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Palabras claves: Leche rehidratada, control estadistico

Introduccion. La estancia fue realizada en Liconsa S.A de
C.V. donde son asignadas una serie de actividades a
desarrollar en el departamento de produccion, para conocer el
proceso, maquinaria, procedimientos para la elaboracion de
leche rehidratada, y conocer como esta conformada una
Industria Alimentaria de estas dimensiones. La importancia de
este trabajo radica en la recopilacion de los resultados de las
actividades desempefiadas durante el periodo de estancia de
abril 2005-enero 2006, asi como las aportaciones prestadas
en el area de trabajo en donde se plantearon algunas
propuestas de mejora continua para tener un proceso mas
automatizado. La justificacién fue adquirir los conocimientos
necesarios en los Procesos Productivos y el  Aseguramiento
de la Calidad.; aplicando asi los conocimientos en un futuro
campo laboral. Por lo tanto el objetivo principal fue conocer el
ambiente laboral dentro de una industria alimentaria, ademéas
de aplicar los conocimientos teéricos adquiridos dentro de la
formacion estudiantil a un nivel practico y la adquisicion de
nuevos conocimientos 0 experiencias para un futuro
desenvolvimiento como Ingeniero en Alimentos.
Metodologia. La actividades desempefiadas
Recorrido de las areas de la Planta Tlalnepantla
Conocimiento de equipo y proceso para la elaboracién de
Leche Rehidratada

Conocimiento y manejo de formatos elaborados por cada una
de las areas para control estadistico.

Captura de datos, elaboracion de gréficas y generacion de
conclusiones mensuales de control estadistico del proceso.
Descripcion de actividades y Responsabilidades del Personal
Operativo en el Area de Envasado.

Recorrido y descripcién del lavado de canastillas.

Supervision del personal operativo en el area de envasado.
Propuestas de mejora contintia en el area de envasado.
Inventario de valvulas y bombas en las lineas 1, 2 y 3 del area
de elaboracion.

Estas fueron desarrolladas de manera visual y algunas como
el caso de control estadistico, 0 el inventario por medio de
programas de computo.

Resultados y Discusion. De las actividades vya
mencionadas se obtuvieron resultados favorables en su
mayoria pero cabe destacar que el resultado mas importante
fue el conocimiento general del proceso de obtencion de
leche rehidratada desde la recepcién de materia prima hasta
la distribucion del producto final (Figura 1 ), ademas se
conocieron las areas que conforman el departamento de
produccién como se muestra en el Cuadro 1.

En donde se destaca que las areas mas importantes es la
elaboracion y el envasado y donde el producto puede ser
contaminado por fallas durante el proceso o bien por malos
resultados a efecto de un mal lavado de tuberias, de lo que se
refiere a Despacho de producto terminado solo se controla la

fueron:

temperatura de almacenamiento para evitar la descomposicion del
mismo.

Figura 1. Esquema de la elaboracién de leche rehidratada

Cuadro 1. Areas del Departamento de Produccion

Departamento Area Estado de Producto
Elaboracion Semi -terminado
Produccion Envasado Semi - terminado
Despacho Terminado

Conclusiones y Perspectivas. Durante la estancia Industrial en la
empresa Liconsa se reafirmaron los conocimientos adquiridos en la
formacién profesional y de esta manera ayudaron a que fuera mas facil
el entendimiento de todo el proceso y el aporte de nuevas ideas al
mismo. De igual manera se adquirieron nuevos conocimientos que en
un futuro proximo pudieran ser aplicados a demdas que se conocié el
desempefio de cada personal asi como las actividades que cada uno de
ellos efectlia dentro de la empresa.
A partir de esta experiencia en una Industria como lo es Liconsa se
pudiera pensar en desenvolver la profesion en otra industria lactea o
derivados.
Agradecimientos. A la planta Tlalnepantla por el aporte de
conocimientos y las facilidades para que el presente trabajo se realizara
de una manera completa. Ademas de la gran ayuda a lo asesores
interno y externo.
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INTRODUCCION
1. Definicidon y Caracteristicas de la Leche

La leche es una emulsién de materia grasa, en forma globular en un liquido que
presenta analogias con el plasma sanguineo, este liquido es asimismo, una suspension
de materias proteicas en un suero constituido por una solucion, principalmente lactosa y

sales minerales ( Alanis, 2001 ) .

La leche en un liquido de composicion compleja, blanco y opaco, de sabor dulce con

un pH cercano a la neutralidad.

Su funcion natural es de servir como alimento exclusivo de los mamiferos jovenes
durante el periodo critico de su existencia, tras el nacimiento, cuando el desarrollo es
rapido y no puede ser sustituida por otro alimento. La gran complejidad de la composicion

de la leche responde a esta necesidad.

Componentes esenciales de la leche.

Agua: El valor nutrimental de la leche como un todo es mayor que el valor
individual de los nutrientes que la componen debido a su balance nutricional Unico. La
cantidad de agua en la leche refleja ese balance. En todos los animales, el agua es el
nutriente requerido en mayor cantidad y la leche suministra una gran cantidad de agua,
conteniendo aproximadamente 90% de la misma. La cantidad de agua en la leche es
regulada por la lactosa que se sintetiza en las células secretoras de la glandula mamaria.
El agua que va en la leche es transportada a la glandula mamaria por la corriente
circulatoria.

La produccion de leche es afectada por una disminucion de agua y cae el mismo dia
gue su suministro es limitado o no se encuentra disponible. Esta es una de las razones
por las que la vaca debe de tener libre acceso a una fuente de agua abundante todo el

tiempo ( Spreer,1991).
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Hidratos de Carbono: El principal hidrato de carbono en la leche es la lactosa. A
pesar de que es un azlcar, la lactosa no se percibe por el sabor dulce. La concentracion

de lactosa en la leche es relativamente constante y promedia alrededor de 5%.

La lactosa es el Unico carbohidrato que existe en cantidad importante en todas las
leches, es también el mas simple y el mas constante en proporcion. A diferencia de la
concentracion de grasa en la leche, la concentracion de lactosa es similar en todas las
razas lecheras y no puede alterarse facilmente con practicas de alimentacion. Las
moléculas de las que la lactosa se encuentra constituida se encuentran en una

concentracion mucho menor en la leche:glucosa (14 mg/100 g) y galactosa (12 mg/100 g).

Proteinas: La mayor parte del nitrogeno de la leche se encuentra en la forma de la
proteina. Los bloques que construyen a todas las proteinas son los aminoacidos. Existen
20 aminoacidos que se encuentran comunmente en las proteinas. El orden de los
aminodcidos en una proteina, se determina por el cddigo genético, y le otorga a la
proteina una conformacion Unica. Posteriormente, la conformacién espacial de la proteina
le otorga su funcion especifica.

La concentracion de proteina en la leche varia de 3,0 a 4,0 % (30-40g /L) . El
porcentaje varia con la raza de la vaca y en relacién con la cantidad de grasa en la leche.
Existe una estrecha relacion entre la cantidad de grasa y la cantidad de proteina de la
leche; cuanto mayor es la cantidad de grasa, mayor es la cantidad de proteina. Las
proteinas se clasifican en dos grandes grupos: caseinas ( 80 % ) y proteinas séricas
(20% ) (Amito, 2001 ).

Caseina : La principal proteina de la leche , se encuentra dispersa como un gran
namero de particulas sélidas tan pequefias que no sedimentan, y permanecen en
suspension. Estas particulas se llaman micelas y la dispersién de las mismas en la leche
se llama suspension coloidal.

El comportamiento de los diferentes tipos de caseina en la leche al ser tratada con
calor, diferente pH y diferentes concentraciones de sal, proveen las caracteristicas de los
guesos, los productos de leche fermentada y las diferentes formas de leche ( condensada,

en polvo, etc. ) (Alanis, 2001 ) .
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Grasa : La grasa constituye desde el 3,5 hasta el 6,0 % de la leche, variando entre
razas de vacas y con las practicas de alimentacion.

La grasa se encuentra presente en pequefios glébulos suspendidos en agua. Cada
Glbébulo se encuentra rodeado de una capa de fosfolipidos, que evitan que los glébulos se
aglutinen entre si repeliendo otros glébulos de grasa y atrayendo agua. Siempre que esta
estructura se encuentra intacta, la leche permanece como una emulsion. La mayoria de
los glébulos de grasa se encuentran en la forma de triglicéridos formados por la union de
glicerol con acidos grasos. La grasa de la leche contiene principalmente acidos grasos de
cadena corta.

Esta es una caracteristica Unica de la grasa de la leche comparada con otras clases
de grasas animales y vegetales. Los acidos grasos de cadena larga en la leche son
principalmente los insaturados, siendo los predominantes el oleico, y los polinsaturados

linoleico y linolénico.

Minerales: Las materias minerales se encuentran en todas las leches en una
proporcion que varia de 3 — 10 g / L. La lactosa, algunas proteinas, sales minerales y
otras sustancias son solubles; esto significa que se encuentran totalmente disueltas en el
agua de la leche.

Las micelas de caseina y los glébulos grasos le dan a la leche la mayoria de sus
caracteristicas fisicas, ademas le dan el sabor y olor a los productos lacteos tales como

mantequillas, queso, yogurt, etc. ( Spreer,1991).
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2. Descripcion Técnicay Administrativa de la Empresa

Razén Social

LICONSA, S.A. DE C.V. “GERENCIA METROPOLITANA NORTE *

Ubicacion
Av. Presidente Juarez Col. Tlalnepantla Centro, Estado de México. Figura 1.

CINTIU wn lﬁellh
& 57-"5\..... @u«r
PERIFERICO

‘\

PERINORTE

Figura 1. Croquis de Ubicacion de la Planta .
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Antecedentes.

En 1945 se constituye por gestiones del Gobierno del Distrito Federal, una empresa
a la cual se llamo “Lecheria Nacional, S.A. “, esta empresa importaba leche en polvo para
ser rehidratada, pasteurizada, embotellada y distribuida en la zona metropolitana.

Cinco afios mas tarde, “Lecheria Nacional, S.A. “, pas6 a formar parte de la
“Compafia Exportadora e Importadora Mexicana, S.A.” (CEIMSA), la cual adquiri6 la
responsabilidad de elaborar, distribuir y vender en nuestro pais la leche que rehidrata y
constituye.

En 1953 el Gobierno Federal inicié la construccion de una planta rehidratadora de
leche con capacidad de 60 000 litros diarios, la cual se instalé en el mismo lugar en donde
ahora se localiza la Planta Tlalnepantla, con un volumen diario de 30 000 litros envasados
en botellas de vidrio. Posteriormente, dos cambios de la razon social en 1962 se convirtio
en “Rehidratadora de Leche CEIMSA”, para 1963 fue denominada “Rehidratadora de
Leche Conasupo, S.A.”

Para 1972, se volvia a cambiar el nombre a “Leche Industrializada Conasupo S.A.
de C.V. (LICONSA)”, denominacién que dur6 por mas de 23 afios, a partir de entonces, el
producto empez6 a ser envasado en bholsas de polietileno termosoldables con contenido
de un litro y dos afios més tarde, se cambio por bolsas de dos litros.

Por lo tanto, desde 1972 y hasta agosto de 1995, la empresa oper6 como LICONSA,
siendo un organismo publico filial del sistema CONASUPO. A partir de esa fecha se
considerd paraestatal dependiente de la Secretaria de Desarrollo Social ( SEDESOL),

adquiriendo con este cambio el nombre de “LICONSA S.A. de C.V.”
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Giro de la Empresa

LICONSA, es una empresa gubernamental que industrializa y distribuye leche de
excelente calidad de bajo costo con la finalidad de apoyar el desarrollo tanto fisico y

mental de niflos de familias de escasos recursos.

Para cumplir con dichos objetivos el programa de Abasto Social de Leche LICONSA
cuenta con 10 plantas industriales donde en 9 de ellas se rehidrata y reconstituye la leche.
La planta restante solo envasa exclusivamente leche en polvo.

La Gerencia Metropolitana Norte rehidrata, reconstituye y envasa leche con grasa
vegetal a concentracion simple, con caracteristicas similares a las de la leche fresca de

vaca, pasteurizada y homogeneizada.

El rehidratado del producto se realiza a partir de leche descremada en polvo
adicionandole agua purificada, grasa vegetal ( generalmente de palmoleina, que es un
aceite de palma africana o de coco, pero también se puede utilizar aceite de girasol,
cartamo, maiz, y de soya parcialmente hidrogenada; o mezclas de estas ) y vitamina Ay
D3 o bien rehidratando leche entera en polvo. La mezcla se filtra, se homogeniza,
pasteuriza y se enfria para envasarse en higiénicas bolsas de polietileno de baja densidad
para ser posteriormente transportadas en unidades equipadas con aislamiento térmicos
hacia las lecherias que forman el programa social. Por el contenido de grasa, se
considera a la leche de LICONSA como del tipo “ Leche Entera”, por su tratamiento

térmico “ Leche Pasteurizada’.

Por todo esto, se considera al producto de LICONSA como un alimento rico en
vitaminas, proteinas y nutrimentos con los valores fisicos, quimicos y energéticos
necesarios para apoyar el desarrollo adecuado de los nifios de México de escasos

recursos.
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Mision

La Gerencia Metropolitana Norte de LICONSA es un centro de trabajo dependiente
de la Secretaria de Desarrollo Social, cuyo propdsito Institucional es Producir, Distribuir y
Comercializar leche fortificada de alta calidad y bajo costo, destinada a nifios y nifias
permanecientes a familias de escasos recursos econdémicos y segmentos vulnerables de

la poblacion.
Vision

Ser un Centro de Trabajo de la familia LICONSA — SEDESOL a la vanguardia en su
quehacer industrial, comprometido con el apoyo social alimentario destinado a los
sectores sociales determinados por las Reglas de Operacibn con la conciencia
fundamental de constituirse como una empresa de clase mundial que se distinga por su
calidad, productividad, eficiencia, eficacia y transparencia, a fin de cubrir en su totalidad

las expectativas de la poblacion beneficiaria.
Politica de Calidad

“Producir, Distribuir y Comercializar leche de alta calidad, formando capital humano
de nifios y niflas de familias de escasos recursos y segmentos vulnerables de la poblacién
de manera transparente y autosuficiente, con el cabal cumplimiento de las reglas de
operacion publicada en el Diario Oficial de la Federacion, promoviendo la cultura de

mejora continua.”
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Organigrama de la Empresa.
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Figura 2. Organigrama de la Empresa .
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Departamento de Produccién
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Figura 3. Organigrama del Departamento de Produccién

\4

Operador de
Despacho

Ayudante
Especializado de
Despacho

10




by LconencnDECY

Liconsa

3. Descripcién del Departamento de Produccion

La planta LICONSA-TLALNEPANTLA en el departamento de produccion cuenta

con las siguientes areas para la producciéon de leche rehidratada.

@ Area de Elaboracion
@ Area de Envasado

@ Area de Despacho
Area de elaboracién

En el proceso de elaboracidon se cuenta con 6 personas operativas y 1 jefe de
turno que es el responsable de la supervision de tolvas y rehidratado.

El mecanismo de trabajo se lleva a cabo por etapas continuas el producto leche-
agua obtenido de tanques de mezcla canalizado a compomaster donde se regula la
densidad del producto que es canalizado a pre-calentamiento, homogenizacion cabeceé
notar que antes de ser homogenizada existe una dosificacion de grasa vegetal por medio
de otro sistema llamado compomaster con el cual se regula y suministra la grasa que
requiere para su proceso tomando en cuenta el contenido de la misma que tiene la leche
como producto de origen posteriormente como paso continuo es la pasteurizacion donde
se eleva la temperatura a 75 C min.

Como paso siguiente el producto es sometido en el mismo sistema pasteurizador a
las zonas de enfriamiento con agua tratada y agua helada de esa forma se obtiene una
leche a 4 C max. Que se canaliza la los tanques de almacenamiento de producto semi-
terminado.

Area de Envasado

Para el cumplimiento de las cuotas de produccién comprometidas en envase, se
cuentan como recursos humanos 36 personas por turno y por necesidades de operacién
se procesan en tres turnos. (Cuadro. 1).por lo tanto se cuentan con 108 personas en el

proceso de envasado.
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Cuadro. 1 Personal por turno en el area de envasado

Turno Personal Horas
1° 36 06:00 -14:00
2° 36 14:00-21:30
3° 36 21:30-06:30
total 108 24

El &rea de envasado cuenta con 12 maquinas, que a su vez tienen dos cabezales
Ay B, estas son vigiladas por el operador de turno. (Anexo 1)

Este proceso comienza del lavado de canastillas; se cuentan con 3 lavadoras, las
canastillas son colocadas en cada una de ellas para posteriormente del lavado pasar por
bandas transportadoras a cada una de las maquinas envasadoras. Posteriormente la
leche esta en los tanques de almacenamiento de producto semi-terminado es analizada
por control de calidad, y una vez que es liberada se le informa al jefe en turno para

empezar el proceso de envasado.

Al termino del envasado las bolsas de 2L son colocadas 10 en las canastillas
previamente lavadas esto con ayuda de una banda transportadora de hule, para

posteriormente pasar al cuarto de enfriamiento.

Area de Despacho

Para efectuar este proceso se debe de tener informado al jefe en turno las entregas
de cada dia esto es por parte del departamento de distribucion; a esta area se dirigen los
camiones repartidores y con ayuda de cadenas las canastillas que se encuentran en el
cuarto de enfriamiento son arrastradas hasta el anden de despacho y colocadas en cada
uno de los camiones, cabe mencionar que para ello se hacen tramites de salida de
producto terminado. Esta &rea lleva el control de la leche distribuida al final del dia y

cuanto queda disponible para el dia siguiente.
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4. Descripcién del Proceso para la elaboracion de Leche Rehidratada

Este Proceso inicia en el area de lacto polvo, en donde se encargan de suministrar
la Leche Descremada en Polvo a través de un sistema de transporte neumatico. Una vez
transportados los sacos de LDP ( Leche Descremada en Polvo ) son abiertos y colocados
en bandas transportadoras hasta un cuarto aislado y son separados de su envoltura de
papel Kraft y depositados por un operador a una tolva central.

Posteriormente se inicia el proceso de la obtenciébn de leche rehidratada que
involucra los siguientes pasos:

Incorporacion de Aguay Leche en Polvo

Una vez suministrada la LDP en la tolva pasa por un eductor, donde se incorpora
con el flujo de agua tratada, previamente pre-calentada a una temperatura de 35°C,
proveniente de una bomba centrifuga sanitaria.

El Eductor tiene la funcion de generar un vacio, el cual incorpora en forma casi
instantdnea la LDP con el agua tratada.

Diluciéon y Mezclado

La dilucion de la LDP comienza en el momento de hacer contacto con el agua. Una
bomba conduce la mezcla a través de tuberias de acero inoxidable hasta un silo llamado
de pre-mezcla, en el cual se termina de realizar la diluciéon. A partir de esta etapa del
proceso y hasta la entrada de agua helada, la leche que fluye por los equipos y las lineas
de elaboracion, tiene una concentracion cercana a 1,5 veces el contenido de soélidos de
una leche de concentracién normal. Este flujo es colocado en compomaster APV para
llevar a cabo el ajuste de Sdlidos No Grasos (SNG).

Filtracién

Del silo de pre-mezcla se envia la leche ya rehidratada por medio de una bomba
centrifuga a un juego de 3 filtros, los cuales tienen la funcion de retener las particulas e
impurezas que pudieran estar presentes en la leche en polvo, para después descargarla
en la tina de balance .

Pre-calentamiento

De la tina de balance la leche es conducida por medio de una bomba de alta presion
de 25,000 L/h, a través de la seccidén de regeneracién del pasteurizador, donde la leche
alcanza una temperatura de 61°C., en esta zona se aprovecha el desprendimiento de
energia calorifica de la leche que viene en contra corriente ( leche pasteurizada que va a

enfriamiento ).
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Incorporacién de Grasa

Al salir la leche de la zona de regeneracion se incorpora la grasa por medio de otra
linea, la cual proviene de un tanque de almacenamiento. En esta etapa debido a la
adicién de la grasa se tiene un ligero descenso de temperatura de 1°C. La mezcla
formada es bombeada a través de una bomba de extraccion sanitaria hacia la
homogeneizacion.

Homogeneizacion

Consiste en un incremento de presion de la leche que va de 4 Kg/cm2 hasta una
presion de 80 a 100Kg/cm2, pasando por medio de una vélvula donde se efectia un
cambio regresivo de presion a 4 Kg/cm2, rompiendo los glébulos de grasa de la leche en
particulas pequefiisimas con la finalidad de que el producto resultante tenga una
composicion fisicoquimica idéntica en cualquier proporcion, ademas de que el
rompimiento estos globulos vuelve més digerible la grasa de la leche, mejorandola desde
el punto de vista nutritivo. La temperatura de Homogeneizacion es de 60°C.

Pasteurizacion

La finalidad de este paso consiste en someter a la leche a un proceso térmico para
eliminar todos los microorganismos patégenos presentes en la leche, en nuestro proceso,
la pasteurizacion se lleva en dos etapas: pasteurizacion y sostenimiento. La
pasteurizacién se lleva a cabo en un intercambiador de placas. Este intercambiador
consiste en 5 zonas las cuales son:

@ Zona l. De calentamiento

Zona ll. De Regeneracion
Zona lll. De enfriamiento con agua tratada

Zona IV. De enfriamiento con agua de la torre

¢ C O ¢

Zona V. De enfriamiento con agua helada.

La funcion de los intercambiadores de calor es calentar la leche para inmediata
pasteurizacion y enfriarla posteriormente para causar un choque térmico y prolongar la
vida de anaquel del producto.

Sostenimiento

La leche pasa después a un tubo de sostenimiento donde se mantiene alrededor de
30 seg. al final del tubo se encuentra una valvula diversificadora accionada por un sensor
térmico que detecta la temperatura de la leche en este punto, Si la temperatura se
mantuvo a 80°C, la leche pasteurizada para a la zona de enfriamiento, de lo contrario la
valvula se acciona para recircular la leche a la tina de balance e iniciar el proceso de

pasteurizacion.
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Enfriamiento

La leche pasteurizada que se encuentra a temperatura de 80°C entra a la zona de
regeneracion del pasteurizador donde disminuye su temperatura a 48°C
aproximadamente, por medio de un intercambio indirecto de calor que es aprovechado
para calentar la leche cruda que viene de la tina de balance.

De aqui pasa a la zona de agua tratada donde la temperatura de la leche pasa de
48°C a 32°C. Después la leche sale de esta zona para entrar a la zona de agua de la torre
donde la temperatura de la leche disminuye a 24°C. Por ultimo, la leche pasa a la zona de
agua helada donde la leche llega a la temperatura de 4°C.

Almacenamiento en Silos

La leche pasteurizada y fria es llevada a través de una linea hasta los silos de
producto semi-terminado, para ser analizados por control de calidad y una vez liberados
llevar a cabo el proceso de envasado en bolsa de polietileno.

Envasado

Este proceso se lleva a cabo en 12 maquinas envasadoras marca pre-pac de
manufactura francesa, 3 de las cuales son modelo 1S-6 tienen capacidad de envasado de
5,040L/h; las maquinas restantes son modelo IS-7 cuya capacidad es de 8,400L/h. Estas
envasadoras utilizan una pelicula de polietileno termo soldable que conforma la bolsa de 2
litros. La calidad de la pelicula empleada en la confeccion de las bolsas del producto en
su presentacion final, asegura que la leche mantenga inalterables sus excelentes
cualidades alimenticias e higiénicas.

Despacho de producto terminado

Una vez que las estibas de canastillas con leche entran el cuarto de refrigeracion por
medio de las diferentes cadenas de arrastre que salen de los remontadores, inicia el area
de despacho de envase. El cuarto de refrigeracion tiene una capacidad de 1500,000 L en
estibas de 6 canastillas.

El proceso de entrega-recepcion de la leche se efectua fisicamente en el anden de
despacho. El producto en su presentacion final sale del cuarto frio hacia el andén de
carga en estibas de 6 canastillas. Cada canastilla contiene 10 bolsas de 2 litros de leche.
(Figura. 4).
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Figura 4. Diagrama de bloques para la rehidratacion de Leche Descremada en Polvo
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JUSTIFICACION DE ACTIVIDADES

En la familiarizacion con el campo de trabajo y las funciones dentro de la industria

adquiera los conocimientos necesarios en los Procesos Productivos y el Aseguramiento

de la

Calidad, conociendo el manejo de cada uno de los equipos empleados para el

proceso y la utilizacion de los métodos de mediciéon y computo que se emplean para

determinar la funcién de las materias primas tomando en cuenta las cuotas de produccion

satisfaciendo los recursos materiales necesarios. Con la cual se puede establecer un

andlisis y criterio sobre la utilizacion y técnicas adquiridas durante la mecanica de trabajo;

aplicando asi esos conocimientos en un futuro campo laboral.

OBJETIVOS

General

"]

Conocer el ambiente laboral dentro de una industria alimentaria, ademas de
aplicar los conocimientos teéricos adquiridos dentro de la formacion estudiantil a
un nivel practico y la adquisicién de nuevos conocimientos o experiencias para un

futuro desenvolvimiento como Ingeniero en Alimentos.

Especificos

"]

©

Conocer la importancia de llevar a cabo un control de cada area para la
elaboracion de leche estructurando un diagrama de proceso desde que la materia
prima es solicitada hasta el despacho del producto final.

Conocer las actividades del personal en el area de envasado

Conocer el proceso para la elaboracion de leche Rehidratada.

Aplicar métodos que permitan analizar los datos generados por los registros de
calidad de las areas de elaboracion y envasado, para poder tomar decisiones
basadas en las tendencias y resultados del andlisis.

Analizar y proponer soluciones de mejora continua en el area de envasado.
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METODOLOGIA
1.Actividades Realizadas

Las actividades que a continuacion se mencionan fueron realizadas en el
departamento de produccién, las cuales fueron propuestas por el asesor externo con la
finalidad de que se conociera como es que se elabora y se analiza el producto antes,
durante y después de su proceso.

Ademas de actividades que fueron planteadas para tener un desenvolvimiento dentro
del campo laboral, el trato que se les debe dar a los trabajadores de cada area y el

desarrollo de algunas propuestas o ideas para optimizar su proceso.

l. Recorrido de las areas de la Planta Tlalnepantla

Il. Conocimiento de equipo y proceso para la elaboracion de Leche Rehidratada

Il. Conocimiento y manejo de formatos elaborados por cada una de las areas
para control estadistico.

V. Captura de datos, elaboracion de graficas y generaciébn de conclusiones
mensuales de control estadistico del proceso.

V. Descripcion de actividades y Responsabilidades del Personal Operativo en el

Area de Envasado.

VI. Recorrido y descripcién del lavado de canastillas.

VII. Supervisién del personal operativo en el area de envasado.

VIIl.  Propuestas de mejora continua en el area de envasado.

IX. Inventario de valvulas y bombas en las lineas 1, 2 y 3 del area de elaboracion.

2. Descripcion de Actividades

Descripcion de Actividad |. Recorrido de los Departamentos de la Planta.

Actividad realizada con ayuda de asesor externo con el cual se recorrio toda la planta
LICONSA para conocer como esta conformada la planta, se conocieron todos los
departamentos como administrativo, financiero, produccion, control de calidad, entre
otros. Ademas se requirié leer los manuales de maquinaria, procedimientos, normatividad
y proceso, para cada una de las tres areas que conforman el departamento de produccion
esto con el fin de conocer el desarrollo de cada una de esas areas (elaboracién, envasado

y despacho).
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Descripcion de Actividad Il. Conocimiento de equipo y proceso para la
elaboracién de la Leche Rehidratada.

Esta actividad se realiz6 en el area de elaboracion y envasado, se conocié el manejo
de los equipos de cada una de las areas y las condiciones bajo las cuales trabajan. Esta
actividad fue muy importante por que ademas se conocié de manera general el proceso
de la leche rehidratada, asi como estar en contacto directo con los equipos que ya se
habian revisado en los manuales de la actividad anterior lo cual hizo méas féacil el

entenderlo.

Descripcion de Actividad lll. Conocimiento y manejo de formatos elaborados
por cada una de las &reas para control estadistico.

Esto se realizo con ayuda de las areas de produccién (elaboracion, envasado pre-
pac, Despacho) , las cuales tienen diferentes formatos que son llenados por la
persona responsable de la actividad a controlar, es decir, sea jefe de turno, operador o
ayudantes generales.

Se analizaron para conocer que contenia cada uno de los formatos, como son
llenados, quien los llena y quien los tenia que hacer llegar para efecto de control
estadistico. Cabe mencionar que también se conocié como es el manejo del programa
para efectuar la captura de los datos vy la elaboracion de las gréficas finales, ademas
fueron establecidos los periodos de cada cuando tenian que ser entregados los
resultados para que el personal encargado llevaran a cabo las mejoras necesarias en

caso de gue se encontraran fuera los parametros establecidos.

Descripcion de Actividad IV. Captura de datos, elaboracion de graficas y
generacion de conclusiones mensuales de control estadistico del proceso.

De los formatos anteriormente mencionados, una vez que eran entregados al area
correspondiente se llevaba a cabo la captura de los mismos de manera diaria para
evitar retrasos o en caso de que se encontraran anomalias fueran corregidas de
manera inmediata.

Se elaboraban graficas de algunos formatos donde se notaba mas facilmente si
estaban fuera o dentro de control, estas eran elaboradas de manera semanal o

mensual segun fuera requerido.
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Al termino de cada mes se analizaba cada formato capturado, cada grafica y se
emitian resultados de manera general al igual que conclusiones mensuales, las cuales

se le entregaban en carpetas al personal encargado de revisarlas y tomar decisiones.

Descripcion de Actividad V. Descripcion de actividades y Responsabilidades
del Personal Operativo en el Area de Envasado.

Esta actividad fue asignada para que se conociera cual es la actividad y
responsabilidad de cada uno del personal en dicha &rea, esto se realizé de la
siguiente manera: una semana se trabajo en el &rea de envasado con el Ayudante
Especializado, para que se describiera cual era su funcion y como llevaba acabo sus
actividades durante su horario. Esto se realizo de la misma manera para conocer las
actividades del ayudante general. Contestando las siguientes preguntas:¢Qué hace ?,

¢,Como lo hace? Y ¢ Para que?

Descripcion de Actividad VI. Recorrido y descripcion del lavado de
canastillas

Para conocer como se efectuaba el lavado de las canastillas antes de entrar al
area de envasado pre — pac se realizé un analisis en esta zona en donde se revisé
desde como se reciben las canastillas en los andenes que vienen de los camiones que
ya distribuyeron en cada una de las lecherias para ser separadas si se encuentran en
mal estado antes de llegar a las personas encargadas de introducirlas en las
lavadoras, se observo como es que trabaja una lavadora y con que se lleva a cabo
dicho lavado, ademas se revis6 la velocidad de lavado de cada una de las lavadoras
para asi entender como es que el area de envasado tiene las canastillas necesarias

para la produccion programada al tiempo establecido.

Descripcion de Actividad VII. Supervision del personal operativo en el area
de envasado.

Esta actividad fue realizada por una semana en la cual se revisaba el aseo de el
area, de no ser asi se tenia que pedir al personal encargado que limpiara el piso, y
que los pasillo de esta area estuvieran libres de basura, o de las mismas canastillas,
ademas de revisar que todo el personal tuviera el uniforme completo, en buenas
condiciones, que contaran con su equipo de seguridad requerido y que no se

encontraran ingiriendo alimentos en horario de trabajo.
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Descripcién de Actividad VIII. Propuestas de mejora continda en el area de
envasado.

Se observo esta area de manera que se estudiaran algunos problemas que
afectaran el proceso; y asi plantear propuestas que disminuyeran o eliminaran por
completo errores al final del proceso de envasado, disminuir tiempo, eliminar personal
y de esta manera reducir costos. Estas propuestas se dieron a conocer al jefe de
produccion quien pidié que no fueran presentadas al personal de dicho departamento
debido a que pudiera ocasionar alteraciones en los trabajadores sindicalizados.

Por lo tanto esta actividad se realizO de manera externa con ayuda de otras
especialidades como es el control y automatizaciéon en la empresa SAMMA
TECNOLOGIAS, S.A. DE C.V. a los cuales les fue explicado cada una de las
propuestas y asi ellos pudieron proponer los equipos que se requieren para efecto de

la mejora.

Descripcion de Actividad IX. Inventario de vélvulas y bombas en las lineas 1,
2y 3 del area de elaboracién.

En el area de elaboracion existian cambios frecuentes de personal lo cual afectaba
el desempefio de los mismos pues cuando el jefe en turno les pedia que se revisara
una bomba o valvula especifica ellos no sabian cual , en donde se encontraba y la
funcién que este accesorio efectuaba, por lo tanto se propuso que se realizara un
programa en el cual al ser digitalizada la clave de valvulas o bombas de manera
inmediata se presentara la funcién y en que parte de toda la linea del proceso se
encuentra, conocer mas a detalle el control y el desarrollo de todo el proceso y asi
facilitar su localizacion.

La parte que correspondia desarrollar por parte del prestador de servicio era:

- A partir de los diagramas de flujo utilizados en dicha &area (Anexo 2), y un
recorrido por los equipos de la misma para comparar las claves de cada una de las
vélvulas y bombas, estas eran enlistadas, se describia el funcionamiento y localizacion
de dichos accesorios en el programa de Excel y ser entregado a un programador y

concluir la actividad.

21



—_— e LICONOA DA DECNV,
RESULTADOS Y DISCUSION
Resultado de Actividad II.

Este proceso empieza con el vaciado en Tolva de Leche Descremada en Polvo la
cual es diluida ( Agua-Polvo ) el los tanques de pre - mezcla esto se efectlia por un
rebombeo , para posteriormente pasar al ajuste de Sdélidos No Grasos (SNG) en
compomaster para pasar a un precalentamiento a 65°C y de esta manera llevar a
cabo la homogeneizacion, ademas que es en este paso donde es adicionada la
Vitamina A + D3 ; una vez que es homogeneizada es pasada al pasteurizador a
75°C/17s , pasado este tiempo la leche es recirculada por diferentes areas hasta
enfriarla a una temperatura de 4°C y ser almacenada en los silos de producto semi-
terminado, para después ser envasada en bolsas de 2 litros a 5°C, y por ultimo ser

distribuida a cada una de las lecherias. Este proceso se describe en la Figura 5.

PASTEUREADOR.

BONEADE
SlnrasTo

BLO COM AU HILADA

L0 0K PROGUETD
ST EHANALE

HOMDGENERADOR

LAVADORA DE CANASTILLAS

EsTRADCA Of
MAGURAS TNVASADORAR EAHALTRLAS CUATRR FRIO

Figura 5. Esquema del proceso para la elaboracién de leche rehidratada .
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Resultado de Actividades Il .

Formatos del Area de Envasado Pre-Pac

Q

<

")

@

Relacion de tiempos no productivos ( Mensual )

Reporte de Operacion de maquinas envasadoras, por maquina y causas
(semanal)

Reporte de peso neto en bolsas por maquina ( semanal )

Reporte de concentracion de lavado quimico de lineas de lavado y maquinas pre —

pac.

- Tiempo de lavado ( mensual )

- Temperatura ( Semanal )

- Concentracion ( Semanal ) .

Formatos del Area de Elaboracion

)

C ¢ ¢ ©

©

Presiones de homogeneizacion ( Semanal )

Relacion de tiempos no productivos por causa ( mensual )

Informe de llenado de silos ;densidad g/ml, grasa % w/v, proteina % ( Semanal)
Control de llenado de silos ( semanal /silo)

Condiciones de limpieza de silos de pre-mezcla , tiempos de lavado, temperatura,
concentraciones ( mensual ).

Condiciones de limpieza quimica de lineas de leche fresca, tiempos de lavado,
temperatura, concentraciones (mensual).

Concentraciones del CIP de lavado de silos de producto semi-terminado

Tiempo de lavado (mensual )

Temperaturas °C; NaOH-H3zPO,4 ( mensual) ; A.N. =A.P. ( mensual )

Concentraciones NaOH-H3;PO, ( mensual) ; A.N. —-A.P. ( mensual )

Formatos del Area de Despacho

o

Control de entrega-recepcion de leche en envase al programa social por hora

( mensual)

Resultados de Actividad V.
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Como ya se menciono anteriormente al termino de cada mes se elaboraban las
conclusiones para estas ser entregadas al personal encargado, en los siguientes cuadros
se puede ejemplificar el llenado de las conclusiones de algunos de los formatos, pues por

confiabilidad de la empresa no se pueden mostrar todos los que se analizan.

Cuadro 2. Conclusiones del mes de Julio 2005 en el area de Elaboraciéon, Formato:
Informe Diario de llenado de silos.

DENSIDAD g/ml CONTENIDO DE GRASA CONTENIDO DE
%W/ PROTEINA
Limites: 1,0293 —1,0316 g/ml  Limites: 3,0-3,23 % Minimo: 3,0%
98,56% Dentro de control 100 % Dentro de Control 100 % Dentro de control
1,44% Fuera de Control Conclusién: ACEPTADO  Conclusiéon: ACEPTADO

Conclusion: ACEPTADO

Cuadro 3. Conclusiones del mes de Julio 2005 en el area de Elaboracion, Formato:
Tiempos no Productivos / Turno

TURNO TIEMPOS NO PRODUCTIVOS %
Primero 38,35%
Segundo 20,97%
Tercero 40,67%

Cuadro 4. Conclusiones del mes de Julio 2005 en el &rea de Envasado, Formato: Reporte
de Peso en Bolsa Pre — Pac 2Lt ( maquina 5).

L.S. 2078g — L.I. 2056g Maquina 5

LADO A LADO B
97,27 % Dentro de Control 97,25% Dentro de control
2,73% Fuera del Limite Superior 2,52% Fuera del Limite Superior

0,23% Fuera del Limite Inferior
Conclusion: ACEPTADO Conclusion: ACEPTADO
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Cuadro 5. Conclusiones del mes de Julio 2005 en el area de Envasado, Formato: Reporte
de Peso en Bolsa Pre — Pac 2Lt ( maquina 11)

L.S. 2078g — L.I. 2056g Maquina 11

LADO A LADO B
96,44 % Dentro de Control 96,53% Dentro de control
1,03% Fuera del Limite Superior 1,72% Fuera del Limite Superior
2,53% Fuera del Limite Inferior 1,95% Fuera del Limite Inferior
Conclusiéon: RECHAZADO Conclusién: RECHAZADO

Cuadro 6. Conclusiones del mes de Julio 2005 en el area de Envasado, Formato: Tiempos

no Productivos / Turno

TURNO TIEMPOS NO PRODUCTIVOS %
Primero 31,32%
Segundo 19,43%
Tercero 49,24%
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Resultado de Actividad V.

Cuadro 7. Actividades y Responsabilidades de Ayudante Especializado en Area de Envasado

OBJETIVO GENERAL

ACCION
¢, Qué hace ?

FUNCION
¢, Donde lo hace ?

RESULTADO
¢ Para qué ?

Apoyar las Diversas
funciones que implica el
proceso de Envasado

Areas de envasado

Para la obtencién de un
producto con calidad que

PREPAC y cubrir a los PREPAC. permita cumplir los
operadores y lavadores de programas diarios de
canastillas cuando se produccion envasada en
requiere. tiempo y forma.
FINALIDADES PRINCIPALES
ACCION FUNCION RESULTADO
¢, Qué hace ? ¢ Donde lo hace ? ¢ Paragqué ?

1.- Checar sistema de
cadenas de arrastre de
canastillas.

2.- Verificar el estado y
funcionamiento de los
remontadores de
Canastillas.

3.- Identificar y retirar las
bolsas defectuosas de la
linea de proceso.

4.- ldentificar la procedencia

de bolsas mal selladas y
avisar al operador
5.- Seguir las indicaciones

del jefe de Turno cuando se

requiere estivar
manualmente.

6.- Reportar al jefe de Turno
cualquier problema con los

carriles y remontadores.

7.- Realizar la limpieza de
remontadores, cadenas y
carriles.

8.- Auxiliar en el lavado
general de maquinas al
operador.

Area de envasado PREPAC

Remontadores Areas de
Envasado PREPAC.

Carriles Area de envasado
PREPAC

Area de envasado PREPAC

Carriles Area de envasado
PREPAC

Area de envasado PREPAC

Area de envasado PREPAC

Area de envasado PREPAC

Para asegurar la continuidad
en el proceso de envasado.

Para asegurar la continuidad
en el proceso de envasado

Para asegurar que cada
contenedor tenga 10 bolsas
en perfecto estado.
Para asegurar que cada
contenedor tenga 10 bolsas
en perfecto estado.

Para asegurar la continuidad
en el proceso de envasado .

Para corregir la falla 'y
continuar el envasado
normal.

Para mantener la sanidad
del Area de envasado
PREPAC.

Para cumplir con el lavado
de maquinas en tiempo y
forma.

26



by LconencnDECY

Liconsa
Cuadro 8. Actividades y Responsabilidades de Ayudante General en Area de Envasado

OBJETIVO GENERAL

ACCION FUNCION RESULTADO
¢, Qué hace ? ¢, Donde lo hace ? ¢ Paraque?

Desempeiiar labores de
limpieza del area y cubrir Para la obtenciéon de un

puestos vacantes en Areas de envasado producto con calidad que

diferentes areas del proceso PREPAC. permita cumplir los
productivo. programas diarios de

produccién envasada en
tiempo y forma.

FINALIDADES PRINCIPALES

ACCION FUNCION RESULTADO
¢, Qué hace ? ¢, Donde lo hace ? ¢ Paragué ?

1.- Efectuar la limpieza
externa de equipos y lineas Area de envasado PREPAC Para mantener la sanidad en
de envasado. las areas de proceso.

2.- Realizar la limpieza de Para mantener la sanidad en

pisos, cristales y paredes del Areas y Oficina de envasado las &reas de proceso
area. PREPAC.
3.- Reportar fallas en Para mantener en optimas

tuberias y equipos al jefe de Area de envasado PREPAC condiciones las lineas y
turno. equipos de proceso.

4.- Recuperar merma de
leche y reprocesar al area de Area de envasado PREPAC  Para disminuir las perdidas
Elaboracién y Anden de materias primas.
5.- Seguir las indicaciones
del jefe de turno cuando se  Carriles Area de envasado Para asegurar la continuidad
requiere estibar PREPAC en el proceso de envasado .
manualmente.
6.- Apoyar a otras areas Para garantizar la

para cubrir falta de personal. Areas de Proceso continuidad del proceso de
elaboracion, envasado y

Despacho de leche.
Para mantener la sanidad
7.- Realizar la limpieza Area de envasado PREPAC del Area de envasado
General del area de PREPAC.

envasado PREPAC.
8.- Auxiliar en el lavado Para realizar de manera mas

general de maquinas al Area de envasado PREPAC eficiente el trabajo.
operador.
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Resultado de Actividad VI.

El trabajo de esta area empieza en la recepcién de las canastillas en el anden, estas son

entregadas por los transportistas, los cuales las ordenan de manera vertical de 10

canastillas cada estiba, estas estibas son colocadas en la cadena por personal

encargado para que sean arrastradas a la entrada de lavado donde seran recibidas y

revisadas por el operador encargado de cada una de las lavadoras, quienes colocaran

cada canastilla en buen estado de manera inversa para la entrada a la lavadora, las

canastillas en mal estado seran separadas. Los criterios que consideran para esta

separacion son :

1.- Por Roturas en las Esquinas

2.- Roturas en los costados

3.- Desgaste excesivo en la parte interior
4.- Roturas en el fondo

5.- Presencia de Materiales Ajenos

En esta area se cuenta con tres lavadoras en donde la lavadora No. 3 trabaja en dos

carriles por lo que podemos considerar que existen 4 carriles para el lavado de

canastillas, dichos carriles o lavadoras trabajan a velocidades y capacidades diferentes,

en el siguiente cuadro se mencionan las caracteristicas de cada una de ellas,( los datos

obtenidos son practicos) .

Cuadro 9. Tiempos de lavado de canastillas en cada una de las lavadoras

No. de lavadora Tiempo de lavado ( 1 canastilla)

Numero de canastillas por

lavadora
1 45 s 32
2 53s 35
Carril 1 40 s 38
3 Carril 2 50s 38

NOTA: Tedricamente se habla que entre las 3 lavadoras nos debe de dar una

alimentacion de 4 000 canastillas /h.

28




Liconsa

El lavado es con agua y sosa, esta ultima con una concentracion de 0.2 a 0.5 % w/w y un
minimo de vapor, estas lavadoras son trabajadas con 3 bombas centrifugas cada una las
cuales nos dan una presién de tinas de lavado de 1.5 a 2.0 Kg/cm?, este lavado es por
medio de espreas colocadas a los costados y en la parte inferior de la lavadora, al
termino de cada lavadora se encuentra un mecanismo que permite el volteo de la
canastilla para que estas ya seas arrastradas por los carriles y entren al area de

envasado.

DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE PRODUCCION

$ N & ¢

ANDEN DE DESCARGA DE CANASTILLA

(=)

¢ vdoavavl

@
@
[}
o
£ wownw]
o
-

dIQURHASIS H
H 1 i00vaYl

‘ ADUANA DE POLIETILEND

I I

- & |
CAMBIANDO SILOS

Figura 6. Plano de distribucion de canastillas al Area de envasado
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Resultados de Actividad VIII.

Cuadro 10. Propuestas de mejora continGa en el Area de Envasado Pre-pac

PROBLEMA

PROPUESTA

Actualmente liconsa para efecto del
conteo de 10 bolsas en cada
maquina envasadora la llevan a
cabo por medio de una paleta
metalica que trabaja por golpe, la
cual al pasar las bolsas de leche por
la banda transportadora a canastilla
esta se levanta y efectta el conteo,
al ser esta metélica contiene
sobrantes del mismo materia el cual
hace que en ocasiones rasgue la
bolsa y genere mermas o perdidas.

Ademés cuando las bolsas de leche
de cada uno de los cabezales de la
maquina envasadora llegan estar
muy juntas por lo que la paletita
metalica llega a contarla como una
sola bolsa por lo que al final el
contenido de bolsas por canastillas
es erroneo, es por ello que esta area
cuenta con personal encargado de
llevar a cabo un conteo manual

antes de entrar a remontador.

Dentro de esta area en la zona de
lavado de canastillas se encuentran
4 personas encargadas de alimentar
dichas canastillas de forma inversa

en cada una de las lavadoras.

Para evitar este tipo de perdidas se propone el uso de
un contador de luz éptica el cual evitara la ruptura de
bolsas y por ende la generaciéon de mermas

Este tipo de contadores son eficaces por lo que se
podria eliminar el personal de conteo. O bien se
propone para este problema una bascula al final de
los carriles de transportacion para efectuar un peso y
este ser comparado con un peso referencia de una
canastilla con 10 bolsas de leche de 2Lt .

Ver anexo 3.

Nota: propuestas aceptadas para trabajar de manera

externa, y ser planteadas en un futuro.

Se propone la colocacién de un remontador de forma
inversa la cual alimentara de forma automatizada y se
eliminarian 12 operativos por los 3 turnos
disminuyendo de esta manera costos de nomina.

Nota: propuesta rechazada por altos costos de

adquisicion de remontadores.
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Resultados de Actividad IX.
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Figura 7. Enlistado del inventario de valvulas del Area de Elaboracion
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Figura 8. Enlistado del inventario de bombas del Area de Elaboracion
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Discusion de Resultados

En lo que se refiere al esquema del proceso para la elaboracion de la leche, se
establecen de manera general, puesto que no se manejan temperaturas, tiempos,
presiones de cada paso para que la leche llegue a las lecherias que la planta Tlalnepantla
tiene establecidas, este es un proceso diario segun el programa de produccién
establecido por SEDESOL , pero en esta parte es importante mencionar que también se
efectlian los lavados correspondientes para los equipos de cada &rea, esto es de manera
diaria por lo que la produccién de leche es detenida por el tiempo necesario para su
efecto.

Estos tiempos no productivos por causa de lavado estan establecidos en los
formatos de elaboracion y envasado, que se puede observar en los cuadros 3y 6 , pero
ademas de esas causas de paro existen otras como : preparacion de arranque, polietileno
defectuoso, mantenimiento, Ajuste de maquinas, maquina fuera de servicio por falta de
refacciones. Los resultados de las capturas de los formatos restantes no se plantean en el
presente trabajo por restricciones de la empresa pues contienen datos confidenciales.
Como ya se ha mencionado con anterioridad consideramos que el Control Estadistico del

Proceso es parte fundamental para la obtencion de un producto de alta calidad.

Se sugiere a la empresa que para llevar a cabo el muestreo para efecto de analisis
del producto semi-terminado que es realizado por el personal de control de calidad sea
con equipo especial y totalmente estéril, puesto que actualmente lo realizan con una jarra
de plastico la cual esta abierta en su totalidad y pudiera afectar en los resultados

obtenidos por el laboratorio.

En las actividades y responsabilidades del personal de envasado considerando
las preguntas ya anotadas hizo mas facil el describir y entender cual es la funcién de cada

uno de lo trabajadores como se denota en los cuadros 7y 8 de la actividad V.
En la figura 6 se observa como es el recorrido y la distribucién de las canastillas

para cada una de la maquinas que se encuentran en el area de envasado y estas no

tengan retrasos en los programas de envasado.
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CONCLUSIONES

Se adquirieron nuevos conocimientos y nuevas experiencias laborales durante la
estancia en la empresa LICONSA, S.A. DE C.V. , ademas se conocié como es que
se labora en la industria alimentaria, y que departamentos forman parte de ella
para tener resultados favorables.

Para obtener una leche rehidratada de buena calidad para el consumo humano
existen varios parametros a controlar durante el proceso, como son las
temperaturas de pasteurizacion y enfriamiento; los tiempos de premezcla; el
contenido de solidos, entre otros ya especificados en el plan de control.

Se tuvo un amplio conocimiento sobre las areas que conforman el departamento
de produccion, para la obtencion de leche.

Cada persona que labora en la planta para la elaboracion de leche rehidratada
tienen un papel importante para ello, puesto que cada uno tienen asignadas sus
responsabilidades para obtener un producto de buena calidad.

La Leche Descremada en Polvo (LDP), es solicitada a paises como Nueva
Zelanda, Estados Unidos, puesto que México solo tiene un proveedor que es el
Estado de Chihuahua y no Abastece los programas de produccidon de leche
rehidratada .

Es importante llevar el control estadistico del proceso para evitar anomalias en el
producto final, y asi disminuir las posibles pérdidas debido a que durante el
proceso no se cumplan las especificaciones de normatividad.

Se propusieron algunas propuestas para evitar mermas en el area de envasado
Pre-pac que fueron limitadas por politicas de la empresa, pero que si fueron
apoyadas por el asesor de la estancia.

No es facil para una mujer el poder dirigir un personal de esta indole pues aun
existe mucho machismo en este tipo de areas de trabajo, como fue el dirigir a los

trabajadores de Pre-pac.
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SUGERENCIAS PARA ESTANCIAS FUTURAS

Aspectos de continuidad de la Estancia Industrial.

- En caso de las mujeres no dejar que las limiten por cuestiones de género,
demostrar que también pueden aportar ideas y desempefiar un buen papel
durante su estancia.

- La captura de cada formato sea de manera diaria para evitar retrasos al final de
cada mes.

- Llegar puntual y empezar de inmediato la actividad indicada, para asi desarrollarla

sin presiones pues algunas de ellas requieren de mucho tiempo.

Aspectos Académicos.

- La empresa a la que se asista quede cerca de casa para no sufrir desgaste fisico
pues hay que asistir temprano a la estancia y después a la escuela.

- Realizar el Informe Técnico conforme que esta asistiendo a la estancia para evitar
retrasos en el escrito y presiones.

- Organizar bien las actividades del dia para que no se baje el rendimiento escolar.
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ANEXO 1. ESQUEMA DE MAQUINAS ENVASADORAS EN LICONSA, S.A. DE C.V.
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ANEXO 2. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PARA EL DESARROLLO DE
INVENTARIO DE VALVULAS Y BOMBAS EN EL AREA DE ELABORACION ( LINEA 1)
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ANEXO 3. EQUIPO PARA LA PROPUESTA DE MEJORA CONTINUA (Sensor).

Lra 8 R A
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e The EZ-BEAM Family

IEEE% Sensors —

Hookup Information for all DC Models
- DC Hookup Diagrams '

DC Sensors with NPN (Sinking) Outputs DC Sensors with PNP (Sourcing) Outputs
Standard Hookup Standard Hookup
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DC Emitters DC hookups are the same for either an integral or QD cable. QD
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Quick Disconnect (QD) Option

EZ-BEAM Sensors are sold either with a 2 m (6.5 ft) or 9 m (30 i) attached PVC-covered cable or with a 4-pin quick disconnect
(QD) cable fitting.

DC QD sensors are identified by the letter "Q" in their model number suffix, and are provided with a 4-pin euro-style connector

(512 uses pico-style). Mating cables for QD sensors are ordered separately. For more information on quick disconnect options
see Accessories section, page 33. ;
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