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1. ASPECTOS GENERALES

1.1. RESUMEN

En el presente trabajo se encuentra el analisis estadistico de una linea de produccion de galletas a
base de harina de trigo con decorado de azucar y canela, en la recopilacién de datos se encontré que
habia una desviacidén importante en el peso del producto terminado siendo muy alto por mas del 70
por ciento de las unidades producidas. Se encontré que las causas principales de estas desviaciones,
fueron: Defectos en las etapas de decorado 1y 2; en la primera etapa de decorado, se encontrd que
el asperjado del aceite que actua como agente adhesivo para la mezcla de azucar y canela, no tenia
un control real, sin parametros estipulados, solo se realizaba de forma que cumpliera con presentar el
acabado en la etapa de Decorado 2, en esta ultima etapa, las caracteristicas de la granulometria
tanto del azucar como de la canela, eran inadecuadas, siendo demasiado gruesas para poder
presentar el acabado establecido, por lo que el operador realizaba un depositado excesivo de la

mezcla de ambos ingredientes.

Es por ello que se propuso un Manual de Calidad para corregir estos defectos, proporcionando
instructivos y formatos necesarios para cada punto de la linea de produccion, con el objetivo de crear
un historial basado en una Herramienta de Calidad la cual es el uso de los graficos de control para
corregir cualquier desviacién en el proceso, al detectar la variable y auxilidandose de los registros

donde se especifican las condiciones de operacion de los equipos.

Ademas se incluye un instructivo de Buenas Practicas de Manufactura con el cual se busca asegurar
la inocuidad de los productos con respecto al personal que esta en contacto con los equipos,
producto y areas de produccion favoreciendo la higiene y fomentando los buenos habitos del

personal.
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1.2. INTRODUCCION
1.2.1. INDUSTRIA GALLETERA

Actualmente la industria galletera presenta retos muy fuertes como la competencia con empresas
nacionales e internacionales, las cuales importan y exportan sus productos abarcando parte de un
mercado muy cerrado con productos en presentaciones muy variadas de acuerdo con las
necesidades y gustos del consumidor. Esto es un motivo importante para que no existan errores en
cuanto a la produccion, distribucion, disponibilidad del producto y el tiempo que este requiere para ser
realizado. A continuacién se presentan datos estadisticos que representan la oferta y la demanda de

galletas nacional e internacionalmente.

Produccién

En el cuadro 1 se muestra la produccion de las galletas de acuerdo a su sabor (saladas, dulces y

otras), en la gréfica 1 se muestra el porcentaje para cada tipo de galleta.

CANTIDAD VALOR EN
GALLETAS
(Ton) MILES DE PESOS
Dulces 194758 2665394
Saladas 30618 378673
De otros tipos | 10630 133121

Cuadro 1. Produccion de galletas en México, datos referentes al afio 2006
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PRODUCCION DE GALLETAS EN MEXICO

5%

13%

O Dulces
Saladas
O De otros tipos

82%

Figura 1. Gréfica de la porcentaje de produccion (Ton) de galletas en México datos referentes al afio 2006

Importacion

En el cuadro 2 se muestra las importaciones de los diferentes paises productores de galleta dulce.

VALORES DE IMPORTACION
VALOR EN
PAIS CANTIDAD (Kg) MILES DE
PESOS

IAlemania (Rep. Federal de) 73508 6334
Arabia Saudita (Reino de) 4032 85
IArgentina (Republica) 470711 13897
lAustria (Republica de) 134 11
Bélgica (Reino de) 6500 713
Brasil (Republica Federativa de) 131521 2971
Canada 1255479 44764
Colombia (Republica de) 609424 8253
Comunidad Europea 72 2
Corea del Sur (Republica de) 3713 182
Costa Rica (Republica de) 18 1
Chile (Republica de) 322395 6531
China (Republica Popular) 31025 1699
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Dinamarca (Reino de) 744011 32343
Egipto (Republica Arabe de) 240 9
El Salvador (Republica de) 17904 226
Espaia (Reino de) 155565 7683
Estados Unidos de América 8798110 185431
Filipinas (Republica de las) 4562 268
Francia (Republica Francesa) 118356 13668
Grecia (Republica Helenica) 54 5
Guatemala (Republica de) 4225994 66502
Honduras (Republica de) 452336 6889
Hong Kong (Reg. Admva. Pop. China) 50 3
India (Republica de) 299 12
Indonesia (Republica de) 2337 96
Israel (Estado de) 62712 7575
Italia (Republica Italiana) 147022 6257
Japon 5030 431
Malasia 1467 78
Oman (Sultanato de) 21001 523
Paises bajos (Holanda) 15384 603
Polonia (Republica de) 3727 107
R. Uni. De la Gran Bretaia e Irlanda 101645 4519
Singapur (Republica de) 6870 551
Siria (Republica Arabe) 550 25
Suecia (Reino de) 184 16
Suiza (Confederacion) 2007 297
Tailandia (Reino de) 635 27
Taiwan (Republica de China) 322 31
Turquia (Republica de) 486148 10459
Venezuela (Republica de) 79 6
Vietnam (Republica Socialista de) 22966 536
Paises no declarados 9 2
TOTAL 18306108 430621

Cuadro 2. Importacion de galletas dulces en México, datos referentes al afio 2006
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Exportacion
En el cuadro 3 se muestra las exportaciones de galleta dulce a diferentes paises.
VALORES DE EXPORTACION
VALOR EN
PAIS CANTIDAD (Kg) MILES DE
PESOS
IArgentina (Republica) 1364 9
Belice 642416 10099
Bolivia (Republica de) 1060 129
Brasil (Republica Federativa de) 3920 90
Canada 6629 104
Colombia (Republica de) 4792 538
Costa Rica (Republica de) 277003 5587
Cuba (Republica de) 425578 5384
El Salvador (Republica de) 195622 3785
Espafa (Reino de) 20918 921
Estados Unidos de América 61973780 1116992
Guatemala (Republica de) 879823 15642
Haiti (Republica de) 35881 292
Honduras (Republica de) 431329 8131
Italia (Republica Italiana 2 2
Jamaica 2762 105
Japon 281 1
Nicaragua (Republica de) 217614 4134
Panama (Republica de) 1000037 17186
Peru (Republica del) 1669 212
Puerto Rico (Edo. Libre. Asoc. de Com.) 308526 6078
Republica Dominicana 591308 8121
Suiza (Confederacion) 310 16
Taiwan (Republica de China) 13710 129
Venezuela (Republica de) 11846 1421
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Paises no declarados 529 43

TOTAL 67048709 1205151

Cuadro 3. Exportacion de galletas dulces en México, datos referentes al afio 2006

Del total de la produccion de galletas dulces (194758 Ton/afo) el porcentaje destinado a la

exportacion es del 34% (67048.709 Ton) y para el consumo interno es de 66% (127709.291 Ton),
esto se observa en la figura 2.

DISTRIBUCION DE LA PRODUCCION NACIONAL

EXPORTACION
NO EXPORTACION

Figura 2 Grafica de porcentajes de produccién nacional destinada a la exportacion

y consumo en México, datos referentes al afio 2006

La Oferta Y La Demanda

En el cuadro 4, se enlistan las cantidades de galleta dulce producida destinadas a exportacion,

consumo nacional, asi como productos importados.

GALLETAS DULCES Ton/ANO
PRODUCCION NACIONAL 194758

EXPORTACION 67048.709
PRODUCCION PARA CONSUMO 127709.291
IMPORTACION 18306.108
CONSUMO NACIONAL 146015.399

Cuadro 4 Relacion de la produccion de galletas para el afio 2006
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En la figura 3 se muestra la distribucion de galleta destinada a consumo nacional.

DISTRIBUCION DEL CONSUMO NACIONAL

13%

IMPORTACION

mPRODUCCION PARA
CONSUMO NACIONAL

87%

Figura 3 Grafica de porcentajes de produccion de galleta dulce destinada

al consumo en México, datos referentes al afno 2006

En los cuadros 5 y 6 se muestra las relaciones de oferta y demanda para galletas dulces, y en las

graficas 4 y 5 se observa el comportamiento de estos datos.

ANO 2002 2003 2004
2005 2006

OFERTA (Ton) | 164927 167465 194758
213569 241865

Cuadro 5. Oferta de galletas dulces en México

OFERTA DE GALLETAS DULCES

300000 -
= _1272.5x3 + 14526x2 - 28476x + 179418
5500&{ i R2 = 0.9911 —

200000 -

S 150000 |
=

100000 -
50000 +— —

0 ‘ ‘ ‘ ‘
2002 2003 2004 2005 2006

ANO

Figura 4. Oferta de galletas dulces
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ANO 2002 2003 2004
2005 2006

DEMANDA (Ton) | 178901 178400 213064

225539* 259835*

Cuadro 6. Demanda de galletas dulces en México

DEMANDA DE GALLETAS DULCES
300000 -
y = -1112x® + 14043x2 - 29555x + 194466
2 ] i
50000 R? = 0.9833
200000
& 150000
=
100000
50000 |
0
2002 2003 2004 2005 2006
ANO

Figura 5. Demanda de galletas dulces

Del total de la produccion de galletas dulces en el afio 2006 unicamente 39548 Ton son galletas con

un decorado especial de diversas presentaciones, esta relacion se observa en la figura 6

DISTRIBUCION DE LAS GALLETAS DULCES

20%

80%

E GALLETA CON DECORADO
O GALLETA DE OTRO TIPO

Figura 6. Proporcién de galletas dulces que son galletas con decorado
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1.3. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

La caracteristica primordial de este tipo de galleta es tener una superficie lisa, con cierto brillo, no es
comun agregar un saborizante fuerte, ya que su sabor ligero y suave se complementa con el
decorado de azucar y canela. La elaboracién de este tipo de galleta se describe en las siguientes

etapas que se muestran en el diagrama de bloques y de flujo:

Recepcion de
Materia Prima

Mezclado de
ingredientes

Preparacién de
masa

Moldeado

Horneado

Decorado 1 Aceite i

Enfriamiento

!

Mezclado de ingredientes
(Decorado Azucar-Canela)

Decorado 2

Figura 7. Diagrama de bloques
de la elaboracion de galleta con Envoltura
decorado

It
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DIAGRAMA DE FLUJO

T110 . L-121 L-131 J-141 J-151
TOLVADE ALMIENTACION BOMBAPARA BOMBAPARAAGUA BANDA TRANSPORTADORA BANDA TRANSPORTADORA
DE POLVOS MAYORES ACEITE VEGETAL
F120 F-130 M-140 R-150 B-160
TANQUE DE ALMIENTACION  TANQUE ALMACENADOR MEZCLADOR MOLDEADORADE GALLETA HORNO CONTINUO
DE ACEITE VEGETAL DE AGUA

<

T-110

J-211
BANDA TRANSPORTADORA

H210
ASPERSOR DE ACEITE

\:220 N-230 E-250
VENTILADOR DEPOSITADOR DE POLVOS  EMPACADORA
J-221 X-240
BANDATRANSPORTADORA DETECTOR DE METALES

a0
—
| I

/<

? O
@ E-250
o X
[\
F130 L4131
CORRIENTE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Ingredientes Aceite Ingredientes Agua Masa Vapor de Galleta Aceite Galleta con || Mezcla Azucar- Galleta Producto
FLUJO Masa cruda X - .
mayores vegetal menores potable moldeada agua cocida vegetal aceite Canela decorada terminado

Figura 8. Diagrama de flujo para la elaboracién de galleta con decorado
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Las etapas de produccion de galleta con decorado, se describen a continuacion.

Recepcion De Materia Prima

En esta etapa se revisara la materia prima con base en los certificados de calidad y los

requerimientos de la empresa.

La materia prima que se requiere en este proceso es la siguiente:

e Harina de trigo.

e Almidén de maiz.

e Lecitina de soya.

e Dioxido de titanio.

e Aceite vegetal.

e Sal refinada.

e Bicarbonato de sodio.
e Sustituto de leche descremada en polvo.
e Azucar estandar.

e Agua.

e Canela en polvo.

e Sabor vainilla.

Preparacion De Masa

Para obtener un producto de calidad uniforme, es necesario que el procedimiento de amasado, esté
siendo realizado de forma semejante en los distintos lotes de la produccion, dependiendo de la
calidad de la harina, temperaturas de los ingredientes y del tipo de amasadora, ya que la potencia
consumida de la amasadora en el transcurso de su trabajo es importante para el desarrollo y
consistencia de la masa, en esta parte del proceso, se debe cuidar que la temperatura de la masa no
sea mayor de 44°C ya que los granulos de almidén, comienzan a hincharse y a romperse, lo que
provoca un aumento en la consistencia de la masa y cambia la estructura de la misma, por lo tanto se

vuelve inestable la calidad.

11
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Moldeado

Este proceso inicia desde que la tolva es alimentada con masa y se pone en marcha la maquina. La
masa es aprisionada en la camara de compresion. La masa es empujada contra el rodillo de presion y
también contra los moldes del moldeador. La pieza de masa pasa luego al lugar donde se realiza la
extraccioén. La superficie de la cinta de extraccion debe ser suficientemente rugosa o adherente para
que se produzca buena adherencia de la pieza de masa a la banda. Este proceso se describe con

mas detalle a continuacion:

Figura 9. Moldeadora o troquel utilizado en la elaboracion de galletas

El rodillo (A) es el rodillo de presion el cual es de acero y esta dentado para retener una capa de
masa. Su movimiento hace que la masa de la tolva (H) sea conducida hacia la camara de compresion

contra el rodillo (B).

El rodillo (B) es el rodillo de moldeo, tiene un diametro semejante al rodillo (A), pero tiene una
superficie lisa en la cual estan grabados los moldes para conformar las piezas de masa. El rodillo de
moldeo gira como se muestra en la figura 10, de forma que la masa es obligada a penetrar desde la

camara a los moldes. Apoyando en el rodillo de moldeo, hay una cuchilla de acero (D).

12
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El filo de dicha cuchilla (D) esta por debajo de la linea central de los rodillos (A) y (B) donde se ejerce
la mayor presion de la masa en esta camara. La masa, que se ha obligado a entrar en el molde es

cortada y el exceso pasa por el otro lado de la cuchilla y es oprimida contra el rodillo de presion.

El rodillo (C) es el rodillo de extraccién. Tiene una cubierta de goma gruesa sobre un nucleo vy
alrededor de él pasa la cinta de extraccion (E) contra el rodillo moldeador. Este circula en el sentido
que se muestra y las piezas de masa son sacadas de los moldes sobre la cinta transportadora de

extraccion.

Las piezas de masa son transportadas y colocadas sobre la banda que conduce al horno. En el
camino de retorno al rodillo de extraccion, la cinta pasa por un rodillo (F) el cual limpia y elimina

cualquier traza de masa que pudiera permanecer adherida.

Horneado

La coccidén de la galleta se realiza en un horno continuo de banda. Esto nos indica que las
condiciones del horno pueden ser alteradas en el transcurso de la coccién. Disminucién de la

densidad del producto unida a la formacion de la textura abierta y porosa.

Esto tiene lugar en el primer cuarto del horno, los fendmenos internos que ocurren en el producto
son: El calentamiento del almidon y de las proteinas hasta los niveles en los que tiene lugar el
hinchamiento, gelificacién y desnaturalizacién; expansion, ruptura y coalescencia de las burbujas de
los gases como resultado del aumento de temperatura que también hace aumentar la presion del
vapor de agua dentro de ellas; pérdida de vapor de agua de la superficie del producto, seguida por la
emigracion de la humedad hacia la superficie; elevacién de la temperatura y reduccion de la

viscosidad.

El rapido aumento de volumen es debido al aumento de presion de vapor de agua por el aumento de
la temperatura, por que las fuerzas de tension superficial determinan que las presiones dentro de las
pequenas burbujas son muy superiores a las de las burbujas mas grandes. Con la inevitable pérdida
de vapor de vapor de agua en la superficie de la pieza de masa, se formara alli una corteza no
flexible, por lo tanto las burbujas tenderan a ser mayores en el centro de la masa y mas pequenas

donde se forma la corteza.

13
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Reduccion del porcentaje de humedad. La pérdida de humedad de la galleta se elimina por
emigracion a la superficie de la pieza de masa por difusién, este fendbmeno se acelera con los
gradientes de temperatura, por lo que en esta etapa de coccion, es necesario el rapido calentamiento

del producto a minimo 100°C.

Si se calienta demasiado la superficie, la sequedad llega a ser excesiva y se producen coloraciones
no deseadas. Al ir perdiendo humedad el almidén y los geles de proteina, se produce alguna
contraccion y es inevitable la pérdida parcial del crecimiento del producto. A medida que el gradiente
de humedad a través de la pieza de masa va aumentando durante el secado, se producen tensiones

debidas a la contraccién de la estructura del almidén.

Cambio en la coloracion de la superficie. El principal cambio de coloracién en el producto es la
reaccion de Maillard o pirdlisis, que implica la interacciéon de azucares reductores con proteinas y
produce tonos pardo-rojizos atractivos. Esto se produce hacia los 150-160°C y esta asociado con la
caramelizacion de los azucares inferiores, cuando los azucares se calientan por encima de su punto
de fusién, llevandose a cabo transformaciones de isomerizacién y deshidratacién de los hidratos de
carbono. Dicha deshidratacion genera furfural y sus derivados que se polimerizan para formar las

macromoléculas de pigmentos llamadas melanoidinas.

Estas temperaturas se pueden conseguir en la superficie de la masa solamente cuando el contenido
de humedad es bajo. A medida que la desecacidén continua, la coloracion debida a los cambios ya
descritos se desarrollara en las areas mas finas o expuestas de la galleta.

Decorado 1

En esta etapa la galleta es asperjada con aceite con el fin de dar brillo al acabado de la galleta

inmediatamente después de la fase de horneado, ademas de crear una capa ligeramente adhesiva en

la superficie de la galleta para el posterior decorado con azucar y canela.

14
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Enfriado

Se enfria el producto por medio de ventiladores a lo largo de la banda de recepcion posterior al

aspersor de aceite para su posterior decorado.

Decorado 2

En la etapa de decorado 2, se deja caer una mezcla de canela y azucar estandar por medio de un
equipo que consta de una tolva de alimentacion y 2 rodillos que tienen una distancia adecuada para
el paso de la mezcla azucar-canela, las galletas pasan a través de una banda por debajo del equipo
de decorado, al tiempo que los rodillos giran, la mezcla azucar-canela, cae sobre las galletas,
adhiriéndose en la superficie de las mismas gracias al aceite asperjado en la superficie de la galleta.

Envoltura

El producto finalmente se envuelve pelicula de biopropileno y se empaca en corrugado para su

estibado y transporte al almacén de producto terminado.

15
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Los equipos utilizados en la elaboracion de este producto se enlistan en el cuadro 7.

MATERIAL DE CONSTRUCCION DEL EQUIPO
MATERIAL DE
EQUIPO TRANSPORTA .
CONSTRUCCION
Tolva de alim. p/ polvos Acero inox acabado
T-110 Premezcla m.
mayores 314
Tanque de alim. de aceite _ Acero inox acabado
F-120 Aceite veg.
vegetal 314
_ _ Desp. positivo/ acero
L-121 |Bomba para aceite vegetal |Aceite veg. _
inox
Tanque almacenador de Acero inox acabado
F-130 Agua
314
agua
Acero inox acabado
L-131 |Bomba para agua Agua
314
Acero inox acabado
M-140 | Mezclador Masa
314
Acero inox acabado
J-141 Banda transportadora Masa 314
Acero inox acabado
R-150 | Moldeadora de galleta Masa 314
Acero inox acabado
J-151 Banda transportadora Masa cruda 314
Acero inox acabado
B-160 | Horno continuo Masa
314
Acero inox acabado
J-211 Banda transportadora Galleta cocida 314
Acero inox acabado
H-210 | Aspersor de aceite Aceite vegetal 314
Acero inox acabado
V-220 | Ventilador N/A
314
N-230 |Depositador de polvos Mezcla Azucar- | Acero inox acabado

16
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Canela

314

J-221

Banda transportadora

Galleta decorada

Cadena de acero inox

X-240

Detector de metales

N/A

N/A

E-250

Empacadora

Producto terminado

Acero inox acabado
314

Cuadro 7. Listado de equipos en la linea de produccion de galleta con decorado.
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1.4. OBJETIVOS
General
e Establecer un Manual de Calidad que pueda auxiliar al problema de peso de producto
terminado.
Especifico
e Realizar un analisis estadistico utilizando las herramientas de calidad.
e Establecer instructivos y formatos para la linea de produccion que auxilien a corregir fallas en
el proceso.
e Identificar las causas que originan el exceso de peso en el producto terminado de galleta con

decorado de azucar y canela.
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2. PUNTOS CRITICOS

2.1. PERFIL DEL PRODUCTO

Descripcion

Producto a base de una mezcla de harina, grasas y aceites comestibles o0 sus mezclas y agua,
adicionada de azucares, de otros ingredientes opcionales y aditivos para alimentos, sometida a
proceso de amasado y posterior tratamiento térmico, dando lugar a un producto de presentacion muy

variada caracterizado por su bajo contenido en agua.

Este producto, se compone de piezas de galleta al cual se le realiza un decorado a base de azucar y

canela, dicha mezcla se adhiere por medio de aceite asperjado.

Caracteristicas Sensoriales

Galleta

Apariencia | Firme, rugosa
Sabor Suave a vainilla.
Olor Suave a vainilla.
Color Café claro

Cuadro 7.1 Caracteristicas sensoriales.

Decorado

Apariencia Polvo granuloso.

Sabor Dulce, moderado a canela.
Olor Moderado a canela.

Color Blanco y café claro.

Cuadro 7.2 Caracteristicas sensoriales.

Caracteristicas Fisicoquimicas

Humedad 4.8 %

Grasa 16 %

Cuadro 7.3 Caracteristicas fisicoquimicas.
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2. PUNTOS CRITICOS

Caracteristicas Microbiologicas (Limites Maximos Permisibles)

Cuenta Total 5000 UFC/g max
Coliformes 10 UFC/g max
Hongos 50 UFC/g max
Levaduras 50 UFC/g max

Cuadro 7.1 Caracteristicas microbioldgicas.

Ingredientes Declarados En La Etiqueta

Harina de trigo, aceite vegetal, sal refinada, agua, lecitina de soya, azucar, sustituto de leche

descremada, almidén de maiz, bicarbonato de sodio, canela en polvo y saborizante artificial.

Vida Util

Un afo a partir de su fecha de elaboracién

Caracteristicas De Empaque

Bolsas de polipropileno.

Condiciones De Almacenamiento

Almacenar en un lugar fresco y seco a una temperatura no mayor de 20°.

2.2. IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS

Los puntos criticos que se deben considerar en la elaboracion de la galleta, son aquellos donde la
inocuidad del producto puede ser afectada por el proceso, la mano de obra o las materias primas,

convirtiéndose en un producto potencialmente dafino para el consumidor.
En la figura 10, se presenta un diagrama de flujo de informacion, aqui se puede observar los puntos

donde se genera informacién atil para analizar las causas de posibles desviaciones en el proceso de

elaboracion de galleta con decorado.
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2. PUNTOS CRITICOS S v

L

[ Recepcién de MP ]

L/M [ Rechazo de MP ]
Muestreo —
Y -
Cumple ]

Mezclado de
ingredientes

A 4

|

y
Preparacion de ‘L
masa Mezclado de
ingredientes

Moldeado

Muestreo
A\ 4

Horneado

A 4

|

A
Decorado 1

A
Enfriamiento

\ 2 7

Decorado 2

\ 4
\ 4

Detector de Envoltura > FIN
metales

\ 4

Figura 10. Diagrama de flujo de informacién
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2. PUNTOS CRITICOS

AR vz

L

IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DENTRO DEL PROCESO (PUNTOS CRITICOS DEL PROCESO)

INGREDIENTES

PELIGRO POTENCIAL

ESTE PELIGRO

PARA LA SEGURIDAD | ¢;ESTE PELIGRO ES . SERA ELIMINADO ULTIMA
PELIGROSOS Y DOCUMENTACION
DEL ALIMENTO CONTROLADO POR O REDUCIDO A UN | MEDIDA DE
PASOS DEL . REQUERIDA
(FISICO, QUIMICO O UN PROGRAMA? NIVEL CONTROL
PROCESO .
BIOLOGICO) ACEPTABLE?
Programa de analisis
Si, procedimiento de microbiologicos, o
] _ o . Analisis
n B | Hongos y levaduras. | BPM y proc de analisis | instructivos de analisis Si o _
o _ . _ _ . Micobiologicos
% microbiodgicos microbioldgicos, proc
— de BPM
&' | Harina de trigo
> Q No
|<E _ Si, procedimiento de _
4 Materia extrana, Proc de BPM, registro
5 - BPM y control de o . Detector de
w F metalica y no _ de verificacion de Si
v4 o trampas magnéticas y metales
i metalica _ detector de metales
o cernidores
g Programa de analisis
) Si, procedimiento de microbioldgicos, Anlisi
< nalisis
= B | Hongos y levaduras. | BPM y proc de analisis | instructivos de analisis Si o _
o _ o . o Micobiologicos
o microbiodgicos microbioldgicos, proc
7))
< | Azucar estandar de BPM
14
E Q No
s Materia extrana,
_ Si, procedimiento de o _ Detector de
F metalica y no Procedimiento de BPM Si
BPM metales
metalica
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2. PUNTOS CRITICOS

Coliformes, hongos

Si, procedimiento de

Programa de analisis

microbioldgicos,

Analisis
Sustituto de y levaduras, BPM y proc de analisis | instructivos de analisis Si o _
i o _ . . Micobiologicos
leche Salmonella microbiodgicos microbioldgicos, proc
descremada en de BPM
polvo No
Si, procedimiento de o _ Detector de
No Procedimiento de BPM Si
BPM metales
No
No
Agua
Materia extrafia no . Registro de control de
No, solo por filtros
metalica filtros
Si, procedimiento de
Coliformes Procedimiento de BPM
BPM
Procedimiento de BPM,
o Si, procedimiento de Procedimiento de
Contaminacion o .
.. . | BPM, procedimiento de | control de quimicos,
Preparacion de cruzada de materia o . .
] control de quimicos registros de calidad
pesadas prima o
restringidos. otorgados por el
proveedor
Materia extrafia
_ Si, procedimiento de o . Detector de
metalicay no Procedimiento de BPM Si

metalica

BPM

metales

Preparaciéon de masa

Coliformes

Si, procedimiento de
BPM

Procedimiento de BPM
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2. PUNTOS CRITICOS

Q No
Materia extrafa
Si, procedimiento de Detector de
F metalicay no Procedimiento de BPM Si
BPM metales
metalica
B No
Q No
Moldeado Materia extrana
. Si, procedimiento de o . Detector de
F metalica y no Procedimiento de BPM Si
_ BPM metales
metalica
B No
Q No
Decorado Materia extrafia o
Si, procedimiento de Detector de
F metalica y no Procedimiento de BPM Si
BPM metales
metalica
B No
Q No
Horneado Materia extrana
. Si, procedimiento de o . Detector de
F metalica y no Procedimiento de BPM Si
BPM metales
metalica
B No
Q No
Decorado 1 Materia extrafia o Procedimiento de BPM
. Si, procedimiento de . Detector de
F metalica y no Si

metalica

BPM

metales
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2. PUNTOS CRITICOS

B No
Q No
Enfriamiento Materia extrafa o
Si, procedimiento de Detector de
F metalica y no Procedimiento de BPM Si
BPM metales
metalica
B No
Q No
Decorado 2 Materia extrafia o
_ Si, procedimiento de o _ Detector de
F metalica y no Procedimiento de BPM Si
BPM metales
metalica
B No
Q No
Detector de metales
. Eliminacion de Registro de verificacion

particulas metalicas

de detector de metales

Envoltura

Si, procedimiento de

B Coliformes Procedimiento de BPM
BPM
Q No
Materia extrafa no Si, procedimiento de
F Procedimiento de BPM

metalica

BPM

Cuadro 8. Puntos criticos encontrados en la linea de produccion de galleta con decorado
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3. RESULTADOS

3.1. APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Con base en los muestreos realizados en dos puntos de la linea de produccién en los cuales el
muestreo fue con un subgrupo de 5 muestras (Peso de masa de 10 piezas y peso de producto

terminado por muestra), se obtuvieron los siguientes resultados.

Peso De Masa

El peso de masa registrado en los muestreos se determiné al pesar 10 piezas de masa cruda y
registrar el dato como M1 y asi consecutivamente hasta completar las 5 muestras, inmediatamente
después de que termina la etapa de moldeado de la galleta en el equipo R-150, las muestras se
toman de la banda transportadora J-141 y esa misma masa una vez ya pesada, se devuelve a la tolva
de alimentacion de la moldeadora de galleta R-150, dichos resultados se presentan en el Anexo 4,

cuadro A-1.

Peso De Producto Terminado

El peso registrado del producto terminado se efectia al tomar un paquete en cuanto sale de la
empacadora E-250, se registra el dato como PT1 y asi consecutivamente hasta completar las 5

muestras, los resultados de este muestreo se presentan en el Anexo 4, cuadro A-2

En ocasiones puede estar presente en la salida del proceso variabilidad ocasionada por tres distintas
fuentes: maquinas mal ajustadas, errores del operador o materias primas defectuosas. También se
presenta la variabilidad que es ocasionada por el efecto acumulativo de muchas causas de orden
menor, también se le conoce como ruido de fondo, cuando el ruido de fondo de un proceso es

relativamente pequefo, lo usual es considerarlo como un nivel aceptable del rendimiento del proceso.

Uno de los objetivos de importantes de la aplicacion de una herramienta de calidad, es detectar con
rapidez la presencia de causas asignables, de modo que puede efectuarse una investigacion de éste
y emprender una accién correctiva antes de que se produzcan unidades que no cumplan con los

requerimientos en cada una de las areas de la empresa y asi disminuir el rango de error.
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3. RESULTADOS

Es por ello que se decidid utilizar los graficos de control como herramienta de analisis para detectar
rapidamente cuando existe una desviacion en el proceso. Los graficos de control utilizados, se
consideran como una técnica de vigilancia del proceso en linea. Los graficos utilizados en dicha

evaluacién son como los siguientes:

Grafico de Media

43
4.1 x

. \A.»«w/ \/

2.7 4
25 T T T T

Peso (g)

Muestra

Figura 11. Ejemplo de grafico de Medias

Los gréaficos de Medias de los subgrupos se representan con el objetivo de visualizar la desviacion del
peso del producto, se grafican la media del resultado de un muestreo en base a un subgrupo de 5

muestras, graficando a su vez el limite superior, limite inferior y la media del muestreo.

Este tipo de grafico facilita al operador o analista, el formular conclusiones en funcién de la desviacion
en base a los limites en cuanto a la hora del muestreo, el cambio del lote de masa y otros factores

que afectan al producto terminado y las condiciones del equipo en el tiempo de produccion.

Los graficos de variacién de rangos, consisten en representar de forma grafica, el rango de
desviacion de peso del producto que existe entre cada muestra, tomando un muestreo de igual
numero de piezas, para obtener la diferencia del producto con mayor peso, en base a la pieza con el

menor peso.

Este tipo de graficos permite tener un historial el cual nos brinde datos para realizar ajustes y
correcciones preventivas, con el objetivo de evitar realizar acciones correctivas. Una forma general de

visualizar el uso de las cartas de control es como se muestra en la siguiente figura.
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3. RESULTADOS

Grafico de rangos

Il
VY

5 10 15 20 25

-
N

&

-

o
®
\

Variacion en peso (g)
o [=}
= [e)]

o
(N
\

o
T

o
o

Muestra

Figura 12. Ejemplo de grafico de Rangos

El ciclo de informacién de la aplicacién de estos diagramas de control, es como se muestra en la
figura 13. En donde Detectar-ldentificar-Implantar-Verificar se realiza la toma de decisiones para

realizar las correcciones necesarias con el fin de evitar la variacién de peso en el producto.

Entrada Salida
Proceso >

Slster_ngrde |
medicion

Verificar y hacer Detectar causa
seguimiento asignable

Identificar la causa raiz

Implantar accién
del problema

correctiva

Figura 13. Ciclo de informacion para realizar acciones preventivas
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3. RESULTADOS

Los resultados arrojaron un total de 745 datos tanto para peso de masa como para producto
terminado. A manera de concentrar los datos en un grafico, se realizd un histograma en donde se

observa la tendencia del muestreo de masa y de producto terminado.

Datos De Histograma (Peso De Masa)

Los limites de peso en la linea de produccion se presentan en el cuadro 11, también se presenta la

cifra de muestras que no entraron en el rango.

. FUERA DE
PRODUCCION .
ESPECIFICACION
LSC 42 7
LC 40 0
LIC 38 2

Cuadro 11. Limites de peso de masa de la linea de produccion

DATOS DE HISTOGRAMA

Numero de muestras 745
Numero de de clases 27.3
Rango de variacion 8.4
Valor menor 34.5
Valor mayor 42.9
Limite inferior de histograma 33.7
Limite superior de histograma 43.7
Rango de datos en histograma 10
Rango de clases 0.37

Cuadro 12. Parametros calculados de histograma de peso de masa
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3. RESULTADOS

o Intervalos ERR Frecuencia Frecuencia
de clase relativa acumulada
1| 33.7 - 34.07 0 0.00000 0.00000
2|34.07 - 34.44 0 0.00000 0.00000
3(34.44 - 34.81 1 0.00134 0.00134
4/34.81-35.18 0 0.00000 0.00134
5(35.18 - 35.55 0 0.00000 0.00134
6 (35.55 - 35.92 0 0.00000 0.00134
7(35.92 - 36.29 0 0.00000 0.00134
8(36.29 - 36.66 0 0.00000 0.00134
9/36.66 - 37.03 0 0.00000 0.00134
10|37.03 - 37.40 0 0.00000 0.00134
11|37.40 - 37.77 0 0.00000 0.00134
12|37.77 - 38.14 11 0.01477 0.01611
13|38.14 - 38.51 2 0.00268 0.01879
14 |38.51 - 38.88 8 0.01074 0.02953
15|38.88 - 39.25 86 0.11544 0.14497
16 | 39.25 - 36.62 40 0.05369 0.19866
17 | 36.62 - 39.99 45 0.06040 0.25906
18 (39.99 - 40.36 185 0.24832 0.50738
19 40.36 - 40.73 158 0.21208 0.71946
20| 40.37 -411 127 0.17047 0.88993
21| 411 -41.47 37 0.04966 0.93960
22 41.47 -41.84 7 0.00940 0.94899
23/41.84 -42.21 35 0.04698 0.99597
24 42.21 - 42.58 1 0.00134 0.99732
25/42.58 - 42.95 2 0.00268 1.00000
26/42.95 - 43.32 0 0.00000 1.00000
27|43.32 - 43.69 0 0.00000 1.00000
28|43.69 - 44.06 0 0.00000 1.00000

Cuadro 13. Frecuencias de las muestras en los intervalos de clases calculados

S v

s

X
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3. RESULTADOS

Frecuencia

Histograma (Peso de masa)
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Figura 14. Histograma de frecuencia relativa para peso de masa
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Figura 15. Histograma de frecuencia acumulada para peso de masa
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3. RESULTADOS

Datos De Histograma (Producto Terminado)

Los limites de peso en la linea de produccion se presentan en el cuadro 14, también se presenta la

cifra de muestras que no entraron en el rango.

. FUERA DE
PRODUCCION .
ESPECIFICACION
LSC 108 566
LC 105 0
LIC 100 0

Cuadro 14. Limites de peso de producto terminado de la linea de produccion

DATOS DE HISTOGRAMA

Numero de muestras 745
Numero de de clases 27.3
Rango de variacién 23
Valor menor 100
Valor mayor 123
Limite inferior de histograma 95
Limite superior de histograma 128
Rango de datos en histograma 33
Rango de clases 1.21

Cuadro 15. Parametros calculados de histograma de peso de producto terminado
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3. RESULTADOS

Clase | Intervalos de clase | Frecuencia Frecuencia Frecuencia
relativa acumulada
1 95 - 96.21 0 0.00000 0.00000
2 96.21 - 97.42 0 0.00000 0.00000
3 97.42 - 98.63 0 0.00000 0.00000
4 98.63 - 99.84 0 0.00000 0.00000
5| 99.84-101.05 7 0.00940 0.00940
6| 101.05-102.25 2 0.00268 0.01208
7| 102.25-103.46 8 0.01074 0.02282
8| 103.46 - 104.67 20 0.02685 0.04966
9| 104.67 - 105.88 30 0.04027 0.08993
10| 105.88 - 107.09 57 0.07651 0.16644
11| 107.09 - 108.30 68 0.09128 0.25772
12| 108.30 - 109.51 77 0.10336 0.36107
13| 109.51 - 110.72 93 0.12483 0.48591
14| 110.72-111.93 42 0.05638 0.54228
15| 111.93-113.14 65 0.08725 0.62953
16| 113.14-114.34 57 0.07651 0.70604
17| 114.34-115.55 57 0.07651 0.78255
18| 115.55-116.76 56 0.07517 0.85772
19| 116.76 - 117.97 36 0.04832 0.90604
20| 117.97 -119.18 44 0.05906 0.96510
21| 119.18-120.39 13 0.01745 0.98255
22| 120.39-121.60 6 0.00805 0.99060
23| 121.60 - 122.81 5 0.00671 0.99732
24| 122.81-124.02 2 0.00268 1.00000
25| 124.02-125.23 0 0.00000 1.00000
26| 125.23-126.43 0 0.00000 1.00000
27| 126.43 -127.64 0 0.00000 1.00000
28| 127.64 - 128.85 0 0.00000 1.00000

Cuadro 16. Frecuencias de las muestras en los intervalos de clases calculados

S v

s

X
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3. RESULTADOS

Frecuencia

100

Frecuencia Relativa (PT)

O Frecuencia
Relativa (PT)

RS SRR
NSNS NN 2
Intervalos de clase

Figura 16. Histograma de frecuencia relativa para peso de producto terminado
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Figura 17. Histograma de frecuencia acumulada para peso de producto terminado
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3. RESULTADOS &ﬁ U8

L

Como se puede observar en la figura 16, el problema radica en el control del peso del producto

terminado, ya que 566 muestras de las 745 estan fuera de especificacion, estas sobrepasan el limite

del peso establecido.

Para detectar la causa del problema que se presenta en el peso del producto terminado, se utilizé un

diagrama de pareto con el fin de especificar el punto donde tendran lugar las correcciones

pertinentes.
NO. DE FRECUENCIA| FRECUENCIA
DEFECTO
DEFECTO % ACUMULADA
Mal llenado de
22 22 22
registros
Granulometria
inadecuada de 18 18 40
azucar y canela
Mal llenado de
17 17 57
registros
Mal asperjado de
15 15 72
aceite
Equipo mal
asip 8 8 80
calibrado
Recepcion de
materia prima 6 6 86
defectuosa
Medicion
deficiente de 4 4 90
parametros
Pérdidas por mal
3 3 93
envoltura
Muestreo
3 3 96
defectuoso
Pérdidas por mal
. 2 2 98
manejo a granel
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3. RESULTADOS

nalisis

A
defectuosos

100

Cuadro 17. Cuadro de analisis de causas asignables

Diagrama de pareto

—&— Frecuencia acumulada

B Frecuencia

Tipo de defectos
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Figura 17. Diagrama de pareto donde se enlistan los defectos del proceso en varios puntos
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4. DISCUSION Y 5. CONCLUSIONES

4. DISCUSION

Con el analisis de resultados se puede apreciar que las causas principales del error en el proceso son
la calidad de la granulometria de la mezcla azucar-canela siendo una mezcla demasiado gruesa en
este muestreo, esto afecta directamente al peso del producto terminado ya que si se respeta el nivel
de calibracion de los rodillos del depositador de polvos N-230, el decorado de la galleta se ve muy

reducido, dando una mala impresién en el acabado de la galleta en el proceso de evaluacion.

Otro factor de variacion se presenta en la etapa de decorado 1, al rociar el aceite que servira como
agente de adhesion de la mezcla de polvos azucar-canela a la superficie de la galleta, el aspersor de
aceite H-210 no tiene un regulador de flujo basado en medidas reales, solo se indican medidas
arbitrarias (del 1 al 5), no tiene unidades, solo fue caracterizado basado con pruebas de error-acierto,
y al cumplir con el acabado deseado se implemento un nivel de variacion en dichas medidas
arbitrarias. En los procesos de decorado 1 y 2 no existen formatos de control de peso de asperjado
de aceite ni del depositado de la mezcla de polvos azucar-canela, lo cual dificulta colectar un historial
de datos para saber cuando comienza la desviacidén de los datos conforme a la especificacion del

peso del producto terminado.

El equipo debe ser caracterizado y los parametros deben ser establecidos de forma adecuada. En el
caso de la granulometria defectuosa, se propone contactar al proveedor de azicar y canela cuando
no cumpla con la especificacion, con el objetivo de establecer compromiso de que las materias
primas en cuestién cumpliran con la especificacion, en dado caso que no se cumpla, se cambiara de
proveedor. El proceso de formacién de galleta no presenta una desviacion significativa del peso de
piezas de masa cruda, se puede decir que hasta este punto en el proceso se tiene controlado.

Observando la distribucion de datos en la figura 14.

5. CONCLUSIONES

e Se propuso un formato donde se registre el peso de asperjado de aceite.

e Se propuso un formato donde se registre el peso de depositado de la mezcla de polvos
azucar-canela.

e Se propuso un instructivo para el llenado de los formatos de las etapas de Decorado 1y 2.

e Se propuso un Manual de Calidad para la linea de produccién de galleta con decorado.
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4. DISCUSION Y 5. CONCLUSIONES

La importancia de establecer los lineamientos de la linea de produccion de galleta con
decorado, bajo el control de un manual de calidad, pueden garantizar el correcto
funcionamiento de lo sistemas que trabajan en conjunto, llevando un control minucioso de los
datos producidos mediante el muestreo.

El manual de calidad realizado es para documentar politicas y procedimientos para la mejora
de la calidad del producto, sus procedimientos asociados, instrucciones de trabajo, informes.
De manera que sea la piedra angular del sistema de calidad, del presente trabajo en la
Industria Galletera.

Se encontré la causa del exceso de peso en el producto terminado aplicando las herramientas

de calidad, encontrando que las fallas estaba en las etapas de Decorado 1y 2.
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

1. ALCANCE
El presente Manual de Calidad, tendra aplicacion en el area de produccion para asegurar
que el producto se realiza bajo condiciones controladas en cuanto a proceso, materia

prima y mano de obra.

2. PROPOSITO
El objetivo de este manual es mostrar el modelo de calidad con aplicacion en una linea
de produccion de galletas con decorado, para garantizar productos inocuos durante la

elaboracion y recepcion de materias primas.

3. DEFINICIONES

Politica De Calidad

Ofrecer a nuestros clientes y consumidores productos deliciosos e inocuos y servicios de
alta calidad, ambos en constante mejora través de la interaccion con nuestros
consumidores, manteniendo un sistema de Aseguramiento de Calidad actualizado vy

documentado conforme a los lineamientos de las normas establecidas.

Mision
Elaborar con calidad nuestros productos, llevarlos a nuestros clientes a tiempo, teniendo

una disponibilidad adecuada que permita dar a conocer nuestra empresa.

Vision
Ser una empresa competitiva en el mercado de la industria panificadora con productos de
alta calidad y teniendo la preferencia de los consumidores como prueba de la eficiencia en

productos y servicios.

4. RESPONSABILIDADES
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

La empresa Industria Galletera Establece su compromiso cumpliendo los requisitos del
cliente, proporcionando evidencia fehaciente del desarrollo e implementacion del Manual
de Calidad y su mejora continua a través de revisiones por la direccion, manteniendo
comunicacion constante con nuestros consumidores y cumpliendo con nuestra Politica de
Calidad.

Nombre de la empresa: Industria Galletera

Domicilio: Barrio los Reyes Tultitlan, Av. 6 y Av.3 Fraccionamiento industrial Cartagena.
Teléfono: 53833823

Contacto en la planta: Ing. Erick Eduardo Sanchez Chaires

Correo electronico: eesch14@hotmail.com

ORGANIGRAMA

Gerente de Planta

v v i v '

Gerente de Jefe de Jefe de Gerente de Supervisor
Mantenimiento

Vehiculos Produccion Despacho de Calidad

Maestro de Supervisor de Supenvisorde [ || Jefe de Administrativo
Vehiculos Produccion despacho mecanicos de Calidad

Administrativo
de

Administrativo
de Despacho
Mantenimiento

Administrativo Ly Administrativo

de Aimacén de de Metrologia
Materias Primas
Supervisor de

Sanidad

Supervisor

Supervisor de Aseg. Calidad

Capacitacion

i

[ ]
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

5. DESARROLLO
5.1 Diseino Del Plan De Calidad

Para el Plan de Calidad se uso la filosofia de Kaouru Ishikawa. Aplicacién de algunos de

los principios basicos de su filosofia:

5.1.1 La Calidad Empieza Y Termina Con La Educacion.
Se realizaran juntas informativas con el fin de actualizar al personal en el cambio o

evaluacion de las directrices de la empresa.

5.1.2 Se Deben De Conocer Las Necesidades Del Cliente.
Con base en las especificaciones del cliente se realizara le evaluacion del producto

terminado.

5.1.3 El Estado Ideal Es Cuando La Inspeccion Ya No Es Necesaria.
Verificacion del indice de eficiencia que compara la cantidad de producto realizado con la

programacion inicial.

5.1.4 Remover Causas Y Raices, Y No Sintomas De Los Problemas.
Realizar acciones preventivas o correctivas cuando el proceso o la materia prima no

cumplen con lo establecido.

5.1.5 La Calidad Es Responsabilidad De Todos Los Trabajadores Y Niveles De La
Organizacion.

Verificacién del cumplimiento de las buenas practicas de manufactura (LGB-IN-001).
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

5.1.6 El 95% De Los Problemas En La Compainia Pueden Se Resueltos Con Las
Herramientas Para El Control De La Calidad.

Aplicacién de los registros de control en linea de produccion,

5.1.7 Los Datos Sin Dispersion En La Informacion Son Falsos.

Verificar el llenado correcto de los graficos de control.

5.2 Ciclo Deming (Planificar-Hacer-Verificar- Actuar)

Dentro del contexto del Sistema de Aseguramiento de Calidad
se aplicara el PHVA el cual es un ciclo dinamico que puede
desarrollarse dentro de cada proceso de la organizacion. Esta

asociado con la planificacién, implementacion, control y mejora

continua, tanto en la realizacién de de los productos como en

los otros procesos del Sistema de Aseguramiento de Calidad.

5.2.1 PLANIFICAR
Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de acuerdo con

los requisitos del cliente y las politicas de la organizacion.

5.2.1.1 Objetivos:
o Mantener un estandar de calidad de productos de galleteria.

e Ofrecer productos competitivos de calidad.
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

5.2.2 HACER
Implementar los requisitos que sean la base de la mejora que se busca tanto en el
producto como en la eficiencia del personal y el proceso en cuestion.

Tomando como base las normas:

¢ NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-147-SSA1-1996, BIENES Y SERVICIOS.
CEREALES Y SUS PRODUCTOS. HARINAS DE CEREALES, SEMOLAS O
SEMOLINAS. ALIMENTOS A BASE DE CEREALES, DE SEMILLAS
COMESTIBLES, HARINAS, SEMOLAS O SEMOLINAS O SUS MEZCLAS.
PRODUCTOS DE PANIFICACION. DISPOSICIONES Y ESPECIFICACIONES
SANITARIAS Y NUTRIMENTALES.

e NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-120-SSA1-1994, BIENES Y SERVICIOS.
PRACTICAS DE HIGIENE Y SANIDAD PARA EL PROCESO DE ALIMENTOS,
BEBIDAS NO ALCOHOLICAS Y ALCOHOLICAS.

5.2.3 VERIFICAR
Realizar el seguimiento y la medicién de los procesos y los productos respecto a las

politicas de calidad de la organizacion.

e Llevar un historial del control de los procesos.

e Revisar las bitacoras de condiciones de operacion.

e Revisar y analizar las caracteristicas y tendencias de calidad del producto terminado
con base en la especificacion establecida.

e Realizar el rastreo de producto en caso de que no se cumplan las especificaciones

establecidas.

e Llevar un seguimiento a las acciones correctivas o preventivas, segun sea el caso.
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

Realizando el analisis con el diagrama de Causa —Efecto, se puede visualizar las areas

donde tendra lugar la aplicacion de este Manual de Calidad.

5.2.4 ACTUAR
e Se realizaran muestreos continuos del producto para comprobar que el mismo
cumple con las caracteristicas planteadas mediante el uso de graficos de control
en la linea de produccion.

o Detectar puntos de mejora con ayuda del diagrama de causa-efecto.
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

DIAGRAMA DE CAUSA EFECTO

MAQUINARIA Supervision MANO DE OBRA
de produccion
Capacitacion
Calibracion
Mantenimiento
Control de variables

APLICACION DE
UN SISTEMA DE

CALIDAD A UNA
LINEADE
AMBIE > CALLETERIA
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de calidad
Reactivos y medios
Control de Aplicacion de Fisicoquimicos e cultivo
plagas Herramientas de

y
Control de  Control microbioldgicos

sanidad de
trampas
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Analisis del historial
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Analisis de
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METODO de operacion MATERIAL

Insumo
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INDUSTRIA GALLETERA

Analisis De Diagrama

ELABORO:

MANUAL DE CALIDAD
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

PUNTOS DE ANALISIS DE DIAGRAMA

Mano De Obra
e Se impartira capacitacion al personal en cuanto a Buenas Practicas de
Manufactura (LGB-IN-001), el correcto uso de los graficos de control (LGB-IN-002).

Maquinaria
¢ Se tendran formatos donde se especifique, se registren y sean monitoreadas las
condiciones de operacion de los equipos para detectar desviaciones a tiempo y
realizar los ajustes necesarios segun las variables de proceso establecidas (LGB-
IN-003).

Medio Ambiente
e Llevar un control de plagas especificando el tipo de plaga y el medio para

erradicarla.

Método
e Se verificara el correcto uso de los graficos de control (LGB-IN-002) y las bitacoras
de los procesos donde se deberan registrar los datos pertinentes de forma

veridica, puntual y ordenada.

Material
e Se verificara que la materia prima y los insumos cumplan con las especificaciones
de sus certificados de calidad, ademas se realizaran analisis correspondientes con

cada entrada de materia prima o insumos.
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MANUAL DE CALIDAD CODIGO:

LBG-MC-001

INDUSTRIA GALLETERA

Documentacion Referenciada

e Buenas Practicas de Manufactura LBG-IN-001
e Uso de Graficos de Control LBG-IN-002
e Seguimiento de variables de proceso LBG-IN-003
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INSTRUCTIVO DE BUENAS CODIGO:

PRACTICAS DE MANUFACTURA HBG-IN-001

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1. ALCANCE
Este instructivo se debe aplicar en todos los niveles de la organizacion que

intervenga en el area de proceso de elaboraciéon de galleta con decorado.

2. PROPOSITO
El objetivo principal de este instructivo, es asegurar la calidad de la ejecucion de
las actividades por parte del personal en la linea de proceso, mediante la

aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura.

3. DEFINICIONES
Peligro Fisico
Contaminacion por cualquier materia extrana, normalmente no encontrada en los

alimentos y potencialmente dafina.

Peligro Quimico
Sustancia agregada al alimento de forma intencional o no, normalmente no
encontrada en los alimentos, potencialmente dafina al consumidor si no se

controla su uso.

Peligro Biologico
Es la presencia de microorganismos (bacterias, hongos, virus) causantes de
enfermedades provenientes de las materias primas, manos sucias, residuos

organicos.
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INSTRUCTIVO DE BUENAS CODIGO:

PRACTICAS DE MANUFACTURA HBG-IN-001

4. RESPONSABILIDADES
Es obligacion de todo el personal que tenga acceso al area de produccion el

cumplir con el presente instructivo para asegurar la calidad e inocuidad de los

productos elaborados.

5. DESARROLLO

Habitos E Higiene Personal

Presentarse aseado al entrar a trabajar.

Tener el cabello corto y no debera sobrepasar el cuello de la camisa.

El largo de la patilla no debera exceder una longitud al I6bulo de la oreja.
Rasurarse diariamente, en caso de tener bigote, este no debera sobrepasar
la comisura de los labios y la longitud no debera cubrir el labio superior.
Tener ufas recortadas y limpias (sin esmalte).

No se permite el uso de cosméticos.

No se permite el uso de calzado deportivo ni descubierto.

Es obligatorio usar zapatos limpios y con calcetines.

Vestir el uniforma completo y limpio.

No portar reloj, alhajas, adornos en manos, cuello ni orejas.

Se deben lavar y desinfectar las manos al iniciar labores en el area de
trabajo, después de ir al bafo, después de manipular cualquier objeto que
pueda ser factor de contaminacion y riesgo para el producto.

Solo se permite guardar los objetos personales en casilleros personales
designados.

La cofia y cubrebocas deben usarse en todas las areas de produccion.
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INSTRUCTIVO DEL USO DE CODIGO:

HERRAMIENTAS ESTADISTICAS HBG-IN-002

- GRAFICOS DE CONTROL -

GRAFICOS DE CONTROL

1. ALCANCE
Este instructivo tendra aplicacion para el area de produccion en tres puntos de la
linea, en la etapa de Moldeado, Decorado 1 y 2 y Envoltura para el registro del

peso de masa, peso de decorado y peso de producto terminado respectivamente.

2. PROPOSITO
El objetivo de este instructivo es orientar y familiarizar al personal correspondiente
a las areas anteriores con el uso de graficos de control para poder detectar

rapidamente si existe alguna desviacion en el proceso en cuestion.

3. DEFINICIONES
Media
Es el calculo del promedio de alguna cualidad cuantificable en unidades

conocidas, ejemplo: Se tienen 10 datos de peso de producto terminado.

DATO | PESO (g)
1 15
12

1° (15+12+16+14+15+13+12+15+17+18)

14 X: = 1 _7
- 10 —
13
12
15
17
18
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INSTRUCTIVO DEL USO DE CODIGO:

HERRAMIENTAS ESTADISTICAS HBG-IN-002

- GRAFICOS DE CONTROL -

Rango
Un rango es un intervalo de variacion con respecto a la medicién de una cualidad
expresable en unidades conocidas, ejemplo: Se tienen 10 datos de peso de

producto terminado.

DATO | PESO (g) Para calcular el rango de datos, se busca el dato con valor mas alto y

mas baijo
1 15
2 12
3 16 R=Max-Min=18-11=7
4 14
5 15 Por lo tanto, el rango de este grupo de datos, sera 7g
6 13
7 " < El dato numero 7, es el que presenta el valor
8 15 mas bajo.
9 17
10 18 El dato numero 10, es el que presenta el valor
mas alto.

Limite Superior de Control (LSC)
Es el parametro maximo con el que puede cumplir una cualidad o caracteristica
que se pueda medir en unidades conocidas, es constante y se expresa con una

linea horizontal en un grafico de control en dicho parametro.

Limite Superior de Control (LSC)
Es el parametro minimo con el que puede cumplir una cualidad o caracteristica
que se pueda medir en unidades conocidas, es constante y se expresa con una

linea horizontal en un grafico de control en dicho parametro.

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch.

EDICION REVISION
Prlmera Paglna 2de5



INSTRUCTIVO DEL USO DE CODIGO:

HERRAMIENTAS ESTADISTICAS HBG-IN-002

- GRAFICOS DE CONTROL -

Limite Central o Promedio (LC)
Es el parametro 6ptimo con el que puede cumplir una cualidad o caracteristica que
se pueda medir en unidades conocidas, es constante y se expresa con una linea

horizontal en un grafico de control en dicho parametro.

Grafico De Control
Es la representacion grafica del comportamiento de una variable con respecto a

parametros establecidos (LSC, LC y LIC). Ejemplo:

GRAFICO DE MEDIAS

109.0

108.0

107.0

106.0

105.0
104.0 \\/ \
103.0

102.0

101.0

100.0

99.0
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INSTRUCTIVO DEL USO DE CODIGO:

HERRAMIENTAS ESTADISTICAS HBG-IN-002

- GRAFICOS DE CONTROL -

GRAFICO DE RANGOS

1.0

4. RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del encargado de realizar el registro de los datos de peso,
graficar la media y el rango de variacién en cada muestreo sobre los dos tipos de
graficos de control, los puntos de control seran: Peso de masa, peso de decorado

y peso de producto terminado.
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INSTRUCTIVO DEL USO DE CODIGO:

HERRAMIENTAS ESTADISTICAS HBG-IN-002

- GRAFICOS DE CONTROL -

5. DESARROLLO

Muestreo Para Peso De Masa

Cada media hora se tomaran 10 piezas de masa moldeada y se pesaran, la cifra
sera anotada en el formato de control LBG-FO-002 correspondiente hasta
completar las 5 muestras, asimismo, graficara el punto donde se situa dicha
muestra en el grafico de medias y de rangos después de realizar los calculos

correspondientes.

Muestreo Para Peso De Decorado

Cada media hora se tomaran 10 piezas de galleta decorada y se pesaran, la cifra
sera anotada en el formato de control LBG-FO-003 correspondiente hasta
completar las 5 muestras, asimismo, graficara el punto donde se situa dicha
muestra en el grafico de medias y de rangos después de realizar los calculos

correspondientes.

Muestreo Para Peso Producto Terminado

Cada media hora se tomara 1 paquete de producto terminado y se pesaran, la
cifra sera anotada en el formato de control LBG-FO-004 correspondiente hasta
completar las 5 muestras, asimismo, graficara el punto donde se situa dicha
muestra en el grafico de medias y de rangos después de realizar los calculos

correspondientes.

6. REFERENCIAS
e Registro de Peso de Masa LBG-FO-002.
e Registro de Peso de Decorado LBG-FO-003.
e Registro de Producto Terminado LBG-FO-004.

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch.
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INSTRUCTIVO DE CONTROL DE CODIGO:

VARIABLES DE PROCESO LBG-IN-003

VARIABLES DE PROCESO

1. ALCANCE
Este instructivo aplica en los equipos de la linea de produccion de galleta con

decorado.

2. PROPOSITO
El objetivo de este instructivo es crear un historial de las condiciones de proceso
de los equipos en la linea de produccién para poder identificar si existe alguna

desviacién en el proceso y realizar las correcciones pertinentes.

3. DEFINICIONES
Condiciones De Operacion
Parametros de operacién que estan especificados conforme al proceso y equipo

pertinente.

4. RESPONSABILIDADES
Es responsabilidad del operador de cada equipo el verificar que se cumplan las

condiciones de operacion.

5. DESARROLLO

Al iniciar cada lote de produccién, se debe verificar que las condiciones de
operacion y registrarlas en los formatos correspondientes a los equipos. De igual
forma, las condiciones de operacion tendran que monitorearse cada media hora

con el objetivo de llevar un historial que muestre el comportamiento del equipo.

ELABORO REVISO APROBO
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INSTRUCTIVO DE CONTROL DE CODIGO:

VARIABLES DE PROCESO LBG-IN-003

6. REFERENCIAS

e Orden De Produccion LBG-FO-005
e Preparacion De Masa LBG-FO-006

e Moldeado LBG-FO-007
e Horneado LBG-FO-008
e Decorado 1 LBG-FO-009.
e Decorado 2 LBG-FO-010.
e Envoltura LBG-FO-011.

ELABORO REVISO APROBO
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ANEXO 3
FORMATOS



REGISTRO DE JUNTA CODIGO:

INFORMATIVA LBG-FO-001

LBG-FO-001

JUNTA INFORMATIVA

FECHA: CONVOCO:

HORA:

TURNO:

MOTIVO:

LISTA DE ASISTENCIA

NOMBRE NO. EMPLEADO CARGO DEPARTAMENTO [FIRMA OBSERVACIONES

AUTORIZO:

NOMBRE Y FIRMA

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.

EDICION REVISION Pagma 1de 2
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REGISTRO DE CODIGO:

PESO DE MASA LBG-FO-002

REGISTRO DE CONTROL [BG-FO-002
FoLlo: ] FORNTAL

FECHA: ] PROCESO ]
PRODUCTO ;] oPERARIO ]
PRESENTACION: ] TURNO ]

HORA| 1 2| 3 4 5 6 7 8 9 10, 1 12 13| 14 15|

MUESTRAS
s w| o e

5

SUMA
PROMEDIO
RANGO

Limite Superior : 38.0 Valor Central : | 36.0 | Limite Inferior : 33.0

i GRAFICO DE PROMEDIOS

38

3740

360

35{0

340

33

320

M=y B ROMERT n
tCS ROVIEDIO cCt

ELABORO REVISO APROBO
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REGISTRO DE CODIGO:

PESO DE MASA LBG-FO-002

BITACORA DE OPERACION LBG-FO-002
POSTERIOR

FECHA:[ OPERARI:[ |

OBSERVACIONES
HORA

GRAFICO DE RANGOS

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0.0

ELABORO REVISO APROBO
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REGISTRO DE CODIGO:

PESO DE DECORADO LBG-FO-003

REGISTRO DE CONTROL LBG-FO-003
FoLIO:[ ] FORNTAL
FECHA ] PROCESO: ]
PRODUCTO:[ ] OPERARIO: ]
HORA| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14 15
1
2 2
4
o 3
w
2 4
5
SUMA!
PROMEDIO|
RANGO
Limite Superior : | | Valor Central : | Limite Inferior : | |
6 GRAFICO DE PROMEDIOS
5.
5.
4
4.
3.
3.
2
2.
1.5
1.
LCS =—PROMEDIO =—1Ct

ELABORO REVISO APROBO
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REGISTRO DE CODIGO:

PESO DE DECORADO LBG-FO-003

BITACORA DE OPERACION LBG-FO-003
POSTERIOR

FECHA:L ] OPERARI:L ]

OBSERVACIONES
HORA

GRAFICO DE RANGOS

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0.0

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.
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REGISTRO DE CODIGO:

PESO DE PRODUCTO TERMINADO LBG-FO-004

REGISTRO DE CONTROL LBG-FO-004
Fouo ] FORNTAL

LU — PROCESO ]
PRODUCTO ] opERARIO ]
PRESENTACION ] LT —

HORA| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10, 1" 12, 13| 14, 15|

MUESTRAS
sl w|~| e

5
SUMA
PROMEDIO
RANGO

Limite Superior : | 103 | Valor Central : | 1022 | Limite Inferior : 96.5
GRAFICO DE PROMEDIOS

112.0

110.0

108.0

106.0

104.0

102.0

100.0

98.0

96.0

94.0

—ILCS ——PROMEDIO —LCI

ELABORO REVISO APROBO
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REGISTRO DE CODIGO:

PESO DE PRODUCTO TERMINADO LBG-FO-004

BITACORA DE OPERACION LBG-FO-004
POSTERIOR

FECHA:[ 1] OPERARIOL |

OBSERVACIONES
HORA

GRAFICO DE RANGOS

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0.0

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.
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REGISTRO DE CODIGO:

ORDEN DE PRODUCCION LBG-FO-005

ORDEN DE PRODUCCION

LBG-FO-005
Foo ]
FECHA ] OPERARIO: | |
PRODUCTO: ] TURNO:| |
PRESENTACION ] LOTE DE PROD;| |
PrROCESO ]
HORA _[[CLAVE LISTA DE MATERIALES CANTIDAD LOTE DE MP__[LOTE DE PROD

OBSERVACIONES:

AUTORIZO:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.
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CONDICIONES DE OPERACION CODIGO:

- PREPARACION DE MASA - LBG-FO-006

PREPARACION DE MASA

LBG-FO-006
Fouo ]
FECHA 1] OPERARIO;| |
PRODUCTO: ] TURNO:| |
PRESENTACION ] LOTE DE PROD;| |
PrROCESOL ]

CONDICIONES DE OPERACION

OBSERVACIONES:

HORA LOTE TIEMPO DE PROCESO

AUTORIZO:
NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.

EDICION REVISION Pagma 1de1
Prlmera Prlmera



CONDICIONES DE OPERACION CODIGO:

- MOLDEADO - LBG-FO-007

MOLDEADO

LBG-FO-007
Fouo ]
FECHA 1] OPERARIO;| |
PRODUCTO: ] TURNO:| |
PRESENTACION ] LOTE DE PROD;| |
PrROCESOL ]
CONDICIONES DE OPERACION
OBSERVACIONES:
HORA | LOTE | VEL DERODILLOS 3:2:

AUTORIZO:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.

EDICION REVISION Pagma 1de1
Prlmera Prlmera




CONDICIONES DE OPERACION CODIGO:

- HORNEADO - LBG-FO-008

HORNEADO
LBG-FO-008
T —
FECHA 1] OPERARIO:;| |
PRODUCTO: 1] TURNO;| |
PRESENTACION[ 1] LOTE DE PROD;| |
PrOCESO ]
CONDICIONES DE OPERACION
OBSERVACIONES:
TEMPERATURA DE HORNO

HORA LOTE

ZONA1 ZONA2 ZONA3 ZONA4

AUTORIZO:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.

EDICION REVISION Pagma 1de1
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CONDICIONES DE OPERACION CODIGO:

- DECORADO 1 - LBG-FO-009

DECORADO 1
LBG-FO-009
Foo ]
FECHA[ ] OPERARIO;| |
PRODUCTO:[ ] TURNO:| |
PRESENTACION ] LOTE DE PROD:| |
PRocESO ]
CONDICIONES DE OPERACION
OBSERVACIONES:
S

AUTORIZO:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.

EDICION REVISION Pagma 1de1
Prlmera Prlmera




CONDICIONES DE OPERACION CODIGO:

- DECORADO 2 - LBG-FO-010

DECORADO 2
LBG-FO-010
Foo ]
FECHA ] OPERARIO:| |
PRODUCTO: ] TURNO:| |
PRESENTACION 1] LOTE DE PROD;| |
PrROCESO ]

CONDICIONES DE OPERACION

OBSERVACIONES:

HORA LOTE VEL DE RODILLOS CANTENS

AUTORIZO:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.

EDICION REVISION Pagma 1de1
Prlmera Prlmera




CONDICIONES DE OPERACION CODIGO:

- ENVOLTURA - LBG-FO-011

ENVOLTURA
PRODUCTO TERMINADO
LBG-FO-011
Fouo
o E—— OPERARIO] |
T — TURNO |
PRESENTACION ] LOTE DE PROD:| |
ProcEs) ]
CONDICIONES DE OPERACION
OBSERVACIONES:
TOTAL DE PRODUCTO
HORA | LOTE (PAQ) CADUCIDAD | CLAVE

PAQ Kg

AUTORIZO:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

ELABORO REVISO APROBO
Erick Eduardo Sanchez Ch. Ma. Elena Rosales Peia AIfaro Ma Elena Rosales Peia A.

EDICION REVISION Pagma 1de1
Prlmera Prlmera




ANEXO 4

RESULTADOS DE
MUESTREO



RESULTADOS DE MUESTREO

PESO DE MASA

FECHA HORA TURNO M1 (M2 M3 |M4 M5
03-Nov 2 40 | 40 | 41 | 41 | 40
03-Nov 2 39 | 40 | 40 | 41 | 40
03-Nov 2 40 | 39 | 39 | 38 | 39
03-Nov 2 39 | 39 | 40 | 39 | 40
03-Nov 17:00 2 40 | 40 | 41 | 41 | 40
03-Nov 2 39 | 39 | 40 | 40 | 41
03-Nov 2 39 | 39 | 40 | 40 | 38
03-Nov 2 38 | 38 | 39 | 40 | 40
03-Nov 2 41 | 40 | 40 | 41 | 41
04-Nov 1 41.4| 40 | 41.4 |39.7|41.2
04-Nov 1 41.6(40.2| 39.7 |40.3 |39.6
04-Nov 1 40.3(40.2| 39.8 [ 39.7 |40.5
04-Nov 1 41 140.7|40.5| 40 |39.6
04-Nov 1 39.5| 40 | 40.2 |39.7|40.3
04-Nov 1 41.2(39.8| 41.4 |39.2|39.7
04-Nov 1 41.3(40.7 /406 | 41 | #1
04-Nov 06:00 1 40.3| 40 | 39.8 |39.740.2
04-Nov 1 41 140.2| 40.3 |39.4|39.7
04-Nov 1 40.240.5| 40.3 |40.7 | 39.8
04-Nov 1 40 | 41 | 40.5|39.7|39.6
04-Nov 1 39.8| 40 | 40.5|39.9|40.3
04-Nov 1 40.7 | 39.8| 40.6 |40.7 | 37.9
04-Nov 1 41 | 40 | 40.2 |39.6|39.5
04-Nov 1 40 |39.6| 39.8 |40.5|40.7
04-Nov 21:30 3 40.1(39.7| 39.7 | 40 |40.1
04-Nov 3 40.6 (40.1| 40.1 |40.3/40.3
04-Nov 3 40.3| 40 | 40.6 |40.6/40.4
04-Nov 3 40 | 40 | 40.3 |40.5|40.6
04-Nov 3 40 |40.2|40.2 |40.6|40.3




RESULTADOS DE MUESTREO

04-Nov 3 40.440.4| 40.4 |40.6 40.3
04-Nov 3 40.3(40.7 | 40.8 |40.240.2
04-Nov 3 40.6 (40.8| 40.8 |40.6| 41
04-Nov 3 40.3(40.7 | 40.7 |40.9| 41
04-Nov 3 40.4 |40.7 | 40.7 |41.1/40.8
04-Nov 3 40.7 |40.7 | 40.8 |40.5|40.5
04-Nov 3 40.5(40.7| 41 |40.5/40.6
04-Nov 3 40.9(40.9| 40.7 |40.7 |40.4
04-Nov 3 40.6 (40.6 | 40.9 |40.9 40.7
04-Nov 3 40.7(41.1| 41.1 |40.8 40.8
04-Nov 3 40.440.6| 40.4 |40.7 | 40.7
04-Nov 3 40.6(40.6| 41 |40.9/40.9
13-Nov 1 39.8| 40 | 40.1 |39.7|39.5
13-Nov 1 40 |40.3|39.7 |39.2| 40
13-Nov 1 39.2|139.4| 39 |39.3| 39
13-Nov 1 39 [39.2] 39 |39.5|39.3
13-Nov 1 39.3|38.7|39.4 | 39 |39.6
13-Nov 07:20 1 39.6| 39 | 39.4 |39.7|39.2
13-Nov 1 39.6/39.2| 39.3 | 39 |39.1
13-Nov 1 39 |39.4| 39.8 |38.7|39.3
13-Nov 1 39.3|39.2| 38.8 |39.7| 39
13-Nov 1 39.7|139.4| 39.3 | 39 |39.2
13-Nov 1 39.2| 39 | 39.3|38.8|39.2
13-Nov 1 39.4|39.2|39.6 |39.1| 39
13-Nov 22:50 3 40 |40.2| 40 | 40 |404
13-Nov 3 40.1| 40 | 39.8 |39.8/39.9
13-Nov 3 39.9|40.3| 40.4 |40.3| 40
13-Nov 3 40.4| 40 | 40.1 | 40 (404
13-Nov 3 40.2(40.4 | 40.2 |40.6 | 40.6
13-Nov 3 40.440.6| 40.8 |40.8/40.8
13-Nov 3 40.5(40.8| 40.6 |40.8|40.4
13-Nov 3 40.240.6| 40.6 |40.2/40.3




RESULTADOS DE MUESTREO

13-Nov 3 40.440.4| 40.8 |40.6 |40.4
13-Nov 3 40.2|40.6| 40.4 |40.3|40.6
13-Nov 3 40.240.8| 40.5 |40.7 | 40.8
13-Nov 3 40.3(40.5| 40.7 |40.5/40.6
13-Nov 3 40.6(40.4| 40.4 |40.6 |40.7
13-Nov 3 40.3(40.4| 40.7 |40.3|40.4
17-Nov 2 40 | 39 | 40 | 41 | 41
17-Nov 2 41 | 39 | 39 | 42 | 42
17-Nov 2 40 | 40 | 42 | 42 | 40
17-Nov 2 39 | 39 | 39 | 40 | 39
17-Nov 2 41 | 42 | 40 | 40 | 40
17-Nov 16:00 2 40 | 40 | 39 | 40 | 42
17-Nov 2 41 |1 39 | 39 | 41 | 41
17-Nov 2 42 | 42 | 40 | 40 | 41
17-Nov 2 41 | 40 | 40 | 39 | 39
17-Nov 2 39 | 38 | 38 | 39 | 39
17-Nov 2 38 | 38 | 39 | 40 | 39
18-Nov 21:30 3 40.4| 40 | 40.4 |39.9/40.2
18-Nov 3 40.6| 41 | 40.6 |40.640.7
18-Nov 3 40.5(40.3| 40.6 |40.6 |40.6
18-Nov 3 40.4 (404408 | 41 | #1
18-Nov 3 40.8| 41 | 41 |40.8/40.8
18-Nov 3 40.5(40.8| 41 | 41 |40.8
18-Nov 3 40.4(40.8|/ 405 | 41 | 41
18-Nov 3 41 | 41 | 40.7 |40.5| 41
18-Nov 3 40.6 (40.6 | 40.3 |40.8/40.8
18-Nov 3 40.6 (40.3| 40.3 |40.7 |40.7
18-Nov 3 40.6| 41 | 41 |40.6/40.6
18-Nov 3 40.6(40.4| 41 |40.9/40.6
18-Nov 3 40.3(40.5| 40.6 |40.8/40.9
18-Nov 3 40.4| 41 | 40.8 |40.5| 41
18-Nov 3 40.240.6 | 40.6 |40.7 |40.8




RESULTADOS DE MUESTREO

18-Nov 3 40.4(40.8/ 408 | 41 | #1
20-Nov 1 41.3(41.4|40.6 |40.341.1
20-Nov 1 40.7 |40.5| 40.2 | 39.7 | 39.9
20-Nov 1 41.8(41.3| 40.8 |41.5/40.7
20-Nov 1 41.4| 41 | 39.3 |39.7| 40
20-Nov 1 39 |40.2]40.1| 39 [40.3
20-Nov 1 38.8|38.9| 38.9 140.2|38.6
20-Nov 07:20 1 39.8140.2| 39.7 |40.2| 39.7
20-Nov 1 40.7 |40.5| 41.2 |40.6 | 40.7
20-Nov 1 41.3(40.9| 40.2 |41.3/40.8
20-Nov 1 40.8(40.7 | 41.2 |41.3|40.9
20-Nov 1 41.3(41.4|40.9 |40.8/41.2
20-Nov 1 41.4|141.6|40.8 |40.6 41.2
20-Nov 1 40.4 |140.2| 40.7 |40.3|39.8
20-Nov 3 39 | 39 | 40 | 41 | 40
20-Nov 3 40 | 40 | 41 | 41 | 41
20-Nov 3 40 | 41 | 39 | 39 | 40
20-Nov 3 41 | 42 | 40 | 41 | 40
20-Nov 3 39 | 39 | 40 | 40 | 41
20-Nov 23:00 3 42 | 40 | 41 | 41 | 40
20-Nov 3 38 | 39 | 39 | 38 | 40
20-Nov 3 40 | 40 | 39 | 39 | 40
20-Nov 3 40 | 39 | 40 | 40 | 42
20-Nov 3 42 | 40 | 41 | 42 | 40
20-Nov 3 39 | 39 | 40 | 42 | 42
20-Nov 3 41 | 41 | 40 | 39 | 40
26-Nov 16:30 2 40 | 40 | 39 | 40 | 39
26-Nov 2 41 | 40 | 41 | 40 | 39
26-Nov 2 42 | 40 | 40 | 41 | 41
26-Nov 2 39 | 40 | 40 | 39 | 39
26-Nov 2 42 | 42 | 41 | 41 | 42
26-Nov 2 41 | 40 | 41 | 41 | 40




RESULTADOS DE MUESTREO

26-Nov 2 39 | 39 | 39 | 40 | 40
26-Nov 2 41 | 40 | 40 | 42 | 42
26-Nov 2 42 | 42 | 40 | 40 | 42
27-Nov 1 40.5| 41 | 39.6 |39.8| 40
27-Nov 1 39.5|38.8| 39.5 |40.3|40.8
27-Nov 1 39.2|39.7| 38.5 |39.3| 40
27-Nov 1 34.5|39.1| 40.3 |40.6|41.3
27-Nov 1 40.6 (40.2| 40.7 |40.5/41.3
27-Nov 08:15 1 40.5(40.7 | 39.8 |39.6 40.1
27-Nov 1 38.9|38.6| 40.1 |40.3|39.4
27-Nov 1 39.7|39.6| 40.5 |40.7| 40
27-Nov 1 41.3| 41 | 40.7 |41.4/40.3
27-Nov 1 38.5139.2| 39.4 |39.6|40.1
27-Nov 1 40.7 |40.4 | 40.5 |39.9| 40
27-Nov 1 39.8140.2| 39.7 |40.4 | 40.7
27-Nov 3 421|414 42 |41.7 413
27-Nov 3 40.4 |42.9| 41.2 |41.3 |42.1
27-Nov 3 40.7(41.2| 41 |40.9/40.6
27-Nov 3 41.8(41.2| 40.7 |40.9| 42
27-Nov 22:30 3 42.1| 42 | 409 |41.3/41.9
27-Nov 3 42.4| 42 | 419 |40.3 |41.6
27-Nov 3 40.1(40.3| 42.8 |40.9/40.8
27-Nov 3 40.8(42.1| 40.6 |41.3|41.9
27-Nov 3 39.1141.1| 39.4 | 39.5|39.7

Cuadro A-1. Datos de muestreo de peso de masa




RESULTADOS DE MUESTREO

PESO DE PRODUCTO TERMINADO

FECHA HORA |TURNO| PT1 | PT2 | PT3 | PT4 | PTS
03-Nov 2 109 | 109 | 106 | 111 108
03-Nov 2 12 | 114 | 110 | 112 | 113
03-Nov 2 112 | 113 | 109 | 107 | 109
03-Nov 17:00 2 102 | 103 | 104 | 105 | 101
03-Nov 2 100 | 103 | 105 | 104 | 103
03-Nov 2 14 | 117 | 115 | 118 | 116
03-Nov 2 116 | 115 | 118 | 117 | 114
03-Nov 2 110 | 112 | 114 | 112 | 113
04-Nov 1 108.3|107.3|110.2| 107.4 |106.2
04-Nov 1 109.1/110.3|107.8| 106.4 |108.3
04-Nov 1 107.4108.5|106.7 | 108.8 |109.3
04-Nov 1 107.4106.2|108.3| 105.1 |109.3
04-Nov 1 109.41110.2{109.8| 111.2 |110.1
04-Nov 1 106.7 |106.2|107.2| 107.4 |106.2
04-Nov 1 105.4107.4|108.1| 107.3 |107.4
04-Nov . 1 107.8|106.9|107.3| 108.1 |108.2
04-Nov 0030 1 106.3|105.2|107.1| 103.1 |106.2
04-Nov 1 105.1|107.4|106.3| 107.1 |104.2
04-Nov 1 106.1|104.9|107.2| 103.9 |106.8
04-Nov 1 107.8|106.3|105.5| 106.4 |105.2
04-Nov 1 109.3(108.5|109.1| 107.9 |108.2
04-Nov 1 107.5/109.3|110.1| 108.2 |106.4
04-Nov 1 106.8107.9|106.8| 109.2 |107.5
04-Nov 1 106.4 1108.9|109.9| 107.2 |105.4
04-Nov 22:30 3 118.4|118.4|116.1| 116 |116.9
04-Nov 3 114.6 1144|1179 117.3 |117.8
04-Nov 3 116.9/110.4|110.8| 116.8 |116.4
04-Nov 3 116.1118.1|114.8| 112.2 |116.7
04-Nov 3 117.1116.3| 116 | 115.3 |118.3




RESULTADOS DE MUESTREO

04-Nov 3 114.8|1156.2|117.6| 117.3 |116.2
04-Nov 3 116 |114.21114.1| 113.7 | 114
04-Nov 3 114.3(114.1|117.3| 1141 | 115
04-Nov 3 110 |111.3(116.3| 112.7 |112.6
04-Nov 3 115 | 114.41111.3| 1101 [114.7
04-Nov 3 115.1113.4|113.9| 117.5 |114.8
04-Nov 3 117.6|116.6|113.2| 115.1 |114.3
04-Nov 3 116.3115.2|114.1| 112.7 | 115
04-Nov 3 114.2|1112.8|110.4| 118.1 |116.1
04-Nov 3 117.3(114.2{113.9| 1164 | 114
04-Nov 3 116.2|113.5|112.2| 114.5 |113.8
04-Nov 3 118.21115.9|114.2| 116.5 |115.9
13-Nov 1 109 |110.4111.3| 114.4 |109.6
13-Nov 1 110.1112.4|113.5| 109.9 |111.2
13-Nov 1 114.41113.6|112.9| 110.5 |112.4
13-Nov 1 113.6(111.1{110.9| 109.6 |108.7
13-Nov 1 111.21110.2|{113.1| 110.9 | 108.1
13-Nov 1 107.6108.9|109.4| 106.5 |107.2
13-Nov . 1 108.6110.1|109.6 | 107.7 |107.9
13-Nov o700 1 110.6111.4|109.6| 107 |108.2
13-Nov 1 110.6109.8|106.4 | 107.2 |106.6
13-Nov 1 109.8|106.2|104.6 | 107.21|106.4
13-Nov 1 103.6|105.6|104.2| 105.6 |104.2
13-Nov 1 102.5/106.1|107.2| 105.4 |103.1
13-Nov 1 104.2|107.9|109.4| 103.7 |105.6
13-Nov 1 106.2|107.1|108.4| 109.2 | 106.1
13-Nov 22:50 3 109 | 113 | 109 | 110 | 107
13-Nov 3 110 | 109 | 107 | 113 | 113
13-Nov 3 115 | 119 | 117 | 1156 | 114
13-Nov 3 114 | 114 | 113 | 118 | 115
13-Nov 3 110 | 111 | 111 106 | 117
13-Nov 3 112 | 113 | 111 117 | 116




RESULTADOS DE MUESTREO

13-Nov 3 115 | 113 | 113 | 118 | 116
13-Nov 3 119 | 116 | 114 | 115 | 116
13-Nov 3 117 | 115 | 115 | 119 | 114
13-Nov 3 13 | 114 | 118 | 114 | 115
13-Nov 3 111 | 110 | 111 106 | 117
13-Nov 3 113 | 112 | 111 117 | 116
13-Nov 3 13 | 113 | 118 | 115 | 116
17-Nov 2 117 | 122 | 120 | 117 | 120
17-Nov 2 120 | 120 | 116 | 119 | 119
17-Nov 2 119 | 116 | 115 | 115 | 118
17-Nov 2 112 | 114 | 109 | 114 | 110
17-Nov 2 109 | 113 | 113 | 108 | 110
17-Nov 16:30 2 113 | 109 | 110 | 108 | 108
17-Nov 2 110 | 112 | 107 | 109 | 107
17-Nov 2 116 | 115 | 116 | 1156 | 112
17-Nov 2 110 | 114 | 114 | 112 | 109
17-Nov 2 110 | 113 | 109 | 108 | 108
17-Nov 2 120 | 116 | 120 | 119 | 119
18-Nov 3 111.7/110.9|111.6| 110.8 |109.2
18-Nov 3 110 |111.3(109.4| 110.2 |111.1
18-Nov 3 118.8|/110.4|108.9| 110.7 |110.4
18-Nov 3 110.5(111.2{112.1| 110.8 |111.7
18-Nov 3 111.41110.4|112.2| 108.1 |110.7
18-Nov 3 108.3|107.8|106.4| 109.8 | 104.3
18-Nov 92:30 3 109.71110.3|110.7 | 109.8 | 108.3
18-Nov 3 110.1/109.8|110.5| 109.6 |108.9
18-Nov 3 112.9/110.7{111.2| 110.3 |109.4
18-Nov 3 110.3|107.8|108.8| 109.5 |110.9
18-Nov 3 112.31114.1113.8| 1156.2 |111.5
18-Nov 3 113.3/110.4|110.5| 112.9 |111.2
18-Nov 3 109.4108.8| 111 | 110.7 | 112
18-Nov 3 111.41109.7|110.8| 110.2 |112.4




RESULTADOS DE MUESTREO

20-Nov 1 105.2|106.3|106.7 | 110.2 |107.1
20-Nov 1 106.3|105.8|105.9| 107.1 |108.4
20-Nov 1 108.9/109.3|108.6 | 107.4 |108.2
20-Nov 1 107.4106.8|109.3| 108.2 |107.4
20-Nov 1 108.6|107.9|108.7 | 106.9 | 105.8
20-Nov 1 110.1/109.8|107.6| 108.2 |109.1
20-Nov 08:00 1 108.8|109.6|108.4| 109.2 | 108.6
20-Nov 1 107.9/109.1|108.6 | 108.9 |109.4
20-Nov 1 106.8|105.8|109.5| 106.8 |107.9
20-Nov 1 109.8109.6|109.1| 105.8 |107.4
20-Nov 1 106.8|107.4|108.2| 107.4 |106.9
20-Nov 1 108.4 |107.6|108.1| 109.6 |104.3
20-Nov 3 118 | 119 | 116 | 115 | 118
20-Nov 3 119 | 117 | 115 | 116 | 120
20-Nov 3 114 | 116 | 116 | 116 | 115
20-Nov 3 114 | 115 | 116 | 116 | 114
20-Nov 3 116 | 115 | 114 | 115 | 114
20-Nov 93:30 3 115 | 113 | 114 | 115 | 116
20-Nov 3 109 | 111 | 110 | 112 | 109
20-Nov 3 110 | 112 | 111 113 | 109
20-Nov 3 110 | 111 | 113 | 112 | 110
20-Nov 3 123 | 122 | 119 | 120 | 121
20-Nov 3 122 | 123 | 122 | 118 | 120
20-Nov 3 121 | 122 | 119 | 119 | 120
26-Nov 16:45 2 110 | 113 | 110 | 109 | 114
26-Nov 2 116 | 119 | 117 | 115 | 114
26-Nov 2 109 | 107 | 109 | 110 | 111
26-Nov 2 107 | 105 | 107 | 109 | 104
26-Nov 2 118 | 116 | 113 | 116 | 114
26-Nov 2 114 | 116 | 116 | 119 | 117
26-Nov 2 112 | 116 | 115 | 114 | 114
26-Nov 2 14 | 117 | 113 | 115 | 116




RESULTADOS DE MUESTREO

26-Nov 2 114 | 115 | 117 | 119 | 116
27-Nov 1 111.5/109.6|108.3| 110.6 | 105.1
27-Nov 1 116.6|115.3|109.6 | 106.9 | 104.3
27-Nov 1 110.1|112.6|110.3| 116.1 |115.3
27-Nov 1 112.6|114.5|115.1| 116.1 |110.3
27-Nov 1 110.5|/112.6|114.3| 110.6 |108.9
27-Nov 09:20 1 109.6 | 105.1|106.3| 105.1 |100.6
27-Nov 1 100.1100.5|100.6f 110 | 108
27-Nov 1 105.1|106.3|105.1| 103.6 | 102
27-Nov 1 106.1|106.3|105.1| 104.3 | 106.5
27-Nov 1 103.6|105.1|103.6 | 105.1 |103.1
27-Nov 1 100.6110.6|105.3| 104.5 |110.6
27-Nov 1 102.6 | 104.8|103.5| 107.2 | 106.1
27-Nov 3 117 | 119 | 121 116 | 118
27-Nov 3 121 | 120 | 120 | 117 | 119
27-Nov 3 15 | 111 | 113 | 110 | 116
27-Nov 3 119 | 120 | 121 117 | 118
27-Nov 3 110 | 109 | 113 | 108 | 110
27-Nov 23:00 3 15 | 117 | 113 | 119 | 115
27-Nov 3 17 | 117 | 119 | 114 | 116
27-Nov 3 11 | 115 | 113 | 110 | 116
27-Nov 3 119 | 121 | 117 | 118 | 116
27-Nov 3 13 | 1165 | 117 | 115 | 119

27-Nov 3 110 | 109 | 113 | 114 | 116

Cuadro A-2. Datos de muestreo de producto terminado




