T+

& 3

; 74

" . {

= S : g
w50 UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA

A S et i
e DE MEXICO B

y i

FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES
CUAUTITLAN

“ANALISIS INTEGRAL DEL MANEIO DE LA
PRODUCCION. CASO ESPECIFICO:
GALLETERIA CON MALVAVISCO.”

MEMONA DE DESEMPERO PROFESIONAL
QUE PARA OBTENER EL TITULO DE: B
INGENIERO EN ALIMENTOS i
PRESENT A:

ASESOR:
DR. JOSE LUIS ARJONA ROMAN

CUAUTITLAN IZCALLI, EDO. DE MEX, 1996

TESIS CON
FALLA DE CRIGEN

CTESISCON
FALLA DE ORIGEN



e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



x

FA(.ULTAD DE EbTUDIOS bUPERIORES CUAUTITLANN.A .

£ LA ADMINISTRACION 1 6 EO0S
DEPARTAHENI‘O DE EXAMENES PROFESIONALES '*‘““mt e
Gk
VEIVERADAD NAQIONAL W
AVENMA DE ASUNTO: vOTOS APROBATORINS Vi@t
MENCP TR

. oepman? ‘. .x:nu\l"
DR. JAIME KELLER TORRES e o
DIRECTOR DE LA FES-CUAUTITLAN
PRESENTE.,

AT’N: Ing. Rafael Rodriguez Ceballos
Jefe del Departamento de ExAmenes
Frofesionales de la F.E,5, - C.

Con base en el art. 20 del Reglamento General de Examenes, nos
permitimos comunicar a usted que revisamos la TESIS TITULADA: -

Memoria de Desempeno Profesiopnal: "Andiisis Integral del Manejo

de la broduccidn. Case Espec{fico: talleter{a con Malvavisce!

que presenta _ol . pasante: _Armando Rodriques Navarrehe

con mimero de cuenta: __A509672-5_ para obtener el TITULO. de:
Ingeniero on Alimentos

Considerando que dicha tesis redne los requisitos necesarins pérn
ser discutioa en el EXAMEN PROFESLIONAL correspondiente, otorgamos
nuestro VOTO APROBATORIO.

ATENTAMENTE.
"POR Ml RAIN HABLARA EL ESPIRITU" .
Cuautitlan lzcalli, Edo. de Mex., a _29_ de __Mayo de 1996

PRESIDENTE 1.R.0. Jalne Flores Minuttd
YOCAL 1.0, Pedi rawAles Diaz
SECRETARIO Ix. Jagb Tuis Arjom Radn

PRIMER SUPLENTE M. enC. Tora Lz Villopine Zavala

SEGUNDO SUPLENTE -T:0. Ma. Flaa Quiroe Mcfas

UAK/DEP/VAP/02

}
i
i
{
t




e

a

o

INDICE
Pag.
INTRODUCCION, R
OBJETIVOS
Objetivo General, : 3
Objetivos Particulares, . 3
. DESCRIPCION DEL AREA DE PRODUCCION
1.1. Descripcién det producto . 4
1.2. Malerias Primas PP s T
1.2.1. Jarabe Preparado para Merengue (FIudex).....vmmisscsmsinnermiivnninennens . 7
1.2.1.1 Jarabe de azucar Invertido, e 9
1.2.1.2 Jarabe de Glucosa e 12
1.2.2. Grenetina ‘ e o 18
123 Caéeinalo de Calclo v : 17
1.2.4. Otros 18
1.2.4.1, Sal ReMINada.......c.cicossscosisvesmummsivmnissssisnssssmmmasnissississiess s 18
1,2,4.2, SADOMZANES. ......oooversrsmsisensiiinsmsssassisssssintsansionss 18
1.2.4.3. Colorantes.......... 18

1.3, Diagrama de Bloques del Proceso de Elaboracion y Doposilaclén‘ de Malvnviséo ........ 19

1.4, Diagrama de Flufo del Proceso de Elaboracion y Deposifacidn de Malvavisco........... 20°

1.5. Descripcion General del Proceso ‘ 2
151, Pteﬁaraciéndearabo para Merengue. 2
152, Preparacidn de Mezclas wrommareons 23
1,53, Elaborackin del Merengue, ... . 24




1.5.4, Adicion de Topping........ e 28

1.5.5, Fraguado . 20
1.5.6. Empaque - - 27
1.6. Faclores del Proceso que influyen en la Calidad del Malvavisco 8 l
1.8.1. Efeclos de la Temperatura 28
1.6.2, Eleclos de la Humedad de la mezcla ’ 2
1.6.3. Relacidn entre el pH de la Mezcla y el Afiejamiento 0 Siné[esis ...... v s 28

1.6,4, Relacién entre el Equivalente de Dextrosa de la Glucosa y la Vida de
de Anaquel del Producto....... 0

Il. DESCRIPCION DEL DESEMPENO PROFESIONAL

2.1, Funclones Especificas del Pueslo . 33

2.1,1. Control de Procesos . 33

2.1.2, Adminlstracidn de la Produccién...Productividad 38
2.1.2.1, Tiempo Perdido (Tiempos Muertos) . K

40

a2

2.1.2.2, Desperdicios,
21 23 Empieo dplimo del personal operativo

2.1.3. Manejo de personal Y
2.1.3.1. Relaclones Humanas 46
-2.1.3.2 Liderazgo 4
2.1.3.3.Molivacldn. ‘ 50
2.1.3.4. Comunicacidn ]
2.1.3.5 Disclplina. . 53
2.1.4, Calidad 55
2.1.4.1. Andlisls Integral de Manufactura 80
2.1,5. Seguridad Industrial . 74
2.1.5.1, Actos Inseguros. 74
2.1.5.2. Condiciones Inseguras. %
2.1.5.3. Equipo de Proteccidn Personal. y 76
2.1.5.4, Condiclones Ambienlales.... n
2.1.5.5. Acclones del Personal ; 8
2.1.5.6. Herramienta y Equipo 18
2.1.5.7. Procedimientos y Métodos 78

2.1.5.8, Orden y Limpleza i




- 2.2, Coordinacldn con ofros departamentos

CONCLUSIONES.

2.1.6. Sanidad y Buenas Practicas de Manufaciura,

2.1.6.1. Reglamentacién

2.1.6.2. Buenas Pricticas de Manufactura

2.2.1. Area de elaboracidn de galieta

2.2.2. Ingenierfa de Procesos y Calidad

2.2.3, Recepcion y certificacién de Materia Pima @ INSUMOS......iveunescunsismmns

2.2.4, Almacén de Materia Prima e Insumos........
225, Amacén de Producto terminado

2.2.6. Mantenimiento

22.7. Compras y Abastecimientos,

2.2.8. Logistica

228 ingeniefla Industrial
2210, Nominas..

2.2.11, Recutsos Humanos

22.12. Relaciones Laborales...

22,13, Sindicato

BIBLIOGRAFIA

8

. 83

109
"
"2
13
114
14
"5
15
116
"

117

18-
118

120

123



INTRODUCCION

El presente lrabzjo pretende exponer I experiencia adquirida en mds de dos afios de laborar '
Ininterrumpidamente en una empresa del ramo de manufactura de alimentos, en el caso sspecifico de
produccién de galleterla, desempefiando ef puesto denominado “Jefe de Linga",

La funcién bdsica de un jefe de linea es la supervisidn de la produccidn, actividad a la que se
unen una serie de responsabilldades mds, que lo convierten en un coordinador integral, asl comoen
administrador de un proceso productivo y facilitador de las condiclones que se requieren para lograr un
desempeiio lo mds eficiente posible de ia iinea de trabajo. ‘

El drea especlfica de ia que parte ésta exposicién es donde se eiabora Ia galleta de doble
proceso, es decir, productos cuya elaboracién implica dos procesos aisiados. El primero de estos
procesos es la elaboracldn de la galleta en si, fa cual es conocida como galleta base; la segunda parte dei
proceso consisle en la adicién de un complemento que puede ser crema, merengue, cobertura de’
chocolate, gragea, etc. Ejemplos de los productos de doble proceso son: galietas con malvavisco,
cublertas de chocolale, obleas, obleas con cobertura, galleta sandwich, entre olras. En este trabajo se
hablard exclusivamente de la elaboracidn de galieta con malvavisco, de 1a cual solo se hard referencia al
segundo proceso, es decir, al departamenta referido llega ia galleta base como materfa prima para el
segundo proceso. Se hard una descripcién detallada del proceso, mediante el cual se elabora una cierla
variedad de produclos, que Incluye el diagrama de flujo, equipo empleado, naluraleza de las materias ,
primas y maleriales de empaque; asl mismo, se hard referencia a los aspectos lécnicos més relevantes del
proceso, tales como puntos criticos, propledades funcionales de algunas materias primas que acloan |
como eslabliizantes, asl como de la teoria de sistemas coloidales que se aplica en la elaboracidn de

merengues, eic.

La segunda parte del trabajo comprenderd una descripcidn detallada de las funciones del pueslo
menclonado, as! como de la interaccidn que éste tiene con profesionales de otras carreras o de la misma,
quienes desempefian funciones en deparlamenlos de servicio a produccidn. Aqui se hablard de fa
importancia que tiene el manejo de personal y la administracidn de los recursos humanas, como parte
fundamental det manejo Integral de un depariamento productivo, lmWo en cuenta que es el personal



( : ‘o'djén g s manos el conirol direclo del praceso y que es sdlo a lravés de ellos que
ngteﬁ ados satisfactorios, por tanto, se describirdn las actividades en las que se apoya el
recursa humano.

Se hablard tamblén de lo que es el conlrol de procesos, el cual se basa en un manejo estadistico
de los datos, condiciones y especificaclones del proceso, materia prima y producto que se estdn
manejando, asi como en el conacimiento de los aspectos técnicos y la naluraleza de los materiales
empleados en el proceso; por medio de lo cual es posible mantener controlados los cuellos de botella o
puntos crlticos del proceso y se hace mds faciible lograr la homogenekdad da las caractetisticas del
producto que la dan la calidad deseada.

Estds son las dos aclividades mds importantes dei puesta y al rededor de éstas glra una amplia
gama de aclividades secundarias que complementan la funcién del Jefe de linea, entre las que podrla
menclonarse fa optimizacidn y ahorro de maleriales, aseguramiento de [a calidad, sanidad y proteccién al
producio, segurldad industrial, y acciones de mejoramiento continuo,

Se menclonardn también olras 4reas de oportunidad y las perspectivas de desarrollo profesional
a las que puede aspirar un ingenlero en alimentos dentro del 4rea productivay dentro de olras 4reas de la
empresa, segin las politicas de la misma, y de acuerdo a mi criterl,

Por otro lado, se expondrd [a problemdtica Interna de la empresa, que probablemente sea similar
a la de olras empresas mexicanas, y que se refiere a problemas operacionales, carencias, politicas ~ *
internas obsoletas, actitud negativa del personal que en ella labora, etc.; asi mismo, se menclonard, ia
forma en que afecta la stuacién econdmica naclonal, las pollticas mercantlies Internacionales y la propla
competencla naclonal, a la estabilidad financlera y a las esirateglas comerclales de la empresa en
cuestidn, y como esto obliga, mds que nunca a Impiementar, en todas las dreas de la empresa programas
y sistemas de mejoramiento continuo que le permitan aspirar a dominar el metcado naclonal e Incluse fe
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Analizat ia operacion, problemtica y perspectivas de mejoramianto de los procesos productivos

en un drea de galleterla de doble proceso, con ia finalidad de establecer una opcién para el desempefio
profesional del Ingeniero en Afimentos, partiendo de la experiencia de un caso paiticular.

OBJETIVOS PARTICULARES

1. Describir y analizar en forma detallada el procesos involucrado en la produccién de galleterla
con malvavisco en una empresa en particular.

2. Enumerar y describir las funciones que definen el peifil de un Jefe de Linea en un
departamento del drea de manufaciura, ‘

3. Establecer la Interaccién laboral del Jefe de Linea con el personal responsable de olras dreas
y departamentos.

4, Anafizar la probiemética Intera y exlema de una empresa en particular y el papel que puede
desempeiar el Ingeniero en Alimentos dentro de la estructura de resolucién y mejoramiento continuo,

5, Analizar el desempefio profesional y las perspectivas de desarrollo de un Ingenieso en
Alimentos dentro del drea productiva industrial,



I. DESCRIPCION DEL AREA DE PRODUCCION

A continuacidn se hard referencia a los aspeclos técnicos del proceso dej drea productiva
denominada “Area de doble proceso para produclos de malvavisco”, El drea de doble procesa abarca
una gran variedad de productos, dentro de la cual se clasifican todos ‘aquollos productos en los cuales
intervienen dos procesos aislados. Entre estos podemos contar los siguientes: Galletas sandwich,
Paslelillos de galieta con merengue y adicionados de algun agente topping, Galletas tipo gaufett con
crema, Galleta cublerta de chacolate, surtidos reempacados, etc. De eslos se hard la descripcidn del
proceso de elaboracidn de pasteliilos con merengue y lopping.

1. 1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

£l producto en cuestidn consiste basicamente en una galleta a la que se adiclona un o varios
chopos de merangue; ademas de eslo e le agtega un ingreclente sxira; suya funaldn es mejorat el sabor
y la apariencla del producta y que es conocido como agente topping, que pueds ser cualquiera de los
sigulentes, o bien una mezcla de ellos:

-Azdcar granulado
-Gragea
-Coco rallado
-Ralladura o gotas de chocolate
-Mermelfada de frutas
- -Cabertura de chocolate, elc,

El Ingrediente principal y que requiere mas cuidado y control durante el proceso, as| como en su
almacenamiento es el merengue o malvavisco,

El malvavisco es una espuma cuya sereacidn puede ser variable dependiendo de las
caracteristicas deseadas en el producto final,




En forma generai, su composicion incluye principaimente agua, jarabe de sacarosa yio giucosa y
una proteina con la propledad de reforzar estructuralmente las cekdas de a espuma durante la aereacidn
de los ingredientes, las mas utilizadas son: grenetina, albimina de huevo, caseinatos o alguna
combinacldn de estas, dependiendo de |a textura y rigidez deseada en el malvavisco. El uso de estas
sustancias produce una estruclura que fijay da por resultado una espuma aereada estable y brillante.

Las caracteristicas de fos malvaviscos son tales que se debe ser muy cuidadose con sy
formulacidn y proceso, de no ser asl, su vida de anaquel s verd afectada por defectos como cristalizacién,
fermentacién, revenimiento, secado y deterioros del sabor debidos a la accién microbloldgica sobre la
protelna aereante utilizada

Dependiendo del proceso y del tipo de producto, pueden elaborarse depositéhdo!os en almiddn,
en charolas planas, o bien, como en el caso que se esl4 exponiendo, extruyendolos por boquiflas.

Su consistencla puede ser varlable dependiendo de! tlpd de proceso bajo el que se elabord y de
la composicién de su férmula. Su consistencla puede ser tersa o granulosa, eldstica y masticable, o bien
semiliquida, Las caracteristicas generales de eslos tipos de productos pueden resumirse de la sigulente
manera:

-Granuloso. Es de consistencia rigida y estd compuesto principalmente de sacarosa; cuya
concentraclén es tan alla que una parte de ella cristaliza, produciendo una estructura de soporte, la otra
permanece en solucion. Generalmente se emplea grenetina como agente establlizador, aun que también
puede Usarse albimina. Cuando es moldeado esle producto, mantiene una corteza rigida y granulosa; el
cenlro puede ser eldslico y masticable, o blen, granuioso y suave o semiliquido, (7)

-Balidos y Frappes. Son de naturaleza semillquida, su composicién es similar a los anterlores,
con la diferencia de que la mayor parie del agua de su composicidn es retenida y el porcentaje de aziicar
es fal, que no ocurre la cristalizacién. Rara vez se emplean solos, por lo general se usan como rellenos o
en la elaboracién de otros lipos de malvavisco, (7) '

-Suaves. ES un producto eldstico y masticable, de consistencla pegajosa y esponjosa, Los
aziicares estdn regulados para evitar cristalizaclones, o bien para que estas tomen mds tiempo, Con el
‘ 5
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tiempo, este tipo de malvavisco va perdiendo humedad sin que la disminucién de volumen sea muy
significativa, lo que da como resultado una cansistencia cada vez mds eldstica y dura. (7)

Las caracterlsticas de cada uno de los ipos de malvavisco se deben a su formulacidn,
naluraleza y % de agenie establlizador de la espuma, tipo de secado y al lipo de proceso de elaboracidn de
la espuma y sus condiclones de operacidn, La textura final dependera del contenido de humedad, que
estara cominmente entre el 11 al 18 %, y del contenido de agente establizador.




1. 2. MATERIAS PRIMAS

Se describen a continuacién las caracteristicas mds generales y la importancia de cada una de -
las materias primas que intervienen en la elaboracién de nuestro producto. Nos referiremos tinicamente a
las malerias primas que conslituyen al malvavisco y algunas, que se consideran mds imporlantes del
agente topping; en cuanto a la galleta base, se menciond anteriormente que constituye una materia prima
mis, de la cual ya se mencionardn las caracteristicas mas importantes para nuestro proceso, por lo que
no serd mencionada en este apartado,

1.2. 1. JARABE PREPARADO PARA MERENGUE O FRUDEX

Se trala de una mezcla de jarabes, cuya proporclén dependera de las caracterlsticas que
quleran lograrse en el malvavisco. Sus componentes son;

~Jarabe de azticar invertido
-Jaraba de glucosa

La utlizacién de diferentes clases de azicares permie oplimizar las caracteristicas de
aplicacidn de las mismas en forma Individuai; ial es el caso del jarabe preparado para merengue, ei cuai es
conocido comercialmente como Frudey, cuya estnuciura en carbohidiatos es la requerida para la
elaboracién de un malvavisco de alta calidad, que ademas posee las caracteristicas fsicoquimicas que
garantizan la funclonaildad del mismo y que son ajustables a las necesidades del proceso, seglin sea ef

caso.

El contanido de cdlidos totales y la dengcidad del frudex, le permiten cer aplicado en forma direcla
a cualquier procesa de fabricaclé n de maivaviscos, sea éste continuo o por lotes

Debido a su contenido de azicares reductores, la vida de anaquel de los malvaviscos fabiicados
con Frudex, bajo condiciones de proceso adecuadas, resulta ser superior a las que normalmente sa tienen,

pues si recordamos su composicidn de sacdridos y las propiedades de estos, las cuales serdn detaliadas
7




mds adelante, encontraremos que e Frudex resulta ser un magnifico regulador de la humedad del
producta por su higroscopicidad, estabilizante y regulador de la cristalizacién,

Las especificaciones que debe reunlr ef jarabe para la elaboracidn de un malvavisco de buena
calidad se enlistan en {a Tabla No. 1, :

Tabla No. 1, Especificaclones del jarsbe pare merengue

Séiidos (%) ' 7-79
pH 61-55
Dextrosa Verano (%) 39-43
Dextrosa Invierno (%) 42-46
Dextrosa temporada Baja (%) §6 - 60
S0; (p.p.m) 50 mdx.
Cenizas (% base seca) 05 max,
Arsénico (p.p.m.) 1.0 méx
Metales pesados (p.p.m) 1.0 max,
Cuenta std. (Collg) 10,000 max.
Hongos (Colg) 100 mdx.
Levaduras (Caligr) 100 mdx.

U]

En cuanto al porcentaje de dextrosa, se manejan tres especificaciones diferentes, esio se debe a
que la dexirosa es el principal agente higroscdpico y la formulacin del malvavisco cambia tres veces al
afo, dependiendo de la humedad ambiental de cada época; en verano, que es la época mis himeda del
aflo el jarabe tendrd menor cantidad de dextrosa; en Inviemno, alin cuando e la época en la que la
humedad ambiental es mds baja, es también cuanda se presenta el mayor consumo de estos productos,
por fo que la vida de anaquel serd mds coita, lo que evita ¢l deterioro del producto debido a pérdida de
humedad del malvavisco; por Ultimo, tenemos que la especificacion de dextrosa en ia temporada baja es la
que requiere Una mayor cancentracién de dextrosa, pues es la época del afto en la que el producto estd
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sujelo @ un almacenamiento prolongado, por lo que se requiere que conserve su humedad el mayor liempo
posible, ‘

Aunque la mayoria de ias veces el Frudex se adqulere ya preparado por ung empresa
independiente, es interesante conocer el proceso general de elaboracion, que podria conskderarse como
una opcidn para las plantas que quieran ser autosuficlentes en cuanto a la efaboracidn de ésta materia
prima. En este apartado se hablard de cada uno de los componenles del jarabe para merengue; se
mencionarén las especificaclones del jarabe Invertido y del jarabe de glucosa por separado, aunque, como
se verd en la descripcidn del proceso general, la preparacidn del jarabe no requlere [a elaboracién de los
dos Jarabes separados el uno del olro,

1.2, 1,1, Jarabe de axucar Invertido

Es un producto obtenido del desdoblamiento de la sacarosa en dextrosa (glucosa) y fructosa,
que son los dos azicares simples que componen a este disacarido, Esle desdoblamiento consiste en una
hidrélisis que puede ser obienida por tres pracedimientos dilerentes:

-En presencia de dckdo diluido.
-Con clertas enzimas como la invertasa,
-Con una resina catidnica, 4

Uno de los propdsitos fundamentales de utilizar jarabe Invertido en la elaboraciin del malvavisco,
es la da retardar la pérdida de humedad durante su aimacenamiento, De aqul que se incremente fa
cantidad de Jarabe en los cimas secos y durante los meses de Inviemo, cuando |a humedad relativa ce
mantlene en Ln nivel bajo, El jarabe invertido no solo Inhibe ta pérdida de humedad, sino que, a causa de
sU elevada higroscopicidad capta aigo de la humedad del medio amblente, eslo ce debe a su capacidad de
formar puentes de hidrdgeno. No es recomendable utilizar grandes cantidades de esle jarabe en producios
que se van a recubxir, ya que este impide fa formacidn de una pelicula himeda, sin la cual, la cobertura no
se adhlere adecuadamente, (5)




Cabe mencionar que olra funcidn impartanie de! jarabe invertido dentro de las formulaciones del
malvavisco es su cardcter edulcorante, Al invertir la sacarosa se obliena un producto 1.8 veces ms dulce.

{7

Ajustando el pH del jarabe Invertido, se conlrala el pH del malvavisco; en la mayoria de las
preparaciones sl el jarabe se neutraliza hasta un pH entre 4,0y 4.5, e} pH del merengue quedard entre 5.0
y 5.6, lo cual se considera correcto, Es muy importante el control ded pH ded jarabe, ya que algunas
caracteristicas del malvavisco dependerdn de esto. Sl el pH del jarabe se encuentra por debajo de lo
especificado y no se neutraliza con la cantidad necesaria de bicarbonato de sodio, pfovocara un merengue
con pH abajo de 5.0, lo que a su vez ocacionard lo que se conoce como revenlmientq, lloreo, goteo o ‘ T
merengue caldo. SI, por el contrario, el pH del jarabe sobrepasa lo especificado, y no se neutraliza, el
merengue lendra un pH arriba de 6.6, provocando un merengue amariliento, duro y paco eldstico.

Las materias primas que intervienen en la elaboracidn del jarabe de azdcar invertido, via dcida,

que es el caso que nos ocupa son: ,
-Azlicar blanca granulada

-Agua
-Acido cltrico.

a) Azucar blanca granulade (sacarosa). La sacaosa constituye de un 18 a 20% de la cafa de
azicar y de un t5 a 18% de la remolacha. (7) ‘ '

Existen diferentes grados de refinamiento, dependiendo de su requerimiento especifico, en la
Industria de la confiterla se utiliza azicar refinada debido a que en esta las Impurezas no sobrepasan el

0.05%. (7)

La sacarosa es un disacdrido formado por la unién de una mblécula de glucosa (dextrosa) y una
de fructosa (levulosa), ambos monosacdridos, a través de los carbonos 1 y 2 con |a pérdida de una

molécula de agua.

Una propiedad importante del azicar es el incremento que provoca su adicidn al punto do

ebullicidn del agua, Una solucién de aztcar al 80% requiere 12 °C mds de temperalura para ebullir, que el
10



agua pura. El punlo de ebullicién de un jarabe de sacarosa, es un Indice de su concentracién, y puede
calcularse de |a sigulente manera;

gr de azicar/Kg de agua = (Peso molecular del azticar x elevacidn def puniao de ebullicién)/0.52
: )

El aziicar ordinario es sdlido, blanco, cristalizado en prismas que provocan destellos en la
oscuridad cuando se les rompe. Es soluble en agua y casi Insoluble en alcohol. A 160 °C el azticar se
funde y dicho liquido, al enfriarse se transforma en una masa vidriosa, Por accidn def calor a temperatura
superior a 160 °C el azdcar se carameliza y a temperatura superior se descompone completamente en
carbén y agua.

El azdcar Incrementa la presidn osmética de los sistemas en los que se encuentra, evitando as|,
el desarrollo de microorganismos.

Otra propiedad importante de los azticares es su capacidad de humectancia. Este fendmeno se

presenta en carbohidratos de bajo peso molecular que tienden a absorber la humedad de la atmdsfera, es -

decir, son higroscdpleos.

- Todos los aziicares poseen la caracterIstica de tener un sabor duice y su poder edulcorante as
diferente en cada caso. Esta propledad de los azticares de producir una sensacién de dulzura estd
directamente relacionada con la presencla de grupos hidroxilo (OH) en sus moléculas, (7)

El azicar de cafta se utlliza en |a elaboracién de los jarabes invertidos, pero el azticar
como tal se agrega al jarabe para merengue con la finaiidad de conceder fragilidad al mavavisco,
regulando la cantidad de sdiidos requeridos en el jarabe.

Un merengue de alta calidad de azicar tiende a perder su humedad adin en atmésfera himeda;
la cantidad de azucar en cualquler merengue dependerd casl completamenta de las proporclones de Jarabe
de glucosa y Jarabe invertido usados en su elaboracién. Un exceso en la utllizacién de azlicar tenderd a
provocar cristailzacién en la estructura del merengue durante su almacenamiento y dard una sensacidn

arenosa al paladar,
11
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b) Agua. Es utilizada como vehiculo disolvente del azdcar para la efaboracion del jarabe
invertido, Se debe tener presente que las variaciones de alcalinidad del agua alteran las caracteristicas del
jarabe. Ei pH del jarabe invertido, antes de ser neutralizado para la preparacin del merengue, es de 2.8, si
el agua utiilzada tiende notoriamente a un pH dcido o bisico, tendrd que ajustarse la cantidad de dcido
citrico durante la elaboracién del jarabe Invertido con el fin de que e pH final sea de 2.8,

Ademds, & agua que se utilice, deberd estar libre de cualquier contaminacidn bacterlana, ya que
eslo es perjudiclal para la calidad final del merengue.

c) Acido cltrico. Se obliene de manera nalural a partir de frutas coma limén, pifa, naranja, elc.
Sin embargo, aclualmente es praducido por accién de clerlos hongos sobre susiralos azucarados. Se
encuentra comerciaimente en forma anhidra o monohidratada, Es incoloro, Inodoro y completamente
soluble en aguay en alcahol. (5)

Su funcién principal es la de crear un sistema dcido para que ocurra la hidrélisls def azdcar, Sin -

la presencla de un dcido el desdoblamlento del azticar no ocurrirla. Cuaiquler dcido orgdnice rompe las
moléculas del disacdrido, formando dos monosacdridos simples en presencia del calor, La pureza del
dcklo es de primera importancla ya que pueden ocursir inversiones incompletas si este no cumple con la
pureza especificada. i

1. 2. 1, 2. Jarabe de Glucosa.

Existe a glucosa en un gran nimero de vegetales, La glucosa que se utiilza en este proceso en
particular se extrae del grano de maiz, y su proceso de extraccidn se describe de 1a siguiente manera;

Se exirae ef aimiddn del grano de malz, al cual se le agrega agua para formar una solucién de 20
a 22 * Baumé (38% a 42% de materla seca medida en glucosa), se agrega Acido clorhldrico hasta alcanzar
unpH de 1.8 a 2,0 para lograr la hidrdlisis del almiddn, :




El dcido es bombeado a cubas cilindricas cerradas que servirdn de convertidores, Esle
procedimiento de cambio, que toma al rededor de 10 a 15 minutos, se arregla de tal manera que el almidén
es gelatinizado y convertido sin dar lugar a la formacién de grumos. Se utiliza una temperatura de

conversién de 130 *C a 137 °C y normalmente |a conversién dura de 20 a 30 minutos después de empeza

el procedimiento,

Cuando ha llegado a! grado deseado de conversién, e! llquido es transportado a una cuba
neutralizante y es tratado con bicarbonato de sodio a fin de neutralizar al dcido clorhldrico. Seguldamente
hay una serle de filtraclones y evaporaciones al vaclo hasta que se cbtiene la concentracidn de jarabe
deseada, En caso de que se produzca dexirosa, se cristalizan ias soluclones concentradas sembréndoles

- dendrosa anhidro y bajando la temperatura, ios cristaies de dexirosa asl formada se exiraen por

centrifugacién, se lavan secan y embalan. Una gama de Jarabes de glucosa obtenidos por hidrélisis 4cida
dei almidén encuentran una Interesante apiicacidn en confiterla y reposterla.

La glucosa es un monosacdrido de elevada viscosidad,

Los tipos de glucosa en el mercado se distinguen principalmente por 1a equivalencla de dextrosa
{DE), pero deben considerarse ademds otras propledades.

La equivalencla de dexirosa expresa el porcentale de glucosa (dextrosa) calculado en base seca,
e Indica el grado de transformacién que ha experimentado el alimidén durante el proceso de fabricacidn,

La glucosa con bajo DE contiene menor cantidad de dextrosa, slendo el porcentaje de dextrinas
(cadenas cortas de polisacdridos) muy elevado. En |a glucosa estdndar se encuentran los azicares
reductores en cantidades mas Importantes, mientras que el porcentaje de dexirinas es més reducido; la
glucosa estandar se adapta a los usos generales, comprendidos los interiores de barras de chocolate, los
fondants, etc. Las glucosas con elevado DE se adaptan muy bien a los artlculos como merengues donde
es Importante conservar ia humedad,

El contenido en materia seca de una glucosa, por o general entre 80 y 85%, se expresa
frecuentemente con ayuda del término Baumé (° Bé).
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Por lo general: 43 °Bé = 80% materia seca
45 °Bé = 85% materia seca
4

Las férmulas para fa efaboracién de merengue varian mucho de un fabricanie a ofro, de ahi qhb
sea diflcil establecer reglas para 1a eleccidn de la glucosa que deba usarse en la elaboracién de un
merengue. Por oira parfe, la glucosa con alta conversién puede conslifulr del 75 al 90% del peso del

malvavisco,

La gravedad especiiica de la glucosa, que puede expresarse como el paso/galén, se Incrementa
en refacién con ef aumento de al concentracion de sdfidos. Los cuafro grados de glucosa que se ofrecen
son: 42, 43, 44y 45 °Bé, La glucosa de 43 °Bé es fa mas comunmente utliizada en I3 elaboracién de
batidos. En ciimas frlos algunas piantas calibran a glucosa de 42 °Bé a razén de que esfa es mds deigada.
Cuando se cambia de una glucosa ligera a oira mds pesada, debera ajustarse para efectuar fa
compensacidn por |a diferencia en contenido de agua,

La glucosa es de color claro y de una acidez uniforme. Cuando se cambla de un proveedor de
glucosa a otro debera conocerse el pH de cada uno de los produclos y si existe alguna difesencla:
significativa, deberdn hacerse fos ajustes correspondientes a {a formulacidn del merengue, Un pH bajo en
Ja glucosa hace necesarlo e uso de un Jarabe Invertido neutralizado a un pH mds afto de fo normal.
Tamblén es recamendable checar la pureza de los azticares contenidos en el mismo, Una glucosa con ata
pureza da un merengue con menos cuerpo gue agquelia con menes pureza, ya que Ia itima tiene un mayor
cantenido de dextrina, la cual es mds gomosa por nituraleza,

La glucosa es un ingrediente necesario para fa obtencidn de un buen merengue y su electo es
1an importanie como ef dei azicar granulado, La firmeza y cuerpo preducide por la glucosa son deseables,
y fa consistencla deseada en el merengue determinara el grado en ¢l que ésta debe sustituir el uso de
azicar granulado, La glucosa no liene alta poder en lo que se refiere a prevenlr la pérdida de humedad en

el merengue.
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1.2. 2, GRENETINA

Es un producto que se exirae de tres lipos de materia prima; de |a piel de los becerros, de los
huesos y de 1a plel de los cerdos. Es un polvo de color dmbar que puede variar del claro al obscuro. La
calidad y la composicidn de fa grenetina se ven afecladas principaimente par la materia prima usada en el
proceso de exiracelén y por el tratamiento preliminar al que s somete,

Las fracclones de grenetina extraldas a hajas temperaturas tienen un alto poder gelificante 0
"Bloom” que aquellas obtenidas a altas temperaturas. La solucién de grenetina es concentrada por
evaporacién, luego enfrlada, secada, tamizada y selecclonada,

La conslstencla de la grenetina se mide en unidades "Bloom” y se encuentra disoiviendo 15 g de
grenetina en 105 ml de agua, enfriando la solucién a 10 *°C y el gel que se obilene se mantiene a esta
misma temperatura de 16 a 18 horas. E| Bloom se delermina colocando el reciplente que contiene Ia jalea
debajo del embola de! geldmetro, posterior mente se vierte un paca de plomo en el depdsito superior dei
émbolo, hasta que el peso del plomo haga que el émbolo presione la superficie de la grenetina hasta
recorrer una profundidad de 4 mm. El peso del plomo en gramos necesario para forzar el émbolo a una
distancla determinada, se le denomina Bloom y expresa la cansistencla del gel, '

La grenetina se compone casl en su lotalidad de protelnas y olros compuestas nitrogenades
telaclonados con las protelnas que se derivan de los huesos y pleles de becerro y cerdo, donde se
encuentran formando parte de la estiuctura del coldgeno.

(8

Eiefecto o funcidn de la grenetina en ei merengua es ayudar a producir y estabilizar su
esiruclura espumosa formada mediante el batldo del farabe. Ei uso excesivo de la grenellna daun
merengue cofreoso; ast mismo, 1a falta de grenelina da un merengue débil, con poca establlidad y muy
suave que exuda en climas callentes.

La grenelina es el agente de batido preferide para la elaboracién de malvaviscos, Agregando
pequefias cantidades de alguna proleina que lenga propledades qua ayudan a la formacldn de la espuma,
se ayuda a la grenetina a producir un merengue con una estructura uniforme y una textura suave.
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Es esencial que la grenetina esié compleiamenie disueka anies de su uso, ya que las porciones
no disueitas no cumplirdn su funcidn. Por otro tado, fa grenetina disuelta sufre una degradaciénal
somaterse a un calentamiento prolongado, perdiendo su fuerza de gelado o Bloom, Ef tiempo de
calentamiento a que se somete es mds importanie aiin que la temperatura misma. Aun cuando la pérdida
de poder de gelado no #s muy grande, debe ser evitada.

La greneting en polvo puede ser disuelta en agua a 54 - 60 °C en unos cuantos minutos sila
sghacién es aproplada. Nosueoomlendae!modelempentummwouﬁ()‘c &neombtdnws
partes de agua en peso por cada una de grenelina 5 necesario disoverla rép‘dayeomphum.

Como ¢l proceso de la grenetina depende de su Bioom, esto debe espacificarse y revisarse en of
momento de fa compra, Aun asi, en diferentes grenetinas con ef mismo Bloom no slempre se requiere de
fa misma concentracién, de ahi Ia Impoftancia de efeciuar pruebas at producto,

Las grenatinas con amplio rango de Bloom dan resultados satisfactorios en la slaboracién de
malvaviscos, ain embargo, se fecomienda un rango de 225 a 275 Bloom, el cual puede considerane of
mds seguro. Un porcentaje de 1,75 - 2.0% de grenetina debe ser suficients, dependiendo de la férmula y
de las condiclones amblentales,

Por lo general, las grenetinas de alta viscosidad se mezclan mds rapidamente que aqueltas de
baja viscoskdad y esto no tiene ninguna relacidn con su fuerza de gelado o Bloom.

La importancia del pH de la grenetina se encuenira en la forma en que este afectard &l pH final
de la mezcla, Cuando haya necesidad de utitzar una grenetina con pH diferente al que se wtilza
normalments, serd necesario realizar los ajusles a 1a formulacidn para que & pH de la mezcla sea el
requeride,

El aroma de la grenetina en solucidn caliente, puede considerarse como un indicativo de su

caiidad. Por razones de calidad del producto, debe evitarse el empieo de grenetinas que proporcionen un
aroma desagradable.
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Otro indicativo del grado de calidad de ia grenetina es e color; a menos que esta haya sido
sometida a clarificacién con SO;, e} color claro serd indicativo de un producto de mejor calidad que una

que presente un color obscuro.

1.2,3, CASEINATO DE CALCIO

El caselnato de calclo es una sal proteiea de origen ldcteo. Es producido por precipitacidn deida
de las proteinas de fa leche en presencia de caicio. Son altamente estables al calor, siempre y cuando el
pH y la concentracion de fones divalentes se conlrolen adecuadamente, no poseen sabor y, por lo tanto,
pueden utilizarse enfa elaboracion de alimentos no saborizados. (5)

Las caselnas son palipéptidos sintetizados en las glindulas mamarias, que forman ia fracclén
proteica mds importante de fa leche, ya que suman hasta el 85% de las protelnas lotales. Las caseinas
pertenecen al grupo de las gluco-tosioproteinas y son lodas las proteinas de fa leche que preciplian a pH
de 4.6 a 20°C. La establidad de las caselnas se altera taciimente a valores de pH bajos y por la presencia
de catlones divalenles, pero son eslables a la mayorfa de fos tratamientos térmicos empleados. (5)

Las caselnas poseen caracteristicas muy adecuadas como establiizantes de emulsiones y tienen
la capacidad de absorver agua mejorando |a textura de embutidos y conservando los productos cdrnlces
con la humedad requerida durante su cocimiente y aimacenamiento. Las propiedades de espumado y
emuisificacién de las caselnas son superiofes a las que presenian las proleinas del suero de fa leche.

8

El caselnato de calcio se emplea principaimente coma un agente de aereaclén, creando una
estructura de celdas de aire microscdplcas que aumentan su volumen y mejoran su consistencla. imparte
una estruclura mds cremosa y tierna, y reduce la dureza de los malvaviscos, Disminuye la tensidn
superficlal mantenlendo una burbuja de alre mds eslable,
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1.2.4.0TROS

Existen algunas olras materlas primas que se utilizan en la elaboracion del malvavisco para
mejorar su sabor y/o apariencia, pero que no afectan la formacidn de la espuma o la eslabilidad de
merengue, entre estos podemos mencionar:,

1.2 4. 1. Sal refinada

La sal refinada es empleada en {a elaboracin de malvaviscos como realzador de sabor, ademds
alarga a vida de los saborlzantes utilizados, permitiendo quo estos se mantengan firmes en el producto. La
sal es una buena medida para corregir un sabor neutro o una ausencia de sabor.

1. 2. 4, 2, Saborizantes
Se utilizan para Impartir un sabor especifico deseado al malvavisco. Estas sustancias deben

enconlrarse en solucidn acuosa, ya que las sustanclas grasosas afectan la estabilldad de la espuma,
provocando que la estruclura formada se corte. En nuestro caso partlcular se emplea el sabor vainila,

. sustancla sintética.

1.2. 4. 3. Colorantes ‘

Se emplean para mejorar la apariencia del malvavisco, aunque en muchos casos se
conserva el color natural def malvavisco, que es blanco, El colorante artificial mas usado en estos ‘
productos es el Rajo Eritrozina No. 3, el cual, en la concentracién adecuada debe dar al malvavisco un
color rosa tenue,
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1. 3. DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE ELABORACION Y DEPOSITACION DEL

MALVAVISCO,
PREPARACION PRODUCCION OE
PROCER) DE JWRAEE € MEZOLAS " MALVAVISCD
[ | 1 2
ABASTECIMIENTO DISOLVER ALIMENTAR ¢ ADICION DE
DE CASEINATO ¥ GALLETA - TOPPING
MATERIAS GRENETINA EN BASEA LOS
PRIMAS AGUA (54-56% ) MAGAZINES
FRAGUADO
AGREGAR LOS ACCIONAMIENTO
INGREDIENTES Al AGITAR Y AJSIES DE
TANGUE PARA SINCRONIZACION
PRIMER PROCESO) DE LA MAQUINA
DEPOSITADORA
AGREGAR l T ALMACEN |
LA MITAD @_’ ALIMENTACION DE l:
DEL JARABE MEZCLA AL ROTOR
DE LA MAQUINA .
L0, .
AGSREGAR EL ; :
RESTO DE LOS
INGREDIENTES [AciTaR 10 mm ]
, ENCENDER EL ROTOR
FIAR REVOLUCIONES
DE LA BOMBA
SEGUNDO AGREGAR RESTO l
PROCESO DE JARABE ¥ LOS
DENTES AJUSTAR LOS CHOPOS,
UE MERENGUE SOBRE
LA GALLETA
HOMOGENIZAR I AGITAR 10 MIN. ‘
Y ENFRIAR
INICIQ DE PROCESO
CONTINUO
AL MACENAMIENT MANTENER
T%330¢1-2C
® ®
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1. 4. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION Y DEPOSITACION DEL
MALVAVISCO.

i

LERGSTO (E JARAE
TANQLE [E AREPAROON [E MEZQAS

T

ME v
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1. 5. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

El malvavisco puede ser definido como una espuma gelada permanentemente compuesta de
aziicar, agua, Jarabe invertido, grenetina, sabor y color.

Atin cuando sus formulaclones son relativamente simples debe asegurarse que el productb final
posea Una textura suave y que esta sea mantenida sean cual sean las condiciones en que este sea
ofrecido al publico.

Se elaboran dos tipos de producto, en el caso que se estd describlendd, aquel en el que el
malvavisco es depositado en la galleta base y es cubierto con coco, gragea o con una mezcla de ambos y,
por atro lado, aquel en el que el malvavisco se cubre con galleta y estos, a su vez, son cublertos por un
bafio de chocolate, El problema es elaborar un merengue que soparte, sin caerse, el praceso de ‘
recubrimiento al que se somete, ya que esto sucede a temperaturas relativamente altas (lempemlura ala
cual liene la fluidez necesaria la cobertura de chocolate, aproximadamente 65 °C). La cobertura se adhiere
mejor at merengue sl ia capa superior del mismo se somele a a tn presecado o enfriamiento antes de la
operacidn de recubrimiento.

1.5. 1. PREPARACION DEL JARABE PARA MERENGUE
1. Primera etapa. Inversién de la sacarosa.
a) Agregar la canlidad de agua, de acuerdo a 1a formulacidn, al tanque de preparacién.
b) Encender el agitador.
c) Agregar la cantidad de aztcar estabiecida para la primera etapa, El azicar deberd estar

petfectamente granulada, ya que sl existen terrones estos no se disolverdn por completo, provocando
variaclones en el proceso de Inversidn,
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d) Cerrar la compuerta del tanque y abrir la vaula de vapor para Iniciar el calentamiento, La
presion def vapor deberd alcanzar los 3 kg/c,2 para lograr un calentamiento uniforme y constante. Sila
presidn del vapor se excede, entonces ocurrird un calentamiento armebatado, lo que provocard que o jarabe
se obscurezea y probablemente sa queme,

¢) Ei dclda cltrico se deberd agregar cuando la temperatura de la solucién agua-azdcat alcance
los 90 *C. Esto es para que la reaccidn acurra en (vma rdpida, logrindoce la Inversion deseada, si of
dcido es agregado desde e Inicio de! calentamiento la reaccidn ocurrird en forma lenta, causando una
Inversién baja en ei jarabe, lo cual no es deseable, ya que nos traerla problemas en el producto, pues las
propledades de higroscopicidad del jarabe se verfan disminuidas, causando en el merengue un
secamiento, recristallzado de azuicares y endurecimiento. Todo esto repercutir en ia vida de anaque! del
producto.

f) Una vez que se aicance la temperatura de ebullicién de ja solucidn, io cual ocurre aj rededor
delos 110 °C, esta deberd hervir por espacio de 40 minutos, mantenlendo cerrada la compueita del
tanque. S| se excede ef tiempo de cocimiento, el jarabe se oscurecerd; esto debe evitarse ya que ef color
se impartird al merengue; por otro lado, el jarabe se podria quemar, provocando una mala elaboracidn que
no es recuperable. Sl el tiempo de coclmiento es disminuido de acuerdo a lo especificado, se obtendrd una
baja Inversién en el jarabe, esto, coma ya se manciond, nos dard problemas en la calkﬁd def producto
final. ‘

g) Al término del tiempo de ebuliicién, cerrar (a vdivula de vapor y hacer circular agua por la

chaqueta hasta enfriar ef jarabe a 80 °C. El enfriamiento se hace para agregar el resto de los ingredientes,
ya que sl se hace a una temperatura mds alta podrla Invertirse parte dei azicar de la segunda etapa,

2. Segunda elapa. Adicidn de azicar y Jarabe de glucosa,

a) Cuando el jarabe invertido se encuentre a 80 *C, con ef aghador funcionando, agregar ¢ resto
del agua, de acuerdo a la (ormulaciin,

b) Agregar ef resto del azicar granulada,
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¢) Adicionar la glucosa de acuerdo a fa férmula,

d) Afiadir el bicarbonato de sodio. Es muy importante la neutralizacién del jarabe con bicarbonato
de sodio hasta un pH entre 5.0 y 5.6, Si esto no ocurre, tendremos problemas de estabilidad en el producto
finai de lioreo, goteo y revenimiento del merengue, ocaclonados por of pH bajo y, por consecuencia, la
inversidn dei azicar. Por ofro lado, sa debe agregar la cantidad de bicarbonato de sodio descrita en la
férmula, ya que sl esta e excede ce tendrd un pH arriba de 5.8, lo que nos dard problemas de estabilidad
en el merengue, provocande que sé ponga duro, chicloso, con un color amarillento y sin rebole,

e) Transferlr el jarabe a su depdsito de aimacenamiento comrespondiente a una temperatura lo
mds cercana posible a los 50 °C, ya que si |a temperatura es considerablemente mayor ef jarabe puede
oscurecerse; por otro ado, si es descargado a una temperatura inferior a 50 *C su viscosidad aumentard,
~ provacando problemas de bombeo,

) €l jarabe debe aimacenarse a 42 +/- 2 °C, si la temperalura es menor habra pioblemas de
bombeo, ademis de que |a temperatura de proceso debe manlenersa cerca de los 39 °C, de no ser asi
habrd variaciones importantes en el producto.

1. 5.2, PREPARACION DE MEZCLAS

1) Disolver ol caseinato de calcio en agua con una temperatura de 54 a 66 °C on un recipiente
con agiacién continua,

2) Vacar la grenetina en ef recipiente, agitando durante 10 minutos hasta disolveria
completamente,

3) Vaclar al tanque de preparacidn con el agitador funcionando, fifrando la mezcla usando un
colador de malla No, 10 para eliminar los grumos formados por |a grenetina, Mezclar durante 15 minutos,

4) Agregar la mitad del jarabe para merengue y agar duranie 10 minutos.
3




5) Afladir el resto del jarabe y el saborizante; agitar durante 10 minutos,

6) Controlar la temperatura de la mezcia @ 38 +/- 2 °C, ya sea clrculando vapor o agua en la
chaqueta, segtin se requiera.

Las propledades que debe reunir fa mezcla ya preparada son las siguientes:

Tabla No. 2, Propledades de la mezcie pars la olcboncldﬂ de merengue

Gravedad especifica 1.33 +/-0.02 gr/m|
% Sélidos 74 +/-1
% Humedad 26 +/-1
pH 50.56
1.5. 3. ELABORACION DEL MERENGUE

1. Sincronizacién de la mdquina depositadora.

a) De acuerdo al producto a elaborar depositar galleta base a las hileras del alimentador,

b) Accionar la mdquina y ajustar manuaimente la carrera del cabezal depositador con el
movimiento del empujador de galleta base, de tal manera que la salida de las boquillas depositadoras de

merengue coincidan con el centro de ja galleta, -

c) Ajustar la altura entre las boquilias alimentadoras y la base,
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2. Mezclado.

a) Una vez sincronizada la mdquina deposhtadora, accionar la bomba de alimentacidn de mezcla
para merengue al mezclador, fijanda la velockdad de ia bomba de acuerda al estdndar de produccién,

b) Acclonar el rotor del mezclador. La funcién del mezclador consiste en aghar la mezcla o batir,
de 13l manera que se forma Una espuma densa,

3. Formacidn y depositacidn del merengue,
a) Bombear [a espuma densa de la salida del mezclador al cabezal de la mdquina depositadera.

b) Ajustar la presidn de aire requerlda en el cabezal, Esta presién sirve para hacer sallr la
espuma por 1as boquillas del cabezal a presién; la espuma al ser liberada de la presidn hace que las celdas
de aire se expandan, dando el volumen final a lo que ahora es el merengue.

c) Desechar el primer merengue hasta ajustar la texdura deseada, esta se ajusta regulando la
velocidad del rotor del mezclador y la presidn de alre del cabezal de la mdquina depositadora. Una vez que
s@ tiene la consistencia deseada, cerrar la vilvula del tubo de desecho del merengue.

d) Cuando se trata de merengue de dos colores, se llenen dos cabezales de depositacién, en
este caso, antes de ajustar el volumen y la conslistencla del merengue se acopla una aguja de Inyeccidn de
colorante a una de las lineas de merengue,

¢) Principlar la alimentacidn continua de galleta base a a banda de la depositadora. Verificar que
o) chopo de merengue esié bien cenirado sobie |a gaileta, sl no es as!, cortar la alimentacidn de la base y
hacer los ajustes necesarios, sin cortar la depositacidn de merengue, ya que s! esto se hace habrd que
purgar lo que queda en a tuberia y volver a ajustar. S! el producto sale bien accionar la banda para la

adicién de topping.
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f) Ef producto que no es cublerto por una ballm "tapa” (sandwich), debe pasar por un fol de
hielo que de algo de firmeza a la parte superior del merengue antes de la adicién de topping.

1. 5. 4, ADICION DE TOPPING

El topping o decorado del praducto puede ser, para el caso que se esld describlendo: ralladura
de coco de tamafio mediano, mezcla de coco fino con gragea agridulce o cobertura de chocolate, en cada
€aso s& emplea equipo diferanie para su adicién,

Si se trala de una sustancia sélida, el equipo de adicldn de topping consiste en un redillo
estriado, que es alimentade por una tolva, el cual descarga uniformemente sobre fa banda en la que pasa
la galleta con el malvavisco fresco, las particulas que no caen sabre el producto son recogidas en charolas
inferiares al paso por una banda de alambre tipo malla.

Para e caso de cobertura de chocolate, esta es adicionada en forma de bloques sdlides, a unas
marmitas calentadas por vapor, que funden el chocolate y lo elevan a una temperatura a fa cual se tiene la
fluidez necesaria para su manejo dentro del proceso, De {as marmitas se bombea a una trampadora, en la
cual un tubo perforado forma una cortina de cobertura liquida a todo o ancho de la banda por fa que
clrcuta la galleta con el malvavisco fresco, bafidndolo a su paso; posteriormente existe una cortina de aire
que elimina el exceso de cobertura y lermina de baflar por compieto el borde de la galieta y el malvavisco,
Para ests tipo de praductos, la formulacidn del merengue debe proporcionarle la resistencia necesaria para
evitar 1a calda del merengue a su paso por &l chocolate a una temperatura, que en la mayor(a de los casos
se acerca a los 60 °C,

1. 5. 5. FRAGUADO

Consiste en dar al merengue una consistencla mds estable, también sa le conoce como
"secado’, Se trala, para el lipo de malvavisco que estamos manejsndo, en darle un tratamiento con frio,
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con el fin de que la grenetina y el caseinato caplen foda el agua libre que sea posible, haciendo mis rigida
1a estructura de |a espuma; al mismo tiempo, en los productos cublertos de chocolate, la cobertura
solidifica completamente, '

En el proceso que se estd describlendo, el fraguado se lleva a cabo en un tinel refrigerado, por
el cual pasa una banda, con una velocidad determinada que va transportando e! producto fresco a través
de el. La velocidad de la banda dependerd de la temperatura del tinel y del tipo de producto que ee estd

manejando.

1. 5. f. EMPAQUE

El tipo de empaque depende de |a presentacin del praducto, en nuesiro caso se empaca de dos
maneras:

a) Paquetet!a Individual. Consiste en empaques individuales envuettos en polipropilenc de
densidad media, el cual lleva impresa la lista de ingredientes, ia marca, la razdn soclal de la empresayla
fecha de caducidad del producto. Este tipo de empaque se hace por medio de maquinas paqueteras que
sellan e paquete a presidn y atas temperaturas. Los paquetes Individuales pueden ser enfardados
manuaimente en cajas de cartdn destinadas a |a venta de supermercados, o colocados en tiras adhesivas
0 exhibidores para su venta en detalle, En este tipo de presentacidn el contenido se especifica en nimero
de plezas.

b) Presentacidn famiiiar, En este caso, el producto es empacado manualmente en cajas de -
cartén protegidas con bolsa interior, La caja porta una etiqueta que contiene fa marca, Ingredienies, razén
soclal y la fecha de caducidad del producto, asl como el contenido expresado en gramos,

En ambos cases, se coloca una clave para control Intemno, en la cual se especifica ia fecha de
elaboracidn, el tumo, la planta y, en el caso de paqueteria Individual, la mdquina en la que se empaquetd el
producto, Esto es importante para la deteccion de fallas de equipo, utiizacidn de materia prima inadecuada

y cualquier otro tipo d problemas que pudieran presemarse,
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1. 6. FACTORES DEL PROCESG QUE INFLUYEN EN LA CALIDAD DEL MALVAVISCO

A continuacién se resumen las fallas y/o eiTores mas fracuentes en el proceso de elaboracién de
malvaviscos que pusden tener un efecto negativo sobre las caracteristicas finales del producte,

1.6. 1. EFECTOS DE LA TEMPERATURA

La temperatura éptima en la mezcia para un méxima volumen no siempre es deseable, ya que ia
temperatura llane un efecto determinante scbre la viscosidad de la mezcla y sobre el fraguado del producto
aereado. Es recomendable una temperatura arriba de {a éptima cuando e irala de maivaviscos
moldeadas, ya que la baja viscosidad facilita e balido y el flujo del producto a los moldes; en cambio, para
productos elabarados por extruccin, como es nuestra caso, el praducto podrla estar més frlo que la

' temperatura dptima, dado que esto promoverd el fraguado, en este caso habra una pérdida de volumen

desde su punlo éptime.

Sila mexcla para merengue es calenlada a una tempeyatura superior a los 39 +/-2°Cla
viscasidad va a disminulr, dando coma resultado un merengue aguado diflcil de manejar; se necesitard
mayor capackiad de fraguado para conseguir una buena consistencia final, esto & no s ha deformado el
producto antes. Debido a su baja viscosidad la canlidad de alre que ganaré durante ol batido serd menor,
ademds las burbujas de alre serdn grandes, causando con esto nestabilidad en el merengue debido asu

tensidn superficia),

Si la temperatura de fa mezcla es menor a la especificada, |a viscosidad aumentard, dando como
resutada un merengue pesado y duro, adn cuanda esto facilftard el proceso de fraguado, pero se tendrlan
problemas de extruccidn debido a su alta viscosidad. Ademds, (a velocidad de batido y pmsﬁn de aire de
la depositadora deberAn aumentar, debido 2 que la carga que se alimenta 3 ka maquina es mds pesada,
para poder dar un merengue suave y dentro de su peso estdndar, esto nos acaslonard un exceso de
consumo de energla de balldo y para el bombeo de la mezcla.
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1. 8.2 EFECTOS DE LA HUMEDAD DE LA MEZCLA

En la elaboracidn del merengue se requiere una humedad del 25 a) 30% 3! momento de
depositarse en ia galieta, la cual debera contener una humedad de 4% méximo, Desde esle momento
habrd una transferencia de humedad desde el merengue hacla la galieta, hasta logmsa un equilibrio de
humedad entre ellos,

S! la humedad del merengue exceda del 30% se dard un margen para que (as bacterias y
hongos germinen y se reproduzcan, deteriorando su calidad, Ademds, este exceso de humedad afectard a
la galleta, ya que al absorber humedad del merengue, esta se ablandara, perdiendo su conslstencb
deseada,

5!1a humedad del marengue es inferior al 26% al pasar el tiempo se endurecerd, dando
oportunidad a ia cristalizacidn de los azicares, danda como resultado una conslstencla potvosa y
granulada al paladar,

Como se moncloho, el Jarabe con que se elabora el merengue es higroscdpico, ain con esto, es
necesario agregar 1 cantidad de agua necesaria para que el producto final contenga & 25 - 30% det que-
hablamos, asagurando asf el equliibrio,

1.8, 3. RELACION ENTRE EL PH DE LA MEZCLA Y EL ANEJAMIENTO Y SINERESIS
~ EfpH dela mezcla debe estar enire 5.0y 5.6 para oblener un buen merengue,
Sl el pH dela mezcla sa encuenira por debajo de este ranga tendremos los siguientes
problemas:

-Exudado o foreo del merengue
-Revenimiento

29




-Merengue aguado
-El aire ganado en el batido se plerde al exiruir el merengue
-Separacidn de fases

Todos estos fendmenos son resullado de la Sinéresls,
Sl el pH de la mezcla ce encuentra por arriba nos ocasionard lo sigulente:

-Merengue duro
-Tonalidad amarillenta

El problema de la sinéresis se acentiia en los meses calurosos, es entonces cuando debe
procurarse un pH de la mezcia cercano al limite superior,

Las férmulas de malvaviscos que no contienen jarabe Invertido, el pH del merengue terminado
debera mantenerse arriba de 6.0 y hasia 6.5, con esto se consiguen merengues mucho menas pegajosos
y ms suaves que cuando se mantiene un pH abajo de 6.0.

1.8, 4. RELACION ENTRE EL EQUIVALENTE DE DEXTROSA DE LA GLUCOSA Y LA VIDA DE
ANAQUEL DEL PRODUCTO

£l contenido excesivo de dexirasa libre en el jarabe da glucosa (Ao ED) tendra tendencla a
provocar la cristalizacidn de los azicares en la estructura del merengue durante la conservacidn, dando
una sensacidn arenosa al paladar, ya que mientras mds elevado sea el ED mayor cantidad de sélidos
contendrd. ‘ '

Un bajo ED dard como consacuencia un malvavisco muy suave y frdgil, con estructura muy
Inestable, La giucosa con un ED dpiimo da cuerpo al merengue, estabilizando las burbujas de alre
ganadas durante el batido. S! se usa jarabe de glucosa con bajo ED, &l merengue se caerd al pasar el

tiempo.
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I, DESCRIPCION DEL DESEMPENO PROFESIONAL

Como se dijo antes, ia principal funcidn de un Jefs de Lines es ia supervisién de iineas de
produccidn, la cual comprende, por un lado, el manejo de una cuadrilla de personal operalivo y, por otro, la
adminisiracién y optimizacién de la maquinaria, equipe y materia prima Involucrados en un proceso, Es
obvio que cualquier persona que tenga el conocimiento de fa linea de trabajo adquirido por la experiencia,
algo de liderazgo y un poco de sentido comun puede desempefiar, quizds de manera eficiente esta
funcién; sin embargo, la razén de involucrar en estas actividades a personas con una formacién
académica a nivel de Ingenieria, surgid por la kdea de lener una supervisidn con la habilidad y actitud
necesarias para involucrarse en todos los aspectos y situaciones que, de una u olra manem, afectan al
proceso productivo y responsabilizarse de ello, ademds de tener el Interés profesional de la mejora
continua, para beneficio personal y de la empresa, que, por Kgica, slempre deben ir estrechamente
ligados.

Adin cuando el rol, funciones y responsabllidades de un supervisor estdn bien definidos, existe

todavia una variedad de ideas erréneas al respecto, por ejemplo;

-E| supervisor es un obrero mds, pero con mayor jerarquia en la organizacién,

-El supervisor es |a “oreja” de la gerencia;

-La funcién basica de supervisor es fiscalizar, como un buen policia, el trabajo de sus
subordinados, etc,

Los avances de la clencla administrativa, latecnologla, y el enfrentamiento de nuestro pals ala
economia Internacional, ha provocado un cambio enla funcidn del supervisor, lievandolo a sustitulr af
antiguo capataz, que sostenia su puesto como buen vigilante de la gente y nada mds, a convertirse en una
aclividad verdaderamente profesional, pues requiere ef manejo y la prictica de muchos faclores de
administracidn, ademds de un profundo conacimiento técnico del proceso,

El rol fundamental de la supeivisidn es dirigir las actividad del personal a su cargo hacla ol
cumplimiento de un programa de produccién y el continuo aumento de la productividad de su equipo de
trabajo. '
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Por olro lado, en el rol de un Jefe de Linea la supervisin se convierte en laactividad mds
importante, perano la Gnica; esta funcidn se enriquece con una serie de responsabllldédes adiclonales
que lo convierten en el respansable directo de todas las stuaclones y actividades que se susciten en su
4rea de trabajo.

Algunas de las responsabilidades mds Importantes de un jefe de linea se enumeran en el
sigulente listado:

-Control total de los procesos

-Administracién de los recursos humanos

-Administracidn de materias primas y maleriales

-Aseguramiento de 1a calidad de los productos que se elaboran

-La existencia de condiciones sequras y sistemas de emergencia en el drea

-Orden y sanidad en el drea de producclén y proteccién sanitaria del producto

-Acciones de mejora continua encaminadas a todos los puntos anteriores.

Otra ventaja que se busca con bla sustitucion de supervisores ordinarios por jefes de Linea, es la

posibilidad de dirigir mds de una linea de produccién a la vez, apoydndose en estraleglas adecuadas que
veremos mas adelante.
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2.1 FUNCIONES ESPECIFICAS DEL PUESTO

A continuacidn se describirdn y analizardn de manera mds profunda cada una de [as funciones
que comprende ef perfil def jefe de linea y que ya fueron mencionadas,

2. 1. 1. CONTROL DE PROCESOS

Ef control de un proceso implica necesariamente su conacimiento en la forma més completa
posible, lo que da a posibilidad de una adecuada toma de decisiones en cualquier situacién que se
presente,

Es en esta parte donde el jefe de linea deberd aplicar los conocimienias técnicos y de ingenieria
adquiridos durante su formacidn académica, apoydndose en ellos para comprender las situaciones que se
le presenten y afrontarlas adecuadamente; asi como para dar ai proceso la establlidad que se requiere
para trabajar con eficlencia,

A continuacion se enfistan fos aspeclos que deben manejarsa para un adecuado eohlrol de los
procesos;

a) Conocimiento amplia del funclonamiento del equipo y de sus condiclones de operacidn para
cada producto, lales como: temperaturas, preslones de aire, velocidades, coordinacidn de bandas
ranspoitadoras, eic,

b) En funcidn a lo anterior conocer la ficha de personat operativo que se requiere para cada
producto y presentacidn.

¢} Acceso y manejo de formulaciones, propledades funcionales de las materfas primas,
especificaciones de eslas, conocimiento de los efeclos de las variaciones de las materfas primas en las
condiclones de operacidn y en el producto terminado, etc,
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d) Conocimiento de las especificaciones que deben lograrse en ol producto terminado en
base a los estindares de calidad manejados dentro de la empresa,

¢} Lievar a cabo un control estadistico de las condiclones del proceso y de las caracteristicas
del producto antes mencionadas, para ko cual se requisre del manejo de sencilios conocimientos bsicos
de estadlstica, como son: diagramas de pareto, histogramas, estratificacién, diagramas de dispersidn,
medidas de tendencla central y gréficas de control, entre olras; lo que constituys una herramienta de ayuda
en la transformacln de datos y problemdticas compiejas en informacidn para la toma de decisiones.

1) Manejo de una hoja de verificacidn, que se utliza para revisar las actividedes previas a una
sftuackén impartante, tal como un arranque de equipo o tn camblo de producto. En [a hoja de verificacidn
se especifican punto por punto'y en orden de requisicidn cada uno de los npodos mis importantes, _
necesarios para llevar a cabo una actividad; a continuacidn, a manera de ejempio se presenta una hoja de
verificacidn para arranque de equipo:
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LISTA DE VERIFICACION PARA ARRANQUE DE LINEA PRODUCTIVA

1. Revisar el funcionamiento y coordinar fa velocidad de fas bandas {ransportadoras
de acuerdo con la velocidad da arranque de la maquina depositadora, en el sigulante orden.

a) Banda de méquina depositadora
b) Banda decoradora ‘

¢) Banda de {rampadora de chocolale
d) Benda dal tinel de fraguada

e) Bandas dpl érea do empaque

2. Preparar mezcls para merengue

3, Ajuslar, cenlrar y verificar el adecuado funcionemiento de Ja maquina depusitadera
de merangue.

4. Lienar las marmias de chocolate para cabertura y ajus!ar'maqufna {rampadora de
chocolate, varificanda su funcknamlento en el sigulente orden;

0) Apertura de véivilas
b) Bomba de chocolale
¢) Agifador

d) Corlina de aire

5. Acclonar el equipo de refrigeracion del tinel de fraquada ejustando la lemperalura
necesaria, .

6. Verificar la exislencla de maleriales de empaque en el érea de trabajo,

7. Revisar el finclonamiento de mdquinas paqueleras.

8. Checar Implementos de alineacién de producle en el drea de empaque
(separadores y gulas).

9. Revisar ia ficha de personal disponible, realizanda la asignacidn de pueslas,
canslderando pasibles sustilulos en case de ausentismas o cualquler olro problema e lo largo dol lurne.
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! La hoja de verificaciin consiituye una herramlenta muy it para reducir al mdximo el iesgo de
: problemas en un arranque y a fo largo de toda una corrida de produccién, fo cual nos ayuda a evitar |
;o tiempas muertos y costos innecesarios, Este listado debe hacerse ko mds detaliado posible para de esta T
forma considerar el mdximo de requerimientos para lograr actividades lo mds controladas posible, :

2, 1.2, ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION... PRODUCTIVIDAD

Sl analizamos cada una de las actividades de una persona encargada de administrar la
produccidn de una empresa, como es el caso de un supervisor de produccién, un supefintendente o un
gerenle de produccién, nos daremas cuenta que todas eflas estdn encaminadas a incrementar , i
( conslantemente la productividad, de hecho, explicamente este es el trabajo de todo el personal de fas
‘ dreas productivas de una empresa. Para entender mejor eslo, a continuacién se dard una definicién bisica
delo que se conoce como productividad: i

: "La productividad es la cantidad producida en un lapso de tiempo, a un clerto caslo, por un
j determinado niimero de personas®,

Si se dice que el objetivo de 1a administracién productiva es producir rapido a un costo
razonable, analizaremos algunos conceplos relacionados con esto y redefiniremos finalmente &l concepto

de productivdad. -

Costo: Es todo lo que puede producir un blen o serviclo. El costo se recupera al momento de la
venia del bien.

Factores del costo; Materia prima, mano de obra y Material de empaque.
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‘ Gasto: Ee una erogacién complementaria para la oblencidn de un bien y/o senviclo (como
ejemplo, mencionemas: uniformes, sillas para el persanal, pintura, mantenimiento del edificlo, actividades
recreativas, etc.).

Esténdar: Es la unidad de medicién Wliiizada como referencia para evaluacidn de tareas
(Pardmetro).

Costo Egténdar; Es el costo del producto de acuerdo a la Wlilzacién "debe ser” de cada uno de
sus factores.

Mano de obra; Es el factor humano que desarroila un esfuerzo fisico para la oblencion de un
blen y/o serviclo. Tiene una Intervencién directa en la transformacion del blen y es uno de los factores del

costo primo.
Costo primo = Costo mano de obra + Costo materia prima

Mano de obra variable: Es aquella que se encuentra Intimamente relacionada con los niveles
de produccién. Presenta refacién directamente proporclonal a ia produccién asignada, Légicamente a
mayor volumen de produccién se requiere de mds horas-hombre para lograr el pedido. Ejemplos:
operadores de madquinas, empacadores, estibadores, eic.

Mano de obra Mja: Se refiere a funciones especificas dentro del sistema de produccién, de tal
forma que su uso no depende de los requerimientos del cliente, por lo que permanecen constantes sin
Importar ef volumen de produccidn, Ejemplo: aduaneros, aimacenistas, personal de mantenimiento, elc.

* Mano de obra varlable esténdar: Es |a cantidad de horas-hombre necesarlas para la
produccidn de 1 Kg. de producto, de acuerdo a balanceo de las diferentes funciones de [a linea de
produccidn, .

Varlaci6n va. esténdar; Es el reflejo de la evaluacitn de cualquiera de los faclores anterioies
contra la utlizaclén "Deber ser™,

%Vars((Costo deber ser-Costo incurrido)/Costo deber ser)x100
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Finalmente podemos definir a la productividad de la sigulente manera;

*Es Ja relacién entre la producci6n oblenida en cierto infervalo de iempo y la cantidad de horas-
hombre necesarias para ko a un delsrminade costo de maleia prima”.

Atcuantlificar esta relacién se obilenen tres principales indicadores:
Produclividad Turno = (Kg/ Hombre-lumo)
Productividad Hora = (Kg/ Hombre-hora)
Coslo por Kilogramo = (§/Kg)
2

A continuacién se entlstan y anaftzan los factores que afectan directamente a ia productividad de
una tinea de produccidn y que son los puntos a los que ei responsabie de esta debe poner principal

. atencion:

2. 1. 2, 1 Tlempo perdido (Tiempo muerfo)

Es el tlempo conslderado dentro de un perlodo de lrabajo y que, por aiguna razén, tuvo que

detenerse 1a produccidn, Los lempes perdides pusdsn debersa a diféfentes causas, algunas de estas
pueden ser contraladas por e] personal de manufaciura, algunas otras son causas externas, de las cuales
se responzabiliza el personal de olros departamentos.

Denfro de fas causas del tiempo perdido de las cuales es responsable produccién podemos

contar fas sigulentes:

-Fallat; de operacion. Se refiere a todos lo contraliempos que surgen a ralz de deficiencias o
ertores del personal operativo; por efemplo: Atascamiento por sobrealimentacién de alguna maquina,
preparacion defectuosa de mezcias, elc,

-Aclitud negaliva del persanal, Existen situaciones en las qua el tiempo en que se lleva a cabo

una operacién depende de ia rapidez con que el personal responsable de la operacién cumpla con su
k1]



labor, en esle caso la gente con aclitud negativa afecta en una medida considerable ef aprovechamiento
del tiempo productivo. Por ejemplo, a rapidez con Ia que un operador de mdquina depositadora de
merengue ajusia y amanca su equipo.
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. -Tomar una decisién equivocada. En coasiones ef tiempo perdido es provocado per unia mala
decisidn del personal responsabie de la produccidn, en este caso el Jefe de Inea; por ejemplo, para
aprovechar el iempo que farda en prepararse un cambio de producto an una cierta linea productiva, el
responsable organiza una pldtica con el personal acerca de sus inconformidades, esto dard lugar a que la
gente se extienda m4s de lo previsio para realizar el camblo; olro ejemplo muy comin setla que el jefe de
{ linea se confundiera en la programacién de un eguipo y que se elaborata una presentacién equivocada; al
: mandar los primeros lotes de producto a la bodega de producio terminado estos serlan rechazados y el
equipo fendria que parar para efectuar el cambia .

Entre las causas de liempo perdido ajenas al personal del drea de manufactura, padrlamos
contar las sigulentes: i

-Paros por falas mecdnicas y/o elctricas, Cuya responsabllidad es dei departamento de

mantenimiento,

-Paros por falta do maleria prima o malerisles de empeque; en este caso se responsabiiiza al .
pereonal del almacén de materias primas si se trata de un error de inventarios, o al personal ded ?
ﬁ departamento de compras si se trala de una omisidn o sl no se dio (a suficlente presidn al proveedor,

-Cambios de produclo imprevistos. Esto puede deberse a distintas causas, incluso puede ‘ i
T deberse a causas menclonadas anterlormente como son, faka de maleriales de empaque o de matera
prima. Adem4s de esto los camblos precipitados en 13 programacidn pueden deberse a una mala
proyeccidn de la demanda por parte del departamento de loglstica o Incluso a demandas de praducto
repentinas, en cuyo caso la empresa tiene que ajustarse a las necesidades del cliente.

Aun cuando se trale de causas agenas a {a labor del jefe de fnea, esie debe estar convencido
de que of tiempo perdido afecta gravemente a los resultados de su departamento, sean cuales fueren sus
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causas, por efio debe estar siempre atento a cualquier eventualidad, para que pueda corregirse lo mds
rdpido posible.

2.1. 2. 2. Despercicios

En la planta se aplica ed término de desperdicio para designar a lodos aquelios materiales que en
un principlo estuvieron destinados a su transfarmacién para la produccidn dei blen que nos ocupa y que,
por alguna razdn, no pudieron ilegar a formar parte del producto terminado.

De acuerdo con la naturaleza del material de desperdicio, podslamos clasificario de la sigulente
manera: ‘

-Desperdicio de maleria prima. Es toda la merma que se genera al inicio del proceso, anles de
que Ja materia haya sufrido cualquier transformacidn. Por ejemplo: todo lo que sa cae en la manipulacién al
momento de hacer ias pesadas y al preparar la mezcla para fa elaboracién del merengue,

, -Desperdicio de proceso. Es todo el desperdicio que se genera en cada una de las operaciones
que companen al proceso. Ejemplos de esto serlan: La gallela base que s fompe en los empujadores en
la depositacidn del merengue, la mezcia que se genera en la purga de as tuberlas y cabezales durante los
~ amanques de equipo o en fallas mecinicas o eléctricas, of producto defectuoso a la salida del tinel
-{raguado, ya sea por merengue descentrado, cobertura Incompleta, o falta de topping {topping es un

complemento que se adiciona ai producto con el fin de mejorar su sabor ylo apariencia, como es el caso
del coco rallado, sal, azucar granulado, acelte, gragea, granilio de chocelate, etc.); i desperdicio que se
obtiene por fallas en las mdquinas paqueteras y en la manipulacidn en ef empacado manual,

-Desperdicio de maleriales de empaque. Este desperdicio se obtiene por fallas en mdquinas
paqueleras y durante &f empacado manual, y consla de polipropileno, cartdn, boisas de polietiieno, y papel

cormugado.
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Al igual que el tiempo perdido, el desperdicio puede deberse a diversas causas, dentro de las
cuales puede haber algunas de las que no sea directamente responsable el personal a cargo de la
produccidn, a continuacién se enumeran las mds frecuentes:

-Fallas de operacién. En este caso el personal de manufactura tiene la obligacidn de evitar que
se presenten esle tipo de situaciones, llevando un control adecuado de su actividad. Esto es frecuente en
ef caso de los operadores de miquinas depositadoras de merengue, en los encargados de lienar y vigilar
trampadoras de chocolate y rocladores de topping y con los operadores de maquinas paqueteras; en todos
los casos un descuido puede generar cantidades importantes de desperdiclo,

-Fallas de equipo, Las fallas mecdnicas o eléctricas en los equipos, muchas veces ocaslonadas
por un mantenimlento preventivo deficients, pueden provecar paros de equlpo, cen el consiguiente tiempo
perdido, y en muchos otros casos se operan los equipos, dando paliativos a las fallas, con lo que se
oblienen grandes canlidades de desperdiclo a lo largo de loda la corrida. En estos casos el responsable
del equipo debe tener la capacidad de decidir si es mds conveniente parar el equipo tomando en cuenta ef
liempo perdido que esto ocaslona, o s es mejor continuar con la operacidn haclende un esfuerzo para que
la falla sea fo menos significativa posible, y estando bien conslente del desperdiclo que esto va a generar.

-Malerias primas y maleriales defoctuasos. En ocasiones los maleriales con los que se trabaja
no retinen las caraclerlsticas requeridas para la operaclidn, lo que también puede dar como resultado la
generacidn de desperdicio. En este caso, es responsabliidad del personal de recepcidn y certificaclén de
maleria prima, hacer un andlisis adecuado y oporiuno de las especificaciones que reinen dichos insumos
antes de daries ef visto bueno.

Esto es muy comin, para el casa de [a maleria prima, en el jarabe que se utlliza para la
elaboracidn del merengue, ya que cualquier variacidn en su composicién, puede ocasionar graves
‘probtemas en {3 operacidn, como es ef revenimiento, exceso de porosidad, dureza, etc. en el merengue,
defectos que se mensionaren antes,
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En cuanto materiales de empague, es aiin mds comiin que se tengan akos desperdicios por
material defectuoso, aln cuando existe la posibifidad, a diferencla con las malerias primas defectuosas, de
hacer una devolucidn al proveedor, si se lieva un buen control de mermas por esla causa.

2. 1. 2. 3. Empleo 6ptimo del personal openitivo

Es indispensable que exista un estdndar de la ficha de personal necesario para llevar a cabo la
operacidn de la linea productiva; como se menciond anteriormente, la mano de obra es uno de los faclores
que afectan directamente al coslo primo de produccién, de ahi la importancia de culdar que el personal
operativo no exceda en nimero el necesario para operar adecuadamente un equipo.

Cuando ia cantidad de gente que se manejfa en la linea es considerable, como en el casa que ;
aqul se expene, s necesario que se lenga a lamanoy por escrito la ficha estdndar que ha de emplearse,
ya que esto permite visualizar facilmente los factores que intervienen en [a determinacidn del costo "deber
ser” de cada cuadrilia, asl como las principales desviaciones en cantidad de personal by funclones
desarrolladas, ' o

Es recomendable manejar diarlamente un formato de la cuadrilla estdndar del personal que se
estd manejando; este formato deberd cubrir los sigulentes puntos:

a) Distribucidn std. del personal sobre representacion grafica de la linea de produccién. Eslo se
wtiliza para verificar la distribucidn del personal en la linea de produccidn, en su caso se deberd indicar
sobie ef mismo la ubicacién de cualquier puesto adiclonal, En caso de utiizar menor nimero de personas
deberd indicarse tambidn, por ejempio sobreponiendo una "equis” sobre el puesto no tliizado.

b) Identificacion de cuadrilla y velocidades estdndar, tanto de mquinas de elaboracidn como de
empaque. La utiidad de este punto es la de mostrar ios estdndares de velocidad bajo los cuales sa tiene
determinada ia cuadrifa (Kg/tr, R. P, M., unidades/tv, etc.). La velockdad en Kg/hr sirve como base de
cdlculo de la productividad en Kg/hr-Hombre,
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¢) Distribucién de puestos estdndar utiizados en esta cuadriia, tanto en funcidn como en
cantidad. Muestra en forma explicita la funcién especifica de cada estacidn de trabajo, asl como la
cantidad requerida de personal. La clave se compone de una ietra referida a la funcidn y un nimero
referido a la calegoria de pago de esa funcidn.

d) Utilzacidn real de puestos en esta cuadrilla tanto en funcién como en cantidad. Eslo es
llenado por el responsable de (a linea y se hace con el fin de hacer {a comparacién da la ficha real con'el
estdndar. Consta de renglones semejantes a los del punto anterios, pero con la cantidad de personal en
blanco, con el objeto de que el jefs do Mnea indique 1a cantidad de personas en cada puesto,

¢) Resumen de cantidad estdndar de puestos, asl como productividad estdndar, Se informa
sobre la cantidad esperada de dos Indicadores de ia productividad: Kg/hr-hombre y $/Kg. Para el clculo
de Kg/hr-hombre se toma la velocidad estandar por hora del equipo dividida entre el namero total de
trabajadores. Para el cdiculo de $/Kg se loma el coslo lolal de las diferentss categorias de la cuadrillay se
divida entre la produccién esperada en el mismo intervalo de tiempo. -

f) Resumen de utilizacidn real de clasificaclones y productividad real. Para el cdlculo de Kg/hr-
hombre se determina la velocidad real per hora del equipo dividida entre el nimero real de trabajadores. La
velocidad real se calcula dividiendo los kilogrames obtenidos entre el Intervalo de tiempo que se Ulilizd para.
obienerlos, incluyendo los tiempos muertos. Para el cdlculo de $/Kg se toma el costo total de las diferentes
calegorias de la cuadrilla referida a una hora y se divide entre la produccién real del equipo. Se pusde
determinar el coslo por hora de la mano de obra realizando la sumatoria de Ia cantidad de categorias por el
coslo tabulado de la misma y el resultado dividido entre el nimero de horas trabajado.

g) El {formato debe Inciulr también observaciones de las causas por ias cuales no se esid
trabajando con la cantidad y clasificaciones autorizadas de personal, Se debe emplear este apartado para
explicar en forma conclsa la causa de la desviacién de laficha real vs, estdndar,
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Al final de este apartado s¢ podrd ver un ejemplo de lo que este formalo debe contener y como
debe ser utifizado (Fig. 1). Anteriormente se menciond fa ulilidad de la hoja de verificacién, la ficha
estandar resultaria de mucha ayuda para verificar ripidamente si se cuenta con el personal necesario para
1a operacién.

Ademds de (a cantidad de personal que se emplea, es muy importante lomar en cuenla la
calegoria de cada uno de los trabajadores, ya que el asignar a una persona una actividad inferior a fa de fa
calegorta de salario que estd percibienda incrementa el casto del producto, esto tambidn puade verificarse
rapidamente en ef formato de Ia cuadrilla estdndar que se describid anteriormente.

A conlinuacién apatece un formato que se sugiere para el control de la cuadrilla dlatia de

personal en comparacién con una cuadrifa estdndar, lo que permite evaluar diariamente la productividad
‘ del personal de una linea productiva; se ejemplifica con una ficha de personal imaginaria. (Fig. 1)
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2. 1. 3. Manejo de personal

Cuando algulen se refiere al manejo de personal, mucha genle tiene la kiea obsoleta de que la
autoridad del l{der de grupo le da derecho a disponer de Ia voluntad lotal del personal que ia reporta y que
ellos van a estar superitados a obedecer cada una de sus Instrucclones sin lener derecho a manifestar su
opinién respecto a 1a actividad que se estd desarroliando; de hecho, esle es el estilo tradicional de liderear
un grupo de Imbajo, respecio a ko cual ha habida muy pocos camblas a ko larga do muchas afos, alin
cuando se ha intentado a través de una serie de reglamentaciones que, en fa niayorla de las veces, no han
dado resutado,

La clencia y tecnologla Industrial ha ido avanzando a una gran velocidad, y en algunas empresas
de nuestro pals esto se ha manifestado; sin embargo, aln cuando en estas empresas la tecnologla ha
hecho un desplazamiento importante de personal operativo, de alguna u olra forma tienen fa necesidad del
empleo del recurso humano, Por olro lado, en la mayor parte de las Industrias de nuestro pais, la mano de
obra sigue constituyendo el recurso mds importante por su disponibilidad y, por que su costo es con
mucho inferior al de la instalacién, operacidn y mantenimiento que la nueva tecnofogla exige,

Pues bien, si se sigue oplando por trabajar con la priofidad det recurso humano, es bien
importante que haya avances en los mélodos y estrategias de que se vale e manejo de personal, no solo
por razones ‘humanﬂarias, sino por que un ambiente laboral sano y estable y un trato adecuado a la gente
puede ayudar, en buena medida, a incrementar ef rendimiento, disponibilidad y actitud hacia el trabajo por
parte del personal subordinado,

2. 1. 3. 1. Relaclones Humanas

Podrlamos definir a fas relaciones humanas como "La forma en que nos comportamos con kas
personas que nes fodean”, Es muy importante remarcar que las refaciones humanas influyen grandemente
en nuestro éxito en la vida, as) como en la forma en que logramos nuestros objetivos, lanto personales
como en ¢l trabajo. Por olra parte es necesario recordar que nuestra conducta refleja las actitudes que
hemos adoptado, por eso el punia de partida de las refaciones humanas depende mucho del conocimiento
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¥y comprension de los demds, pero para ello es importante la autocomprensidn y el conocimiento de
nosotros mismos.

Debemos reconocer que, por naluraleza, la persona que mds nos importa somos nosotres
mismos, pero sl logramos aprender y entrenamos a diriglr. nuestra atenclén hacla las personas que nos
rodean podremos comenzar a establecer relaciones humanas en forma adecuada.

Las caracteristicas que deben buscar las empresas de los empleados que tengan personal a su
cargo podrian ser resumidas, en forma muy general, en los sigulentes puntos.

A continuacidn, nos referiremos a la persona gue tiene como funcién dirigir el trabajo de olras
personas como “supervisor”, ya que,sea cual s#a su puesto o cargo, al manejar personal estard
supervisando su trabajo

2. 1.3, 2, Liderazgo

Puede resullar muy obvio pensar que cualquler persona que tenga como funcién dirigir a otros
deberd ser un lider, sin embargo, no siempre es asi. Hay Guienes plensan que ser un lider es un "don” con
el que algunos nacen ; es clerto, algunas personas poseen un cardcter o una forma de ser que cuenta con
clertos matices que hacen que los demas se sientan impuisados a tratar de Imitarlos, seguiros o incluso a
obedecerios; sin embargo, esto no quiere decir que solo los “lideres natos” puedan dirigir a un grupo de
personas. Salvo en casos en los que existen problemas de personalidad del individuo mismo, cualquler
persona pueda llegar a diriglr adecuadamente a un grupo de trabajo, Sise es una persona estable y
emocionalmente sana, basta con ser disciplinada, conocer el trabajo y seguir una serle de estrateglas que,
adaptindolas a la personalidad propia pueden dar excelenles resultados,

A continuackén se enumeran algunos puntos que podrian considerarse importantes para lograr el
liderazgo que se requiere en la direccidn de un grupo de trabajo;
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-Cardcler.

Cuando se busca coordinar a un grupo de personas es importante hacer a un lado, en
la medida que eslo sea posible, los matices de 1a personalidad que bajo clertas circunstancias llegan a ser
extremosas, es decir, mientras se trabaja, el supervisor debe ser un poco actor de su funcidn, La
irmabilidad, la ira, |a timidez, la euforia y ofras expresiones de nuesiro cardcler, pueden liegar a ser
perjudiciales en el momento de tratar alguna situacién con el personal, Cuando sa trala con gente se debe
sef lo mds formal y frlo posible, y mostrar toda la seguridad personal que nuestro cardcter nos permita, El
supervisor no debe ser del todo rlgido en cuanto a disciplina sa reflere sino, mas bien justo; debe estar
consciente en fodo momento de que cada persona que frabaja con ei es una identidad diferente a las
demds y que, por lo tanto, no se puede tratar bajo los mismos criterios y reglas a toda la gente. Esto hace
més diflcll su labor, pues debe desarrollar la habilidad de dar a cada situacidn y persanalidad el trato mds

conveniente a sus fines dentro de la empresa, sin que esto provoque un descontento en el resto de sus

subordinados; de ahl la flexlbllidad e Inteligencia con las que ei supervisor debe manefarsy
comportamlento ante la gente, Podila recumirse afa rigidez que los reglamentos y la autorldad que olorga
la empresa ai supervisor, pefo estd comprobado que esta actitud, ademds de ser muy desgastante, tanto
como para el efe como para el subordinado, coniieva a una serle de problemas como excesiva rotaclén del
petsonal, bajo rendimiento, amblenle laboral negative y una actitud negativa hacia el trabajo que conlleva a
la falta de superacién dei personal y de los métodos de tiabajo.

-Conocimlento del trabajo.

Un supervisor no puede dirigiy un trabajo que descanoce, Esto implica que ef buen
supervisor debe conocer las operaclones, e equlpo, ia maquinaria, las instalaciones, las herramientas, los
materiales, etc., que forman parte del proceso. Esto no significa que el supervisor deba ser mds habll que
el mejor de los trabajadores que dirige, en la realizaclén de una tarea especlfica. E supervisor debe,
cuando menos, poseer conocimlentos y habilidades generales sobre todas las actividades relacionadas
con el trabajo de todo el equipo, Esto constituye la base sobre la que descansa la labor eficiente y
productiva del supervisor.
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-Conocimiéento de sus responsabiidades.

Un buen supervisor debe conocer perfectamente su ubicacidn dentro del cuadro
general de la emprasa; debe conacer las politicas de la misma, su reglamento interlor de trabajo, ® grado
de autoridad que a el y a sus subordinados corresponde, la manera de Hlevar adetante las relaciones con
los diferentes departamentos o secclones de la empresa, etc, Correspondde a ésta proporclonar al
supervisof eslos conacimiento que le permitirdn caber que hay anles, después y al rededor de las
actividades que su departamento desempefia,

-Habiidad para instruir, .

Un buen supervisor debe et también un buen instructor, ya que se ve continuament
en la necesidad de instruir y adiestrar a su personal, Las Instrucciones que de a su pefsonal deben ser
claras, sencilfas y precisas y para esto no es suficlente conocaf el trabajo, es necesario ademas, saber

transmiti los conacimientos,

-Habifidad para dirigr,

Todos los esfuerZos que realice un supervisor para mejorar su produccién, a pesar de
que su personal sea de muy alta calidad, resultarén Indtiles &/ no cuenta con la decldida colaboracidn de
los trabajadores. Para lograr esto, el supervisor debe asegurarse de que el trabajador este plenamente
conslente de lo que tiene que hacer y por que lo tiene que hacer; resulta, en muchas ocasiones, un gran
erfof Iratar de Imponer autocraticamente un sistema de trabajo o una forma de hacer las cosas, se le debe
dar una instruccidn al trabajador, dejdndole claro cual es el resutado que se espera y cuales son las
Tazones para que as! sea y permillr que, si es preciso, el de su opinidn a cerca de la mejor forma de
hacerlo, pues hay que recordar que es el quién llevara a cabo la labor y que en la mayorla de fos casos
liene mds experiencia en ia operacidn; s! es necesario contradeclr la opinién de un buen trabajador es
nacesario asagurarse de que le haya quedado claro por que su forma de trabajar no es la mAs adecuada,
alin cuando el no la aceple, aun que en acasiones serd necesarlo emplear reglamentaciones y awteridad
para asegurar que se esta trabajando de la manera mas conveniente.
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-Habildad para meforar mélodos de trabajo

De paco servirla que un supetvisor poseyera habilidad para instrulr o adiestrar a su .
personal y habilidad pata dirigiio o manefarle, sl no tuviera ademds la habilidad para mejorar los métodos
de trabajo. No debe caerse en ef error de permitir que el personal haga de las costumbres leyes y que
empleen la (rase "esta es la mejor manera de hacerlo por que slempre se ha hecho asl*; debe tenerse |a
habllidad para mantener en los trabajadares una actitud positiva hacia al cambio y ia mejor forma de
hacerio es mejorando continuamente métodos de trabajo, e incitanda a e| personal a que ellos mismos
busquen la manera de mejorar su trabajo continiiamente; por muy minima que sea la mejora slempre
constituird una ventaja. Aceplando la aseveracidn "siempre hay un método mejor”, se debe estar siempre
ablerta al camblo, siempre que este sea para mejorar y que haya forma de evaluar esas mejoras, pues
slempre podrdn cuanlificarse ventajas por muy subjetivas que sean las mejoras.

Todos estos puntos constituyen herramlentas que hacen que el supervisor vaya gandndase poco
a paco el respefo y admracién de la gents, mds que a su persona, a su trabajo y que no sea necesario
poseer "cualidades extraordinarias” para poder diriglr satisfactoriamente a un grupo de irabajo.

2. 1. 3. 3. Motivacién

Atin cuanda es clerto que la gran mayorla de los empleados de una empresa lrabajamos por una
razdn obvia que es et dinero, y que este es mejor incentivo que podemos tener, lambién lo es ef hecho de
que se trabaja mejor cuando se trabaja contento, y que existen clertas cosas y situaciones que nos
impulsan a trabajar mejor y con mas ganas, ain cuando no sa trate de Incenlivos monetarios.

Parece mentira que una palmada, una frase de felicitacidn o el simple hecho de que ol trabajo de algulen
sea reconacido, puedan constiulr excelentes herramlentas de motivacién, que utilizadas adecuadamente
por ¢l supervisor pueden |ncrementar visiblementa el nivel de desempefio laboral de sus subordinados,

El propiciar una competencia laberal sana entre los integrantes de un equipo de trabajo puede
constitulr también una excelenta estrategla motivacional, slempre que esta sea bien manejada y dirigida por
¢l supervisor. Existen empresas en las que es comun la prictica de la competencia laboral, motivada por
Incentivos que van desde un reconocimiento plblico hasta el olorgamienlo de un premio o una clerta
cantidad de dinero. A (timas fechas se ha dado auge a un conceplto conocido como "Bono variable” o
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"Bono de productividad”, el cual conslste en otorgar ai trabajador una cantidad adiclonal a su salario y que
varia proporcionalmente a un incremento en el rendimiento narmai calculado del trabajador,
individualmente, como linea de trabajo o incluso como planta,

Las empresas Manejan una serie de esirateglas motivacionales ademds de los incentivos
econdmicos, tales como platicas, cursos y otros eventos que tlenen como objetivo mantener el interés de
los trabajadores en [a importancia de ia labor que desempefian y en su autosuperacién; incluso existen
empresas dedicadas exclusivamente a prestar este tipo de serviclos a olras empresas, Ademas de esto, el
supervisor debe llevar a cabo sus propias estrategias de motivacidn para su personal, ya que debe tener
muy claro que sus resultados dependen dej resultado de sus subordinades, por lo tanto debe asegurarse
de tener, por parte de ellos, el compromiso y la colaboracién necesaria para lograr y superar los objetivos
marcados por la organizacidn; para ello es muy importante lo que se mencionard a continuacidn a cerca de
una buena comunicacidn, ya que la informacién de los avances y objetives debe tamblén manejarse dentro
dei clreulo de fa motivacién, Al mativar a su equipo, el lider le hace sentir y saber a cada subordinado témo
el lograr los objetivas de |a empresa tamblén contribuye al logro de sus abjetivos personales. Crea
conclencia de la identidad fundamental de los dos tipes de objetives, es decir, al mismo tiempo crea un
amblente de trabajo que le permite al subordinado sentlr satisfaccidn persanal al trabajar productivamente.
El grado de motivacion de! subordinado se manifiesta en sus aclitudes, su comportamiento, su iealiad, su
sentido de responsabilldad, su ahinco en ei trabajo y su responsabilldad.

2. 1. 3. 4. Comunicacién

En un grupo de trabajo la comunicacién es fundamental para lograr la consecucidn de los
abjetivos planteadas, por razones que veremos a continuacidn. Carresponde al dirigente del grupo lograr
que se establezca una adecuada comunicacién dentro del grupe de trabajo por que esto hard més sencilla
y eficiente su labor, ‘

En primer lugar, la comunicacién personalizada con cada uno de los miembros del equipo
generard conflanza; es Importante saber escuchar y atender los problemas del trabajador, sean estos de
trabajo o de Indole personal, esto reforzard la identidad de lider que debe poseer el supervisor, quién ya no
solo serd visto como el que da las ordenes, sino como una personalidad que inspira respeto y conflanza. El
supervisor deberd tratar de dirigirse a cada uno de sus subordinadas por su nombre, esto hace que ef
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trabajador se sienta considerado coma individuo y no solo como un miembro més del grupo de quién solo
importa su funcién deniro del sistema de {rabajo.

Por otra lado, la mejor manera de involucrar a cada subordinado como responsable de los
resultados del equipo de trabajo es haciéndolo participe de los logros y objetivos del mismo. El supervisor
debe servir de eslabdn entre sus subordinados y el resto de la empresa, para la cual conviene sistematizar

el proceso de informacion sin perder de vista que es lo que se pretende consegulr:

-Hacerlos particlpar de la formuiacién de los objetivos del equipo de acuerdo con los de la
empresa

~lnvolucrarios en la planificacién de su proplo trabajo s afectar los intereses de la empresa.

-Establecer sistemas de autocontrol para que los subordinados sepan entodo momenlo que
deben lograr, vean como lo estdn haciendo y puedan corregir ellos mismos sus resultados.

-Analizar y reportar sobre el rendimiento y la productividad del equipo periddicamente.

-Mantenerlos ampliamente informados y pedirles informacién a ellos para que ayuden en la
formulacidn de planes y esirategias de mejoramiento e innovacién,

-Interpretar y explicar las normas y las pollticas de la empresa,

-Transmhir a sus subordinados sus proplas inquietudes, problemas de trabajo, experienclas
y conoclmientos que podtlan ayudarios y motivarlos.

Es Importante para cada miembro def aquipo de trabajo saber que parte de la produccién
atiende, cual es su Impertancla y come contribuye en el producto final.
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2. 1.2, 5. Disciplina

Cuando se trabaja en una organizacién por medio de equipos de irabajo, despuds de haber
fijado loa objetivos y hacerios congruentes con los de ka organizacidn, of supervisor y su equipo deben
establecer las reglas por madio de las cuales van a lograr ios objetivos planteados. As| ef equipo tendrd
una clara conclencia de los valores, normas, reglas, premios, castigos ¥ foles que deben desempetiar
todos y cada uno de los miembros del grupo. £} desconocimiento o imposicidn de las normas, la
desviacidn en su cumplimiento o el desacalo de las mismas, provoca el rechazo y fa desaprobacidn por
parte de algunos o muchos de los miembros, provocanda con ello su desintegracidn. Por of contrario, sl las
normas estdn claramente expresadas, apegadas a la realidad y dentro de las posibilidades de
cumplimienio de! equipo, ¢l comportamiento de sus miembios estard apagado a dichas nomas.

Pueden identificarse dos tipos de disciplina formaimente hablando:

Discipina reglamentada.
Son todas aquelias normas que se rigen por reglamentos oficlales de cardcter
gubemamental o constittcional, 0 aguellos a los que se liegd en comiin acuerdo por parte de la empresa y
de un representante de los trabajadores en el caso de que eslos sean sindicaiizados. Eslos reglamentos
tienen como objetivo mediar las situaciones y posibles conflictos que pueden surgir entre los
representanies de la empresa y sus irabajadores, los mds importantes son:

-La Ley Federal del Trabajo. Se refiere a la reglamentacidn que rige ia relacidn laboral en todas
las empresas qua operan en ef pals y es un documento avalado constitucionalimente.

-Contrato Colectivo de Trabajo. Se obtiene del consenso empresa-sindicalo, basdndose enla
reglamentacion de la Ley Federal del Trabajo, y especifica los derechos y obligacionas tanlo de la empresa

como del tiabajador, asi como las prestaciones de ley y las que otorga la empresa con of fin de benaficiar 2
sus trabajadores,

-Reglamento interior de irabajo, Habla de la manera en la que deben compoitarse todos y cada
uno de los trabajadores dentro de las instalaciones de ta ampresa y da las sanclones 2 las que ce hard
acreedor of irabajador en ef caso de no cumplir con las nommas establecidas, Puede decire que af
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Reglamento Interior de Trabajo resume del Contrato colectivo de Trabajo todos fos puntos referkios a las
normas que deben acatarse dentro del horario de trabajo, y los hace mds especificos. También suige de
una negoclacién entre ol sindicato y los representantes de la empresa.

Este tipo de disciplina es rigida y en la mayorla de los casos especifica clara y friamente las
consecuenclas o resutados de un determinado suceso o skuacién, sin embargo, puede y debe manejarse
por el supervisor, de tal forma que sea mds flexible y justa.

Disciplna no reglamenfada.
Ademds de las normas establecidas con cardcter oficial, of supervisor y su
grupo de trabajo deben establecer las normas internas del grupo, donde se Incluyen otros pardmetros y
valores, con ef fin de hacer mds llevadera la relaclén laboral.

Existen sHuaciones en las que serla Injusto aplicar de igual forma los reglamentos establecidos a
todos los miembros del equipay es donde entra el adecuado manejo de sftuaciones respaldado por el
critesio ded supervisor; esto por lo regular no es blen visto por los directivos, sindicatos y departamentos
que se encarguen del controf de las Relaciones Laborales de la Empresa, sin embargo, resulta muy sano
que sean los Involucrados en las situaciones los que decidan como manefarias, slempre y cuando no
salgan de la ley y no alteren el equillbrio del amblente faboral y que las decisiones que se tomen sean el
resultado del acuerdo y la opinidn de cada uno de los mlembros del grupo, Incluyendo, porstpuesto la del
supervisor, quién acluard como mediador y que en todo momento tratard de apegarse a los intereses y
decisiones de la empresa. Este manejo puede ayudar a dejar claro a los trabajadores que existen
concesiones que pusden olorgarse a quienes muestien una actitud mds positiva hacla e trabajo, y que
esta aciftud sea ficiimente medible o identificable. Este tipo de manejo de las skuaciones resulta ser muy
riesgoso para el ambiente laboral §| no se maneja adecuadaments estableciendo una comunicacidn qus
deje bien claro que se frata de hacer justicla y no de beneficlar disparejamente a algunos miembros del
equipo o de estar en contra da los regiamentos y de los lineamientos de la empresa.

Se puede experimentar el fracaso al mantener normas equivecadas, pero la mayorla de las veces
se experimenta cuando los individuos no estdn blen enterados de su existencla o no las comprenden

claramente.
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2. 1.4 CALIDAD

Resultan bastante obvias las razones por las cuales |a calidad de los productos manufacturados
es tan importante. Ahora solo cabe mencionar que, debido a is shuacién econdmica, serla bastante dificl
competir en precios, entonces es cuando toma fuerza la tendencia de mejorar ef producto manteniendo ef
precio hasta donde sea posible, ’

Si bien es clerto que en la mayorla de las empresas del pals existe un departamento de servicio
a el Area de produccién conockio como “Control de Calidad™, cuya funcién es "vigilar* y corroborar que los
productos elaborados cumplan con clertas caracteristicas determinadas por la legisiacidn, gustos del
cliente y criterios de ia misma empresa, también lo es e hecho de que la tendencla internacional es que
este desaparezca y que sea la gente de produccidn quién se asegure de cumplir con los estindares,

§l analizamos un poco ¢l parrafo anterior comprenderemos que es ldgleo pensar que sean ks
responsables de 1a elaboracidn de los productos quienes mds ficlimente puedan controlar sus
caracteristicas y, por tano, su calidad, Esto no significa que el supervisor tenga que estar coiriendo de un
lado para olro con el fin de mantener cada paso del proceso con las caracteristicas que se requieren para
un producto de aceplable calidad. Existe una serie de herramientas que facliitan esta labor a tal grado que
¢l supervisor, of jefe de linea, ¢l gmnté y cualquier persona que lo desee pueda checar, en cualquier
momento, las caraclerisiicas dej proceso y el producto, Estas herramientas requieren la cooperacidn y ol
adiesiramiento de los puestos clave del personal operativo, es declr, de &l personal que interviena en los
puntos del proceso que resultian determinanies en las caracteristicas del producto, en el caso que se estd
exponiendo estarlamos hablando de preparacidn de mezclas, operacidn de miquinas depositadoras,
adicidn de lopping y operadores de mdquinas paqueteras,

Existen tantos grados de calidad como producios similares existan en el meicado, para poder
empezar a lrabajar en la calidad de un producto determinado, debe comenzarse por siuario en un grado de
calidad constante con respecto a olros productos. Para lograr esto debe hacerse un andlisis de cuales son
las caracteristicas que pueden asegurarse en el producto, lomando en cuenla los recursos con los que se
cuenta, es decir, deben establecerse rangos de valores para cada caracterlsiica medible, como es: peso,
volumen, % da cobertura, camblo de (ormulaciones de acuerdo a lemporada, elc.; debe también
establecerse un panel en el que personal especializado tenga ia funcién de degustar el producto y
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determinar caracteristicas subjetivas, tales como, sabor, texiura, aroma, etc. Llevar a cabo estas
actividades nos permitira reconocer cual es e producto que pademos ofrecer al cliente de acuerdo a los
recursos con que s cuenta, como son; maquinaria y equipo, materias primas, personal calificado, etc.
Debe recordarsa que para establecer ka calidad de un producto es indispensable que las caracteristicas de
esle slempre sean constantes y que sl hay variaciones estas sean pricticamente impercepiibles por ef
cliente, para que este pueda reconocer y comparar nueslro producto y decidir s| ko compra o no.

Ef sigulente paso, una vez establecidas las caracteristicas del producto que se ofrece, es
ubicarlo respecto a ja competencla, es decir hacer una comparacién en cuanto a calidad y preclo, lo que
determina junto con ia publicidad su ublcacidn en el mercado, Existe ia tendencia en algunas grandes
empresas de competir en el mercado apoydndase principalmente en estrategias publicitarias, lo cual ha
cumplido su objetivo satisfactoriamente a lo largo de algunos afios; sin embargo, la tendencia actual,
basada en ia apertura del mercado intemacional, consiste en una abrumadora competencia a lodos los
niveles, dentro de la cual fa publlcidéd sigue slendo muy importante pero ya na s !an determinante como
en otros afos. Ahora podemos ver en el mercado una Infinidad de productos extranjeros cuyes precios son
comparables a los de los productos nacionales, pero que en muchas casos los superan en calidad. Si
dentro delos paises de origen de estos produclos ia competencia es encarnizada, ya podremos
Imaginamas que es lo que estd pasando en nuestro pals; los empresarlos se han dado cuenla de que serd
dificil mejorar la calidad de sus productos sin provocar una alteracién en sus pracios, es por eso que en ia
mayorla de las empresas se estd dando un gran auge atodo o relaclonado con calidad y control de
procesos, con el fin de dar al cliente lo que desea, en el momento y lugar requerido, a un costo que la
empresa pueda soportar una y otra vez.

Una vez que se ha ubicado la situacién del producto a nivel mercado, es entonces, y solo
enlonces, cuando debe empezarse a pensar en estrateglas para lograr un producto mas compelitivo que
pueda ir escalando peldafios para desplazar a los productos dela competencla; estas estrateglas son
responsabilidad de todas ias dreas de la empresa: produccién, investigacién y desarollo, mercadotecnia,
ventas, abastecimlentos, etc, y todas ellas, en mayor o menor grado se Involucrard n con 1a calldad def
produclo.

Alo largo de |a historia de la Industria cccidenlal, cuyas tendencias marcan fa pauta de
comportamiento de la industria mexicana, sea nacional o ransnacional, los empresarios slempre han
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eslado convencidos de que es imposible frabajar con calidad sin afectar con eflo a la productividad, que es
imposible tener ambas. Esta es una idea que sigue eslando muy arraigada en las empresas haclonales. En
¢l caso que aqui se expone he lenido la oportunidad de compiobar que si 58 logra un incremanlo en ia
praduccidn, se acepla de antemana que $e verd afectada la calidad; esto se debe a que se tiene una visidn
trunca de o que es fa calidad, es decir, s plensa solamente en lograr calidad en ef producto elaborado,
para que este pueda ser comparable en el mercado con otros productos simiiares, para lo cual no hay
ninguna estralegia, Hablar de calidad en una empresa es hablar de un estilo de trabajo Integral, #s decir se
habla de calidad a lodos los niveles y en cada una de las dreas que componen a la organizacidn; es
entonces cuando ia calldad deja de convertirse en responsabilidad exclusiva de un drea, para pasar a ser
una forma de hacer las cosas para cada uno de los trabajadores de la empresa (calidad de producto, de
mantenimiento, de sistemas, de procedimlientos, de procesos, de ventas, de mercadotecnia, de serviclo,
elc.), estaremos hablando de calidad total,

Cuando en una empresa comienza a trabajarse con sistemas de calidad inlegral, se invierte el
fenémeno del que se habla hecho mencién anteriormente, respecio a que la calidad y la productividad son
Incompatibles, empleza a ocurir ko contraria: la productividad comvenza a incrementerse en la medida que
mejora fa cafidad, esto ocurre por dos razones que engloban muchas olras causas:

a) Disminuyen los desperdicios
b) Se requieren menas retrabajes y repracesos

Para comprender mejor lo anterior, recordemos ko que se dijo anterlormente a cerca de la calidad
* Para establecer un nivel de calidad es necesano elminar las variacionas®, La calidad dard como
resultado, de manera natural, un incremento en ta productividad por que habrd una disminucidn de las
variaclones,

Los defactos que surgen a todo lo fargo de fa tinea productiva cuestan y la empresa estd
paganda a quién los hace y deberd pagar también a quién los conija; Es aqui donde entra la calidad en la
cultura laboral del personal operativo, debe trabajarse en {a capacitacidn y en el convencimiento de las
ventajas de desempefiar coirectamente su funcién. Al mejorar la calldad, las horas-mdquina y las horas.
hombra empleadas para: producir errores y defectos, para seleccionarios y apartarios y para reprocesailos
y/a repararios, se emplean para producir mds anticulos buenes. Esto aunado a que hay menar desperdiclo
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de maleriales, justifican importantes incrementos en productividad, y solo hablando exclusivamente del
4rea de manufactura (produccién y mantenimiento).

Sl lo anterior lo extendemos a trabajar con calldad a nivel de organizacién enconlraremos
muttiplicados los beneficlos: al utilizar mejor los tlempos, recursos y materiales, disminuyen los costos de
produccién y con ello es posible mantener precios atin cuando se ofrecen productos de mejor calidad,
16mese en cuenta que en todos los productos que llegan al consuidor del 15 al 40 % del precio se debe
al costo de desperdicios que se inciuye en el (6 ). Al haber menos retrasos se hace posible dar un mejor y

mas oportuno servicio al cliente; con lo anterfor se hace posible ascender peldafios en el mercado altener

un producte mds compelitivo en cuanlo a calidad y precio,

Por alra lado, s Imporiante tomar en cuenta que por muy eslricto que sea el proceso de
seleceidn y separacién de productos defecluosos, slempre habrd la posibllidad de gue alguno de ellas
liegue a las manos del cliente, con ef consecuente efecto muttiplicador del ciiente Inconforme, lo que a su
vez tendra efeclo en fa compelitividad mercantil.

Puede nolarse que hasta ahora no he mencionado para nada la inslalacidn de sistemas o
equipos Innovadores en el proceso. Es importante que anles de hacer cualquier innovaclén tecnoléglea se

“apfenda a utilizar eficazmente los recursos que se tienen a la mano; la mayorla de las deficlencias

existenles en las indusirias no tlenen nada que ver con el alraso tecnoldgico, sino con la ulilizaclén
Incompleta o deficiente de los equipos con los que cuenlan, e Incluso se deben a causas completamente
ajenas a la maquinaria. Cuando en una empresa comienza a planearse la Innovacién , la automaltizacién,
ele, deben asegurarse de que no arrastran todavla fallas de operaclén graves, ya que si esto ocurre
complicardn mds sus problemas y multiplicaran sus costos.

Una vez que se ha logrado alcanzar un clerto nivel de calidad es necesario mantenerlo, para lo
cual es necesario mantener un eslricto control de los procesos de elaborackén, asi como de las
caracteristicas de las malerias primas que se emplean, para b cual es necesario trabajar también con
proveedores, La mejor forma de mantener el control estriclo de los procesos es a lravés de andlisls
estadlsticos lo suficlentemente sencillos para que sean bien comprendidos por el personal operalivo, que
serd quién se encargue de darles segulmlento, pero al misma tlempo tan completos como para que sea
posible delectar en cualquier momento una variacidn y que emplece a frabajarse de inmedlalo en su
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carreccidn. Esto es lo que se conoce coma Control Esladistico de Proceso el cual es la parie fundamental
del Andlisis Integral de Manufactura, el cual es manejado por una gran cantidad de empresas a nivel
internacional con pequefias varlaciones en el tipo de andlisis que se emplea y en la forma de recolectar
datos, pero con una misma finalidad: conocer lo que estd sucediendo a lo largo de todo el procesc y en el
momento preciso con el fin de ejliminar variaclones.

Finalmente, cualquier empresa que tenga el propdsito de mantenerse en su negoclo por tiempo
indefinido y, mas aun, las empresas con ambiciones de crecer dentro de su mercado, deberdn, ahora mas
que nunca, mantenerse a fa vanguardia en cuanto a calidad y conlrol de precios se refiere, para lo cual
serd necesario que hagan uso de sistemas de mejoramianfo confinuado de los procesos.

Este propdsito de mejorar continuamente debe ser considerado desde el proyecto iniclal de una empresay. -

desde el disefio de cada una de sus partes, es decir, debe proyectarse pansando a fuluro y que es lo que
se espera de la empresa al pasar de los aflos. Es légico pensar, cuando se inicia una empresa, que esta k
no va a estancarse, pues de lo contrarlo tenderd a desapatecer, por lo general el empresatio es ambicioso
y desea ver a su empresa como a una de las mejores, por lanto es fundamental trabajar en equipo desde el
disefo. Una vez que Ia empresa ha comenzado a trabajar, es esenclal que se busque cada vez mas
acercarse al conocimiento de lo que realmente necesita el cliente de nuestro producto o servicio, lo que
nunca va a lograrse complelamente, ya que las exigencias del cliente slempre van en aumento, s decir

debe buscarse siempre ser llder en calidad; por otro lado, es Idgico pensar que mientras mas tlempo apere

la empresa se contard con mayor experiencia y habllidad en ef trabajo, asl como con un mayor acceso a
recursos de melor calidad, por lo tanto no debe caber pensar en un estancamiento. La mejora continua
debe darse, asimismo en cada una de las secclones de la empresa, sin escatimar esfuerzos ¥ recursos y
sin restringlrse con especificaciones que a cada momento deben considerarse obsoletas, pues
recordemos que sl se trabaja con calldad Integral, Ia productividad, por légica debe slempre ir en aumento.
Mejorar un procesc Incluye trabajar constantemente en ei redisefio de equipo; debe trabajarse en las
procesos todo el tiempo para conocer todos los efectos de las varlaciones y estar slempre seguros de que
se trabaja con las condiciones mds adecuadas para los recursos existentes, y en la capactacion y
selecclén continua del persanal, para darles la oportunidad de conseguir su desatrollo personal y contar
slempre con personal positivista y de mentalidad progresista, el éxito de una empresa serd el reflejo del
éxito de a gente que en ellalabora. Trabajar bajo estos principlos requlere eliminar los sistemas de trabajo
en los que cada empleado liene la funcldn de resolver problemas y palear dificullades, lo que se conoce

como “apagafuegos”, para convertirse en gente que planea, prevé y biisca la forma de mejorar
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procedimlentos en todo momento, es declr, se tendra una erganizacién en la que se trabaja siempre con
un paso adeiante,

Toda idea referente al mejoramiento de calidad debe partir desde fa direccldn, o por o menos ser
blen entendida y aceptada por esta, para que sea traducida a planes y para que cada persana Invelucrada
tome {a responsabiildad que le corresponde, Es muy comun escuchar en las empresas decir a la direccidn
o a las gerenclas "aqul tienes las especificaclones que deben reunirse y es tu responsabilidad hacerlo, el
coma lo logres es u problema, asi que a trabajar", este tipa de actitud desmoraliza a cualquleray cada
quién va releganda la respansabliidad a olra persena hasta que la Intencidn se pierde. Es muy comun que
el persanal responsable de la produccidn slenta cama su obligacidn dentro det trabajo entregar resultados
cuantificables, taies camo, kilos producidos, tismpas muertes, mermas, ele. y que para conseguir buenos
numeros se desentienda en buena medida de la calidad que estd produciendo; para comenzar es
importante cambiar esta mentalidad, ia cual esta muy arralgada comenzando desde los niveles directivos,
quienes manejan [a ideclogla predominante en una empresa. Cuando se logre erradicar eslas actitudes y
exista un convencimiento de los beneficlos de hacer un buen trabajo, se habra dado el primer paso en el
logra de un camblo en el estilo de vida dentro de una empresa y denlra de una sociedad.

(6

En esta empresa en particular, se emplean dos sistemas basicos para lograr el control de las
caracteristicas del producto: el primero y mds impartante es conocide como “Andlisis integral de
Manufactura”, cuyo fundamento es el Control Estadlstico de Proceso, y se trata de un método prevenmo.
El segundo sistema consiste en un pane! degustativo en el cual interviene personal de produccidn e
ingenleria de procesos y calidad, aunque tamblén deberfa ser incluide mantenimiento, ya que muchos
defectos delatan claramente la fafla de alguna mdaquina; ebviamente se trata de una estrategia correctiva.

2. 1. 4. 1. Andlisis integral de Manufactura

Los objetives principales de este andlisls son bdsicamente: Elaborar un producto con calidad
uniforme utifizando al maximo los recursos existentes a fin de no sacrificar precio por calidad, y en
segunda lugar, evitar los retrabajos, es decir evitar reprocesar preducto con el fin de salvar lo recuperable,

ya que esto tamblén va en detrimento de la calidad e incrementa el cosle,
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Hablando en términos estadisticos, podemos decir que un proceso productivo estd controlade
cuando, dentro de los limites especificados, las caracteristicas de un producto caen dentro de la curva de
distribucién normal, las variaciones de un proceso debidas delerminadas provocan deformacion de la
curva de distribucidn normal,

Figura No, 2, Curvea de distribucidn normal y anarmai

DISTRIBUCION NORMAL DISTRIBUCION ANORMAL

Es posible identificar, en farma muy general, dos ﬂpos de causas de variacidn en un sistema:

-Causas Comunes. Son fallas que ocurren en el sistema y que san originadas por un bajo
eslindar de desempefia en el nivel de aclividades.

~Causas Especiales, Son falias que ocurren repentinamente por la aparicién dg un evento,
producta del desculdo, o que sale de las especificaciones del praceso.

Podrtamos ciasificar las causas de variaciin de a sigulente manera, lomando en cuerta las mds
comunes;

8) Materias Primas y Maleriales.
-Fuera de especificaciones
-Fuera de tiempo
-En cantidad incorecta
-Fuera de lugar
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i b) Mano de obra:

} ‘ -Mal capacitada

-Mal adiestrada

-Ausentismo de personal calificado o ficha Incompleta
' -Acttud

; c) Métodos:

» - -Procedimientos de operacién incompletos
; -inadecuados

| . -Obsalelos

-Incorrectos

-Insuficlentes

-Falta de manuales escritos

d) Maquinaria
-Mal disefio de equipo
-Mantenimlenta Insuficlente
-Manlenimiento inadecuado
-instrumentos de medicidn insuficientes
-Instrumentos da medicién sin mantenimlento
-instrumentos de medicidn Inadecuados
-Instrumentos de medicidn mal utiiizados

Al tratarse de un andlisis basado en la estadistica, ef Andlisis integral de manufactura se aplica a
(a medicién de la variacidn de caracterlsticas cuantificables en el proceso y en el producto, como son;
temperaturas, presiones, pesos, dmensiones, etc.

Para poder aplicar ef control esladlistico a un proceso determinado es necesario establecer
algunos pardmetros:
-Cudles son las variables y atributos a controlar
-Cémo se van a medir
-Cudles serdn los limites de contral
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-Qué condiciones se deben cumpliir

~Cémo se analizardn los resultades ‘
-Cuales sern los criterios y procedimientos para determinar las causas de Ia variacién
-Cémoy quién lievard a cabo las acclones correctivas,

La decisién de estos pardmetros dependera de la organizacién de la empresa, de la variable a
conlrolar, de su origen y del lipo de producio que se est4 analizando.

Existen diferentes variaciones dentro del proceso, de las cuales algunas afectan mis
directamente al producto y al gusto def consumidor que otras. Basndonos en las caracterlsticas del
producto terminado y de comoa las percibe el consumidor, podrlamos hacer una clasificacién de estas
variaclones y de sus poslbles causas, ejemplificando con el producto del que trataremos en este caso

particular:
a) Apariencia, Se ve afeclada por:

-pH altos y bajos en la galleta base, ya que afecla la coloracién.
-pH afecta el volumen de merengue por que afecta su eslabilidad

-La Intensldad y distribucién del calor durante el hornea de la galleta base afecta su
coloraclén yfo la formaclén de ampolias. ‘

-Exceso o falta de agente lapping o cobertura de chocolale, también afecta la aparléncla del
producto y pliede deberse a fallas o error de ajuste en dosificadores.

-Variaclones de color en merengue, que puede deberse a una mala proporcién de colorante
durante |a elaboracién de las mezclas.

-Chepo de merengue muy pequefio, puede deberse a revenimiento, falta de aire en I3
inyeccldn, ec., esto a s vez puede ser causado pof fakta de estabilidad en la mezcla (error en las
proporciones de ingredientes), al pH de la mezcia o a falla o mal ajuste de miquina.
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b) Textura.

-Merengue suave, puede deberse a (alta de fraguado, puede provacar aplastamientos durante
el manejo del producto.

-Merengue duro, puede deberse a revenimiento, falla en (omulacidn (exceso de grenetina),
puede ser un Indice de vejez del producto (faila en colocacidn de facha de caducidad).

-Textura dura, himeda o frdgll en la galleta base, lo cuai puede ser causado por un inadecuado
cocimiento, una mala adicién de ingredientes, mal amasado y/o maquinado y un empacado deficiente,

c) Sabor.

-El sabor del merengue es predominantemente dulce y solo puede haber vailacién en el caso de
que se agregue un saborizante exira, que por lo regular proporcionan un sabor muy sutll, Es dificil que
puedan existir efectos en el producto debidos a variaciones de pH, ya que este afecta principalmente a la
establiidad del merengue,

-Es mas f4cl que sea [a galieta base fa que pueda proporcionar variaciones importantes en el
sabor del producto, por ejemplo: Ia (ata de sal disminuye {3 intensidad del sabor, ef color alto es Indice de
piobiemas de horneo y va ligado a un sabor amarga; (a adicién de ingredientes también produce efectos en
el sabor, asf como fas vérlaclones de pH.

A continuacldn se describlrd brevemente la secuencla kgica que debe seguirse cuando se
desea implementar un sistema de Control estadistico de proceso, cada punto se ejemplificard con'el case
particular sobve el que estamas trabajando.

a) En primer lugar deben identificarse los puntas criticas del proceso, que son todas aquetlas
operaciones del proceso en las que, ya sea que la materia prima sulra alguna tiansformacién @ que el

producto sea sometida a cualquier aperacidn an la que puedan modificarse sus casacteristicas; lambién se
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les conoce como cuellos de botella de la linea de produccidn. En |3 elaboracién de merengues
identificamos tres zonas criticas:

1. Area de pesado y preparacién de mezclas
2, Miquina depositadora de merengue
3. Area de empaque

b) El siguiente paso serd determinar cuales son las variables que podrian provocar falia de
unifermidad en las caracterlsticas finales del producto en cada una de las zonas o puntos crllicos, eslo
requiere def amplio conocimienio del proceso y de la razén de ser de cada una de las condiclones de
operacién y caracterlsticas de la malerfa primay e producto, asl que es probable que deban hacerse
algunos estudios a nivel laboratorio asl como algunas pruebas piloto, ya que es aqul donde deben fijarse
rangos de variables de operacion para cada una de eslas variables, los cuales cervirdn de bace para los
andlisis estadlsticos posleriores. En nuesiro caso nos eslamos tefiriendo a las siguientes varlables para
cada zona crltica:

1. Area de mezclas:
a) pH de mezcla
b) Temperatura de mezcla
c) Temperatura de disolucidn de la grenetina
d) Densidad de las mezclas

2. Miquina de merengue:

a) Plezas por Kilogramo
b) % de topping (coco, gragea o cabertura de chocolate)
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3. Area de empaque:

-Dimensiones (didmetro, ancho, largo, volumen)
-Peso del paquete

~-Plezas por paquete

-Clave de efaboracidn o fecha de caducidad
-Sellado del paquete

-Cerrado de bolsa

c) A continuactén debe selecclonarse, capacitarse y convencer de fa Importancia de este andlisls
a las personas que se hardn responsables de llevar a cabo la toma de los datoes, para eflo deben
considerarse aspectos tales como experiencia, habilidad, disponibilidad para el trabajo y facilidad para
tomar los datos sin afectar el tiempo del que dispanen para desempefiar su trabajo, En nuestro caso, las :
personas iddneas para desempefiar esta actividad son;

1. Area de Mezclas:
Operador de mdquina depositadora -

2. Mdquina depositadora de merengue:
Encargado dei dosificador de topping

3. Empaque:
Operador de maquina paquetera o pesador, segln ef tipo de producto que se
esté elaborando.

d) Posteriormente debe definirsa cual es e tipo de andlisis mds adecuado y ta forma en que han
de recopilarse los datos. En nuesiro caso, donde las variables a medir se requiere que tengan valores
66




esiriciamente deniro de un rango prefijado, puede hacerse ia ioma de datos tradicional con sus ires
repeticiones en intervalos de tiempo predeteminados, para o cual resulta (til una hoja de verificacién para
la recoleccidn y regisiro de datos de manera ordenada.

@) Para o andlisis rapida de los datos y la deteccidn inmediata de variaciones, resulta muy (il
una grafica de control, en la cual puede Irse observando ef comportamiento de las variables en forma
simuftdnea a la toma de los datos, tomando como pairén de comparacién ef range especificado en un
principio. Estas graficas se ulllizan para monitorear e} comportamiento de un proceso o un grupo de datos,

" antes deben establecerse los limites dentro de los cuales e proceso se desempefia normalmente; pueden
wtiilzarsa dos graficas de control, una para el seguimiento de la media y olra para el seguimiento de 2

desviacidn o el rango,

Como se dijo antes, la grdfica de control permite i revisando en cada foma de datos sl existe o
no una variacién en una parie determinada del proceso, esio permite tomar una acelén corectiva
inmediata, sl e5 que esto es posible, y de esta manera lograr, ademas de una producelén con
caracteristicas uniformes, evitar paros de equipo y pérdidas de tempo innecesarias slempre que se trate
de fallas que puodan cofregirse en ese preciso momento.

f) Cuando el problema se complica o se trata de una falla crénica de puestro proceso, la gréfica
de control no serd mds que el punto de partida para un andlicle mds profunda de la situacidn en la que se
encuentra el praceso, para esto existe una serie de heramienias muy (tikes, entre las cuales podemos
contar ias sigulenies como las m4s comunes:
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Diagrama Causa-Efecto, También recibe el nombre de Diagrama de Pescado o Diagrama de
Ishikawa, en honor a su creador, Este diagrama surge de una liuvia de ideas en la cual deben participar
todas las personas que puedan estar involucradas con ef problema en cuestion (operadores, suporvisbros,
personal de mantenimiento, de calidad, e!c.),‘el dlagrama puede estar formado por causas y eslas a su vez
por mds causas, esto con la finatidad de poder flegar a la verdadera ralz del problema. La principal utllidad
de este dlagrama‘es poder clasificar todas las causas en 6 dimensiones conocidas como las 6 M's, que .
son; Métodos, Materiales, Maquinaria, Medio amblente, Medicin y Mano de obra.

Figure No. 3. Dlsgrama Causa.Efecto, Incluyendo las 6 M's

MGIonoS

CAUSA

HATERIALES  MAGUINARIA
CAUSA CAUSA

CAUSA ‘
CAUSA

M. AMBIENTE

CAUSA
CAUSA
CAUSA CALUSA

>{ EFECTO l

MEDICION  MAND D DURA
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-Dilagrama de Pareto. Esta herramienla sirve para identificar aquellas causas que tienen mayor
; “Influencia en la generacidn det problema. Su uso esld basado en un principio conocido como "80-20", el
cual dice qua "E! B0 de un problema esls generado solamente por el 20% de las causas”, tamblén se
; dice que sirve para distinguir los "pocos vitales" de los "muchos triviales", esto es, nos ayuda a distingulr ‘
las causas que tlenen un impacto Importante en la generacién de la variacién de aquellas que tambidn : ‘ E

§ influyen, pero cuya participacién es importante, a continuacidn vemos un ejemplo:

Figura No, 4, Elemplo de un diagrama de Pareto ejJemplificando una falla del Procese

|
t

IE i
: CAUSA DE FALLA PORCENTAJE '
§ OCURRENCIA ’
i EN EQUIPO 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 |
; ;'
{ FALTA DE PERSONAL 28 ’
i FALTA DE HABILIDADES 10 } i
ENERGIA ELECTRICA 05 B . B, ;
H MATERIAL INCORRECTO 03 ; N\ i
! REFACCIONES 02 \ !
CAMBIO DE TURNO 01 , L
- i
: ; 0 510 152025 30 35 40 45 50 65 }

CL EJEMPLO IMUESTRA EL DIAGRAMA DE PARETO DEL
IIEM;O DE PAROS QUE TIENE UNA LINEA -OF FRECUENCIA DE FALLAS 2
PRODUCCION,  SE LAPRECIA COMMG LA FALYA DE i
F L 3 S Y CONTRIBUYE 3
CON EL 60 % DU LA PROULUEMATICA, f
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-Estratificacion. Es la clasificacién de elementos afines que conforman las poblaclones de

datos, a fin de no mezclar Informaclén que pueda provocar una toma de declslones incorrecta, Las partes

que componen una determinada pablaclén son separadas en estralos paia identificar e fondo de
compartamlentos pablaclonales, Este principlo permile comprender la variacldn real de los procesos
provocada per las caracterisiicas proplas def slstema, ellminando ast ia posibliidad de que factares

Internos pudieran afectar a los datos.

Flgura No. 5. Ejemplos de Grificas obtenidos de un andiisis de estratificecion
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70

3
{
i
i
t
g



~Dfagrama de Dispersion. Exislen variables en jos procesos o sislemas que tienen un-
comportamiento dependiente de otras variables. Al identificar esa dependencla se puede irabajar en una de
eilas (fa mas sencifla), para modificar la conducta de a otra. £l diagrama de dispersién tiene como
principal objetivo el graficar Ia conducta de una varlable con respecto a los valores de otra, para conocer el
grado de dependencla que existe entre ellas y de esta lorma establecer estrateglas de cantrol,

Figura No. 6, Procedimianto de slaboracién de un disgrama de diapersién y grificos

que mueatran {as poaibles tandencies de satos diagramss.

ELABORACION DEL DIAGRAMA Df DISPERSION

1+ RECOLECTAR N PAREJAS DE DATOS DE LA FORMA {XiY), DONDE Xi y Vi
REPRESENTAN LOS VALORES RESPECTIVOS D€ LAS DOS VARIABLES. LOS DATOS
DEBEN PRESENTARSE EN UNA TABLA,

2.+ DISERAR LAS ESCALAS APROPIADAS PARA LOS EJES Xy ¥
3> GRAFICAR LAS PAREJAS DE DATOS

4. DETERNINAR S| EXISTE RELACION ENTRE LAS DOS VARIABLES EN BASE A LOS
SIGUIENTES CRITERIOS:

CCRRELACION CORRELACION POSIBLE HO EXISTE
POSITIVA NEGATIVA CORRELACION CORRELACION
POSITIVA
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«El Histograma. Se uliliza para mostrar Ia distribucién de datos de una variable en particular, se
basa en datos de mediclones, y muesira a su vez la forma que presenta la informaclén a través de una
gréfica de barras. E| Histograma ofrece dos pardmetros muy importantes en el conocimlento de variables y
su distribueién:

a) Promedio de los datos o 1a media
b} Desviaclén con respecto al promedio

En el histograma la mayor canfidad de dalos se encuenira en el centro (al rededor de su
promedio), mientras que pocos datoa ge encuentran a iog lados en canfidades aproximadamente iguales
{obedeclendo a su disperslén). Cuando enla grifica existen datos alejados del promedio, y de un solo

. L*WH 5

3536 37 30 39 4D 41 42 43 &4 43 46 47 40
EDAD .

P - - —— e

POCA VARIACION MUCHA VARIACION  SESGO POSITIVO ~ SESGO NEGATIVO

lado, se dice que tiene sesgo.

Figura No. 7. El Histograma

»=Dz=mcam»~
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Se aplican mds tipos de andlisis esladisticos, los cuales dependen de a situacion que se esté
analizando, algunos resultan muy complicados, los que se describen aqul son de los mds comunes y,
como 58 va, de los mds sencilios; hay que recordar que no debamos Complicarnos tanto fa exlstencla de
na ser esirictamente necesario, pues lo que se requlere en este tipo de shuaciones es ser rapido y lo mds
prdctico posible. . :
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2.1. 5. SEGURIDAD INDUSTRIAL

En México la Seguridad industrial estd ampliamenie legislada y las empresas estdn obligadas a

. cumplir con ciertos reglamentos, que se encuentran especificados en;

-El articulo 123 de la Censtitucidn Palltica de Las Estados Unides Mexicanos,
-La Ley Federal dei Trabajo.

-La Ley del Seguro Social.

-El Contralo Colectivo de Trabajo de la empresa

La seguridad industrial contempla también a ia higlens industrial.

El objetivo de fa Segundad Industrial es prevenir accidentes de irabajo,

El objetivo de la Higiene Industrial es prevenir enfermedades de Yipo profesional.

Podrlamos definir a un accldente industrial de la sigulente menera: "Un accidenfe es un
aconlecimienfo no deseado que resula en darjos personales, daffo a la propledad y/o pérdidas en e
proceso”,

La seguridad de un departamento de produccidn es una de las respensabiiidades del Jefe de
Linea, quién lambidn es medido en su desempedo por ia cantidad de accidentes que se generan en su
4rea de trabajo.

En forma muy general, puede declrse que todos los accidentes generados en cuakiuler lugar

surgen como resullado de alguno o de una combinacidn de los sigulentes factores: Acfos inseguros y/o
condiciones inseguras,
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2.1,5.1. Actos Inseguros

Se puede definir a un aclo Insegure como "cuaiquier accién, ya sea intencional o producto deun
descuido, que constituya un riesgo para la salud o fa integridad fisica del sujeta que la lieva a cabo®, Es
responsabilidad del supervisor, Jefe de linea, etc. generar una culiura de seguridad en su personal con el
fin de evitar este tipo de actitudes o descuidos, que ponen en juego (a Integridad fisica del personal y que
generan grandes pdrdidas econdmicas a las empresas. A conlinuackin se mencionan aigunas de las
causas bdsicas o razones mas comunes por las cuales se comelen los actos Insegufos:

-Capacidad deficiente (Fisica o mental)
-FaNa de conocimiento, capacitacidn
-Falla de destreza

-Tenslén

-Desinterés por el trabajo

-Culura personal

- 2.1.5. 2 Condiclones inseguras

Son todas aquelias caracteristicas del amblente fisica en el que se desempeiia la actividad que
pueden constituir un riesgo potencial para la seguridad de los Iindividuos que ahl se encuentran. Las
condiciones Inseguras pueden ser resultado de: ~

-Direcelén ylo normas de irabajo inadecuadas
-Abuso o maliralo
-Ingenieria o disefos inadecuados
-Materlales
-Carenclas de mantenimiento
-Falta de orden y impleza
-Trabajos incompletos
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-Falta de guardas de seguridad

-Equipas de proteccidn en mal estado o carencia de ellas

-Falia de hetramlentas adecuadas para las actividades que se desempefian
-Carencha do avicos, alarmag y ceflalamientos do seguridad

-Maquinaria y equipa de trabajo en malas condiclones

-Uso y desgaste

Es recomendable llevar a cabo Inspecciones periddicas de sequridad, a fin de podor‘fns!luif
acclones preventivas qua permitan evitar al mdximo los riesgos, ademds de organizar pidticas, cursos de
capacitacidn, elc,, que permitan que el personal tenga plena conclencia de'ta Importancia de su seguridad,
y de esta manera sea cada persona la tesponsable de culdarse. Por otro lado, este tipo de inspecciones
permitirdn al responsable del equipo estar a) tanio de las condiciones en que se encuenira su drea de
trabajo y, que de esta manera pueda tomar fas acclones comectivas inmediatas. Deniro de estas
inspecclones deben tomarse en cuenta los sigulentes puntos:

2.1. 5. 3, Equipo de proteccién personal

Debe verificarse que haya el suficiente en existencia para las actividades que deban
desarroliarse y que esté en buen estado, Existe equipo de proteccidn para:

. -Ojos y cara! catetas y lentes
-Oldo; orejeras y tapones
-Cabeza: Cascos
-Brazos y manas; Guanies de varias tipes
-Plernas y ples: Polainas, botas y calzados con sistema de proleccién
-Slslema respiratorio: cubrebocas, mascarillas, fitros
-Tronco, cadera y cintura: Fajas, chalecos, mandiles, batas
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2,1, 5. 4. Condiciones ambientales

Debe verificarse que, ain cuando sea inevitable la exisiencla de condiciones amblentales
adversas, exislan recursos para evitar que estas puedan constituir un riesgo.

-Posibilldad de golpearse conlra... o ser golpeado por.... estructuras aéreas que no esléna
suficlente altura (se recomienda uso de casco, leiresos de aviso, etc.), montacargas o patines mecdnicos
en ¢l drea de trabajo, etc, (Aqul se recomienda delimitar el 4rea de trifico de vehlculos y el uso de avisos,
asl como asegurarse de que los vehlculos cuenten con sus sistemas de alarma en buen estado, tales
como el claxon, faros, torretas, etc.). ’

-Riesgos de quedar atrapado o encerrado: Aberturas en el plso que puedan provocar que los
2zapatos queden atorados, accesos muy estrechos, puertas que no puedan ser ablertas por dentro, etc. en
este caso se recomienda el clerre de accesos inadecuados y la calocacién de avisos.

-Caldas: Pisos resbalosos (uso de calzado con suelas antiderrapante, pasarelas, avisos, efc.),
Bordes, tuberlas, cables, etc,, al ras del piso {Dellmitacién de Iineas para clrculacién de peatones, avisas),

-Temperaluras extremas: Es necesaria la Instalacién de climas artificlales cuanda esto sea
posible, ropas adecuadas y de maleriales adecuados, cdmaras de alemperado cuando es necesaria el
cambio exiremo de temperaturas, etc.

-Corriente elécirica: Avisos, guardas y protecciones, circultos y lableros limplos y en buen
eslado, equipo de proteccidn adecuado para el personal cuya actividad requiera el contacto con circuttos
eléctricos, identificacidn de lineas eiéctricas en cddigo de colores de lineas de serviclo, asegurarse que el
personal responsable cumpla con las nomas de seguridad al trabajar con instalaclones elécliicas
{conexiones a lierva, completar libranza), '

-inhatacidn, absorcidn o ingestidn de sustanclas peligrosas: Asegurar el etiquetado de frascos y
reciplentes, uniformes adecuados y de material resistente a las sustanclas que se manejan, el uso de
mascarillas , cubrebocas y fitros, asl como una buena ventilacién para el caso de que se generen gases

tdxicos.
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-Sobre esfuerzos. Capachtar al personal en cuanto a posicianes adecuadas al realizar esfuerzos
flsicos tales como: levantar, jalar o empujar, uso de herramlientas, equipos de proteccidn (fajas, guantes,
elc) :

2. 1. 5. 5, Acclones del personal

Se reflere a todos los puntos que fueron menclonados como actas Inseguros, Es Impoitante
Inclulr en una Inspeccldn el reporte de todos los actos Inseguros que se cometan en el drea a lo largo de
toda |a jomada de lrabajo, pues hay que tomar en cuenta que las plticas y cursos son solamente el Inicio
del procesa para lograr un cambio de cultura, ademas debe darse conlinuldad llamando la atencidn e
Incluso castigando las acclones que pongan en peligro la seguridad.

2. 1. 5. 6. Herramlenta y Equipo
Debe asegurarse que las herramlentas y equipos empleados en el desempefio del trabajo sean;
-Adecuadas para la actiidad

-Usados cotrectamente
-Estén enbuenas condiclones,

‘2. 1. 5, 7. Procedimlentos y métodos

También en la forma de llevar a cabo la planeacidn de las actividades deben considerarse los
riesgos, llega a ocufrir que un accidente pueda ser provocado por una orden de trabajo equivocada,
Incompleta o mal entendida, debe asegurarse de que los procedimientos y métodos de trabajo sean:

-Adecuados: Revisados y mejorados continuamente, tomando en cuenta productividad, calidad y
seguridad, -
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«Eslablecidos: Que estén completamente comprendidos por ef personal involucrade,

-Mantenidos: Debe ser respetada fa forma correcta de hacer las cosas, deben evitaise las prisas
y a blsqueda injustificada de "la forma mds facll de hacerio” por parte def personal operativo,

2.1, 5. 8, Orden y limpicza

Los métodos de trabajo deben considerar la forma mantener el orden y |a limpleza en ef drea,
aun cuando para efio sea necesario inciuir personal exira en ia cuadrilfs, pues son muchas los riesgos que
se incrementan cuando en ¢ lugar de trabaje no se mantiene ef orden y fa impieza, lo mds comtin en este
rubre es:

-Accesas de personal y vehiculos obstruidos.

-Pisos mojados o sucios con cualquler otro material resbaloso
-Objetos tirados que pueden ocasionar traplezos
-Reciplentes mal cerrados, ete,

- El Responsable del drea productiva tiene la obligacién de proporcionar al trabajador todas las
condiciones necesarias para que pueda realizar su trabajo de 1a manera mds segura e higiénica posible,
Aln cuando exista en la empresa un departamento de sefvicla para saguridad Industrial o una comisidn

mida de seguridad e higlene, es necesario que el Jefe de Linea se haga responsable de este rubra como -

una de sus funciones, pues un departamento sin accidentes es un indicativo de que se estd lr;bajando
bien, ademas de que es qulén lleva a cabo el trabajo quién, por idgica, debe estar altanto de cuales la
manera més sequra de llevario a cabo. '
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1. 1.6, SANIDAD Y BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Retomanda lo menclonado en el apartado referido a la calidad de los productos elaborados, cabe
telterar que la década de los 90's nos presenta un consumider mds educado, mas celoso y cuidadeso de
los productos que consume; bajo esta situacién triunfara qulén sepa entender y atender las necesidades
del consumidor, y que ofrezca productos de calidad compeiitiva,

El hablar de calidad total involucra la sanidad con que se efaboran los productos, ya que toda
empresa alimenticla debe garantizar al 100% la calidad sanfarfa del producto que ofrece, evitando
cualguier riesgo de daiar 1a salud del consumidor.

En ios aftos 50's surge en Los Estados Unidos un cancepla conocldo camo "Good
manufacturing Practics" , es decir, Buenas précticas de manufactura (BPM), que es un grupo de
recomendaclones que deben segulrse para asegurar la calidad, sanidad y seguridad en una planta

- productiva. En 1962 el congreso de los Estados Unldos incluyé a las BPM como parte del Acta Federal de

Alimentos, Drogas y Cosméticos, La importancla de las BPM #n la industria naclonal no sélo conalste en
una gula para 1a aperacién productiva, sino que tamblén estdn reglamentadas. La reglamentacidn nacional
no es muy estricla en este rubro, donde ademds existe el recurso del soborno, pero todas las empresas -

-{ransnacionales, asl como las que lengan como meta fa exportacidn, enfrentardn, nwy probablemente una

audtorla po r parte de la legisiacion del pals destino. (3)

Para el caso particular de empresas del ramo de fa panificacién, gallelerla y reposterfa, existe un °

arganismo particular que se encarga de hacer este tipo de auditorlas con el fin de dar una certificacién
reconocida Internacionalmente, en 1a cual se manifiesta que los productas que se elaboran cumplen con

las condiclones sanitarlas de elaboracidny con [a calidad de producto suficlentemente satisfactorias como ;‘

para ser expartadas; se lrala del "American Instilule of Baking * (AlB) 6 Instituto Americana de
Panlficacién, del cual se hablard posterlormente en forma mds amplia,

Es muy Importanie hacer notar que fas BPM no vienen a sustitulr al programa de control de
calidad de la empresa, sino que mds blen fo compiementan y ayudan a asegurar la uniformidad de su

calidad,
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2. 1. 6. 1. Reglamentacién

A conlinuacidn se mencionan las Instituciones mds importantes en maleria de reglamentacién
legal referente a los requerimientos de sanidad y pricticas adecuadas para empresas productoras y
exportadoras de allmentos, particularmente las del ramo de la panificacldn, galietera y reposteria,

-Secrelarla de Salud,

Es el organlsmo rector en materla de salud, Es una institucidn oficial perteneciente al gobierno
de los Estados Unidos Mexicanos que se encarga de regular y verificar el cumplimlento de las normas
sanitarias en el pals, a su vez es quién otorga permisos, autorizaciones, licencias, eic. para e uso o
fabricacién de productos destinadas al consumo humano y es quién se encarga de efectuar las
Inspecciones de sanidad a la industrla productora de alimentos para consumo Interno del pals,

~-Food and Drugs Administration (FDA), ) .

La Oficlna Federai de Alimentos, Drogas y Cosméticos de los Estados Unldos es un organismo
Intemaclonal responsable de 1a aprobacidn o rechazo de productos de expartaclén; vigila a la Industria
alimenticla, farmacdutica y cosmética obn el fin de que las normas de calidad total se cumplan en los
productos de exportacién.

-American Instiule of Baking (AIB),

El insthuto Americano de Panifieacién, fundado en 1919 en los Estados Unidos da América, es
una organizacidn reconocida a nivel Intemnacional como certificador de los niveles da calidad para plantas
fabricantes de galletas y panes. Es contralado por este tipo de empresas con la finalidad de auditar y
cetificar of nivel de sanidad de sus plantas como aval de un nivef Internacional de calidad,

Esta Institucién basa sus auditorias en las reglamentaciones mencionadas, asl como en los
criterios que les ha dado la experiencia obtenida a lo largo de los aflos de ejercer esta actividad de apoyo a
la industria, Ademds de certificar y proporcionar Un respaldo a las empresas expoitadoras, of AlB,
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k proporclona asesorla sobre las normas mds {tiles y apropladas para evaluar y mejorar los programas y

practicas de sanidad de productos alimenticlos al nivel de planta.

Las normas de AlB son una combinacién de principlos adminisirativos basicos, Buenas
Practicas de Manufactura actuales, la Ley Federal de Insecticldas y Rodenticidas de los Estados Unidas
(FIFRA), fas Normas Militares y la Ley Federal de Alimentos, Drogas y Cosméticos de este pals, Para ef
caso de eslablecimientos fjue cuentan con Un programa propio de BPM, estas normas no vienen a
desplazar a las suyas, sino que pretenden complementarlas,

Las normas de este instiluto eétén divididas en cince secclones:

. Secclén 1, Suficlencla dej Programa de Seguridad de los Allmentos. Se reflere a ja
responsabifidad de la administracldn, programas formales, mantenimlento de archivos y entrenamlento del

personal.

Secclén 2. Control de Plagas. Establece el criterio de los programas para prevenir (a adufteracién
de alimenlos por plagas, evidencia de plagas y pesticidas. ‘

Secclén 3, Métodos de operacion y Prdcticas del personal, Contiene normas especificas
derivadas principalmente de [as BPM, seleccionadas para preven!r la adulteraclén dej alimento por el
contacto humano y la metodologia dentro del recinto de la planta.

Seccidn 4. Mantenimiento y Saneamiento. Contlene las normas para ef disefio de [a pianta y ei
equipo, manlenimiento y serviclos.

Secclén 5., Préclicas de Limpleza. Aun que quizds es 1a mas general de todas fas categorlas,
Intenta determinar normas especificas para e uso de substancias quimicas de limpleza, define 1a Impleza
cosmética y la impieza a londa y compendia un criterio especifico para ia limpleza.
(9
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2.1, 6. 2. Buenas Pricticas de Manufactura

Las Buenas Praclicas de Manufactura (BPM), son una serie de normas, conceplos,

fecomendaclones y acciones que buscan minimizar el riesgo para la salud en e} manejo, usoy consumo de -

preductos, La aplicacidn practica de las BPM en la produccidn de alimentos reduce significativamente el
riesgo de Intoxicaciones o dafos a la salud de los consumidores y pérdidas de producto; al protegerio
contra aduteraciones o contaminaciones se contribuye a darles una buena imagen de calidad y,
adicionaimente, a evitar a ia empresa sanciones legales por parte de las autoridades sanitarias.

Aln que la mayorla de las empresas cuentan con departamentos de sefviclo, cuya funcidn
especifica es asegurar (a calidad y ia sanidad de los productos, es fundamentai que el pefsonal ,
responsable dei drea producliva conozca y maneje perfeclamente todos los conceptos y aciMdades que
han de llevarse a cabo para la manutencién de ia calidad y [a higiene de su departamento, ya que en buena
medida de esto dependerd su desemperio; por otro lado, un profesional de los alimentos sabe
perfectamente cual es la Importancia Inmediata de elaborar higiénicamente sus ailmentos, asi como la
influencia que esto tendrd posteriormente sobre su vida de anaquei.

~ Lacontaminacidn dei produclo es una consecuencia inevitable cuando el pracesa no se lleva 3
cabo con la calidad sanHtaria requerida. Generailzando, podemos identificar tres tipos de contaminacién en
el producto;

-Contaminacién por particulas. Se refiere a todos aqueilos objetos sdlidos no comestibles y que
pueden ser visibles o no dentro del producto: Pedachos de mugre, vidrlo, rebabas metdiicas, polve,
hilachas, fibras, cabellos, grasa lubricante, palas de Insecto, pelos de roedor, etc. Eslos pueden
encontrarse dentro del producto o dentro del material de empaque.

-Contaminacién por mezclas errdneas. Se genera cuando no existe una buena Iimpleza de
equlpo en un camblo de producto, cuando se mezcian por error o negligencia aigunos ingredientes, e
Inciuso liega a ocurrir cuando la malerla prima viene conlaminada con cualquier sustancla extrafia decde el

proveedor, Se refiere a todas aquellas sustancias que pueda contener el producto y que no se encueniren
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en el regislro de produccion de ef lote ni en la lisla de ingredienies que exhibe ef material de empaque bara
informacién del consumidor.

-Conlaminacién microbiana. Eslo se debe, obviamenle a malas prictlicas sanitarias deniro del
proceso, sanitizacldn de equipo y/o manejo Inadecuado de malerias primas o producto; las mds comunes
son las debldas a bacterlas u hangos y los dafios pueden ser detectables o no a la simple observacidn del
producto. Algunas de ellas no dafian las caracteristicas de! producto pero, en el mas grave de los casos

pueden conslitulr un riesgo para la salud del consumidor.
(3y(10)

A continuacidn se expone un fesumen de los aspectos mds Importantes de las BPM, enfocados

a cada uno de los puntos que deben cubrirse para garantizar la calidad sanitaria dentro de una planta -

producliva,

A. Programaclon y administracién del saneamlento

&) Cada planta de alimenlos debe establecer un comité formal para el aseguramlento de la
calldad sanitarla de 'a planta. Este comité debe Inclulr miembros de varlas disciplinas y debe funcionar con
una frecuencla predeterminada con una Inspecc!dn completa de la Instalac!dn entera no menes de una vez
por mes. Debe archivarse la informacidn de cada inspeccién y mantenerse una docunientacldn delas -
aslgnaclones especificas y de los mejoramientos obtenidos. )

b) La responsabilidades para asegurar el cumplimiento de las leyes Federales o Estalales ade
cuaiguler otra ley ogulfa regulatoria aproplada, debe asigndrsele a personal competente y mantenerse un
dlagrama funclonal de la organizacién.

¢) El departamento o departamentos responsables de Implementar el saneamiento, contro! de
calidad o aseguramiento de la calidad, debe establecer procedimientos escritos y mantener instrucciones
para delinear las responsabilidades especificas de cada departamento que participa.
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d) El departamenta involucrado directamente en la proteccién del producto aliMlclo, debe

establecer un presupuesto adecuado para mantener la adquisicién aproplado y oportuna de herramientas,
malerial, equipos, aparalos monitores, sustancias quimicas y pesticidas.

e) El almacenamiento de todos los suministros para ef saneamiento debe limitarse a un drea
separada deslgnada, y todos los pesticidas y otras sustanclas peligrosas deben almacenarseen
compartimientos ventilados, cerrados con llave, rotulados correctamente y mantenidos para un acceso
minima,

/) €l programa de limpieza y planeamiento del trabajo, con la excepcidn de las tareas de limpieza
diarias, debe implementarse por medio de un plan formalizado escrito que debe especificar la fracuencla,
respansabilidad y evaluacién después de |a impleza y debe mantenerse al corriente.

g El depanamenlo aproplado debe mantener escritos los procedimientos de andlisis de
laboratorio usados dentro o fuera de la planta, lo mismo que los procedimientos de muestreo,

h) Debe establecerse y mantenerse al cosriente un programa de andlisis de riesgo referente al
punto critico de control. -

) €l enirenamiento del personal, inclusive supervisores y empleados, ya sea denlre o fuera de la
planta, debe hacerse de acuerdo con un plan formal y se debe tener &l presupuesto adectado para
mantenerio al corriente.

J) El departamento de personal debe desarrollar procedimientos especificos para el
untrenamiento de pre-empleo de personal y archivar la Informacién cuando ef entrenamiento se complete.

k) Debe establecerse un programa esciito formalizado para evaluar las quejas del consumidor,
especlaimente aquellas relacionadas con aduleracién, Este programa debe Inclulr la diseminacién répida
de informacidn sobre quejas a todos los departamentos responsables de desarrollar un programa de
aseguramiento para los alimentos.
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/) Deben mantenerse archivos con los resultados de Inspecclones y/o copias de garantias de
proveedores o certificados que verifican el cumplimiento de los reglamantos federales, gulas o niveles de
accidn defectiva de las materias primas, empaquetado de alimentos y productos terminados.

m) Deben mantenerse archivos con los datos de produccidn y procesamiento para destruir,
previnir o controlar el desarrollo de microorganismos de importancia para la salud pablica, con suficiente
Informacién para permitlr una evaluacién del alimento procesado.

n) Debén archivarse los datos de distribuclén para identificar Ia distribucién inlciai y facilitar la
segregaclén para poder retirar los lotes especificos del mercado,

0) Debe establecerse un programa formal de evaluacién flsica y organoléptica de muestras al
azar de productos terminados, con frecuencia adecuada que no debe exceder ningun periodo de
produccién de 24 horas. Reglslros de estas Inspecciones deben manlenerse por un periodo que exceda la
vida de anaquei para la venta al por menor. ’

p) Debe tenerse archivado un programa formal para retirar de mercado cualquiera de los
productos fabricados. Todos los productos deben estar codificados y los niimeros de lotes o landas deben
mantenerse archivados. :

q) Cada Instalacién inspeccionada debe establecer procedimientos especificos esciitos para‘
llevar a cabo las inspecciones regulatorias, Estos reglamentos deben 5peciﬂc§r:

-La persona o personas delegadas para acompafiar al inspector
-La polltica referente a los archives y muestras

r) Inspeccidn de los ingredientes

-Todos los ingtedientes y material de empaque que entran en la planta deben ser
inspeccionados par personal competents y entrenado para utllizar el equipo adecuado, por ejemplo, luz

negra, linlernas, cedazos, termdmetros, etc.
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-Deben mantenerse datos que indiquen la fecha de recepcién, el portador, nimero de
lote, temperatura, canlidad y condicidn del producto.

-Enlregas a granel como harina por vagdn de ferrocarril 0 camién deben incluir una
inspeccion visual antes y después de la descarga.

-Los vehiculos de entrega y embarque deben inspeccionarse con regularidad de
acuerdo con buenas practicas de recepcion y de embarque para asegurar la Integridad del producto.

«Los procedimientos especlficos de inspeccién de la maleria prima que entra deben ser
desinlegrados por e departamento apropiado. Las materias primas susceptibles a micotoxinas, patdgenos
o autdilsis por abuso de lemperatura deben segregarse y separarse con un procedimiento separado por
escrito,

-Los dilerentes tipos de cribas, cedazos y separadores deben inspeccionarse
apropladamente y manlener archivada la informaclén escrita.

B. Métodos de operacién
a) Recepcidn y almacenamiento de los materiales.

-No deben aceptarse envases o reciplentes dafados o muy sucios

-Deben rechazarse los materiales entregados en vehiculos daflados, Infestados o
sucios.

-Los materiales perecederos o congelados deben satlsfacer los requisiios minimos de
temperatura en ef punto de recepcidn.
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-Los archivos de recepcion deben indicar los cddigos de tadas los Ingredientes basicos
que entran,

~Todos los ingredientes deben fecharse al recibirss, poniendo ia fecha en la tarima de
abajo en la plataforma de carga.

-Las practicas de almacenamiento deben ser apropladas para el Ingredients y debe
haber un espacio entre el material y el suelo, las paredes y el techo. Debe mantenerse un espacio
adecuado enire las filas de productos almacenados para facilitar la limpleza.

-Los materiales perecederos deben mantenerse a una temperatura menor a los 6.2°C,
Los productas congelados deben mantenerse a un maximo de -18 °C durante el aimacenamianto,

-La rotacién de todos los ingredientes, suministros para empaque y otros materiales
deben seguir la regla de que "lo que entra primero sale primero”,

-El volumen de los Inventarios debe mantenerse a un nivel razenable y aproplado para
evitar el envejecimiento e infestacion de Insectos.

-Deben tomarse medidas efectivas para eliminar el polvo.

-Las plataformas de carga y las vigas de asiento deben mantenerse limplas y en buen
estado. Cuando las plataformas u otras superficles de madera se lavan deben secarse bien antes de
usarse,

-El materfal almacenado debe inspeccionarse visuaimente en el exterior para ver si hay
evidencia de inseclos y actividad de roedores, El materlal susceplible al ataque de Insactos, almacenado
mds de tres semanas debe inspecclonarse internamente tomando muestras aleatorias,

-Todos los ingredientes y materlales de empaque deben almacenarse en un drea limpia,
blen ventilada y seca y protegerse de condensado, aguas negras, polvo, lierra y sustancias quimicas

téxicas,
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~Todas las sustancias tdxicas, inclusive los compuestos usados para la limplezay
mantenimiento, deben segregarse totaimente de los ingredientes de alimentos y material de empaque.

b) Traslado y manejo de fos maleriales
-Al remover las tarimas se limpiara el piso antes de colocar nuevos méleriales.

-No sg aceptard material procedente del almacén con evidencia de contaminacién o
infestacién, sl esto sucede deberd reportarse inmediatamante al parsonai responsable,

-Reclipientes pequefios como boisas conteniendo ingredientes, deben almacenarse en
canastillas especiales y que no estén en contacto con el piso hasta su utilizacion.

-Todes lo.§ hilos provenlen!eﬁ de coslales de materia prima, deberdn ser controlados
cuidadosamente y deposttados en contenedares de basura.

-No estd permitido pararse sabre las materias primas, maleriales de empaque o
miﬁemn que los contengen.

+Antes de tifizar materia prima o ingredientes, debe asegurarse de fa limpleza,
colocackdn y uso d2 coladores, cedazos y rejilias imantadas, ya que estos Implemenios, al igual que los
delectores de metales son excelentes medios para ia eliminacidn de particulas metdficas,

-Por ningn motivo se utfiizardn materiales de empague con el propésio de recoger
basura o almacenar materiales distintos a aquellos para los qua fueron fabricados,

-Subproductos y desperdicios de producte semiprocesado y producto terminado,
deberdn almacenarse separados y perfectamente identificados.
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-Ningun contenedor de maleria prima que aun esté identificado con su etiqueta orlginal
podran ser utillzados para almacenar oira materla prima, basura o cualquler otro material,

L os empleados deben eliminar rdpidaments los derrames, escapes, filraciones y

_ - desperdiclos todo el tiempo,

-Los envases o recipientes no deben eslar en conlacto con el susio y deben estar
cublertos cuando no estdn en uso,

-Todos los materiales seleccionados para ei transporte a las dreas de procesamiento
deben Inspecclonarse visualmente y iimplarse sl es necesario; lo mismo tambores y barrlles,

-Todos los receptdculos para el almacenamiento de ingredientes deben estar
identificados correctamente, '

-Todos los tamices cemnedores y separadores para la hatina u blros Ingredientes en '
polvo deben inspeccienarse cuando menos semanalmente para correglr sus defectos. Los responsables

de los departamentos aproplados deben mantener archivos referentes a estas inspecciones,

-La basura y desperdicios incomestibles deben ponerse en recipientes cublertos y
rolulados y deben vaciarse diarlamente. Durante el transporte de basura o desperdicios Incomestibles,
debe aseqgurarse que no se pongan en contacto con la materia prima durante el procesamiento o con of
producto terminado.

-Los montacargas, lo mismo que cualquier otro equipo detransporte usado en la planta,
debe mantenerse en condiciones tales que prevengan [a adulteracién de los productos que transportan,
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¢) Apariencia de la operacién

~El equipo de produccidn y los suminisiros deben estar en su lugar y arreglados en
orden; el equipo que no esté usindose no debe estar en las dreas de produccién o de almacenamiento de
ingredientes. .

-Debe pioveerso un espaclo adecuado para efectuar las operaciones.

-Todo el equipo debe estar disefiado y controlado correctamente, de manera que no se

. produzca una cantidad excesiva de potvo, escapes de aceile o detrames en el drea de produccién o ds

almacenamiento,

-Deben lomarse medidas efectivas para prevenlr intercontaminacidn entre la materla
prima y el producto alimenticlo terminado o entre los desperdicios y estos materiales,

-La prioritizacién de las operaciones debe hacerse a un grado aproplado y razonable.

-El equipo, los receptdculos y utensilios usados para transportar, procesar o almacenar

‘ materia prima, para el procesamiento o para el phducto terminado, debe estar construido, mantenido y
manejado durante todo ei proceso o en almacenamiento de manera que prevenga la contaminaciéndela

materia prima, del producto en procesamiento o del producto terminado,

d) Précticas de operacion

‘ -Deben tomarse medidas efectivas para prevenir la inclusién de metal, madera, vidrio y
cualquler otra materia exirafia. Esto se efectia por medio de cedazos, imanes, tamices y deteclores de
metales en los sitios estratégicos.

-Las operaciones de proce;samiento de afimentos deben establecer un programa
formalizado para el control de bacterlas, levaduras y mohos. E| departamento aproplado debe mantener

archivos de los andlisis de laboralorio y/o muestras amblentales,
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-Daben proveerse estaclones sanitarias para lavarse las manas con toallas de papel
deshechables o un secador eléctrico aproplado y suficlente suministro de agua a temperalura adecuada,

-Todos los Ingredientes secos deben estar cemides y los liguidos filrades antes de

usarse;
‘Para e materfal fina un lamiz con una malla nimero 30 como minimo

*Una malia nimero 16 para lodos los materiales que puedan pasar ef tamiz 30
*{ as frutas, corazones de nuez, coco, e«;. deben examinarse visualmente antes de usarse,

~Todoes los lavatorios, regaderas, duchas y gavetas, deben mantenerse de manera
saniarla, ibres de Insectos, roedores y mohos,

: -Los receptdculos para usarse sélo una vez, deben desecharse sn cuanto estén vacios,
Los envases para los huevos no deben reutilizarse en ningiin caso y no deben lavarse en fos lavaderos o
&n tas favadoras de parrilla para Jos moldes o en cualquler otro equipo usado para lavar utensflios o equipo

de produccién.

-Deben colocarse letreros que indiquen “lavarse las manos”, apropiadamenté en lodos
los bafios, saniarios, comedores y dreas designadas para fumar. Cuando sea aplicable, estos letreros
deben aparecer sobre los lavaderos y entradas a las dreas de produdclon. '

-Las instalaclones de preduccidn, ef equipo yio los accesorios deben disafiarse de

manera que se facilite un contacto minimo de las manos con 1a materla prima, durante el procesamiento 'y

can el producta terminado.

-Los alimentos y materia prima capaces de lolerar el desarolio rdpido de

_ microorganismos patdgenas deben mantenerse a 7 °C o menos 0 a 60 *C o mds hasta el grado posible y

necesario,
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o) Précticas de enlrega

-Los productos terminados deben manejarse y transporarse de tal manera que se
prevenga la adulteracién real o posible,

-Los productos terminados deben estar marcados con cifras permanentemente legibles
que los consumidores puedan ver ficiimente. Estas marcas deben satisfacer los reglamentos Federales y
Estalales y las definiciones Federales del lote y serdn utilizadas en el programa para retirar un producto del

merfcado.

-Deben mantenerse archivos de fa distribucién para identificar la distribucién inicial, de
acuerdo con los reglamentos oficiales, '

-Los vehiculos wtilizados para transpartar alimentos deben examinarse visualmente,
limplarse y mantenerse para prevenir la adulteracidn del prodiicto.
C. Pricticas Personales,
a) Vestido.

-Es obligatorio el uso de! uniforme olorgado por la empresa, el que siempre tendrd que
eslar limplo antes de comenzar la jorada de Irabajo. '

-Ningun tipo de joya est4 permitido en las dreas de producclén,
-Las ufias deberan estar cortas impias y &/n barniz,
-Arriba de la cintura no debe portarse ningun objeto prendido en boisas de camisas o

batas, detrds de las orejas n! prendidos en gorras (clgarros, cerillos, piumas, termémetros, efc.).
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-Es necesario el uso de cubrebocas, por lo menos para el personal que tiene contacto
con materias primas, producto o equipos que a su vez tengan contacto con estos materiales.

-El calzado deberd estar limplo y en buenas condiclones,

b) Cabelo,

-No e3 recomendable el cabello largo en el personal que labora en las dreas
productivas, se suglere mantenerio al nivel del cuello como méxima.

. -Deberd usarse una malla que cubra totalmente el cabello cuando se tenga acceso al -
interlor de la plania,

-Se permite usar un bigote nitido, no mas ancho que la boca o mds largo que ef inicio
del lablo superior,

-La patiia no deberd evtenderse mds abajo del l6bulo de Ia oreja.
-Los hombres slempfeidebemn presentarse bien afeitados a‘ su Iug;r de trabajo.
-Enelcaso de que se use barba, estd deberd ser cublerta con‘ una malla especial para
este uso,
¢) Aimenios
-Queda estrictamente prohibido introducir alimentos y bebldas a las dreas productivas.

-Todo alimento y bebida deberd ser consumido tinicamente en el comedor o en el drea
asignada para este fin. o
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-No estd permitido sacar alimentos o bebidas del drea del comedor hacla las dreas de
produccién, vestidores, bafios, oficinas o patios.

d) Hébitos
-Es necesario el bafo diario antes de entrar a las dreas do produccidn, v
-Esta prohibido eslrictamente escupir sobre el piso o las paredes.
-No sg permite mascar chicle ni eonsumlf golosinas dentro do la planta en general.

-Estd prohibido fumar en la planta, excepluando dreas especificas que, previo andlisis
de riesgo, hayan sido designadas por la direccién de la planta,

-Mantener lockers, cajones y archiveros personales impios y erdenades.

-Rayar, escribir o dibujar en paredes, puertas, etc. de lockers, sanitarios, oﬁclnds y
planta esla estrictamente prohibido. '

‘ -Debe depositarse el papel sanitario, toallas femeninas y cualquler otro lipo de basura -
que se genere dentro de los sanitarios dentro del ceslo de basura,

-E personal deberd lavarse las manos despuds de ir al baflo, despuds de hacer labor
de impleza y en general antes de iniclar su labor.,

-Los lavamanos se usardn especificamente para el aseo de las manos y no para el
lavado de cabello, cuerpo y utensilios diversos,

-Durante ef peinado es necesario asegurarse de que na queden cabelios desprendides
en los hombros.
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-La basura en general deberd depositarse en los reciplentes destinados y nunca en
cualquler otra lugar.

-Na deberan introducirse medicamentos de ningan tipo a las dreas productivas,

-Na deberd almacenarse ropa u otras pertenencias del personal en material de
emMpaque, equipos o donde exista producto expuesto o equipas y utensiilos saan lavados.

-No debe permitirse que enlre a las dreas da produccién o de empaque, ninguna
persona que tenga infecclones en ia plej herldas y ninguna otra enfermedad contaglosa.

-Debe hacerse obligalorio que el personal que no pertenece a 1a empresa obedezca las
politicas de saneamlento la compahla, lo mismo que ei resto de las Buenas Praclicas de Fabricaclén.

-Los supervisores y tado ei personai que maneja el alimenta debe recibir ef

entrenamiento adecuado sobre las técnicas correctas para manejar el alimento y los principlos de

proteccidn al producto,

-Laresponsabilidad para asegurarse de que todos los empleados cumplan todos los
requerimientos para esta parte, debe asigndrsele claramente a supevisores competentes,

-Las tarjetas de salud de todos los empleados deberdn estar al cotrlente y a la vista si la
ley Estatai asl lo requiere.

D. Précticas de limpleza
a) Equipo para hacer impisza.

-El aseo debe lievarse a cabo de modo que se prevenga la contaminaclén de los
maieriales o productos,
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-Las tareas de impleza deben dividirse en (res dreas generales:
*Aseq diaria o limpieza cosmética
‘Limpieza a fondo que no se hace diarlamente
‘Limpleza para manlener ol saneamiento

-La limpleza a fondo debe asignarse al departamento aproplado y debe hacerse de
acuerdo con el palrdn de un programa de saneamiento.

-Deben usarse tinicamente los delergentes o desinfectantes aprobados por las leyes de
salud. Los Jabones no téxicos para uso general no necestan ser productos registrados, pero deben usarse
de modo que 5o prevenga Ia conlaminacién del producto afimenticlo, :

-Todos fos producios usados para ef aseo, desinfectantes y detergentes, deben estar
folulados correctamente y simacenarse en un compartimiento con iave, separados de [as dreas de
almacenamiento o produccidn de alimentos.

-Las superficies y utensliios en contacta con el alimento deben limplarse con
tegularidad y tan frecuentemente como sea necesaria para eliminar los reslduos de alimento y para tener
una buena apariencia. Las superficies en contacto con el alimento y la maquinaria que requiere medidas
sanHtarias, deben iimplarse y desinfectarse y deben hacerse pruebas para asagurarse de que hay una
destruccidn adecuada de las células vegelativas y de los microorganismos patdgenos, k

’ -Cuando sea necesatio para prevenir la confaminacién mktobiana, el equipo y los
utensifios deben iimplarse y desinfectarse de acuerdo con un plan pradeterminado y secarse antes de
usarse cuando sea aproplado,

b) Limpieza general cosmética

-Deben suminisirarse escobas, palas para recoger basura y todo ef equipo apropiado
para la limpleza y tenerios llsios para los empleados encargados de la iimpleza cosmética. Todo ol equipo
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para la limpleza debe mantenerse de modo que no contamine ios allmenloé o el equipo de producclén, El
equipo no debe permanecer inutifzado en ef drea en la que sa usa,

-El uso de mangueras neumaticas para la limpieza se permite solamente en lugafes
inaccesibles y en conjuncidn con las operaciones de impleza a fondo.

-Debe restringirse el uso de agua caliente para (a impleza general en las dreas de
preduccién hiimedas y debe utilizarse de tal manera que no contamine a la mateila prima, el trabajo en
progresa o el equipo de produccién con gotas de agua, niebla o chorro directo.

-Anles de efectuar Ia fimpieza de un drea de irabajo, se verificard que no existan
malerias primas, materiales de empaque o producto terminado, que puiedan ser afectados, al rededor del

equipo,

-Durante la limpleza del equipo, deberd efectuarse piimeramente una excelente limpleza

seca y, posterlormente, una profunda limpleza hiimeda, en caso de que sea necesatla,

-Esta prohibldo verter productos o materia prima a ks registios y coladeras, con esto se
evita (a obstruccién de la cafierla, malos olores, desarrolio de Insactos y afaccidn directa de los pardmetros
de descarga de aguas residuaies de la pianta, ‘

-Al desarmar el equipo para su limpleza, todas las partes de! equipo deberdn colocarse
sobre tarimas, mesas o estantes y nunca directamente sobre e piso,

-Debe evitarse dejar por largos periodos residuos de mezcias, materias primas o
producto en tolvas, mezcladoras, transportadores, bandas u olras paites del equipo.

-Las mangueras de agua o alre, cuando no estén en uso, deberdn enrrollarse y
almacenarse adecuadamente en los lugares destinados.

-Deben mantenerse en perfectas condiciones higidnicas, con su bolsa, bien tapados @
identificados los contenedores de basura, Debe evitarse sobrelienarios,
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-Los utensilios de limpleza deberdn mantenerse siempre en buen eslado,

-Deben aprovecharse los paros y cambics de producto para efectuar limpieza en

equipos y dreas de trabajo.

-Es necesario colocar recipientes adecuados en las caldas de producto al piso.

¢) Limpleza de mantenimlento

-Las cajas y paneles eléclricos no sellados deben limpiarse, por lo menos, cada cuatro

semanas.

-La basura y deshechos que resulten de las reparaclones o alteraciones deben

recogerse Inmediatamente,
-El exceso de grasa o lubricanie en el equipo debe limplarse inmediatamente,

-Deben usarse solamente herramlentas y pafios limpios en las dreas de produccién y el
personal de mantenimiento debe observar las medidas higiénicas apropladas cuando trabaja en las zonas
de produccidn o en cualquier equipo relacionado.

d) Limpleza de utenséios, bandejas saniarias y moldes

-Los ulensilios yrécipienles intermedios deben lavarse después de usarse y durante su
usc sl es necesario y colocarse Invertidos sobre una mesa y nunca en ef suelo.

-Los moldes, charolas y fas zonas principales de produccién deben iimplarse con
suficlente {recuencia para prevenir que fas particulas de carbon y depdsitos de materiales sa transfieran a

los productos. Los moldes y charolas deben almacenarse en posicidn Invertida,
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-Las charolas sanitarlas y caretiltas, pie rodante o equipo similar deben limplarse y
mantenerse de manera que se prevenga la adulteracidn def producto.

-Los utensillos deben desinfectarse cuando sea aproplado.

E. Mantenimlento para ia sanidad

a) Estructura

-E) 4rea alrededor de a planta debe mantenerse de manera que prevenga la posibilidad
de adulleracidn del alimento. Los métodos para mantener esta drea en forma adecuada incluyen, peta no

estdn limitados a:

*Almacenamiento adecuado dei equipo, eliminacion de basura, desperdiclos, hierbas y pasto atte
cerca del perimetro del edificio.

‘Mantener las cameteras, palios y estacionamientos fibres de polvo y otros conlaminantes
posibles.

‘Proveer drenaje adecuado,

~Todos los materlales de deshecho, escombro, madera, chatana, ete., deberdn
deposftarse en lugares destinados, o suficientements lejos del drea productiva'y almacenes para evitar
rlesgos de contaminacidn,

-Queda estrictamente prohibido quemar basura en terrenos aledafos a la planta,

‘ -Todas las puertas de acceso a la planta, asi como cotinas, deberdn permanecer
slempre cerradas deberdn permanecer cemradas después de ser uliizadas y deben significar efectivas
barreras conira polvo, plagas, efc. )



.La construccién y el diseflo de la planta deben ser de un tamafio adecuado para
facilitar e mantenimiento y las operaciones sanitarias para ef proceso def alimento.

-Debe tenerse suficlente espacio para la colocackin apropiada del equipoy el
almacenamiento del materiat.

-Los sistemas y dreas de carga/descarga a granel deben instalarse y mantenerse para
prevenir la adulteracidn de la materia prima o ef producta terminado.

-Los pisos, paredes y techos deben estar canstiuidos de modo que puedan Ilmpla(se
&n forma adecuada y deben manlenerse en buenas condiclones.

-Los lubos, conductos y olros dispositivos deben instalarse de manera que ia
condensacldn y goteo no contaminen los productos, materia prima o superficles en contacto can los
alimentos.

-Los pasillos o dreas de trabajo entre las plezas del equipo yla las estructuras deben
mantenerse para faciltar una limpleza adecuada,

-Debe proweerse una lluminacién adecuada en todas las dreas, y hs dmparas,
accesarios, espejos, lragaluces y cualquier pleza de vidrio suspendida sobre et praducto, materia primay
proceso, deberdn ser de 1ipo sanftario, o en aiguna forma estar protegido para prevenir despostiilamiento o
roluras. '

-Debe asegurarse una ventilacién adecuada para minimizar olores, humos y vapores,
Las unidades de toma de aire deben equiparse con fitios limplos y los sistemas da ventilacién deben
mantenerse libres de mohos y algas.

-Los ventiladoras y cualquier otro equipo para mover alre deben colocarse, fimplarse y
operarse de manera que no causen cantaminacidn de la maleria prima, proceso, producto terminado,
maleriales de empaque y en ninguna superficle que pueda tener comacio con el alimento,
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-El edificlo fisico debe mantenerse para proveer las barreras necesarias para una
proteccidn efectiva contra pjaros, roedores, Insectos y cualquier olro animal,

-El departamento de mantenimiento debe ser responsable de la eliminacién de fisuras
o rajadura, lo mismo que cualquler otra situacién que pueda proveer albergue a Insectos o foedores.

-Mantenimiento debe ser responsable de la prevencidn y eliminacidn sistematizada de
goteras o de lubricacién excesiva, Cuando los motares estdn montados sobre las dreas de produccién o
cuando los transportadores cruzan o corren paralelos a ofros a diferentes niveles, se deben fabricar e
Instalar reciplentes colectores aproplados.

b) Equipo

~Todo el equipo y utensilios de la planta deben ser de disefio, fabricaclon y material
que facilten su limpieza adecuada y deben ser mantenidos en forma aproplada,

*En ol caso de empresas de panificacion y gallelerla, ¢ equipo debe ser aprobado por el
Comitd de Normas de Saneamiento de la Indusiria de Panificacidn o fener una aprobacién equivalente
cuando sea prdclica y posible. (9)

-Las superficies en contacto con los alimentos deben sér a prueba de cortosidn y de
un material no tdxico,

-Las unlones en las superficies en contacto con los alimentos deben estar acopladas
de manera que se tenga una superficle lisa.

-Todos los sistemas para contener, transpartar y procesar, Inclusive los sistemas a
granel, deben estar diseflados y construldos de manera que puedan limplarse adecuadamente.

-No se parmite e equipo de madera para la maleria prima, el procesamiento de los
Ingredientes o el producto terminado.
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-Deben instalarse controles para regularizar u oblener datos de condiclones en
cémaras de conservacion,

-El alre a presidn usado en el proceso debe fitrarse apropiadaméme para remaover

. particulas de 50 micrones como minimo y debe culdarse de que no contenga acefte o agua.

-Deben Instalarse sumideros adecuados en las dreas de proceso hiimedas o dreas de

lavado y deben estar cublertos con rejillas y mantenidos en condiciones higiénicas.

-Debe estabiecerse un programa formal disefiado para Identificar y eliminar cualquier
equipo que contenga bifenil-policiorinado, de acuerdo con ias especificaclones legales,

-Deben utilizarse solamente los lubricantes considerados como de grado alimenticlo.

-Debe evitarse el tener equipos con pintura que se esté descascarando, o con
enmohecimiento visibie, asl coma con excesn de oxidacién,

-Todas las Instalaciones pertenecientes al sistema de suministro de agua deben
prevenir ol retrosifonaje.

F. Cerol de plages

a) El departamento aproplado debe mantener un programa formalizado con procedimientos
escritos designados para prevenir la adulteracién real o posible por roedores, Insectos, pajaros, dcaros, y

cualquler tipo de plaga,

b) En las secclnes de fabricacidn y almacenamiento deben establecer programas de
prevencién efeclivos para la eliminacldn de plagas Incidentales, Los procedimientos especificos incluyen
pero no estdn limitados a;
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-Estaclones exteriores con cebos, disefladas para el control de fatas y ratopes,
uiilizando cebos rodenticidas autorizados, en estaciones cublertas, roluladas y cerradas con flavey
aseguradas en su lugar a intervalos apropiados al rededor del perimelro de a planta.

-Medidas Inlemnas para un control de roedores como lableros engomados, irampas
mecdnicas, rampas con gatillo de extensidn, pero na estaclones de alimentacién de ninguna ciase, Estas
 medidas deben tomarsa airededor del tecinto a Intervalos aproplados dentro de las 4reas de

almacenamiento,

-Deben fenerse mapas o esquemas que muesiren la localizacidn de las dispositives y

manienerse ai corrlente,

-El programa de limpleza y mantenimiento de ks dispositivos aproplados para el
controf de roedores debe aparecer en el dispositive o cerca de el, o de ofra manera en ef departamento

aproplado.

-Las madrigueras de roedofes y cualquler otra condicién que alrae a los roedores,
deniro y fuera de fa planta, debe eliminarse.

-El edificio fisico debe estar diseflado, construido y mantenido para prevenir [a entrada
facli de las plagas; debe tener puertas a prueba de roedores, filtros en las lomas de alre, monitores para
confrolar las puertas, telas de alambre y collares en los tubos, lo mismo que olras medidas fisicas de
acuerdo con los principlos de administracidn de un sistema Integrado de control de plagas.

-Deben Inslalarse rejillas eléctricas para controlar insactos voladores como sea
necesario, de 131 forma que no atralgan a fos Insectos del exterior del edificlo. Estas unidades deben sef !
Incluidas en el programa de limpleza, cuando menos dos veces al mes, Eslas rejifas sléciricas no deben
colocarse en las dreas da produccién, donde podria ocurrlr contaminacidn por insectos muertos, g

-El uso y/o apiicacion de cualquier pesticida restringido debe efeciuarse tnicamente
por un operador de control de plagas certificado o bajo supervisién.
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-El departamento apropiado set4 el responsable de |a adquisicién y mantenimiento de
suministros adecuados de solamente pesticidas aprobados legalmente, de acuerdo con los reglamentos y
gulas Federales, o

-El departamento responsable se encargara de adquirir y dar mantenimlento al equipo
de aplicacién y seguridad de acuerdo con Ia eliqueta del pesticida y con la reglamentacién,

-Los operadores certificados del control de plagas, deberd archivar muestras de
ellquetas y olras fuentes de Informacién pertinentes para cada pesticida y archivar los datos de su uso, lo
mismo del uso del equipo de seguridad, por ejemplo, los receptaculos, £l médico de la empresa debe tener
una copla de las etiquetas de pesticidas usados en la planta,

-Todos los pesticidas deben estar identificados correctamente y el equipo de
aplicacién debe tamblén Identificarse para que corresponda con el pesticida adecuado.

-Los pesticidas y el equipo para su aplicacidn deben almacenarse en un cuarto
cerrado, bajo liave, preferiblemente en un edificlo exteror, lejos de las dreas de produccidny
almacenamiento.

-El uso o aplicacién de pesticidas de uso general, que no tequiere certificacién, debe -
estar a cargo de un Individuo competente y capacitado. ‘

-Los operadores de conirol de plagas certificadas deben exhibir sus licencias o
certificados apropladamente y mantener al corriente coplas de los reglamentos oficlales para el uso de
pesticidas.

-Los procedimientos escritos para el uso de fumiganies, dentro de las dreas de ,
almacenamiento y produccidn deben mantenersa y obedecerse.
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-Las instalaclones que reciben serviclo de operadares de pesticidas extemos, bajo
contralo, deben mantener archivos de: ‘

*Un conirato que describe especificamente e serviclo recibido.

‘Muestras de etiquetas de los pesticidas usades y una hoja con ia informacién técnica referente

a la seguridad de| material ysado.

-La disposicién de peslicldas, sus reslduos o reciplentes debe hacerse de acuerdo con

los reglamentos legales y con las Instrucciones de la etiqueta y debe prevenirse cuaiquier tipo de contacte
con la materia prima, producto terminado y proceso. ’

-Las personas que hacen aplicaclones de pesticidas derivados o clasificadoes como
carbamatos u organofosfatos, deben recibir exdmenes clinicos para determinar niveles de coliestearasa
por jo menos dos veces al aflo, .

-Cualquler persona que maneja cualquier pesticida debe someterse a entrenamiento
iniclal y reentrenamiento perlddica y esla informacién debe ser archivada por el responsable del ‘
departamento aproplado. ‘

(3, (9 y(10)

Es importante establecer un programa rutinario de aseo en el Area, en el cual debe
considerarse la impleza cosmética, que debe ser continua durante loda !a jornada de trabajo y para fa cual,
debe ser considerado personal especifico dentro de Ja cuadrilia de personal. Tamblén deben considerarse
los paros normales de equipo como son los cambios de producto y los paros Imprevistos como los
ocurridos por falias, para llevar a caba una timpleza més profunda en las dreas y equipos que asl lo
requleran, por lo que es necesario tener a la mano una fista de prioridades santarlas, Es recomendable
para este tipo de actividades, tener una persona respansable por tume, que se encargue de entregar y
recoger malerial de limpleza y que podria estar habilitada para indicar las acciones que deben seguirse y la
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forma comecta de hacerlo, esta persona serd elegida y capacitada por el responsable def equipo y puede
encargarse del aseo continuo a lo fargo del turno; :

Finaimente, cabe mencionar que fodas estas pricticas plerden gran parte de su utilidad si no se
les da un seguimiento adecuado. Es muy comun que en las planias productoras de aiimentos, por lo
menos las del pais donde |a reglamentacidn oficial suele ser muy flexible, se sigan las BPM a medias o
que se tomen como modas en clertas épocas del afo, cuando se va a recibir una inspeccidn, una auditoria
extema, elc. Aligual que lo que sucede con el control y aseguramienio de la calidad de los productos,
mencionado anleriormente, 1a sanidad es vista regularmente como un requisio legal que debe cumplirse,
sin embargo, el trabajar con 1a higiene apropiada permite evitar muchos problemas y lener una operacién
productiva mds eslable,

La mejor forma de dar seguimiento a un programa de sanidad por parte del personal
responsable de |a produccién, es lievando a cabo Inspecciones periddicas, basadas en las BPM. De esta
forma se faclifta la recopilacion de las necesidades que requiere 1a sanidad del departamento y se da
priofidad a las mismas. El jefe de linea debe estar ai tanto, ms que cualquier otra persona, de las
necesidades sanitarias de su equipo, soluclonar las que esién a su alcance y solicitar a los departamentos
de serviclo, como son sanidad y conlrol de plagas y manienimiento, que corrifan los problemas yklallas que
requieran mayor especializacién,
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2. 2. COORDINACION CON OTROS DEPARTAMENTOS

Entodas las empresas del mundo, el trabajo que se desempefia surge de la coordinacidn de
varlas personas que unen sus esfuerzos para lograr un objetivo comiin, que es vender un producto o
servicio, Las empresas de manufactura no son fa excepcidn, al contrario, mientras mds grande sea la
empresa, mds se requerira del trabajo en equlpo. Desgracladamente, en muchos casos esta coordinaclén
interdepartamental se ve afectada por [a falta de comunicacidn, debida, en muches casos, a mativos
personales, Es muy dificll que en un [ugar en el que [a gente que ahl s encuentra no selecclona a las
personas con las que tlene que convivir exista una armonla total, es natural que sismpre existan puntos de
vista diferentes. Es deseable, desde ei punto de vista laboral y de los objetivos da la empresa, que eslas
diferencias no sean tan importantes, de hecho, debe evitarse definitivamente que nuestros sentimientas

' personales interfieran de aigin modo en la iabor que desempefiamos profesionalmente.

Se consldera recomendable, por muchas razones, que exlsta una descripcidn escrita de jas.
funciones y responsabilidades que deben desempearse en cada uno de ios puestos que existen en una
organizacidn, sin embargo, también es impontante que esta descripeidn defina cual serd a Interrelaccion
que el cumplimlento de dichas funciones requiere con los demds puestos, de esta manera se faclitard ef
separar la relacidn laboral de la relacidn personal y podra desempedarse el trabajo con menos problemas.

Las relaclones Interpersonales en el Area de produccidn, son de las mds dificiles de sabrellevar
en cualquier empresa, simplemente pensemos en que es el drea a la que deben apoyar todos los
departamenios de servicio; al mismo tiempo, es en produccién dande se concentran todos los problemas
que se generan en la planta y todas las presiones por parte de [a demanda. El responsable de un

- departamento productivo, no solo tiene que aplicar sus habilidades en el manejo de personal con sus

subordinados, sine que también, y esto resulta mds dificil por que no estd reglamentado, debe tener la
capacidad de hacer que quién le da serviclo a su drea sea eficiente y oportuna. Par olro lado, debe también
tener la habilidad de aclarar cudles fueron las causas de fallas, relrasos, desperdiclos, Incumplimientos,
elc, sin que parezca que irata de justificarse o poner prelextos.

A conlinuacién se describe brevemente la refacldn laboral exislente entre un Jefe de linea y cada
uno de los departamentos con los que sa coordina para desempefiar su trabajo, eslo para el caso
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particular que se estd exponiendo, ain que, a grandes rasgos, se aplica para la mayoria de fas plantas de
manufactura,

2,2. 1. ELABORACION DE GALLETA

El drea de elaboracién de galleta es |a que se encarga de la fabiicacidn de todos los tipos de
galietas de proceso sencillo, alin que también elaboran la galleta sandwich con crema, que podria ser
considerada como de doble proceso. La importancla que tlene este departamento para el drea de
productas con merengue, es que elaboran toda fa galleta base que se emplea como materia prima para la
elaboracidn de nuestros productos, ' :

E! 4rea de elaboracién consta de 3 depatamentos bdsicos:

a) Formulacién y amasado, Es aqul donde se realiza ef pesado de los ingredientes, de acusrdo a
lo que indica la formulacién para cada preducto, asi como fa mezcla, formacién de la masa y fermentacidn
para e caso de productos que fa requieran.

- b) Maquinado y horneo, £n el maquinado se lleva a cabo a formacién de la galleta cruda, ya sea
por corte o moldeo. En la seccién de horneado se da el cocimiento y coloracién finai a fa galleta.

c) Empaque. Es 1a parte final del proceso, aqul se empaca la galleta en paqueteria de
polipropileno o paquetes cerrados con peso especificado que va de 800 g a 1 Kg, para el caso de galleta
terminada para su venla al consumidor; para el caso de galleta destinada a sufrir un doble proceso, como
s el caso de los pastelillos con merengue, la galleta es empacada en forma ordenada en cajas con
especificaciones de manejo intemo, que Incluyen una bolsa de pofietiieno para la proteccién del producto.

La forma en que se relacionan ambos departamentos es la sigulente:

-En ¢l drea de doble proceso manejamas Inventarios llsicos de la galleta base con la que
contamos. De acuerdo con ef programa de produccién, que es conockdo por ambos departamentos, se

produce la cantidad de galleta base necesarla para cubrir la demanda del dia,
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-La seccién de empaque, que es Ia que maneja la galieta terminada por ser la parte final del |
proceso, realiza Ja entrega fisica de la galleta al responsable det segundo proceso, 1a cual se hace
mediante una boleta que es firmada de entrega y recibo por los responsables de ambos departamentos,

-Para poder firmar de recibido, ef responsable del doble proceso debe estar de acueydo con las
caracteristicas de la galieta que esta reciblendo, ya que su proceso se verd afectado por cualquier
varlacidn, el proceso de depositacidn de merengue requlere bastante exactitud. Las caracteristicas mis
importantes de (a galleta son:

a) Dimensiones. Ef funcionamiento de la maquina depositadora requlere dimensiones muy
precisas en la galleta base; una galieta muy gruesa o muy delgada provoca que los empujadores la
rompan, lo mismo sucede con la galleta muy ancha; la galleta pequefia provocara problemas can el
centrado del chopo de mérengue, asi como problemas de peso del produclo, Las variaciones de tamafio
surgen por problemas en el maquinado, la formulaclén y el horneo,

b) Peso. Ei peso de |a galleta base infiuye dlrectamente en el peso del producto final,

c) Textura. El que la galleta sea demasiado fragil provocard desmoronamientos y roturas debidas
a la naturaleza del proceso, tamblén provoca problemas en 1a alimentaclén de galleta que manual. Una
galleta demaslado dura dard caracteristicas desagradables al producio final. Estas varlaciones son
debldas a errores en la formulacién y amasado principalmente, atin que también pueden deberse a
variaciones en el contenldo de humedad debidas a un homeado defectuoso.

d) Forma, L;s principales defomﬁclonos de a galleta son:

~Galleta ovalada, la cual es resultado de fallas en ef maquinado o en la consistencia de ia masa.
-Galleta con rebaba, debida a una mala calibracién de moldes y rodilies en el maquinado.
-Galieta ampollada. Cuando el perfli de hormeo no estd bien ajustado o cuando existen

variaclones importantes en sl conlenido de agente leudante dentro de la formuiacién, ocurre la formackin

de una burbuja en el interior de la galleta.
1o
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Estas deformaciones dan como resultado una galleta base muy dificil de trabajar, ya que se
fompe constantemente en los empujadores.

#) Color. Aun que en menor gfado, el color de la galleta, ya sea muy pdlido o muy dorado, afecta
Ia apariencia del producto terminado,

Es recomendable que el personal del rea de doble proceso, ya sea el jefe de linea o i operadar
de maquina depositadora, realice algunas inspecciones durante el procesa de elaboracion de la galleta
base, con el fin de detectar defectos importantes oportunamenta y evile de esta manera desperdicios por
galleta inutilizable o por problemas durante el segundo proceso. h

2.2, 2. INGENIERIA DE PROCES0S Y CONTROL. DE LA CALIDAD

£l depatamento de ingenieria de procesos y calidad tiene como funciones el muestreo y
calificacidn de especificaciones del producto final, asl come veﬂﬂcar que todas las Operaclones alo largo
del proceso se desempefien de acuerdo a criterios y especificaciones de la empresa,

Su labor se apoya en el monitoreo constanie del producto y el proceso, apoyandose en las
graficas de control de los operadores, mencionadas en apartado de calidad,

Cuando detectan algtin defecto real o falia que pueda ocaclonarlo, tienen el deber de informarlo
al responsable de la produccién, si es que el no lo habia detectado, y ayudar a correglr ei problema o
sugerlr sl el equipo debe ser parado, dependiendo de la gravedad de la falla. S| el producto generado
durante el tiempo que durd la falla presenta defectos, los inspectores de procesos estdn habiltades para
rechazario o mantenerio en observacion el tiempo que sea necesario, para pasteriormente decidir, junto
con el personal de produccidn y apoyados por andlisis de laboratorio cuando sea necesario, cual serd el
destino del material defeciuoso, que puede ser reproceso, destruccidn o recuperacién, dependienda del
tipo de defecto,
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Existe una confusidn muy generalizada en cuanto a ia funcidn real que deben desempefiar los
responsables del departamento de control de calidad, en muchas plantas se les sigue considerando
policias o esplas que fiscalizan los procedimienios de elaboracién y [a calidad de los productos, cuyo
principal objetivo es detectar fallas y colocar boletas de rechazo a diestra y sinlestra, Bajo este enfoque
amariliista del control de la calidad, se plerde una funcidn de gran wuillidad. El enfoque corecto que debe
dar este departamento a su trabajo, es el de apoyar a la calidad total del proceso de manufactura,
tesponsablilizdndose ai lgual que el personal de produccién de la calidad final de los productos y
profundizando mas en mejoramiento de métedos, elaboracldn de cursos de capactacién al personal y
cuaiquier otra labar que tienda a mejorar el trabajo de |a planta. Latendencla de hacer desaparecer el
departamento de control de calidad en las empresas, mencionada en el apartado de calidad, se debe en
gran medida a la poca importancia que, en muchos casos, se da a la labor tan Importante que se oblendria
de estar blen encaminada. Desde mi punto de vista muy personal, considero que la inspeccién y control de
procesas ofrece un campa muy ampllo a la aplicaclén de la quenlerla de allmentos, ya que abarca el
proceso en forma integral y ofrece |a ventaja, con respecto a la responsabilidad de un departamento
productivo,yde que ef enfoque total se aboca al proceso como tal, lo cual datiempo y apoyo suficlente para

realizar logros muy importantes; sin embargo, es Wtadicional hablar de este departamento como uno de los ‘

mejores pagados en la Industrla y donde el trabajo reallzado frecuentemente e pasado por alto cuanda se
Iknlerpohen intereses econdmicos para la empresa, como es el caso de lotes de produccién rechazadas por
no reunir los requisitos de calldad establecidos y que, pese a la opinién del inspector de calidad; son
sacados al mercado' por que de lo contrario significarlan pérdidas para la emptesa.

2.2, 3 RECEPCION Y CERTIFICACION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

También pertenecen a |a gerencla de caildad y su funclén es efectuar los muestreos, pruebas y
andlisls necesarios a las materias primas y materiales de empaque que liegan a la planta, con el fin de
verificar que sus caraclerlsticas cumpian con los requerimientos especificos de los procesos de
produccidn, bajo estas condiclones los certifican y reciben o de no cumplir con las especificaciones lo
rechazan,
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La importancia de desempefiar comrecta yopoﬂunamenio su funcidn no solo tiene que ver con la
calidad de los productos que se elaboran, sino también con la eficiencia, productividad y tiempo perdido de
los procesos. ES impoitante ia comunicacidn entre este departamento y ol personal de produccién para
mantenerlos al tanto de cuales son las necesidades reales del proceso con respecto a los materiales y asi
poder mantener al dia las especificaciones de los Insumos requeridos.

2,24, ALMACEN DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

Son los responsables de manejar, dar rotacién, surtir y mantener en buenas condiciones las
malerias primas y empaques que fueron certificados para su uso en los procesos de la planta,

Allgual que el personal de produccitn deben estar al tanto de los pfogramas de fabricacién y de
las demandas de producto. Es importante que manejen un inventario preciso de la existencia de Insumos
con que cuentan y que efectlien [as requisiclones a compras de manera oportuna. ‘

Deben conacer tambidn la existencia de materiales en las dreas productivas y considerarlos
dentro de st inventarlo para que esle sea lo mis exacto posible.

En cuanlo al sutimiento de materiales a produccién, debe haber sistemas de entrega y reclbo
bien establecidos para mantener un controf preciso de las exislenclas. Es muy Importante que sean
oportunos al surtir materiales, ya que la forma correcta de irabajar es surtiendo los maleriales en el
momento preciso que van a ser Wilizados, asi como recibir los sobrantes todavia utilizables, y de esta
manera lograr el mantenimlento del orden en fas dreas productivas.
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2. 2,5, ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

El almacén de producto terminado es el encargado de recibir, mantener en buenas condiciones,
distribuir y dar retacién al producto efaborado.

Reciben tnicamente los productos programados de acuerdo a la demanda, cuando por algan
molivo se fabrican productos fuera de programacién, ya sea por falta de alguna materia prima, material de
empagque o falia de alguna médquina, es necesario negociar con los responsables del almacén para que
permitan su entrada. Esla es una de las razones por las cuales el responsable de una linea de produccién
debe conocer el reporte de las demandas de produclo, de esla manera, al estar al tanto de las prioridades,
podrd tomar una decisidn acertada cuando, por aiguna causa, tenga que elaborar productos fuera de
pregramaclén. )

2, 2.8, MANTENIMIENTO

Es el departamento responsable de prevenir fallas, realizar acclones que conserven las buenas
condiclones de maquinarla, equipo e instalaclones (Mantenimiento preventivo), asi como de efectuar las
reparaclones y correccién de fallas del equipo de proceso (mantenimlento correctivo), que lleguen a '
suschtarse.

- Las acciones de manienimlento preventiv obedecen, regularmente, a un programa elaborado
por el proplo departamento, mientras que la correccién de fallas de equipo comiinmente es solicitada por el
personal de produccidn. Es convenlente slstematizar los trabajos de mantenimiento correctivo con ordenes
de trabajo escritas y firmadas pof Ia persona respansable de llevar a cabo la reparacién, El formato de la
orden de trabajo deberd estar fechada y deberd indicarse la hora a a que se hizo [a solicitud, esto con el
fin de presionar al personal de mantenimiento para que haga su trabajo lo mds rdpido posible y, de esta
manera no afecte muy significativamente al tlempo de produccidn o a [as caracterlsticas del producto,
dependiendo del tipo de falla.
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Una mejor lorma de lograr que el personal de mantenimiento agiice su trabajo, es evaluar su
desempefio de la misma manera que se mide en produccidn: calculdndoles el desperdicio y el tiempo
pesdido generado a raiz de falias mecinicas y eléctricas del equipo.

2.2.7.COMPRAS Y ABASTECIMIENTOS

Esle departamento se encarga de realizar todas las adquisiclones requeridas para el desempefio
de fas labores de la planta, tales como, maquinas, Implementos, equipos, materlas primas, equipo de
limpleza, contenedores de basura, elc., previa justificacién del soficitante y después de ser imorludas por
la direccién de 1a planta.

Aun cuando el personal de compras debe conocer el programa de producciény ef reporte de
demanda de product, en muchas ocasiones s necesario que los responsables de las dreas productivas

" los presionen para asegurar que los materiales necesarios liegardn oporfunamente a la planta; esto

despuéds de vetificar que no existen en el aimacén,

2.2.8.LOGISTICA

El departamento de logislica es el encargado de programar la produccidn de toda la planta,
basdndose para elio en el andlisis y proyecto de la demanda, as| como en elinventario del producto que se
tiene en almacén y entrafico. Toman en cuenta tamblén |a existencla de Insumos para ko cual se apoyan
en la informacién que les ofrece el departamento de compras y abastecimientos.

Diariamente se lleva a cabo una junta de programacidn en la cual se recaba la informacién de los

diferentes departamentos Involucrados con [a produccién; Manufactura, Catidad, Aimacén de materla
prima, Compras y abastecimientos y, obviamente Logistica.,
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La participacién de! jefe de linea productiva es fa de sugerir los horarios de producciény
cambios de producto y tratar de conclifarlos con las necesidades del depariamento de ventas y
distribucién, con ef fin de hacer la operacién lo mds continua posible, disminuyendo al maximo los tiempos

muertos debidos # estas causas,

2.2.9. INGENIERIA INDUSTRIAL

Ingenieria Industrial es el departamento encargado de evaluar y proyectat oficiaimente los costos
de I3 produccién y todas los términos refetentes a la productividad, explicados mds ampliaments en ef

apantade2.1.2.

Este departamento se relaciona en muchos aspectos con el drea productiva, por citar algunas de
esus pamcipaclom podemos mencionar las sigulentss:

-Son los encargados de calcular los estandares de producclén (Kg/hora) basandbse para elioen
{a capackiad y velocidades de fas mdquinas, asi como en el esludio de tiempos y movimienlos.

-Establecen la ficha de personal que se requiere para cada uno de los productos que se elaboﬁn
en el drea, basados en estudlos de habiildades y ﬂempos_ y movimlentos, También flevan a cabo ef estudio
de responsabilidades para establecer la calegoria salarial de cada uno de los trabajadores de fa ficha,

A través de los numerosos vales de requisicién y surtimiento de materias primas, materiales de
empaque, herramientas, maquinaria e Implementos, salarlos y canlidad de producto elaborado evalian

gastos, costosy productividad pof linea y pot turno.

Ei responsable del drea preductiva debe estar siempre al tanto de ja evaluacion de ef desempefic
de sus lneas, para saber en lodo momenla cuales son las acclones que debe tomar para correglr fallas y
mejorar confinuamente sus tesuftados y, en el momento que se requiera corrija los errores que ingenlerfa

llegue a comeler en sus evaluaciones.
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2.2, 10, NOMINAS

El departamento de nominas es responsable de efectuar todos los pagos y prestaciones
comespondientas al irabajo de todo ef personal sindicatizado y de conflanza de la empresa. Deniro de las
respansabiiidades del Jefe de line, estd la de asegurarce de que el persanal cobre cormectay =
oportunamente todo e| dinero que la empresa estd obligada a pagarie por el dmmpof\o de sutrabajo. Es
por esto que debe haber una relacién tan estrecha, como sea necesario, enire ¢l jefe de lineay o
encargado de efectuar los pagos al personal sindicalizado; cabe recalear la importancia que tiene e} hecho
de que le sean respetados sus derechos a los trabajadores para lograr que ellos desempefien en forma
coirecta sus labores. ‘

Por otro ado, el respansable de la produccién se encarga de enlregar a némlnas listas de -
asistencla, reportes de vacaclones, permisos cony sin goce de salario, ete., o cual debe hacerse en forma
cofrecta y oporiuna para que néminas pueda realizar los pagos de la mejor manera posible,

2.2, 11. RECURSOS HUMANOS

Recursas humanos es el departamento encargado de las contrataclones y capacitacidn del
personal necesario para completar las cuadriitas en las dreas de produccién y servickes de toda I; planta.

Es conveniente que, cuando se haga una requlsk:idn de personal para un departamento
especifico, sea el responsable de dsta quién desarrolle el perfil requerido en la gente, de acuerdo a las
labores que se le vana asignar, y, de ser posible, que tamblén les entreviste para que sea el quién
verifique si la gente retine caracieristicas necesarias para desempefiar adecuadamente sus {unciones,
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2. 2. 12. RELACIONES LABORALES

La funcién de este departamento es la de mantener un ambiente laboral sano y estable en Ia
empresa, para lo cual fungen de mediadares imparciales entre el trabajador sindicalizado y los jefes. Para
desempefias sus funclones, los licenclados de relaclones laborales se apoyan en la reglamentacién federal
y en os reglamentos Internos de la empresa, los cuales deben ser acalados por toda la empresa.

Cualquler aclaracién y/o comunicado que deba hacerse a los trabajadores de la empresa, debe
ser previamente revisado y autorizado por relaclones laborales, y de tener algin término no exptesado enla
reglamentacién, debe ser negociado cen el sindicato,

Es convenlente que cualquier empleado que tenga personal a su cargo conozca lo mis
ampliamente posible las leyes y reglamentos que rigen fa refaclén laboral'y, que en la medida que esto sea
posible eviten |a intervenclén dei licenciado de Relaclones Laborales; Ia razén de este comentario es la de
reforzar e} liderazgo que el supervisor deba Inspirar a su personal, hay quiédnes tienen (a idea de que ei jefe
que mas personal sanclona o despide es el mejor por ser el mas duro e Implacable, antes ya se habla

~ hablado de [a diferencia que existe entre el liderazgo y el abuso del puesto; por otra lado, el hecho de que

se presenten conflictos entre el jefe y el subardinado puede ser un indicativo de que existen problemas en
la relacién laboral, que el jefe no ha tenido la capacidad de resolver.

2.2, 13. SINDICATO

Todas las funciones del sindicato deben Ir destinadas a defender y hacer respetar los derechos
legales del trabajador.

Atn que existen diferenclas en la forma de trabajar de los sindicatos de una empresa a olra, es
muy comtin que estos constiuyan un problema en el desempefio de lag labores de un jefe o supervisor. La
mejor forma de sobrellevar y corregir estos problemas es trabajar sigulendo una linea legal en la medida

que esto sea posible.




Aligual que en el punto anlerior, es conveniente evitar que el sindicato se involucre con el

personal, en la medida que sea posible. Como se menciond anteriormente, la mejor manera de lograr un k

liderazgo con el personal a cargo es estableciendo con ellos una fuerie relacién de confianza y
comunleacién, i el supervisor se convierte en la figura defensora de los derechos de su gente, esta
relacién serd insuperable y de esta manera el sindicato va perdiendo fuerza con el personal a cargo,
pemifiiéndole desempefiar de una manera menos rigida su funcidn,
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CONCLUSIONES

El propdsito fundamental de este trabajo fué dar un panorama general de las actividades que el
responsable de un drea productiva debe realizar a fin de mantener y mejorar continuamente la operacién

de cada linea productiva.

El concepto de “Calidad Total” en una empresa abarca las acllvidades y desempefio de todos y
cada uno de los depatamentos que la conforman. De igual manera, dantro de una estructura productiva
debe estar presente el concepto de calidad en todas las actividades que se realizah, esténono
direclalhenle relacionadas con el proceso productive o con las caracterlsllcaé del producto. Entre las
actividades m4s imporantes que deben ser tomadas en cuenla tenemos:; orden y sanidad, mantenimiento
y operacién aproplados de la maquinarlay el equipo del proceso, seguridad industrial, métodos correctos
de trabajo, control y aseguramiento de la calidad del producto y, finalmente, capacitaclén censtante del
‘pe‘rsonal operativo, Al asegurar que cada una de estas actividades es desempefiada de manera aproplada‘
se lendrd, por 14gica, un efecto positivo, no sdlamente en 1a calidad del producto, sino tamblén enla
productividad, ya que se trabajard en forma mds eficlente, disminuyendo tlempos muertos, desperdiclos y

feplocesos,
Ef uso de controles estadisticos en los puntes criticos de un proceso productivo ofrece una

herramienta muy Gtil en la prevenclén, deteccidn y cormeccidn oportuna de fallas, lo que resufta

indispensable para consegulr la calidad total y el mejoramiento continuo del proceso.
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Debe procurarse que los andlisis estadisticos de control sean lo mds practicos y sencillos posible,
¥a que de esta manera no constituirdn un problema que pueda afectar el desempefio normal del personal
operativa que estd a cargo de la recaleccidn y andiisls inmediato de los mismos, dentra de su jomada

normal de trabajo; de esta manera se faclitara el seguimiento constanle del control estadistico del prdceso.

El contret adecuada de un proceso requiere el establecimiento de un sistema de comunicacidn e
informaclidn que permita al responsable del drea estar al tanto, en lode momento, de la sliuacidn general
del equipo, asi como tener un monitoreo constante de los avances en el estado de la produccion,

desperdicio, tiempos muertos y cualquier siluacion que pudiera afectar la productividad de la linea,

La Importancla del manejo def recurso humano en los resufiados de una linea productiva es mayor
conforme aumenta el niimero de pérsonas que Intervienen en |a operacidn. En fa mayarla de las empresas
que aperan en México el trabajo depende de ichas de persanial muy numerosas, lo cual se debe, par un
lado, a la situacidn tecnoldgica y, por otra, al bajo costo que tiene Ja mana de obra en nuestro pals. Esla
sHuacion hace que el manejo de persanal se convierta en una de fas actividades mas Importantes para el
respopsable de un departamento productiva; es por eslo que resulta indispensabla manejar estilos y

métados aproplados para la conduccidn de las actividades del persanal operativa.

El canocimlenta y el m:inelo prdclico de los aspectos téenicos y clentificos Invalucrados dentro de)
praceso productiva Qon fundamentales para el desempefio carrecto da tas actividades {nvalucradas en un
praceso productivo, atin cuanda ef responsable de) drea no sea quién directamente va a operar los
equipes, no puede conducir y liderear cosrectamente al personal aperativo sl no conoce la razdn por la cual
se hace cada una de las operaclones que componen el procesa, Es aqul cuando l:i preparacidn académica

del ingenlero en Alimentos resulta una Importante ventaja comparativa respecto a los profesionistas de
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otras carreras, Incluso respecto a personas sin preparacidn académica paro con un mundo de experlenéla
y habliidades practicas, que aln siguen compftiendo con el in geniero an Alimentos por su campo de

trabalo.

El programa de la carrera y [a formacidn académica del ingenlero en Alimentos son baslﬁnle
completos, sin embargo, serla conveniente comenzar a considerar la posibilidad de Incluir aspectos de
reelevancia practica que son muy comunes en la mayorla de las empresas del ramo; tal es el caso de las
relaciones humanas y feglamentacion laboral, manejo de personal, andlisls, inspeccidn y criterios de
calidad, conlrof de procesos y neclones basicas de ingenierla industrial, asi como aspectos bisicos de
sanidad, higlene y sequridad indusirial, entre los mds importantes. Estos aspectos vendrlan a reforzar
ampliamente la fotmaddn del Ingenlero en alimenlos proporcionandote hemamientas muy Uliles para su

formacidn prictica.

En sintesls, fa Impattancla de esle tipa de lrabajos conslste en mastrar uno de los tantos sectores
en Ioskque puede desarrollarse profesionalmente un ingenlera en Alimentos. La mayoria de las veces, &
prafeslonista egresado reclentemente no tlene una idea muy clara de las opciones profesionales que le
ofrece la estrudura econdmica del pals, lo que proveca que su desempefio profesional no slempre lleve

invelucrada todo su potencial,
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