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PDCA Planear, hacer, verificar y actuar.

Tapa Insumo utilizado en linea de produccion que se

enrosca en el envase.

Taponadora Equipo utilizado para realizar el procedimiento de

taponeado en linea de produccion.
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RESUMEN

La merma es un problema latente que toda empresa sufre, desde las
fallas en procesos con incertezas humanas y las fallas de la maquinaria,
pérdida de producto por distintas razones, y en ocasiones producto defectuoso
gue no se detecta por parte de los mismos proveedores. El tema de la merma
en una industria es muy amplio y conlleva muchas areas de trabajo
involucradas, dejando a la deriva la determinacion de los errores cometidos a lo

largo de todo el proceso de produccion hasta la venta con el cliente final.

Una de las principales causas de la merma en una empresa es la
desatencion de distintos defectos por parte de los colaboradores, pues son los
colaboradores quienes le dan vida a la cadena de produccién y un simple error
puede generar pérdidas tanto en materia prima como en la eliminacion de un
lote completo por una mala practica de manufactura, se debe iniciar siempre
con la observaciéon en la linea de produccion, analizar cada proceso de los
colaboradores y esquematizar los procesos puntuales donde pueda existir un

punto critico de control en el proceso de produccion.

La competitividad de las empresas va de la mano con la capacidad para
mantener ventajas competitivas que permitan mejorar su posicion en el entorno
socioeconomico. Un control de mermas y desperdicios aumenta la eficiencia de
la produccion, debido a que los recursos son mejor aprovechados al reducir los

costos de produccion por unidad de producto
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OBJETIVOS

General

Desarrollar una metodologia que permita poseer un mayor control en los
productos Pet fabricados en la linea de produccion, con la finalidad de reducir
considerablemente los porcentajes de merma en dicha linea.

Especificos

1. Analizar la situacion actual para establecer como se llevan a cabo los

procedimientos en la linea de produccion.

2. Identificar la principal razon de la merma realizando una trazabilidad en

las operaciones.
3. Determinar las limitaciones de la linea de produccion tomando en cuenta
factores en operacion y medio ambiente, involucrados en la cadena de

produccién.

4. Estandarizar procedimientos en la linea de produccion, de tal manera

gue se pueda prever, detectar y controlar errores.

5. Desarrollar una metodologia enfocada al control de la merma en la linea

de produccion.
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Mejorar la productividad en la linea de produccion, logrando reducir el

porcentaje de producto no conforme.

Monitorear diariamente el proceso productivo y los despachos del area

de formulacion, para establecer un control estadistico de las mermas.

XVIII



INTRODUCCION

Actualmente, la empresa envasadora se dedica a la fabricacion,
distribucion y venta de productos alimenticios tales como: jugos hechos a base
de néctares 100 % naturales de alta calidad, sin preservantes ni colorantes
artificiales, té frio, salsas en distintos tamafios y presentaciones, y su producto
por excelencia: los frijoles volteados envasados en hojalata y doy pack. Toda
esta amplia gama de productos son saludables y nutritivos y pueden ofrecerse a
toda la familia, ya que contribuyen a una mejor calidad de vida para los

consumidores.

Uno de los problemas principales en los que se ven involucradas las
fabricas de este tipo de mercado es la merma, debido a que muchas veces en
todo el desarrollo del producto se omiten ciertos registros que documentan la
pérdida accidental de insumos, los cuales deben ser necesarios para justificar el

faltante de producto en distintas areas del proceso de produccion.

Como futuros ingenieros industriales es esencial desarrollar habilidades y
obtener experiencia con cada situacion que se presente, haciendo match con
los conocimientos tedricos aprendidos a lo largo de la carrera. Todo esto

contribuye al ejercicio de la profesion.

Se presenta un enfoque en la elaboracion de una propuesta de mejora en
el proceso productivo de productos derivados del tomate, aplicando distintas
herramientas de ingenieria con el objetivo de la mejora continua y la reduccion

de mermas a lo largo de la cadena de produccion.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Inicios de la empresa en Guatemala

La empresa productora y envasadora de alimentos inicia su actividad
industrial en Guatemala un 27 de junio de 1959, originalmente era de caracter
agroindustrial. Pero luego sus socios y fundadores extranjeros, junto con socios
guatemaltecos, aportaron capital humano, intelectual y monetario. Con el rapido
crecimiento en Guatemala continud con su rica tradicién de ofrecer productos
cien por ciento naturales con un alto nivel de calidad, a base de frutas frescas,
dichos productos son formulados sin preservantes ni colorantes artificiales, los

cuales contribuyen a una mejor calidad de vida para los consumidores.

La empresa tuvo como base inicial el éxito obtenido con sus néctares en
California, Estados Unidos, pero rapidamente generé una amplia gama de
productos, ofreciendo a los consumidores centroamericanos bebidas y
alimentos naturales a base de frutas, buscando siempre la satisfaccion absoluta

del cliente, el cuidado y la inocuidad en sus procedimientos.

Actualmente la planta fabrica diariamente distintos productos tales como
frijoles, salsa de tomate y jugos a base de néctares naturales. Mantiene la
produccion diaria con 500 colaboradores, entre ellos los administrativos,
generando oportunidades de empleo. La planta de produccion es automatizada
y busca primordialmente la seguridad industrial de sus colaboradores y la

calidad final del producto para sus consumidores.



1.2. Informacion general

La empresa se dedica a la fabricacion, distribucion y venta de productos

alimenticios.
1.2.1. Misién

Promover el desarrollo integral de quienes laboramos para que, a través
de un excelente servicio y de trabajo en equipo, logremos la produccién y
distribucion rentable de productos de alta calidad que satisfagan las
expectativas del consumidor, siendo vanguardistas y consoliddndonos en el

mercado centroamericano y norteamericano®.
1.2.2. Visién

Con el esfuerzo diario de todos, seremos la empresa lider fabricante y
distribuidora de alimentos y productos de alta calidad, comprometida a
conquistar permanentemente la satisfaccion del consumidor consolidando

nuestras marcas como las mejores del mercado?.
1.2.3. Valores

Trabajar honestamente, confiando en Dios como la guia de todas

nuestras acciones, observando como principales valores:

o El respeto a la dignidad de nuestros compafieros, colaboradores y a las

leyes de los paises donde trabajamos.

! Industrias Alimenticias Kern's.
% Ibid.



o El trabajo en equipo como la forma mas efectiva de comunicarnos y usar

nuestras fortalezas para el alcance de metas.

o La lealtad a las politicas y decisiones de la compafia.

o La verdad como guia de nuestros actos.

o El costo beneficio como el balance ideal para mejorar la rentabilidad del
negocio.

o La humildad de reconocer los errores para enmendar nuestras acciones.?

1.3. Tipo de organizacién

A continuacion se muestra el tipo de organizacion por medio del

organigrama de la empresa.

1.3.1. Organigrama

El organigrama de la empresa define los roles y responsabilidades de
cada miembro de la estructura, su importancia es tal que llega a marcar la
cultura laboral y la forma de trabajar dentro de la empresa. Esto funciona de
una manera ordenada y esquematizada para no tener margen de duda en el

proceso de jerarquia de una orden o toma de decisiones por parte de gerencia.

% Industrias Alimenticias Kern’s.



Organigrama

Figura 1.
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1.3.2. Descripcion de puestos

Una descripcion de puestos de trabajo es un documento ordenado y
conciso de informacién que detalla las tareas a realizar por parte de todos los
colaboradores que intervengan en el proceso de produccion. Asimismo, denota
la responsabilidad que implica el puesto de trabajo mediante un bosquejo
esquematizado de las relaciones entre un puesto de trabajo especifico y otros
puestos en la organizacion, los requisitos para cumplir el trabajo, la frecuencia y
su ambito de ejecucion, mostrando la jerarquia entre puestos de trabajo. La
descripcion de puestos es de suma importancia, ya que al analizarla esta se
basa en la naturaleza del puesto de trabajo, y no en el individuo que,

actualmente, desempefia dicha funcién dentro de la organizacion.

o Gerente general

El gerente general tiene la responsabilidad de ser el representante legal
de la organizacién, tanto publico como privado, pues tiene la responsabilidad
general de administrar los elementos de ingresos y costos de una organizacion
mediante la delegacion de Ordenes en distintos departamentos, pues es
responsable de ser el patrono ante los entes publicos encargados de la
seguridad social.

o Roles del gerente general:

. Designar todas las posiciones en el organigrama.

" Coordinar con las oficinas administrativas para asegurar
que los registros y andlisis se estén ejecutando
correctamente.

. Tener la decision de liderazgo.



o Gerente de produccion

El gerente de produccion es el encargado de garantizar el buen
funcionamiento de la produccion en una organizacion, planea, coordina y
provee las distintas directrices para que en el ambito manufacturero los
productos tengan un nivel excelente en calidad. Actia como un enlace entre lo

administrativo, la planta de produccion y la alta gerencia de la empresa.

o Roles del gerente de produccion:

. Gestidn de recursos por batch de produccion.
. Planificar y supervisar el trabajo de sus subordinados.
. Busqueda de nuevas estrategias para aumentar la eficiencia y

eficacia en las distintas lineas de produccion.

o Jefe de alimentos y bebidas

Es el encargado de verificar procesos en planta y procedimientos en

cuanto alimentos y bebidas, gestiona directrices a sus subordinados por medio

de la verificacion de las lineas de produccion en alimentos.

o Roles del jefe de alimentos y bebidas:
. Planeacidon de metas y objetivos a las lineas de produccién
de alimentos.
. Presentar resultados veridicos al gerente de produccion
. Controlar el correcto seguimiento de directrices.



o Supervisor de salsa

El supervisor de salsa tiene como funcién dirigir a los colaboradores de la
lineas 11 y 12 de produccién, asegurandose que los procedimientos sean
cumplidos a la perfeccion para evitar contratiempos y, sobre todo, para no

afectar la calidad en el producto final.

o Roles del supervisor de salsa:
. Cumplir con los prondsticos de produccion establecidos por
gerencia.
" Supervisar a los colaboradores en cambios de formatos de

produccion y organizarlos en sus puestos de trabajo.
. Asegurar la eficiencia y calidad dentro de la linea de

produccion de salsa.

J Supervisor de frijol

El supervisor de frijol tiene como funcién supervisar y dirigir a los

colaboradores de las lineas Chub, Messpack 1y 2 y Linea Hojalata.

o Roles del supervisor de frijol:

" Darle seguimiento a los procedimientos en las lineas de
produccion de frijol.

. Supervisar el buen funcionamiento y efectividad de las
lineas de produccion.

" Asegurar la calidad final en la linea de produccién.



Supervisor de tomate

El supervisor de tomate tiene como funcién controlar las formulaciones de

producto enviado a las lineas 11y 12, Linea Sachette, Linea Deltapack y Linea

Hojalata (pasta de tomate).

o

Roles del supervisor de tomate:

Cumplir con los parametros de formulacién segun receta.
Verificar que la cantidad de insumos utilizados sea la
correcta y verificar los registros de ajustes en la
formulacion.

Asegurar la calidad final del producto por medio de los

correctos procedimientos de los colaboradores.

o Supervisor de tomatinas

El supervisor de tomatinas tiene como funcién controlar y dirigir a los

colaboradores de las lineas Deltapack, Effitec y Messpack, asi como verificar

gue los estandares de produccién sean alcanzados de la manera éptima.

o

Roles del supervisor de tomatinas:

Darle seguimiento a los procedimientos en las lineas de
produccion de tomatinas.

Asegurar la calidad final de los productos en las lineas de
produccion.

Supervisar a los colaboradores en las 3 lineas de

produccion.



o Supervisor de néctares

El supervisor de néctares tiene como funcion controlar las formulaciones

de los distintos jugos naturales, cumpliendo con los estandares de calidad en la

receta.
o Roles del supervisor de néctares:

. Cumplir con los parametros de formulacion segun receta.

. Verificar que la cantidad de insumos utilizados sea la
correcta y verificar los registros de ajustes en la formulacion
de jugos naturales.

. Asegurar la calidad final del producto por medio de los
correctos procedimientos de los colaboradores.

o Supervisor de jugos

El supervisor de jugos esta a cargo de las lineas de produccion 21 y 22,
también llamadas lineas rapidas. Supervisa la produccion de los jugos a base

de néctares naturales en la empresa.

o Roles del supervisor de jugos:

" Supervisa los procesos a lo largo de las lineas de
produccion rapidas.
. Asegurar la calidad final de los productos en las lineas de

produccion rapidas.



. Tiene la responsabilidad de elevar la eficiencia de la linea
por medio de la productividad de su equipo de

colaboradores.

o Auxiliares de las lineas de produccion

Los auxiliares en las lineas de produccién son encargados de darle
seguimiento a todos los procesos, a los cuales el producto, ya sea jugos,
salsas, tomatinas o frijoles, estén expuestos. Realizan chequeos de
temperaturas en retortas, intercambiadores de calor, y de empaques tanto en el
area de llenado como en el area de formulacién. También realizan recorridos a
lo largo de todo el turno de trabajo, inspeccionando que en cada area de las
lineas de produccién estén bajo los estandares establecidos. Tienen la
autoridad de parar las lineas de produccion, en caso de que el producto que se
esté manufacturando no cumpla con los parametros. Los auxiliares de las lineas
de produccién generan documentos llamados avisos de problema, en los cuales
se denota alguna irregularidad en los procesos de las lineas, por lo que el
supervisor de linea en turno, junto con su equipo de trabajo, deberan responder
de manera escrita y realizar los cambios o ajustes necesarios para que el
producto esté bajo estandar de produccion, con la finalidad de que el control de
calidad en las lineas de produccion sea lo mas efectivo y apegado a las normas

ya establecidas por la empresa.

o Roles de los auxiliares en las lineas de produccion:

" Realizan chequeos de temperaturas para impedir la
multiplicacion microbiana y la produccion de toxinas.
. Realizan muestreos del producto para verificar si el

producto cumple con los estandares establecidos.

10



= Realizan revisiones en todas las lineas desde la formulaciéon

hasta el encajado, asegurando la calidad final del producto.

o Gerencia de aseguramiento de calidad

Encargada de realizar los procedimientos para que los requisitos de
calidad de todos los productos sean satisfechos, mediante la medicion
sistematica, la comparacién con los estandares, seguimiento de procesos y
todo lo que tenga una estrecha relacibn con puntos de informacion de
procedimientos. Se aseguran de prevenir errores, de ahi surge el control de

calidad, que es totalmente enfocado a los productos y procedimientos.

El aseguramiento de calidad es donde un conjunto de auxiliares o
supervisores revisan la produccion liberando el producto, apegados a las
normas FDA de calidad, buscando la excelencia en los productos, generando
siempre nuevas oportunidades de mejora mediante los resultados pues, como
bien se sabe, la calidad es un arma imprescindible que cualquier empresa debe
manejar. La falta de un sistema de gestion de calidad impediria el crecimiento
de una empresa, por tal motivo, la gerencia de aseguramiento de calidad se
entiende como todas aquellas funciones o acciones planeadas y sisteméticas
necesarias para proporcionar la confianza adecuada para satisfacer los
requisitos de calidad establecidos, ofreciendo todos los recursos necesarios

para lograr un 6ptimo sistema de gestion de calidad.

o Roles de la gerencia de aseguramiento de calidad:

" Supervisar y controlar todas las etapas del proceso de

produccion en una linea.

11



. Generar distintas técnicas y procedimientos para agilizar la
orientacion y direccion de todas las areas en distintas lineas
de produccion.

" Mostrar resultados a gerencia, cumpliendo con los

estandares de calidad ya establecidos.

o Supervisor de IDE

El supervisor de IDE es el encargado de gestionar y emprender de manera
sistematica, con la finalidad de aumentar los conocimientos cientificos y
técnicos, asimismo busca la utilizacién de los resultados de distintos proyectos
para alcanzar nuevos métodos de trabajo, asi como férmulas para llevar a cabo
una mejora en las lineas de produccion. El supervisor de IDE innova e investiga
distintas propiedades, estructuras y relaciones en funcién del aprovechamiento
de los recursos. Su objetivo consiste en formular hipétesis y teorias para la
mejora concreta, para realizar los distintos ensayos se hacen pruebas en una
planta piloto, todo esto dedicado a las nuevas ideas para la toma de decisiones
y para la inversion en nuevos proyectos y formulas para generar una ventaja

competitiva.

Mediante los incrementos en la productividad y mediante la investigacion y
desarrollo en una empresa es posible reducir costos, mejorar la calidad de los
productos y ampliar enormemente el mercado objetivo, pues al poner en
practica las ideas relativas a nuevos productos se presta atencion al proceso

que va desde un laboratorio hasta la produccién comercial de la empresa.

o Roles del supervisor de IDE:

12



" Generar ideas para nuevas formulas en los productos ya
existentes.

" Innovacion de procedimientos para introducir un nuevo
producto al mercado.

" Coordina pruebas IDE en las lineas de produccion.

o Supervisor de materia prima

El supervisor de materia prima cumple funciones de caracter critico, ya
gue su primordial objetivo es asegurar que toda la materia prima necesaria para
la produccién sea la idonea, realizando distintos analisis y muestreos, con el
objetivo de supervisar, inspeccionar y garantizar controles eficaces de puesta
en espera, rechazos y liberacion de todos los insumos necesarios. El supervisor
de materia prima garantiza que los productos que se necesitan en planta sean
conservados y analizados mientras se determina su disposicion final y de esta

manera evitar que productos no conformes sean utilizados en la produccion.

El supervisor de materia prima tiene a su cargo la inspeccién de toda la
materia prima entrante a la empresa, utilizando distintos sistemas de
muestreos, analisis fisicoquimicos, datos y verificaciones de transporte. Una de
las funciones primordiales del supervisor de materia prima es tener la capacidad
y responsabilidad de una trazabilidad efectiva, inspeccionando lotes de
produccion, fechas de vencimiento, vida en anaquel de productos, ensayos
destructivos de envases y pruebas piloto a nivel laboratorio para todo tipo de

materia prima que ingrese a la empresa.

o Roles del supervisor de materia prima:

13



" Aceptar o rechazar materia prima que no cumpla con los

estandares ya establecidos.

" Supervisar los muestreos realizados segun AQL.
" Levantamiento de no conformidades y cierre de las mismas.
" Investigacion y desarrollo de materia prima.

o Supervisor de microbiologia

El supervisor de microbiologia es el encargado de delegar las actividades
de implementaciéon de andlisis en el laboratorio mediante el cumplimiento de los
objetivos y metas de calidad definidos por el laboratorio, dirige, coordina y
supervisa todos aquellos andlisis a su cargo mediante la verificacion de
procedimientos operacionales de laboratorios. Coordina los analisis para
acelerar la oxidacion de los productos y ver su comportamiento a lo largo de

cierto tiempo.

El supervisor de microbiologia busca innovar procedimientos por medio de
planes ya establecidos y la busqueda de la mejora continua identificando y
ejecutando las oportunidades de mejora en las actividades, asi como la
aplicacion de acciones preventivas y correctivas que involucren cambios en el
laboratorio de microbiologia, es el encargado de supervisar el cumplimiento de
las buenas practicas de laboratorio (BPL), llenado de registros y cartas de
control, uso de reactivos vigentes, revision del adecuado uso de equipos y del
mobiliario, cumplimiento el cronograma de mantenimiento y calibraciones de
equipos; también se encarga de dar cumplimiento del orden y limpieza de las
areas de laboratorio y la revision de las condiciones de ingreso de muestra al

laboratorio de microbiologia.

o Roles del supervisor de microbiologia:

14



" Supervisar y evaluar procedimientos en el laboratorio.

. Gestiona recursos del laboratorio a través de los
requerimientos necesarios de materiales en insumos para el
normal funcionamiento operacional.

" Cumplimiento de los objetivos y metas de calidad ya
establecidos por la empresa.

1.3.3. Areas de trabajo involucradas

Las &reas de trabajo involucradas en el proceso de produccion de salsa en
esta empresa son: bodega de materia prima, bodega de control de operaciones
y la planta de produccién. Cabe mencionar que para hacer efectiva la
produccién de cualquier producto en esta empresa antes se debe seguir un
procedimiento que abarca desde la planificacién por parte del departamento de
produccion, hasta las requisiciones de materia prima en las bodegas de control

de operaciones y de materia prima.

La requisicion de materia prima por parte de la planificacion de produccion
sigue el procedimiento mostrado, se debe hacer énfasis en la elaboracion del
vale de mercancia realizado por control de operaciones que, a su vez, solicita a
bodega de materia prima, posteriormente bodega de materia prima verifica el
vale de mercancia y la materia prima es transportada hacia las bodegas de
control de operaciones para que las lineas de produccion sean surtidas y hacer

efectiva la produccién.
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Figura 2. Proceso de produccion
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1.3.4. Bodega de materia prima

La bodega de materia prima es un almacén en donde se resguarda la
materia prima aceptada y evaluada por parte del laboratorio de materia prima,
se almacenan toda clase de materias primas tales como envases de hojalata,
envases Pet, corrugados, concentrados naturales para salsa y jugos,

edulcorantes, frijol, envases de aluminio, entre otros.

La bodega de materia prima es la encargada de resguardar la materia
prima en éptimas condiciones, mantener un adecuado nivel de stock y dar
avisos en cuanto a dafios o alguna anomalia de la materia prima. Tiene una
conexién directa con bodega de control de operaciones, laboratorio de materia

prima y con los proveedores.

Figura 3. Bodega de materia prima
Laboratorio Bodega de E'Odfgj' .:E
control de
de MP = MP — _
operaciones
Proveedores
|

Fuente: elaboracion propia.
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1.3.5. Bodega de control de operaciones

La bodega de control de operaciones es la encargada de almacenar la
materia prima proxima a ser utilizada en las lineas de produccion de la planta.
Por medio de esta bodega se tienen los requerimientos de planta de
produccién, que a su vez realizan la planificacion, bodega de control es la
encargada de realizar los vales de mercancias para posteriormente entregarlos
en bodega de materia prima. Las boletas son revisadas y se procede a liberar la

materia prima.

La bodega de control de operaciones tiene un rol fundamental, pues
alcanza funciones tales como almacenar materia prima a utilizar, realizacion de
vales de mercancias, surtir las lineas de produccién segun sea la planificacion
que se tenga y también velar por el 6ptimo manejo de la materia prima para que

esta llegue a las lineas de produccion en éptimas condiciones.

Figura 4. Bodega de control de operaciones
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Fuente: elaboracion propia.
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1.3.6. Planta de produccién

Una planta de produccion se define como el lugar apropiado en donde se
elaboran o manufacturan diversos productos, pues son aquellas instalaciones
que disponen de distintos medios necesarios para desarrollar un proceso
determinado de fabricacion. La planta de produccion esta formada por el edificio
en si mismo, instalaciones especificas tales como la climatizacion vy
saneamiento, la planta de produccion esta conformada por colaboradores,
supervisores y maquinarias que en conjunto hacen que la produccién sea

efectiva.

En la planta de produccién intervienen diversas ciencias y disciplinas,
como la seguridad industrial y la higiene industrial, la funcion primordial de esta
planta de produccion es combinar el trabajo humano con las maquinas que se
encuentran en las instalaciones para transformar las materias primas, insumos
y energia. Siguiendo procedimientos ya establecidos por la empresa, para que
los equipos sean aprovechados al maximo, los colaboradores siguen reglas en
las cuales los equipos deben tener un plan de mantenimiento preventivo, con la
finalidad de que durante el proceso de produccidon no ocurran contratiempos.
La planta de produccién estd enfocada en la calidad en sus procesos buscando
siempre la mejora continua, posee distintos indicadores de rendimiento, con
areas de trabajo bien esquematizadas y, sobre todo, se enfoca en la seguridad
industrial de su capital humano, rigiéndose por el Acuerdo Gubernativo 229-

2014 y normas internacionales tales como la Oshas 180001.

1.3.6.1. Materia prima

La materia prima para esta empresa es de suma importancia, se conocen

como materias primas a la materia extraida de la naturaleza y que se
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transforma para elaborar materiales que mas tarde se convertirdn en bienes de
consumo. Se puede definir como todo aquel elemento que se transforma e
incorpora en un producto final. Un producto terminado tiene incluido una serie
de elementos y subproductos, que mediante un proceso de transformacion
permitieron la confeccion del producto final. Es utilizada principalmente en la
fabricacion de los distintos productos manufacturados en esta empresa. Muchas
empresas comerciales manejan mercancias y son las encargadas de
comercializar los productos que las empresas industriales fabrican. Debe ser
perfectamente identificable y medible, para determinar tanto el costo final del
producto como su composicion. En el manejo de los inventarios, que bien
pueden ser inventarios de materias primas, inventarios de productos en proceso
o inventarios de productos terminados. Se debe tener especial cuidado en
aspectos, como por ejemplo: su almacenamiento, su transporte, su proceso

mismo de adquisicion, entre otros.

Dentro de la materia prima se puede hacer mencion de:

o Edulcorantes

o Corrugados

. Envases y empaques

o Tapones para envases
o Concentrado de tomate
o Néctares naturales

1.3.6.1.1. Mano de obra

La mano de obra esta definida como un esfuerzo fisico y mental que
emplea y reune distintas destrezas y habilidades para hacer efectivo el proceso

de produccidn en una empresa. La mano de obra para esta empresa es de
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suma importancia, ya que son los colaboradores quienes le dan vida a toda la
cadena de produccion, siendo de cardcter critico el tener capacitado al personal
y, sobre todo, generando liderazgo y delegando responsabilidades para instar a

los colaboradores a la productividad de la linea de produccién.

1.4. Controles estadisticos

Los controles estadisticos de procesos hacen referencia al uso adecuado
de herramientas tales como los graficos de control, tomando como base la
estadistica, que permite utilizar criterios objetivos para hacer evidentes distintas
variaciones en el comportamiento de los datos analizados. Los controles
estadisticos recopilan datos de mediciones en distintos sitios de los procesos,
buscan analizar datos para detectar y corregir variaciones en los procesos que
puedan afectar a la calidad del producto final, reduciendo desechos y evitando

gue los porcentajes de producto no conforme (PNC) tengan un crecimiento.

El control de procesos es muy efectivo en la produccién en serie, en
funcion al tipo de analisis que se requiera, ya sea cualitativo o cuantitativo, el
control de procesos debe utilizar herramientas estadisticas para observar el
rendimiento de un determinado proceso a lo largo de las lineas de produccion,
para poder prever desviaciones importantes que puedan incurrir en el producto

no conforme.

1.4.1. Gréficos de control por variables

Una caracteristica de calidad medible, como dimensién, peso, volumen, es
una variable cuantitativa. Los diagramas de control para variables se usan para
contrastar las caracteristicas de calidad cuantitativa. Suelen permitir el uso de

procedimientos de control mas eficientes y proporcionan mas informacion
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respecto al rendimiento del proceso que los diagramas de control de atributos,
que son utilizados para contrastar caracteristicas cualitativas, esto es,

caracteristicas no cuantificables numéricamente.

Entre los diagramas de control por variables mas importantes se tienen los

siguientes:
o Graficos de medias X
. Gréaficos de rangos R
o Graficos de desviaciones tipicas S
. Graficos de medianas X
o Gréficos de individuos X
Figura 5. Graficos de control por variables
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Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.
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1.4.2. Gréficos de control por atributos

Los diagramas de control de atributos tienen la ventaja de que hacen
posible considerar varias caracteristicas de calidad al mismo tiempo y clasificar
el articulo como disconforme si no satisface la especificacion de cualquier
caracteristica. Por otra parte, si se manejan las diversas caracteristicas de
calidad como variables, entonces habra que medir cada una de ellas y utilizar
separadamente un diagrama X y R para cada una, o bien alguna técnica de
control multivariante en la que se consideren simultdneamente todas las
caracteristicas. Hay una evidente sencillez asociada al diagrama de atributos en
este caso. Ademas, mediante la inspeccion por atributos pueden evitarse
mediciones costosas en recursos y tiempo. Entre los diagramas de control por

atributos mas importantes se tienen los siguientes:

o Gréfico de la proporcion de unidades de grafico p
o Grafico del numero de unidades defectuosas o gréafico np
o Grafico del nimero de defectos ¢
o Grafico del numero de defectos por unidad u
Figura 6. Graficos de control por atributos

Grafica MNP de Unidades defectuosas
140 L
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Conteo de muestras

1 & 11 16 21 26 31 3E 41 4E
Muestra

Las pruekas se reglizaron con tamarfios de la muestra desiguales

Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.
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1.5. Ciclo de Deming

El ciclo de Deming es una secuencia ciclica utlizada en la mejora
continua, la cual realiza acciones en donde se realiza algun tipo de
procedimiento y se quiera llevar un esquema sistematizado de procedimientos.
Como su nombre indica, consiste en cuatro etapas que hay que hacer de forma
sucesiva y en un cierto orden, por lo que cada una de ellas tiene una anterior y

una posterior. Este ciclo no se acaba, sino que hay que seguir indefinidamente.

El circulo de la mejora continua posee 4 fases importantes:

. Planear
o Hacer
o Verificar
o Actuar

Figura 7. Ciclo de Deming

PLANIFICAR

VERIFICAR
(Check)

Fuente: elaboracion propia.
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1.5.1. Planear

En esta fase del circulo se establecen objetivos y procesos necesarios
para conseguir los resultados de acuerdo a las necesidades de la linea de
produccion de salsa. Se plantean objetivos y metas para darle un rumbo a la
innovacion. Es el punto de partida del proceso, pero determina el resultado de
la confianza, integridad y exactitud de la especificacion, pues es también una
parte de la mejora y se puede comenzar a una escala minima a probar los
posibles efectos que mas adelante tendran solidez. La planificacion consta de
las siguientes etapas:

o Andlisis de la situacion actual

o Establecimiento de principios y objetivos

o Fijacion de los medios para lograr los objetivos

o Adjudicacion de los recursos para gestionar los medios
Figura 8. Planificar

PLANIFICAR

Fuente: elaboracion propia.
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1.5.2. Hacer

Es el corazén del ciclo, debido a que se plasman fisicamente las ideas que
se generaron en la fase de planificacion. Se estandarizan procedimientos para
poder tener un control absoluto de que se cumplan con orden los pasos
establecidos en la planificacion. Muchas veces esta faceta del circulo de
Deming es una de las mas complicadas, debido a que es una innovacién en
algun proceso no se tiene un registro de actividades, por lo que se debe mapear
desde un punto de partida cero. La puesta en marcha de una solucién consta
de las siguientes etapas:

o Realizar al pie de letra lo esquematizado en el area de planificacion.
o Generar mapeos para recabar informacion.
o Utilizar adecuadamente los recursos propuestos con la finalidad de

generar algun rechequeo.

Figura 9. Hacer

Fuente: elaboracion propia.
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1.5.3. Verificar

Los resultados del estudio (medidos y recopilados en el paso anterior)
deben compararse con los resultados esperados (objetivos establecidos en la
planeacion) para determinar cualquier diferencia. Busca desviaciones sobre
todo en la aplicacién del plan y también mira la adecuacién y el alcance del
mismo, y si permite la ejecucion de la etapa siguiente, los graficos de datos
pueden hacer esto mucho mas facil para ver tendencias a lo largo de varios
ciclos PDCA y asi convertir los datos recogidos en informacion. La verificacion
consta de las siguientes etapas:

o Realizar el seguimiento y medicién de los procesos y productos respecto a
los estandares ya establecidos.

o Hacer anotaciones y presentar alguna anomalia en el proceso completo.

o Verificar que los requisitos de produccién sean conformes a los datos

anteriormente medidos.

Figura 10. Revisar

REVISAR

Fuente: elaboracion propia.
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1.5.4. Actuar

Tomar acciones correctivas sobre las diferencias entre los datos reales y
previstos, asi como analizar las diferencias para determinar sus causas.
También implica determinar y aplicar los cambios que incluye la mejora del
proceso o producto. Cuando un paso a través de estos cuatro pasos no da lugar
a la necesidad de alguna mejora, el método al que se aplica PDCA puede ser
refinado con mayor detalle en la siguiente iteracion del ciclo, o la atencién debe
ser colocada en una forma diferente en cualquier etapa del proceso. El plan de
PDCA cuando se aplica con el Sistema de Gestion de Calidad puede
implementar acciones para lograr la mejora continua, y garantizar el

funcionamiento y el control de los procesos de produccion.

Figura 11. Actuar

Fuente: elaboracion propia.
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1.6. Torbellino de ideas

El torbellino de ideas, la tormenta de ideas, la lluvia de ideas o
brainstorming es una metodologia para encontrar e identificar posibles
soluciones a los problemas y oportunidades potenciales para el mejoramiento
de la calidad. El torbellino de ideas es una manera de generar ideas
rapidamente para que sean consideradas en forma posterior mediante el
empleo de otras herramientas. Es Util como una técnica que contribuye con las

herramientas de planificacion y organizacion.

1.7. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa es un método grafico que se usa para efectuar un
diagnostico de las posibles causas que provocan ciertos efectos, los cuales
pueden ser controlables. En este diagrama se representan los principales
factores (causas) que afectan la caracteristica de calidad en estudio como
lineas principales y se continda el procedimiento de subdivisién hasta que estan
representados todos los factores factibles de ser identificados. El diagrama de
Ishikawa permite apreciar, facilmente y en perspectiva, todos los factores que
pueden ser controlados usando distintas metodologias. Al mismo tiempo
permite ilustrar las causas que afectan una situacién dada, clasificando e
interrelacionando las mismas. El diagrama puede ser diseiiado por un individuo,
pero es aconsejable que el mismo sea el resultado de un esfuerzo del equipo

de trabajo que previamente utilizé el diagrama de afinidades.
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Figura 12. Diagrama de Ishikawa

Administracion Dinero Mano de obra

Efecto

Materiales Métodos Maquinas

Fuente: elaboracion propia.

1.8. Diagrama de Pareto

Un diagrama de Pareto es una técnica grafica simple para ordenar
elementos, desde el més frecuente hasta el menos frecuente, basandose en el
principio de Pareto. Hay consenso en admitir que en numerosas situaciones
gue se plantean en las organizaciones, los problemas tienen una importancia

desigual, fenbmeno que no esta limitado a cuestiones relativas a la calidad.

En estos casos se da el principio de los pocos vitales y los muchos
triviales, que se conoce como principio de Pareto. Dicha proporcion, en una
gran mayoria de los casos, ha resultado ser de aproximadamente un 20 % para
los pocos vitales y de un 80 % para los muchos triviales. Este 20 % es el

responsable de la mayor parte del efecto que se produce.
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Figura 13. Diagrama de Pareto

500 100%

92% 96%
Frecuecnia

96%

86%

2%

250 —50%

48%

y L

causal causa2 causa3 causa4 causa5 causa6 causa7

Causa 1 Linea ruidosa
Causa 2 Linea abierta

Causa 3 Alarma

Causa 4 Mo responde

Causa b Mo suena

Causa B Falta mantenimiento
Causa 7 otros

Fuente: elaboracion propia.

1.9. Principio de 80-20

El principio de Pareto describe la forma en la cual ocurren las causas,
tanto en la naturaleza como en el comportamiento humano. Puede ser una
herramienta de gestibn muy poderosa para enfocar los esfuerzos del personal

hacia los problemas y las soluciones que tienen el mayor potencial de
rentabilidad.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Ingreso de materia prima a la empresa

La materia prima en toda empresa juega un papel indispensable, pues
debido a que el mercado cada vez adopta un caracter competitivo es necesario
buscar materias primas de mayor calidad para cumplir con los requisitos para la
produccion. La importancia de la materia prima para esta empresa es de un alto
nivel, basandose en sistemas de andlisis para materias primas, realizando
constantes muestreos para la aceptaciéon y rechazos de las mismas. La materia
prima en este ambito debe ser perfectamente identificada y medida para poder
determinar el costo final del producto, asi como la composiciéon. La materia
prima es uno de los elementos mas importantes a tener en cuenta para el
manejo del costo final de un producto. El valor del producto final esta
compuesto en buena parte por el valor de las materias primas incorporadas.
Igualmente, la calidad del producto depende en gran parte de la calidad misma

de las materias primas.

La metodologia que adopta esta empresa para la disminucién de costos
sin tener que afectar la calidad de la materia prima es el mejoramiento en todos
los procesos productivos, logrando la eficiencia en los procesos de
transformacion de la materia prima y los demas relacionados con la fabricacion
del producto final, permitiendo que la materia prima utilizada para el proceso de
produccion sea mejor aprovechada y que no hayan porcentajes de merma por

una mala utilizacién de la misma.
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2.1.1. Procedimiento de ingreso de materia prima a bodegas

A continuacion se describe el procedimiento de ingreso.

Figura 14. Ingreso de materia prima a bodegas

Rechazo de materia
prima

i
Fin
Muestreo de MP

Rechazo de materia
prima

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.1. Bodega de materia prima

La bodega de materia prima tiene una funcién importante, es resguardar
todos los insumos que estan proximos a utilizar en las lineas de produccion. La
bodega de materia prima tiene una capacidad de 3 000m”2 con una capacidad
neta de almacenar 2 800 racks debido al crecimiento de la demanda en esta
empresa, actualmente la bodega esta siendo modificada para albergar mas
materia prima. Utilizando la metodologia de primero en entrar, primero en salir
(PEPS) da rotaciones a su inventario. La bodega de materia prima esta
directamente relacionada con los proveedores, el departamento de planeacion,

laboratorio de materia prima y bodega de control de operaciones.
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Figura 15. Bodega de materia prima

Toma de datos a
transportistas

\ 4

Generacién de
boleta

Reésultados de
analisis por
parte de LMP

No Materia prima
Cumple rechazada

Ingreso de datos a
portal electrénico

A 4

Descarga de MP

A 4

Almacenaje de MP

Fuente: elaboracion propia.

2.1.1.2. Laboratorio de materia prima

El laboratorio de materia prima es una de las areas en donde hay mas
movimiento de trabajo, debido a que los auxiliares de laboratorio son los

encargados de realizar los muestreos y analisis respectivos a toda la materia
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prima entrante a la empresa. Juega un papel fundamental, pues depende de los
auxiliares aceptar, retener y rechazar toda la materia prima, siguiendo los
procedimientos ya establecidos en los instructivos. El laboratorio de materia
prima es el encargado de recibir, muestrear y analizar la materia prima y
mantiene una estrecha relacion con bodega de materia prima, bodega de
control de operaciones, linea de produccién y proveedores. Realiza distintos
analisis fisicoquimicos, sensoriales y visuales, con el fin de controlar que los
pardmetros establecidos por la empresa sean cumplidos por parte de los
proveedores, al momento de una falla por materia prima los auxiliares de
laboratorio son los responsables de evaluar el defecto notificado y tienen la
autoridad de parar la linea de produccion en caso de que la materia prima

genere defectos en planta de produccién, realizan actividades tales como:

o Toma de datos de transporte a proveedores
o Analisis destructivos a envases y empaques
o Andlisis de defectos al frijol
o Analisis fisicoquimicos a ingredientes
o Analisis de agua: diario, semanal y mensual
o Rechazos a proveedor
o Trazabilidad de materia prima
2.1.1.2.1. Muestreo de materia prima

El muestreo de materia prima en esta empresa se divide en las siguientes

ramas:
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Tabla I.

Muestreo de materia prima

Familia Subgrupo Criticidad Nivel de inspeccion
Color Critico 1
Aditivos Regulador Critico
Aroma Critico
Aluminio Medio critico
Hojalata Medio critico
Bobina Medio critico
Empaques Vidrio Medio critico
Corrugado Medio critico
Polimero Medio critico
Termoencogible | Medio critico
Stickers No critico
Etiqueta Gollete No critico
Etiquetas varias | No critico

Ingredientes

Especies Critico riguroso
Carnes Critico riguroso
Concentrados Critico riguroso
Queso Critico riguroso

Aceite vegetal

Critico riguroso

Granos Critico riguroso
Sal Critico riguroso
Azucar Critico riguroso
Sabor Critico riguroso
Vegetales Critico riguroso

RPlIRrIRP[IRPIRPIRPIPIPIPIPINININININININININ|IN|R|R

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.2. Andlisis de materia prima

Dentro de los andlisis que realizan los auxiliares del laboratorio de materia

prima se pueden mencionar:

o Toma de datos de transporte a proveedores

o Primera evaluacion de transporte

o  Verificacion de lotes de produccion respecto al certificado de calidad

Figura 16.  Transporte a proveedores

Fuente: elaboracion propia.

o Supervision de descargas de frijol en bodegas externas
o Muestreo de frijol
o Clasificacion de frijol por calidad
o Andlisis de fragmentos al frijol
o) Andlisis fisicoquimicos al frijol
o Andlisis de defectos totales al frijol
o Andlisis de porcentaje de humedad
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o Formulacion de frijol condimentado y sin condimentar

o Panel sensorial de frijol condimentado y sin condimentar

Figura 17. Descargas de frijol en bodegas externas

Fuente: elaboracion propia.
Supervision de descargas de envases.
o Muestreo de envases segun AQL.

o Andlisis de arte de textos a envases de aluminio, hojalata, tetra

pak, doy pak y etiquetas para Pet.

o Andlisis destructivos para envases de hojalata.

o Andlisis de sulfato de cobre a fondos y envases de hojalata.
o Andlisis de dimensiones a envases de Pet.

o Andlisis de deformaciones en envases Pet.
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Figura 18. Descarga de envases

Fuente: elaboracion propia.

Analisis fisicoquimicos a condimentos utilizados en produccion

o Prueba de acidez
o Prueba de humedad
o Prueba de sal

o Prueba de pH

Figura 19. Analisis fisicoquimicos a condimentos

Fuente: elaboracion propia.
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Analisis fisicoquimico al aceite vegetal

o Prueba de Winterizado
o Andlisis de peroxidos
o Prueba de acidez

Figura 20. Andlisis fisicoquimico al aceite vegetal

Fuente: elaboracion propia.

Analisis fisicoquimico a los concentrados de tomate y frutas

o Prueba de flow
o Prueba de grados Brix
o Prueba de acidez

o Prueba de pH
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Figura 21. Analisis fisicoquimico a los concentrados de tomate y frutas

Fuente: elaboracion propia.

Analisis fisicoquimico del queso

o) Prueba de grasa
o) Prueba de humedad
o Prueba de sal
Figura 22. Analisis fisicoquimico de queso

Fuente: elaboracion propia.
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Analisis fisicoquimico de vegetales frescos

o Prueba de acidez
o Prueba de pH

o Andlisis sensorial de vegetales frescos

Figura 23. Vegetales frescos

Fuente: elaboracion propia.

Analisis fisicoquimico de azucar

o Prueba de grados Brix
o Prueba de humedad
Figura 24. Andlisis fisicoquimico de azucar

Fuente: elaboracion propia.
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Andlisis fisicoquimico de sal

o Prueba de yodo
o Pureza total
o Prueba de humedad

Figura 25. Analisis fisicoquimico de sal

Fuente: elaboracion propia.

Andlisis de agua

o Andlisis diario
. Cloro libre y cloro total
. pH
. Olor
. Turbiedad
= Temperatura
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Anélisis semanal

Calcio
Magnesio
Dureza total
Alcalinidad

Analisis mensual

Dureza total
Hierro
Calcio
Manganeso
Sulfatos
Alcalinidad

Figura 26. Andlisis de agua

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.3. Aviso a bodega de materia

prima

Los avisos a bodega de materia prima se dan en distintas ocasiones,
debido a que bodega de materia prima tiene como principal funcién resguardar

toda la materia prima que entra a la planta. Los avisos que usualmente recibe
bodega de materia prima son los siguientes:

o De proveedores
Se ilustran a continuacién los avisos a proveedores.

Figura 27. Proveedores
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Fuente: elaboracion propia.
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De bodega de control de operaciones
Se ilustra a continuaciéon estos anuncios.

Figura 28. Bodega de control de operaciones

{ Inkcia :|

A 4

Aviso de bodega de
control de
operaciones

h 4

Validacion de vale
de mercancias

Sepln peps,
ratacion de
inventario

h 4

Traslado a bodega
de control de
operaclones

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2.4. Almacenaje

El almacenaje de la materia prima por parte de la bodega de materia prima
se basa en el método de manejo de inventarios llamado primero en entrar,
primero en salir (PEPS). La bodega de materia prima se rige mediante este
método, tiene un procedimiento esquematizado de revision diaria de lotes y
fechas de produccidn, esto con la finalidad de mantener al dia los controles de
vida en anaquel de los productos. Existen encargados de revisar todo este
procedimiento y darle la rotacién adecuada a la materia prima. La bodega de
materia prima cuenta también con una bodega de repuestos, que es una
bodega en donde se tienen reservas de insumos hecesarios para los
colaboradores, esta bodega de repuestos cuenta con proteccion auditiva,
quimicos para distintos analisis, guantes, equipo de seguridad industrial y
herramientas de trabajo.

Figura 29. Almacenaje

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2. Bodega de control de operaciones

La bodega de control de operaciones es la intermediaria entre la bodega y
el laboratorio de materia prima con la linea de produccion, es la encargada de
preparar toda la materia prima para poder hacer efectiva la produccion en
planta, segun el equipo de planning. Una de sus funciones primordiales es
abastecer las lineas de produccion de toda la planta, asegurando la calidad
desde el almacenaje en bodega hasta el traslado de control de operaciones a

las lineas de produccién.

2.1.2.1. Funciones de la bodega de control de

operaciones

o Generar vales de mercancia.

o Almacenar la materia prima proxima a utilizarse en linea de
produccién.

o Abastecer las lineas de produccion.

o Dar aviso y datos de trazabilidad al laboratorio de materia prima,

en caso exista una materia prima defectuosa en linea de

produccion.
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Figura 30. Funciones de la bodega de control de operaciones

/’//\‘\
\\\///

[ \ [ \
[ [

l LmP | Boceealcs (I:ontrol = I Linea de produccién |
| / operaciones \ |

Fuente: elaboracion propia.

2.1.2.1.1. Requisicion de materia prima

a bodega

Este proceso de requisicion conlleva lo siguiente:
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Figura 31. Proceso de requisicién de materia prima a bodega
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prondsticos de produccion.
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operaciones operaciones, detallando la planificacién de produccion.
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Se genera un vale de mercancias segun diagrama de
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materialesaBMP | explosion de materiales para BMP.

\ 4

Se solicita apoyo a un operador de montacargas para

Traspaso de
mercaderia de BMP

aBCO trasladar de BMP a BCO.

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2.1.2. Traspaso de materia prima a
control de operaciones

En toda empresa dentro de las etapas mas importantes de todo el proceso
de produccion se cuenta la etapa de transporte y almacenamiento, el cual
puede ser de sélido, liquido o gas, y puede ser tanto de materia prima como de

producto ya terminado.

Mediante un vale de mercancias, firmado y sellado por el departamento de
control de operaciones, se notifica a bodega de materia prima y el supervisor de
esta delega a un operario para hacer la rotacién de inventario para después
trasladar la materia prima a la bodega de control de operaciones, quienes

toman datos generales tales como:

o Lote de produccion
o Cantidad enviada
o Cdédigo de producto

o Lote de proveedor

Figura 32. Traspaso de materia prima a control de operaciones

Fuente: Traspaso de materia primera.
https://www.google.com/search?q=Traspaso+de+materia+prima+a+control+de+operaciones08

Consulta: agosto de 2019.
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2.1.2.1.3. Abastecimiento de la linea de

produccion

El abastecimiento en lineas de produccién engloba aquellas actividades
asociadas con el movimiento de bienes desde el suministro de materias primas
hasta el consumidor final, mediante los distintos departamentos, ya sea control
de operaciones o bien prondsticos realizados por el departamento de planning.

Todo el procedimiento de abastecimiento incluye la seleccién, compra,
programacion de produccion, procesamiento de ordenes, control de inventarios,
transporte, almacenamiento y servicio al cliente. Pero lo mas importante es que
también incluye los sistemas de informacion requeridos para monitorear todas
estas actividades ya establecidas previamente en los prondsticos de

produccién.

Los prondsticos de produccion en esta empresa consisten en reducir el
rango de incertidumbre dentro del cual se toman las decisiones que incluyen la
programacién de produccion de la empresa y por ende requiere de un correcto
abastecimiento. Los prondsticos de produccién se emplean en el proceso de
establecimiento de objetivos, tanto de largo como de corto plazo,
constituyéndose asi en distintas bases para lograr el desarrollo de planes a un
nivel macro dentro de la empresa, abarcando distintas areas y unidades. Los
planes basados en dichos prondsticos de produccion no solo atienden a un
departamento, pues se necesita el apoyo de planta de produccion, laboratorio
de materia prima, bodegas de materia prima y control de operaciones, pues en
conjunto se pronostica y sobre todo se establecen estrategias y acciones que

puedan mejorar los procedimientos.
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2.2. Area de formulacién

El proceso de produccion de salsa es muy amplio ya que abarca distintas
areas de la planta, dentro y fuera de ella. El area de formulacién, como su
nombre lo indica, es el area encargada de formular la salsa enviada a lineas 11
y 12 de produccién. En el area de formulacion se cuenta con 4 operadores,
quienes tienen funciones de formular, abastecer tanto salsa kétchup como
producto de salsitas. ElI area de formulacion es un area de alto nivel de
criticidad en que se practican las buenas practicas de manufactura, basadas en
distintas normas tales como HACCP. Esta area posee distintas oportunidades
de mejora en cuanto a procedimientos y registros, aunque los procesos estan
regulados bajo receta se tienen frecuentes variaciones en los métodos de

trabajo de los operarios.

Todos los procedimientos establecidos en receta conllevan un control por
parte del supervisor de tomate, quien verifica el seguimiento de procesos, los
parametros en area de formulacion y sobre todo la calidad final con que es
elaborada la salsa a partir del concentrado de tomate puro. En esta empresa se
fabrica dos tipos de salsa en funcion al segmento de mercado ya establecido

por gerencia, siendo sus dos marcas guatemaltecas:

o LD, siendo la marca a conveniencia por la gerencia, quienes enfocaron
esta marca a un segmento de mercado distinto que al otro tipo de salsa

kétchup.
o RK, siendo la marca por excelencia de la empresa, enfocada en la

consistencia dada por el proceso extra que requiere, en comparacion con

la marca LD.
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2.2.1. Marcas de salsa

A continuacion se describen las marcas de salsa.

2.2.1.1. Marca LD

La marca LD es la marca a conveniencia, difiere en la marca RK no
solamente en receta, sino que es a base de almidones, lo cual da una
consistencia de espesor agradable al paladar, su receta es muy distinta a la
marca hermana, aunque son formuladas a base del mismo concentrado de

tomate, varian en ingredientes y procesos.
Tabla Il. Porcentaje de utilizacion de ingredientes en la salsa kétchup

LD

Ingrediente 1 56%

L)
Ingrediente 2 7%

Ingrediente 3 3%

Ingrediente 4 3%

Ingrediente 5 8%

o
Ingrediente 6 49%

Ingrediente 7 21%
Ingrediente 8 10%
Ingrediente 9 60%
Ingrediente 10 55%

12%

Ingrediente 11

Fuente: Industrias Alimenticias Kern’s.
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2.2.1.2. Marca RK

La marca RK es por mucho la marca de kétchup por excelencia de esta
empresa, sufre de una serie de innovaciones en los procesos productivos, todo
con el fin de generar una mejor calidad para el consumidor final. Uno de los
procesos en los cuales difiere de la marca LD es que la marca RK lleva un
proceso de homogenizado de salsa, el cual explota todas las particulas de la
salsa definiendo asi su consistencia, ya que en el proceso de fabricacion de
salsa se requiere de varios intercambiadores de calor, lo cual lo hace un

elemento representativo del proceso de produccion de salsa marca RK.

Tabla lll. Porcentaje de utilizacion de ingredientes en la salsa kétchup
RK

Ingrediente 1 55 %
Ingrediente 2 5%
Ingrediente 3 3 %
Ingrediente 4 3 %
Ingrediente 5 7 %
Ingrediente 6 69 %
Ingrediente 7 79 %
Ingrediente 8 68 %

Ingrediente 9 21 %

Fuente: Industrias Alimenticias Kern’s.
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2.2.2. Preparacion de salsa

A continuacion se presenta el proceso de preparacion de salsa.

Figura 33. Preparacion de salsa

Abastecimiento de
area de formulacién

A 4

Formulacién de
salsa ketchup con
base en receta

A 4

Andlisis por parte de
laboratorio de
Control de calidad

etchup dentro
de parametro:

Si

v v

Anilisis por parte de
laboratorio de <

Ajustes en
No—J»| formulacién de
salsa

Envio a linea de

Riccuccicn Control de calidad
~ 4
‘/ Fin Ajustes en
formulacién de
salsa

i

Envio a linea de
produccién

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3. Anélisis de parametros

Los parametros de calidad indican el grado de semejanza entre los valores
de la base y los valores reales. Los parametros pueden utilizarse para evaluar
diferentes aspectos de la calidad de una base. Por ejemplo, se pueden utilizar
parametros de calidad para evaluar la exactitud posicional de una base o bien
para evaluar la calidad tematica del campo de una base de datos. También los
pardmetros ayudan a que las salsas tengan un mayor nivel de calidad mediante
el 6ptimo uso de los insumos, se puede aprovechar de una manera efectiva
cada ingrediente, buscando la mejora continua dentro de los parametros de

formulacion y de llenado.

Tabla IV. Parametros de calidad en areas de formulacion y llenado de
salsa RK
RK FORMULACION RK LLENADO
IDEAL IDEAL

No. Parametro Medida Parametro Medida
Parametro 1 3152325 Parametro 1 32233
Parametro 2 4at Parametro 2 4at
Parametro 3 372379 Pardmetro 3 37239
Parametro 4 1.3ala Parametro 4 13ala
Parametro 5 8a9 Pardmetro 5 35245
Parametro 6 4at Parametro 6 4ar
Parametro 7 4ar Parametro 7 4at
Parametro 8 20225 Parametro 8 20225
Parametro 9 1.9a21 Parametro 9 1.9az21

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V.

Parametros de calidad en areas de formulacion y llenado de

salsa LD
LD FORMULACION LD LLENADO
IDEAL IDEAL

Parametro Medida Parametro Medida
Parametro 1 29229,6 Parametro 1 29229,6
Parametro 2 4ar Parametro 2 4at
Parametro 3 36a4 Parametro 3 36a4
Parametro 4 13als Parametro 4 1,3a15
Parametro 5 9all Parametro 5 7a9
Parametro 6 4ar Parametro 6 4at
Parametro 7 4ar Parametro 7 4ar
Parametro 8 20225 Parametro 8 20225
Parametro 9 1.9a2.2 Parametro 9 1.9a2,2

Fuente: elaboracion propia.

2.2.4. Laboratorio de control de calidad

El laboratorio de control de calidad es el encargado de generar chequeos
y analisis fisicoquimicos en los productos de todas las lineas de produccion, de
la mano con el aseguramiento de la calidad, se puede definir como el esfuerzo
total para plantear, organizar, dirigir y controlar la calidad en un sistema de
produccion con el objetivo de dar al consumidor salsas con la calidad adecuada.
Es simplemente asegurar que la calidad sea lo que debe ser, los analistas del
laboratorio de control de calidad tienen la autoridad de parar la linea de
produccion en caso los resultados del kétchup no estén dentro de los

parametros de receta.
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2.2.5. Ajuste de mezcla por formulacion

Muchas veces en una formulacién de salsa se realizan ajustes en mezcla.
Esto en consecuencia a una variabilidad en las mediciones de los operarios
porque muchas veces el error humano juega un papel que no es nada favorable
para la mezcla de kétchup. Debido a la falta de estandarizacién en
procedimientos por parte de los supervisores, se tienen variaciones en los
meétodos de trabajo de los colaboradores, en consecuencia, variaciones en los
parametros de formulacién y muchas veces se deben realizar ajustes para que

los parametros de la mezcla estén dentro el estdndar ya establecido.

Tedricamente, estos ajustes deben quedar registrados anotando la
cantidad de insumo agregado por presentacion de salsa. Ya sea la marca LD o
RK, en ambas marcas es necesario llevar un registro estricto de los ajustes
agregados a la mezcla para tener un mayor rendimiento de insumos y reducir
los porcentajes de merma en el area de formulacién, mediante el andlisis de

receta en funcion de lo utilizado y agregado a la mezcla.

Tabla VI. Ajuste de mezcla por formulacién

Ingrediente 1 55 %
Ingrediente 2 5%
Ingrediente 3 3%
Ingrediente 4 3 %
Ingrediente 5 7 %
Ingrediente 6 69 %
Ingrediente 7 79 %
Ingrediente 8 66 %
Ingrediente 9 21 o

Fuente: Industrias Alimenticias Kern’s.
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2.2.6. Envio a planta de produccion

Cuando todo el proceso en el area de formulacion es debidamente
realizado y revisado por los auxiliares del laboratorio de control de calidad, se
procede a enviar la salsa kétchup a linea de produccion para que sean llenados
los envases Pet y hacer efectiva la produccion segun el formato que requiera el

plan de produccion.

Figura 34. Proceso de envio a planta de produccién

)

v

Envio de producto a
las lineas 11y 12

y
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de produccién

T
/(_/ - Paro de lineas de
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<__parametros de No—| PELEEes (uas Cle
llenado =
estandar
A 4
Llenado de ketchup R <
segun formato
v _
- - T
Fin //P/arémetro\§\\ Paro de linea por
dentro de P No—» parametros fuera
——— estandar de estandar

Llenado de ketchup
segun formato

Fuente: elaboracion propia.
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2.3. Planta de proceso

La planta de produccién es el corazon de esta empresa, pues es la
encargada de producir en funcion de los prondsticos realizados. Produce
frijoles, salsa kétchup en distintas presentaciones, tomatinas y jugos a base de
néctares 100 % naturales. En la planta de produccién se encuentran las lineas
11y 12, encargadas de producir la salsa kétchup en envases Pet. La linea de

produccion cuenta con alrededor de 12 operarios quienes se dividen las tareas:

o Colocador de envases

o Supervisor de la llenadora

o Supervisor de taponadora

o Supervisor de tapones bien colocados

o Supervisor de PNC

o Encargado de la engolletadora

o Verificador de codificacién de produccion
o Entarimador

o Auxiliares de linea de produccion

o Supervisores de linea de produccion

. Mecanicos

Todo el equipo de las lineas de produccién cumple con distintas funciones
qgue, en conjunto, forman la cadena de produccion. Son los encargados
tangibles de la calidad, el personal operativo siempre debe estar como prioridad
en cualquier momento. Cada accion hace posible la produccion en las lineas de

produccion 11y 12.
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2.3.1. Programacion de la produccion

La capacidad de produccion es la medicion de cuanto es posible producir
en un tiempo determinado. La planificacion de produccion se centra en la
utilizacion de todos los recursos disponibles, la capacidad que la empresa tiene
y cuanto respecto a la capacidad real se utiliza verdaderamente. Para esta
empresa el calculo y el uso de la capacidad de produccion es de alto grado de
interés, ya que en funcion a los resultados de estos calculos se pronostica toda
una semana de produccion, la cual va de la mano con el departamento de
planning, el equipo de control de operaciones, planta de producciéon y
laboratorio de materia prima. El calculo de la capacidad de produccion es de
vital importancia porque se anticipa a los posibles problemas futuros, asi
mismo, en casos de pedidos urgentes se toman prioridades para mantener la
calidad y los costos bajos brindando un alto nivel de satisfaccion al cliente.

Uno de los aspectos que mas influyen en la organizaciéon de la empresa es
la programacion de la produccion por parte del departamento de planning.
Siguen un ordenamiento légico, la programacion de la produccion debe ser
siempre un paso posterior a la planeacién. Con la programacion se determina
cuando se debe iniciar y terminar cada lote de produccién, qué operaciones se
van a utilizar, con qué linea de produccién y la cantidad exacta de operarios.
Dentro de las ventajas de una O6ptima programacién de produccion se

encuentran:

o Los pedidos se entregan en fechas estipuladas

o El calculo de la mano de obra, maquinaria y equipo
o Disminucion en costos de fabricacion
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2.3.2. Descripcion de las areas de la planta

En la linea de produccion de salsa kétchup se tienen distintas areas que
son de vital importancia para la fabricacion, llenado y encajado de la salsa: las
lineas de produccion 11 y 12. La empresa hace mucho énfasis en la seguridad
industrial de sus trabajadores, a quienes les provee de equipo completo de
seguridad industrial y uniformes, tiene como base el Acuerdo Gubernativo
229-2014 para la seguridad e higiene industrial de los operadores en todas las

lineas de produccion.

2.3.2.1. Area de colocacién de envases

El area de colocacion de envases es el inicio de la linea de produccion, es
abastecida por la bodega de control de operaciones, como su nombre lo dice,
es la encargada de colocar en posicion los envases Pet, segun el formato que
se esté llenando en la linea de produccion. Los envases Pet son desencajados
y vertidos en el deposito de la colocadora de envases, la cual voltea los
envases para posteriormente ser llenados en linea. La colocadora de envases
golpea el Pet mediante unas aletas a un determinado intervalo de presién

medido en psi.

2.3.2.2. Area de llenado

En esta area se llenan los formatos de las distintas marcas LD y KR en

las presentaciones:
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Tabla VII. Presentaciones en area de llenado

Marca Peso
3759
453¢g
5409
7709
995¢g

4200g
3759
7709

RK

LD

Fuente: elaboracion propia.

Las temperaturas de preparacion y llenado se muestran en la siguiente

tabla:
Tabla VIIl.  Temperatura de preparacion y llenado
Temperatura en °F
Linea Marca Preparacién | Llenado | Holding | Exhauster
11v 12 RK 175 5 190 + 2 182 115 + 15
y LD 1705 191+2 182 115+ 15

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.3. Area de taponeado

Luego de que los envases Pet han sido llenados, se dirigen al area de
taponeado, al realizar este proceso los cabezales de la taponadora enroscan la
tapa y boquilla para que posteriormente se selle el sello inductivo y conservar

de mejor manera el producto, existen 2 puestos de trabajo:
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o Supervisor de liner

o Supervisor de tapa

Ambos son los encargados de que ningun envase Pet ingrese al area de
holding sin haber cumplido los pardmetros ya establecidos. El area de
taponeado se basa en cabezales que periédicamente son ajustados en funcién
de las necesidades del proceso.

2.3.2.4. Area de holding

Ya terminado el proceso de verificacion de tapas, el producto se dirige por
medio de una banda transportadora al area de holding, en donde existe un
tiempo de espera de 3 min. En este proceso se eleva la temperatura a rangos
altos para matar todo microorganismo que pudo haber resistido los procesos
anteriores. Es importante mantener y conservar el producto en las condiciones
con temperatura adecuada, asi como establecer las mejores temperaturas de
control, lo cual resulta una manera efectiva para reducir el riesgo de

proliferacion de bacterias patdgenas

2.3.2.5. Area de exhauster

En esta area el producto ya con la temperatura por arriba de los 182°F
sufre un cambio drastico en su temperatura, bajando hasta los 100°F durante
12 min. Los envases de kétchup son enfriados con agua fria recirculada para
hacer mas efectivo el proceso y asi matar los microorganismos que resistieron
el proceso en el area de holding, ya que reciben un cambio de temperatura
drastico conocido en la empresa como un choque térmico Yy, practicamente, es
casi imposible que los microorganismos patdgenos resistan el choque tan

repentino, de una temperatura muy elevada a una temperatura muy baja.
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2.3.2.6. Area de gollete

En el area de gollete se termina de etiquetar los envases, agregando el
gollete que es el seguro de calidad para los envases, asi mismo se codifica con

los cédigos de produccién agregando:

o Lote de produccion
o Fecha de vencimiento
o Hora de produccion
2.3.2.7. Area de encajado

En el area de encajado hay operadores que clasifican el producto
conforme y no conforme, posteriormente se encajan los productos para
posteriormente ser embalados y llevados a los centros de distribucion.

2.3.2.8. Area de embalaje

En el 4rea de embalaje se entariman un total de 444 cajas para que
después los operadores de embalaje lo protejan con papel fleje y se conserven
adecuadamente.

2.3.3. Diagrama de recorrido de los productos

En la siguiente pagina se presenta el diagrama de recorrido de los
productos.
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Figura 35. Diagrama de recorrido de productos

Colocadora de envases Pet
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Fuente: elaboracion propia.

2.3.4. Materiales necesarios para el llenado

Dentro de los materiales necesarios para el proceso de llenado se

encuentran:

o Envase Pet

o Etiquetas aprobadas en envase Pet
o Gollete

o Tapa con sello liner

o Corrugados

o Papel fleje
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2.4. Merma en el proceso

A lo largo del proceso de produccidn se tienen procesos que no son
controlados en su totalidad, causando la pérdida de insumos que pueden ser
utilizados en la linea de produccion. En distintas ocasiones es imposible tener
un porcentaje nulo de merma, ya que muchas veces la merma en los procesos
se da por un error humano, de maquinaria o simplemente por la falta de
inspeccion en el proceso, lo que genera el desperdicio o la mala utilizacion de
los recursos que bien se pueden aprovechar de una manera efectiva para
mejorar la eficiencia de la linea de produccién de salsa, o bien reducir los

porcentajes de merma en distintos puntos de la linea de produccion.

En esta empresa existen distintos puntos en los cuales se tiene un
pequefio descontrol de los porcentajes de merma, dentro de los cuales los
porcentajes bajarian si sus procesos son estandarizados y su capital humano
constantemente capacitado. El plan de contingencia a tomar para una reduccién
de merma es estudiar estadisticamente las causas raices de los problemas de
mayor incidencia mediante la recopilacion de datos tales como pesos,

porcentaje de producto no conforme y el manejo de los productos terminados.

2.4.1. En la bodega de materia prima

Los factores de mayor frecuencia que tienen por consecuencia la merma

de los insumos en bodega de materia prima son:
o Mal manejo de materia prima por parte de los colaboradores.

o Una mala rotacion en los inventarios, provocando la fermentacion de

materias primas.
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o Que el medio ambiente en el que se almacene no cumpla con las

condiciones.

2.4.2. En la bodega de control de operaciones

Los factores de mayor frecuencia que tienen por consecuencia la merma

de los insumos en bodega de control de operaciones son:

o Mal manejo de materia prima por parte de los colaboradores.

o En el momento de abastecer la linea de produccion, la materia prima es
expuesta a factores como agua.

o En el transporte de bodega de control de operaciones a la linea de
produccion se sufre un dafio a los insumos, provocando el rechazo de la

materia prima por parte de la linea de produccion.

2.4.3. En area de formulacién

Los factores de mayor frecuencia que tienen por consecuencia la merma

de los insumos en el area de formulacién son:

o Ajustes no registrados en el proceso de formulacion
o Cantidades de concentrado de tomate, no registradas en formulacién
o Variabilidad en los métodos de trabajo de los operarios

2.4.4. En linea de produccion

Los factores de mayor frecuencia que tienen por consecuencia la merma

de los insumos en la linea de produccion son:
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Envases golpeados.

Tapa torcida.

Tapas sin liner.

Paros en linea, provocando la acidificacion del kétchup.

Parametros fuera de estandar.

Falta de capacitacion en la linea de produccion.

Deformacién en los envases Pet, en consecuencia de la temperatura de
llenado de salsa.

El drenado de la salsa, cambios que no son registrados por parametros
fuera de estandar.

Falta del conteo de productos no conformes.

Break down en linea de produccién, provocando paros en linea.

Figura 36. Defecto de tapa sin liner

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 37. Defecto de sobrellenado

Fuente: elaboracion propia.

2.4.5, Area de destruccion

El 4rea de destruccién es una parte de la empresa en donde todos los
productos que no cumplen con los estandares de produccion son enviados.
Antes de ser enviados a destruccion, los productos pasan por un tiempo de
observacion en el cual el producto se somete a observacion por parte de los
auxiliares. Simultaneo a este procedimiento se acelera su oxidacion para ver el

comportamiento del producto.

Si el producto no pasa la auditoria de microbiologia y de laboratorios
externos contratados por la empresa, el producto es enviado al area de
destruccién identificando los lotes de produccion de los mismos. Se le asigna
una orden de destruccién por medio de una papeleta, la cual contiene lo

siguiente:
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. Causa de la destruccion

o Producto o MP

o Medida

o Marca

o Numero de tarima
o Cantidad

° Unidad de medida

o Fecha de produccion

o Fecha de vencimiento

o Fecha de ingreso a planta
o Proveedor

2.5. Descripcion del equipo

El equipo utilizado en linea de produccion cuenta con una linea
semiautomatizada de produccion, la cual es operada por colaboradores
capacitados para su 6ptimo funcionamiento.

2.5.1. Maquinaria

La maquinaria utilizada en la linea 11 y 12 de produccién es:

o Colocadora de envases
o Llenadora

o Taponadora

o Inductor de sello liner

o Holding

o Exhauster
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o Engolletadora

. Codificadora

2.5.2. Herramientas

Las herramientas para un Optimo funcionamiento que el equipo de

mecénica utiliza para un adecuado mantenimiento en la linea de produccion

son:
o Llaves Allen

o Cangrejo

o Alicate

o Calibradores de presion

o Calibrador de temperatura

o Galgas de holgura

o Alzas calibradoras de peso

o Llaves inglesas

o Caja funcional de herramientas
2.6. Descripcién de importaciones

Las importaciones de materia prima para la empresa son de vital
importancia, debido a que se busca un alto nivel de calidad en la materia prima,
son seleccionadas para solicitar cotizaciones y hacer efectiva la compra de

materia prima.
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2.6.1. Politicas
Las politicas de importacion estan reguladas segun el Codigo de Comercio
de Guatemala, la Superintendencia de Administracion Tributaria (SAT) y el
Caddigo Aduanero Uniforme Centroamericano.
o Articulo 73 del Cédigo Aduanero Uniforme Centroamericano (CAUCA).
o Articulo 140-155 del Reglamento del Codigo Aduanero Uniforme
Centroamericano (RECAUCA).
2.6.2. Problemas con proveedores
Las importaciones y compra de materia prima en la empresa se realizan
bajo la salvedad que toda la materia prima adquirida muchas veces no cumple
con los parametros, por lo que se rechaza a proveedor.

2.6.2.1. Materia prima defectuosa

La materia prima defectuosa se cataloga como un orden critico, por lo que

la mayoria es rechazada, cuando se detecta un defecto de caracter critico.
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Figura 38. Proceso de deteccion de materia prima defectuosa

A 4
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Aviso a BCO

Elaboracién de

rechazo formal a
proveedor.

Fuente: elaboracion propia.
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2.6.2.2. Fermentacion de materias primas
Cuando la rotacion de inventario por parte de bodega de materia prima no
es la adecuada, se produce una fermentacién en la materia prima, por lo que

los rechazos son dirigidos a bodega de materia prima.

Figura 39. Proceso de fermentacién de materias primas

Aviso a auxiliar de
LMP

v
Validacion de’ Sticker de materia
defecto No=! L rima defectuosa

Si
¢ Y
Ajuste en Notificacion de
. i i defecto a control de
maquinaria
operaciones.
Y v
Reanudacién d Trazabilidad por
parte de control de
produccio
operaciones
v |,

alidacion
trazabilidad de
BCO

Elaboracién de
rechazo formal a
BMP.

Fuente: elaboracion propia.
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3. PROPUESTA PARA LA REDUCCION DE MERMAS

3.1. Desarrollo de operaciones

El cumplimiento de procedimientos por parte de los colaboradores en las
distintas areas a lo largo de la linea de producciéon debe ser sin duda un
requisito indispensable para estandarizar los procedimientos en la produccion.
La estandarizacién de operaciones es de vital importancia debido a que influye
directamente en la calidad del producto, ya que al tener una metodologia
definida o tener establecidos los roles de trabajo en cada puesto, se esta
revalorando el proceso productivo, la mejora continua y logrando optimizar
recursos, reducir costos y generar ventajas competitivas que puedan permitir
que el proceso de produccién en la linea de salsa se desarrolle con mayor
estabilidad.

Una de las principales limitantes en la estandarizacion de procedimientos
en la linea de produccién radica en la metodologia de trabajo de cada
colaborador. Esto debido a que no se tienen roles en los puestos de trabajo,
muchas veces los colaboradores realizan las tareas cotidianas como ellos
consideran que son mas efectivas y dejan de lado la utilizacion de
procedimientos, como bien se menciond, la estandarizacion de procedimientos
ayuda a que cualquier colaborador que tenga asignado un puesto en la linea de
produccion pueda discernir su labor y sus roles previamente establecidos, ya
gue es necesario tener un orden en los procedimientos y una homologacién en

los procesos.
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Las ventajas de tener roles en los puestos de trabajo son extensas, pues

permiten:
o Optimizar la materia prima a utilizar en la linea de produccion de salsa.
o Reducir costos, mediante el seguimiento de procedimientos previamente

establecidos.

o Aumentar la productividad de la linea de produccion ya que se tendréa la
integracion de todo el personal, siguiendo el principio: cada persona en
Su puesto de trabajo.

o Reduccion en los porcentajes de sobrellenado por la falta de calibracion y
de inspeccion en la linea de produccién por distintos defectos.

o Una reduccion considerable de los insumos y la merma de salsa a lo

largo de la linea de produccion.

Ajustar la linea de produccién de salsa a estos roles crea un lenguaje
estandarizado, tanto para operadores como para supervisores. Con esto se
puede disponer de procedimientos estandarizados que faciliten la medicién, el

control y el seguimiento de todos los procedimientos en la linea de produccién

de salsa.
Figura 40. Estandarizacion de procedimientos
//pr/c.d/u:tv\d;dén\\ Estandarizacion de
wpmd“j"/ S

Fuente: elaboracion propia.
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Para lograr alinear todos los procedimientos en linea de produccién se
tuvieron distintas capacitaciones con el personal operativo en planta, con el
enfoque de una cultura de cero pérdidas para aumentar la productividad en la

linea de produccion.

3.1.1. Identificacién del &rea analizada

Para tener un amplio y 6ptimo analisis de los defectos causantes de la
merma en la linea de produccion se debe identificar el area a analizar. Debido a
que la linea de produccion es extensa, atacar un area en especifico es una
decision factible, ya que, mediante las herramientas de ingenieria anteriormente
descritas, se pueden detectar estadisticamente los defectos de mayor

incidencia que provocan la merma en la linea de produccion de salsa.

Para identificar de manera mas concreta el area a evaluar se debe tomar
como referencia algin método de investigacién para facilitar el proceso, a
continuaciéon se proponen los siguientes estatutos para identificar el area en

donde se puede reducir con mayor facilidad el desperdicio de insumos.

° Observacion

Se debe, como primera instancia, observar el area a analizar, ya que con
la observacion se pueden detectar distintos puntos criticos en los que se puede
aplicar una mejora a un procedimiento de la linea de produccion, ya sea en el
area de formulacion o en el llenado de Pet. Posterior a esto se propone
recopilar informacién de los manuales y de la gente mas experimentada para
evaluar los procedimientos que actualmente se utilizan y validar mediante el

manual ya establecido.
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o Conjetura

Para identificar el principal problema dentro de la linea de produccién se
podria plantear una hipétesis ya sea en el area de formulacion o de llenado.
Esto para tener un punto de partida ya con la informacion recabada de los

manuales y de los operarios experimentados.

3.1.1.1. Area de formulaciéon de tomate

En esta area como primera instancia se observan los procedimientos de
los operarios al momento de seguimiento de la receta. Se toman datos tedricos
de la receta y se evalla si la cantidad en la receta tedrica es la cantidad real
que los operarios utilizan para crear un batch de produccién. Con esto se puede
tener un control en todo ajuste o falta de insumo que suceda en esta area, cabe
mencionar que todos los ajustes en la receta, ya sea por estandares bajos o
altos, deben ser registrados en un documento fisico, ya que muchas veces los
colaboradores realizan la formulacion con cantidades mayores a las que la
receta indica, con este registro fisico se podra llevar un mayor control en esta
area, ya que los estandares de formulacion ya estan predeterminados con
cantidades que los operarios deben agregar y al momento de realizar un ajuste
en la formulacion el operario encargado debera anotarlo y notificar al supervisor
en turno, todo esto para que se reduzca desde el area de formulacién la pérdida
no justificada de los ingredientes. Durante el analisis de estos procedimientos
se cre0 un formato para la validacion de ajustes en el proceso de formulaciéon
de salsa, este formato es para ambos tipos de salsa: LD y RK, y tiene la receta
de cada uno de los tipos de salsa con los batches producidos. Si en dado caso
se realiza una modificacion en la receta el operador debera hacerse los ajustes

en formulacion y anotar en el formato de registro de ajustes a receta.
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Luego de realizar los estudios en el area de formulacion, se observo que

distintos insumos eran agregados sin notificar el ajuste realizado, provocando

gue cantidades de ingredientes x no fueran tomadas en cuenta, yendo

directamente a los registros de merma.

Tabla IX. Formato de control de ajustes

Batch 1 Batch 2 Batch 3

Ingrediente 1

55%

Ingrediente 2

5%

Ingrediente 3

3%

Ingrediente 4

3%

Ingrediente 5

7%

Ingrediente 6

69%

Ingrediente 7

79%

Ingrediente 8

88%

Ingrediente 9

21%

Fuente: Industrias Alimenticias Kern’s.

Tabla X. Observaciones

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.1.2. Llenado

En el area de llenado se tomaron en cuenta 2 areas de suma importancia
y que para efectos de esta seccion influyen directamente en los porcentajes de

producto no conforme y merma en el proceso de produccion. El area de llenado

se dividié en:
° Llenadora Pet
. Area de clasificacion de PNC

Se eligieron estas dos areas debido a que se realizaron observaciones y
analisis experimentales con que se logré determinar experimentalmente que en
estas dos areas existian porcentajes elevados de pérdida de producto, ya sea
por pesos altos, derrames, fallos en llenadora y defectos visuales que los
operadores detectan.

. Area de llenado

La llenadora de la linea de produccion inicialmente no era utilizada para
llenar presentaciones que no fueran envase Pet, pero debido a la gran
demanda que dicho insumo representa y por la facilidad de transporte, manejo
en bodegas, estibacion y llenado que ofrece, se optd por migrar al envase Pet
convencional. En esta area es indispensable que se manejen los tiempos y
movimientos de los operarios en funcion de la velocidad lineal de la linea de
produccion, debido a que esta empresa tiene distintas presentaciones de dos
marcas RK y LD, se debera realizar un sondeo de todas las presentaciones
periodicamente, para que se tengan datos estadisticos de los porcentajes de

sobrellenado y derrames en el proceso de llenado de salsa en envases Pet.
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Se enlista los siguientes puntos para realizar la toma de datos:

o Observacion en la linea de produccion.
" Procedimientos.
. Términos clave.
o Capacitacion por parte de auxiliar y supervisor de produccion.
. Parametros clave en formulacion y llenado.
" Estandares de temperatura en llenado, intercambiadores de

calor, sello inductivo, holding y exhauster.

o) Andlisis experimental de procedimientos como método para
recabar informacion.
" Formar parte del equipo de linea de produccién para

entender y ejecutar procedimientos para la linea de

produccion.
o Verificaciones de pesos en las distintas presentaciones de RK y

LD.

. Realizar registros tedricos de los pesos de todas las
presentaciones en los dos tipos de salsa.

" Determinaciéon de los porcentajes de sobrellenado por
presentacion.

. Validacién de estandares de peso y calidad.

. Area de clasificacion de PNC

Esta area comprende desde la salida del exhauster y antes de la

engolletadora, en esta seccion de la linea de produccién se ubica un operador
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que tiene como funcién verificar la calidad de los envases para posteriormente
pasar a la engolletadora y encajado. Antes de todo esto, el operador observa
cada uno de los envases Yy clasifica segun la conformidad del mismo, los
conformes proceden a ser etiquetados y los no conformes desechados en un
tonel, el cual luego de llenarse se procede a enviar al area de destruccion. La
linea de produccién no cuenta con registros fisicos en los cuales se exprese la
cantidad real que se deshecha por ser un producto no conforme. Se plantea la

siguiente check list para hacer efectiva la toma de datos:

o Observacion en el area de clasificacion.
= Determinacién de los defectos.
= Términos clave de los defectos.
o Andlisis experimental de procedimientos como método para

recabar informacion.

. Formar parte del equipo de linea de produccion para
entender y ejecutar procedimientos para la clasificacion de
PNC.

o Traslado de PNC a las afueras de la planta de produccion para
realizar el conteo de envases.
. Clasificacion de PNC.
. Conteo y analisis estadistico para la determinacion del
sobrellenado.

= Validacion de los defectos en botellas Pet.
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3.1.2. Evaluacion de procedimientos
Para la propuesta de reduccibn de merma se debe iniciar con la
evaluacion de todos los procedimientos realizados por parte de los operarios, se

debe anotar:

Area de formulacion:

o) Insumos adecuados en la receta.
o Temperatura.
o Filtracion.
o Limpieza del &rea.
o Abastecimiento de envases Pet:
o Abastecimiento de envases por parte de bodega de control de

operaciones.

o Limpieza del &rea.
o Intercambiador de calor:
o Temperatura del producto en el intercambiador de calor.
o Limpieza en el &rea de pasteurizador.
o Deaireador:
o Presion de vacio dentro de estandar.
o Homogeneizador:

87



andlisis sensorial

o Presion de entrada.

o Presion de salida.

o Limpieza del area.

Llenadora:

o Temperatura de llenado.

o Calibracion de valvulas de llenado.

o Ajustes en formato a llenar.

o) Limpieza del area.

Taponadora:

o Control de pesos.

o Muestra de envase de llenado para
fisicoquimico.

o Presion en taponado.

o Sello inductivo en liner.

o Inspeccién visual del sellado.

o Torque en el taponado de envases.

o Limpieza del area.

Holding:

o Temperatura del producto después de holding.

o Temperatura del producto a la salida del exhauster.

o) Limpieza del &rea.
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Etiquetadora:

o Verificacion de la sopladora de aire.
o Verificar que la botella esté seca.

o Pegado de la etiqueta.

o Limpieza del area.

Engolletadora:

o Verificar que el gollete se coloque correctamente.
o Temperatura del horno.
o) Verificar que el embobinado del gollete esté en buenas

condiciones y tensado.

o Limpieza del &rea.

Codificadora:

o Verificar que el cddigo del producto sea el correcto y que a su vez
sea legible.

o Muestrear envases para garantizar que todo el producto lleve su
codificacion.

Encajadora:

o Verificar el nimero completo de envases y que sean encajados

adecuadamente con su respectivo separador.

o Verificar que el sellado de la caja sea el adecuado.
o Codificacion de caja con lotes de producciéon e informacion
general.
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o Limpieza del &rea.
o Entarimado:
o Verificar que la tarima sea identificada.
o Evaluar la integridad de la tarima.
@)

3.1.2.1.

Realizar un conteo del nimero de cajas por plancha.

Circulo de Deming para la mejora continua

A continuacion se presenta el circulo de Deming.

Tabla XI.

Circulo de Deming

Planear:

Se debe iniciar con la observacion en
la linea de produccion, con esto se podra
identificar los puntos en los que la merma en
la linea de salsa sea de mayor frecuencia.
Definiendo una estrategia se puede evaluar
la siguiente hipotesis:

iNDICE DEL 13 % DE MERMA EN LA LINEA
DE PRODUCCION.

Se debe recabar
estadistica de porcentajes de
namero de productos no

frecuencia de derrames y también encuestas
a colaboradores de la linea de produccion y
supervisores de la linea de salsa. Se debe
tomar en cuenta distintos factores tales como
la maquinaria, el capital humano, los
procesos y metodologias de trabajo en la
linea de produccion.

Hacer:

Se pone en marcha el muestreo de
pesos por formatos en ambas
presentaciones de salsas, tanto para RK
como para LD. ElI procedimiento de
muestreo de pesos se debe realizar de
manera facil y sencilla.

La llenadora de Pet posee
12 valvulas, las cuales llena a base de
ravedad los envases, cada valvula es
pendiente una de la otra, por lo que
recibir una previa calibracion por el

debe pesar el envase, usando
ncia un envase vacio para

funcibn a las encuestas al
personal administrativo y  operativo,
deberan plantearse preguntas faciles de
entender y breves de responder, todo con
el fin de abarcar la mayor informacién de
encuestas al personal para identificar
distintos puntos en los cuales el personal
estd consiente que puede existir una
mejora para la reduccién de merma en la
linea 11y 12.
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Continuacion de la tabla X.

Actuar: Verificar:

Se debera realizar una Se hard un chequeo en todas las
retroalimentacién de los procesos con base | presentaciones de los dos formatos: RK y
en la cantidad de productos no conformes a | LD, para mitigar el defecto de sobrellenado
la salida del exhauster, derrames en la linea | en la  llenadora, verificacion  de
de produccion, porcentajes de sobrellenado y | cumplimiento de estdndares de produccién
cumplimiento de los insumos tedricos con su | y seguimiento de procedimientos.
debido registro, si es que se utilizaron mas Se realizaran verificaciones en el
insumos de los que se plasma en la receta. | area del inductor de sello para que los
Se deben generar chequeos para determinar | envases con defectos no sigan el
el porcentaje real de la merma de salsa en la | procedimiento y puedan detectarse en esa
linea de produccion, y darle sequimienio a | area pare poder contrarrestar la cantidad
las estrategias plasmadas an‘tciiormenie | de proziucto no conforme a la salida del
para identificar nuevas oportunidades de | exhauster.
mejora en las cuales la hipétesis plasmada Se verificara que los rangos de
inicialmente pueda reducirse a un porcentaje | presiories en los intercambiadores sean los
aceptable dentro del margen de aceptacién | adecuadas, temperaturas de salida de
de la empresa, buscando al efectividad en | producto y temperaturas en el llenado de
cada uno de sus procedimientos vy |envases Pet. En cuanto al é&rea de
capacitando al capital humano para la | formulacién, se deberd validar que los
clasificacion de productos no conformes y | insumos de receta tedricos sean los
establecer roles de trabajo en cada una de | mismos que los insumos reales utilizados
las areas de operacion en la linea de | para la preparacion de un batch de
produccion de salsa. produccion.

Fuente: elaboracion propia.

3.1.2.2. Diagrama de causa-efecto para identificar

las oportunidades

Se presenta el diagrama causa-efecto.
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Diagrama de causa-efecto de oportunidades

Figura 41.
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.2.3.

Segun las causas en el diagrama de causa y efecto, se pudo determinar
que existen distintas raices de problemas, por lo que se procedidé a realizar un

estudio con el fin de encontrar las causas principales de un producto no

Diagrama de Pareto para hacer énfasis en

las oportunidades

conforme (PNC) a lo largo de la linea de produccion.

Figura 42.

Diagrama de Pareto para hacer énfasis en oportunidades
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3. Toma de datos

A continuacion se presenta la toma de datos.

3.1.3.1. Validacion de estandares de receta

Estos son los datos de la validacion de estandares de receta.

Tabla XII. Receta RK

Ingrediente 1 55% 55% 55% 55% 55% 55% 0%
Ingrediente 2 5% 5% 5% 5% 5% 5% 0%
Ingrediente 3 3% 3% 3% 3% 3% 3% 0%
Ingrediente 4 3% 3% 3% 3% 3% 3% 0%
Ingrediente 5 7% 7% 7% 7% 7% 7% 0%
Ingrediente 6 69% 70% 75% 81% 80% 77% 8%
Ingrediente 7 79% 79% 79% 79% 79% 79% 0%
Ingrediente 8 63% 90% 90% 96% 97% 93% 25%
Ingrediente 9 21% 21% 21% 21% 21% 21% 0%

Fuente: Industrias Alimenticias Kern’s.

Se muestra la tabla con los porcentajes en los batch, segun la receta.
Dichos batch fueron registrados en distintas fechas. Se observa una cantidad
elevada en los ingredientes 6 y 8, debido a que muchas veces los operarios no
registran los ajustes realizados a la receta y se incurre en pardmetros fuera de

estandar.

Los ingredientes 6 y 8 van directamente proporcionales a los porcentajes
de merma en la linea ya que, al no ser notificados los ajustes realizados a la
receta, no se toman en cuenta las cantidades de los insumos para el reporte

mensual de mermas y PNC.
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Tabla Xlll. Receta LD

Ingrediente 1 56% 56% 56% 56% 56% 56% 0%
Ingrediente 2 7% 7% 7% 7% 7% 7% 0%
Ingrediente 3 3% 3% 3% 3% 3% 3% 0%
Ingrediente 4 3% 3% 3% 3% 3% 3% 0%
Ingrediente 5 8% 9% 9% 9% 9% 9% 1%
Ingrediente 6 49% 50% 51% 50% 52% 51% 2%
Ingrediente 7 21% 21% 24% 25% 25% 24% 3%
Ingrediente 8 10% 10% 10% 10% 10% 10% 0%
Ingrediente 9 60% 75% 85% 0% 85% 79% 19%
Ingrediente 10 55% 55% 55% 55% 55% 55% 0%

Fuente: elaboracion propia.

Se muestra la tabla con los porcentajes en los batch, segun la receta.
Dichos batch fueron registrados en distintas fechas. Se observa una cantidad
elevada en los ingredientes 5, 6, 7 y 9, debido a que muchas veces los
operarios no registran los ajustes realizados a la receta y se incurre en

paradmetros fuera de estandar.

Los ingredientes 5, 6, 7 y 9 van directamente proporcionales a los
porcentajes de merma en la linea ya que, al no ser notificados los ajustes
realizados a la receta, no se toman en cuenta las cantidades de los insumos
para el reporte mensual de mermas y PNC.

3.1.3.1.1. Andlisis de laboratorio

A continuacion se presenta el andlisis de laboratorio.
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Figura 43. Analisis de laboratorio

Formulacién de
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Fuente: elaboracion propia.

3.1.3.1.1.1 Fisicoquimicos

Los parametros fisicoquimicos son estandares de calidad previamente

establecidos con el fin de garantizar la calidad final de la salsa. Se validan los
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estandares para verificar que la salsa formulada no necesite ajustes en la

receta y por ende se agreguen insumos no planeados a la formulacion.

o Parametros LD mapeados

Los siguientes parametros fueron tomados durante 6 meses de estudio, a

continuacion se representa parametros fuera de estandar.

Tabla XIV. Parametros LD empleados

IDEAL Formulacién “LD” Muestra 1
Parametro Medida Parametro Medida Parametro Medida
Parametro 1 | 29.a29.6 Parametro 1 28.1 Parametro 1 27.9
Parametro 2 4a7 Parametro 2 5 Parametro 2 5
Parametro 3 3.6a4 Parametro 3 3.8 Parametro 3 3.76
Parametro4 | 1.3a1.5 Parametro 4 1.48 Parametro 4 1.53
Parametro 5 9a 11 Parametro 5 11.2 Parametro 5 10.5
Parametro 6 4a7 Parametro 6 5 Parametro 6 4
Parametro 7 4a7 Parametro 7 5 Parametro 7 5
Parametro 8 20a25 Parametro 8 132 Parametro 8 132
Parametro 9 1.9a21 Parametro 9 2.1 Parametro 9 1.96
Mezcla Llenado

Parametro 1 1.93 Parametro 1 1.96

Parametro 2 1.36 Parametro 2 1.3

Parametro 3 97 Parametro 3 97

Parametro4 [ 13.5-11.5 Parametro 4 6

Parametro 5 63 Parametro 5 24

Parametro 6 3.72 Parametro 6 3.72

Parametro 7 28.85 Parametro 7 29.7

Fuente: Industrias Alimenticias Kern’s.

En cada corrida se realizaban ajustes, los cuales no eran registrados, lo
gue causaba dudas a la hora de comparar entradas vrs salidas faltantes de
insumos en el area de formulacion.
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Tabla XV. Mezcla versus llenado

Mezcla Llenado

Parametro 1 2 Parametro 1 1,97

Parametro 2 1,34 | Parametro 2 1,2
Parametro 3 123 |Parametro 3 123

Parametro 4 9 Parametro 4 5

Parametro 5 29 |Parametro 5 20
Parametro 6 3,85 | Parametro 6 3,87

Parametro 7 31,6 |Parametro 7 31,4

Fuente: elaboracion propia.

Los siguientes parametros fueron tomados durante 6 meses de estudio, a

continuacion se representan parametros fuera de estandar.

Tabla XVI. Parametros RK mapeados

Parametros en mezcla Parametros en llenado

Parametro Medida Parametro Medida
Parametrol |31,5a325 |Parametro 1 32a33

Parametro2 |4a7 Parametro 2 4a7
Parametro3 |3,7 a 3,9 Parametro 3 3,7a3,9
Parametro4 |1,3al/4 Parametro 4 1,3a14

Parametro5 |8 a9 Parametro 5 35a45
Parametro6 |20 a 25 Parametro 8 20a 25
Parametro7 |1,9a2,1 Parametro 9 19a21
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Continuacion de la tabla XVI.

Mezcla Llenado
Parametro 1 2,26 |Pardmetro 1 2,2
Parametro 2 1,46 |Pardmetro 2 1,4
Parametro 3 123 |Parametro 3 123
Parametro 4 8,5 Parametro 4 4
Parametro 5 32 Parametro 5 20
Parametro 6 3,86 |Parametro 6 3,87
Parametro 7 31,95 |Pardmetro 7 31,4

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XVII. Mezcla versus llenado
Mezcla Llenado
%Sal 1,9 |%Sal 19
Acido 1,35 |Acido 1,35
Vitamina 125 |Vitamina 125
Flow 8,5 |Flow 4,5
Temperatura 36 Temperatura 24
Ph 3,82 |Ph 3,81
°BX 31,7 |°BX 32,1

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3.2. Mediciobn de pesos respecto al rango
establecido

Se miden los pesos de los envases en funcion al rango establecido por la

presentacion del envase.

3.1.3.2.1. Determinacion del target

Los estandares de pesos fueron propuestos con anterioridad, se muestran

a continuacion:

Tabla XVIIl. Determinacion del target

LD Y RK 375¢g
Minimo Target Maximo
3709
RK 540 g
Minimo Tar get Maximo
5359
LD Y RK 770 g
Minimo Tar get Maximo
7659
RK 995 g
Minimo Tar get Maximo
990 g
RK 41009
Minimo Tar get Maximo
400049

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3.2.2. Gréaficos de control

A continuacion se presenta el grafico de control.

Figura 44. Pesos en salsa RK 375¢g

Grafica de pesos salsa "RK" 375g

1 7 14 21 28 35 42 49 56 63 70
Muestras

Fuente: elaboracion propia.

Figura 45. Pesos en salsa LD 375g

Grafica de pesos "LD" 375g

1 7 14 21 28 35 42 49 56 63 70

Muestras

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 46. Pesos en salsa RK 540g

Grafica de pesos "RK" 540g

580
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D s60-
g
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----------------------------------------------------------- 545
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Muestras
Fuente: elaboracion propia.
Figura 47. Pesos en Salsa RK 770g
Grafica de pesos 770g "RK"
785
780 |
775 775
8
ﬂ 770 770
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48. Salsa RK 995¢g

Grafica de pesos 995g "RK"
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 49. Salsa RK 41009

Grafica de pesos 4,100g "RK"
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4250 - - - -
4200 L _ _ 4200
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4050
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3.2.3. Graficos de curva normal
A continuacion se presentan los graficos de curva normal.

Figura 50. Salsa RK 375g

Curva normal de 375g "RK"

Anderson-Darling Normality Test

g 2 550 A-Squared 1.72
| | | P-Value <0.005
: Mean 376.11
! ! StDev 3.97
i i Variance 15.76
! ! Skewness 0.38773
| | Kurtosis 2.06014
| i N 72
! /_ ! Minimum 364.00
| i 1st Quartile  374.00
! Median 376.00
| oy 3rd Quartile  378.00
‘ Maximum 388.00
95% Confidence Interval for Mean
365 370 375 380 385 375.18 377.04
95% Confidence Interval for Median
375.00 376.00
* 4@7 BoEE 95% Confidence Interval for StDev
341 4.75

95% Confidence Intervals

Mean | . ‘

=
g
5]
El
-

375.0 375.5 376.0 376.5 371.0

Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.

En la anterior figura se muestra la tendencia de los datos para la salsa RK
375g, se puede apreciar un comportamiento dentro de estandar para esta
presentacion, el 75 % de los datos se encuentra en 378 g.
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Figura 51. Salsa LD 375¢g

Curva normal de 375g "LD"

Anderson-Darling Normality Test

A-Squared 141
P-Value <0.005
Mean 394.00
StDev 4.42
Variance 19.52
Skewness -1.33935
Kurtosis 295911
N 72
Minimum 377.00
1st Quartile 392.00
Median 395.00

3rd Quartile  397.00
Maximum 401.00

95% Confidence Interval for Mean

392.96 395.04
95% Confidence Interval for Median

394.00 396.00
* * 95% Confidence Interval for StDev

3.80 5.29

95% Confidence Intervals
Mean | | . |
Median | | . |
3930 3935 3940 304.5 395.0 3955 396.0

Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.

En la anterior figura se muestra la tendencia de los datos para la salsa LD
375g, se puede apreciar un comportamiento fuera de estdndar para esta

presentacion, el 75 % de los datos se encuentra en 397 g.
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Figura 52. Salsa RK 5409

Curva normal de 540g "RK"

—

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared 1.84
P-Value <0.005
Mean 566.33
StDev 10.06
Variance 101.24
Skewness -0.33760
Kurtosis -1.23203
N 72
Minimum 546.00
1st Quartile 556.25
Median 569.50
3rd Quartile 575.75
Maximum 582.00

95% Confidence Interval for Mean
563.97 568.70

95% Confidence Interval for Median
563.22 571.00

95% Confidence Interval for StDev

8.64 12.04

95% Confidence Intervals

Mean |

Median |

564 566 568 570

572

Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.

En la anterior figura se muestra la tendencia de los datos para la salsa RK

5409, se puede apreciar un comportamiento fuera de estandar para esta

presentacion, el 75 % de los datos se encuentra en 576 g.
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Figura 53.

Salsa RK 770g

Curva normal "RK" 770g

Anderson-Darling Normality Test

A-Squared 1.80
P-Value <0.005
Mean 774.76
StDev 4.38
Variance 19.17
Skewness -1.40752
Kurtosis 3.58474
N 72
Minimum 760.00
1st Quartile 772.00
Median 775.00

3rd Quartile  777.00
Maximum 782.00

95% Confidence Interval for Mean
773.74 775.79
95% Confidence Interval for Median
774.00 776.00
95% Confidence Interval for StDev
3.76 5.24

* — .

95% Confidence Intervals

Mean | | . |

Median | | .

|
1
774.0 7745 7750 7755 776.0

Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.

En la anterior figura se muestra la tendencia de los datos para la salsa RK
770, se puede apreciar un comportamiento fuera de estdndar para esta

presentacion, el 75 % de los datos se encuentra en 777 g.
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Figura 54. Salsa RK 995¢g

Curva normal de 995¢g "RK"

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared 0.68
P-Value 0.073
Mean 998.43
StDev 10.10
Variance 102.02
Skewness -0.621750
Kurtosis 0.504028
N 72
Minimum 972.00
1st Quartile 993.00
Median 999.50
3rd Quartile  1005.00
Maximum 1020.00
95% Confidence Interval for Mean
996.06 1000.80
95% Confidence Interval for Median
997.00 1002.00
#*% 95% Confidence Interval for StDev
8.68 12.09
95% Confidence Intervals
Mean | } . |
Median } - }
996 %97 998 999 1000 1001 1002

Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.

En la anterior figura se muestra la tendencia de los datos para la salsa RK
995, se puede apreciar un comportamiento fuera de estandar para esta
presentacion, el 75 % de los datos se encuentra en 576 g.
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Figura 55. Salsa RK 41009

Curva normal de 4,100g "RK"

Anderson-Darling Normality Test

A-Squared 0.81
P-Value 0.033
Mean 4269.5
StDev 14.0
Variance 195.4
Skewness -0.437741
Kurtosis -0.378947
N 30
Minimum 4235.0
1st Quartile 4260.0
Median 4267.5
3rd Quartile 4280.0
Maximum 4290.0
95% Confidence Interval for Mean

4236 4248 4260 4272 4284 4264.3 4274.7

95% Confidence Interval for Median
4265.0 4280.0

1 95% Confidence Interval for StDev
11.1 18.8

95% Confidence Intervals

Mean f ° |

Median } - {

4265.0 4267.5 4270.0 42725 4275.0 4277.5 4280.0

Fuente: elaboracion propia, empleando Minitab 2017.
En la anterior figura se muestra la tendencia de los datos para la salsa RK
4 100 g, se puede apreciar un comportamiento fuera de estandar para esta
presentacion, el 75 % de los datos se encuentra en 4 280 g.

3.1.3.3. Porcentaje de sobrellenado

A continuacion se presenta el porcentaje de sobrellenado.
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Tabla XIX. Porcentaje de sobrellenado

Peso RK LD Observacion
Porcentaje de
3759 5,86 % 5,07 % |sobrellenado
o calculado a
540g 4,87 % partir del valor
maximo del
0
770g 0,73 % limite de control.
995¢g 0,88 %
41009 4,15 %

Fuente: elaboracion propia.

3.1.3.3.1. Sobrellenado en las distintas

presentaciones

Se habla a continuacién de las distintas presentaciones de sobrellenado.

Tabla XX.  Sobrellenado en distintas presentaciones

Peso RK LD Observaciones

375g 21,979 Cantidad de
gramos por

5409 26,39 arriba del limite
de control

7709 5,621g maximo por

995g 8756 envase.

4100g 170,159

Fuente: elaboracion propia.

110



4. DESARROLLO DE LA PROPUESTA PARA LA REDUCCION
DE MERMAS

4.1. Revision y autorizacion administrativa de la planta

Debido a normas de seguridad y buenas practicas de manufactura todos
los procedimientos que se detallan y se desarrollan deben ser realizados con
base en el reglamento interno de la empresa, asimismo debe velar por la
inocuidad en éareas de trabajo y procedimientos, con el fin de asegurar la

calidad de los productos en la linea de produccion.

4.2. Innovacién en el control de mermas

La metodologia de control de mermas abarca distintas areas de
oportunidades en que a lo largo del estudio de campo se presentaron ocasiones
de mejora en las cuales es posible aplicar esta innovacién. Esta metodologia
intenta darle un giro de mercado a la produccion de salsa en dicha linea, se

toma en cuenta distintas variables como:

o Segmento de mercado

o Envase y hermeticidad

o Tiempo del capital humano en reproceso
o Estandares de calidad

o Situaciones de marketing

La metodologia intenta crear distintos valores en el personal de

produccion, creando conciencia y empoderandolos para que sean lideres de
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area. Se debe realizar una serie de capacitaciones para darle un enfoque
correcto, convocando a foros en donde se expongan los objetivos de la
metodologia de cero merma. Esta metodologia no es mas que capacitar al
capital humano, reprocesando los PNC que no son criticos y dandole un nuevo
giro de mercado a la venta del producto que usualmente se lleva al area de

destruccion.

4.2.1. Generalidades y especificaciones

El equipo de control de mermas tiene como fin reducir el nimero de
productos no conformes a la salida el exhauster, utilizando manuales de
seguimiento ya establecidos por la empresa y cumpliendo con estandares de
calidad, mediante el aprovechamiento de los recursos al cien por ciento, ya que
en el estudio de campo se pudo observar una gran cantidad de envases con
producto que son colocados en toneles, los cuales posteriormente son enviados

al area de destruccion para su eliminacion total, desaprovechando:

o Mano de obra

o Procesos de maquinaria

o Materia prima (envase)

o Ingredientes de salsa

o Gastos operativos y administrativos

El equipo de control de merma tiene como principal objetivo el
aprovechamiento de todo el producto no conforme, el cual en grandes
cantidades se rechaza por defectos minimos en la tapa y el envase, generando
nuevos procedimientos se podra generar una disminucion de merma en la
linea 12, ya que el producto no conforme estara tomando un nuevo giro de

mercado apegado a las normas de calidad e inocuidad en los alimentos.

112



Asimismo, se enfoca en un nuevo segmento de mercado, en el cual no se tiene
presencia de mercado y apegado a los estdndares de calidad previamente

establecidos.

4.2.1.1. Descripcion de la metodologia de control

de merma

La metodologia de control de mermas sale a raiz de la observacion de la
linea de produccion en donde se pudo apreciar en el trabajo de campo todos los
procesos y parametros en la linea de produccion de salsa. Se pudo observar
distintos defectos en los envases de salsa, debidos a los operadores
encargados de clasificar los envases y apartar el producto no conforme. Dichos
defectos muchas veces causaban paros en linea de produccion, provocando
pérdidas en los indicadores de eficiencia de la linea.

La metodologia de control de mermas radica en ser una alternativa de
aprovechamiento de todo el producto no conforme que muchas veces, como se
aprecia anteriormente, se lleva al area de destruccion eliminando por completo
el producto. La problematica latente se presenta en que al clasificar el producto
conforme del no conforme, no existe una metodologia planteada para el 6ptimo
aprovechamiento de ese producto, que muchas veces es eliminado por

defectos minimos como:

o Tapa torcida

o Tapa sin liner

. Torque

o Envase deformado
o Peso bajo
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Durante el proceso de clasificacion de PNC se debe llevar un registro en el
cual se cuantifique la cantidad total de envases desechados y se clasifique por
defecto. Para hacer efectiva la metodologia de control de mermas se debe tener
muy en cuenta que el defecto en el producto no debe afectar
microbiolégicamente la composicion de la salsa. Posteriormente de haber
cuantificado el total de los envases, se debe llenar un formato de registro para

el control cuantitativo de PNC.

Al llenar el formato de control cuantitativo de PNC, se procede a llevar los
toneles con los envases cuantificados y clasificados a un area en donde el
producto pueda reprocesarse. El reproceso debe ser lo méas inocuo posible,
debera utilizar el equipo adecuado para el reproceso y todos los envases
cuantificados deben ser vertidos en un tanque de balance, en el cual el
producto se lleve a una temperatura adecuada y se elimine a los
microorganismos y posteriormente los integrantes del equipo de control de

mermas puedan llenar en una bolsa aséptica el producto.

Se estima que la bolsa aséptica llena puede ser de un peso de 5 Ibs, el
cual va enfocado a un segmento de mercado meramente informal, debido a que
en distintos lugares de consumo alimenticio no prefieren envases pequefios,
debido a que se busca el volumen y no la marca. El valor agregado que se
tendria en esta metodologia de reduccion de merma es que se tendra un
aprovechamiento del 100 % en el PNC que se cuantifigue y clasifique,
posteriormente se procede a reprocesar la salsa, elevarla a una temperatura
segura y realizar la operacion de llenado en bolsas asépticas con la marca

distintiva dando un nuevo giro de mercado.
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La metodologia de control de mermas es amplia en toda la linea de
produccion de salsa. Lo que se busca es abarcar los focos en donde se tiene el

mayor porcentaje de pérdida:

o Formulacién (registros de ajustes)
o PNC a la salida del exhauster (clasificacion del defecto)
o Reprocesamiento del PNC con defecto minimo

Al poner en marcha dicha metodologia se podr4 dar enfoque a los
defectos menores en la linea de produccién, ya que en funcion a la merma de la
salsa de tomate se podra tener registros que validen la cantidad real de
envases desechados por defectos mayores y reprocesados por defectos
menores, asi como un control especifico de los ajustes en el area de

formulacién tomate.

4.2.2. Integrantes del equipo de control de mermas

Los integrantes del equipo de control de mermas se dividiran en areas de

trabajo:

. Formulacién
. Colaborador de clasificaciéon de PNC
o Saneamiento y limpieza

° Comodines

4.2.2.1. Establecer roles por area

Los roles por area se destacan a continuacion:
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Formulacion:

o Al momento de formular asegurarse que la cantidad de insumos
sea acorde a la receta.

o Llevar a laboratorio central la muestra de kétchup formulada
ingresando parametros a KPI.

o Si un parametro se encuentra fuera de estandar, se procedera a
realizar el ajuste necesario utilizando la metodologia previamente
estipulada. (Balance de masas).

o) Anotar los ajustes a la formulacion en el registro y contabilizar las

cantidades al finalizar el turno.
Colaborador de clasificacion de PNC:
o) Inspeccionar la integridad de los envases a la salida del exhauster.
o Clasificar segun el defecto los envases y colocar dichos envases

en los toneles previamente identificados.

Saneamiento y limpieza:

o Colocar e identificar los toneles para la clasificaciéon de los
envases.
o Al finalizar el turno, contabilizar y anotar la cantidad de envases en

los registros correspondientes.

Comodines:

o Llevar el conteo fisico de los envases en conjunto con el

colaborador de saneamiento.
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o Trasladar el total de botellas contabilizadas al area de reproceso.

o Reprocesar el 100 % de las botellas del producto contabilizado.
o Encargado del registro completo de los envases a reprocesar.
4.2.3. Registro y conteo de productos no conformes

El registro de producto no conforme debera ser llenado por el comodin de
area, en dicho registro se anotara la cantidad fisica de envases que se tienen al
final del turno. Posterior a esto se cargara a sistema y enviar datos para tener
un historial de estos registros y generar data para analisis posteriores.

4.2.3.1. Conteos diarios y presentacion de datos

semanales

El equipo de control de mermas sera el responsable de presentar los
datos por semana, uniendo todos los registros de formulacién, linea de
produccién y de producto no conforme. Dentro de los datos a presentar en la
semana el equipo de control de mermas deberd llevar un registro semanal en el

gue se pueda ver la data generada.

42.3.1.1. Estadisticas de productos no

conformes

Se deben generar datos por semana para cuantificar la cantidad de

producto enviado a destruccion, se tiene por ejemplo:
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Tabla XXI. Semanal

Dia No. Envase| Onzas de producto| Cantidad en litros
Lunes 236 16 111.7696
Martes 269 16 127.3984

Miércoles 280 16 132.608
Jueves 283 16 134.0288
Viernes 477 16 225.9072
Total en Lt 731.712

Fuente: Industrias Alimenticias Kern’s.

4.2.4. Impacto del equipo de control de mermas

La propuesta de reduccion de mermas mediante el equipo de control de

mermas radica en 3 areas de impacto:

o Formulacion
o Linea de produccién
o Control de operaciones y productividades

Ya que estas tres areas tienen una relacion directa entre si, el impacto de
esta propuesta agilizara todo registro y control de insumos. Asi mismo, se
aprovechara producto conforme reduciendo considerablemente la merma en la

linea de produccién de salsa.
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42.4.1. Oportunidades en el equipo de control de
mermas

Dentro de las oportunidades de mejora en el equipo de control de merma
se puede mencionar la rotacién de personal. Esta oportunidad de mejora se
puede seguir mediante la creacion de un cronograma de capacitacién para
todos los colaboradores que formen parte del equipo de control de merma. Asi
mismo, se debera tener un control adecuado en los sistemas virtuales, ya que
es en esos portales en donde se almacenara toda la data de los ajustes en
formulacion y la cantidad real de producto no conforme.

4.2.5. Implementacion de programas de capacitacion para el
personal involucrado

Para el personal involucrado se generd un cronograma de capacitaciones
en gue se tomo en cuenta la rotacion del personal para que en los tres turnos
se imparta la capacitacion de la metodologia de control de mermas. Asi mismo,
se divide por semanas del afio fiscal (53 semanas).

Figura 56. Cronograma para programa de capacitacion

Semana 12
Semana 13
Semana 14
Semana 15
Semana 16
Semana 17
Semana 18
Semana 19
Semana 20
Semana 21
Semana 22
Semana 23
Semana 24
Semana 25
Semana 26
Semana 27
Semana 28
Semana 29
Semana 30
Semana 31
Semana 32

Semana 33
Semana 34
Semana 35
Semana 36
Semana 37
Semana 38
Semana 39

r

1
.

Preparacion de capacitacion
Ejecucion de capacitacion.

Evaluacion de capacitacion.

Fuente: elaboracion de propia.
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5. SEGUIMIENTO O MEJORA

5.1. Evaluacion del equipo de control de mermas

Se estaran realizando periddicas evaluaciones al equipo de control de
mermas con el fin de identificar posibles areas de oportunidad en la
metodologia de toma de datos, reproceso de producto y registros. Apoyando la
evaluacion del equipo, se realizaran reuniones diarias, de tiempo maximo de 10
minutos, llamadas DCS, sistema de control diario por sus siglas en inglés, en

las cuales se informara acerca de tres puntos:

o Informacion relevante
o Avance de necesidades del equipo de control de merma
o Oportunidades de mejora

Con estos tres puntos se busca mantener una comunicacion de doble via
con el personal, ya que se ha visto que en ocasiones la comunicacién no es
efectiva entre turnos de trabajo y supervisores. Al tener mapeados estos puntos
es posible darle seguimiento a las tareas que se necesitan en el area para llevar

a cabo la metodologia de reduccién de mermas.

5.2. Determinacion de posibles ajustes a la propuesta de control de

merma

En compaifiia del supervisor de produccion y de aseguramiento de calidad
se realizaran ajustes para reducir el margen de error en la toma de datos,

reducir tiempos en los que el operador tenga tiempo de ocio y sobre todo

121



criticos de control, en los cuales el producto pueda ser contaminado
fisicoquimicamente por una mala practica de manufactura. Para evitar que se
sufra algun tipo de contaminacion se programaran capacitaciones periddicas
con el tema de BPM’s y 5’s. Al tener al personal capacitado en BPM's y 5's se
podra ajustar los niveles de error al minimo, sin afectar algan parametro del

producto.

5.3. Inspeccion de éareas de trabajo en busca de oportunidades de

mejora

Se realizaran dos veces a la semana Moos (Morning on shop floor), que
es un recorrido en toda la planta, en donde jefes y supervisores detectan temas
de:

. Proceso

. BPM’s

o Seguridad Industrial
. Inocuidad

Dichos recorridos seran dos veces por semana durante todo el afio fiscal,
efectudndose el lunes por temas de arranque de produccién y el viernes por
temas de avances y mejoras continuas en produccion.

5.4. Revisidn y actualizacion

Sobre los temas de revision y actualizacidbn se habla en la siguiente

pagina.
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5.4.1. Capacitacion del personal

Con el cronograma de capacitaciones del personal se busca que los
colaboradores tengan esa gestion autonoma en sus areas de trabajo, se les
proporcionaran herramientas para realizar su trabajo de una manera 6ptima y
trimestralmente se tendran reuniones por turno con el supervisor de produccion
inmediato, en las cuales se podra tocar temas de mejora continua en la
metodologia de control de mermas, dejando un registro de asistencia por

reunion trimestral (RH-010).

5.4.2. Liderazgo entre equipos y miembros de éareas de

trabajo

Como parte del programa de reconocimiento a los casos de éxito, se tiene
planeado reconocer a los lideres por turno en el equipo de control de merma.

Dicho reconocimiento serd entregado a las personas que denoten una actitud:

o Responsable

. Tenaz

o Enfoque a la mejora continua

5.5. Mejora continua en los procedimientos

Se realizan manuales de seguimiento e instructivos, entre los cuales se

puede enunciar:

o Instructivo para la clasificacion de envases
o Instructivo para la documentacion de envases por producto y marca
o Hoja de recorrido para el colaborador de area
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o Registro para la toma de datos por producto y marca

o Registro de capacitacion de clasificacion de envases

o Registro de capacitacion de recorrido para el colaborador de area
o Instructivo para el reproceso de envases Pet

o Registro de capacitacion para el reproceso de envases Pet

Con estos registros y documentaciones se busca tener un respaldo a la
hora de una auditoria o0 una trazabilidad. Se asegura que todo colaborador que
esté en el area de trabajo debera ser capacitado previamente sobre temas de
BPM’s, 5's y temas meramente del reproceso de productos. Todos los registros
e instructivos deben ser subidos a un portal virtual para tener documentacion

actualizada si en dado caso una auditoria solicita los datos.

5.6. Entrevistas al personal

Luego de un tiempo de que el programa para reduccién de mermas haya
arrancado, se procedera a realizar entrevistas al personal operativo, su objetivo
radicard en que el personal mencione las oportunidades de mejora para dicha
metodologia.

5.7. Encuestas al personal

De la misma manera que en las entrevistas, al ejecutar las propuestas
segun la criticidad de lo solicitado por el colaborador se procedera a realizar
encuestas a todo el personal involucrado en la metodologia de control de
mermas, ya que son los colaboradores quienes realizan la tarea del registro,
control y reproceso de la salsa. Por cada objetivo cumplido se procedera a
marcar con una tarjeta de seguimiento en que se denote la fecha de

cumplimiento, la fecha de compromiso y el responsable de dicho entregable.
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5.8. Estadisticas

Se deberan realizar estadisticas y medios graficos para determinar lo

siguiente:

o Porcentaje de sobrellenado total

o Porcentaje de sobrellenado por valvula

o NuUumero de envases por turno y por producto
o Cantidad en galones de salsa reprocesados

o Listados digitales del personal ya capacitado
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CONCLUSIONES

Se analizé la situacion actual de la linea de produccion mediante la
identificacion de los métodos de produccion de cada turno de trabajo,
encontrando variaciones en método de trabajo, y asi mismo se logré
determinar distintos puntos criticos en los cuales la maquinaria influia

para elevar el porcentaje de merma.

Se logro identificar las principales razones que ocasionaban pérdida de
producto. Una de ellas, la méas latente y causante de reclamos de los
clientes finales, es la tapa torcida. Esto es en consecuencia a que no se
realiza un adecuado proceso de taponeado en los envases y el sello de
garantia no funde adecuadamente, y el envase pierde su objetivo
primordial, que es mantener la hermeticidad del producto.

Se determinaron distintos factores y limitantes en linea de produccién.
Dentro de los factores en operacién se tiene un seguimiento a la
taponadora de la linea de produccién, ya que estableciendo un
cronograma de mantenimientos preventivos a los 5 cabezales de dicho
equipo se logro reducir el defecto de tapa torcida, por consiguiente, el
personal asignado a revision de tapa fue ocupado en otras areas

haciendo que la linea fuera mas eficiente.

Se logré plasmar un estandar en cuanto a la fuerza de torque, esto con la
finalidad de estandarizar los valores de torque en linea de produccion. Al
no tener una taponadora con los elementos mecanicos adecuados, se

tuvo mucha variacion en el torque. Una vez vuelta a condiciones basicas
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de la taponadora, el estandar de torque para la linea salsa se estableci6
en parametros de calidad.

Se desarroll6 una metodologia enfocada en la cultura de cero pérdidas,
con la finalidad de darle seguimiento a todos los problemas que causen
mayor porcentaje de merma o de producto no conforme. Entre ellas se
puede mencionar la creacién de un manual de calidad para los auxiliares
de linea. Dicho manual contempla todos los estdndares de las distintas
lineas de produccion, facilita y valida todos los estandares de calidad
previamente establecidos.

Se logré aumentar la productividad de la linea de produccion, mediante
la utilizacién del personal que revisaba defecto de tapa torcida y se le
utiliz6 para realizar otras tareas mas productivas. Asi mismo, con la
creacion del estandar de torque para la linea salsa, se logré disminuir el

defecto de tapa torcida en un 80 %.

Mediante los auxiliares de calidad a cargo de la linea de produccién se
llevo el registro de la fuerza de torque, parametros fisicos tales como
peso, presion de homogenizador, presion de vacio y porcentaje de tapa

torcida y floja en la linea.
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RECOMENDACIONES

Analizar las distintas variaciones en linea de produccion, tomando muy
en cuenta temas de maquinaria y metodologia de trabajo del personal,

facilitAndoles una hoja de seguimiento para su mejor entendimiento.

Establecer parametros de fuerza de torque con la finalidad de evitar que
el defecto de tapa torcida se presente con mayor frecuencia indicando al
personal de produccién y mantenimiento la importancia de una revision

previa del producto terminado.

Dar seguimiento al cronograma de mantenimientos preventivos de la
taponadora para minimizar o erradicar cualquier margen de error en los

5 cabezales.

Mantener el control y seguimiento en las hojas de recorrido de los
auxiliares asignados a esta linea de produccion, con la finalidad de tener
el conocimiento del valor de la fuerza de torque durante todos los dias de
produccion y notificar si en algdin momento el valor de fuerza de torque

se encuentra fuera de parametro.

Proporcionar al personal de linea, mantenimiento y calidad, el manual de
estandares de calidad creado para la validacion inmediata de estandares
de calidad. Si en dado caso se modifica algun estandar también debe ser

modificado en el manual de estdndares de calidad.
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Mantener el estandar de torque previamente validado para lograr
disminuir el defecto de tapa torcida. Se debe plasmar dicho estandar en

el manual de estandares de calidad.
Monitorear el registro de fuerza de torque y pardmetros de linea de

produccién para tener mapeados en una hoja de recorrido todos estos

datos y lograr prevenir cualquier desviacion en el proceso.
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APENDICES

Apéndice 1. Medicion de parametros fisicoquimicos
Mezcla Llenado
Parametro 1 2,26 Parametro 1 2,2
Parametro 2 1,46 Parametro 2 1,4
Parametro 3 123 Parametro 3 123
Parametro 4 8,5 Parametro 4 4
Parametro 5 32 Parametro 5 20
Parametro 6 3,86 Parametro 6 3,87
Parametro 7 31,95 Parametro 7 31,4
Mezcla Llenado
% sal 1,9 % sal 1,9
Acido 1,35 Acido 1,35
Vitamina 125 Vitamina 125
Flow 8,5 Flow 4.5
Temperatura 36 Temperatura 24
Ph 3,82 Ph 3,81
BX 31,7 BX 32,1

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2.

Proceso de medicion de fisicoquimicos

A 4

Formulacién de
salsa.

v

Validacién de
estdndares de
formulacién.

A

Registro de ajustes
en salsa.

A

¢Parametros
bajo estandar?

Ajustes en salsa
formulada.

Si

v

Envio de salsa a
linea de produccién.

\ 4

Llenado de envases
Pet.

A

(Pardmetrosde
llenado bajo
estandar?

Paro en linea de
produccién.

Si

v

Procedimientos
posteriores al
llenado en Pet.

Fin

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXOS

Anexo 1. Gréfica de fuerza de torque

FUERZA DE TORQUE

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

Fuente: informacidn proporcionada por Productos Alimenticios Kern's.
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Anexo 2. Manual de estandares de calidad

i
Kerms
="
PUNTOS DE CONTROL DE
CALIDAD

I. SALSA DE TOMATE “PET” LINEAS 12

i. PASTEURIZACION

1.1, TEMPERATURA DEL FRODUCTO EN EL INTERCAMBLADOR: 186-100°F

12, TEMPERATURA LLENADORA: 153-159°F

13, TEMPERATURA DE PRODUCTO DESFUES DEL HOLDING: 135°F MINIMO

1.4, TEMPERATURA DE PRODUCTO A L4 SALIDA DEL EXHAUSTEE: 110°F MAXIMO

z. HOMOGENIZADD (SOLO PRODUCTOS KERN'S)

2.1, PRESION ira, ETAPA: 3000 PSI
2.2, PRESICIY 2da, ETAFA oo PSI

3. TAPONADORA

2.4, SELLO INDUCTIVO: go%%
4. CODIFICADO

4.1 ENBOTELLA

41,4, PRIMER A LINEA:
CORRELATIVODE LA HORA DE CODIFICACION SEFARANDOLAS HORAS Y
MINUTOS CON DOS FUNTOS, ESPACIO, TEXTO YL, ESPACIO, DIA JULLANG
ANUAL
4.1.2. SEGUNDA LINEA:
EL TEXTO “EXF", ESPACIO, DIA DE VENCIMIENTC (= DIGITCS), ESPACIO,
MES DE VENCIMIENTO EN LETRAS (3 IETRAS), ANO DE VENCIMIENTO (=
DIGITOS).

15:01 L232
EXP 15 FEB

4.2 EN CATA
4.2.1, UNICA LINEA:

TEXTO “EXF", ESPACIC, DIA DE VENCIMIENTO (2 DIGITOS), ESPACIC, MES DE
VENCIMIENTO EN LETRAS, ANO DE VENCIMIENTO (2 DIGITOS).

EXP 15 FEB

Fuente: informacion proporcionada por Productos Alimenticios Kern's.
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