquier tipo de tema es
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de manera obligatoria llevar una bitacora del personal que particip6 en la

capacitacion.

En la implementacion de las capacitaciones al personal existe cierta

resistencia al cambio, por lo que es importante tomar en cuenta los siguientes

aspectos:

Brindar informacién a las personas que se les impartird la capacitacion.

Brindar material de apoyo a las personas que reciben la capacitacion.

Comunicar la importancia que tiene la capacitacion para facilitar el trabajo
de cada persona.

Ser explicito al momento de abordar el tema.

Solucionar dudas de las personas.

Aceptar sugerencias de las personas que se encuentran recibiendo la

capacitacion.

Evaluar a las personas que reciben la capacitacion.

Lograr la integracion del equipo de trabajo.

Realizar dindmicas al momento de brindar la informacion.

Demostrar el conocimiento brindando a las personas al momento de

ejecutar la practica.
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o Controlar al equipo de trabajo al abordar el tema.

o Equilibrar la participacion del equipo de trabajo en la capacitacion.

o Involucrar a las personas para que se ejerza de buena manera el

conocimiento aprendido.

o Estimular psicologicamente al equipo de trabajo sobre la importancia que

se tiene al momento de darle la capacitacion.

Entre otros aspectos, la importancia de una capacitacion es la

retroalimentacion.

Toda resistencia al cambio contrae ciertos comportamientos que evitan
que las personas se interesen en los cambios por lo que es necesario
concientizar a las personas sobre la importancia que se tiene al momento de

realizar cambios en la manera de manipular los equipos.

En la siguiente grafica se muestra las caracteristicas de la resistencia al

cambio.
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Figura 36. Resistencia al cambio

No querer

No poder

No conocer

Fuente: http://administracionyliderazgocg.blogspot.com. Consulta: mayo de 2014.

En la resistencia al cambio los factores mas influyentes pueden provocar

que la persona no le tome el interés adecuado a una capacitacion.

Por lo que es importante tener constante comunicacion, brindarle la
informacion adecuada y demostrar apoyo para que la persona se sienta

comprometida al momento de realizar un cambio que le puede brindar mejoras.

En este caso las personas capacitadas involucradas en el proceso deben
de tener los conocimientos de los parametros de produccion de la tabla VIiI
para poder cumplir con los nuevos parametros estandarizados para el
procesamiento de alimentos rostizados.

5.2.1. Evaluaciones al personal

Al momento de capacitar al personal se sugiere realizar evaluaciones

cortas para identificar si el personal capt6 el mensaje de dicha capacitacion.
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Las evaluaciones deberan ser objetivas y estas se deberan de realizar
periddicamente para validar que los conocimientos brindados en la capacitacion

realmente se estén poniendo en practica.

Las evaluaciones al personal deberan de registrarse para el debido control

y para ello se requiere el uso de registros de capacitacion.
5.2.2. Uso de registros
En la siguiente grafica se observa como se debe de llevar el control de
registro de capacitaciones del personal operativo y los respectivos resultados

gue se obtuvieron de parte del personal.

Figura 37. Registro de capacitaciones

Registro de capacitacion

Nombre del curso Fecha Nombre del capacitador

Firma del capacitador

No. | Nombre completo del participante Nota final

Fuente: elaboracion propia.

El uso de registros es importante para llevar un adecuado control de las

personas que participaron en la capacitacion.
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El registro también permite darle seguimiento a la persona y realizar
retroalimentaciones para que el compromiso adquirido en la capacitacion sea
eficiente y la persona realmente aprenda.

5.3. Mantenimiento de equipos

En el mantenimiento de los equipos se deben de registrar todos aquellos
cambios de repuestos, piezas, etc. Para tener conocimiento del estado de la
maquinaria.

5.3.1. Bitacora de modificaciones

La bithcora de modificaciones debe realizarse en cada uno de los equipos,
bandas, maquinas, horno, freidora, etc.

Por lo que en la siguiente figura se muestra el formato genérico que se

debe de llevar como control de equipos.

Figura 38. Bitacora de modificaciones en equipos

BITACORA DE MODIFICACIONES Y/O REPARACIONES EN EQUIPOS

NOMBRE DEL EQUIPO:

PERSONA QUE
FECHA PIEZA REPARACION CAMBIO REALIZO EL
AFECTADA DE PIEZA | TRABAJO

Fuente: elaboracion propia.
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5.4. Control de acciones correctivas

Son todas aquellas acciones tomadas que sirven para eliminar las causas
de las no conformidades con el objeto de evitar que vuelvan a ocurrir. Estas

causas pueden ser por catalogadas por distintos tipos:

o Error de equipo
o Error de ajustes

o Error ocasionado por el personal

Se debe crear una carpeta en el cual se puedan guardar todos aquellos
cambios que se hayan realizado en el mantenimiento correctivo para tener

identificadas y evitar que vuelvan a ocurrir.

5.5. Control de acciones preventivas

Las acciones preventivas son aquellas que serviran para eliminar las
causas de no conformidades potenciales con el fin de prevenir que vuelvan a

ocurrir. Estos errores pueden clasificarse en dos tipos:

o Error humano: es importante hacer ver al personal cuando ha ocasionado
un error y si este es de manera potencial se debe de establecer y

comunicar las causas para evitar que vuelvan a ocurrir.

o Fallas de equipos: en los equipos es importante identificar todas aquellas
posibilidades en que puedan provocar dafios, por lo que solamente el
personal que esté capacitado podra operar el equipo que se encuentre
danado.

91



Estas acciones deben de quedar registradas para que en un momento
dado se tengan medidas que prevengan futuros dafos.
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CONCLUSIONES

Si bien es cierto, la propuesta de mejora en la linea de produccion de
alimentos rostizados puede brindar mejores resultados es necesario que
todo el personal involucrado en el proceso, tenga el compromiso de
llevar a cabo con cada uno de los lineamientos descritos tanto en el
control de registros de equipos como en el control de registros de los

productos.

Para lograr optimizar las materias primas del proceso de produccion es
necesario controlar el cumplimiento de los parametros establecidos en

los equipos involucrados en el proceso.

En el proceso de transformacion de materia prima a producto terminado
se determind que las causas mas frecuentes que provocan mermas en el
proceso y desperdicios son el incumplimiento de estandares, que se
regulan en los parametros establecidos para la calibraciéon de

temperaturas y tiempos de residencia en el horno lineal y en la freidora.

Parte importante del trabajo de graduacidén fue el establecimiento de
pardmetros, los cuales permitiran obtener los resultados deseados en el
proceso de produccion, tales como son el establecimiento de
temperaturas adecuadas, tiempos de residencia y a la vez el
establecimiento de registros los cuales mostraran en cualquier auditoria

si se esta cumpliendo con lo estandarizado.
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En el equipo que interviene el proceso de fabricacion de alimentos se
crearon una diversidad de registros, los cuales permitiran llevar un
adecuado control de documentos tanto para el mantenimiento preventivo

como para el mantenimiento correctivo.

Dentro de la propuesta se establecen reglas para que el personal
operativo cumpla con los conocimientos necesarios para operar los
equipos, asi como el establecimiento de control de informacion en las
capacitaciones que demuestran que el personal tiene un historial sobre
las charlas, inducciones y capacitaciones en el uso de herramientas y

maquinaria.
Se propone documentar mediante el uso de registros, para cuantificar

los desperdicios generados en cada una de las etapas del proceso y

controlar cuales fueron las causas que provocaron los desperdicios.
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RECOMENDACIONES

Promover entre el personal la importancia que se debe tener en la
ejecucion adecuada de las labores asignadas, para que el compromiso
gue se tenga permita generar los resultados deseados en los procesos
de produccién.

Capacitar constantemente al personal operativo y a los encargados de la
supervision para que el personal sea competitivo y desarrollen de mejor
manera las habilidades, destrezas y conocimientos que estos obtengan

para beneficio de ellos mismos y de la empresa.

Llevar el control debido de los registros disefiados para lograr identificar

las causas que provoquen problemas y minimizar la ocurrencia.

Aprender de todas aquellos problemas que han habido en el proceso de
produccion, para lograr enmendar y desarrollar en el personal

conocimientos importantes dentro de las actividades laborales.
Es importante brindar la informaciéon puntual al momento de ejecutar y

echar a andar la maquinaria, para que todo el personal se sienta

comprometido consigo mismo y con la empresa.
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