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INTRODUCCION

INTRODUCCION

La industria dedicada a la galleteria en e} pafs actualmente representa un pilar muy importante del
ramo Alimenticio, el mercado que abarca esta dominado actualmente por grandes Corporaciones
alimenticias como lo son GAMESA, BIMBO, MAC MA, entre otras, pero estas no son las unicas
porque existen gran cantidad de empresas pequeflas y medianas también dedicadas a esta
actividad.

En general este tipo de industria s¢ han desarrollado aceleradamente en los, ultimos tiempos,
cubriendo cada vez mds mercados, como son los Supermercados e incursionando en nuevos,
como es el caso de los Club de Precios que ltimamente han tenido auge.

Esto unido a que con la apertura comercial el consumidor se volvié muy exigente, lo que cada dfa
aumenta, ocasionando que se cree la necesidad de mayor variedad en las presentaciones, sabores
y formas de los productos de galleteria,

Todo lo anterior ha desatado una competencia muy fuerte entre los productores con la finalidad
de conquistar estos espacios para sus productos y ganar la preferencia del publico consumidor.

Esta guerra que dfa a dfa se presenta en los exhibidores y aparadores tanto de las grandes cadenas
de tiendas de autoservicio como en los pequefias misceldneas de las esquina, es muy fuerte y las
armas con que se fucha son dos aspectos principzles, que el cliente en 1a actualidad busca y que
determinan su decisién de compra, los cuales son:

- La CALIDAD, entendida como que e! producto cumpla con sus necesidades o requerimientos.

~ Y el PRECIO, que hoy por hoy es un factor primordial,

Tomando esto como punto de partida las empresas dedicadas a esta actividad cada dfa se
esfuerzan en alcanzar estas melas, y dentro de esta lucha diaria uno de los Departamento que les
que proporciona algunas de las armas principales para librar estas batallas es el de
PRODUCCION,

Que debe preocuparse cada dfa y siempre por mejorar sus estdndares que ayudara a conseguir
victorias en el mercado.

En estas empresas sus departamentos de produccién presentan niveles tecnol6gicos muy variados,
que van desde las que emplean tecnologfa de antes de la década de 1940, hasta las que emplean
los dltimos adelantos de la tecnologfa como son los controles computacionales para el manejo de
equipo e ingredientes.
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INTRODUCCION

Pero en el fondo el manejo administrativos de produccién de estas fabricas presenta similitudes
muy importantes, aunque matizadas con el estilo y polfticas de cada empresa,

Esto a llevado a que cada dfa existan mds profesionistas dedicados a dirigir estas dreas, que
requicren de un alto nivel de preparacién dentro de los cuales los Ingenicros en Alimentos pueden
llegara tener un lugar preponderante.

Lo que da lugar a que estos profesionista deben cubrir un amplio espectro de conocimientos que
deberdn abarcar puntos como: ,

- Conocimientos técnicos bdsicos de la tecnologfa de cereales y especificamente de las
aplicaciones del trigo,

- Conocimientos y experiencia sobre la Legislacion Laboral existente actualmente en el pafs.

- Conocimientos de principios de administracidn y especificamente de la del departamento de
produccidn,

- Conocimiento de la normatividad marcada para ¢l Aseguramiento de Calidad.

- Conocimientos bdsicos de computacién y manejo de paqueterfas.

- Estadfstica,

- Conocimientos de principios de sanidad y limpieza en planta de alimentos,

- Conocimientos de seguridad ¢ higienc en el trabajo as{ como de su normatividad.

Estos son algunos puntos, pero no todos.

Como podemos ver el campo de conocimiento que se requiere para una administracion adecuada
de un departamento de Produccin en’una empresa elaboradora de galletas es muy amplio y es

necesaria una preparacién muy fuerte y constante por parte del Ingeniero en Alimentos que desee
incursionar en esta frea.
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INTRODUCCION

Objetivo

El presente trabajo tiene como objetivo presentar una revisién de los temas que se
consideran bdsicos para llevar acabo un efectivo control de un departamento de

produccidn de una fabrica elaboradora de galletas.

Esto para que el Ingeniero en Alimentos que desee incursionar en esta drea tenga
una visién mds amplia del entorno industrial que rodea este tema y por lo tanto
tenga mds y mejores herramientas para participar exitosamente en esta rama de la
industria alimentaria moderna que tiene un lugar importante dentro del mercado

Mexicano.
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

Referencias; (4N3SXIGHITHIINH0X41)
CAPITULO 1

1.0 Proceso de galletas

Como inicio de este trabajo se presentara una revisin del proceso de elaboracidn de galletas que
se emplea cominmente en la industria galletera moderna, asf como las variantes que se presentan
para diferentes tipos de galletas, Ademds se expondrén las formulaciones tfpicas y la funcién de
los ingredientes usados en estos productos. Esto debido a que el Ingenicro en Alimentos que dirija
un departamento de produccidn en una fabrica de galletas debe tener los conocimientos técenicos
para entender y controlar el proceso productivo ya que ¢l es la mdxima autoridad técnica en la
planta y por lo tanto tiene la ¥ltima palabra en decisiones de proceso,

1.1 Clasificacidn de las galletas

Las galletas, como en espafiol se les llama genéricamente a estos producto de harina de trigo,
tienen una gran gama de sabores, colores, decorados, textura, forma de procesar, dimensiones,
etc. que presentan problemas para su clasificacién. : '

En términos generales, las galletas se diferencian de otros productos de cereales homeados como
los panes y los pasteles, en que tienen bajos contenidos de humedad, esto asegura que las galletas
estén libres de descomposicion microbiana y tengan mayores vidas de anaquel que otros
productos. Su bajo contenido de humedad le confiere una relativa alta densidad energética
comparada con otros productos. Aunque las modas nutricionales actuales rechazan su consumo en
las dietas de las naciones de occidente, sus ventas globales contindan en aumento.(41)

TABLA 1.1
CONTENIDO APROXIMADO DE HUMEDAD DE ALGUNOS PRODUCTOS HORNEADOS
DE HARINA DE TRIGO.

PRODUCTO | CONTENIDO DE HUMEDAD (%) |
PAN 35 - 40
PASTEL 15-30
GALLETA 1-5

REF.(41)

En la literatura existen varias formas de clasificar a las galletas, siendo la mds utilizada y
difundida la que se relaciona al tipo de proceso que se emplea para la elaboracidn del producto, la
cual s¢ presenta en la siguiente tabla,

PAGINAI




CAPITULO 1

DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

oy

TABLA 1.2
CLASIFICACION DE LAS GALLETAS(Basado en ¢l método de elaboracién empleado )
GRUPO _ EJEMPLOS OBSERVACIONES
I GALLETAS DE SODA Galletas saladas Masas fermentadas
II GALLETAS LEUDADAS Galletas tipo
QUIMICAMENTE. Graham,
IIT GALLETAS CORTADAS CON Galletas tipo Conocidas como Wire-Cut.
ALAMBRE, Polvorén.
IV GALLETAS DEPOSITADAS O Galletas Danesas de
EXTRUIDAS. ntequilla.
Conocidas como
V GALLETAS MULTIEXTRUIDAS DE | Galletas de barra de | Bar-Press.
BARRA, Higo.
VI GALLETAS DE TROQUEL Galletas base para | Conocidas como Rotary,
GIRATORIO sandwich de crema,
VII GALLETAS LAMINADAS Y Galletas tipo Marfas
,|CORTADAS
VII GALLETAS DE OBLEA Galletas para helado.
REF. (39) (40)
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CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

1.2 Caracterfstica de las galletns

1.2.1 Galletas cortadas con alambre

También se Ies conoce como Wire Cut, en funcién a la maquinaria requerida para procesar este
producto.

La composicién de la masa puede variar dentro de un rango mucho mayor que cualquicr otro tipo
de galleta, y pueden presentar una gran variacién en las consistencia que pueden ir desde muy
suaves, como un batido de pastel hasta tan duras como para poderse moldear a mano, En estas
masas es necesario tener el material suficientemente ligado para mantenerlas unidas mientras son
extruidas a través de un orificio, ademds no debe ser pegajosa ni tener un desarrollo de protefna
para que pueda separarse limpianieate al ser cortada por el alambre.

Las caracterfsticas principales de ‘esti§ galletas son:

- Presentan grano abierto en su intcrior.

- Falta de uniformidad en su simetrfa,

- Fragilidad en su manejo.

- Presentan dureza en el punto rompimiento con una mordida fuerte.

- Una corteza superior rugosa debido al efecto del corte de alambre. (36) (39)

Existen mucho tipos de galletas cortadas con alambre, algunas de ellas son; rellenas de frutas o
dulces, polvorones, adicionadas con gotas de chocolate, de tipo barras, etc..

1.2.2 Galletas de troquel giratorio

Estas galletas también se conocen con el nombre de modeladas o Rotary, ya que el equipo
empleado en su elaboracidn lleva este nombre.

Las caracterfstica de las masas empleadas para este proceso requieren altos porcentajes de
manteca y azicar, y de poca agua, ademds que se evita el desarrollo de gluten en el mezclado.
Deben formar terrones sdlidos cuando se les comprime, pero no deben mostrar elasticidad, otro
requisito es que tengan suficiente cohesion para que las piezas individuales no se rompan en los
puntos de transferencia. '

A pesar de las restricciones en el cardcter fisico de la masa, pueden hacerse una gran variedad de
galletas con este método como son: bases para sandwich de crema y malvavisco, las famosas de
animalito adem4s de otra gran variedades que requieren grabados finos.
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CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

Las caracterfstica que identifican a este tipo de galletas son:

- Generalmente son galletas llamadas "Finas" por el alto porcentaje de grasa y azicar
que sc emplean en su férmula,

- Presentan un simetrfa muy uniforme.

- El grano interior es compacto y cerrado.

- Pueden presentar grabados muy complicados en su superficie con bastante nitidez.

- Son generalmente piezas delgadas.

- Son suaves a la mordida.

1.2.3 Galletas Laminadas y cortadas -

La principal caracterfstica de este método de maquinade de masas es que las piezas se cortan de
una l4mina continua de masa, por medio de un cortador rotatorio o reciprocante,

Las masa que 3¢ manejan en este equipo es necesario que sean suficientemente ligadas para que
puedan pasar por una serie de rodillos que la Ifmina y reducen su espesor considerablemente
formando una ldmina continua de la que se cortan las piezas mediante un troquel y que ademds
resista el levantamiento el recorte resultante, por lo que se busca en la masa un desarrollo del
gluten de la harina para darle 1a extensibilidad y resistencia necesaria. Otra caracterfstica de esta
masa es los bajos porcentajes de manteca y azicar empleados en su formulacién, (36)

Las caracterfstica de estas galletas terminadas son:

- Se consideran generalmente en ¢l medio galletero "Pobres® por sus modestos niveles
de grasa y aziicar.

- Son densas y duras pero son aceptables por el consumidor por su espesor delgado,

- En ocasiones presentan galletas agrietadas en los empagques debido a que son muy
susceptibles a los cambios de temperatura en el enfriamiento,

Ejemplos tfpicos de estos productos son; La llamadas Marfas y las bases para sandwich de helado,

1.3 Descripcién de proceso de elaboracién de Galletas

Todos los tipos de galletas presentan un proceso de elaboracién semejante, donde las diferencias
se dan principalmente en la maquinaria empleada y las condiciones de operacién especificas.

A continuaci6n se presenta el diagrama de bloques general para el proceso de elaboracién de
galletas y una descripcion de las efapas que lo integran,

[ PAGINA 4




CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

FIGURA 1.1
"DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS"

MEZCILADO

L__MAQUINADO

HORNEADO

ENFRIAMIENTO

I
ENVOLTURA.

1.3.1 Mezclado

El mezclado, en su aspecto general, puede definirse como una operacién en 1a que dos o mds
materiales con caracterfstica distinguibles se incorporan mediante la aplicacidn de una fuerza, esto
s que la distancia entre lag partfculas de un material y las partfculas de otro se acorta,

Hay muchos cambios que ocurren durante el mezclado de masa que no son esenciales para esta
definicién, por ejemplo el desarrollo de las prote(nas del trigo para formar el gluten,

Los métodos de mezclado de masas galleteras pueden clasificarse en dos categorfas generales:

1) Método de dos o mds pasos, 0 método de cremado, en donde se utilizan varios pasos de
mezclado con diferentes ingredientes o conjunto de ellos, adicionados a intervalos en el proceso.

2) El método simplificado o de un solo pasn, en que todos los ingredientes se adicionan a la vez,
aunque se usan combinaciones de velocidades y tiempos,
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

L3.1.1 Método del cremado

Este método se caracteriza por tener dos etapas de mezclado bdsica, que son :

- E! cremado, :

- Y el mezclado final ,
Este método es el mds usado actualmente en la industria galletera modema ya que da como
resultados una produccién mds estandard y se pueden controlar mejor las caracterfstica finales de
la galleta como son tamaiflo, suavidad y apariencia, siempre y cuando las condiciones sean
controladas correctamente en el proceso,

a) Cremado.,

El cremado consiste en la operacién del mezclado inicial de la manteca, el agua, la azicar, los
jarabes, los emulsificantes y los ingredientes menores de la férmula,

La operaci6n se realiza, generalinente, a baja velocidad hasta que los componentes s¢ mezclan
por completo,

En este proceso se dan una serie de sucesos que afectan las caracterfstica finales de las galletas,
€omo son;

- Incorporacién de aire en forma de burbujas diminutas que contribuyen a las caracterfstica del
grano del producto final,

- Fragmentacidn de la manteca sélida para facilitar su distribucién homogénea en la masa.

- Emulsién de la manteca con el agua, facilitada por los emulsificantes,

- Recubrimiento del azdcar por parte de Ja grasa, que retarda su solubilizacién y su hidratacién,

Esta operacién es de suma importancia en €l proceso de elaboracién de galletas ya que de ella
depende en gran medida 1a suavidad y las dimensiones finales del producto.

El punto deseado de cremado se determina, en forma general, mediante la Gravedad especifica de
la mezcla. '

Los factores que se deben controlar para asegurar un buen cremado se considera que son:

- Temperatura de la manteca empleada.
Se desea que esta tenga una consistencia en que se conserve firme pero no dura,
para facilitar el recubrimiento de 1a azicar y la incorporacién de aire,

- La temperatura de la masa.
Si esta sube demasiado puede llegar a licuar excesivamente la manteca, trayendo
problemas en el factor de extensién de las galletas en el horneo y por lo tanto en la
simetrfa y tamaiio dél producto. (39)

- El tiempo de mezclado,
Por control de temperatura y grado de fragmentacién de la manteca.
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CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS
b) Mezclado final,

Los objetivos de la operacién de mezclado final ya sea de uno o dos pasos se pueden resumir
como;

- Desarrollo de la estructura proteica llamada gluten, solo para masas de las denominadas
"Duras”.

-- Incorporacién de 1a harina junto con los de m4s ingredientes de la masa

Hay dos tipos bdsicos de masa galleteras , conocidos como *Masas Duras * y "Masas Suaves” o
“Cortas".

1) Masas duras

La masa duras son muy eldsticas y tersas, exhiben propiedades viscoelasticas debido al presencia
. de una matriz tridimensional del gluten, (41)

Los productos que emplean este tipos de masas son principalmente los que se laminan y cortan,

como las galletas Marfas donde 1a masa debe tener una extensibilidad grande para soportar el

manejo tan rudo que sufre en la laminacidn, (36).

El proceso para elaborar estas masa consiste en poner en contacto 1a harina con los ingredientes
previamente cremados, entonces [as protefnas de la harina absorben agua para que posteriormente
el trabajo mecdnico pueda convertir 1a protefna hidratada en una matriz tridimensional de gluten
que da la masa sus propiedades réoldgicas. " .

La temperatura final éptima para estas masas sca encontrado que es de 18 a 30 © C. Y el tiempo
de mezclado de 8 a 12 minutos.(41)

2) Masas suaves

La masas suaves tienen una consistencia que puede ser remotamente comparable con la arena
mojada por tener cohesién al comprimirse, pero tiene una especie de fractura al estar bajo
tensién, En estas masas se desarrolla muy peca matriz de gluten, ya que esto no es deseado por
las caracterfstica tanto del proceso que sufren como las del producto final,

Los tipos de galletas que emplean este proceso son las del tipo troquel rotatorio, cortadas con
alambre, depositadas y extruidas principalmente, aunque dentro de estas la consistencia puede
variar considerablemente,

Las condiciones de mezclado para este tipo de masa estdn disefladas para prevenir el desarrollo de
una matriz de gluten. El ingrediente que tiene la funcién de unir a los demds en la masa es la
manteca, Esto explica el porque la preparacién de la manteca y la temperatura de la masa juegan
un papel muy importante en el control de la consistencia de este tipo de masas.

El mezclado final se completa con la adicién d¢ Ia harina y leudantes al cremado mezcldndolos
juntos hasta que la masa se observe uniforme. El sobre mezclado en esta etapa debe evitarse ya
que endurece a la masa, presumiblemente por iniciar el desarrollo del gluten de Ia harina,
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

Los tiempos de mezclado para estas masas varfan de 1 a 14 minutos y la temperatura final oscila
entre 23 a 41 oC, La temperaturs de Ia nasa sin duda afecta su consistencia ( debido al efecto
del contenido de sélidos de la grasa ), mientras que el tiempo de mezclado no tiene un efecto
apreciable sobre la temperatura final debido a que el nivel de trabajo aplicado son muy
pequefio.(41)

1,3.1.2 Méiodo de mezclado de un solo paso

Tradicionalmente, los productos del praceso en un solo paso se consideran de calidad inferior a
los del método de cremado ,

La técnica de un solo paso provee mayor tolerancia al mezclado para la mayor parte de las masas
galleteras. Se requiere menos habilidad por parte del operador, pero ticne la desventaja de que
hay oportunidad de que aparezcan manchas ¢ ingredientes sin incorporar en las galletas que al
utilizarse un método de cremado,

Este tipo de mezclado se emplea en alguna variedades de galletas principalmente de! tipo de
laminadas-cortadas y algunos tipos de Cortada con alambre,

L.3,1.3 Equigo.

Con la finalidad de obtener resultados efectivos, se han diseflado mezcladoras de diferentes
construcciones y principios fundamentales de operacién, Bésicamente las mdquinas mezcladoras
de masas que se utilizan en la industria de la galletera se pueden clasificar en dos categorfas:

a) Mezcladoras horizontales,

Dentro de este tipo existen dos modalidades de equipos.

- Las de tipo estacionario, en la cual la taza esta 'iinneménte anclada a la estructura de la mdquina
y la materia es introducida abriendo una puerta superior de acceso a la taza, vacidndose la masa
por la parte inferior de la misma,

- Las mezcladoras de tipo taza mdvil. en la cual la taza se inclina para que se puedan introducir
los ingredientes y/o vaciar la masa, Estas son las m4s usadas actualmente,
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

FIGURA 1.2
DIAGRAMA DE LAS ME2CLADORA HORIZONTALES DE TAZA MOVIL

REF. (41)
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a.- Taza de la mezcladora

b.- Brazos mezcladores,

c.- Eje motriz de los brazos.

d.- Estantes que contienen los mecanfsmos de transmisidn.
e.- Tuberias de acceso de ingredientes flufdos.

f.- Soporte de 1a compuerta de carga de ingredientes,
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CAPITULO!  DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

b) Mezcladoras Verticales,

FIGURA 1.3
DIAGRAMA DE LAS MEZCLADORAS VERTICALES.

REF. (41)

a.- Arteza movible que contiene la masa.

b.- Base de la mezcladora,

c.- Flechas que mueven las aspas de la mezcladora.

d.- Mecanismo de transmisién que levanta y baja las aspas.
¢.- Mortor que levanta realiza el trabajo de subir y bajar aspas.
f.- Mecanismos de transmison que da movimiento a las aspas.
g.- Motor que mueve las aspas.

h.- Pilares que sostienen toda la estructura,
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

1.3.2 Maquinado.

Como se explicd anteriormente el sistema de maquinado empleado en 1a elaboracidn de galletas es
la forma en que se clasifican estos productos, y en esta seccién nos dedicaremos a explicar el
funcionamiento de los métodos generales de maquinados de las galletas.

Hay tres métodos principales de formar y maquinar las masas galleteras en la actualidad,

1) Extruir la masa a través de un orificio o copa y que se cortan al momento de extruirse por un
alambre o hilo, conocidas genéricamente como Cortada con alambre,

2) Presionar la masa hacia dentro de una cavidad de un cilindro rotatorio y extraerla sobre una
banda, este proceso es conocido como Troquel Giratorio,

3) Cortar figura de masa laminadas, con la posibilidad de estampar un dibujo o disefio en su parte
superior.

1.3.2.1 Cortadora de alambre.

En su forma més simple una miquina cortadora de alambre consiste de dos rodillos corrugados
colocados y soportados en una tolva receptora de masa, que es forzada al interior entre los dos
rodillos, los cuales giran en direccién contraria uno respecto del otro. La masa es forzada al
interior del troquel comprimida sobre una serie de copas.

Cuando es extruida por la abertura de las copas, un arpa de alambre ensamblada se sincroniza
para cortar transversalmente 1a masa que esta sicndo extruida a una velocidad predeterminada,
Esto produce la forma y peso deseados en tanto la masa esta siendo depositada sobre la superficie
de horneo. La figura 1.4 muestra e! esquema de una cortadora de alambre,
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CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

FIGURA 1.4
ESQUEMA DE UNA CORTADORA DE ALAMBRE ( WIRE CUT ).

REF, (35)

a.- Tolva de masa

b.- Masa,

c.- Rodillo de alimentacidn,

d.- Cabezal,

¢.- Copa troqueladora.

f.- Arpa de alambre,

§.- Rodillo de la banda elevadora,
h.- Placa del troquel.

i,- Bloque de llenado.

j.- Cufla de barra
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

Este tipo de mdquinas normalmente se colocan directamente arriba de la superficie de homeo o
banda del horno. Algunas instalaciones permiten al producto ser depositado en una banda
transportadora antes de ser transferidos a la superficie de homeo. Esto permite funciones
adicionales (tales como un brillado con huevo, o aplicacién de aziicar), para ser realizados sobre el
producto, (36)

Es posible tener diferentes formas de copas sobre la banda, e inclusive dividir la tolva para usar
diferentes masas a la vez.

~ Control de peso.

Los pesos de las piczas que se cortan son funcién de cuanta masa emerge de las copas por unidad
de tiempo, y por lo tanto se puede incrementai o reducir el peso de las piezas aumentando o
reduciendo la velocidad de giro de los rodillos alimentadores o en algunos casos se utilizan unos
tornillos en las copas que aumentan Ia friccién variando la cantidad de masa que se extruye, este
control ayuda a estabilizar ¢l peso en las diferentes copas que se ocasiona por una distribucidn
irregular de masa en la tolva o por variaciones en la consistencia de la masa.,

1.2.2.2 Troquel giratari

En la produccién de galletas Troqueladas, las piezas de masa estdn formadas con un rodillo de
bronce con el grabado negativo ( Hacia adentro ), las cavidades son llenadas por la masa
mediante un roditlo empujador acanalado. Una cuchilla de acero, ubicada justo en la linea central
del troquel, remueve el exceso de masa de la circunferencia, en tanto permite llenar las cavidades
con masa. Un rodillo ajustable de pldstico, colocado inmediatamente debajo o en el frente del
troquel giratorio ejerce presién forzando a una banda a hacer contacto con el troquel, haciendo
que las piezas de masa se extraigan en la superficie de la banda, para después ser depositadas
directamente en la banda del homno, Asf, un troquel giratorio es una manera relativamente simple
y directa de fabricar galletas. (36)
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CAPITULO | DESCRIPCION PRGCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

FIGURA 1.6
ESQUEMA DE UN TROCUEL GIRATORIO { ROTARY ).

REF. (36)

GALLETAS

A.- Tolva de alimentacién de masa,
B.- Radillo alimentador.

C.- Rodillo troquelador.

D.- Rodillo de extraccidn.

F.- Cuchilla.

I.- Banda de extraccidn.

J.- Narfz del equipo.

K.- Raspa limpiadora,
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CAPITULO |  DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

L1.3.2.3 Tren de laminado cortado,

Este proceso consiste en el laminado de la masa en forma lenta y progresiva reduciendo el espesor
de esta haciéndola pasar a través de una sucesion de rodillos de diferentes aberturas hasta un valor
determinado.

El tren de laminado-cortado bdsico puede ser reducido a tres rodillos laminadores, una banda
transportadora, de uno a tres juegos de rodillos de reduccidn, seccién de relajacidn, seccién de
corte, seccién de depositado y transportador de retorno de recorte.

La masa se coloca dentro de una tolva gquipada con dos o tres rodillos laminadores que dan a la
masa el espesor inicial del pafio. Siguiéndo el laminado, el pafio de masa es transportado a través
de uno a tres juegos de rodillos calibradores para dar el espesor correcto para el corte. No deben
efectuarse reducciones de m4s de 2.5 a | veces en cada rodillo calibrador, una reduccidn muy
grande puede ocasionar deformaciones y dafios’a la estructura de 1a masa, lo cual puede afectar
el desarrollo de la galleta durante el horneo y también su forma. Estas galletas son cortadas con
una plantilla completa de recorte de masa, esta es levantada limpiamente y se retorna a la
laminadora, donde se mezcla con la masa fresca,

Los cortadores rotatorios usados para estas galletas, estdn disponibles en dos versiones. En la
primera versién un solo rodillo realiza tres funciones: corta la pieza de masa de! pafio, aplica el
diseflo superior y perfora las piezas. En la segunda versién , se usan dos rodilios, El primer
rodillo; hace contacto con la masa actuando como un rodillo calibrador y posteriormente reduce
¢l espesor del pafio, también efectda el sellado de) disefio superior y perfora la pieza. El segundo
rodillo corta las piezas de la masa laminada. (36)
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CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

FIGURA 1.6
ESQUEMA DE UN TREN DE LAMINADO-CORTADO HORIZONTAL.
REF, (36)

TOLVA
DE RECORTE

TOLVA DE LA LAMINADORA

DE TRES RODILLOS RODILLGS DE

REDUCCION CUCHILLA

BANDA DE, OIRATORIA
RELAJACION

HOJAS
CONTADAS

———
——
GIRODE 30 ° }
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CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

1.3.3 Horneo

El proceso de homeo transforma una masa predominantemente fluida o semisélida, en un
producto predominantemente slido. Esto se acompafia por la expansidn o leudado en el horno y
cambio en todos los atributos del producto, dando por resultado la mayorfa de las caracterfstica de
calidad deseadas en 1a galleta.

Durante el proceso de horneo, ocurren muchos cambios en la masa galletera. Los mds
importantes son;

1) Los cambios dimensionales.

2) La pérdida de humedad.

3) El desarrollo de color y sabor, (41)

Estos efectos se ilustran el la figura 1.7.

FIGURA 1.7
DIAGRAMA QUE ILUSTRA LOS CAMBIOS DURANTE EL HORNEO DE UNA MASA
GALLETERA.
REF (41)
GROSOR
P FESO
R OR
0
P
] \_.-—/
£ i
A
D

0 TIEMPODE HORNEO—————)  FINAL
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

El proceso de homeo se puede dividir précticamente en tres etapas ( Como se ve en la figura 1.7
), en las que los cambios no ocurren en forma secuencial, sino que se traslapan. En la primena
fase, la expansién de la masa y la pérdida de humedad comienzan, En la segunda fase la
expansién de la masa y Ia rapidez de 1a pérdida de humedad alcanzan sus valores mdximos, en
esta etapa comienza el desarrollo del color, particularmente en los filos y puntos mds altos de la
superficie de la pieza de masa, En la ditima fase la mayorfa de las galletas se vuelven mds
delgadas, la rapidez de pérdida de humedad se reduce y 1a intensidad de color de la superficie del
producto sigue en ascenso, (41)

A continuaci6n, para explicar mejor los cambios que ocurren en la masa, se analizard cada caso

por separado .
1) Cambios dimensionales.

Durante el horneo se dan una serie de cambios en las dimensiones de las piezas de masa que
entran en contacto con el calor del homo por la accién principal de:

- Los agentes leudantes.

- La evaporacidn de la humedad de ia galieta.

- Efecto de los ingredientes de 1a formulacién de la masa.
- Las condiciones de hornco.

Durante ¢ final de Ia primera etapa del homeo sé inicia Ia formacién de CO) por las reacciones
de los agentes leudantes incluidos en la formulacidn y la evaporacién de agua, dando estos efectos
¢l comienzo del aumento del espesor de ia galieta. También ocurre el fundido de la manteca
ocasionando la expansidn horizontal del producto. En la segunda etapa la temperatura es mayor y
se incrementa la velocidad de resccidn de los agentes leudantes y Ia de evaporacidn del agua
llegando al méximo espesor del producto, también es esta etapa la manteca y el azicar se han
fundido y se alcanzan el tamafio méximo, en este punto se da lugar el efecto de coagulacidn del
gluten, en las masas "Duras”, y la gelatinizacién del almidén, que proporcionan la estructura
bdsica de la galleta, En la tercera etapa el grosor de la gaileta disminuye debido a que ia red
formada, ya sea de gluten para las masas duras o almiddn para las suaves, es débil y no pude
sostener totalmente los gases producidos, que se fugan del interior de la galleta, ocasionando una
reduccién del volumen del producto.

En este aspecto también las temperatura del homo afectan significativamente las dimensiones del
producto, €l efecto de la condiciones del homeo sobre la velocidad de cambio de temperatura de
las piezas de masa estd relacionado directamente con las dimensiones del producto y esto a la vez
afecta la funcionalidad de los ingredientes. Pudiéndose dar cambics importantes en las
dimensiones de! producto simplemente modificando las temperaturas del homo, Mis adelante se
presentaran los perfiles de homeo recomendado para galietas.(4) (41)
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FIGURA 1.8
CRECIMIENTO EN EL HORNO DE UNA GALLETA TIPO POLVORON.

REF. (41)
CALIDAD DE GALLETA

TIEMPO DE ‘
HORNEO MALA EXCELENTE

minutos
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2) Cambios en el contenido de humedad,

El contenido inicial de humedad de las masas de galletas varia de 11 a 30%. Esta humedad estd
constituida por el agua adicionada a la masa durante el mezclado junto con la que viene
naturalmente en algunos ingredientes. E! contenido final de humedad en una galleta recién
homeada estd normalmente en el rango de [ a § %, dependiendo del tipo de producto, El
contenido de humedad al final del homeo es de importarncia critica ¢ influye en las propiedades de
producto durante su almacenamiento. Como se muestra en la figura 1.7, hay un corto iempo de
pérdida de peso relativamente lenta en lo que Ia temperatura de la masa se comienza a elevar y la
humedad de la superficie se empieza evaporar, Sigue un periodo mds largo en el que la pérdida es
mds continua, al ser evaporada la humedad del interior de Ia galleta; y finalmente hay una
disminucidn en 1a rapidez de pérdida de peso ai acercarse el contenido de humedad a su nivel
final, Es importante tomar en cuenta que existen gradientes de humedad en el producto al final
del proceso de homneo. El mayor contenido de humedad aparece en una delgada capa al centro del
producto, paralela a la superficie del producto, estos gradientes desaparecen al migrar 1a humedad
dentro del producto durante el enfriamiento y el almacenamiento. La velocidad de pérdida de
humedad durante el horneo depende de muchos factores, incluyendo las propiedades de! producto
y ¢l perfil de homeo empleado. (41)

3) Desarrolio de color.

Como se ve en 1a figura 1.7 el desarrollo del color en las galletas se da en la dltima etapa del
homeo, donde la temperatura de! producto alcanza la temperatura apropiada para acelera las
reacciones de interacciones de los grupos amino de fas protefnas y los grupo hidréxilos de los
azucares reductores contenidos en la masa, conocida como reacciones de Maillard, originando
compuestos obscuros y amargos llamados melanaidinas, Posteriormente cuando la temperatura es
més alta se dan lugar las reacciones de caramelizacion de los azucares que consisten bdsicamente
en la polimerizacion de estos en la superficie del producto. Estas dos reacciones son las
principales que ocasionan e} color de la galleta, para ver mds informacidn de ellas ver el inciso
1.4.2.3 de este trabajo.(41) N

L3.3.1 Perfiles de horneo de galletas,

El proceso de homeo como se ha visto es muchos més que solo un secado de la masa, y las
variaciones en las propiedades del mismo dependen de las caracterfsticas de la masa y del
producto final deseado, dedico a esto no se puede establecer un perfil de horneo \nico para todas
las galletas peso aquf presentaremos perfiles tfpicos para los tipos de galletas que nos interesan,
entendiéndose que estos son generales y sufren modificaciones para cada producto especifico.
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{ PERFIL DE HORNEO SUGER!DO PAR? UN PRODUCTO CORTADO CON ALAMBRE |

LARGO DEL 1 era parte 2dapane 3 ra parte 4 ta parte

HORNO
TEMPERATU 1500C 2100C 200 9C 170 °C
RA
COMPUERT CERRADA U4 ABIERTA 1/2 ABIERTA  ABIERTA
AS

TIEMPO 8 A 15 MINUTOS

HORNEO

{__PERFIL DE HORNEO SUGERIDO PARA UN PRODUCTO DE TROQUEL GIRATORIO |

LARGODEL 1 eraparte 2 da parte 3 ra parte 4 ta parte

HORNO
TEMPERATU  140°C 190 °C 210°C 180 °C
RA ,
COMPUERT CERRADA  1/4 ABIERTA 1/2ABIERTA  ABIERTA
AS

TIEMPO 4 A 8 MINUTOS

HORNEO

| PERFIL DE HORNEO SUGERIDO FARA UN PRODUCTO LAMINADO

LARGODEL | eraparte 2 da parte 3 ra parte 4 ta parte
HORNO
TEMPERATU 1200C 180 °C 200 °C 190 oC
RA
COMPUERT CERRADA 1/4 ABIERTA 1/4 ABIERTA 1/2 ABIERTA
AS
TIEMPO 4 A 6 MINUTOS
HORNEO
REF. (39)
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L.3.3.2 Equipo,

La mayorfa de los hornos modernos de galletas son tincles continuos con una superficie de
transporte del producto, El largo de estos tineles varia de 30 a 150 m, Las bandas de homeo

varfan de 0.8 a 1.5 metros de ancho. el esquema de esta clase de homos se presenta en la figura
1.8

FIGURA 1.8 ,
ESQUEMA DE UN HORNO DE TUNEL DE GALLETAS CONTINUO.
REF. (41)
h k 1
|| 7| 1
b | c | d ~
| +*

| e
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a.- Banda del horno,

b,c,d, Zonas de coccidn del horno.

¢.- Cilindro motriz del horno,

f.- Cilindro tensor de labanda.

g.- Calentador de 1a banda al retorno.
h,k,1.- Chimeneas de descarga de gases
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La banda del horno (a) lleva el producto a hornear a través de la cdmara de coccién. la cdmara de
coccién esta formada por un nimero de paneles unidos entre si (b,c y d). Cada una de estas
secciones cuenta con quemadores independientes lo que da controles de temperatura y calor - por
zonas a lo largo del homo. El nimero estas zonas varia dependiendo de lo largo del homo y del
control de temperatura que se desee.

El calentamiento dentro de la cdmara de coccién se realiza en dos formas conocidas como "Fuego
Directo” donde los quemadores se encuentran directamente en la cdmara de coccién y " Fuego
Indirecto” donde el aire es calentado por los quemadores fuera de la cdmara y después es forzado
a entrar a ella para calentar el producto. Después que el producto es homneado, es transferido a la
banda del enfriador, no mostrada en el esquema, y 1a banda pasa alrededor del cilindro motriz del
homo (¢) y retorna, por debajo del homo, a el cilindro tensor (f) al inicio, para volver a cargar
masa,

Los productos de la combustién, la humedad y otros compuestos voldtiles del proceso de homeo
son extraidos de la seccién de coccién a través de ductos extractores (Chimeneas) , En la figura
1.8 (0), (k) y (). Todos los ductos tiene compuertas para controlar la velocidad de extraccidn.

Los homos modernos son calentados por 1a combustién de gas, aunque algunos emplean petréleo
o derivados, o calentadores eléctricos, aun que estos ltimos son los menos utilizados debido a su
alto costo de operacidn. (41)

1.3.4 Enfriamiento.

Los productos recién homeados son transferidos directamente de la banda del homo a los
enfriadores, donde las galletas son enfriadas para las etapas posteriores del proceso. El tiempo de
enfriamiento es normalmente entre una y media a dos veces el tiempo de homeo. Durante el
enfriamiento ocurren una serie de cambios en la galleta que son: Cambios en la textura y en la
distribucidn de humedad en el producto.

a) Cambios en la textura .

La textura de la galleta a el fin del proceso de homeo varia considerablemente de acuerdo a la
composicién del producto, por ejemplo rroductos de masa duras, que tienen una estructura
proteica continua son rigidas y quebradizas, pero en cambio las masas suaves son flexibles y
requieren cuidados cuando son transportadas ds !1a banda del homo a el enfriador por que pueden
suffir distorsiones mecdnicas.

La plasticidad de los productos de masas suaves al final del proceso de homeo permiten
correcciones al grosor de! producto si estas son requeridas. Los productos que se juzgan muy
gruesos pueden reducirse al grosor deseado mientras estdn aun en la banda del homo, aplicando
una ligera presién mediante un rodillo. Por supuesto, esta técnica no puede utilizarse en
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CAPITULO 1 DESCRIPCI()N PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

productos que tengan un patrdn distintivo en su superficie, que se distorsionarfa durante el
proceso.

Al final del proceso normal de enfriamiento, la textura de los productos de masas suaves es firme
y crujiente. Algunos productos con alto contenido de azicar pueden ser lo suficientemente firmes
para ser envueltos, pero aun deformables bajo presién. El continuo cambio en la textura y
desarrollo de la caracterfstica crujiente final se atribuye a 1a lenta cristalizacién de la sacarosa del
jarabe de azicar concentrado que se formo anteriormente en el homeo.

Hasta el desarrollo de las m4quinas de alimentacién automdtica a las envolvedoras, las galletas
que no requerfan de procesado secundario debfan de enfriarse lo suficiente para poder ser
manipuladas confortablemente por el alimentador de producto. El advenimiento de mdgquinas
auto-alimentadas abrié 1a posibilidad de envolver los productos a temperatura mds elevadas ( de
manera consistente con su rigidez adecuada ), permitiendo acortar los enfriadores, que ocupan
gran espacio en la fabrica. Sin embargo, las limitaciones en la cantidad de cambio pronto se
hicieron presentes. Los productos de masas duras, que pueden ser mecdnicamente empacados
directamente de la banda del homo, contindan hornedndose si se envuelven muy calientes,
resultando en miga descolorida y desarrolio de sabores a quemado. Los productos de masas
suaves, empacados en el punto en que aparecen mecdnicamente estables, tienden a adherirse entre
si en el paquete, formando bloqués =Slidos de producto. Ademds, hay limitaciones de temperatura
impuestas por el material de empaque. algunos tipos de pldstico ( entre ellos el Polipropileno),
tienden a encogerse al contacto con un producto caliente, resultando en un paquete muy dificil de
abrir para el consumidor,

Los intentos para acortar los tiempos de enfriamiento soplando aire ambiental sobre el producto
pueden agravar la tendencia de algunas galletas a resquebrajarse después de ser envueltas,
Algunos investigadores aseguran que se¢ puede acortar los tiempos de enfriamiento y evitar el
resquebrajamiento utilizando enfriamiento con aire bajo condiciones controladas de temperatura y
humedad. (41)

b) Cambios en la distribucién de humedad en el interior del producto.

- Cambi idos d 1 enfriami

La galleta que sale del horno tiene un contenido de humedad no uniformemente distribuido. La
mayorfa de 1a humedad se concentra en una pequefia capa cerca del centro, estando la superficie y
la periferia casi seca, Durante el enfriamiento existe algo de intercambio entre el producto y la
atmdsfera que lo rodea, dependiendo de la humedad relativa presente.

Un cambio muy importante es el comienzo de la redistribucién de la humedad dentro del
producto. La humedad del centro migra hacia la superficie del producto.
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- Cambi idos 4 las ori ol enveiocimi

Durante el envejecimiento de las galletas ocurren los siguientes cambios:

* La presencia de un gradiente de humedad entre el centro y la periferia de una galleta horneada,

* La magnitud de este gradiente decrece a medida que aumenta el tiempo de horneo ( esto se debe
a un decrecimiento del contenido total de humedad).

* Cuando se¢ expone a atmdsfera con humedad controlada por varias horas, el contenido de
humedad de las diferentes partes de una gallets !l=gan a un equilibrio con la humedad relativa de
Ia atmésfera.

* Una ganancia o pérdida de humedad en la galleta va acompaiiada de cambios dimensionales en
el producto.

Los cambios en las dimensiones ( encogimiento en el centro conforme pierde humedad y
expansion de la periferia al absorverla ) crean esfuerzos dentro del producto, ocurriendo
resquebrajamiento espontaneo,

La incidencia de resquebrajamiento aumenta el contenido de humedad promedio, especialmente
en homnos de conveccidn forzada, por un aumento en el gradiente de humedad entre el centro y la
periferia,

El resquebrajamiento es por lo tanto, un fenémeno asociado con una distribucién no homogénea
de humedad en el producto al final del homeo, aunque también puede verse modificado por otros
factores, posiblemente por los efectos mecdnicos sobre el producto, por ejemplo: los productos
con harinas fuertes tienden a resquebrajarse mds que aquellos hechos con harinas débiles.
También hay mayor tendencia a resquebrajarse en galletas particularmente gruesas.(41)

1.3.5 Eavoltura.

La ultima operacidn del proceso de elaboracidn del galletas es la llamada de envoltura 0 empaque
donde el producto es embalado para su comercializacién.

Las principales funciones que tiene un empaque se puede considerar que son:

a) Comerciales

Ya que la envoltura en muchos casos define la compra de un producto por parte de un cliente,
ademds que sirve para la identificacién del producto, su productor, mostrar e! peso y cantidad
contenida, y listar los ingredientes que componen al producto, ya que estos son un requisito legal.
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b) Proteccién al producto,

Los empaques son un factor determinante en el tiempo de vida de anaquel de las galletas en el
mercado, ya que :

- Controla la pérdida o ganancia de humedad del producto, evitando que se afecten las
caracterfsticas de comestibilidad de! producto,

- Restringe el intercambio de Oxigeno con el medio ambiente, evitando la oxidacién y posterior
rancidez de las grasas contenidas en la formulacidn,

- Evila el contacto del producto con materias extrafias, polvo, insectos.

- En algunos casos protegén al producto de la luz que afecta los sabores o colores del producto.
Todos estos factores son los que determinan la vida comercial de la galletas. (40)

En la industria moderna se emplean dos tipos bésico de empaque para las galletas, aunque hay
que aclarar que estos no son los unicos, ya que las presentaciones mancjadas para estos productos
son sumamente variables y en la actualidad se emplean un nimero muy grandes de materiales
para envoltura,

Los tipos de envolturas m4s usados en la industria de galletas se clasifican como:

1) Paquetes individuales ( Snack ).

- Envolturas pldsticas ( Polipropileno, celofén, etc.).
- Envolturas de papel.

2) Paquetes a granel,

- Cajas de cartén.

- Latas,

- Cajas de material pldstico.

- Papel

- Otros materiales ( madera, fibras vegetales, eic.)

Donde los paquetes del grupo 1 se envuelven generalmente en méquinas automdticas, y el tipo
dos se emplea un llenado manual en casi todos los casos.

.3.5.1 Eavaltura d individual

Este tipo de envoltura se le llama a las presentaciones que manejan hasta 100 g de galleta,
aproximadamente, en un mismo empaque, y que estdn enfocadas al consumo de una sola persona,
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Normalmente los materiales empleados en ¢stas envolturas son pelfculas pldsticas que presentan la
propiedad de poder ser selladas con calor o tienen en su estructura sustancias que si lo son, como
son el Polipropileno, el Polietileno, €l Celofdn y algunas otras resinas obtenidas del Petrdleo. En
ocasiones se emplean pelfculas de papel laminadas con resinas pldsticas para su sello,

La forma del paquete es muy variable y depende en muchos casos de la simetrfa de la galleta,
aunque en el mercado Mexicano actual la forma m4s usada en la de Paralelepfpedo rectangular al
cual se muestra en la figura 1.9. Aun que también existen presentaciones cilfndricas y bolsas
selladas,

FIGURA 1.9
ENVOLTURA EN PAQUETE INDIVIDUAL

{§

- e e
b Rl e e,
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CAPITULO 1 DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

Estos paquetes son elaborado generalmente mediante médquinas llenadoras-envolvedoras de muy
distintas forman, pero que bdsicamente estdn compuestas de los siguientes mecanismos ; Sistemas
de calentamiento para el sellado de la envoltura, un sistema de transportacién del producto para
lienado y en ocasiones equipos para la colocacién de claves en el empaque.

Aunque también se pueden elaborar en forma manual usando iinicamente selladoras eléctricas,
donde el llenado y el sellado lo realiza una persona manualmente.

Las mdquinas para elaborar estos paquetes son de dos tipos:
- Envolvedoras horizontales,

La mdquina envolvedora horizontal realiza autométicamente la formacién del empaque, apartir de
la alimentacién de la pelfcula pléstica que servird de envoltura, con la que se forma un " tubo * el
cual es sellado en su parte inferior por una serie de discos calentados mediante electricidad,
dentro del que es alimentado el producto por un sistema de transportadores de tablillas sobre ¢l
que van las gailetas, posteriormente el tubo de pelicula con el producto es sellado
transversalmente por un sistema sello cortador, que separa individualmente los paquetes.

En la figura 1.10 se presenta un esquema de este miquina,

= Envolvedora vertical,

Este tipo de m4quinas realiza un llenido gravimetrico de! paquete, ya que cuenta con un sistema
de pesado en su parte superior que alimenta a la envolvedora propiamente dicha. Este tipo de
méquinas se utiliza para galletas pequefias.

La envolvedora consiste en un tubo formador cilfndrico de metal que forma un tubo vertical con
la pelfcula de la envoltura que es sellado longitudinalmente y transversalmente por un sistema
sellador-cortador calentado electricamente, dentro del cual cae el producto pesado previamente, y
posteriormente el paquete es cerrado en la parte superior por el sistema de sellado y cortado,
separando el paquete del siguiente, cayendo por gravedad.

También en la figura 1,10 se presenta un esquema de este mecanismo,

1.3.5.2 Envoltura 8 grancl.

Esta es la presentacidn tradicional de la galletas desde tiempos antiguos y es la mds usada
comercialmente el la actualidad, es cominmente conocida como de * Caja *.

Este empague consiste en el embalaje tanto de galletasa * Granel ", donde las galletas dentro del
contenedor pueden venir acomodadas en capas ( como las Marfas) o en desorden dependiendo de
la simetrfa y forma de la galleta, como de varios paquetes eavueltos individualmente y colocados
en ¢l contenedor,
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Los materiales usados para estos empaques son muy variados y van desde el cartdn, muy usado
actualmente, hasta 1a madera usada en la antigledad, pasando por las latas metdlicas,
contenedores de pldstico, papel, resinas derivadas del petréleo, fibras vegetales, etc,

El peso contenido en estos paquetes es muy variable, pero en México gira alrededor de un
Kilogramo.

Normalmente el lenado de estas presentaciones se realiza manualmente debido a la necesidad de
acomodo y fragilidad de las galletas.

El equipo empleado para elaborar estos paquetes es una mesa de llenado manual que consiste
bdsicamente en un transportador apilador de galletas en cuyos lados se encuentran mesas donde
los operarios recogen la gallela y l1a colocan en el interior de los contenedores, para
posteriormente sellarlas y estibarlas en tarimas para su transportacién al almacén de producto
terminado.

FIGURA 1.10
ESQUEMA DE UNA ENVOLVEDORA HORIZONTAL.

BANDAS VERTICALES

UORMZAS

A FOIVADOR / BANDA DE
CAJA_FOIADO .
LS -

RUEIMS SELLADORA:

(I
P> LAY
 —)

NN vs e S SN "EL)
G

! PRODUCTO, .. _

| PAGINA 29




CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

1.4 Formulaciones.

Las férmulas forman uno de los secretos mejor guardados en la industria galletera modema, ya
que ellas son en gran medida la causa que da la preferencia del publico consumidor hacia un
producto, es por esto que se considera que un Ingeniero en Alimentos debe conocer los
fundamentos y funcién de cada ingrediente utilizado, ya que aunque normalmente el encargado
del departamento de produccién no elabora las nuevas formulaciones, tiene el control de las
mismas en la jornada diaria y debe conocer los aspectos técnicos bésicos para poder realizar una
identificacién o modificacion al proceso o a los ingredientes cuando se presente un problema.

1.4.1 Porcentaje panadero.

En este punto es necesario discutir un poco sobre la forma en que son enumeradas cominmente
las férmulas para productos homeados fabricados con harina

El sistema consiste en utilizar el llamado " Porcentaje Panadero * que emplea para sus dlculos,
como base, el peso total de la harina empleada en la férmula,

El porcentaje panadero de cada ingrediente s¢ obtiene dividiendo el peso del ingrediente en
cuestién entre el peso de la harina total empleada en la férmula, utilizando la siguiente férmula:

% Panadero = (Kg ingrediente X / Kg de harina de la férmula ) x 100,

Un ejemplo del Porcentaje panadeso se presenta a continuacidn,

[ INGREDIENTE | KGENLAFORMULA | % PANADERO |

HARINA 80.0 100.00%
AZUCAR 25.0 31.25 %
MANTECA 12.0 15.00 %

| TOTAL ] 117.0 | 146.25 % ]

Esto nos da como resultado que siempre el Porcentaje panadero de harina sea de 100 % y que la
suma de porcentajes siempre sea mayor de 100,
Este sistema presenta varias ventajas como son:

a) Permite la generalizacién de 1a férmula, por que ya no depende de las unidades de peso
manejadas y puede ser empleada en cualquier sistema de medidas que se desee.

b) Permite la utilizacién de la férmula para cualquier tamafio de masa deseado, sin realizar
ningun calculo complicado, solo se requicie tener los Kg de harina a emplear o el peso total de la
masa,
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1.4.2 Férmula tipicas

Las formulaciones empleadas para los distintos tipos de galletas varfan, en funcién de las
caracterfstica deseadas en el producto terminado y del proceso utilizado en su elaboracién,
algunas veces son tan variables que lo inico que tienen en comin son los ingredientes bésicos que
1a conforman ( Harina, Manteca, Aziicar ). (36)

En la Tabla 1.3 se presentan las férmulas tfpicas para diferentes tipos de galletas,

1.4.2 Funcién de ingredientes,

Los principales ingredientes utilizados en 1a manufactura de galletas son : la harina de trigo, la
grasa y el azicar, El agua también se requiere para el mezclado, pero se considerada mds como
un auxiliar de proceso que como ingrediente, ya que el agua adicionada, junto con la presente en
1a harina y otros ingredientes, como los jarabes, se remueve en su mayor parte durante el proceso
de homeo. (41) ’

Ahora pasaremos a una explicacion de la funcidn de los ingredientes principales dentro del
proceso de elaboracidn de galletas.

1.4.2.1 Harina,

El principal ingrediente de las galletas es la harina de trigo y las propiedades de esta harina tienen
un efecto significativo en las propiedades de las masas y las galletas donde son incorporadas.

Generalmente se acepta que las harinas de baja protefna, de trigos débiles ( menos de 10 % de
contenido proteico ) logran las mejores galletas. sin embargo en épocas de carencia de harinas se
han utilizado harinas de trigo duros mezcladas con féculas de mafz o almidén.

Las densidades tanto de galletas laminadas como de galletas troqueladas fabricadas con harinas de
trigos suaves son menores a las de harina de trigo duro esto es consecuencia de un mayor
volumen de la galleta en el homo con harinas débiles. Naturalmente a mayor densidad, la
comestibilidad de una galleta se torna mds dura. Esta densidad del producto puede ajustarse con
variaciones en leudantes y condiciones de proceso, aunque esto es mds delicado en galletas
laminadas y cortadas. (41)

Las funciones de la harina de trigo en los productos de galleteria se consideran que son:
A) Provee estructura,

Las harinas son responsables de gran parte de la estructura de los productos de galleteria.
Ayuda a enlazar y a sostener a los demd4s ingredientes empleados en la formulacin,

La propiedad que distingue a el trigo de otras harinas de cereales esta asociada con la
protefna. Las protefnas del trigo estdn formadas por Gliadina y Glutenina y algunas otras
que se encuentran en mindsculas cantidades, todo este conglomerado es conocido
colectivamente como "gluten®,
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Cuando la harina es mezclada con agua las protefnas absorben esta y incrementan su
volumen, Durante el mezclado, 1as partfculas de protefnas hidratadas se rompen en cadenas
de fibras, que, con un mezclado continuo y durante las subsecuentes operaciones de
laminado de la masa, desarrolla una red tridimensional de gluten que se extiende a lo largo
de toda la masa.

PAGINA 22 )




CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

TABLA 1.3
FORMULA TIPICA PARA GALLETAS

GALLETAS CORTADAS CON ALAMBRE

INGREDIENTES - | % PANADERO
HARINA 100.00 %
AZUCAR 35.00 %
MANTECA 35,00 %
BICARBONATO DE SODIO 0.75 %
AGUA 15.00 %
HUEVO ENTERO 8.50 %
LECHE EN POLVO 3.00 %
AZUCAR INVERTIDO 10.00 %
LECITINA 0.35 %
SAL 1.00 %

GALLETAS DE TRCQUEL GIRATORIO

INGREDIENTES 1 % PANADERO
HARINA 100.00 %
AZUCAR 45.00 %
MANTECA 20,00 %
BICARBONATO DE SODIO 0.50 %
AGUA 8.00 %
FOSFATO MONOCALCICO 0.25 %
LECHE EN POLVO 3,00 %
BICARBONATO DE AMONIO 0.25 %
SAL 1,00 %

GALLETAS LAMINADAS CORTADAS

INGREDIENTES % PANADERO
HARINA ‘ 100.00 %
AZUCAR 20.00 %
MANTECA 15.00 %
BICARBONATO DE SODIO 1.00 %
AGUA 0.25 %
HUEVO ENTERO 31.00 %
SAL 1.00 %
FOSFATO MONOCALCICO 0.50 %

REF. (36)
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Durante el mezclado de masas duras, 1a hidratacién y dispersién de las protefnas de la
harina resulta en el rompimiento de los fragmentos de endospermo facilitando la formacidn
del gluten, Sin embargo en las masa suaves la hidratacidn de la protefna es insuficiente e
impide la formacién de toda la red de gluten.

La formaci6n del gluten no reviste tanta importancia en las masas de galleteria, y en ciertas
galletas, como las laminadas y. cortadas, puede ser indispensable. La harina debe de
producir un gluten suave, que no desarrolle ningin grado de dureza durante el mezclado.
sin embargo debe tener la suficiente fuerza y presentarse en la cantidad adecuada, para
asegurar la formacion de la estructura de la galleta.(41)

El almidén, componente mayoritario de la harina, juega un importante papel en la
estructura de masa y galletas, Absorbe agua durante el mezclado, al igual que la proteina, el
peso de agua absorbido por unidad dé peso de esa fraccién de harina en una masa de harina-
agua es de:

Almiddn normal ‘0.3
Almiddén dafiado 1.0
Protefna 20

As{, dado la alta proporcidn de almiddn en la harina, este ejerce una considerable influencia
en la cantidad de agua requerida por la masa,

El almiddn juega un importante papel en la estructura de ambas masas de galletas por que
actiia como un " Relleno * en las matrices de gluten. Si bien algunos grinulos de almiddn se
hinchan durante el proceso de homeo a un punto donde ocurre un cambio permanente en su
estructura  ( Gelatinizacién ), en ninguros de los productos de galleteria ( Excepto las
Waffer ) se dan condiciones para que los grdnulos de almiddn se desbaraten y formen un gel
de almidén continuo. Esto debido a la baja concentracion de agua en la formulacidn. (41)

B) Afecta la extension de la galleta.

Segin Wade (41) la finura o tamailo de las particulas de la harina, también influye en la
extension de la galleta, harinas m4s finas resultan en menor extensién, debido a que al tener
mayor superficie expuesta, absorben mayor cantidad de agua en el mezclado, y esto
ocasiona que haya mayor cantidad del liquido para formar gluten que afectara el factor de
expansidn de la galleta y la dureza final.

Otro factor importante para esta funcidn es la cantidad de protefnas del trigo, como ya se
dijo, para galletas se prefiere trigos débiles, ya que si se emplean trigos duros el gluten
forma redes que disminuyen el factor de extensién de las galletas por su resistencia
mecdnica.(40)
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En este punto es necesario aclarar que el factor de extension de una galleta es una medicién
obtenida a apartir de la relacién que guarda el didmetro de la galleta homeada entre su
espesor bajo condiciones de proceso controladas. Por ejemplo si el didmetro promedio
encontrado en las galletas fue de 80 milfmetros y el espesor promedio fue de 8 milfmetros,
el factor de cxtensién de la harina fue de 10. Este dato es un pardmetro muy usado en los
laboratorios de la industria galletera para evaluar la calidad de la harina.(40)

DIAMETRO PROMEDIO DE LA GALLETA HORNEADA
FACTOR DE EXTENSION =

ESPESOR PROMEDIO GALLETA HORNEADA

L4.2.2 Gmsa,

Las grasas son un componente esencial en la gran mayoria de las galletas. El tipo y la cantidad de
ellas afectan tanto Ia maquinabilidad de las masas como la calidad de! producto terminado.(36).
En cuanto a el tipo de grasas empleados en la elaboracidn de galletas se clasifican de 1a siguiente
forma: (40)

I) Grasas animales,
- Lardo,
- Mantequilla
- Parcialmente hidrogenados.

II) Aceites vegetales,
- Coco,
- Algodén

- Canola.

1II) Mantecas vegctales parcialmente hidrogenadas
- Solidas,
- Liquidas (plastificadas).
- Mezcladas con otros ingredientes ( emulsificantes, colores, sabores, etc...)
- Mezclas con grasas animales.

IV) Margarinas

Siendo las mds utilizadas en la industria galletera las del grupo 3, Mantecas vegetales
parcialmente hidrogenadas .

Las principales funciones de las mantecas en los productos de gallcteria son:

A) Imparte suavidad.

Como se explico en el punto 1.3.2.1 durante el proceso de cremado la manteca ¢s pucsta en
contacto con los ingredientes liquidos de Ja férmula, lo que da lugar a que se forme un
cierto grado de emulsién entre la estructura de glicéridos de la grasa y la fase acuosa
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presente, dando una disminucidn de la cantidad de agua disponible en la masa capaz de
interactuar con el gluten de-!a harina al ponerse en contacto durante el amasado final,
evitando con esto la formacién de redes estructurales que imparten dureza a la galleta ,

B) Contribuyen a la extensibilidad,

La manteca utilizada en la formulacién afecta el factor de extensién de las galletas durante
¢l homeo, debido a que las partfculas de grasa distribuidas homogéneamente en ¢l amasado,
al entrar en contacto con el calor del homo se funden répidamente, reduciendo la resistencia
al flujo de la masa, facilitando con esto el movimiento de los sélidos por la lubricacién que
confiere y facilitando el efecto de los gases producidos por los leudantes, todo esto antes de
que se fijen las estructuras de la galleta, dando como resultado un mayor tamaiio del
producto al salir del homo. (39)

C) Afecta la reologfa de la masa,

Las masas de galleteria, comod se plico en el punto 1.3.2.1, requieren de una fluidez
especifica para cada tipo de producto a elaborar, lo que esta directamente relacionado con la
manteca empleada tanto en cantidad como el tipo, ya que las propiedades reoldgicas de las
masa se ven afectadas por la lubricacién que originan las propiedades de la grasa durante el
mezclado, aun que hay que aclarar que también se pueden afectar las propiedades de flujo al
aumentar o disminuir e! porcentaje de agua o emulsificante, cambiar las condiciones de
mezclado, tiempo, temperatura, agitadores, etc...(39)(41)

En estas funciones el empleo de mantecas solidas tendrd un efecto menor que el de las que se
manejan plastificadas ya que estas ultimas tendrdn una distribucién mds homogénea en la masa, al
grado que para obtener el mismo efecto en 2l preducto final, se tiene que usar menor cantidad de
plastificada bajo la misma formulacién. (39)

1.4.2.3 Azicar,

Los azucares son unos de los ingredientes mds importantes en la industria galletera. Ellos
imparten dulzura y sabor adem4s que tienen un importante efecto en las caracterfsticas fisicas y
propiedades como color, textura, extensién y apariencia general,

Los azucares comerciales de interés para el galletcro se clasifican de Ia siguiente manera:

1) Sacarosa.
- Refinada.
- Estandard.
- Glass,
- Morena.
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1) Melazas.

I11) Azicar invertido,

1V) Jarabe de Mafz.
- Liquidos ( Glucosa ).
- En polvo.

V) Jarabe de Fructuosa,

VI) Otros azucares,
- Miel.

- Maple.

VII) Sustitutos de azucar.
- Ciclamato.
- Sacarina,
_ Aspartame.
(40) (39).

La seleccidn del tipo de azicar a emplear en cada caso depende de su funcionalidad, economfa y
equipo disponible para el manejo de dicho prciucto. En la industria en México, los tipos mds
empleados de azucares son: La sacarosa, el jar.ue de mafz (Glucosa ) y el jarabe de fructuosa.

El efecto que cada edulcorante en pariicilar tendrd sobre la galleta esta directamente relacionado
a su composicién qufmica y su forma ffsica. La composicidn qufmica se relaciona a si son
monosacdridos, disacdridos, polisacdridos v nna mezcla, y que azucares estdn presentes en la
materia prima, también, la composicidn quimica se relaciona con si son reductores o no,

La forma ffsica se refiere a la fornia en que el edulcorants viene presentado, si esta en forma
sdlida o liquida, el contenido de sélidos en las formas liquidas, su color e impurezas presentes,
En forma seca, se debe considerar la granulacidn, ya que directamente afecta la funcionalidad.

Las funciones de los azucares dentro de las galletas son:
A) Imparten dulzura,

Dentro de las férmulas galleteras, los azucares tienen como funcidn principal dotar de
dulzura a los productos, esta fuz I fancidn aue primeramente se encontrd en la azicar y es
en la actualidad la mds importante,

Dentro de los valores compsvaiivos G dulzura de los azucares, la sacarosa es tomada como
patrén de comparacién déndole un valor arbitrario de dulzura de 100, Los valores de
dulzura relativa son presentados en fa tabla 1.4,
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TABLA 1.4

DULZURA RELATIVA DE LDS AZUCARES COMERCIALES.

AZUCAR DULZURA RELATIVA
SACAROSA _ 100
AZUCAR INVERTIDO 120- 130
GLUCOSA 43 D.E. 40-50
JARABE DE FRUCTUQSA 42 % 100
JARABE DE FRUCTUOQSA 55 % 100 - 110
CICLAMATO 30
SACARINA 300
ASPARTAME 180
Ref. (39)
B) Afecta la textura de las galletas.

El efecto de agregar azucares a las masa en el producto final es muy variable, dependiendo
de muchos factores en la textura final de la galleta . Sin embargo, niveles de adicidn altos (
Mayores de 55 % base harina) producen galletas mds duras. El rol estructural del azicar en
las masa de galletas aun no se ha terminado de definir claramente. aunque se piensa que
tiene que ver con ¢l agua presente en la férmula, Dependiendo esto de la higroscopicidad
del azicar ya que si se emplea fructuosa se tendrén galletas mds suaves por su alta
absorcién de agua con respecto a la sacarosa.( 41) (39)

C) Da color a la corteza.

Los azucares tienen un rol principal en la determinacién del color de los productos de
galleteria debido a dos reacciones que ocurren en Su estructura durante el proceso de
elaboracidn. Estas dos reacciones se conocen como: La caramelizacidn y las reacciones de
Maillard.

1) Caramelizacidn,

La caramelizacién comprende la conversién del azdcar en substancias coloridas mediante
una hidrdlisis inicial a monosacdridos, seguida por una polimerizacién a causa del calor.
Las substancias coloridas formadas se llaman "caramelos”,

Los azucares varfan en su sensibilidad al calor, es decir, en la temperatura a la que
comienzan a caramelizar, La fructuosa, Maltosa y Dextrosa son los mds sensibles al calor,
y la sacarosa y lactosa son los menos sensibles.

PAGINA 38




CAPITULO | DESCRIPCION PROCESO DE ELABORACION DE GALLETAS

Al reducir el pH de una solucién de azidcar, estos se vuelven menos sensibles al calor ( se
aumenta la temperatura a la cual comienzan a caramelizar los azucares ), y al aumentar el
pH, se favorece la caramelizacidn,

Las reacciones de caramelizacidn difieren de las de oscurecimiento en la temperatura de
activacién, que es bastante mds alta para la caramelizacidn, y en las caracterfsticas de
sabor y olor de los compuestos formados.

2) Reacciones de oscurecimiento de Maillard,

Los azucares reductores, cuando se calientan en presencia de protefnas reaccionan con sus
aminodcidos y forman compuestos obscuros llamados melanoidinas. Las reacciones de
Maillard son muy complejas. En las primeras etapas, las melanoidinas se asemejan a los
caramelos en su color , olor y sabor. Las reacciones posteriores y iltimas provocan su
transformacion en substancias negras, amargas e insolubles.

De todos los azucares mencionados, la sacarosa es el dnico que no puede participar en
estas reacciones de oscurecimiento, por ser un azicar no reductor, La fructuosa y la
dextrosa, en general, son los azucares m4s reactivos en las reacciones de oscurecimiento.

En todos los azucares reductores la reaccién de oscurecimiento se acelera al elevarse la
temperatura y aumentar el pH,

C) Afecta el factor de extension,

Este efecto se presenta en meyor grado cuando se emplea en la formulacién de la galleta
sacarosa granulada, ya que la variable que m4s afecta la extensidn es la granulacién del
azicar. Ya que a menor tamafio de partfcula la extension de la galleta es mayor, esto
debido a que las partfculas de tamafio mds fino se funden mds fécilmente en €l homeo y
permiten que la masa se extienda m4s por que favorecen la fluidez por su estado liquido,
Por supuesto las granulaciones mds gruesas reducen la extensién o didmetro final del
producto. El azicar glass tiende a causar incremento en la extensién. Este efecto se ve
afectado por el grado de cremado durante el amasado ya que el azicar se ve recubierto con
1a grasa dificultando su fundicidn a demds que retarda su velocidad de absorcidn de agua..
El efecto mencionado se invierte cuando los niveles de azicar en la formulacidn son
mayores al 70 % base harina. Aunque estos mecanismos ain no se comprenden en su
totalidad se cree que esto esta relacionado con la absorcién de agua del azicar ya que a
estos niveles se incrementa la cantidad de agua en la férmula teniendo el gluten mayor
cantidad de agua para formar la red tridimensional y impedir en cierto grado la fluidez de
la masa. (39) (41).

D) Retienen humedad,

El contenido de azucares reductores en el producto final ayudan a mantener los niveles de
humedad del producto durante su vida de anaquel debido a la higroscopicidad de estos
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ingredientes siendo este efecto més notable si se usan fructuosas, miel, glucosa y azicar
invertido ya que estos tiene un mayor poder de absorcién de agua que la sacarosa.

1.4.2.4 Leydantes,

Los agentes leudantes son substancias cuya funcidn es “airear” a las masa, provocando su ligereza
y porosidad, esta porosidad la mantiene el producto homeado y es importante por varias razones.
Es responsable de 1a extensién y altura del producto,

mejora su comestibilidad, imparte ciertos atributos deseables, como; uniformidad en la estructura
de las celdillas ( Grano ), mejor aspecto, mejora comestibilidad etc.

La clasificacidn de los agentes leudantes es la siguiente:

I) Leudantes no qufmicos.
- Aire.
- Vapor,

II) Leudantes Biolégicos.
- Levadura,

IV) Leudantes qufmicos.
- Bicarbonato de sodio.
- Bicarbonato de amonio,

a) Aire.
El aire es una fuente de gas leudante en las galletas. El aire se incorpora durante el cremado de la
manteca y el azicar y la cantidad de aire incorporada depende de las caracterfsiicas de la

manteca, el tiempo de cremado, la temperztura y la velocidad del mezclado. El aire Incorporado
se acumula en forma de celdillas que ayudan a las caracterfstica del grano. (39)

b) Vapor

El vapor liberado tempranamente en el homo contribuird al leudado, particularmente si las
condiciones de] horneo son tales que la estructura del producto no se ha fijado. En las galletas de
soda el vapor es el principal agente leudante.(39)

1) Leudante bioldgico.

En este aspecto se considera que la levadura, por su generacién de CO; durants la fermentacidn

ayuda al leudado en algunos tipos de galletas, como las de soda, aunque su accién leudante en
galletas es mucho menor en comparacidn con su efecto en panes.(39)

1) Leudantes qufmicos.
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Un tipo de leudado qufmico es el sistema en el que una substancia qufmica se descompone al ser
calentada, desprendiendo bidxido de carbono,

Los productos qufmicos mds usados con este fin son el : Bicarbonato de sodio ( Conocido como
Soda ) y el Bicarbonato de amonio,

1) Bicarbonato de sodio.

El bicarbonato de sodio es el m4s usado en el leudado de galletas. Se usa frecuentemente como el

dnico leudante qufmico de la férmula. La soda se descompone al calentarse, liberando gas
leudante CO7. Se utiliza frecuentemente combinado con fosfato monocalcico y pirofosfato dcido
de sodio, que reaccionan con la snda para liberar CO3 y dejar sal residual de fosfato de calcio 0
sodio.
La popularidad del bicarbonato de sodio como fuente de gas se basa en su bajo costo, no ser
tdéxico, ser de fdcil manejo, de relativamente poco resabio en los productos finales y por ser un
producto comercial de alta pureza. También tiene algunas desventajas, entre ellas su rdpida
disolucién a temperatura ambiente, que es una caracterfstica que reduce el control que se tiene
sobre el leudado. s

Las reacciones que ocurren con el bicarbouato de sodio son:

La soda reacciona con los &cidos de los ingredientes para liberar CO5:

NaHCO3 + RH =~ een NaR + H0 + COy
Bicarbonato  &cido agua sal de sodio agua Bidxido de
de sodio carbono

La soda en exceso en  de estas rescciones 5e rompe y libera CO) durante el homeo de acuerdo a
la reaccién:

2NaHCO3  + CALOR  ----oeene CO; + NayC03 + H0
Bicarbonato Biéxidode Carbonato agua
de sodio carbono de sodio

A mayor porcentaje de soda se incrementa el pH de la galleta.
2) Bicarbonato de amonio.

Otra sustancia qufmica que se emplea como leudante en la industria galletera es el Bicarbonato de
amonio que se descompone formando amoniaco, biéxido de carbono y agua. A temperatura
ambiente es insignificante la descomposicién del bicarbonato en la masa, Cuando la masa se
calienta hasta 40 OC, es apreciable la rapidez de descomposicidn, efectudndose en muy pocos
minutos a temperaturas normales de horneo.
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Cuando se calienta en solucién acuosa en una masa, el bicarbonato de rompe de acuerdo es la
siguiente reaccidn,

NH4HCO3  ---eeeme e NH3 + H0 + COy
Bicarbonato de calor amoniaco agua Bidxido de
amonio carbono,

De la férmula anterior se desprende que cada molécula de bicarbonato de amonio da dos de gas
feudante ( amoniaco y

€Oy ), y no deja sal residual. Por esto ¢l bicarbonato de amonio tiene poco efecto sobre el pH
del producto final, en contraste con ¢! bicarbonato de sodio. Debido a la mayor cantidad de gases
producidos el amonio tiene un efecto de grefiado mayor sobre e producto que Ia sods,

Este compuesto no debe utilizarse en productos galleteros con un contenido final de humedad de
3.5 % o mayor por que ¢ gas amoniaco liberado se disolverfa en la humedad final, modificando
olor y sabor. Otra limitante para este compuesto es que debe ser usado en producto poroso para
facilitar la salida del amoniaco en el homo.(39)

Comeuomspmd@uloﬂwdmuumvmufwxmenmwm Su capacidad de
hwmdmmmdmmdvdumymmbgmumwhmw

principal pero no Ia Unica,
A) Afectan al grano.

Los leudantes afectan ¢l grano de fas galletas, El grano se refiere al grosor de las paredes,
tamaflo forma y uniformidad de las celdilias de 1a estructura interna del producto. Es una
caracterfstica diferente a I textura.

El aire que 3¢ incorporan durante ¢l cremado de la manteca y azdcar provocan celdillas
microsodpicas de gas que propiciaran un grano fino y uniforme en el producto terminado.
Se puede modificar el tamafio y uniformidad de! grano climinando o modificando el
cremado. También en el mezclado se forma gases de leudado COp por accidn del
bicarbonato de sodio.

Los gases liberados por los demds agentes leudantes, ocasiona que estas celdillas aumenten
de tamafio dando el volumen del producto.

En base a esto podemos decir que ¢l grano final de la galleta es en gran medida funcidn del
tamafio y némero de celdillas de gas incorporadas 2 la masa dusante ¢l cremado y/o
mezclado. A mayor mimero y menor tamaho, mis fino y regular serf ¢! grano del producto
homeado. (39)

B) Afectan la textura.

La textura se refiere @ la dureza o suavidad de una galleta. Para cualquier fdrmula puede
haber una relacién entre el grano y la textura. En general una galleta "apretada® serd de
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B) Afectan la textura,

La textura se refiere a 1a dureza o suavidad de una galleta. Para cualquier férmula puede
haber una relacién entre el grano y la textura, En general una galleta "apretada® serd de
textura dura y un grano mis abierto dard un producto mds suave. Sin embargo esta
generalizacion es muy amplia y existen excepciones.

Hay que considerar que hay otros factores que afectan la textura, como son: el tipo de
harina, la grasa empleada, 1a cantidad de azicar etc. (39)

C) Tienen efecto en 1a extensidn.

Las masa galleteras tienden a extenderse durante el homeo, y el control de la extensién es
vital desde ¢l punto de vista de las caracterfsticas de calidad del producto final y un
adecuado empaque.

Al emplear leudante los gases producidos en el horneo expanden las celdillas y hacen
crecer el producto, aun que se csperarfa que a mayor porcentaje de leudantes se obtuviera
un mayor grosor 0 volumen de la galleta. En realidad un incremento en el nivel de
leudantes provoca mayor extensién, mds que una mayor altura, esto debido a que en las
galletas no cuentan una estructura firme que pueda sostener al producto, de hecho muchas
galletas que salen del homo con una corteza superior alta y redondeada se colapsan o se
hunden durante el enfriamiento,

En base a lo anterior la extensién sc puede controlar o gjustar, modificando el nivel de
leudantes. Sin embargo, como la textura, se debe recordar que hay muchas otras formas de
ajustar la extensidn y la variacidn de! leudante es solo una opcién con efectos definidos,
pero limitados,

D) Apariencia,

En este punto nos referiremos a el “agrietamiento” de la corteza en las galletas llamado
"Greflado®. Las grictas en la cupérficie se forman cuando los gases leudantes se liberan de
la masa intemna aun fundida después que se ha fijado la superficie superior externa por el
calor de! homo. Por tanto bajo condiciones apropiadas de la férmula y homeo, una
liberacién tardfa de gas de un leudante dejaran grietas en la corteza, esto es deseable en los
productos tipos polvorén. En contraste, las grietas pueden minimizarse o eliminarse
retardando la fijacidn de la superficie de la masa y/o ajustando los leudantes para prevenir
1a liberacidn tardfa de gas.

E) Afectan el color y el sabor.

El color es un factor importante en 1a aceptacién del producto por parte del consumidor. El
color puede afectar ¢l sabor por la variacién en la cantidad de azucares caramelizados y su
sabor caracterfstico. El oscurecimiento y la caramelizacién se aceleran a pH alcalino y se
retarda a pH 4cido.
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El leudante influye en el color por su efecto sobre el pH del producto final, que puede
controlarse balanceando o deshalanceando el sistema de leudado.
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Referencias (21)(25)(38)(43)

CAPITULO 2

2.0 Estructura Organizacional.

Otro punto primordial para el control eficiente de un departamento de produccién es el
establecimiento claro y preciso de los roles de cada persona involucrada aclarando sus
limitaciones para que pueda realizar las acciones de su puesto sin interferir en otro, Ademds que
con una buena descripcidn de cada puesto el encargado de dirigir el departamento tendrd claro a
quien delegar y exigir resultados seg\n su puesto.

2.1 Estructura organizacional.

A continuacién se presenta una estructura organizacional del Departamento de Produccién de la
fabrica elaboradora de galletas que cubre los requisitos actuales para una operacién de calidad, En
ella se explica el orden que guardan las unidades administrativas del departamento, estableciendo
los conductos a través de los cuales se ejerce la autoridad sobre cada una de las unidades de la
organizacién.

2.2 Descripcidn de puesto Departamento de produccién.

En este punto procederemos a describir en forma general las responsabilidades, funciones y
actividades de los puestos del departamento de produccién de una planta elaboradora de galletas,

Aquf es importante recalcar que la descripcién de puestos se define como

* La estipulacién sistemdtica escrita de las responsabilidades, funciones y actividades de un puesto
especifico *, (38)

Entendiendo estos conceptos como:

Responsabilidad .- La obligacién de responder por los actos u acciones que se ejecutan de los
recurso a su cargo, Entendiendo que esta no puede ser delegada y es implfcita al puesto.

Funcién.- Desempefio de un cargo, obligaciones a desarrollar impuestas por un cargo, Estas
pueden ser delegables por el titular del puesto.

Actividades,- Serie de tareas a desarrollar para cumplir una funcién o funciones especificas.

Con el fin de presentar las Descripciones de los puestos del departamento se desarrollaron dos
formatos que se emplean para cada una con la finalidad de simplificar y facilitar su consulta.
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Las partes que integran estos formatos son;

Nombre de! puesto.- Es el rol que cubre la descripcidn y corresponde a cada uno de los
puestos presentados en la figura 2.1,

Objetivo.- Aquf s¢ presenta la finalidad que debe cubrir el puesto.

Jefe Superior.- Se anota el puesto superior al que reporta directamente.

Colaboradores directos.- Es ¢l nombre de los puestos que le reportan directamente al
encargado de este rol,

Responsabilidades,
Funciones y
Actividades.- " En ellas se enlistan las correspondientes al puesto descrito,

A continuacién se presentan las Descripciones del Puesto para el organigrama presentado en la
figura 2,1 .
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2.2.1 Gerente de Produccién.

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto; Gerente de produccidn.

Objetivo:

Planear, organizar, coordinar y controlar los recursos con que cuenta el departamento de
produccidn, con el fin de producir los productos con la calidad, en la cantidad y oportunidad
requeridas, al menor costo posible y manteniendo un buen ambiente de trabajo.

Jefe superior: Colaboradores directos:
- Jefe de produccidn.

- Gerente de planta. - Jefe de administracién de la produccidn.
- Supervisor de sanidad,

| Responsabllidades:

- El respeto de las formulaciones y procesos establecidos en el departamento.

- Administrar en forma correcta el Departamento a su cargo.

- La fabricacidn de los productos con la calidad, cantidad y en la oportunidad requeridas.
- La utilizacién en forma correcta de los equipos del departamento.

- Mantener un buen ambiente de trabajo.

- Mantener informados a su personal de las polfticas y directrices de la compaiifa.

- El desarroilo y crecimiento del personal a su cargo.

- Actualizarse técnicamente,

- La calidad final del producto.

Funciones:

- La aplicacidn de sanciones y reconocimientos al personal a su cargo en base al reglamento de
trabajo.

- La elaboracidn y actualizacién del expediente operacional de su personal.

- Evaluacidn del desempeiio de sus colaboradores.

- Establecer los lincamientos y directrices con las que s realizara el trabajo.

- Establecer los planes para fijar el curso de las acciones concretas del departamento.

- La organizacién de los recursos parg obtener los resultados m4s productivos.

- Dar seguimiento a la operacidn, resultados y el desempeiio del personal del departamento.

- Coordinar las 4reas de Sanidad y administracién del departamento,

- Servir de enlace entre los diferentes departamentos de la empresa y produccidn.

ELABORO: JAPB _pig. 112

I PAGINA 48




CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: " Gerente de produccida.

{Actividades:

- Realizar juntas semanales de seguimiento con sus colaboradores directos.

- Dar seguimiento a los resultadoz 321 departamento ( Indices de costos, operativos y de
ambiente laboral ),

- Asesorar en cucstiones técnicas a sus colaboradores.

- Establece reuniones periddicas con el sindicato.

- Asistir a curso de actualizacidn, conferencia y exposiciones de su ramo,

~ Revisidn del Informe de produccidn,

ELABORO: JAPB . 212 ‘
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2.2.2 Jefe de Produccién,

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Jefe de produccién,

| Objetivo:

Organizar, coordinar y controlar las actividades de! drea operativa del departamento de
produccidn.

 Jefe superior: Colaboradores directos:
- Gerente de produccidn. - Supervisores de produccién
Responsabllidades:

- El funcionamiento adecuado y correcto del drea operativa del departamento de produccién,

- Actualizarse técnicamente.

- Bl desempefio correcto y adecuado del pessonal supervisorio, -

- El orden y limpieza en las lincas de producciéa,

- La calidad final del producto.

Funclones:

- La aplicacidn de sanciones y reconocimientos al personal a s cargo en base al reglamento de

trabajo.

- La elaborucidn y actualizacién del expediente operacional de su personal,

- Evaluacion del desempeiio de sus colaboradores. ;

- El apoyo al gerente de produccidn en la administracién del departamento,

- La coordinacion del personal supesvisorio del departamento de produccidn,

- Seguir y hacer cumplir las normas y reglamentos del departamento y la fabrica,

- Apoyar al nivel supervisorio ea los problemas luborales.

~ Apoyar al personal a su cargo en sus relaciones con otros departamentos.

- Mantener informado a la gerencia dei funcionamiento de la operacién productiva del
to,

- El desarrollo de las férmulas oparativas.

- La coordinacién de proyectos especiales en el drea de produccidn (nuevos productos, arranques

equipos, etc.)

- Revisidn de los Reporte diarios de produccién,

ELABORO: JAPB pig. 112
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DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Jefe de produccién,

Actividades;

- Realizar juntas de seguimiento con cada uno de sus colaboradores directos.

- Establecer juntas informativas con el personal a su cargo,

- Asesorar en cucstiones técnicas a sus colaboradores.

- Intervenir en conflictos importantes con el sindicato .

- Evaluaciones periddicas de la calidad del producto elaborado.

- Realizar acuerdos y convenios con otros departamentos de la fabrica.

« Revisidn del informe de produccion.

- Realizar juntas semanales con el gerente de produccidn, jefe de administracion y jefe de
Aseguramiento de calidad para revisar pendientes.

ELABORO: JAPB 212
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2.2,3 Jefe de

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Jefe de Aseguramiento de Calidad

Objetivo:

Apoyar en el disefio de los estdndares, métodos y los sistemas de calidad de la planta. Ademas
verificar el cumplimientos de estos en la operacién .

efe su Colaboradores directos:

Gerente de planta. Inspectores de calidad.

Res lidades:

- La emisidn, revision y control dé especificaciones de: Producto, Materia Prima y Envolturas.
- La emisidn, revisidn y control de las técnicas analfticas de laboratorio.

- Apoyar el desarrollo o modificacidn de sistemas y procedimiento ,

- En conjunto con Compras el desarrollo de proveedores.

- Atencidn quejas de calidad de producto.

- El control y coordinacién del personal a su cargo.

- Las Auditorfas a los sistemas de calidad de la planta.

- El control administrativo y opéracién del laboratorio de Aseguramiento de Calidad,

- La calidad final del producto.

Funclones:

-La aplicacién de sanciones y reconocimientos al personal a su cargo en base al reglamento de
trabajo.

- La claboracidn y actualizacién del expediente operacional de su personal.

- Evaluacidn del desempefio de sus colaboradores.

- El autorizar 'y coordinar la elaboracién d= las especificaciones.

- La autorizacidn de nuevas técnicas de andlisis.

- Seguir y hacer cumplir las normas y reglamentos del departamento y la fabrica.

- Coordinar con produccién la correccién de la quejas de calidad reportadas,

- Dar el seguimiento a los resultados de calidad de producto.

- La realizacién de auditorfas a los sistemas de calidad de la planta y de los proveedores,
- Evaluacién de proveedores,

- Asesorar a la Gerencia de planta en la toma de decisiones con respecto a calidad.

ELABORO: JAPB pig 12
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Jefe de Aseguramiento de calidad.

Actividades:

- La designacidn de cargas de trabajo a zu personal,

- La investigacion y recopilacion de las técnicas de andlisis para evaluar los pardmetros de
calidad. -

- Lievar a cabo ¢l control de costos del Laboratorio.

- La coordinacidn y seguimiento de Auditorfas de calidad a proveedores.

- Establecer el nivel de confiabilidad de los proveedores para establecer el muesireo,

- Realizacidn de juntas con produccion para seguimiento de resultados de estindares de calidad.

- Realizacion de juntas con compras para fijar estrategias para trato de proveedores en funcidn
de calidad,

ELABORO: JAPB pég. 22
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.2.4 Jele de Administracidn de la producciéa.

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Jefe de administracién de la produccidn

r(_)b3‘|etlvo:

La planeacion de la logfstica y el seguimiento de los resultados operativos del departamento de
produccion.

|Jefe superior: Colaboradores directos:

- Gerente de produccién Supervisor del CPR, programadores

Responssbildades:

- El control y coordinacidn del personal a sus ordenes,

- El control de recetas.

- Mantener un buen ambiente de trabajo.

- El Informe de Produccidn,

- La programacidn de la produccién,

- El abasto de materia prima y envolturas a las lineas de produccidn en la cantidad y al tiempo
requerido,

- La calidad final del producto.

- Elaboracién del plan anual del departamento.

| Funclones:

- La aplicacidn de sanciones y reconocimientos al personal a su cargo en base al reglamento de
trabajo.

- La elaboracidn y actualizacidn del expediente operacional de su personal.

- Evaluacién del desempedio de sus colaboradores.

- La coordinacién del procesamiento de 1a informacidn de la operacidn de las lineas.

- Enlace con distribucidn para la elaboracidn de Ins pedidos de producto a produccién,
- Autorizacién de las ordenes de trabajo por centro de produccién,

- Enlace del Departamento de produccidn con el departamento de compras.

~ La coordinacidn del Supervisor del Centro de Preparacién de Recetas ( CPR ).

- Coordinacién de los programadores d= produccidn.

- Autorizacién del Informe de produccién,

- Seguimiento al plan anual de Produccidn.

ELABORO: JAPB pég. 1/2
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ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

CAPITULO 2
DESCRIPCION DE PUESTO
Nombre del puesto: Jefe de administracién de la produccidn
Actlvidades:

- La revisién de los reportes diarios de produccidn por linea.

- Revisidn del Informe de produccidn.

- Aprobacidn de la programacidn de la produccién y de las ordenes de trabajo.

- Efectuar juntas semanales de coordinacién con Distribucién y Compras.

- Efectuar juntas semanales con el Gerente de produccidn y el jefe de produccidn.
- Revision de el seguimiento de los indicadores de la operacidn,

ELABORO: JAPB
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.2.8 Supervisares de Produccién,

DESCRIPCION DE PUESTO
Nombre del puesto: Supervisor de produccién,
Objetivo;
|Organizar, coordinar y controlar iay actividades de las lineas de produccidn a su cargo.
efe superior: Colaboradores directos:
- Jefe de produccidn. = Operarios ,
Responsabilidades:

- El orden y limpieza de las lineas de produccion a su cargo.
- Los resultados operativos directos de las lineas a su cargo,
- El control y coordinacidn del personal & sus ordenes.

- El respeto a férmulas .

- El respeto de los proceso productivos establecidcs.

- La calidad final del producto. :

- Mantener un buen ambiente de tiabajo.

Funclones:

- La aplicacidn de sanciones y reconocimientos al personal a su cargo en base al reglamento de
trabajo.

- La elaboracidn y actualizacién del expediente operacional de su personal.

- Evaluacién del desempefio de sus colaboradores.

- La supervisién y seguimiento de! comportamiento de los procesos productivos

- La supervisién del personal a su cargo.

- El apoyo a su personal en la relacién con otros departamentos.

- El ajuste de las condiciones de proceso variables.

- La elaboracién del reporte diario de produccidn de la lineas a su cargo.

- Autorizar los ajuste a proceso o formulaciones centro de la variaciones autorizadas,

ELABORO: JAPB _pig.1/2
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CAPITULO 2 - ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Supervisor de produccidn,
Actividades:

- Realizar revisiones sistem4ticas del proceso.
- Evaluaciones diaria de 1a calidad de! producio elaborado en sus lineas.
- La designacidn de cargas de trabajo a su personal,

- El dar el seguimiento a la limpieza operacional de los operarios de las lineas de produccion a
Su Cargo,

ELABORO: JAPB pég. 272
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.2.6 Supervisor de Sanidad.

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Supervisor de Sanidad,

 Objetivo:

Coordinar los esfuerzos de Ia fabrica para cumplir con los estdndares sanitarios requeridos para
una operacidn de calidad,

Jefe superior: Colaboradores directos:

- Gerente de produccién. - Aseadores.

[Responsabilldades:
- El control de plagas en el 4rea de la fabrica,
- El manejo de basura en la planta.
- La limpieza profunda de los equlpos.
- La sanitizacién de los equipos de produccidn,
- La conservacién de &reas comunes de la fabrica,
- El control y coordinacién del personal a sus ordenes.
- Mantener un buen ambiente de trabajo.
- La calidad final del producto.

Funclones:

- La aplicacién de sanciones y reconocimientos al personal a su cargo en base al reglamento de
trabajo.

- La elaborucién y actualizacién del expediente operacional de su personal,
- Evaluacién del desempeiio de sus colaboradores.

- El control del almacén de utensilio y productos de limpieza.

- La conservacidn de los edificios de la fabrica.

- El apoyo a su personal en la relacién con otros departamentos,

- Control de costos de materiales de limpieza.

- Planeacién y coordinacién de las actividades del 4rea a su cargo.

- Elaboracién dela Evaluacién Sanitaria Mensual de la Fabrica,

- Coordinar la limpieza profunda de equipos y 4reas de la fabrica. -

- Coordinar y controlar a los contratistas externos para apoyo de sanidad.

ELABORO: JAPB pég. 112
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Supervisor de Sanidad.
Actividades:

- Elaboracién de las listas de asignacién de actividades semanales de su personal,

- En los paros de fines de semana coordinar la limpieza profunda de equipos y dreas de la
fabrica.

- Coordinar los controladores de plagas intemos y externos,

- Participar activamente en la Comisién Mixta de Higiene y seguridad,

- Participar activamente en el comité de ecologla de 1a fabrica

ELABORO: JAPB pig. 212
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2,2.7 Supervisor del Centro de Preparscién de Recetas

DESCRIPCION DE PUESTO
Nombre del puesto: Supervisor del Centro de preparacidn de recetas.
Obetivo:
Coordinar el drea de elaboracién de recetas y su suministro al departamento de produccidn.
|Jefe superior: Colaboradores directos:
- Jefe de Administracién de la produccién. - Pesadores.
ilidades:
- El control y coordinacién del personal a sus ordenes.
- Mantener un buen ambiente de trabajo.
- La aplicacidn y cumplimiento de las normas y reglamentos de la empresa y ¢l departamento.
- La calidad final del producto.
- El control de recetas.

- El abasto de materia prima y envolturas a las lineas de produccién en la cantidad al tiemnpo
requerido.
- El control del Centro de Preparacién de Recetas

Funciones:

- La aplicacidn de sanciones y reconocimientos al personal a su cargo en base al reglamento de
trabajo. :

- La elaboracidn y actualizacién del expediente operacional de su personal,

- Evaluacién de! desempefio de sus colaboradores,

- El cumplimiento del reglamento interior de trabajo por su personal.

- Evaluacidn del personal a su cargo.

- Efectuar registro del desempefio de su personal,

- Planeacién y coordinacién de las actividades del 4rea a su cargo,

- La elaboracidén de los pedidos de materia prima y envolturas al departamento de compras.

- Revisidn de la programacidn de la produccidn.

ELABORO: JAPB pég. 112
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
DESCRIPCION DE PUESTO
Nombre del puesto: Supervisor del Centro de Preparacién de Recetas,
Actividades:

1a produccidn.

- Realizacién de inventarios fisicos de meteria prima y envoltura existentes en la planta.

- Utilizacién del Programa de explosién de materiales para la elaboracidn de los pedidos de
insumos para produccidn.

- Coordinar la entrega tiempo de las pesadas a cada centro de trabajo segin la programacidn de

- Efectuar juntas semanales con compras para revisién de pendientes,

{ELABORO: JAPB

pig. 272
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
2,2.8 Inspector de calidad.

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Inspector de calidad
Objetivo:

Verificacién del cumplimiento los estdndares de calidad de la planta mediante: Auditoras de
calidad y aplicacién de andlisis de laboratorio.

|Jefe superior: Colaboradores directos:

- Jefe de Aseguramiento de Calidad. .

| Responsabilidades:

- Realizar Auditorfas de los sistemas de calidad en el Departamento de produccidn,
- La aplicacién del sistema de control de calidad-de Materia Prima y Envolturas,
- El monitoreo de la calidad del producto terminado.

Funclones:

- La revisién del cumplimiento de los esténdares de calidad de materia prima y envoltura.

- La coordinacidn de las evaluaciones del personal de produccién a la calidad de producto
terminado.

- El seguimiento al procedimiento de la atenci6n de quejas de calidad de producto.

- La aplicacién del procedimiento de rechazo de piso de Materia Prima y Envolturas.

- Coordinacién con sanidad para la realizacién de andlisis Microbioldgicos a equipos, personal y
medio ambiente,

- Apoyar a Produccidn en problemas de czlidad por materia prima o envoltura,

- Control administrativo de las hojas de inspeccién y equipo de laboratorio.

- Seguimiento estad{stico de la calidad de Materias Primas y Eavolturas,

- Apoyar al Jefe de Aseguramiento de calidad en la realizacién de Auditorfas a produccién.

- Programacidn y elaboracién de reportes de las auditorfas de calidad,

ELABORO: JAPB pég. 12
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Inspector de Calidad

Actividades:

- Llenado de 1a hoja de inspeccién de insumos de produccidn,

- Coordinar con el personal del almacén !a revisién del estado sanitario de los transportes y
embalajes de los insumos de produccidn,

- La recoleccién de muestras de insumos para andlisis segin la confiabilidad del proveedor,
- La elaboracidn de reportes de rechazo de Materias Primas y/o Envolturas ya sea por andlisis
y/o por rechazo de piso.

- La recoleccidn de los certificados de calidad de Jos proveedores.

- La realizacién de andlisis: Fisicoqufmicos, microbioldgicos, fisicos y organolepticos,

- Llevar acabo las evaluaciones de calidad de producto terminado.

- Llenado y control de las quejas de calidad recibidas.

- El control de los archivos de las hojas de inspeccién y resultados de andlisis

- Actualizacidn de las grificas de control estadfstico de calidad de insumos.

- Realizacidn periédicamente de inventario de reactivos y material de laboratorio para
requisicién de los mismos.

ELABORO: JAPB ‘ pdg. 2/2
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.29 Programadores.

DESCRIPCION DE PUESTO

Nowmbre del puesto: Programadores de 1a produccién,

| Objetivo;

Realizar as funciones administrativas de programacién y reporte de resultados, asf como de
apoyo a produccidn,,

Jefe superior: Colaboradores directos:

- Jefe de Administracién la Produccidn. oo aceeineas

Responsabilidades:

- El cumplimiento de las normas y reglamentos de la empress y el departamento,
- Efectuar la Programacién de la produccién,

- Efectuar el Informe de produccion

- La calidad final de} producto.

Funclones:

- El pracesamiento de 1a informacidn de las operacién de las lineas.

- Preparacion de las ordenes de trabajo para produccién, compras, mantenimiento, sanidad
- La realizacién del seguimiento a los fndices de operacidn de la fabrica

- Apoyo al departamento de produccién en cuestiones administrativas,

- Llevar el control de la papelerfa del departamento de produccicn.

ELABORO: JAPB ; pig. 112
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: . Programadores de produccidn.

Actividades:

- La recopilacién de los reportes diarios de produccién de cada linea.

- Utilizacién del programa de computo para fa elaboracién del Informe de Produccidn,

- Utilizacidn del programa de computo para fa elaboracién de fa programacién de 1a produccicn.
- Elaboracién de las listas de trabaje para cada centro de trabajo.

- Realizar la solicitud de papelerfa para ¢! departamento,

ELABORO: JAPB pég. 212
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.2.10 Operarios.

DESCRIPCIGN DE PUESTO
Nombre del puesto: Operarios
 Objetivo:

La operacién de las lineas de elaboracidn de productos del departamento de produccién para
fabricar los productos con calidad , cantidad y oportunidad requerida siguiendo los procesos
establecidos.

Jefe superior: Colaboradores directos:

- Supervisor de produccidn.
| Responsabilidades:

- Realizar la operacién de la linea de produccién para la elaboracidn de galletas siguiendo los
manuales de puesto para la labor desempeiada.

- El utilizar en forma correcta y adecuada las instalaciones y equipos de la fabrica,

- Respetar los normas y reglamentos de la empresa y el departamento.

- Realizar limpieza operacional.

- El seguir las férmulas y procesos establecidos.

- La calidad final de! producto. '

Funclones:

- El orden y limpieza del equipo y dreas circundantes de su zona de trabajo.

- Delectar y corregir variaciones a los procesos avisando al supervisor de las correcciones
efectuadas.

- Apoyar al supervisor en el control dil proceso.

- Realizar las funciones especificas para el puesto que fue asignado.

- La recoleccidn de datos del comportamiento del proceso.

- Ser inspectores operativos de la calidad de producto.

ELABORO: JAPB pég. 112
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Operarios

Actividades:

La actividades del los operarios son muy diversas y dependen del drea de trabajo a la que estén
asignado, pero en forma genérica se puede decir que sus tareas principales son:

- El seguimiento de la programacién de las Ordenes de trabajo.

- La limpieza de piso de su drea, .

~ La limpieza externa de los equipos de su drea.

~ La recoleccidn de datos del comportamiento del proceso ( Pesos, condiciones, fallas
mecdnicas, etc.),

- La operacién del equipo asignado a el.

- La realizacidn de las actividades operativas de las lineas de produccién como son : Elaboracidn
de masas, operar depositadoras y hornos, empacar productos, controlar decoradoras, etc.

- Realizar el control del nimero de subproductos o productos elaborados por su puesto en
funcidn a las unidades de medidas que maneje ( Masas, paquetes, etc. )

ELABORO: JAPB pig. 2/2
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.2.11 Aseadores.

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Aseadores

| Objetivo:

Efectuar las tareas de conservacidn del estado sanitario de las instalaciones y equipos de la
fabrica que requieren operaciones muy especializadas.

efe superior: Colaboradores directos:

Supervisor de Sanidad,

 Responsabilidades:

- La realizacién de la limpieza especializada de equipo de produccién,

- El utilizar en forma correcta y adecuada las instalaciones y equipos de sanidad.

- Respetar los normas y reglamentos de la empresa y el departamento,

- El seguimiento de 1a programacidn de las Cartas de asignacién desarrolladas por el supervisor
de sanidad.

- Ser un apoyo para el mantenimiento de la limpieza operacional de Ia linea.

- La calidad final del producto,

Funclones:

- La realizacidn correcta de 1a limpieza profunda y sanitizacién de los equipos de produccién,
- La operacidn del equipo mecanizado del drea de sanidad.

- Apoyar a produccidn en la limpieza operacional,

- Apoyo al control de plagas.

- Apoyar en la conservacién del edificio de la planta y sus alrededores,

ELABORO: JAPB pég.12
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO
Nombre del puesto: Aseadores
Actividades:
- La limpieza de dreas administrativas,

- La limpieza de patios y andadores exteriores

- La preparacién de las sustancias limpiadoras para el personal de Ia planta.

- Colocacidn, revisidn y limpieza de las trampas de alimafias dentro y fuera de las
instalaciones,

- Desarme de equipo en conjunto con mantenimiento para su limpieza,

- Limpieza interior de los equipos,

- El pintado de edificio ( paredes y techos ).

- Recoleccidn de basura,

- Operacidn del equipo de limpieza mecanizado especifico para la actividad marcada en su carta
de asignacidn ( Aspiradoras, bombas de agua a presidn, barredoras , etc),

ELABORO: JAPB pég.2/2
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CAPITULO 2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.2.12 Pesador,

DESCRIPCION DE PUESTO
Nombre del puesto: Pesador
ﬂulvo:

La preparacion de paguetes con las cantidades de ingredientes especificados en las férmulas,
necesarios para la elaboracion de las galletas. ,

| Jefe superior Colaboradores directos:

- Supervisor de administracion,

Responeablidades:

- La preparacin correcta de las pesadas de ingredientes siguiendo las recetas y los
procedimientos establecidos,

- El utilizar en forma correcta y adecuada las instalaciones y equipos de la fabrica,

- Respetar los normas y reglamentos de ia einpresu y el departamento,

~ Realizar limpieza operacional de su drea de trabajo.

« Llevar el control de consumo de cnvolturas.

- La calidad final del producto.

Funciones:

- El orden y limpieza del equipo y dreas circundantes de su zona de trabajo.

- La operacién de las bascula de pesado de ingredientes.

- Coordinar con el almacén de Materias primas el suministro de insumos a produccidn,

- Llevar registro del nimero de pesadas realizadas.

- Surtir las pesadas con las recetas a los centros de trabajo segin la programacién de la
produccidn,

- No realizar variaciones a las recetas mds que por orden escrita del Supervisor de
Administracién o del Jefe de Produccién,

ELABORO: JAPB pig. 172
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CAPITULO 2 ' ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION DE PUESTO

Nombre del puesto: Pesador

Actividades:

- Realizacion de pedidos de eavoltura al almacén.

- Solicitud de materia prima segin necesidades en funcién a la programacion de la produccidn,

- Acarrear los contenedores con las pesadas a los centros de trabajo y recoger los recipientes
vacfos. :

- Realizar inventarios de pesadas en los centros de trabajo para ajustar nimero de pesadas a
claborar,

- Llevar el control de nimero de pesadas elaboradas en el formato correspondiente.

- Avisar a Aseguramiento de Calidad de cualquier variacidn en las caracterfstica de la materia
prima o envoltura detectada por el.

- Realizacién de rechazos de piso pur problemas de calidad de Materia prima,

- Separacidn y correcta rotulacidn de los paquetes de pesadas elaboradas.

ELABORO: JAPB pig.2/2
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CAPITULO 3 CONTROL DEL PROCESO ,

Referencias (5)(14)(20)(21)(24)(26)(27)(31)(34)(42)(44)(45)(46)(47)

CAPITULO 3

3.0 Control de Proceso

Ahora entraremos a los sistemas administrativos de produccidn. En este capitulo discutiremos a
detalle el primer gurpo de ellos que son los controles de proceso a emplear en el departamento de
produccidn de la fabrica de galletas, estos es se que se analizaran los controles que tienen que ver
directamente con la elaboraciénh del producto. El conocimiento de estos es primordiales para que
¢l Ingeniero en Alimentos puedaa conducir exitosamente este deparamento.

Cabe aclarar que estos controles en su mayoria son diseflados para el uso por parte de los
operarios, y por lo tanto requieren una supervisidn continua en su aplicacidn,

3.1 Diagrama de flujo.

En la figura 3.1 se presenta un esquema donde se observan las interrelaciones de las funciones
administrativas del departamento de produccién.

3.2 Clasificacidn.

Para estudiar las Funciones administrativas que se realizan en el departamento de Produccién
estas se clasifican en cuatro grandes grupos en funcidn del enfoque del drea de control que
cubren,
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CAPITULO 3

CONTROL DEL PROCESO .

TABLA 3.1

CLASIFICACION DE LAS FUNCIONES ADMINISTRATIVAS.

GRUPO

ELEMENTO ADMINISTRATIVO

1, CONTROL DE PROCESQ

- CARTAS DE PROCESO.
- CONTROL ESTADI{STICO DE PROCESO.
- SUPERVISIONES

2. CONTROL DE LA PRODUCCION

- BASE DE DATOS OPERATIVA.
- PLANEACION DE LA PRODUCCION.
- INFORME DE PRODUCCION.

3, CONTROL DEL PERSONAL

- HOJAS DE CONTROL DEL PERSONAL

4. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

- CALIFICACION DE PRODUCTO.
- AUDITORIAS DE CALIDAD.
- ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO.

- QUEJAS DE CALIDAD.

En este capitulo nos dedicaremos a presentar el primer grupo.
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CAPITULO 3 CONTROL DEL PROCESO ,

FIGURA 3.1 SISTEMAS ADMINISTRATIVOS DEL DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION
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3.3, Control del Proceso.
Este grupo de elementos administrativos del Departamento de produccidn se define como:

* Los controles administrativos relacionados con las variables de proceso que afectan la calidad
del producto final "

Los elementos que integran este grupo serdn analizados a continuacidn,

3,3.1, Cartas de proceso, :

Este es el elemento de control de proceso donde se describe en forma resumida las operaciones, g
actividades y variables primordiales en el proceso que hay que realizar por parte de los operarios }
en cada centro de trabajo para obtener productos de calidad en forma consistente. !

Su objetivo es conseguir la uniformidad de los procesos ya que las condiciones ¢ indicaciones i
presentadas en ellas deben ser seguida por cualquier operador que desempeiie la funcién para la !
que la carta fue elaborada, con lo gue sc climina en gran medida la variacién debida al operario.

Las cartas se colocan en el centro de trabajo para el que fueron disefiadas, en un lugar visible por .
¢l operario, para que sean facilmente consultadas. ]

La cartas consisten en una serie de formatos especfficos desarrollados para cada centro de trabajo
y cada producto donde se explica el proceso en forma sencilla y resumida,

Estos formatos deben ser elaborados por un grupo multidisciplinario formado principalmente por:

- Los supervisores de la linea de produccion, i
- El jefe de produccidn,

- El jefe de aseguramiento de calidad,

- Los obreros con m4s experiencia en la linea
- El supervisor de mantenimiento dc la Tinea,

Las cartas de proceso bdsicas que 22tcn éxistir en una linea de galletas son;
- Elaboracién de masas.

- Proceso de maquinado,

- Homeo.

- Envoltura,

La informacidn bdsica que debe contener la carta de proceso es:
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Planta El nombre de la planta para la que fue elaborada.

Linea El nombre de la linea donde aplica.

Centro de trabajo  La especificacidn a que parte de 1a linea de produccidn cubre,
Producto el nombre de! produto que se elabora con ¢lla.

3.3.1.1 Carta de proceso de elaboracidn de masas.

Esta carta es empleada por el operador de la mezcladora
En ella se presenta las siguientes variables:

~ Orden de adicién de ingredientes,

- Tiempos de mezclado.

~ Temperaturas de masas, agua, etc,

A continuacidn se presenta un ejemplo de una de estas cartas,
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CARTA DE PROCESO
PLANTA: Galletas S.A. e C.Y, LINEA: Wit Cyl
CENTRO DE TRABAJO: Masas PRODUCTO: Galleta Polvordn
TAMANO DE LA MASAS : 200
TIEMPO
No. | INGREDIENTE | PESO |MEZCLAD OBSERVACIONES
ingr KG) [ O (=i
CREMADO baja Jalta |
| _[Azicarstandard _ |pesadal
2 |Manteca. pesada 2 Orden de adicidn ingredientes:
3 ua 30.000 - Baja taza mezcladora.
4 __ | Huevo entero pesada 3 - Agregar, 1,2,4,5,6,7,8. al final
3__|Axnicarinvertido _ |pesadad 3
6 __|Bicarbonato de sodio | pesada 5 - Subir taza y mezclar.
7__ | Leche en Polvo pesada 6 CONDICIONES FINALES
7 _1sa pesada 6 - Consistencia : una pasta homogénea
8 _ ]Lecitina peiada 7 de color crema.
3a7 | 7a12] - Densidad = 0.7
- Temperatura 16 oC
MEZCLADO FINA
L
9  |Harina de trigo 200.000 Concluido el cremado se agrega el ingredient
9alataza
de la mezcladora y se le
da el trabajo final
CONDICIONES FINALES
- Consistencia: una pasta homogénea de
color crema.
- Temperatura 20 oC
Elaboro: JAPB Autorizo: Gte, Produccién Fecha: abril 1995
3.3.1.2, Cania de proceso de maquinado.

Esta carta cubre el drea de depositado o modelado de la galleta y describe los ajustes de la
maquina depositadora,

En ella se presenta las siguientes variables:
- Velocidad de operacidn depositadora..
- Ajustes depositadora,
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etc

A continuacién se presenta un ejemplo de una de estas cartas,

- de masa por pieza

CARTA DE PROCESO

PLANTA: LINEA: Wire Cut
CENTRO DE TRABAJO: Maguings PRODUCTO: Galleig Polvordy |
No.| VARIABLE DE PROCESO | ESPECIFICACIO OBSERVACIONES

1___| Velocidad de la cortadora 180 Cortes/min_ |- Lectura dial 80.

2__ | Peso depositado 200g/pieza |- Rangode 19221 g

3 | Frecuencia revision de peso Cada 10 minutos |- Diez muestras

4 | Velocidad del rodillo extrusor 140r.p.m, |- Lectura dial 45.

0.5 m/seg - Lectura dial 3

5 | Velocidad banda de depositado
6 |Temperatura. masa en tolva 210C
7 | Espesor del alambre 2 gauge

Elaboro: JAPB

Autorizo: Gte, Producclén

Fecha: abril 1995
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3313, Caria de proceso de_homeo,

En ella se presenta las condiciones de operacién de hormos y enfriamiento que incluyen
las siguientes variables;

- Tiempo de homeo..

- Perfil de homeo

- Tiempo de enfriamiento etc. .
A continuacién se presenta un ejemplo de ura de estas cartas,

CARTA DE PROCESO

PLANTA: Glllctjs S.AL GG CY. LINEA: Wiz Cut
{CENTRO DE TRABAJO: Homos Enfrigmicatg PRODUCTO: Galletg Polyordy |
No.| VARIABLE DE PROCESO | ESPECIFICACIO * OBSERVACIONES
Tiempo de homeo 15 min
2 Temperaturas home | Apertura compuertas
Zona 1 150 °C Cerrada
Zona 2 2100C 1/4 abierta
Zona 3 200 °C 1/2 abierta
Zona 4 1709C Abierta
3 [Tiempo de enfriamiento 20 min
4 |Temperatura aire de 170C
enfriamiento
S | Humedad final del producto 40%
6 | Temperatura final del producto 27a300°C
7 | Peso final del producto por pieza 17.5g -Rango 16a19¢g
8 [ Dimensiones finales producto didmetro = 7.0 cm{Rango 6.5 a 7.5 cm
altura = 1.0cm JRango 0.852a 1.15 cm
Elaboro: JAPB Autorizo: Gte, Produccién Fecha: abril 1995

ESTA TESIS M9 prp

VLR DF

LA BBt ieie
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3.3.1.4, Carta de proceso de Envoltura,

En clla se presenta las condiciones de operacién de las maquinas de envoltura que incluyen las
siguientes variables:

- Velocidad de las maquinas,

- Temperatura de mordazas

- Piezas por paquete.

A continuacidn se presenta un ejemplo de una de estas cartas.

CARTA DE PROCESO
PLANTA: Gallclaa S.A e C.Y. LINEA: Wi Cut
CENTRO DE TRABAJO: Egvoliuy PRODUCTO: Sallgta Polvordy |
No.| VARIABLE DE PROCESO | ESPECIFICACIO OBSERVACIONES
PAQUETES
1 [Velocidad de las envolvedoras 150 paquetes/min
2 |Temperatura mordazas
discos selladores 1500C
mordazas superiores 1609 C
mordazas inferiores 1650 C
3 | Peso paguete terminado _ 1070 Rango 100a 110g
4___|Piezas por paquete 6 galletas
S |Cupo por pallet de mancjo 100 paquetes
CAJAS
1 __}Ritmo de llenado 5 cajas / min
2 |Piezas por caja 58 galletas
3 {Peso caja terminada 1200¢ Rango 1100 a 1300 g
4 | Cajas por tarima 200
Elaboro: JAPB Autorizo: Gte. Produccién Fecha: abril 1995
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3.3.2. Control estadistico de proceso.

El control estadfstico es un método para controlar la variabilidad que afecta las caracterfsticas de
calidad en los procesos de manufactura, Este método propicia la calidad mientras el producto estd
siendo manufacturado y no después de que ha sido producido. El ohjetivo final de los procesos es
generar productos que cumplan totalmente con las especificaciones. Una vez que el departamento
de produccidn tiene un proceso estable, entonces mediante el control del proceso se obtendrs el
mejor resultado operdndolos a niveles de desempefio uniformes y dptimos. Esto se logra mediante
gréficas de control, '

El propdsito principal de las gréficas de control es el detectar causas especiales de variacién en
los procesos. El termino * Causas Especiales " tiene significado especial y es esencial que se
entienda este significado especial paia poder entender el concepto de gréfica de control.

Las variaciones en los procesos, se pueden asignar o se pueden atribuir a dos clases de causas, la
primera son causas comunes o aleatoria implicitas al proceso, las cuales se pueden deber a:

- Variaciones normales en materiales, tolerancia en equipos, temperatura del drea, ejecucién de
los trabajadores.

- Variaciones al azar predecibles estadisticamente.

Las segundas, se llaman causas especiales y se deben a causas identificables como por ejemplo;
variaciones en exceso de materiales, ejecucién de ciertos trabajadores, desajustes del equipo etc.

Idealmente solo causas comunes o aleatorias deberfan estar presentes en un proceso. Esto nos
indicarfa una cantidad mfnima de variacién en €I,

Un proceso que este operando sin causas especiales de variacidn se dice estar bajo control
estadistico , lo cual en términos comunes se abrevia simplemente como " Proceso bajo control
*. Un Proceso que ésta en control ne solamente estd generando el mejor producto, sino que
también estd proporcionando importantes deneficios adicionales. Por ejemplo, nos disminuye en
gran medida el ndice de incidencia de defectivos lo que afecta directamente tanto el costo de
manufactura como el nivel de calidad que se ofrece a los clientes. El logro de estos beneficios
aunado a olros es lo que nos motiva a identificar y eliminar esas causa especiales de variacidn y
este es el propdsito mds importantes de las grificas de control.

La grifica de control distingue entre variaciones especiales del proceso y variaciones comunes,
atravesé del haber escogido unos limites de control, Estos limites de control se calculan
basdndonos en las leyes de la probabilidad de tal manera que, variaciones comunes altamente
improbables se suponen como debidas a causas especiales, y no a causas aleatorias. Cuando la
variacién real, excede los limites de control es una sefial de que causas especiales han entrado en
el proceso y que el proceso debe ser investigado. La variacidn dentro de los limites de control
significa que solamente estdn presentes causas comunes en €l proceso, y por lo tanto éste no debe
ser modificado, (42) (11) (20) (45).
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3.3.2.1 Grificos de control,

Los gréficos de control muestran la forma como se comporta un proceso en un determinado lapso
de tiempo, fueron desarrolladas por el Dr. Shewhart en los Estados Unidos en los afios 20 's.,
Estas grédficas estdn integradas bdsicaniente por los siguientes elementos:

- Una linea central (LC) o media, ,
- Una linea superior que marca el lfmite superior de control (LSC).
- Y una linea inferior que marca el limite inferior de control (LIC).

{ FIGURA 3.2 ESQUEMA DE UNA GRAFICA DE CONTROL 1
REF. 45

LSC

e—————————C

LIC
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En los espacios de estas lineas se transcribén los resultados de las observaciones hechas a
determinados intervalos de tiempo acerca del comportamiento del proceso con respecto a una
determinada variable.

Para las de las gréificas de control, los limites de control se calculan habituaimente sobre una base
de un promedio de mas o0 menos 3 veces la desviacién estandard, que nos indica la probabilidad
que 2.7 puntos entre mil caigan fuera del limite inferior o superior del diagrama (fa probabilidad
en cada direccidn es de 0.00135 ) lo cual es una probabilidad muy pequefia y puede afirmarse
que estos limites dan una seguridad practica de que si un punto cae fuera, la variacién fue
producida por una causa especial.

Los limites establecidos son arbitrarios y pueden ser modificados dependiendo del riego que se
quiera asumir en el control. (45)

Ahora se presentan los distintos criterios eztzblecidos para determinar que un gréfico de control se
encuentra fuera de control:

- Uno o mds puntos fuera de los limites de control,
- Una serie de datos muy cerca de los limites .

- Tandas de 7 o mas puntos ( estos es datos sucesivos con igual tendencia por ejemplo cuando la
produccién de un proceso se clasifica como defectuosos y no defectuoss, una Sucesién de
unidades defectuosas de 7 o mas se considera una tanda). Estas pueden ser hacia arriba o hacia
abajo.

- Comportamientos cfclicos de los puntos o sea distribuciones no aleatorias de los datos.

Todos estos criterios si se presentan no indican que se estdn presentando causas especiales en el
Proceso y es necesario tomar acciones para corregir estas.

Los gréficos de control mas usado en el Coittrol Estadfstico De Proceso (CEP) son:

Gréficos por Variables para datos continuos ( mediciones )
- Grifico ( X - R ) de promedios y rangos,

Gréficos por atributos, para datos discretos ( conteos ).
- Gréfico ( P ) de fraccidn defectiva,

3.3.2.1.1 Gréfico (X- R)

Estos diagramas de control se basan en la medicién de pardmetros de calidad (variables) .

Cuando se realiza el control de proceso usando variables ( mediciones ) y no atributos se utiliza
un diagrama X para controlar el promedio del proceso y un diagrama R para controlar la
variabilidad general del proceso.
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En este tipo de gréficas un punto muy importante a considerar es el tamafio del subgrupo que se
tomara en cada muestreo, en forma general el Dr. Shewhart recomienda un tamaio de 5 datos,

Estos grfico pueden ser aplicados a dos tipos de datos principalmente:

A. Cuando se van a analizar datos obtenidos anteriormente, en este caso los Ifmites son obtenidos
directamente de los datos, '

B. Para controlar la produccidn actual, para este caso los limites se pueden obtener por varios
caminos, ya sea por andlisis de datos anteriores, que sean fijados por la gerencia en base a
requerimientos del cliente o por cuestiones de costo.

En este trabajo estudiaremos la obtencién de gréficos de tipo A,

Los pasos a seguir para 1a construccién de este diagrama son:
1. Se determina el rango de cada muestra,

R — X - X

, pn 'max min
R_ = Rango de cada muestra,
x:'u = Valor méximo obtenido en la muestra,
x, = Valor minimo obtenido en la muestra,

2. Se obtiene en primer lugar ¢! diagrama R debido a que los limites del X dependerdn de la
desviacidn estandard del proceso. Se calcula la gmplitud promedio de las muestras,

R, =ZBn
2K
Donde:
R, = Amplitud promedio de las muestras.
LP Ryn =  Lasumatoria de los rangos de cada muestra.
Xk = Numero de muestras total,

Rppasaaserlalineacentmldeldiagnmak

3, Se calculan los limites de contro! del diagrama R,
LSCR = DR,
e
Donde:
D4y Dj son factores obtenidos de 1a tabla 3.2 en funcidn al tamafio B de la muestra tomada.

4. Se elabora el gréfico de control R con los datos obtenidos.

Ahora se procede a elaborar el diagrama X siguiendo la siguiente metodologfa.
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1. Establecer los promedios de cada muestra obtenida.

_ZX
xPn -
n
Dondc-
= Promedio de cada muestra,
ﬂ = Sumatoria de datos de Ia muestrs.
n = numero de datos de la muestra ( norma'mente 5 )

2. Se calcula la media de los promedios de les mugstras.

K
Donde:
Xp = Modia de los promedio de las muestras.

Zx,. = Sumatoria de los promedio de cada muestra,
ZK = Niimero de muestras total,

3. Se calculan los limites de control del diagrama X,

LICX = x,,-Ag Rp
Donde:

A es un factor obtenido de la tabla 3.2 en fupncidn al tamafio /3 de la muestra tomada,

4. Se elabora el gréfico X con los datos cbtenidos,
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TABLA 3.2
FACTORES UTILES PARA LA CONSTRUCCION DE DIAGRAMAS DE CONTROL.

Nimero de .

obscrvaciones de| Diagrama X Diagrama para los Rangos R

la muestra (n

Aj Day D1 Dg

2 1.880 3.686 0 3.267
3 1.023 4.358 0 2.575
4 0.729 4.698 0 2.282
5 0.577 4918 0 2.115
6 0.483 5.078 0 2.004
7 0.419 5.203 0.076 1.924
8 0.3713 5.307 0.136 1.864
9 0.337 5.394 0.184 1,816
10 0.308 5.469 0.223 1.m

rof. Coatrol de calided y sstadiatica indusrial Duncas pég.. 991

EJEMPLO 3.1
A continuacidn se presenta un ejemplo de la realizacién de estas gréficas considerando la
variacién de peso depositado en la linea de galletas troqueladas.

x . |
Kin | 1 2 3 4 . X
1 20 18| 2 19 | 2 7__| 208
2 2% 16 | 20 17 19 10| 196
3 18 15 | 22 | 18 | 20 7 18.6
4 2 | 23 | 3 15 | 23 8| 210
s 15| 2 19 [ 20 [ 15 7 18.2
[ 20 |19 15 18| 19 5 18.2
7 19 | ot | 25 16 | 18 9 19.8
[ B | 2 [15 | 2 14 7 16.4
9 15 18 | 2 | 25 15 1| 198
10 10 17 16| 26 | i 16| 180
TK=10 IR, =
81

PAGINA 86




CAPITULO 3 CONTROL DEL PROCESQ ,

Diagrama R
2,
Ry = 87/10
R, = 8.7
3. P
D4 = 2,115
D3=0
LSCR = 2.115x 8.7
LICR =0x 8.7
ISCr = 24.06

LICR = No existe

En la figura 3.3.1 se presenta la gréfica de control.
Como podemos observar el proceso se haila bajo control en cuanto a los rangos de las muestras y
no se tiene que hacer ninguna intervencidn en la operacién . Ahora se procede a elaborar el

dhzrlmnx.

2, Se obtiene loa media de los promedios de las muestras:
x, = 190.4/10

xp= 19-04
3. Se calculan los limites de control.

Ay = 0.577
LSCx = 19,04 + 0.577 x 8.7
LICx = 19.04 - 0.577 x 8.7

LSCx = 24.06
LICx = 14.02

4. Se elabora el grifico X que se presénm ¢l las figura 3.3.2 , donde se observa que el proceso
se halla bajo control y por lo tanto no hay presencia de causas especiales y por lo tanto no debe
ser alterado..
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FIGURA 3.3.1 DIAGRAMA R
DIAGRAMAS DE CONTROL
Grafico R
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FIGURA 3.3.2 DIAGRAMA X
DIAGRAMAS DE CONTROL
Grafico X
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3.3.2.1.2 Gréfico (P ).

Un diagrama P muestra variaciones en la fraccidn defectuosa de 1a produccidn, esto es establece
si la fraccién de unidades defectuosas (p) encontrados dentro de un total de artfculos examinados
(n) estdn bajo coutrol, estos defectos se contabilizan como piezas defectuosas (x) ya que no
cumplen alguna o algunas caracterfsticas especificadas sin considerar ninguna especificamente,
Las muesiras que se utilizan para elaborar esta grdfica pueden ser variables, aunque el
procedimiento mas usado es considerar los limites de 1a gréfica en una muestra promedio, Esto
dard limites constantes , lo que la mayor parte de los casos se acercara razonablemente a los
limites exactos para cada muestra. Si se desea conocer ¢l limite especifico de un punto ya sea por
que ¢! tamafio de muestra sea muy grande o se tengan sospecha de posibles fallas en el control se
puede calcular el limite independient= para ese punto especifico.

Los pasos a seguir para elaborar ¢l diagrama de control son:

1, Como primer paso se obtiene Ja fraccién defectuosa de la muestra a))
-
P= p
Donde:
x= Numero de piezas defectuosas en la muestra.
n= Tamafto de la muestra tomada,

2. Se determina ¢l tamafio promedio de las muestras.

Zn
hHh= N
Donde :
I n = Sumatoria de los tamafios de las muestras tomadas.
N = Numero de muestras tomadas

3. Se calcula la fraccidn defectuosa promedio del periodo:

_ X
Py= g
Donde:
Z x = Nunwro de total de unidades defectuosas en el periodo en estudio.

4. Se obtienen los limites para el periodo en estudio.

| PAGINA 90




CAPITULO 3 CONTROL DEL PROCESO .

ILLL%- 1!.1
LSCn = p“+3 M

p,- 3 'nrq‘;'-pul

Cuando ¢! LIC da como resultado negativo se considera que no existe y se toma cero,

LICn

5. Con estos datos se procede a construir el gréfico de control,

Sielgrlﬁoopmnunpmcewwooonuolp“ scomviemenp'(hfuccidndefectmde
todo el proceso ). Si por el contrario se detecta que el proceso no se encuentra bajo control se
deberd proceder a establecer las causas especiales y eliminarlas y volver a repetir el estudio hasta
que el proceso este en control y se establezcan los limites definitivos para el gréfico de control.

6 Si se desea calcular los limites de control separados par un punto en especifico se emplean las
siguientes formulas,
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EJEMPLO 3.2

Tomaremos el cjemplo del mimero de cajas encontradas con defectos en lotes de galletas
Polvordn analizados diariamente durante 15 dfas en ¢! drea de distribucidn de la fabrica, dando

los siguientes resultados:

)
DIAMUESTREO | (1) TAMANO | o) No PZAS. | FRACCION
MUESTRA | DEFECTUOS |DEFECTUOS
AS ADELA
MUESTRA
| 50 5 0.10
2 45 6 0.13
k) 48 0 0
4 59 0 0
5 35 3 0.086
6 60 15 0.25
7 100 5 0.05
8 36 0 0
9 4S 4 0.089
10 35 10 0.286
11 65 4 0.062
12 50 6 0.12
13 55 0 0
14 42 1 0.024
15 49 4 0.082
TOTALES | 2n =714 |Zx= 63
2.
n,=1714115
np = 5 l -6
3
p“ = 63 / 774-
p, = 0.081
4. [ \
0.08] +3 / Q081(1-008])
LSCn = 51.6
LSCn = 0.196
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™

2 [0081(1.
Licg = 0081-3 :

LICa = - (.03 por lo tanto.
LICn = no existe

§. Se construye la gréfica de contro} que se muestra en la 3.4
I FIGURA 3.4 Gﬂnco DE CONTROL P

DIAGRAMAS DE CONTROL
Grafico (P)
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En la figura 3.4 podemos observar que el proceso se encuentra fuera de control en los dfas 6 y
10, después de realizar una investigacién se determino que esos dfas s¢ presento problemas con
las maquinas envolvedoras que ya fueron corregidos, por lo tanto el siguiente paso es realizar la
gréfica sin considerar esas causas especiales que ya fueron corregidas.

4 ®
DfA MUESTREO| (») TAMANO () No. PZAS. | FRACCION
MUESTRA | nEFECTUOS |DEFECTUOS
AS ADELA
MUESTRA
1 50 5 0.10
2 45 6 0.13
3 48 0 0
4 59 0 0
5 3§ 3 0.08
7 100 5 0.05
8 36 0 0
9 45 4 0.089
1 6S 4 0,062
12 50 6 0.12
13 55 0 0
14 «Q 1 0.02
15 49 4 0.08
TOTALES | £’ =679 [Ex'= 38
2,
ny =679/ 13
ny =52.23
3,
p."= 381679,
Py = 0.056
" B
0.056 +3 0.056 (1-0.0560)
LSCn"= - 52.23

- LSCn"-= 0.151
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LICn® =

LICn = - 0.032 por lo tanto,

5. Se construye la gréfica p*

0.056--3 | 0.0

LICn =no existe

. que s taen la 3.5

Y

FIGURA 3.8 GRAFICO DE CONTROL "P* CORREGIDA
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Después de analizar la figura 3.5 se encontré que el proceso de halla en control y que las causas
especiales han sido eliminadas en base a esto se establecen los limites de control reales del
proceso, Esto indica que la fraccién defectuosa de la muestra pasa a convertirse en la estimacién
de 1a fraccidn del proceso y se toma como limite central del gréfico de control.

p,=p’
p" = 0.056
LSCp = 0.056

y los lfmites quedan as(,

3.3.3 Supervisiones de las lineas de produccidn.

La funcidn de supervisién del proceso productivo como ya se indico lo realiza el Supervisor de
Produccién y se considera como la "Auditorfa interna bfsica * y es realizada diariamente, abarca:

A. Seguimiento del comportamiento del proceso productivo, Que se realiza mediante 1a revisién
del CEP, estos es desde la toma de datos y su registro segin procedimientos, el andlisis de!
comportamiento del gréfico y 1a correccidn de desviaciones por causas especiales,

B, Seguimiento al cumplimiento de las listas de trabajo mediante la revision de las listas,
observando posibles retrasos o adelantos a los ritmos marcados, lo que indicas posibles
desviaciones a los procesos que deben ser revisados, o la aparicion de fallas mecdnicas o de
abasto de insumos.

C. La revisidn del cumplimiento de las cartas de proceso por parte de los operarios, esto debido a
que ¢l CEP solo se establece sobre las variables principales del proceso, esto se realiza mediante
chequeo personal por parte del supervisor de todas las variables indicadas en las cartas de
proceso.

D. Revisién del estado sanitario de las lineas de produccidn y dreas circundantes mediante
revisiones visuales de las dreas.
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Referencias (5) (14) (38) (43) (44) (46) (47)

CAPITULO 4

4.0 Control de la Produccién
Este grupo de elementos administrativos del Departamento de produccién se define como;

" Los controles administrativos relacionados con la planeacién, regulacién y evaluacién de la
actividades productivas para asegurar que sc alcancen los objetivos planeados. *. Esto quiere
decir que cubre todas las actividades netamente administrativas que apoyan al departamento de
produccién para alcanzar las metas de cantidad y calidad fijadas.

Los elementos que integran este grupo serdn analizados a continuacidn,
4.1 Base de datos operativos.

Todo sistema de administracién de la produccidn debe tener como cimiento una Base de datos
donde se contenga toda la informacidn operativa del Departamento de produccién, esta * Base *
servird para efectuar los cdlculos para las proyecciones y programaciones asf como para medir el
desempeilo del departamento, Normalmente estas bases de datos se realizan en computadora ya
que asf se facilita su manejo, Las partes que la integran son:

4.1.1 Capacidad de produccién,

Que se define como " El potencial productivo que una empresa dispone; es aquello que se puede
producir en condiciones normales.” En otras palabras, representa el volumen ideat de produccién
de productos que la planta puede realizar, No obstante este dato ideal no es la capacidad m4xima
de produccidén que se puede elaborar en un régimen intensivo de horas extras y de utilizacién
interrumpida de equipos. El volumen ideal de produccién representa un nivel adecuado de
actividades que permita e] médximo de ganancia y el mfnimo de costos. (44).
En nuestro caso la Capacidad de produccién ( CP ) se determina por linea de produccién y es
_ diferente para cada producto, se toma como unidad de medida estandard una hora de produccién,
“en otras palabras establece la cantidad de producto que es posible producir en una hora de
produccién. Pero se establece como limiie de produccién 135 horas de trabajo a 1a semana ( tres
turnos diarios de 8, 7.5 y 7 Hr'con 6 dfas a la semana ),

PAGINA 97




CAPITULO 4 CONTROL DE LA PRODUCCION

4.1.2 Tiempos de proceso.
Estos datos establecen los tiempos Estandard de ejecucion de cada parte del proceso productivo,

Ejemplo de esto son; el tiempo de elaboracin de una masa, el tiempo de homeo o de
enfriamiento. Estos se establecen por operacién, por linea y por producto,

4.1.3. Inventario de miquinas,

En ella se tienen la cantidad de méquinas por cada linea as{ como las capacidades mdximas de
produccién para cada equipo, La utilidad de este dato es muy variada, sirve desde para
determinar el tamafio de la masa a emplear hasta pars establecer los cuellos de botella en el
proceso,

4.1.4 Las férmulas,

En ella se encuentran las férmulas operativas necesarias para la explosién de materiales,

incluyendo los requerimientos de envoltura y equipo para manejo del producto terminado.
En la Tabla 4.1 se presenta un ejemplo de una base de datos para una linea de galletas,

4.2 Planeacién de la produccién.

Otro elemento es la planeacidn de Ia produccién que tiene como fin el coordinar e integrar
maquinas, personas y materias primas en un proceso productivo arménico y sistemdtico para
alcanzar la méxima eficacia al menor costo posible.

Como ya se indico esta operacidn la realiza e! Jefe de administracién con sus colaboradores,

La planeacién de la produccidn esta integrada por varias partes que se discutirdn en los pdrrafos
siguientes.

4.2.1 Plan de Produccién,

Establece a priori lo que el departamento de produccién deberd producir en un determinado
periodo de tiempo, teniendo en cuenta:

- El estimado de ventas, que es la proyeccién de ventas de los productos que elabora la fabrica
que se pretende alcanzar en un periodo determinado de tiempo normalmente abarca un aflo,

- La capacidad de produccidn las lineas de fabricacidn,
Generalmente este ejercicio se realiza pare periodos de un afio y tiene como finalidad establecer

las proyecciones de capacidad utilizada de la planta para poder realizar andlisis de costos,
inversiones y rentabilidad futuras.

L PAGINA 98




CAPITULO 4 CONTROL DE LA PRODUCCION

Los pasos a seguir para elaborar este plan son los siguientes:

1. Se establece los productos que es posible elaborar en cada linea de produccidn en funcién al
equipo existente, y el tiempo total disponible de 1a linea, estos se obtienen de la base de datos.

2. A partir de] estimado de ventas y la CP se calcula el tiempo requerido de produccidn para
cubrir el pronostico por linea.

3. Se establece las posibilidades de departamento de produccidn para cubrir el estimado de
ventas. esto es, une los puntos 1 y 2 estableciendo el tiempo total de ocupacidn de la linea que
puede presentar tres opciones:

A. Tiempo disponible de la linea = Tiempo para elaborar el estimado.
En este caso no se presenta ningin problema y al planta puede trabajar como esta actualmente,

B. Tiempo disponible de la linca > Tiempo para elaborar el estimado.

En este caso la planta tiene capacidad ociosas que deberd ser cubierta ya sea por mayor impulso
de 1a Ventas o por desarrollo de Nuevo Productos.

C. Tiempo disponible de 1a linea < Tiempo para elaborar el estimado.

Para este caso la alta direccidn debe tomar decisiones que pueden ser:
- La compra de mds equipos para aumentar la capacidad de produccidn 6.
- La posibilidad de contratar maquilas con otros productores para cubrir los prondsticos.

4. Una vez concluidos estos pasos el siguiente consiste en la elaboracidn del presupuesto del
Departamento, en el que se establecerd los recursos financieros que deberdn invertirse en el
Departamento de produccidn para el ciclo establecido, este incluird:

- La inversidn en Insumos.

- La inversién en personal Sueldo y contrataciones.

- La inversién en equipos.
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TABLA 4.1 EJEMPLO DE UNA BASE DE DATOS,

Tiempos de proceso { Hores )
Peso mass  Peso
Cap. prod, Pveparacién  Eleboracién
Codigo Producto Homeo Enfrismientc Cemblo Xpls.  pequete
(Pagtv) amenque mess e Xgl
Linee 1
Galletes troqueledes Rotery .
1001 PRODUCTO A 10,000 0.260° 0260 0.1%0 0.33 1.0 0.020 0.0880
1002 PRODUCTO B 18,000 0.280 0,260 0.080 0,93 08 0.010  0.0700
1003 PRODUCTO C 38,000 0.800 0300 0.100 0.9 1.0 0.010  0.1000
1004 PRODUCTO O 20,000 0.2800 0450 0.1% 0.93 28 0018  0.1000
1008 PRODUCTO € 30,000 0.800 0.800 0.080 0.9 .8 0.010  0.0780
1008 PRODUCTO F 28,000 0.280 0.800 0,100 0.33 1.0 0018 0.0760
Lines 2
Galletas Cortades con slambre Wire Cut
1010 PRODUCTO P 20,000 0.300 0800 0.180 0.3 0.8 0.030  0.0800
1011 PAODUCTO Q 10,000 0.300 0.800 0,200 0.9 0.3 0.020 0.0800
1012 PRODUCTO R 0,000 0.800 0.800 0.280 0.3 0.0 0.018 0.0300
1013 PRODUCTO T 18,000 0.800 0400 0.200 0.3 08 0020 0.0400
1014 PRODUCTO U 28,000 0,800 0800 0.180 0.3 08 0.200  0.0380
1010 PRODUCTO V 21,000 0,200 0360 0.2%0 0.3 0.8 0020 0.030
1017 PRODUCTO 0,000 0,300 0.500 0,200 0.3 08 0010 0.0200
Lines §
Golletes leminades
1018 PRODUCTO K 28,000 0.800 0800 0.100 0.4 (1] 0020 0.0800
1010 PRODUCTOL 20,000 0.600 0800 0.180 04 (X ] 0018  0.0880
1020 PRGDUCTO M 10,000 0.800 . 0800 0.080 o4 0.8 0010  0.0000
1021 PRODUCTON 10,000 0.400 0800 0.120 04 0.8 0.008 0.0100
1022 PRODUCTO R 12,000
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4.2.2. Programacién de Ia produccién,

La programacion de 1a produccién es la planeacién en forma detallada que establece la'socuéncia
y cronologfa de las operaciones involucradas en ¢l proceso productivo,

La fueate de informacién para la elaboracién de esta es:

- La base de datos con informacién operativa de la planta,

- El pedido real de producto por parte de Distribucion, que consiste en el producto que falta en
almacén para cubrir el pedido, esto se establece normalmente como el necesario para mantener un
nivel de existencias de producto para surtir a ventas..

Como vemos se distingue del plan en abarca periodos muchos mds cortos de tiempo,
normalmente una semana, y es el sistema administrativo que rige la operacidn del departamento.

Para realizar el proceso de programacién la practica mds comin es la utilizacién de métodos
grificos ya que esta s establece sobre dos variables bisicas, el tiempo ( Definido en periodos ), y
Ia produccidn ( definida en cantidades), un ejemplo de estas son las Gréficas de Gantt, que se
basa en la utilizacién de un lenguaje simbdlico para esquematizar las operaciones durante el
proceso productivo. Los sfmbolos que ¢2 recmiendan se presentan en la figura 4.1, aunque estos
no son limitativos y se pueden crear los que s¢ requicran. (46) (47)

| FIGURA 4.1 SIMBOLOS DE LA GRAFICA DE GANTT. 1
ACTIVIDAD siMBOLO
Inicio de la produccién. , |
Fin de la produccién |
Produccidn planeada.
Paro para mantenimiento y limpieza, - XXXXXXXXXXXXX
Produccidn elaborada nmnnnnnnn
Cambios de producto. +++++++t++++++4++

Como ya se dijo estas gréficas para nuestro caso abarcaran un periodo de una semana.

La programacién de la produccifn.sz.debe.elaborar a mediados de la semana anterior a la
produccién, normalmente el miéreoles como limite.

Un ejemplo de programacion de la produccién para la lines de Troquel Rotario (Rotary) se
presenta a continuacién.
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CAPITULO 4
EJEMPLO 1
Linea de la Rotary
Producto |  Pedide | Capacidedde |  Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo para
+Cantidads | producciés |requerido pera| Requerido cambios-
producir+ | (Paq. x Hr.) | cubrir pedida ( | mantesimiento | limpiezade | disponible (Hr
(Paguetes) _Hi) (Hr) | aquipo(Hr) | xSem
A 300,000 10,000 30 1
i B 250,000 15,000 17 0.5
C 2,000,000 35,000 57 1.0
Totales 104 8 2.5 138

ConutosdatoucconmuyehgdﬁqdemnnwidnquenpmhmhﬁwntZ
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FIGURA 4.2 * PROGRAMACION DE LA LINEA DE GALLETAS TROQUELADAS *
GRAFICA DE GANTT

DIA DE PROD(IOOION :
ues | e | s | ane vwws | seco | oow
TURNO DE PRODUCCION

vl afafojalafe]ajsfofafafef afafs]als]]a]s
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4.2,2.1, Ordenes de trabajo,
La programacién de la produccién da como resultado ordenes de trabajo que deberdn cumplir los

departamentos involucrados en el proceso productivo, donde se indica el cuanto, el que y el
donde de las operaciones, las ordenes de trabajo que se generan son:

A) A produccién; Las listas de trabajo.

Estas listas consisten en una serie de ordenes de trabajo donde se va indicandoel * Ritmo "y la
secuencia cronoldgica de la produccién estos es, indica el que, el cuando y el donde se debe
realizar la produccidn. Estas listas se desarrollan por centro de trabajo y tumnos de produccién, y
en ellas se marcan los tiempos de preparacion y ejecucidn de las operaciones en base a la
memoria de calculo, con el objetivo de tener una convergencia de recursos en el momento
preciso. Ademas en ellas se lleva el control de los tiempos de produccidn, mediante la anotacién
de los tiempos reales de preparacidn o de inicio compardndolos contra los tedricos que trae
marcada la lista, que como se indice en el pdrrafo 3.3.3 son indicativos del comportamiento del
proceso y se puede medir la calidad de ejecucion de los operarios y factores que infieren en el

proceso.

Estas lista pueden ser realizadas a mano por el personal del supervisor de administracién o
mediante programas de computadoras especfficos para este fin.

A continuacidn se presenta un ejemplo empleando los datos del ejemplo 1.

LISTA DE TRABAIJO
FABRICA: :

, cnwnoummo:u LINEA M TURNO Primsro W:nﬂlm
Hona | No. Producto Observaciones

tedrica .
6.00 Inicio de Tumo

Preparacida Equipo
6:15 Preparscidn masa
6:30 j1 }Mass producto A
7:30 12 |Masa producto A
8:30 |3 |Masa producto A
9:30 |4 |Masa producto A
10:30 |5 | Masa producto A
11:30 16 |Masa producto A
12:30 |7 | Masa producto A
13:30 Limpieza
14:00 Fin de Tumo

{ Operador responsable
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Como podemos ver las columnas que integran esta lista son:

1 Horas reales; En ellas el operario anota la hora en que empezd la operacién, por ejemplo en
masa se anota la hora en que la masa sale de la mezcladora.

2. Horas tedricas: Es el tiempo programado para que la operacidn sea realizada,

3. No.: Es el numero secuencial asignado a la operacién.

4, Producto: En esta columna se anota la operacién que se deberd realizar, en este caso Masa
Producto A, indica que se debe elaborar esta por el operador.

S. Observaciones; En este espacio se deberd anotar cualquier causa de retraso de la produccidn,
como es falla mecdnica, falta de materia prima, corte de electricidad, etc. ademas de cualquier
otra causa relevante que suceda en el tumo.,

6. Operador responsable; En ellas se anota el nombre del operador responsable del centro de
trabajo.

Como podemos ver el formato es versdtil y se puede emplear para cualquier drea de trabajo
excepto en envoltura que se maneja un formato especial €l cual se presenta a continuacion.

LISTA DE TRABAJO
FABRICA: CENTRO DE TRABAIO: LINEA: TURNORigers  DIA: 24 Abil 905 |
Hora | Hora | No. Producto Cantidad Observaciones
real | tedrica producto a
envolver
Tedrico | Real
6:30 Inicio de Turno
Preparacion
Equipo.
6:45 Inicio Producto A :2;00
14:00 Fin Producto A
Limpieza
14:30 Fin de Tumo
(Operador responsable
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Como podemos ver las listas de envoltura son muy similares pero en ellas se anota la cantidad
tedrica y real de producto envuelto, ,

En la programacién de 1a produccién podemos ver que la entrada del personal obrero se puede
desfasar para poder cubrir todo la produccién sin tener que pagar horas extras,

B) A compras el pedido de insumos para produccién a utilizar.

En este caso se entrega a compras el llamado * Pedido de Insumos * que consiste en una serie de
vales donde indica la cantidad materia prima a emplear que deberd ser eniregada al Centro
PREPARACION DE RECETAS ( CPR ), para de ese lugar se surtan a produccién, Para realizar
este sistema 1a metodologfa es la siguiente:

1. El programador en base a la programacién de [a produccién establece las necesidades de
materias primas, mediante una "Explosién de Materiales * que consiste bdsicamente en el
desglose de las férmulas en funcién de la cantidad de producto a entregar, esto se realiza
mediante una base de datos que contiene las férmulas y realiza operaciones segin la cantidad de
producto a elaborar y establece las necesidades por centro de trabajo y en funcién al tiempo,

2. Esta "Explosion® se pasa al supervisor del CPR que realiza previamente un inventario de 1a
materia prima en proceso y en el CPR,

3. Y tomando el resultado del inventario como base, establece las necesidades reales y elabora el
vale del Pedido de insumos para produccién a compras indicando ¢l momento que requerird los
insumos

C) A distribucién el equipo requerido para el manejo del producto.
El programador tomando como base 1a cantidad de producto a entregar, realiza un estimado del
numero de contenedores a utilizar para manejar el producto terminado,

D) A mantenimiento y sanidad [a programacidn de paros para mantenimiento y limpicza.
También en la programacién de la produccidn se considera los paros para mantenimiento y
limpieza, en ¢l primer caso la las necesidades de paro para mantenimiento preventivo los solicita
¢l departamento de mantenimiento y se colocan el las listas de trabajo, los paros de limpieza
normalmente son programados al final de un turno, o en dfas donde no hay produccién.

4.3. Informe de produccién.

El informe de produccién es un reporte de los indicadores operativos de! desempeilo del
Departamento, en el se resumen los resultados en un ciclo de produccion, en este caso una
semana. Tiene la finalidad de presentar los medidores de desempeiio para que se pueda verificar
si los resultados obtenidos por produccitn alcanzaron las metas fijadas, ademas que es una
herramienta para detectar desviaciones o errores en la ejecucidn con el fin de corregirlas y evitar

su repeticidn,
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Este documento integra todos los reportes parciales que se generan durante el proceso productivo
y es elaborado por el Departamento de administracién de la produccidn,

. 4.3.1 Documentos fuente del Informe de produccién,

43.LLR fiario d luceid i
Este es un reporte del desempedo diario de cada linea de produccidn, y en el se reflejan los
resultados parciales, es elaborado por los Supervisores de produccion encargados de cada linea.
La informacidn que lo integran es:

- Los productos elaborados por la linea y por tumo,

- La cantidad de productos producidos. Este dato se reporta en paquetes entregados al
departamento de distribucidn y los que guadan en existencia en las lineas de produccién,

- El tiempo total de proceso empledo en horas. que incluye desde que se empicza a elaborar la
primera masa del producto hasta que se envuelve el ultimo paquete del producto.

- Las interrupciones sufridas al proceso indicando su causa y el tiempo que afectaron el proceso,
se reportan en horas y pueden ser debidas a; fal'as mecénicas (FM), fallas de insumos (FMP),
fallas de operacidn (FO), o por otras (FOT), ( Falta de energfa eléctrica, etc. ).

- El reporte de asistencia del personal, Se indica el numero autorizado y el que realmente asistié
para elaborar ese producto..

- Las bajas de producto ocurridos se reportan en Kilogramos y son los productos con defectos
producidos por el proceso .

- 'Y por ultimo un espacio para observaciones o notas.

La informacién es vaciada al formato por cada supervisor al final de su tumo y el supervisor del
tercer tumo se encarga de llenar los"ctales, B

Este reporte se pasa con copia al jefe de produccién y al Jefe de administracién. A continuacién
se presenta un ejemplo del formato empleado para el reporte.
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FIGURA 4.2 REPORTE DIARIO DE PRODUCCION.

GALLETAS S.A.DEC.V.

REPORTE DIARIO DE PRODUCCION
LINEA: STJPERVISORES fes
DIA : 2o
3er0
PRODUCTOS PRODUCTO TIEMPO |INTERRUPCION |ASISTENCI | BAJAS | -
PRODUCIDO | PROCESO ES A Xg)
(Paquetes) (HR) (Horas) PERSONAL
Tiempo | Causa Autor|Real
OBSERVACIONES
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4,3.1.2 Listas de trabajo llenas,

Estos documentos consisten en las listas de trabajo (ver pdrrafo 4.2.2.1 A ) ya llenas por los
operadores en cllas se hallan datos muy importantes de la operacién, como son numero de masa
elaboradas por producto, tiempos parciales de las operaciones y sobre todo se observa el respeto
ylo desviaciones a la del programacién de la produccidn,

4.3.1.3 Pedido de producto pas venla,

Como ya se indico en el viene el desglose de productos y cantidades solicitadas por distribucién a
produccidn para completar el pedido a ventas.

(32 F 4ol informe de produceid

Con 1a informacién proporcionada por los documentos fuentes indicados s¢ arma un reporte
semanal de ia operacidn, este es elaborado, como ya se dijo, por ¢l drea de administracidn de la
produccién en forma semanal y normalmente se realiza sobre una Hoja de calculo electrdnica
que procesa la informacidn, Este informe es elaborado ¢l Dia Domingo de cada semana para que
¢l dfa lunes se tenga terminado y este listo para su anflisis. De este reporten s¢ pasa copias a:

- Gerente de Planta,

- Gerente de produccida.

- Jefe de produccién,

- Jefe de administracidn.

- Gerente de mantenimiento.

Ahora se explicara 1a informacidn contenida en el formato del informe de Produccién y la forma
en que es calculado o de donde se obtiene los datos de cada rubro del mismo.

A. Producto.
Es 1a lista de todos los producto que elabora la fabrica.
B. Producto pedido,

Se obtiene del pedido de distribucidn, este dato s semanal y es el objetivo que debe cubrir
produccion, 1a cantidad se reporta e paguetes y por producto.

C. Producto producido,
Es la cantidad de paquetes que se entregaron a distribucidn y tedricamente debe ser igual a lo

pedido esto si la programacion fue bien hecha y no hubo factores que 1a afectaran, el dato se
obtiene del reporte diario de produccin.
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D. Diferencia.

Esta columna establece ¢l porcentaje de diferencia entre ¢l producto pedido y la que se entrego
realmente la formula empleada es:

. _J Prod. producido - Prod, Pedido)
Diferencia = Prod. Pedido X 100

Este dato nos indica la cantidad de produccidn que no se produjo en el periodo. Si e signo resulta
negativo nos indica que el pedido no fue cubierto en su totalidad y si en caso contrario resulla
positivo quicre decir que se entrego producto de mds.

En estos dos casos las causas deben ser investigadas por que son irregularidades que nos pueden
hablar de errores de operacién o de programacién. Lo deseable es que este rubro sea igual a cero,

E. Kg. de Bajas.

Es la cantidad de producto que no cumplié especificaciones y fue dado de baja de 1a produccion y
8¢ desecha, Se obtiene de! reporte diario de produccidn, este dato debe ser muy cercano o igual a
cero, si esto no s¢ cumple se debe realizar una investigacién para descubrir las causas y
eliminarias. El dato es para cada producto producido.

F. % de Bajas.
F.sluelacidnenmdpmductopmducidoy_dpmductodadodebqja.msehmenpaqum.

o s L LK)

G. Tiempo real de proceso.

Para este dato la fuente de informacidn es el reporte diario de produccién, y recordando el
phrrafo 4.3.1.1, es el tiempo reportado en la lista de trabajo de envoltura, que abarca desde que
sale ¢l primer paquete de producto envuelto hasta que sale el primero del producto siguiente, este
8¢ reporta en horas y es por cada producto,

H. Tiempo programado de proceso.
Es el resultado de la operacidn efectuada por ¢l programa del informe e indica el tiempo que

segin la capacidad de produccién debié consumirse para elaborar ¢l numero de paquetes
producidos mds los tiempos de cambio tedricos designados a cada producto,
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Tiempo programado de proceso™= + Tiempo cambios programados

Paquetes Producidos
Tiempo real de elaboracién.

1. Indice de eficiencia.

Compara el numero de horas programadas con el numero de horas realmente trabajadas para
cjecutar el programa de produccin.

ioncie o LIEIPO pIOgEAMAdD de proceso,
fndice de eficiencia Tiempo real de elaboracide,

Cuando este (ndice es igual a uno nos indica el éxito de la programacién y que Ia linea esta
trabajando a la capacidad de produccidn autorizada sin fallas ni interrupciones de produccida, lo
cual es lo ideal. por el contrario si el resultado es mayor 0 menor que uno esto indica que se estdn
presentado algunas desviaciones en el proceso que no deben existir, algunas pueden ser:

- Fallas mecfnicas.

- Falta de capacitacion de los operarios.

- Alteraciones de la capacidad de produccidn por forzamiento del equipo.
- Defectos en la programacidn.

- Trabajo de horas extras

- Ele.

Estas desviaciones deben ser investigadas y corregidas para tener una operacién sana.

1, Capacidad utilizada.

Este fndice nos indica el porcentaje de utilizacion de las lineas contra los estdndares autorizados y
es una relacidn de las horas de utilizacion del equipo por linea entre el tiempo total disponible

autorizado para operacién ( 135 horas efectivas de trabajo a la semana, considerando 22.5 horas
de trabajo por dfa seis dfas a Ia semana).

% Capacidad utilizada = 135 Hr. X 100

Este indicador se puede llevar por producto indicando el porcentaje que le corresponde en la
utilizacion de 1a linea y por la sumatoriz de estos parciales da la utilizacién global de cada linea.
Toda 1a programacién debe tender a tratar de obtener un 100 % de capacidad utilizada.
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Como podemos ver por todo lo anterior un andlisis detallado del informe de produccién nos da
las herramientas para poder intervenir en el proceso buscando una mejora de la operacién ademas
que ¢s una herramienta administrativa para el control gerencial del departamento de produccién.
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I FIGURA 4.3 FORMATO DEL INFORME DE PRODUCCION I

GALLETA® 8.A. DEC.V. INFORME DE PRODUCCION SEMANA No. 18 DEL 8 AL 13 DE MAYO
BAMS
propucTo  PEDIDODE  PRODUCTO  OFER, « TEwo nomaoo EFICIENGIA CAPACIOAD
VENTAS  PRODUCIDO % 'O REAL (He) oy UK.
‘UNEA 1 TROGUELADAS
1 PRODUCTO A 300,000 210,000 -10.8% 100.0 0.00%  33.76 Nnos 020 20.0%
2 PRODUCTO B 9,500 $03.550 00% 18500 0.40%  40.80 807 840 20.0%
3 PRODUCTO € 03,080 804,000 02% 000 0.43% 2026 1920 800 15.0%
4 PRODUCTO D 400,000 400,000 0.0% 1000 0.32%  27.00 208 90 20.0%
§ PRODUCTO € 120,000 120,000 00% €00 062% .78 000 800 2.0%
6 PRODUCTOF 0 0.0% o 00 00%
LINEA 2 CORTADAS CON ALAMBN
7 PRODUCTO P 710,000
# PRODUCTO O 220,200
o PRODUCTO R 747,800
10 PRODUCTO T 178,200
11 PRODUCTOU 430,000

12 PRODUCTO V 230,370

LINEAJ  LAMINADAS
14 PRODUCTO K $98,000 600,000 0.4% 100 0.20% 2700 4.0

18 PRODUCTO L 750,400 700,000 0.1% 110 0.17% 4080 .47
18 PRODUCTO M 219,000 320,000 1.8% 88 0.34% 2028 18,00
17 PRODUCTO N 118,200 120,000 0.7%

__18 PRODUCTO R 232,729
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Referencias (49)(50)

CAPITULO §

5.0. Control del Personal.

En este capitulo se mencionaran las cuestiones bisicas para el control del personal enfocados en el
punto de vista de la Ley Federal {LIT).

§.1 Jornada de trabajo.
La jomnada de trabajo se considera *El tiempo durante €] cal el trabajador esta a disposicidn del

patrén para prestar su trabajo.” (LFT art. 58)
En este caso se considera el trabajo diario distribuido en tres turnos de la siguiente manera:

| TABLA 5.1 DURACION DE LAS JORNADAS DE TRABAJO. |
TURNO DURACION OBSERVACIONES
Primero 6:00 a 14:00 hrs Tumo diuvmo.
Segundo 14:00 a2 21,30 hrs Turno mixto.
Tercero 21:30a 4:30 hrs Turmo Noctumno.
(LFTart. 61)

La jornada efectiva de trabajo se considera desde el momento en que el trabajador checa su tarjeta
de tiempo para entrar a 1a linea de fabriceridn, es recomendable que el chequeo de tarjela se
realice por el personal ya con uniforme y que e! reloj checador se encuentre dentro del 4rea de
produccién con la finalidad de que el trabajo inicic inmediatamente después del chequeo.

Los trabajadores no estin obligados a prestar sus servicios por un tiempo mayor al indicado en la
tabla 5.1 LFTanes).

§.1.1 Descansos,
Durante la jornada de trabajo contratada el trabujador tendid derecho a media hora de descanso
como mfnimo, en los que podrd efectuar cualquier actividad que quiera como es reposo o

comida.

Por cada seis dfas de trabajo efertundn el trabajador disfrutara de un dfa de descanso, por lo
menos, con goce de salario integru,
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Fl dfa de descanso semanal se recomienda que sea ¢l domingo pero para casos donde la labor lo
requiera ese dfa puede ser fijado en cualquier otro dfa de la semana de comiin acuerdo trabajador-
empresa. En nuestro caso eso sucede con ¢l departamento de mantenimiento y el drea de sanidad
debido a que ellos deben trabajar el dfa domingo que la planta no trabaja.

5.1,1.1 Primas

A. En el caso de que s¢ trabaje el dfa domingo se deberd pagar una prima adicional del 25 % por
lo menos sobre ¢l salario diario ordinario del trabajador.

B. En ¢l caso se trabaje el dfa estipulado para descanso se deberd pagar al trabajador un salario
diario doble por el servicio prestado.

§.1.1.2 Dfas de descanso obligatorio.
Son dfas de descanso obligatorio para ¢l trabajador son:

- 1ro de Enero.

- § de Febrero

- 21 de Marzo.

- 1ro de Mayo.

- 16 de Septiembre.

- 20 de Noviembre.

- El 1ro de Diciembre de cada seis aflos cuando corresponda la transmisién de poder de ejecutivo
federal,

- 25 de Diciembre

- En cas0 de elecciones.

(LFT Titulo tercero capitulo I y Il artfculos del 58 al 75)

§.2 Vacaciones.

En la LFT se establece que el trabajador que halla prestado su servicio durante mas de un aiio
tendrd derecho a disfrutar de un periodo anual de vacaciones pagadas, el cual se modificard con la
antigedad en la empresa segin la tabla 5.2, estos dfas indicados se manejan como mfnimos.

El periodo vacacional deberd tomarse dentro de los seis meses siguientes al cumplimiento del afio
de servicio.

§.2.1 Prima de vacaciones.

El trabajador tendrd derecho a una prima de vacaciones de un 25 % como mfnimo sobre su
salario durante su periodo vacacional,
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| TABLA 5.2 *"DIAS DE VACACIONES SEGUN ANTIGUEDAD* ]
ANTIGUEDAD (aflos cumplidos) DIAS DE VACACIONES
(Laborables),

1 6

2 8

3 10

4 12

5a9 14

10 a 14 16

15219 18

Las vacaciones no podrdn compensarse con remuneraciones. Si la relacidn de trabajo termina
antes de cumplir un periodo de un aflo de servicio se deberd pagar al trabajador la parte
proporcional por el tiempo que presto sus servicios correspondientes a las vacaciones que no halla
disfrutado.

(LFT Titulo tercer capitulo IV articulos del 76 al 81)

§.3 Salario.

Se entiende como salario * La retribucién que debe pagar el patrén al trabajador por su
trabajo”..

El salario se integra por los pagos hechos en efectivo por cuota diaria, gratificaciones,
percepciones, habitacidn, primas, comisiones, prestaciones en especie y cualquier otra cantidad o
presiaciones que se entregue al trabajador por su trabajo.

El salario puede ser fijado por unidad de tiempo de trabajo, por unidad de obra (a destajo ), por
comisién o por cualquier otra manera,

En el caso de trabajo a destajo la retribucién que se pague serd tal que para el trabajo
desempeiiado en ocho horas sea por lo menos igual al salario mfnime de 1a zona.

Los plazos para el pago del salario nunca podrén ser mayores de una semana para las personas
que desempeiien un trabajo material ( obreros), y de quince dfas para los demds trabajadores,

El salario se pagara directamente al trabajador, solo en casos donde este se encuentre
imposibilitado para recibirlo, el pago se hard a la persona que designe mediante una carta poder
firmada por dos testigos.

El pago del salario debe efectuarse en el lugar que los trabajadores preseaten sus servicios, en
dfas laborables, durante las horas de trabajo o inmediatamente después de su terminacién.
(LFT titulo tercer capitulo VII artfculos del 98 al'116).
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§.3.1 Aguinaldo.

Los trabajadores tendrdn derecho a un aguinaldo anual de por lo menos equivalente a 15 dfas de
salario de cuota diaria,
Esta prestacién debe ser pagada al trabajador con fecha limite del 20 de diciembre.

El personal que no haya cumplido el afio de servicio tiene derecho a la parte proporcional del
aguinaldo en funcidn al tiempo que hubiese laborado en la empresa, cualquiera que este fuese.
(LFT Titulo tercero capitulo V articulos del 82 al 89).

5.3.2 Horas extras.

Se establece que se podrin llevar acabo, por parte del trabajador, horas extraordinasias de trabajo
sobre su jomada normal y el patrdn esta obligado a pagar estas " Horas extras " con una
compensacién segun se marca en la tabla 5.3 con respecto al salario normal por hora.

Se recomienda que estas horas no excedan las 3 diarias ni mas de tres dfas por semana.

r TABLA 8.3 * PAGO DE HORAS EXTRAS * ]
HORAS EXTRAS LABORADAS PAGO X HORA
POR SEMANA
1A9 Doble del salario normal
9 EN ADELANTE Triple del salario normal

(LFT Titulo tercero capitulo II articulos del 58 al 68)

$.3.3 Salario mfnimo

La definicidn de salario minimo que marca Ia ley es " la cantidad menor que debe recibir en
efectivo el trabajador por los servicios prestados en una jomada de trabajo ®. Y podrdn ser
generados para una o varias dreas geogrdficas de aplicacién que puede extenderse a una 0 mas
entidades federativas o profesionales . En la tahla 5.4 se presentan las zonas para los salarios
minimos en toda la repiblica.

Estos salarios son fijados por La Comisidn Naclonal de los Salarios Mfnimos integrada por
representantes de los trabajadores, los patrores y del gobiemno.

Ademas la persona que reciba un salario mfnimo como pago se vera exenta de cualquier
descuento o reduccidn salvo casos muy especi‘icos marcados en LFT.
(LFT Titulo Tercero capitulo VI artfculos del 90 al 97).
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5.4 Trabajo de las mujeres.

" Las mujeres disfrutan de los mismos derechos y obligaciones que los hombres *, y tomado este
precepto como base la LFT se refiere al caso de las mujeres especificamente cuando se hallan en
periodo de gestacién o de lactancia.

La ley marca que las madres trabajadoras tendrdn los siguientes derechos:

- Durante ¢l embarazo no deberdn realizar trabajos que requieran esfuerzos considerables.

- Disfrutaran de un periodo de descanso extraordinario de seis semanas antes y después del parto
con percepcidn de su salario integro,

- Durante el periodo de lactancia tendrdn derecho a dos descansos extraordinarios de media hora
cada uno por dfa para alimentar a su hijo.

-Ymarenusupuestodeﬁnbajoiiempnycumdonohnyatmwunidounnﬁoupﬂirdel
parto, '

(LFT Titulo quinto articulos del 164 al 172),

§.5 Escalafones

En este punto abordaremos el tema de el llamado * Escalafén * que en la ley se menciona como
El Cuadro General De Las Antigiedades.

Este escalafén es un requisito que establece la LFT para establecer un sistema para que los
trabajadores puedan ocupar vacantes que se presenten dentro de la empresa en una forma
ordenada y lo mds justa posible,

El escalafén no es otra cosa que un listado de las antigiedades de los trabajadores, que cuentan
con planta, distribuidos por categorias de cada oficios. Este listado se emplea para establecer la
forma en que se ocuparan las vacantes y funciona de la siguiente manera:

1- Se gencra una vacante o se crea un nuevo puesto,

2- Una comisién integrada por representantes del patrén y los trabajadores establecen el
escalafén, Considerando los siguientes aspectos necesarios a cubrir por los trabajadores para
cubrir las vacantes:

a) El puesto deberd ser cubierto por una persona del nivel inmediato inferior al de la vacante.

b) La antigiledad de los aspirantes.
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¢) Si el patrén cumplié con la capacitacién igual para todos los asplrantes. se considerara al que
se considere mas apto,

TABLA 5.4 " ZONAS PARA LOS SALARIOS MINIMOS EN LA REPUBLICA

MEXICANA *
ZONA NOMBRE ZONA NOMBRE ZONA NOMBRE
1 AGUASCALIENTES 13 HIDALGO 22 B  QUERETARO RESTO DEL
EDO.
2 BAJA CALIFORNIA NORTE | 14 A 2 QUINTANA ROO
3 BAJACALIFORNIASUR |14 B GUADALAJARA  AREA[24 A SAN LUIS POTOS{ SAN
METROPOLITANA LUIS potos|
4 CAMPECHE 14 C  JALISCOPTO. VALLARTA |24 B SAN LUIS POTOS! SUR E
HIDALGO HUASTECA
§A |COAHUILASALTILLO 14D JALISCOOCOTLAN 24 C  SANLUIS POTOS! NORTE
S§B |COAHUILAMONCLOVA |{4E  JALISCO CENTRO COSTA |2§ SINALOA
§C |coanurLA NorTe 14F JALISCO BOLAROS LO3{26 A  SONORA NOGALES
ALTOS
SD |COMARCALAGUNERA |15 A EDOMEXICOTOLUCA |26 B  SONORA COSTA
SE |coaHun.a oeste 1SB EDO MEXICO NOROESTE|26 C  SONORA SIERRA
E HIDALGO SUR
6 COLIMA 1SC EDOMEXICO SURESTE |27 TABASCO
7A |CHIAPASTAPACHULA  |[{SD EDO MEXICO CENTRO|28 A  TAMAULIPAS NORTE
SUR
7B  |CHIAPAS RESTO EDO ISE EDOMEXICO NORTE 28 B TAMAULIPAS TAMPICO
8A |CHIHUAHUACDJUAREZ |16 A MICHOACAN  LAZARO|28 C  TAMAULIPAS MANTE
CARDENAS
8B |cHHUAHUA 16B  MICHOACAN 28 D  TAMAULIPAS MANTE
CHIHUAHUA
8C |CHIHUANUA OBSTE 17 MORELOS 29 TLAXCALA
8D |CHIHUAHUAESTE 18 NAYARIT 30 VERACRUZ MINATITLAN
COATZACOALCOS,
9 DF AREA|19 A MONTERREY AREA|30 VERACRUZ POZA RICA
METROPOLITANA METROPOLITANA TUXPAN
10 DURANGO  EXCEPTO|{9B NVO. LEON RESTO DEL|30 VERACRUZ PUERTO
COMARCA LAGUNERA EDO.
11 A |GUANAJUATOCENTRO [20A  OAXACAISTMO 30 VERACRUZ RESTO DEL
: EDO,
11 B |GUANAJUATO  RESTO|20B  CAXACA 31 A YUCATAN MERIDA
enolo Y  MICHOACAN PROGRESO
BAJ
12 A |GUERRERO ACAPULCO [2] A PUEBLA AREA|31 B YUCATAN  AGRICOLA
METROPOLITANA PORESTAL
12B |GUERRERO 2, PUEBLA RESTO DEL EDO. | 32 ZACATECAS
CHILPANCINGO  COSTA
GDE.
12C |GUERRERORESTOEDO |22 A  QUERETARO QUERETARO
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d) En igualdad de condiciones s¢ preferird al que tenga a su cargo una familia.

¢) Y por ultimo subsiste la igualdad se aplicara un examen de aptitud a los aspirantes para
establecer el ganador, )

3- La comisidn publica el escalafén en un lugar visible de la fabrica,

4- Los trabajadores pueden presentar inconformidades a los publicado que serd resuelto por la
comisién en primer instancia o como ultimo recurso a las Juntas de Conciliacién y Arbitraje

§- Se realiza los movimientos.

En la LFT se presenta la excepcion para los casos de los puesios de nueva creacién en los que por
su naturaleza o especializacién dentro de la empresa no 3¢ cuente con personal aplo para
ocuparlos, y no se halla establecido un mecanismo en el contrato colectivo, el patrdn podré
cubrirlos libremente.

De todo lo anterior sobre el escalafén cabe aclarar que es lo que se marca en la LFT, pero esto
puede ser manejado de distinta forma en una empresa siempre y cuando, cémo lo estableoe La ley,
3¢ especifique en El Contrato Colectivo de trabsjo.

(LFT Titulo cuarto capitulo IV articulos del 154 al 161).

5.6 Conclusién de la relacién de trabajo.

Este ¢s uno de los puntos ms importantes en el mancjo de una relacidn de trabajo, y por lo tanto
¢l Gerente de produccién debe tener un amplio conocimiento de 1a ley es este punto especifico,
por que el debe tener una participacidn constante en este tipos de caso en su departamento, debido
al gran nimero de personal que trabaja en produccidn.

A continuacién hablaremos un poco de los casos de conclusién de relacidn de trabajo que mancja
la LFT.

8.6.1 Resclsién ( Anulacién del contrato),

La LFT establece varias causas que pueden dar lugar a recindir ¢l contrato de trabajo en forma
abrupta. Estas causas justificadas sin responsabilidad para el patrdn son:

1. Engaflo del trabajador sobre sus referencias, o certificados falsos que atribuyan al trabajador
capacidades, aptitudes o facultades de que carezca.

2. Falta de honradez o probidad del trabajador durante sus labores,

3. Ocasionar el trabajador actos de violencia, injurias o malos tratamientos en contra del patrén
y/o sus familiares, del personal directivo o administrativos de la empresa sin que exista
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provocacion, dentro de sus jomada de trabajo o fuera de ella si son tan graves que hagan
imposible el cumplimiento de 12 relacién de trabajo, Esto también se aplica cuando se afecta de
igual forma a compaferos de trabajo.

4. Ocasionar el trabajador dafios materiales a edificios, obras, maquinaria, instrumentos, materias
primas y demds objelos relacionados con su trabsjo, ya sea intencionalmente o por negligencia de
$u parte,

5. Comprometer el trabajador por su imprudencia o descuido la seguridad del establecimiento o
de las personas que se encuentren en el.

6.Cometer actos inmorales en el lugar de trabajo.
7. Revelar secretos industriales.

8. Tener el trabajador m4ds de tres faltas de asistencia en un periodo de treinta dfas, sin permiso
del patrdn o sin causa justificada,

9.Desobedecer ordenes siempre que se trate del trabajo contratado.

10. Negarse el trabajador a cumplir las normas de seguridad de la empresa.

11. Concurrir al trabajo en estado de ebriedad o bajo la influencia de drogas.

12. Por la imposicidn de una pena de prisién por parte de la autoridad al trabajador.

Una vez que s¢ halla realizado 1a rescisidn del contrato el patrén deberd dar aviso por escrito de
1a fecha y causa(s) de la rescisién al trabajador .

LFT Titulo segundo capitulo IV asticulos 46 y 47,

5.6.2 Terminacién.

La terminacidn de la relacidn de trabajo se puede dar por varias causas que también son
establecidas por Ia LET estas son las siguientes :

1. Por el mutuo consentimiento de ambas partes ( Estos es por renuncia ).
I1. La muerte del trabajador.
111, La terminacién del contrato pactado.

IV. La incapacidad fisica, mental o inhabilidad manifiesta del trabajador.
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V. Causas de fuerza mayor no imputables al patrdn como son su muerte, su incapacidad fisica o
mental,

VI. La quicbra legal del negocio.

LFT Titulo segundo capitulo V artfculos 53 a 5§
LFT Titulo séptimo Capftulo VIII articulo 43,

§.6.3 Indemnizaciones.

En este punto se harf una revision de los montos a que ascienden las indemnizaciones a las que
tiene derecho ¢! trabajador al concluir la relacién de trabajo.

En primer lugar hablaremos de la terminscin de la relacidn de trabejo justificads o
injustificadamente. En este caso el trabajador tiene derecho, por ley, a una indemnizacidn que
estard integrada por dos partes:

1. A una prima de antigiledad equivalente a 12 dfas de salario por cada aflo cumplido de trabajo,
esto tasado con un tope méximo de 2 salarios minimos diarios de la zona geogrifica donde el
trabajador preste sus servicios.
LFT artfculos 436, 162 y 486.

2. Las partes proporcionales de las prestaciones a las que tiene derecho que incluyen :

- Salarios devengados.
- Dias de vacaciones no disfrutadas.
- Primas de vacaciones no disfrutadas.
- Aguinaldo
- Reparto de utilidades.
- Y cualquier otra que se marque en el oonm'oﬁm:do
LFT articulo 84.

Ahora bien si el trabajador considera que su despido fue por causas injustificadas podré solicitar
ante la Junta de Conciliacién y Arbitraje a su eleccidn que :

- Se le reinstale en el trabajo que desempefiaba d
- Que 3¢ le indemnice con tres meses de salario.

En caso que ¢l patrén no pueda justificar el despido deberd pagar los salarios vencidos desde la
fecha del despido hasta el cumplimiento del laudo.

Si 1a Junta decide que el trabajador sea reinstalado, el patrén queda eximido de esta obligacién
mediante el pago de una indemnizaci6n , que en el caso que la relacidn de trabajo sea por tiempo
indeterminado constara de :
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- 20 dfas de salario por cada aflo de servicio.

- Tres meses de salario.

- Los salarios vencidos desde la fecha de despido hasta que se paguen las indemnizaciones.
LFT titulo segundo capitulo IV articulos 49 y 50.

Alnnmiammshshﬂemﬁuciumpbrhtunﬁnacidndeh:ﬂmiéndembajowgdnm
causas marcadas en el punto 5.6.2

Para las causas I, I y 111 el trabajador tendrf derecho A:

A las partes proporcionales de las prestaciones a las que tiene derecho que incluyen :
- Salarios devengados. _

- Dias de vacaciones no disfrutadas,

- Primas de vacaciones no disfrutadas.

- Aguinaldo

- Reparto de utilidades.

- Y cualquier otra que se marque en el contrato firmado,

Para el punto IV si la incapacidad proviene de un riesgo no profesional el trabajador tendrd
derechoa:

- Un mes de salario y .
- 12 dfas por alio con méximo de 2 salarios mfnimos por cada afio de servicio.

O que ¢ le reinstale en un puesto acuerdy von sus aptitudes.
Para los puntos V, VI, los trabajadores tendrén derecho a:

- A una prima de antigledad equivalente s 12 dfas de salario por cada aflo cumplido de trabajo,
esto tasado con un tope méximo de 2 salarios minimos diarios de la zona geogrifica donde el
trabajador preste sus servicios.

- A tres meses de salario,
- Las partes proporcionales de las prestaciones a las que tiene derecho que incluyen :

Salarios devengados.

Dias de vacaciones no disfrutadas.

Primas de vacaciones no disfrutadas.

Aguinaldo

Reparto de utilidades.

Y cualquier otra que se marque en el contrato firmado,
LFT articulos 53,54,436,162,486
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De las indemnizaciones mencionadas existen e la LFT algunas excesiones para casos especificos
que se recomienda sean revisadas para tener un panorama m4s amplio de este punto,

5.7 Sindicato,

A continuacidn realizaremos una revisién de algunos aspectos importantes de lo que considera la
LFT que debe ser un Sindicato.

La LFT define un sindicato como * La asociacion de trabajadores o patrones, constituida para el
estudio, mejoramiento y defensa de sus respectivos intereses, *

Los trabajadores tiene derecho de constituir sindicatos sin necesidad de autorizacidn previa, el
mimero minimo de personas pars formarlo es de 20 y nadie puede ser obligado s formar parte de
el

El registro de un sindicato se realiza ante la Secretaria de Trabajo y Previsién Social en casos
Foderales y en las Junias de Conciliacidn 'Y Arbitraje en los casos de competencia local.

Los sindicatos pueden ser : _
1, Gremiales o sea formados por trabajadores de una misma profesidn oficio o especialidad.
2. De empresa, los formados por trabajadores que presten sus servicios en una misma empresa.

3. Industriales los formados por trabajadores que presten su servicio en dos 0 mas empresas de la
misma rama industrial, ;

4. Nacionales de industria. Los formados por trabajadores que presten sus servicios en uns o
varias empresas de Ia misma rama industrial, instaladas en dos o mas entidades federativas.

En ¢l caso de los empleados de confianza 1o podrén formar parte de los sindicatos de los demds
trabajadores.

La forma del contenido de los estatutos también esta normado por la LFT y deberdn contener
como minimo los siguientes puntos,

I. El nombre de! sindicato.
1. Su domicilio.
M. El objeto de su formacidn y vida,

1V. La duracién , que sino se especifica se considera por tiempo indefinido.
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V. Condiciones de admisién de los miembros.

VI. Obligaciones y derechos de los asociados.

VII. Motivos y procedimientos de expulsién y correcciones disciplinarias.
VIIL, Forma de convocar asamblea.

IX. Procedimiento para la eleccién de Ia directiva y mimero de sus miembros.
X. Periodo de duracidn de la directiva.

XI. Normas para la administracidn adquisicién y disposicién de los bienes patrimoniales del
sindicato.

XI1. Forma de pago y monto de las cuotas sindicales..

La representacidn del sindicato se ejerce por un Secretario General o por las personas designadas
por la directiva, salvo disposiciones especiales de los estatutos.

Como podemos ver la estructura y forma de trabajo de un sindicato es compleja y esta
determinada para cada sindicato en forma individual, por esto es muy importante que el Gerente
encargado del Departamento de produccién conozca y tenga contacto muy cercano con el
sindicato de su empresa debido a que maneja, en la mayorfa de los casos, la parte del personal
mayoritaria que integra el sindicato. '

LFT Titulo séptimo capitulo II articulos 356 a 385,
5.8 Contrato colectivo de trabajo.

Una de las funciones principales del sindicato es la celebracidn del contrato colectivo de trabajo
entre la empresa y los trabajadores, que es una obligacidn del patrdn que si se niega a realizar,
los trabajadores pueden llegar a ejercer su derecho de huelga. A continuacién se tratan en forma
genenal lo que establece la LFT que es un contrato colectivo de trabajo.

Se define este como * El convenio celebrado entre el sindicato de trabajadores y uno o varios
patrones, con objeto de establecer las condiciones segun las cuales debe prestarse el trabajo en
una O mas empresa o establecimientos.”,

Si dentro de la empresa existen mas de ua sindicato el contrato se realizara con el que tenga
mayor nimero de trabajadores agremiados dentro de la empresa.

El contrato colectivo deberd contener como mfnimo las siguientes cldusulas:
1. Los nombres y domicilio de los contratantes,
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II. Las empresa y establecimientos que abarque,

III, Su duracién o la expresién de ser por tiémpo indeterminado o para obra determinada.
1V.Las jornadas de trabajo. |

V. Los dfas de descanso y vacaciones.

VI. El monto de los salarios.

VII. Las clusulas referidas a capacitacién y adiestramiento.

VIL. Las bases sobre la integracién y funcionamiento de las comisiones que deban integrarse de
acuerdo a la LFT,

IX. Las demds estipulaciones que convengan ias partes.
La revisién del contrato deber hacerse por {0 menos sesenta dfas antes de :

1. El vencimiento del contrato colectivo por ticnpo indeterminado, si este no es mayor de dos
afios.

2, Del transcurso de dos afios si el contrato por tiempo determinado tiene duracién mayor y.

3. Del transcurso de dos ailos en los caos de contratos por tiempo indeterminado o por obra
determinada.

Los contratos serdn revisados cada afio en lo que se refiera a los salarios en efectivo por cuota
diaria,

5.9 Hojas de Control de Personal.

Como ultimo punto de este capitulo hablaremos de la forma que se recomienda para llevar el
control del personal , tanto en asistencia , retardo , castigos, permisos, vacaciones, que en este
caso se sugiere se integren en la llamada Hoja de Control de Personal,

Esta hoja en realidad es una serie de documentos donde el jefe lleva el control de su personal, a
cualquier nivel desde el gerente de planta hasta el nivel supervisorio, y esta integrada por las

siguientes partes:
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aveide,

5.9.1 Haja de programacién de vacaciones.

En esta hoja el jefe programa las vacaciones de sus subordinados, tomando encuenta la fecha en
que ¢l colaborador cumple su aniversario de admisién a la compaiifa. Con esto se busca que las
vacaciones no se empalmen y pueda haber falta de personal por estar de vacaciones dos o més
personas al mismo tiempo,

Para priorizar las vacaciones se recomienda se realice por antigiedad, otra sugerencia es que esta
programacién se actualice cada 6 meses, de esta hoja cada jefe realiza una para todo el personal a
su cargo. en la figura 5.1 se presenta un ejemplo de una de estas hojas recomendada
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| FIGURA 5.1 HOJA DE PROGRAMACION DE VACACIONES

HOJA DE PROGRAMACION DE VACACIONES

Fabrica: Galletas S.A. de C.V. Jefe encargado
Periodo Linea o to:
FECHA DIAS FECHA DB VACACIONES
NOMBRE DEL COLABORADOR ADMISION | VACACIONES
PROGRAMADAS REAL
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5.9.2 Haja de Asistencia, puntualidad y tiempo extra.

Este registro es un seguimiento del cumplimiento del horario del trabajador y en ella el jefe lleva
¢l historial de cada colaborador, por lo tanto esta hoja es personal y debe existir una por cada
trabajador. Lo mds recomendable es que este formato abarque periodos de un aifo.

Esta hoja es muy til para ei seguimiento del persona si como para estableceré sanciones,
reprimendas o ilamadas de atencién o felicitaciones por el desempefio del personal.

En estos formatos recomendados se cuenta con una serie de cuadritos correspondientes a cada dfa
dei mes y en ellas se ileva el control de la asistencia, puntualidad y tiempo extra del colaborador,
empleando la siguiente nomenclatura.

Punto con tinta azul Asistencia,
Punto con tinta roja Falta,
Cruz con tinta azul Premiso.

Numeros con tinta roja Minutos de retardo.
Numero con tinta azui Numero de horas extras por dfa,

En la figura 5.2 se presenta un ejemplo de este formato,

Como podemos ver esta hoja nos da un panorama general de la responsabilidad del trabajador.
Los datos para llenar esta se obtiene de la tarjeta de asistencia checada por el trabajador.

5.9.3 Hojas de relevantes en el desempefio.

Esta es la dltima parte de la Hoja del control de personal, en ella se realzan las anotaciones de las
acciones relevantes del desempefio del colaborador por parte de su jefe directo, que pueden ser
buenas como felicitaciones o reconocimientos por el trabajo realizado, por participacién en alguna
accién destacable o malas como flamadas de atencién por infracciones al reglamento, faltas
castigos, reprimendas etc.

Esta hoja es un récord y se recomienda que las anotaciones en ella se realicen en presencia del
trabajador, el delegado sindical ( si es sindicalizado ) y debe ser firmada de enterado por parte del
jefe, por las personas que se encuentren presentes y por el trabajador.

Esta hoja debe manejarse con mucho cuidado, por que es parte del expediente del trabajador y
cualquier anotacién deja marcado 2! colaborador.

Se recomienda que estas también sean por periodos de un affo,
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I FIGURA 5.2 HOJA DE ASISTENCIA PUNTUALIDAD Y TIEMPO EXTRA I

HOJA DE ASISTENCIA ¥ TIEMPO EXTRA  ARO:
Fabrica: Galletas S.A. de C.V. Nombre Colaborador
Departamento Linea :
Puesto: Jefe Directo

uym. 1[2f3lafulelz s o fuaheha o] safes] sluriio sape a{u‘du&lduhlnlalal

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

Jutio

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DiCIEMBRE

ANOTACIONES:

Asistencla Un punto con tinta azul.
Falts Un punto con tinta roja.
Permiso Cruz con tinta azul.
Retardo ( Min, Tarde) Nimerc con tinta roja.
tiempo extra ( Hr/dla) Nimero con tints azul.
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| FIGURA 8.3 HOJA DE RELEVANTES EN EL DESEMPENO.
HOJA DE RELEVANTES EN EL DESEMPERO  ANO:

Fabrica: Galletas S.A, de C.V. Nombre Colaborador
Departamento Linea o :
Puesto: Jefe Directo Pag /|
FECHA ‘
HECHOS
FIRMA Y NOMBRE DE LOS INVOLUCRADOS
Jefe Trabajador Sindicato Testigos
FECHA
HECHOS
FIRMA Y NOMBRE DE LOS INVOLUCRADOS
lefe Trabajador Sindicato Testigos
FECHA
HECHOS
FIRMA Y NOMBRE DE LOS INVOLUCRADOS
Jefe Trabajador Sindicato Testigos

| PAGINAI3I




CAPITULO 6 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Refereacias (1X2)3N6XB)YIXI0XA 1XI2)13X 14X 1SX16)XITH(1B)IONZIN22X(2IN24 X 25X 28X 29)30)(32)(33) (34)

CAPITULO 6

DESCRIPCION DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTOQ DE
CALIDAD,

6.0 Aseguramiento de calidad (AC).

En este capitulo s¢ mencionaran algunos principios generales de los que se conoce como el
Sistema de Ascguramiento de Calidad, que es uno de los puntos mds importantes que un
administrador de un departamento de Produccidn debe conocer, ya que, aunque en la mayorfa de
los casos esta drea no depende del Gerente de Produccién, esta soccidn es la que morma y
especifica las acciones generales de produccién en cuanto a 1a calidad del producto se refiere.

6.1 Deflnicién

Existen varias definiciones para Aseguramiento de Calidad, la siguiente es la que consideramos
mejor representa ¢l trabajo de este departamento.

* Conjunto de actividades planeadas y sistemditicas, que leva cabo una empresa, con ¢l

objeto de brindar la conflanze aproplada de que un producto cumple con los requisitos de
calidad especificados *, (12)

Entendiendo como calidad la satisfaccion plena de las expectativas de los clientes.

Este sistema de calidad generalmente se aplica e interactua en todas las actividades de la calidad
de un producto. Involucra todas las fases desde la identificacién inicial hasta la satisfaccidn final
de los requisitos y expectativas de los usuarios. Estas fases y actividades pueden cubrir los
siguientes:

- Mercadotecnia.
- Desarrollo del producto.

- Compras.

- Planeacidn de los procesos.

- Produccién.

- Inspeccidn y pruebas

- Almacenamiento,

- Distribucidn y ventas,

- Instalacién y operacidn,

- Asistencia técnica y mantenimicnto.
- Disposiciones después del uso.
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Algunos requisitos que debe cumplir un sistema de Aseguramiento de Calidad son:

1) El Aseguramiento de Calidad no esta completo si los requisitos preestablecidos de calidad, no
reflejan totalmente los requisitos del usuario.

2) Para que ¢l Aseguramiento de Calidad sea efectivo, generalmente se exige la evaluacién
permanente de los factores que influyen en la adecuacion det diseflo y las especificaciones, a las
condiciones técnicas bajo las que se va emplear e! producto o servicio, asf como la verificacién y
auditorfas de dreas de proceso, produccién, montaje e inspeccién. Probar la confianza puede
significar presentar evidencias objetivas. (13)

En este contexto Control de Calidad es una parte importante de Aseguramiento de Calidad pero
no son sinénimos, se entiende por Control de Calidad.

* El conjunto de métodos y actividades de carfcter operativo, que se utllizan para satisfacer
el cumplimlento de los requisitos de calidad establecidos. ® (12).

Otro punto que debe ser definido para este capitulo es el lamado Manual de Calidad, que es el
documento donde se plasma en forma escrita el Sistema de Aseguramiento de Calidad de la
empresa, y cuya definicién es:

* La estructura organizaclonal , conjunto de recursos, responsabilidades y procedimientos
establecidos para asegurar que los procesos o servicios cumplan satisfactoriamente con el fin
a que ésta destinados y que est4n dirigidos hacla la gestidn de la calidad.” (12)

6.2 Manual de Calidad (MC).

Esta seccién se presentara en forma general los puntos que se recomienda debe cubrir un Manual
de Calidad y por lo tanto un sistema de Aseguramiento de Calidad, para una empresa elaboradora
de galletas, cabe aclarar que ¢stos puntos no son los Unicos que puede cubrir un manual, que
puede abarcar lo incisos que la empresa crea que son necesarios para cumplir con la calidad.

6.2.1 Genernlidades.

Como primer punto del MC debe existir un capitilo o inciso dedicado a explicar las gencralidades
del sistema de Calidad y se recomienda que se establezca en primer lugar que:

La direccién es la principal responsable para establecer la polftica y los objetivos de calidad y de
tomar decisiones referentes al inicio, .desarrollo implantacién y mantenimiento del sistema de
Calidad.
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Dentro de las gencralidades se puede incluir :

6.2.1.1 Alcances de] sistema,

El MC debe delimitar claramente las operaciones y procesos en los que es aplicable identificando
las actividades y servicios que coordina, que en nuestro caso se ubican alrededor de los
departamento de; Produccién, Compras, Distribucién - Ventas, Desarrollo de Nuevos Productos,
En éste punto se debe establecer todos los procesos u actividades que contribuyen a:1a calidad del

producto ya sea directa o irdirectamente para que sean consideradas en el Sistema de
Aseguramiento de Calidad,

6.2.1.2 Definici

En esta parte se deben definir los principales conceptos que se manejen en ¢l MC en forma clara
y concisa, como son;

- Aseguramiento de Calidad.

Conjunto de actividades planeadas y sistemdticas, que llieva cabo una empresa, con el objeto de
brindar la confianza apropiada de que un producto cumple con los requisitos de calidad
especificados,

- Auditorfa de Calidad.

Examen sistemdtico e independiente para determinar si las actividades de calidad y sus resultados
cumplen con las disposiciones preestablecidas, que son implementadas eficazmente y son
adecuadas para alcanzar los objetivos.

- Calidad

Conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio que le confieren la aptitud
para satisfacer las necesidades explfcitas o implfcitas de los clientes.

- Control de Calidad.

El conjunto de métodos y actividades de cardcter operativo, que se utilizan para satisfacer el
cumplimiento de los requisitos de calidad establecidos.

- Especificacién .

Documento que establece los requisitos o exigencias que el producto o servicio debe cumplir.
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- Inspeccidn .

Actividades tales como medir, examinar, probar o ensayar una o mas caracterfsticas de un
producto o servicio y compara estas con las exigencias y requisitos especificadns para determinar
su conformidad. :

- Rastreabilidad.

Capacidad de recncontrar o reconstruir la historia, la aplicacién o la localizacién de un elemento
o de una actividad, de los elementos o actividades similares, por medio de registros de
identificacion, :
12)

Como podemos ver los conceptos a manejar dentro de un MC son muy amplios y los aquf
presentados solo son un ejemplo de los que se pueden incluir en este inciso.

6.2.1.3 Politicas de Calidad

El manual debe contener las directrices y objetivos generales de la fabrica relativos a la calidad y
que son formalmente expresados, establecidos y aprobados por la mas alta direccién de la
empresa,

6.2.1.4 Organigrama.
En el deben establecerse las lineas de comunicacién y reporte de funciones pertenecientes al
Sistema de Aseguramiento de Calidad. Los trabajos y responsabilidades deben estar claramente

definidos,
( Ver Cap. 2 incisos 2.1, 2.2.3, 2.2.8)

Aseguramiento de Calidad debe ser un departamento independiente, que debe reportar a el mds
alto nivel gerencial de la fabrica.

6.2.2 Control de disefo

Se debe establecer un drea o departamento encargado del disefio o rediseiio, que desarrolle los
cambios en las férmulas, especificaciones o procesos, en base a nuevos requisitos o nuevos
desarrollos que se requieran, Considerando todos los cambios de documentacién que sean
necesarios implementar en el MC .

En este caso se recomienda que estos se realicen mediante la formacidn de equipos
multidisciplinarios de trabajo, que llever: 2 c2bo =stas actividades, pero que sean coordinados por
Aseguramiento de Calidad para que.se cumplan los requisitos establecidos.
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Esto nos lleva a que en la fabrica deben existir procedimientos especificos para :

- Disefio - Redisefio de productos.
- Elaboracién de especificaciones.
- Establecimiento de procesos.

6.2.3 Control de documentos.

Es necesario que en la fabrica se cuente con un sistema de control de documentos (
Especificaciones, procedimientos, férmulas, dibujos y el mismo manual ), que permita la
revisién, actualizacién aprobacién y manejos de estos.

El Manual de Calidad ( MC) debe estar estrictamente controlado y mantenido como un
documento confidencial, Las copias de este deben ser restringidas y debe existir una lista de a
quienes se encuentran asignadas tanto para control como para la actualizacidn de los ejemplares.

Se deben establecer polfticas en cuanto al perfodo en que se realicen las actualizaciones, asf como
un control de estas,

6.2.4 Control de compras.

Los materiales, componentes comprados que serén parte de los productos de 1a fibrica, afectan de
manera directa a la calidad del producto final, La adquisicién de los insumos debe ser planeada y
controlada, debe existir una cercana relacién de trabajo cliente-proveedor y un sistema de
retroalimentacién de informacién con cada proveedor.

Lo anterior nos lleva a que es necesario que en la empresa se cuente con un procedimiento
especifico para la realizacidn de las compras. A continuacidn se presentan los elementos bésicos
que debe contener este procedimiento,

6.2.4.1 Reauisitos de | ficaclones,

El buen éxito de las compras comienza con uia clara definicidn de los requisitos que deben
cumplir los productos o servicios contratados, generalmente estos requisitos son contenidos en las
especificaciones de insumos, dibujos v ordenes de compra que s¢ entregan al proveedor,

La informacidn que debe contener este paquete de especificaciones incluye,
- Requisitos técnicos que deberd cumplir el producto a comprar, ( Especificaciones).

- Los procedimientos y normas a aplicar para la revisién del producto,
- Las instrucciones de inspeccién que se aplicaran al producto.

{ PAGINA 136




CAPITULO 6 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

6.2.4.2 Scleccidén de proveedores,

Cada proveedor de la fabrica debe tener una capacidad demostrada para surtir los suministros que
cumplan con todos los requisitos marcadas en las especificaciones.

Los métodos para valorar esta capacidad deben incluir los siguientes aspectos.

A) Valoracién y evaluacién del Sistema de Calidad del proveedor.. En est aspecto es muy
importante que el proveedor cuente con un Sistema de Aseguramiento de Calidad implementado
que debe incluir:

- La generacién de Certificados de Calidad en cada lote suministrado por el proveedor, que
incluyan los resultados de los pardmetros marcados en las especificaciones contratadas.

- Los registros y controles de proéeso de cada lote producido que puedan hacer posible la
rastreabilidad del mismo.

- La existencia de un sistema de autorizacién y evaluacidn a la vez, de sus proveedores.

B) Evaluacién de muestras del producto, estos es que cumplan los requisitos marcados en las
especificaciones, tanto funcionales, como de identidad marcados.

C) Experiencia previa que se tenga con el proveedor tanto en calidad de producto como calidad
de servicio,

C) El soporte técnico que respalde al proveedor.

Se deberd entregar al proveedor al momento de realizar el pedido de materiales la siguiente
informacién:

A) - Identificacién precisa del insumo, equipo, elemento o servicio a contratar. ( Tipo, clase,
modelo, grado, etc. ).

B) Las especificaciones del material.

C) Los aspectos comerciales de la transaccién, como son fecha y lugar de entrega, Servicio de
transporte a emplear, seguro del material, en algunos casos costo y fecha de pago.

D) El mimero consecutivo del folio de la Orden de compra para control de facturas y pagos.
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6.2.5 Control del proceso,

Estos se entiende como los controles administrativos relacionados con las variables de proceso
que afectan la calidad del producto final y que denen ser definidos.

Este punto esta integrado por varios aspectos que a continuacion se enumeran.
6.2.5.1 Cartas de proceso,

Es ¢l elemento de control de proceso donde se describe en forma resumida las operaciones,
actividades y variables primordiales en el proceso que hay que realizar por parte de los operarios
en cada centro de trabajo para obtener productos de calidad en forma consistente,

6.2.3.2 Control estadfstico de proceso.

El Control estad{stico es un método para controlar la variabilidad que afecta las caracterfsticas de
calidad en los procesos de manufactura, Este método propicia la calidad mientras ¢ producto estd
siendo manufacturado y no después de que ha sido producido. El objetivo final de los procesos es
generar productos que cumplan tetalmente con las especificaciones. Una vez que el departamento
de produccidn tiene un proceso estable, entonces mediante el control del proceso se obtendrd el
mejor resultado operdndolos a niveles de desempzfio uniformes y 6ptimos,

6.2,5.3 Supervisidn a las lineas de produccicn.
Dentro de del departamento de produccién debe efectuarse diariamente Auditorias intemas para
asegurar ¢l cumplimiento por parte de los operarios de los sistemas de trabajos establecidos.
6.2.6 Control de Ia produccién.
Este grupo de elementos administrativos del Departamento de produccidn se define como:
* Los controles sdministrativos relacionados con Is planeacién, regulacion y
evaluacién de la actividades productivas para assgurar que sa aicen fos objetivos
planssdos. *
Los elementos que integran este grupo se preséntan a continuacida,
6.2,6.1 Base de datos operativa,
Todo sistema de administracién de la produccién debe tener como cimiento una Base de Datos

donde sc contenga toda la informacidn operativa de! Departamento de produccidn, esta * Base "
servird para efectuar los cdlculos para las proyecciones y programaciones asf como para medir el
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desempefio del departamento. Normalmente estas bases de datos se realizan en computadora ya
que as{ s¢ facilita su manejo,

6.2.6.2 Plancacion de 1a producrién,

La planeacidn de la produccidn tiene como fin el coordinar ¢ integrar maquinas, personas y
materias primas en un proceso productivo armdnico y sistemdtico para alcanzar la méxima
eficacia al menor costo posible,

La planeacidn de la produccidén esta integrada por varias partes que se presentan en los pérrafos
siguientes, '

A) Establece a priori lo que el departamento de produccidn deberd producir en un determinado
petiodo de tiempo teniendo en cuenta:

- El estimado de ventas, que es la proyeccién de ventas de los productos que elabora la fabrica
que se pretende alcanzar en un periodo determinado de tiempo normalmente abarca un afio, puede
abarcar cualquier otro periodo y se distribuye en estimados parciales normaimente una semana o
un mes.

- La capacidad de produccidn las lineas de fabricacidn.
Generalmente este ejerciclo se realiza para periodos de un aflo y tiene como finalidad establecer

las proyecciones de capacidad itilizada de la planta para poder realizar andlisis de costos,
inversiones y rentabilidad futuras.
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6.2.7. Control de Calidad,

Como ya se presento Control de Calidad es una parte de Aseguramiento de Calidad y su funcidn
€3 muy variada dentro de esta, quiz4 la principal, pero no 1a dnica es la revisién de los insumos
de produccién, la cual se explica en el siguiente pdrrafo, pero en la planta no solo esta drea
realiza control, también existe una involucracidn de produccidn en el control de procesos que se
presenta aquf.

6.2.7.1 Revisidn de i el
Debe existir un drea de Control de Calidad encargada de revisar que los insumos de produccién
que se emplearan en la planta, cumplan con las especificaciones de funcionalidad, identidad y
sanitarias negociadas con los proveedores aue en el manual deben estar especificados . Para
nuestro caso s presenta el siguiente ejemplo .

Este sistema de revisién de insumos de produccién se divide en tres partes.

A) Revision a pie de camién,

Esta revision se realiza al momento de recibir la materia prima o envoltura en el almacén de la
fabrica, antes o durante la descarga de! transporte y consiste en:

- Revisién de la recepcidn y chequeo del Certificado de Calidad emitido por el proveedor,

- Revisién del aspecto sanitario que presenta en transporte que incluye; Limpicza, estado de
paredes, pisos y techos, presencia de otros productos transportados.

- Inspeccidn de las caracterfsticas sanitarias y fisicas de los envases o embalajes que contengan al
producto.

- Muestreo de los insumos segin 1a tabla establecida.

- Revisidn de las caracterfsticas sensoriales v sanitarias bdsicas del producto.

- Separacidn de las muestras para andlisis fisicoqufmicos y microbioldgicos.

En caso de que el insumo no cumpla con algunos de estos requisitos es rechazado inmediatamente

por Control de Calidad, Si e! producto cumple con las especificaciones se le da entrada al
almacén y se coloca en una 4rea especi2l en estado de cuarentena,

[ PAGINA 140 ]




CAPITULO 6 . ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

B) Revisién en el laboratorio,

Se analiza el material en el laboratorio tanto fisicoqufmica como microbioldgicamente segin las
caracterfsticas marcadas en la especificacién. En funcién a los resultados arrojados por los andlisis
se define la disposicidn del material que puede ser:

- Aceptado, cuando el material cumple con los requerimientos marcados en las especificaciones
correspondientes.

- Rechazado cuando se encuentren desviaciones con respecto a las especificaciones .
C) Coatrol en planta,

Debido a la naturaleza de algunos materiales por ejemplo envolturas y al empleo de tablas de
muestreo, la revisin de los materiales no se realiza al 100 % en su inspeccién inicial, Para
subsanar este problema existe el rechazo de piso, que consiste en la revisidn de los materiales por
parte del personal de produccién, ya que frents a ellos , por la operacién normal, circulan la
totalidad de las unidades de los insumos, los que presentan defectos son separados por los
operarios que informa a Contro] de_ Calidad ‘para establecer el rechazo y se procede a su
devolucidn,

6.2,7.2 Inspeccidn durante ¢l proceso,

Durante el proceso se debe realizar un inspeccidn tanto de las condiciones de proceso como del
producto mismo para asegurar la Calidad en cada etapa del proceso productivo.

Esta actividad debe ser realizada tanto por los mismos operarios como por el supervisor
encargado de la linea ya que ellos son los responsables directos de la calidad del producto,
ademas de que ellos son los encargados directos de realizar modificaciones al proceso para
corregir o evitar las desviaciones,

Para la elaboracidn de esto se emplean !as llamadas Supervisiones por estaciones en las listas de
trabajo y la calificacion de producto.

6.2.8 Control de equipos de medicién.

Los equipos de medicién y andlisis deben controlarse, calibrarse y mantenerse, describiendo a
detalle el sistema en el Manual de Calidad. Debe incluir un sistema de identificacién para estos
equipos, aunado a un archivo histérico de la calibracién, ajuste y mantenimiento del equipo.

Deberd tenerse un sistema de calibracién a intervalos definidos, as{ como se tiene conocer la
incertidumbre de la medicién.
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Se debe contar con procedimientos documentados de calibracién, que incluya criterios de
aceptacion y acciones a tomar cuando estos no sean satisfactorios.

6.2.9 Auditorias.

Se debe establecer un sistema de revisién y evaluacién de La efectividad del Sistema de Calidad
de la planta, para verificar que todas las actividades relativas a la calidad empleen las condiciones
preestablecidas. Esto es responsabilidad directa de la direccion de la empresa. y los elementos
mfnlmos que se deben tomoar en cuenta son:

- Deben realizarse de acuerdo con procedimientos escritos y listas de verificacion,

- Se deben realizar por un equipo de auditores en que la voz cantante serd del llamado Auditor
Ifder que es aquel individuo calificado y certificado cuya experiencia y entrenamiento le permiten
organizar y dirigir una auditoria, reportar deficiencias o desviaciones, asf como, evaluar y
orientar acciones correctivas. En el caso de auditorias efectuadas por un grupo de auditoria, el
auditor lf{der administra supervisa y coordina a los miembros del grupo, ademas de ser el
responsable de la auditoria.

- La auditorias de Calidad deben establecerse preferentemente bajo un programa forma que cubra
las dreas que son de interés para la empresa, es decir, la programacién de las auditorias estard en
funcién de aspectos tales como:

- Importancia de la actividad.
- Resultados de la auditorfas anteriores.

También las auditorias en casos especiales puéden hacerse de manera sorpresa.
- Dentro de la planta deben existir registros generados por ésta actividad tales como:

- Programa de auditorias.

- Plan de auditorias,

- Reporte de auditorias.

- Informe de seguimiento.

- Certificados de calificacion del personal auditor.
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Las auditorias de Calidad pueden ser de dos tipos:

A) Auditorias intemas.

Es aquella auditoria que es efectuada dentro.de la misma empresa, bajo control directo de ésta,
debe ser dirigida por el Jefe de Aseguramiento de Calidad y el grupo auditor serd formado por los
inspectores de Control de Calidad.

B) Auditorias extemas.

Es aquella auditoria que es efectuada en una organizacién por un grupo ajeno a esta, puede ser
realizada por clientes de la empresa, o por despachos externos,

6.2.10, Plan de sanidad,

Uno de los aspectos mas importante en la calidad de un producto es su aspecto sanitario por esto
la planta debe contar un Programa de Sanidad que debe mensionar o incluir el MC, Que deberd
cubrir los siguientes aspectos mfnimos

6.2.10.1. Control de Plagas.

Las plagas son organismos capaces de contaminar o destruir directa o indirectamente los
productos, el objetivo de un programa para el control plagas, es mantener libre de ellas todas las
4reas de la planta,

En la tabla 6.1 se presenta una clasificacién de las plagas en una industria de alimentos.

l TABLA 6.1 CLASIFICACION DE LAS PLAGAS
Ref (10)
A) Insectos Rastreros; Cucarachas, arafias, ciempies,
etc.
Voladores; Moscas y Palomilla
B) Roedores
c)Pajaros

Por lo tanto el programa de control de plagas debe contener :
a) Medidas preventivas para evitar la proliferacién de plagas, como es;

- Mantener puertas cerradas,

- Evitar la proliferacién de fuentes de atraccién para ellas como, acumulacién de desperdicios,
basuras , chatarra,

- Revisidn de transportes y envases de materia prima en la recepcién,
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- Revisién de transportes y envases de mataria prima en la recepcion.
b) Medidas para detectar la presencia de lay plagas dentro de la planta como son;

- Unidades de deteccidén de roedores.
- Sistemas de revisién de tarimas y sacos de harina en almacén.
- Unidades de luz negra para deteccidn de insectos voladores.

¢) Acciones preventivas para erradicar plagas existentes en la planta que deberdn incluir:

- Programas de fumigaci6n a todas las 4reas de la planta,

- Sistema de implantacién de estaciones de veneno en las dreas externas de la plantas contra
roedores y insectos.

- Sistemas para ahuyentar p4jaros que incluirdn 2larmas sonoras y globos movibles,

La contaminacién microbiana descompone o degrada a los alimentos cambidndoles sus estado
original provocando variaciones sensoriales en olor, color sabor y/o téxicos.

En los productos de galleteria es poca la incidencia de estos contaminantes debido a las
temperaturas tan altas que se ve sujeto el alimento en el horno aunado a la baja cantidad de agua
en el producto final, pero aun asf debe existir un programa preventivo para evitar la
contaminacién microbiana ya que este es uno de los aspectos de calidad a los que es mas sensible
el publico consumidor.

Este programa se debe realizar en’ conjunto con Aseguramiento de Calidad y debe abarcar los
siguientes puntos:

a) Programacicn de realizacién de andlisis microbiolégicos a producto terminado.

b) Programacidn de an4lisis a equipo de proceso en contacto con el alimento, bandas, enfriadores,
envolvedoras.

¢) Programa de andlisis al medio ambiente, inyectores de aire, flujos de aire, agua,

d) Programa de revision a operarios.

¢) Medidas preventivas para evitar proliferacién de microorganismos que debe incluir:
- Caracterfsticas de los sistemas de aire.

- Caracterfsticas de los accesos a la planta,

- Caracterfsticas de los utensilios a emplear,
- Un manual de practicas sanitarias de) personal, .
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f) Plan de contingencia para deteccién o existencia de contaminaciones microbioldgicas.
6.2.10.3. P fe limpi itizacid

Este programa deberd incluir ;

a) Las responsabilidades y funciones en aspecto sanitario del personal de la planta,

b) La programacidn de limpieza de cada equipo de 1a planta.

c) Las cartas de asignacién de actividades del personal de sanidad.

d) La supervisiones del aspecto sanitarios de la ?hnu.

€) Manuales de limpieza que deberdn el como realizar la limpieza y sanitizacién de los equipos y
freas de la fabrica, incluyendo utcnsilios y equipo a emplear.

6.2.10.4 Control de los costos de! almacén de sanidad,

Debido a que los gastos de drea de sanidad son importantes dentro del contexto de produccién se
debe establecer un sistema de control de los mismos mediante:

- Presupuestos,

- Control de material entregado.

- Seguimiento a consumos,

- Respeto al catalogo de materiales de sanidad.

Esta actividad 1a debe realizar el Supervisor de sanidad,

Esto deberd constar de una lista de substancias y proveedores autorizadas a emplear en la planta
que deberd incluir, fumigantes, venenos, atrayentes, sanitizantes, detergente, desengrasantes,
jabones etc.
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62.10.6 P I imicato de insialai i

Sanidad también es responsable del mantenimiento de las instalaciones del inmueble que incluye;
jardines, edificios, fachada , oficinas.

En este programa se deberd incluir la frecuencia de elaboracién de estos mantenimientos que
deberdn abarcar:

- Pintura de edificios.

- Jardinerfa.

- Limpieza de drenaje.

- Albadiilerfa.

6.2.11 Quejas de Calidad.

El Sistema de Aseguramiento de Calidad deberd incluir un sistema de atencidn a quejas de
Calidad de los clientes cuyo objetivo debe ser; Dar la atencidn y contestacidn adecuada a las
quejas de Calidad de producto emitidas por los clientes o por el departamento de ventas..

El responsable de este sistema serd el Jefe de Aseguramiento de Calidad pero el departamento de
Ventas deberd tener una participacién muy activa el la deteccidn de quejas.

Las partes que deberd contener este sistema son:

a) Formato para recepcién de la queja, donde se deberd recopilar la informacién mfnima
necesaria de la queja como es:

- Los datos del emisor, nombre, direccidn, teléfono, etc.
- La explicacién de la causa de la queja.
- Una muestra si es posible del producto con el problema,

b) Deteccidn de la causa de la queja.

El supervisor de produccién ericargado de la elaboracién del producto con queja serd el
responsable de investigar la posible causa que origino la falla de calidad y dar solucién al
problema si todavfa existe,

¢) Contestacién de la queja.

El departamento de Aseguramiento de Calidad revisara las causas y las acciones para corregir el
problema planteado por produccién, si esta de acuerdo redacta la contestacidn al quejoso
explicando la solucidn y que acciones se tomaron o lomaran para que no se repita. Sl
Aseguramiento de Calidad no esta conforme con la respuesta de produccidn se regresa al
supervisor y se le pide que investigue o de soluciones mas efectivas,

{ PAGINA 146 ]




CAPITULO 6 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

6.2.12 Calidad de producto en ventas.

La fabrica deberd establecer un sistema que asegure que la calidad del producto durante la venta
que deberd incluir:

a) Procedimientos para transportar y almacenar los productos terminados.
B) Caracterfsticas que deberdn cubrir los transportes y almacenes de producto terminado.

C) Sistema de revisién de las condiciones que presentan el producto en ¢l mercado mediante
visitas del nivel jefe del Departamento de ventas en forma programada, que deberd incluir:

- Aspecto en el aparador.

- Estado de los empaques.

- Caracterfsticas de calidad del producto en el punto de venta.

- Opinidn del comerciante de los vendedores, en cuanto atencidn y servicio.
- Precio del producto con respecto a la competencia,

D) Un sistema de retroalimentacién a la Direccién General de la planta para establecer posibles
desarrollos o redisefios de productos.

6.2.13 Calificaclén de producto,

Dentro del sistema de Aseguramiento de Calidad uno de los puntos mds importantes es la revision
de la calidad que presenta los productos, nor lo tanto la planta deberd contar con un
procedimiento de verificacidn de esto.

Este procedimiento permita mediante la evaluacion de las caracterfsticas fisicas y sensoriales del
producto terminado, valorar la calidad resultante de una manera sistemdtica, informando a
produccidn de las desviaciones observadas para su correccidn y prevencidn , y con esto elevar la
calidad presentada por los productos,

Este procedimiento deberd abarcar los siguientes aspectos:
6.2.13.1 Areas involucrad 12 calificacié

Siendo !a calificacién el método m4s eficaz y oportuno para evaluar los resultados en cuanto a
calidad del producto, Deben participarf los siguientes elementos:

- El gerente de produccién,

- El jefe de Produccidn,

- El jefe de Aseguramiento de Calidad.

- Los supervisores de produccidn,

- Los operarios de las lineas de produccidn.
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En este punto Aseguramiento de Calidad serd ¢l responsable de capacitar y dar seguimiento al
cumplimiento del sistema ademas de emitir los reportes concentrados de las calificaciones de las .
personas involucradas,

6.2.13.2 Descriocidn del s
Las partes del procedimiento de calificacién de producto deberdn incluir:
A) La programacidn de Ia calificacidn de producto,

B) El sistema para 1a recoleccién de muestras.

C) La explicacién del formato a emplear para realizar la calificacion.
D) La escala de ponderacién para los defectos encontrados.

E) El procedimiento en si de calification que deberd revisar:

- Las caracterfsticas externas del producto. Que estdn integradas por ; las condiciones del
empaque, las dimensiones del producto su color, su simetria, su textura externa, etc. '

- Las caracterfsticas internas del producto. Que se integra por; Color de 1a miga, sabor, olor,
comestibilidad, cantidad de relleno, etc.

F) El procedimiento para concentracién de datos y elaboracién de reportes tanto semanales como
mensuales,

En este punto deberd existir un reporte concentrado de defectos por producto asf como gréficas
sobre la incidencia de defectos reportados en todas las calificaciones.

G) Ademas deberd contener los lineamientos generales para la correccidn de defectos encontrados
que consistird en la realizacidn de juntas para revisar los resultados y establecer estrategias para
solucionar los problemas involucrandc a sanidad, produccién, mantenimiento, compras.
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CONCLUSIONES

Como podemos ver el trabajo de Gerente de Produccidn en una planta elaboradora de galietas abarca
aspectos muy variados desde los técnicos, pasando por los laborales, legales, de calidad,
administrativos, de control, de computacién, etc. '

Por lo tanto el ocupar un puesto como ¢ mencionado requiere de una preparacién muy amplia que
cubra varios aspectos, que ademas debe ser revisados continuamente por que los sistemas en e mundo
actual cambian de una manera asombrosa y s necesario que la persona encargada del departamento de
produccidn este actualizado siempre,

Con lo anterior vemos que el Ingeniero en Alimentos debe tener un espiritu de superscién y de gran
auto motivacidn si quiere llevar, durante el desarrollo de su profesin, a alcanzar niveles gerenciales
en una industria alimentaria,

Este trabajo da una idea general de los aspectos mds relevantes que se deben conocer para este fin pero
no son los vnicos, ¢l Ingeniero en Alimentos deberd seguir profundizando en ellos ya que cada punto de
este trabajo se puede denominar como "LA PUNTA DEL ICEBERG" del tema en cuestién que debe
ser analizado y estudiado con mds detalle para su comprensidn y aplicacidn correcta.

Como vemos los aspectos son muchos y su estudio y aplicacidn correcta dependen de varios factores,
pero el primordial es el TIEMPO, ya que estos conocimientos solo se adquieren en base al estudio y en
muchos casos a la experiencia que recoja el Ingeniero durante su trayectoria laboral.

Por todo lo anterior podemos concluir que los requisitos que debe cubrir un Ingeniero en Alimentos
para poder Ilegar algin dfa a ocupar una Gerencia de Produccidn, en una manera destaca, en resumen
s0n; :

- Penseverancia en el estudio, * Nunca se acaba de estudiar *

- Actualizacién constante en todos los aspectos técnicos, laborales y sdministrativos.
- Una amplia experiencia en la operacidn y vivencia del entomo productivo.

- Carécter y don para ¢l manejo del personal.

- Y por uitimo GANAS DE SUPERARSE.
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