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INTRODUCCION

En la historia, ka Calidad empezé a aparecer, o a ser tomada en cuenta en las expresiones
cutturales. Como son las cbras maestras de arte en sus diferentes formas: Arquitectura,
pintura, misica, literatura, ete.

Cuondo se dice que algo tiene Calidad, esta expresion designa entonces un juicio positivo
con respecto a las caracteristicas del objeto. El significado del vocablo calidad en este
caso pasa a ser equivalente al significado de los términos excelencia, perfeccién. El
concepto de perfeccidén durante la Edad Media era tal, que se consideraba como obra
perfecta sélo aqueila q;le no tenia ningiin defecto. La presencia de uno de éstos, por

pequeRo que fuera, era suficiente para calificar a la obra como imperfecta .

En la época artesanal, los trabajos de manufactura eran pricticamente labores de
artesania, tenian muche que ver con ka obra de arte. El artesano ponia todo su desempedio
en hacer lo mejor posible cada una de sus obras cuidando incluso que la presentacion del
trabajo satisfaciera los gustos estéticos de la época . Dado que de la perfeccién de su

obra dependia su prestigio artesanal.
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La colidad en la época industrial, el taller cedid su lugor e ta fdbrica de produccidn
masivs, bien fuera de articulos terminados o bien de piezas que iban a ser ensambladas

en una ctapa posterior de produccién y que, por consiguiente, eran reemplazables.

El cambio en el procese de produccion trajo consigo cambios en la organizacidn de la
empresa. Como ya era ¢l caso de un operario que se dedicara a la elaboracién de un
articulo, fue necesario intreducir en las fdbricas procedimientos especificos para
atender la colidad de los productos fabricados en forma masiva.

Diches procedimientos han ido evolucionande, sobre todo, durante estos Gtimes tiempos,
lo cual ha sido a su vez ocasién para que se pusieron de relieve determinados matices

involucrados con el concépto de Calidad.
La calidad evoluciono mediante algunas etapas :

e La etapa en lo que se cuida la calidad de los productos mediante un trabajo de
inspeccién.

o Laetapa en la coe en la cuenta de que la atencidn a ka calidad exige observacién del
proceso a fin de mejorarlo.

¢ Lo etapa en la que, ademds del mejoramiento del proceso, se percibe la necesidad de

asegurar &l me joramiento introducide.
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Y finalmente, lo etopa en la que la administracién misma redefine su papel con el
propésito de que la cdlidad del producto sea la estrategic a emplear para tener éxito

frente o los competidores.

En_el capitulo uno se narra la historia de la panificacidn, desde que los primeros granos
fueron molidos y se elaboraron los primeros panes mds rudimentarios, hasta las mds

modernas lineas de produccién de pan.

En el capitulo doseﬂdcmpueﬂoporIahisforiadelaoulidadylcs:tupasmcsfau

sufrido o evolucionado en el tiempo, y como se a conformado la definicién de cafidad y la
serie de atributos que se han conformado, para formar la Organizacién IS0, la cual se
encarga del controt de calidad y de orientarnos en la serie de procedimientos que

tenemos que seguir para certificar nuestra empresa.

El capitulo tres se refiere al sistema de produccién de la industria panificadora, desde
que se reciben las materias primas, hasta que se obtiene el producto listo para la venta,

haciendo énfasis en cada paso de la linea de produccién.

En_el cuarto capitulo se dan lag normas que emite la Secretaria de Comercio y Fomento
Industrial (Norma Oficial Mexicana - NOM), la cudl regula las coracteristicas de la

industria ponificadora, para que no traiga ob jetos ni organismos dafiinos para la salud. Asi
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como para garantizor que ¢l fabricante ponga los mejores ingredientes en su praducto y

no se den alteraciones que no sean las correctas, para eloborar el producto.

El copitulo cinco se da una breve resefia de ki importancia que tiene la estadistica en la
calidad, asi como las herramientas y métodos estadisticos que constituyen la columna

central en el mejoramiento de calidad.

En_el sexto capitulo_daremos un esbozo de cémo se estructura una industria
panificadora y la importancia que desempefia cada gerencia, para tener una mejor colidad

en sus productos y un alto nivel competitivo.




CAPITULO I

HISTORIA DEL PAN.
Los hombres parecen haber empezado o hacer pon en la Edad de Piedra, en el alba misma
de la civilizacién. Se sabe esto por haber desenterrado en ciertos sitios de Suiza tortas
hechas con un trigo groseramente triturado y endurecido por el transcurso de los siglos.
En los mismos lugares se han encontrado grondes piedras que parecen haber sido usadas

para reducir el cereal ¢ harina y pare las tortes.

Probablemente, lo que hacian esos antiguas pobladores lacustres era triturar su cebada y
su trigo lo mejor que podian entre dos piedras, sobar la masa, ponerla sobre otra piedra

calentada y cubrirla con cenizas calientes.

Desde tiempos remotos, los pueblos civilizados han estado moliendo harina, cociende pan
y desde hace miles de afios, supieron lo que los salvajes no: Cémo se hace el pan
fermentado. Par que todas las ¢lases de pan pertenecen a una u otra de las dos grandes
variedades: Son con levadura (fermentados) o sin ella (dzimos). Si un pan contiene
levadura, polve de hornear ¢ alguna ofra sustancia que fo hace ievantarse y woiverse
esponjoso y poroso estd fermentado. La mayor parte de pon que se come es de este tipo.
El pan sin levadura no contiene nada que lo haga fermentar y es por eso mds pesado y

duro. Esta clase quizd no sea muy sabrosa, pero dura casi indefinidamente y es una




bendicién para los soldados, los marineros y los exploradores. El llamado *bizeocho de
agua” es pan 4zimo (o sea sin fermentar); también lo son k gafleta marinera y ef pan judio

de laPascua.

Se sobe que los Hebreos de los tiempos del Antiguo Testamento hatian ambas clases de

pan, también es sabido que los entiguos Egipcios eran grandes penaderos.

Tenian la extrofia costumbre de amasar con los pies, segin cuenta el historiador griego
Herodoto; este hdbito ha sido usual en diversos paises, entre los campesinos, hasta en
épocas muy recientes. Los Egipcios usaban diversos cereales para obtener harina y hacer

pan blanco, aunque sélo para los ricos.

Mucho antes de la era cristiana se podia hallar en los hogares griegos o romanos un
molinillo de mano y un horno para cocer pan. Los panaderes piblicos parecen hober
existido en Roma en ¢l siglo IT D.C. Y hubo que promulgar toda clase de leyes y

reglamertos sobre la manera de hacer y vender el pan.

En la edad Media, la vida fuera de fas ciudades se concretaba alrededor de la casa donde
vivia el gran seiior; y ounque los campesinos labraban la tierra y cultivaban el cereal,
dependian literalmente de aquél, para obtener su pan cotidiano. Por que el cereal tenia

que ser malido en el malino del sefior y el pan cocida en su horno, a cambio de fo cual €l



sefior tomaba para si una buena parte de los cereales y un mimero no pequefio de hogazas.
Era un derecho que estimabe en mucho y de! cual abusaba con frecuencia, come lo

sefialaban muchas relatos de aquel tiempo.

Mds tarde se cres otro sistema de moler trigo y cocer el pan. Cada caserio o lugar; cada
pueblecito y, en las ciudades, cada barrio tuvieron su melino; por que para entonces, la
molienda de harina y lo elaboracién del pan eran operaciones casi inseparables. En los
lugares donde existia seme jante panaderia central resuttaba fécil amasar en casa y llevar
la masa alli para que la cocieran. Este hdbito durd casi hasta nuestros tiempos. Todavia
hay en Espafia muchos pueblecitos que, desde la Edad Media, conservan un régimen
comunal: mdamimo:;nsadpmensumsupquodaiummylo lleva a cocer al
“horno poya”, construido por el municipio; el vecino lleva lefia y enciende el horno vy,
después de usarlo. Lo limpia para ¢} usuario siguiente; como derecho de poya suele

entregerse un pon, que el alcalde reparte entre los menesterosos del pueblo,

La invencién del hornillo <+ horno doméstico- respondid, inicialmente, a la necesidad de
cocer el pan en casa. Y desde luego, en cuanto a América se refiere, durante largo
tiempe ne hubo otra manera de hacerlo, ya que mucha gente vivia en nicleos aislados en
grandes dreas, de poblacidn dispersa. En los ciudades en donde tuvo mayor demanda el

sistema de grandes molinos y de las panaderias pablicas. Este es antiquisimo, como ya se



ha visto, habia panaderias piiblicas en Roma hace dos mil afios, por lo menas, y durante

toda la Edad Media las ciudades aproberon leyes para reglamentar la venta de pan

Los primeros molinos eran, simplemente, formas especiales del mortero. Probablemente
consistian en una piedra ahuecada por su parte superior, en cuya concavidad se movia
otra, para triturar el cereal, como los molcajetes de los mexicanos. Otra forma era una
piedra plana ligeramente curveads, sobre la cual se movia otra piedra chuecada, sujeta
con ambas manos por sus extremos, como él métate que aiin se usa en México. Con éstas
fortas elementales de molino, la India reducia su maiz a gruesa harina, en forma muy

semejante a como debieron moler su trigo los Egipcios, hace miles de afios.

Luego se usé una forma parecida a la de molino. Sobre un bloque circular, grande vy liso,
se esparcia el cereal, otra piedra eénica sé€ hacia rodar sobre la primera, para triturar el
grano. Con el tiempo, los hombres inventaron la manera de introducir los bueyes al molino
para hacerles mover la piedra giratoria. Asi, los molinos fueron mds grandes, y la harina

mejor, porque se molia mas fina,

Después de haber puesto a trabajar los bueyes, los hombres pensaron en aprovechar el
oagua para que les hiciera esta terea. Junto a todos los cantarines arrayos que podian

hacer girar ia rueda, surgieron molinos. Hasta hcce.mdio siglo, el alegre molinere de
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gorre enharinado y el molino *junto al viejo arroyo”. En los paises donde escaseaba la

fuerza hidrdulica, los hombres aprovecharon los vientos en vez de las aguas.

El molinero solia comprar ef trigo a los agricultores y les vendia, a su vez la harina
Muchos gronjeras iban alli con algunos costales de trigo en una carreta liviana y volvian

con harina para que sus esposas cocieran pan y tortas.



ANTECEDENTES E INICIOS DE LA PANIFICACION EN MEXICO.

El pan de caja fue traide a América por los primeros colonos Europeos que llegaron a los
Estados Unidos de Norteamérica. Estos viajeros tenion unas cajas de metal en las que
guardaban algunos de sus objetos pequefios. Unc vez aqui, en América, utilizaron estas

cqjas a maneras de moldes para hornear su pan. Por esta razén se le llama pan de caja.

La elaboracion de este mismo tipo de pan se inicio también en nuestro pais, y ya para
fines de los treintas y cuarentas, funcionaban algunas fébricas de pan de cajo, siendo la
mds importante de ellas, la de Pan Tdeal, que era la marca que dominaba entonces el

incipiente mercado de ese producto.

Sin embargo, el servicio de Pan Ideal dejoba mucho que deseor y no lograba satisfacer
adecuadamente la creciente demanda que se comenzaba a generar. Adicionalmente, su
presentacién no le favorecia: pues el pan venia en un papel encerado que, debido a la falta
de su transparencia, impedia ver las condiciones en que se encontraba la pieza. Algunos

consumidores en muchas ocasiones encontraban un pan con hongos para su sorpresa.

La falta de interés en el servicio, era provocada por el heche que précticamente no
tenian competencia. Una enarme proporcién de clientes soportaba esa situacidn, puesto

que no se conocia una mejor alternativa.
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Por aquella época, Lorenzo Servitje, Gerente de la pasteleria Ei Molino decidié, ampliar y
tecnificar dicha pasteleria. Entre él y Jaime Sendra la trensformaron, la hicieron mds
grande y la convirtieron en la pasteleria mis moderna de la ciudad de México. Se

considero conveniente llamar a el sefior Alfonso Velasco, Director Técnico de Pan Ideal.

Ante las perspectivas que ofrecia la nueva tecnologia instalada, se penso en algo mds
grande, una fébrica de pan de caja, por ko que el sefior Lorenzo no lo dudo ni un momento.
Ante el creciente mercado que solicitaba la oferta de un mejor servicio y de un pan de
mejor calidad y frescura, lo oportunidad fue descubierta y transformada por los
fundadores de panificién Bimbe, asi como otras empresas como Wonder y Panificadora
Azteca las cuales contaban con capital tanto extranjero como nacional tomando también

un papel importante en la panificacién de nuestro pais.

Se hicieron reuniones, en las cuales se trataba diversos temas: los productoes que se
fabricarian, ka capacidad y tipe de maquinaria, el sistema de distribucién, las principales
politicas, la publicidad, los envolturas y, de manera muy especial lo relacionado con la

mareoa.

Paso a paso, fueron tratdndose las politicas esenciales acerce del manejo de una linea
sencilla y limitada de productos, optaron por comenzar por un Pan Chico, "Open Top™. un

Pon Grande, de seccién cuadrada, propio para sandwiches: un Pan Negro de trigo-



cerrteno, sequido operardo con dos hornos de carrete, lo mejor que habic en ese tiempe,

con capacidad de fabricacidn de un promedio de 360 piezas de Pan Grande por hora.

Una de las decisiones mds importantes fue la de envolver el pan con celofdn, un producto

importado muy novedoso que vendia la fdbrica DuPont.

Otro aspecto muy importante fue escoger el logotipo para Wonder puesto que era una
empresa transnacional no importé mucho esto, pues pusieron seis esferas de colores
como simbolo de su panificacién. En tanto BIMBO se habia inspirado en dos palabras:
Bambi, el nambre de un personaje popularizado por una de Jas peliculas de Walt Disney, y
Bingo, famoso juego de I'oteria, practicado en Europa y América. Bimbo seria un animalito

muy simpdtico, un osite panadero.

El éxito definitivo de esta empresa asi como muchas otras se debe a que no fue logro de
un salo hombre. Radicd y radica en todos y cada uno de los colaboradores que se han

tenido en sus distintos momentos y niveles.

La escritura constitutiva de Panificacién Bimbo, en S.A. de C.V., fue firmadae el 4 de Julio
de 1944, por lo que se inicié la construccién del edificio de la fdbrica, dicha estructura
constaba de 2500 metros cuadrados de construécién. Mientras esto sucedia, las

instalaciones se estaban ya terminando y contaban con un local para oficinas, un patio,



una bodega, y una sala de produccidn. Dentro del cuadro bésico de produccién estoban: un
espongero, macero, delegado sindical, modelador, hornero, oficial de horno, envolvedor,

supervisor de produccién, y un ayudante general.

Los planes de ventas que se prepararon fueron muy ambiciasos. Habla que surtir a toda lo
ciudad en forma directa y enviar los productes a los lugares cercanos por ferrocarril o

camiones de linea.

La empresa comenzé a trabajar con 38 personas, iniciando el primer dia de reparto con

10 vendedores.

Para desarroliar la labor entré en contacto con le agencia de publicidad, en la prensa, en
la radio y el cine, se difundié la noticia. Muy pronto, comenzaron a llegar fos cartas y o
precipitarse las llamadas telefénicas pidiendo insistentemente los productos del Osito
Bimbo. Panificacién Bimbo, S.A., comenzé con una sola planta de produccién que ahora
podria considerarse rudimentaria. Algunas operaciones se hacian manualmente, incluse

las de vaciar los moldes a base de golpearlos con cierta energlo.

El rendimiento del Pan Grande era de 400 por cada horneado, con duracién de 25
minutos. E! rendimiento de Pan Chico era de BOO piezas por el mismo tiempo de horneado.

€ primer pon envuelto salid a las 15:00 horas de! 2 de Diciembre y el 6 de Enero sali el
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Pan Negro, elabordndose en el sequndo turno de produccidn, en ese entonces, un saco de
harina costaba $§ 14 aproximadamente. Cuaremta afios después, este coste se

multiplicaria mds de 250 veces.

En k ciudad de México, cuando los primeros productos salieron al mercado, el consumo
total de pan de cajo tamafio grande era de 2400 piezas diarias. Durante 1945, la venta
estimoda de la recién iniciada compafiia fue de $ 4,300, diarios, en 1946 entrd la
fabricacién de otro producto: el Pan Dulce, un bizcocho en forma de pan de caja
rebanado, en 1946 se instalé un tercer horno y se destind a la fobricacidn de Pan

Tostado.

Algo importantisimo dentro de la época inicial, fue ka definicién e Implementacién
de las polfticas. Entre las primeras mds importantes, estuvo la de hacer productes

de alta calidad.

La norma fue hacer un pan realmente buenc, hacerles con los mejores ingredientes y
la técnica mds avanzada de la Industria; cuidar su sabor y aroma al igual que la

frescura, dejando asi satisfecha al ama de casa.
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La fermentacién en la fabricacién del pan es esencial y este producto siempre se hizo con
el mayor refinamiento técnico. Desde el principio, otra gran preocupacidn fueron las
relaciones con el personal. Se queria que trabajara cotento, que se identificara con la

empresa y que se le respetara.

Se instituy6 -recuerda Roberto- un mantenimiento preventivo y no nada mds correctivo,
esto nos ahorrd muchospmblemsyunsfmproducciénfuenﬁsconfhblcycmmmds

alto indice de Calidad,

Otra cuestién que ayuds a las panificadoras antes mencionadas como Wonder, Bimbo y
Panificadora Axteca fue una huelga en todas les pancderias de la capital. Esto ofrecid la
oportunidad de presentar los mejores servicios a los capitalinos y se puso especial

cuidado en redlizar eficaxmente una distribucidn de los productos.

A principios de la década de los cincuentas, se redlizé una promocién muy exitosa: “La
Campafia del Cuchillito”. Se mandaron fabricar millares de cuchiliitos de pléstico y se
introdujeron en cada uno de los paquetes de Pan 6rande, fue totalmente innovadora para

Panificacion Bimbo.
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Posteriormente también se pensé, en perfeccionar los cursos para manejadores de
camionetas de reparte, se harian cursos permanentes de seguridad, y se usaria el lema:

“Seguridad, Pericia y Cortesia”.

En Diciembre de 1952 fue posible k inauguracidn de las plantas 3 y 4 en un ejemplo
tecroldgico, en la planta 4, una novedosa mdquina para hacer donas logro producir 200
docenas de este producto por horo. ¥ en ese mismo aio se inouguraria: La Bolleria,

Bimbollos, Media Noches y Colchones.

En ocasiones, los directivos de la empresa viajaban a los Estados Unidos, y entre los
principales hallazgos, hallaron que los Norteamericanos no usaban cajas de madera, para
repartir los productos, si no que utilizaban una charclas o "pallets”. Una de los esfuerzos
mds importantes fue cutomatizar la produccidn ol mdximo, para obtener un mayor
volumen y calidad, Para una nueva época de mayor profesionalizacién y crecimiento, en
donde surgirian tode una serie de métodos y procescs corporativos, con mejores

sistemas de estandarizacién y control de la produccidn, la distribucién y administracidn,
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carfTuLo 1x

HISTORIA DE LA CALIDAD
La primera etapa en el desarrollo del campo de la catided, operador de control de calidad,
era parte inherente de ko fabricacién, hasta el final del siglo XIX. En este sistema, un
trabajador, ¢ por lo menos uwn nimero muy reducido de trabajadores, tenia la
responsabilidad de la manufactura completa del producto y, por lo tanto, cada trabajador

podia cortrolar totclmente la calidad de su trabajo.

En los principios de 1900 se progresé, surgiendo el capatar de control de cadlidad.
Durante este pericdo se puede percibir la gran significacién del arribo del concepto de
factorias modernas, en las que muchos hombres agrupados desempedan tareas simileres
en los que pueden ser supervisados por un copataz, quien entonces asume la

responsabilidad por la calidad del trabajo.

Los sistemas de fabricacién se hicieron mds complicades durante la Primera Guerra
Mundial, implicando el control de gran mimero de trabajadores por cada uno de los
eonataces de produccidn. Come resublads, eparecieron on sscene los primeros

inspectores de tiempo completo y se inicié el tercer paso, que podemos denominar

control de la calidad por inspeccién,
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Este paso condujo a las grandes organizaciones de inspeccidn en los afios de 1920 a 1930,
separadas de la produccién y suficientemente grandes para ser encabezadas por
superintendentes. Este programa permanecié en uso hasta que las necesidades de ka
enorme produccién en masa requerida por la Segunda Guerra Mundial, necesité del
cuarto paso de control de calidad, el que se designa como control estadistico de calidad.
Esta fase fue una extensidn de la inspeccién y se transformé hasta lograr mayor
eficiencia en las grandes organizaciones de inspeccién. A los inspectores se les proveyd
con impiementos estadisticos, tales como muestreo y grdficas de control. La contribucién
de mds significacién del comtrol estadistico de calidad fue la introduccién de la
inspeccion por muestreo, en lugar de la inspeccion al 100%. El trabgjo del control de
calidad, sin embargo, permanecié restringido a las dreas de produccién y crecid

relativamente lento.

La lentitud del crecimiento del control de calidad tuvo poco que ver con problemas del
desarrollo de las ideas técnicas y estadisticas. El erecimiento de conceptos como la
grdfica de control y los planes fundamentales de muestreo pronto quedd establecido.
Sugerir al ingeniero de disefic que se debe desarroliar y evaluar con experitmentos

disefiados un nuevo aparato antes de que se envie a produccisn.

Las recomendaciones resultantes de las técnicas esﬁdisﬁms, con frecuencia no podian

ser manejadas en las estructuras existentes de toma de decisiones. Ciertamente no
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estaban siendo manejadas con efectividad por los grupos de inspeccidn existentes. El
trabajo que se estaba redlizando era ain basicamente la inspeccién del trabajo en el
taller, lo cual nunca pudo abarcar problemas de calidad en reatidad grandes como la

gerencia del negocio los vela.

Esta necesidad nos llevd af quinto paso, €l control total de la calidad. Sélo cuando las
empresas empezaron o desarrollar una estructura operativa y de toma de decisiones para
la calidad del producto que fuera lo suficientemente efectiva como para tomar acciones
adecuadas en los descubrimientos del control de calidad, pudieron las empresas obtener
resuttados genuinos en mejor calidad y costos menores, Este marco de calidad total hizo
posible el revisar las decisiones regularmente, en lugar de ocasionalmente, el analizar
resultados en el proceso y tomar la accién de control en la fuente de manufactura o

provisién y, finalmente, el detener la produccién cuando fuere necesario.

DEFINICION DE CALIDAD
Conjjunto de caracteristicas de un elemento { Cualquier ente que puede ser descrito y
considerado individualmente) que le confieren la eptitud para satisfacer necesidades

explicitas e implicitas.
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CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD.

A lo largo de nuestra existencia dentro de las sociedades industrializadas nos vemos

sometidos a diversos sistemas de control.

El control total de la calidad es el esfuerzo de vorios grupos en una empresa con el fin de
producir mejoras importantes y confiabilidad del producto.

Dentro de la frase “control de calidad”, la palabra "calidad” no tiene el significado de
“mejor” en un sentido absolute, sino significa “lo mejor para ciertos requisitos del
cliente”. Cudles son estos requisitos podriamos preguntar y son: a) el uso real, y b) precio
de venta del prod.rc*o: Como ya mencionamos un precio mds aito genera mayores

expectativas en el uso.

Dentro de la frase “control de calidad®, la palabra “control” representa un instrumento,
¢l ewal consta de cuatro pasos:

L. Fijacién de esténdares de calidad.

2. Logro de conformidad con estos estdindares,

3. Accidn cuando se exceden los estandares.

4, Planificacién parc mejoras en los esténdares.
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Ademds, el control total de la calidad produce importantes y progresivas reducciones en
los costos de calidad, éComo es esto?, muy sencillo, los costos se reducen porque hay
menos errores, por lo cual necesitamos menos correcciones, menos compensaciones de
los errores, menos problemas y existe un mejor aprovechamiento de los equipos, de los

insumos, de las instalaciones y de las personas.

No se puede esperar, sobre todo en procesos en los cuales intervienen en gran medida
personas que nunca haya fallas, pero si que la frecuencia, sobre todo de ks fallas
debidas al sistema se reduzca cada vez méds. ¢Totalmente?, ¢A cero?, No, pero si cada

vez mds, hasta aprovechar la mdxima capacided de cada sistema.

Cuando llegamos a una perfeccién mayor se crea la necesidad de innovar el sistema y

con este nuevo sistema continuar ef mismo proceso de reduccidn de los errores y mejorar

& innovar el preducto.

A medida que bajan los costos por el menor nimero de errores, correcciones,
compensacién de errores, desperdicio y problemas, ke productividad de la empresa se
incrementa, fos precios pueden reducirse y los clienfes se sienfen safisfechos por ios

me jores productos que reciben con un menor precio.
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Con productos de mejor calidad, a un precio mds bajo, los comentarios de los clientes
satisfechos y un poco de creatividad y de mercadotecnia, se puede lograr un mejor
posicionamiento del producto en la mente de clientes externos y una mayor participacién

en el mercado.

Mejorando sistemdticamente la calidad del producto, bajando su precio & incrementando
la participacién en el mercado, hay mds posibilidades de permanecer en el negocio, con lo

cual odemds existen més posibilidades de proporcionar nuevos empleos.

LA NECESIDAD DE UN SISTEMA DE CALIDAD TOTAL

Un sistema de calidad f-oful es la estructura funcional de trabajo acordada en toda ka
compofia ¥ en toda la planta, documentada con procedimientos integrodos técnicos y
administrativos efectivos, para coordinar y guiar a la fuerza laboral, las mdquinas y fa
informacién de las formas mejores y mds prdcticas para asegurar la satisfaccién del

cliente con la calidad y costos econdmicos de calidad.

ORGANIZACION NECESARIA PARA EL CONTROL DE CALIDAD.
El control de calidad es, por naturaleza, una actividad que debe realizar un grupo de
personas especidlizadas. La autorided del departomento va desde una simple

recomendacién hasta una autoridad total sobre la produccién. La eficiencia de un
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departamento de control de colidad depende de la habilidad de sus ingenieros para

identificar, investigar, resolver e implantar las soluciones a un problema de calidad.

¢QUE ES ISO?

La Organizacién Internacional para la Normalizacién tiene sus origenes en la Federacidn
Internacional de Asociaciones Nacionales de Normalizacidn (1926-1939). De 1943 a
1946, el Comité Coordinador de las Naciones Unidas para la Normalizacién (UNSCC)
actué como organizacién interina. En octubre de 1946, en Londres, se acordé en el
nombre de Organizacién Internacional para la Normalizacién. La organizacién, conocida
commo 150 (Del inglés International Standards Organization), celebré su primenra reunidn

en junio de 1947 en Zurich.

EQUE ES LA SERIE ISO 90007

De manera oficial, la serie ISO 9000-9004 existe desde 1987, cuando la Organizacién
Internacional para la Normelizacién en 6inebra publicé los cinco documentos siguientes:
I50 9000-1 {ANSI/ASQC Q9000-1-1994, NMX-CC-002/1:1995 IMNC)

Normes de aseguramiento y administracion de la calidad: lineamiestes para la seleccion y

uso.



IS0 9001 (ANSI/ASQC Q9001-1994, NMX-CC-003:1995)
Sistemas de calidod, modelo para el aseguramiento de la calidad en e! disefio, desarrolio,

produccidn, instalacidn y servicio.

150 9002 {ANSI/ASQC Q9002-1994, NMX-CC-004:1995)
Sistemas de calidad: modelo para el aseguramiento de la calidod en la produccién,

instalacidn y servicio,

IS0 9003 (ANSI/ASQC Q9003-1994, NMX-CC-005:1995)

Sistemas de calidad: modelo para ¢l aseguramicnto de 1a calidad en la inspeccitn y prucbas finales.

150 9004-1 (ANSI/ASQC Q9004-1-1994, NMX-CC-006/1:1995)

Elementos de administracién y sistemas de calidad: lineamientos.

Las normas encerradas entre paréntesis corresponden a los equivalentes de la norina

internacional IS0 a las normas nacionales estadounidense y nexicena respectivamente.
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¢QUE NORMA SELECCTONAR?

a) 150 9001: conveniente cuondo se necesita demostrar la capacidad del proveedor para
controlar los procesos y para disefiar. Se previenen no conformidades en todas las etapas

desde disefio hasta el servicio.

b) IS0 9002: se utiliza para demostraor que el proveedor tiene copacidad para controlar

los procesos de productos conformes, omitiendo el disefio.

¢) ISO 9003: se usa para demostrar la capacidad del proveedor para seleccionar y
controlar la dispasicién de cudlquier producto no conforme durante la inspeccién y
pruebas finales. Omite las secciones cortrol de disefo, compras, control de proceso y

servicio.

d) I50 9004: concebida para los organizaciones que proporcionan servicios, las cuales

deben remitirse a esta norma



Elementos del sistema de calided ISO.
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Titule

9001

1.

Responsabilided de e direccién

Sistema de calidad

Revisién de contrato

. Control de disefio

Control ds documentus y datos

Compras

Control de productos enfregados por ¢l cliente

Identificacidn y seguimiento del producto

o s N[ o] #[ A W[ ~

. Control de proceso

10

. Inspeccién y pruebas

11.

Control de equipo de inspeccién, medicién y pruebas

12.

Condiciones de inspeccién y pruebas

13,

Centrol de producto no conforme

14

Acclones correctiva y preventiva

15.

Manejo, almacenamiento, empaque y enirega

16.

Control de registros de colidad

17.

Auditorias internas de calidad

18

Capacitacién

19.

Servido

v

v

1

20.

Técnicas sstadisticas

v

]

1

v = Elemento presente, requisito amplio. 1= Presente, menos estricto. 1 = Elemento no presente.
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Las siguientes pdginas son una descripcién de cada punto de Jos requerimientos de la

norma 1S0.

RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
Qué se debe hacer:
e La direccién con la responscbilidad administrativa debe definir una politica de

calidad, los objetivos y el compromiso con la calidad.

o La politica debe ser consistente con ks metas, expectativas y necesidades de los

clientes.
+ La politica debe entenderse, implantarse y mantcnerse en todos los niveles de la empresa.
SISTEMA DE CALTDAD

e Los procedimientos documentados se deben preparar de acuerdo con los

requerimientos de las normas 150,

« Ademds, los procedimientos que se documentan deben implantarse de hecho.
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s Elproveedor deberd considerar:
La preparacién de planes de colidad.
La identificacidén de procesos, equipo y recursos para lograr la calidad requerida.
La actualizacién del control de calidad.

La identificacién y preparacién de registros.

REVISION DE CONTRATO

s Verificar que los requerimientos se definan y documenten de forma adecuada.
s Resolver difcre.ncias:-.

* Capacidad de cumplir el contrato.

» Las correcciones al contrata se transfieren a las funciones involucradas.

* Se mantienen registros de revisidn.

CONTROL DE DISENO
* El proveedor instalard y mantendrd procedimientos documentados de control y
verificecién del disefio de producto para asegurar la observancia de especificaciones,

La norma supone la existencia de éstas.
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* Lo funcién de disefo consiste de los ocho pasos siguientes:

L

2.

Planeacién de diseiio y desarrollo.

Interfaces organizacional y técnica.

. Aportes al disefo.

Rendimiento de! disefio.

Revisién de disefio (es preciso mantener los registros).

. Verificacién de disefio.
. Validacién de disefio.

. Cambios de disefia

CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

» El personal auterizado debe aprobar los documentos y datos.

« Los documentos se encuentran en los lugares donde se les requiere.

* Los documentos obsoletos se eliminan de innediate o se garantiza que no se empleen

en forma no infenciona! y se identifican en forma conveniente.

* Las mismas funciones que realizaron la revision original, revisardn y aprobardn los

cambios a los documentos y datos.
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COMPRAS
» Evaluar lo copacidad de los subcontratistas para cumplic los requerimientos del

subcontrato.
« Definir el tipo y alcance de control que se ejerce sobre las subcontratistas.
» Montener registros de los subcontratistas aceptables.
s El documento de confpm deberd definir con claridad ei producto.

* Los documentos de compra se revisardn y aprobardn para verificar que se odecuan o

los requerimientos especificados,

CONTROL DE PRODUCTOS PROPORCIONADOS POR EL CLIENTE

» Este pdrrafo se redacta para los casos en los que un producto que el cliente entrega
pora su incorporaciin a los insumos o en actividades conexas. En tales casos, el
proveedor contard con procedimientos documentados para el control, verificacién,
almacenaje y mantenimiento de producto del cliente. Esto es, si un dliente entrega

(proveedor) componentes que a su vez se incarporan en el producto final (entregado)




27

o i proporciona herramientas, moldes, equipo, maquinaria, etc., para fabricar o armar

un o, e tendria la necesidad de dirigirse a este pérrafo.

¢ La verificacién del proveedor no exime al cliente de la responsabilidad de entregar
productos aceptables.

IDENTIFICACION Y SEGUIMIENTO DEL PRODUCTO
* Donde sea apropiado, la identificacién y seguimiento de los productos se mantendrd Yy
documentard desde su recibo y durante todas las etapas de produccidn, entrega e

instalacidn,

* Si la rostrecbilidad es un requerimiente especifico, serd necesario implantar un

procedimiento que defina la forma de identificar los articulos o fotes.

CONTROL DE PROCESO
El proveedor asegurard que los procesos que afectan directamente la  calided se
encuentran bajo condiciones controladas, lo que significa:

¢ El procedimiente documentedo para produccién, instalacién y/o servicio.

¢ Uso de produccién, instalacion y/o servicio de equipos, y del entarno conveniente de

trabajo.




28

» Cumplimiento de normas y cddigos, planes de calidad y/o procedimientos

documentados.
» Vigilancia de los pardmetros de producto y caracteristicas de proceso.
s Aprobacién y mantenimiento del equipo de proceso.
s Criterios bien definidos para ia mano de obre.

o Identificaciény cniificacic‘m de los procesos especiales, equipos y operadores de tales

procesos.

INSPECCION Y PRUEBAS

Se establecerdn procedimientos para definir las actividades siguientes:

*» €l producto que llega no deberd utilizarse o procesarse hasta que se inspeccione
(segin procedimientos documentados) o por cualquier otro medic se verifica su
conformidad con los requerimientos especificados. El alcance de la inspeccidn de
recepcidn dependerd del control que ejerza el subcontratista y la prueba de

cumplimiento del misme.
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5i el producto que se recibe se libera con anterioridad a la verificacién para su uso
urgente, se identificord y registrard positivamente para permitie su recuperacion en

caso de incumplimiento.

Retener el producto hasta que se recibon y wverifiquen todas las pruebas o
inspecciones.

La inspeccién final, que se realiza de acuerdo con los procedimientos, o definida en e
plon de cdlidad, garantizard que el producto final cumple con los requerimientes

especificados.

El producto no se liberard hasta que se conchiyan en forma satisfactoria todas las

actividades (inspeccidn) y se autoricen los documentos y datos asociados.

La evidencia de las actividades arriba enunciadas se demostrard por medio de
registros que indiquen con claridad si el producto pasé una inspeccién y/o prueba. Si

el producto no aprueba se aplicard el parrafo de Control de producta no conforme.

La intencidn de estas cléusulas es asegurar que ¢l proveedor redliza las inspecciones
y/o pruebas de productos que se requieran desde la recepcién haste la inspeccién
final. Es preciso conservar los registros que identifican el resultado de la inspeccién

o prueba.




CONTROL DE INSPECCION, MEDICION Y EQUIPO DE PRUEBA

La cléusula también cubre el equipo de pruebas para la inspeccién. Ef parrafo se aplica a
inspeccién, medicién y equipo de prueba usade por el proveedor para demostrar la
conformidad de producto a los requerimientos especificados. Se incluyen varios
requisitos:

s Determinar las medidas a realizar y la exactitud necesaria,

» Identificar et equipo capaz de afectar la calidad del producte, calibrarlo y qjustario

en ¢l intervalo prescrito.

» Definir el proceso de calibracién y mantener registros del mismo.

¢ Asegurar las condiciones ambientales convenientes para la calibracién.

» Asegurar el buen funcionamiento de eguipo por medio del almacenaje y manejo

apropiados.
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CONDICIONES DE INSPECCION Y PRUEBAS
Para identificar fas condiciones de inspeccion y prueba se utilizardn los medios
convenientes que indiquen el cumplimiento ¢ falta del mismo con respecto al desempefio

en dicha inspeccién o prueba,

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

Come en otros pdrrafos, se requieren procedimientos que definan la responsabilidad por
la revisién y la autorided para disponer del producto fuera de cumplimiento. Esto
involucraria, entre ctras cosas:

» Descripcién y registro de la naturaleza del incumplimientc y de la reparacicn.

e E£s preciso informar de ks reparaciones que no se agjustan a requerimientos

especificados con anticipacién para determinar las concesiones con el cliente.

» Reinspeccién del producto reparade y/o retrabajado.

ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA

€] procedimiento incluind come acciones correctivas:

» Manejo eficaz de las quejas del cliente.
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¢ Investigar lo causa de incumplimiente y registrar los resultados de dicha

* Determinar la accidn correctiva necesaria para eliminar la cousa de! incumplimiertto.

= Asegurar que la accidn correctiva es eficaz.

El proveedor deberd como acciones preventivas:

¢« Detectar, analizar y eliminar las cousas potenciales de incumplimiento.

» TIniciar la accién prev.enﬂvu.

» Informar con toda eportunidad, para revisién de la direccidn, la accidn que se toma.

MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE Y ENTREGA

La intencidn de estos pdrrafos consiste en asegurar que se producte se maneja, empaca,
Y s conservado de tal manera que se eviten daflos o deterioros. Ademds de la norma, se

requiere que el proveedor evaliie, a intervalos apropiados, la condicién del almacenaje de

producto respecto a un posible deterioro,

* Requerimientos similares cubren el empaque y la entrega.
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CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD

Es preciso mantener registros de calidad, incluyendo los de subcontratistas, para
demostrar el cumplimiento a los requerimientos especificos y la operacién eficaz
del sistema de calidad. Estos registros deben almacenarse de modo que se
impidan dafios o deterioros y se retienen durante cierto lapso que el proveedor

determine.

AUDITOREAS INTERNAS DE CALIDAD
» Se deben conducir auditorias documentadas y formales de! sistema de calidad en los

intervalos prescritos por personal independiente ol de la actividad que se revisa.

» Las acciones correctivas deben ser manejadas por la gerencia apropiada.

* Se requieren actividades de seguimiento para verificar la eficacio de la implantacidn.

CAPACTTACION

* Se identificardn las necesidades de capacitacidn de las personas que desempefien

actividades que afecten k calidad.




34

* Lanorma reconoce la educacién, experiencia o capacitacién,

» Se deberdn mantener los registros de capacitacién.

SERVICIO
Si se requiere el servicio (es decir, mantenimiento del producto, los

procedimientos deberdn definir los requerimientos de servicio).

TECNICAS ESTADISTICAS

+ El proveedor debe identificar las necesidades de las técnicas estadisticas.

* Debe establecer los procedimientos para implantar y controlar la aplicacién de las

téenicas estadisticos identificadas.

AUDITOREA INTERNA

Las series ISO 9000 especifican que se deben conducir auditorias internas. La
importancia e tas primenas etapas es un pian de auditoria bien preparado y una lista de
verificacién de preguntas (en caso de no saber qué preguntar). Durante el primer par de

auditorics se recomienda que dos o fres auditores internos revisaran el mismo

departamento. La ventaja de hacerlo es que permite que cada miembro del equipo piense
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en la siguiente pregunta en tanto un compafiero del equipo sigue adelante en la linea de la

entrevista.

Es preciso tener cuidado de no hacer demasiadas preguntas, con rapidez, ni de manera
simultdnea al auditado. Tomar turnos y ser paciente. Por (ltimo, no sentirse obligados o
investigar hasta encontrar lo que se considere una cantidad apropiada de faltas de
conformidad. En la mayoria de log casos no serd necesario buscar durante mucho tiempo

antes de descubrir faltas de conformidad, o bien que ¢l auditado las presente.

Es posible que los equipos de auditoria interna enfrenten una dificultad mds: la ausencia
de un sistema de aseguramiento de k calidad fotalmente documentado. Si bien puede ser
dificil desarrolior una lista de verificatién sin la ayuda de un manual de calidad, es
posible preparar tales listas. Cuando se revisa un sistema no documentado, los auditores
enfrentan el desafio adicionsl de descubrir y comprender de manera literal el sistema d
mismo tiempo que lo cuditan. Con tal situacién se recomendaria contratar los servicios de

un consultor, que podria evaluar la forma mds eficiente la aptitud pare IS0 9000,

ORGANIZACION
La preparacién de una auditoria imterna no requiere, por lo general, tanto tiempo como el
que se necesita para preparor una auditoria independiente o externa. Esto es debido a

que si bien los auditores internos no revisan su propio departamento, tienen (o deberian




36

tener) una comprensidn mds profunda de la empresa que cualquier auditor externo. Serd

mcesmﬁnalgmﬁmnciéndeanlquiermdo,enmiwla-mhsprimmehpas.&

recomiendan la siguientes actividades:

Asegurarse que las personas a quienes se ouditard estdn bien conscientes de los
diversos requerimientos de ISO 9000. Una forma sencilla y parcialmente eficaz de
hacerio es, cuando menos, distribuir copias de la norma a todas las personas
involucradas. Se hace énfasis en “parcialmente” porque la norma ain necesita

interpretarse y aplicarse a las necesidades de la empresa.

Cefinir el prvopésifo. y olcance de la auditoria. El alcance deberd definir que se

revisard y contra qué norma o pdrrafo dentro de la norma.

Caleular la cantidad de recursos (tiempo y personal) que se requerirdn. El tomafio de!
equipo de auditoria variard de acuerdo a las dimensiones de la organizacién. Es
imperativo que méis de una persona comparta las responsabilidades de la auditoria. De
no hacerlo se corre el riesgo de ogotar a la persona. Ademds el proceso de auditaria

interna es demasiado importante para confiarlo a una sola persona.

No existe un nimero adecuado o una férmul cientifica que puede aplicar para

determinar el nimero correcto de auditores internos, excepto decir que ser mayor que
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uno. Las empresas de tamafio medio deberion tener al menos de dos a seis personas a

cargo de las auditorias (por lo menos un auditor en jefe y de uno a cinco ouditores).

« Programar el dia y hora de le auditoria (asegurarse que no existan conflictos de

programacién con el ouditado).

¢ Determinar los métodos de revision que adoptaré el equipo. Dentro de las opciones

podria ser:

1. Seguir el flujo del producto hacia abajo (por ejemplo, desde compras vy

mercadotecnia hacia le inspeccién de y hasta embarques).

2. Revertir el proceso y moverse en la direccién contreria.

3. Asignar los pdrrafos apropiados (ISO 9000) a los miembros de equipo y reunirse

de manera periédica para consultar y compartir notas.

4. Desarrcliar un estilo propio que podria incluir una combinacién de las opciones

anteriores.
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« En las primeras auditorias, quizd se desee desarrollar una lista de verificacién que
ayudard a recordar las preguntos que se habrdn de hacer. ¢Qué documentacidn se
deseon ver? La lista de verificacién no es mds que un recordatorio de lo que se

necesita hacer,

« Establecer una lista de los documentos que se necesitardn durente la ouditoria.
Familiarizarse con el contenido de los documentos escritos. Revisar las secciones
apropladas del manual de calidod, que mediciones efectuar. Esto ayudard a

determinar ks preguntas que se habrdn de hacer.

s Si el auditor no estd familiarizado con el proceso, un esquema de este, si existe,
podria ser Gtil. Si no se dispone de uno, hacer que alguien explique el flujo. Esta

ayudaré a formuler preguntas especificas durante la revisién,

FALTAS DE CUMPLIMIENTO

A la falla en la satisfaccidn de un requerimiento especifico de la norma, se le llama falta
de cumplimiento, o bien fracaso en el desempefio de una tarea o conjunto de tareas
especificadas en ¢l manual de calidad {por ejemplo, el manual de calided y los

procedimientos de apoyo).
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Al examinar los incumplimientos, se debe considerar no sélo ka frecuencia de acurrencia.,
sino también, la gravedad del incumplimiento. No obstante, se deben anotar todos los
incumplimientos y discutirlos durante la reunién de cierre, pues indicon que quizd sea
necesario ajustar un elemento del sistema. Acaso el procedimiente que se revisé ya no es
aplicable y requiere de actudlizarse, tal ver el operador necesita un poco mds de

capacitacién, etc.

L

E! propdsito de una auditoric interna es encontrar en forma constante maneras de
mejorar un sistema y no sélo descubrir fracasos dentro del misma, las auditorias

internas serdn, por lo tanto, una valiosa herramienta.

INFORMES DE AUDITORIA
Una vez que se concluye la revisidn, se deberd seguir un informe formal de la auditoria

(que debe ser informativo y conciso) Se debe ser capaz de establecer:

+ La naturdleza de fa falta de conformidad, es decir si fue una evidencia verbal o

escrita.
e Dénde ocurrié (departamento, linea de ensamble, persona entrevistada, etc,),

e Cudndo ocurrié (fecha, algunos ponen la hora).
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« El pérrafo aplicable de ISO 9000. Algunos auditores tienden a olvidar que estén

revisando la norma 150 9000.

* La seccién del manual de colidad de la empresa.

Si todos estdn de acuerdo con las faltas de conformidad, el préximo paso serd proponer

un programa respecto a la fecha y forma de resolver las faltas de conformidad.

La auditoria interna es una importante actividad que permite a los departamentos
mejorar su funcién en forma continua. Cuando no se toman en serio o se entienden mal,
sefial por lo general de‘couqromiso ejecutive limitado, quedan pendientes las acciones
correctivas. Los jefes de departamento incapaces o que no desean corregir el sisteima
suponen injustemente que es responsabilidad del equipo de auditoria interna o del
gerente de calidad realizar todas las acciones correctivas; fa funcién de los auditores

internos es sefialar diferencias, discrepencias o inexactitudes dentre del sistema.

Ademds, como no son los responsables directos del departamento que se audito, no
pueden, ni se debe esperar que lo hagan, corregir kas mismas faltas de conformidad que

hacen surgir. Estos purrtos son responsabilidad directa del departamento que no cumple.
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Cuando se llevan a cabo en forma apropiada, las auditorias internas de calidad brindan
informacién valiosa que debe permitir evaluar la eficacia del sistemea. Si el sistema es
incficaz, es responsabilidad de la empresa mejorario. Los auditores internos deberdn
recordar siempre que la auditoria de colidad debe ser un proceso de comunicacién en dos
sentidos respecto al cual es posible reunir informacidn sobre la forma de mejorar el
sistema. Las auditorias internas no deben confundirse con las externas ni deben

conducirse como tales.




SISTEMA DE PRODUCCION

Nuesiro sistema de produccidn consta de los siguientes puntos:

Lincade pan Iy IT

« Manejo de herina.

« Esponjas y masas.

. Mdquinas divisoras. .

+ Cdmara de vapor y horno.
+ Enfriador.

+ Embolsadoras y entregas o despacho.

42
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+ MANEJO DE HARINA

El mancjo de harina se rige por el contral de laboratorio y segin las caracteristicas

dadas, es la forma que se manejan.

« Caracteristicas de harina:
1- Humedad 145

2.- Proteina 9.7

3.- Ceniza 0.530

4.- w(Fuerza) 250

Para el manejo de harina hay una persona que se encarga de vaciar los costales de harina
o um tolva que tiene la funcidn del lienado de los Silos que dlimenton a las mdquinas
mezcladoras. Esta persona tiene equipo de seguridad para el ruido del vibrador
(protector auditivo) y una faja para ki carga de costales, esta persona 6 vaciador conace

el funcionamiento de Ja méquina de vaciado que es manual y automdtico.




FUNCIONAMIENTO DE LA TOLVA:

€l vaciador enciende los botones de arranque de la Tolva (botones verdes) para que
funcionen los gusanos, encargados de llevar la harina a un mezclador y de ahi a los silos,
puede funcionar uno ¢ dos gusanos. Después enciende el control del vibrador, que tiene
por objeto hacer que la harina caiga mas rdpidamente a los gusanes y por (iftimo el botén
limpia sacos, que funciona por medio de un tubo que succiona los hilos de los costales y

harina que se haya quedado en el costal y los deja a aparte en un depasito,

Este funcionamiento es para lievar de los Silos de almacenamiento, que se encuentran

afuera a los Silos que alimentan a la produccién.

Para esto se va al control maestro de los Silos de almacenamiento y se enciende el batén
en automdtico, luego se regresa adentro, para seleccionar la operacidn (automdtico), se
selecciona el nimero de Silo y empieza a llenarse,

ESPONJAS Y MASAS

Esponja Liquida.- Es una combinacién de harina, agua y levedura.
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Pcmpoderaomprenderlaimporfmciuquetienelnhm-immelprmdeelabomcidnde
lasesmnjosesneoesmiosuherelmquesigm;usmderiﬁims del trigo
cambian de acuerdo a las condiciones de clima y suelo, las podemos dividir en dos grupos:

* Eltrigo suave que crece en regiones templadas (trigo de invierno) y

. EHrigodmpuedeserfm*ode[pﬁmmeinvim)esfeﬁhimproducew
harina de pan muy buena.

E) pan se hace con harina de trigo, pues es el tnico grano que nos ofrece ¢ gluten, El

gluten es um proteina formada por glrtenina, gliadina Y agua, estos son los que

suministran ol pan la capacidad de retener €O, producida por la accidn de la levadura, si

no hay gluten presente el 9as no se retiene en la pieza resultante, por lo que, faltard

volumen y sabor.

La composicidn quimica de la harina esta formada por proteinas, carbohidratos {almidén),
en pequefio contenido sacaroza que es mwy importarte pues facilita alimento a fa
levadura mientras las enzimas actan sobre el almidén, grase, fosfate de potasio y
magnesic, enzimas principalmente Amilasas y Proteasas, vitaminas principalmente
complejo “B" y vitaminas *E*, estas vitaminas se encuentran principaimente en el salvado
(céscara de trigo) que se pierde en la separacién de la molienda, por esta razén algunos
gobiernos la exigen al molinero & al panadero afadir vitaminas y algunos minerales como el

sulfato ferross.




Se dice que ka harina tiene fuerza cuando es capaz de producir piezas de pan de wolumen

correcte, con el peso normal y de buen grano y hay una relacién en cuanto a esta:

. CO, producido
Fuerza de Haring = —2—————
CO, pendido

En las empresas panificadoras hay una persona encargada de la elaboracion de esponjas y

sus actividades al iniciar su turno son:

1. Revisar la hoja de reportes con el fin de saber cuantas esponjas liquidas faltan para

determinar ef turno anterior o para iniciar el siguiente.

2. Revisar las calibraciones de harina, agua, levadura del incorporador que nos va ¢ dar

la esponja.

3. Poner los ingredientes para la levadura en un tanque mezclador y mantenerlos por un

tiempo aproximado de 20 a 60 minutos para que éstas se puedan disolver.

Se ponen los ingredientes para la elaboracién del nutriente, los cuales se mezclan por un

tiempo determinado, para que se integren bien.
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El proceso de esponjas es como sigue:

Después de elaborar la levadura en el tanque mexclador, pasa al tanque de
almacenamiento el cual esta acondicionado con un chaleco refrigerantte, para marntener la
fermentacién inactiva (con una temperatura de 12°C), esta levadura pasa a una  mdquina
incorporadora Sponge Flow, que incorpora harina (proviene dei Silo que previamente se
selecciond del tablero), agua, levadura, alimento y gluten, después pasa a fos tanques
fermentadares donde dura 3.30 hrs con una temperatura de 28°C y que ve subiendo por
cada hora 1°C y al fin del tiempo alcanza unc temperatura de 31°C, de aqui pasa a un
tanque de dmacernamiento que tiene una temperatura de 9°C neceseria para detener la
fermentacidn, de este -'ronqm es donde los maestros maseros toman las cantidades

requeridas de esponja para la eleboracidn de la masa.

MASA: Este proceso sigue los siguientes pasos:

« Se cdlibraa 160 s, la esponja y a 30 s, el nutriente y la harina.
+ Se llena la tolva de harina que es alimentado previamente del Silo seleccionado.
+ Se agregan los ingredientes y se mezclan en la mdquina durante 16min.

+ Se saca la masa y se pone una charola recolectora.
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El maestro masere se encarga de calibrar la mdquina mezcladora con ks controles que se
encuentran del lado derecho de la misma y selecciona el Silo para dlimentar la tolva
después agrega los ingredientes: Lewadura, manteco, esponja, nutriente y harina: la
mezcla de harina tarda 16 min. Divididos en 2 velocidades: baja (2 min.) y la aita (14
min.}, ka baja es para mezclr la masa y la alta para que se desarrolle et gluten, después
con los controles se sacay se pone una charola recolectora donde reposa durante 10 min.

Y se pasa a la mdquina divisora.

Férmula para la masa:

. 457 Kg de esponja.
. 92 Kg de Nutriente.
« 218Kg deharina

+ 10Kg de manteca vegetal.

-

16 Kg de pastas de levadura

de 400grs.(6.400 kgs).
MAQUINA DIVISORA:

Después de reposar la masa un tiempo de 10 minutos (tiempo de piso), se pasa e un

subidor de masa, que tiene la funcién de vaciar la masa a una tolwa y esta a su vez q la
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mdquina divisora, tiene tres botones de control: Arriba, abajo y paro, este dltimo

funciona independientemente, lo cual puede parar en cualquier momento.

La mdquina divisora tiene recipiente donde la masa cae y pasa a una eémera de pistén,

esta iltima se encarga de cortar la masa,

Esta mdquina tiene 8 pistones, arriba de estos se encuentra una palanca reguladora de
peso, después estdn hechos los cortes que caen a unos rodillos para controlar la caida de
la masa, pora después depositarla a una banda transportadora, debajo de la banda esta
un regulador de cortes, ¢l cual tiene la funcién de darle mds rapidez ol corte de la masa

¥y por tanto mayor canhdnd de cortes por minuto.

Al iniciar el arranque de e boleadora, es necesario antes arrancar el fermertador. Al
arrancar el fermentador es recomendable antes fijarse que no haya materiales extraiios

en la canasta del mismo,

La banda transportadora hace entrar la masa, a la boleadora, que tiene una forma de

cono invertido y gira répidamente, esta mdquina da la redondez a la masa y pasa a una
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banda tronsportadora, la cual por una estrella que se encarga de depositarias en las

conastas del fermentador.

FERMENTADOR:

Al fermentador también se le llama “Raspador”.

Cuando las piezas de masa salen de la boieadora estén mas bien duras por haber perdide

gran parte de gas que contenian al ser divididas y boleadas.

Para facilitar la siguiente operacidén mecdnica o sea el modelado, se necesita dar a las
piezas de mase un breve reposo para que wvuelvan a adquirir su volumen, asi como su

elasticidad, este reposo dura 20 minutos.

Para esto se han disefiado vorios tipos de fermentadores automdticos que esencialmente
consisten de una estructura de hierro, un tronsportador de banda sin fin o de canastas,
un mecanismo de fransmisién reductor de velocidad que mueve el fransportador
lentamente, todo esto se encuentra encerrado en un gabinete metdlico cuyo disefio

proporciona fécil acceso a todas las partes maviles,
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La forma de los fermentadores es una “L* 6 “T" con la forma horizontal efevada hasta
cerca del techo el cual se encuentra sujeto por medio de tirantes, este fermentador

tiene una capacidad de 294 canastas para 5 piezas.
CAMARA DE VAPOR:

Introduccidn: A fin de comprender o que realmente sucede en una cdmara de vapor y
que propdsito se persigue al imtroducir a estc el producto, se recordardn algunos

conceptos bdsicos, tales como:

+ Aire~ Es una mezcla de gases y vapor de ogua, permanecen constantemente en los

cambios de temperatura normalmente concentrados en la naturaleza.

+ Temperatura- Es fa contidad de frio o calor existente en la atmdsfera y que va

intimamente relacionadoe con la humedad.

+ Humedad.- Es la cantidod de agua (generalmente expresada en por ciento) que

contiene la atmdsfera

Le cantidad de humedad en el aire, esta relacionada intimamente con la temperatura

prewilertte, siendo ka regla: en cuanto mds caliente este el aire, mds humedad puede
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absorber. A una temperatura dada, en el aire es copaz de mantener en suspensién una
cantidad mdxima definids de humedad, por unidad de volumen o peso. Al alcanzar esta

cantidad de humedad, se dice que el aire esta saturado.

Si la temperatura de aire saturado se eleva ye no existind saturacién, pues ka capacidad

de absorcidn del aire, aumentando de acuerdo a la elevacién de la temperatura.

+ Humedad relativa.- Es la proporcidn entre la humedad que realmente contiene ¢ aire,
y la que puede contener estando saturado a la misma temperatura, también se

expresa en porcentaje (%)
LA CAMARA DE VAPOR:

La cdmora de vapor tiene fundamentalmente dos propdsitos especificos que son los

siguientes:

+ Mantener la temperatura adecuada que permite al pan aumentar su volumen de modo

uniforme, y conformarse al molde que io contiene.
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« Mantener un alto nivel de humedad que evite ka formacidn de una corteza demasiado
gruesa al pan. Ademds este nivel de humedad no deberd saturar la atmnésfera

existente dentro de la cdmara
CAPACIDAD DE LA CAMARA DE VAPOR:

La cdmara de vapor consta de “20 jaulas®, cada jaula consta de 7 “columpios®, la carga de
cada columpio es de 9 moldes y cada molde tiene espacio para 5 masas que
posteriormente se convertirdn en panes. El tiempo del llenado de los columpios va a
variar dependiendo de! desarrolio que e! operador observe la masa a medio trayecto del

recorrido en la edmara mencionada, pero en promedio puede ser de 12 * por carga.

El tiempo aproximade en el cual completa un ciclo cada columpio es de 40 s
aproximadamente, posteriormente senrd descargado del columpio y pasard a un
transportador de cadena el cual conducird los moldes hasta el horno y después a un
sistema imartado que quitard la tapa de estos; mediante una oruga con ventosas, se
sacard el pan del molde y se colocara en otra banda transportadora, la que conducird a un

sistema de enfriamiento.

La temperatura se comtrola viendo fisicamente los termémetros, el bulbo seco debe

tener temperatura aproximadamente de 56°C, y para el bulbo himedo, la tempergtura
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debe ser de 46°C. Aparte de los termémetros que se encuentron en la cdmara de vapor
(en el interior de esta), hay otro control importante, el cual esta integrado por un
termopar, &l cual esta integrado a un graficador que nos indica la temperatura que
tenemos, tanto seca como himeda, y podremos regularia medionte anclajes en el

gratificador.
SISTEMAS DE SEGURIDAD:

Los sistemas de seguridad para lo cdmore de vapor son los siguientes:

Fotoceldas que controlan carga y descorga de columpios, fotoceldas que controlan
llenade del 'rransporfuc;or, asf como una sefial audible y luminosa, botdn de paro, e
interruptores del sistema eléctrico, asi como también timers, que controlan fa operacidn

de carga y descarga de columpios en cuanto a velocidad se refiere.

SISTEMAS DE RECIRCULACION:

Los sistemas de recirculacién de aire caliente en el interior de la cdmara consisten de
cuatre difusores, los que se encargan de difundir dicho aire a todo lo largo y ancho de ia
cédmara; se encuentran sistemas operadores por v&lvylas reguladoras que satisfacen las
necesidades, tanto de vapor como de aire: ademds se cuertta con un depésito de agua con

un flotador que controla la demanda de este liquido en cuanto su nivel se ve reducido.
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Es importante mencionor que antes de funcionar la cimara normalmente, se deberd
trabgjar con temperatura seca, cuando menos durante una hora con el fin de calentar
techos, paredes y pisos y evitar asi condensaciones cousadas por un diferencial de

temperaturas del sistema.

HORNO BAKER PERKINS MOD.970

Pasos a sequir para encender el horno:

+ Checar el interruptor en el interruptor principal.
+ Encender turbinas, estructuras y abrir compuertas,
+ Purga de encendido.

» Abrir la vilvula maestra.

Se procede a abrir todas las llaves de los quemadores y se pone la temperatura

requerida en los pirdmetros.

Este horno tiene capacidad de horneo de 6451 libras de pan por hora, tiene 40 columpios,
un drea de coccidn es de 896 pies axdrados, funciona con gas natural, contiene 56

quemadores con 3 zonas de control, también tiene 5 inyectores alimentando vapor,
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colaroiders * 3 ventiladores recirculacién de gases dentro de la cdmara de coccidn®, 2

extractores (ol frente y atrés) y su tiempo de coccién de pan blanco es de 20 minutos.

Cémara de coccidn esta formada de liminas, estructura de soporte, aislamiento y

cubiertas esmaltadas exteriores.

COMPONENTES MECANICOS:

Un transportador de columpios Heve el producto a trawés de la cimara de coceidn
durante el proceso de horneo, el consiste en tres lineas de cadena de rodillos de acero,
un juego de 40 columpios, catarinas, flechas, rodamienttos, carriles y una transmisién de

velocidod variable.

SISTEMA DE CALENTAMIENTO:

El horno es calentado por calentadores de gas de fuege directo. La cémara de coccidn

esta dividida en 5 zonas para ef control de la temperaturc de horneo. Cada zona tiene. 2

purrtos:
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« Suministro de gas y aire.

+ Confrol modulado de temperatura y alrededor de 11 quemadores.

COLARCIDERS:

Es un sistema de tubos de gases calientes recirculados, esta instalado a lo largo de toda
la cdmara de coccién, excepto en la zona de vapor, lo cual permite que los colaroiders

sean usades mientras se hornea con vapor.

VAPOR:

Se tienen 5 inyectores de vapor en el lade de carga del horno, en la parte de arriba de la

edmara de coccidn, cada uno controlado independientemente por su propia vélvula.

SISTEMAS DE EXTRACTORES:

Se cuenta con 2 ventiladores de extraccidn; el frontal para mantener el calor y el vapor

lejos de la puerta del horno cerca del frente del mismo y estd controlade por un

interruptor en el tablero principal.




DESCARGADOR DEL HORNO:

El descargador forma parte integral del horno y es un dispositivo simple, sélidamente
construido para la operacién digna de confianza, sin fallas, la barra empujodora esta
montada en el soporte que se mueve en los rodillos grandes y fuertes carriles de dngulo,
el mecanismo de transmisidn localizado en el costado derechoe del horno consiste de un
motor equipado con freno y un reductor de engranes que esta conectado a través de una
cadena de rodillos, una flecha que atraviesa el horno a todo fo ancho, por debgjo de la

carrera inferior de los columpios.

€l descargador esta mJ'fom&ﬁcumnte sincronizedo con el transportador de columpios
permitiende que Jos columpios y el descargador puedan ser detenidos o puestos en
marcha en cualquier momente, el descargador vaciord los columpios con ef hormo
trabajondo o cuolquier velocidad de range especificado, el transportador transversal de
carga, estd hecho coma parte integral del cargador y esta equipado con transmisién de

velocidad variable.

CARGADOR ALIMENTADOR DEL HORNO:

El mecanismo de transmisidn esta localizado en la parte superior def mismo, la barra

cargadora es sincronizada con el horno de tal manera que un ciclo del cargador se cumple
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cuando un columpio pasa a la mesa de carga, los moldes se cangan por enfrente, ko barra
del cargador hace contacto con los maldes suavemente por causa de un mecanismo de
mavimiento armdnico que varia la velocidad de la barra durante su vigje, los moldes son

cargados af columpio mienttras ésta viaja verticalmente hacia eilos.
CONTROL Y DISPOSITIVO DE SEGURIDAD:

+ Controles para sincronizar la operacién mecénica del transportador de columpios,
cargador y descargador.

+ Controles autométicos para temperatura.

+ Dispositivos de seguridad para todas las partes mecdnicas y el sistema de

calentamiento.

Al salir los moldes del horno siguen por una banda que los lleva al enfriador, antes de
paser a éste, pasa por una mdquina que quita ks tapas de los moldes por medio de una
banda mecénica ¢ inyecta aire despegando asi el pan del molde, para después pasar por
una mdquina succionadora que lleva el pan ol enfriador y el molde Jo recircuka para que

llegue a una mdquina engrasadora y vuelvan a depositar la mesa previamente moldeada




ENFRIADOR:

Su funcién es darle una temperatura adecuvada ol pan (34°C), para que el momento de
pasar a la mdquina rebanadora, ésta no ecumule en sus sierras residuos de pan, tiene 30
parches (10 porrillas) y coben en promedio de 26 a 27 barras de pon blanco, la
temperatura o que entra el pan al enfriador es de 90°C a 95°C y sale a una temperatura

de 34°C, la temperatura del enfriador es de 26°C.

Al pasar e} pan por el enfriador una corrierte de aire contraria, a la circulacién del pan

hace su funcion de enfriarloa.

Cuando scle, ¢l pan pasa a una banda que lo lleva a una mdquina rebanadora, a una
embolsadora y a una atadora para finalmente depositarla por el operario a las charolas
que se mandardn por un monorie! a un despacho donde se llevard el contes de las

charolas y asi completar el pedide del producte.

OPERACION DEL HORNO:
Consta de 3 pasos que son:
1.-Arranque o puesta en marche.
2.-Encendide de quemadores.
3.-Apagado de equipo de calefaccion.
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L-Cierre el interruptor principal de la linea y el interruptor de panel de control. Ponga en
marcha la tronsmisién del horno, también encienda los extractores (solamente los que el
operador necesite) y ponga en marcha el ventilador de aire de combustidn.

Ponga en marcha los ventiladores de aire de colarciders media hora después de
encendidos todos los quemadores esta medida es necesaria para evitor una sobrecarga,
en los motores mismos, por manejor aire frio. Abre jas compuertas de vapores y
asegirese de que todas las wilvulas de los quemadores estén cerrodas, encender el
interruptor de los quemadares. Una limpara se encenderd al realizarse la purga cuando
todas las condiciones estén satisfechas, abra la wiivula principal de gases, eoloque los
controles en la temperaiu-a deseada y espere 5 minutes hasta que la purga se complete,

cuando esto suceda la alarma sonara.

2.-Encendido de quemadores.

Abra la vilvula Maxon; esto callard la clarma.

Abra menuaimente las wilvulas de los quemadores.

Abra la wilvula de un quemador; Cheque que la flama encienda a todo lo largo del

quemador, después encender todos los quemadores de la misma.

Lamupueﬁadeohncciénpwdewmdaoabieﬁa de acuerdo a las necesidades del

hornero en cualquier momento después de que la vilvula "Maxon® es abierta.




62

3.-Apagado del equipo de calefaccién.

Primeramente bétese la vélvula “Maxon” por axlquiera de los siguientes métodos:

*

Apague el interruptor de los quemadores.

Apague los extractores del horne.

Cierre la wilvula del gas.

Cierre la wélvula de cads quemador hasta dejar todos en su posicién original de
encendido.

Abra el interruptor principal de corriente del horno, esto desernegizard todos
los elementos del mismo, después de cortada la dlimentacion de gas redlice las

anteriores operaciones.

PUESTA EN MARCHA DE LOS COLUMPIOS:

Encienda el interruptor giratorio de alarma de la transmisién principal del horno, sin ser

necesaria la funcién del operador para ponerlo en marcha durante la operacién, este en

automdtico.

El transportador de descarga se encuentra en la estructura de cargador de moldes y es
mhdopwelmismdzswgndwﬁmwshmmqwdmodoresfé

enchufado al horno eléctricamente, y éste se encuentre en automdtico.
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EMBOLSADO Y ENTREGAS A DESPACHO:

Después de haber salido de la cdmara de enfriamiento el pan es transportado a les
diferentes rebanadoras, esto se hard mediante transportadores especiales.

Las cuales eon ayuda de un “"Micro” desvion el producto hacia la rebanadora que menos
carga tenga en ese moinento y de este modo evitar acumulaciones de pan, ko que ocasiona

casi siempre, bastantes bajas.

El departamento de envoltura estd constituido por transportadores, rebonadores,

envelvedores y atadoras.

MAQUINA REBANADORA (AMF):

La mdquina rebanadora, consta de barras guics para el concentrado de la pieza de pan,
las cuales se pueden ajustar para concentrar los cortes de tal manera que las tapas seon

simétricas en dimensiones.

Hay un pequefic elevador que sube la pieza y la coloca en un transportador, el cual
conducird la pieza a las cuchillas o cintas cortadoras, ayudade este transportader por tn

juego de dedos que empuja, y otro juego de dedos fijo que regula mediante el qjuste
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correspondiente del “Techo” por asi llomarlo de tolerancia de la entrada de pan. A estos
dedos fijos se les llama peines y existe en ka mdquing un juego de peines superiores y una

de inferiores, los cuales pueden ser aqjustades mediante una manivela.

Las cuchitlag de acero se desplazan por encima de los rodillos llamados tambores, y son 4
de los cuales también pueden qjustar para darle tensidn a las cuchillas de acero. Otro de
los ajustes que hay que mencionar, es el grosor de la rebanada, ya que es importante
saber que se puede abrir o cerror b rebanade dependiende de la especificacién ya
establecida, la solida de la pieza de pan ya rebanade es regulada también por otras
barras llamadas cenastas, los cuales tienen al final 2 pequefias sobrebarras articuladas
que activah un "Micro”, el cual activard una vilvula que dard paso libre ¢l aire comprimido
que abrird la bolsa de plistico y la sostendrd mediante una serie de pequefios orificios, al
encontrarse la bolsa abierta, sincronizadomente la barra de pan ya rebanada se
depositard en lo parte de un cuchardn oscilante, y este, la empujard al interior de la
bolsa y una vez estando dentro el cucharén de la bolsa de polietilens, ke jalard hacia un
pequefio transportador que llevard la bolsa de pan atadora, no sin entes haber pasado por
una corriente de aire que coe en las barbas de la bolsa haciendo que estas se aplasten y
asi mds féciles de otar.

El material que serviré de atador, serd un alambre muy dictil y tenaz, el cual estard

cubierto por una capa pldstica de diferente color, dependiendo de o fecha de
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“recuperacién” del producto o sea su duracidn en el expendio al piblico. Las claves

empleadas pera este fin son las siguientes:

Domingo - Azul

Lunes - Rojo

Martes - Blanco

Miéreoles - Amarillo

Jueves - Verde

Viernes - Café

Sdbado - Descansa la linea

CARACTERESTICAS DEL PRODUCTO:

Al {legar el producto (pan) al drea de embolsado este se selecciona y distribuye a las
mdquinas rebanadoras; la seleccién que se hace del producto es pora evitar que llegue pan
"Tornilludo” o sea mal moldeado, pen con poco desarrollo, quemado con alguna lesién
mecdnica con canasta o copetén etc. Lo que nos provocaria en un momento dado, perdida

de tiempo y obstrucciones en la rebanadora.
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ATADORA (BURFORD):

Como su nombre lo indica este equipo ilevard ¢ cabo el trabajo de atado de la bolsa de
pan, con un alambre con caracteristicas especiales de ductilidad, maleabilidad y
tenacidad requeridos de tal manera que no se rompan ton fécilmente al someterlos a

esfuerzos de tensién, traccién, doblamiento y torsiones.

Partes principales de una atadora:

+ 6uia inferior.

« Cepiltos,

+ Empujodor de barba.
+ Microswitch.

« Brazo del disparador.
» Aguja

+ Cadena

+ Botador,

+ BGancho torcedor.

« Soporte.

o Cizalla

« Ajuste y operacion.
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Instdle el carrete en la flecha portadora, y coloque el disco exterior apretdndalo
firmemente contra el carrete de la cints, de tal monera que no se pueda deslizor entre

los discos.
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En la elaboracidn de esta norma, participaron los siguientes Organismos.

~-ORGANIZACION BIMBO.

-CONTINENTAL DE ALIMENTOS.
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NORMA OFICIAL MEXICANA DE ALIMENTOS-PAN BLANCO DE CAJA

NOM-F-159-1983

FOODS-PACKED WHITE BREAD.
INTRODUCCION

Las especificaciones que se sefialan a continuacidn sélo podrdn satisfacerse
cuando en la fabricacién del producto se utilicen materias primas e ingredientes
de buena calidad y se elaboren en locales e instalaciones bajo condiciones

higiénicas que aseguren que el producto es apto para el consumo humano,

1 OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta norma Oficial Mexicana establece las especificaciones que debe cumplir ef

denominado “Pan blanco de caja”.
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2 REFERENCIAS

Esta norma se complementa con los vigentes de las siguientes Normas Oficiales

Mexicanas.

o NOM-F-83  Determinacién de humedad en productos alimenticios.

¢ NOM-F-66  Determinacidn de las cenizos en alimentos.

» NOM-F-68-s Alimentos-Determinacién de proteinas.

* NOM-F-89-s Determinacién de extracto etéreo (Método Soxhlet) en
climentos,

* NOM-F-90-s Determinacidn de fibra cruda en alimentos.

¢ NOM-F-317-sDeterminacidn de pH alimentos.

¢ NOM-F-253  Cuenta de bacterias mesofilicas aerobias.

* NOM-F-255 Método de conteo de hongos y levadura en alimentos.

*» NOM-F-308 Cuenta de organismos coliformes fecales.

e NOM-F-255  Cuenta de organismos coliformes.

* NOM-F-310 Detferminacién de cuenta de Estafilococos dureo, coagulasa
positiva, en alimentos.

* NOM-Z-12  Muestreo para la inspeccién por atributos.




72

3 DEFINICION

Para los efectos de esta norma se establece la siguiente definicién:

SCF1-DEN

3.1 Pan blance de caja, es el producto alimenticio elaborado mediante coccién por
horneo de la masa fermentada; preparada con harina de trigo, agua potable, sal
yodada, azicar, manteca, levadura y otros ingredientes opcionales y aditivos
permitidos para alimentos.

4 CLASIFICACION Y DENOMINACION DEL PRODUCTO

El producto objeto de esta norma, se clasifica en un solo tipo y un grado de

calidad denomindndose “Pan blanco de cajo”.

5 ESPECIFICACIONES

5.1 Sensoriales




5.1.1 Aspecto externo

Cada pieza de pan blanco de caja debe presentar la forma de un parclelipedo

rectangular simétrico pudiendo ser convexa la parte superior y con aristas

ligeramente redondas.

5.1.2 Color exterior

La superficie de la corteza y de la base debe presentar un color dorado uniforme.

5.1.3 Tipo de corteza

Debe ser delgada, y suave.

5.1.4 Rebanado

Si el producto se presenta rebanado, el espesor de la rebancda debe ser

uniforme.
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5.1.5 Color de la miga

Puede ser blanco, crema o ligeramente amaritlo con un matiz uniforme, sin vetas,

manchas ni coloraciones.

5.1.6 Grano

El grano debe ser tal que las celdillas de la miga sean pequefias y uniformes. La

superficie de la miga no debe presentar desgarraduras.

5.1.7 Qlor

Caracteristico y agradable.

5.1.8 Sabor

Caracteristico y agradable.




5.1.9 Textura

Suave, firme y no debe ser desmoronable ni pegajoso; no debe ser seco.

SCF1-DEN

5.2 Fisicos y quimicas

El pan blanco de caja debe cumplir con las especificaciones anotadas en la

Tabla 1.

5.3 Microbiolégicas

5.3.1 El producto objeto de esta norma debe cumplir con las especificaciones

microbiolégicas anotadas en Tabla 2
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5.3.2 Este producto no deberd contener otros microorganismos patégenos ni

toxinas microbianas que afecten la calidad sanitaria del producto.

5.4 Moteria extrafia objetable

El producte objeto de esta norma debe estar libre de fragmentos de insectos

pelos y excretas de roedor, asf como cualquier otra materia extrafia.

5.5 Conteminantes

Los residuos de plaguicidas autorizados deben estar dentro de los limites que
sefiala la Secretaria de Agricultura y Recursos Hidrdulicos y la Secretaria de

Salubridad y Asistencia.




5.6 Ingredientes Bdsicos

Harina de trigo, agua potable, levadura activa fresca o seca y sal yodatada.

5.7 Ingredientes opcionales

5.7.1 Grosas

Manteca de cerdo comestible, grasa vegetal parcialmente hidrogenada

comestible.

5.7.2 Leche y sus derivados

5.7.3 Edulcorantes

Podrén emplearse como azdcares: Sacarosa, lactosa y maltosa.

5.7 4 Harina de soya desengrasada
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Podrd agregarse hasto un 5% sobre la harina de trigo empleada en la formulacién.

5.8 Aditivos

Podrdn emplearse los siquientes aditivos para alimentos.

5.8.1 Enulsificantes

Podrdn emplearse como emulsificantes: Lecitina, mono y digliceridos, Derivados

de grasa o aceites comestibles y estéril 2-lactilato de sodio, en cantidad tal que

no exceda de 0.5g por 100g de harina de trigo empleada.

5.8.2 Conservadares

Como conservadores podrdn emplearse:

Vinagre de cereales o de alcohol en cantidad que no exceda de 0.32g por 100g de

harina de trigo empleada; se podrd usar también dcido sérbico en sus sales en

cantidad no mayor de 0.16g por 100g de harina de trigo empleada.




5.8.3 Enzimas amiloliticas y proteoliticas

Podrdn emplearse preparados de enzimas de origen microbiano, inocuas a la salud,
como enzimas derivadas de Aspergilus orizae, Bacillus subtilis, u otros permitidos

en la cantidad estrictamente necesario.
5.8.4 Acidulantes, alcalinizantes y reguladores de pH

La cantidad total del alimento para levaduras, no debe ser mayor de 1.509 por
cada 100g de harina de trigo empleada en la formulacién. La cantidad total de
fosfato monocélcico no serd mayor de 0.75g por cada 100g de harina de trigo

empleada €l la formulacién. El dcido ldctico serd en la cantidad necesaria.
5.8.5 Gluten de trigo

Podrd agregarse en cantidad no mayor de 4g por 100g de harina de trigo y en
caso de que figure en el etiquetado (con gluten de trigo) esta cantidad no serd

menor de 2g por 100g de harina de trigo.

ESTA TESIS Ny omgg
SAUR BE A BmBLigTECK




5.8.6 Aditivos oxidantes

Bromato de potasio, bromato de calcio, yodato de potasio.y perdxido de calcio.
Cualquier combinacidn de dos o mds de estos oditivos incluyendo cuaiquier
cantidad presente en la harina de trigo empleada no debe ser mayor de 0.0075g
por 100g de harina de trigo empleada en la formulacién. De azodicarbonamida, la
cantidad total incluyendo la cantidad presente en la harina de trige, no debe ser

mayor de 0.0045g por cada 100g de harina de trigo empleada.

5.9 Nutrimentos

5.9.1 Vitaminas, sales de hierro, proteinas y aminodcidos.

6 MUESTREO

6.1 El muestreo se establece de comin acuerdo entre producter y comprador, a
falta de este acuerdo se recomienda el método de muestreo siguiends las

indicaciones de la Norma Oficial Mexicana NOM-Z-12 .
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6.2 Muestreo Oficial

El muestreo para defectos oficiales estard sujeto a ala legislacién y disposiciones
de la Dependencia Oficial correspondiente, recomenddndose el uso de la Norma

Oficial Mexicana NOM-Z-12 .

7 METODO DE PRUEBA

Para la verificacién de las especificaciones fisicas, quimicas y microbiolégicas que
se establecen en esta norma se deben aplicar las Normas Oficiales Mexicanas que

se indican en el capitulo de referencias.

8 MARCADO, ETIQUETADO, ENVASE Y EMBALAJE

8.1 Marcado y etiquetado

£.1.1 Marcado en e envwnce

Cada envase del producto, debe lievar en forma pérmunente visibie ¢ indeleble los

siguientes datos:
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- Denominacién del producto

- Nombre o marca comercial registrada, pudiendo aparecer el simbolo del

fabricante.

- Ei *Contenide Neto" de acuerdo a las disposiciones vigentes de la Secretaria de

Comercio y Fomento Industrial.

- Lista completa de ingredientes en orden porcentual decreciente.

- Texte de las siglas Reg. 5.5.A. No. ------—--- A", debiendo figurar en el

espacio en blanco el nimero de registro correspondiente.

- Nombre o razdn social y domicilie del fabricante.

- La leyenda *HECHO EN MEXTCO".
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8.1.1.1 la clave que indique la fecha de fabricacidn podrd expresarse marcada o
adherida simbélicamente con colores de acuerdo a lo que se establezca con le

Secretarfa de Comercio y Fomento Industrial.

8.1.2 Marcado en el embalaje

Deben marcarse los datos necesarios para identificar el producto y todos

aquellos otros que se juzguen convenientes tales como las precauciones que deben

tenerse en el manejo y uso de los embalajes.

8.2 Envase

El producto objeto de esta norma se debe envasar en recipientes de un material

resistente inocuo, que garantice ko estabilidad del mismo, que evite su

contaminacién y no altere su calidad.

8.3 Embalaje
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Para el embalaje del producto objeto de esta norma, se deben usar cajas de
cartén o cualquier otro material apropiado que tenga la debida resistencia y que
ofrezcan la proteccidn adecuada a los envases para impedir su deterioro exterior,
a la vez faciliten su manejo en el aimacenamiento y distribucidn de los mismos, sin

exponer a las personas que los manipulen.

9 BIBLIOGRAFiA

-NOM-F-159-5-1979  Pan blanco de caja

-NOM-Z-13-1977

Gula para la redaccién, Estructuracién y Presentacién de las Normas Oficiales

Mexicanas.

Naucalpan de Judrez, Edo. De México, a 31 ENE 1983

EL DIRECTOR 6ENERAL DE NORMAS.

DR. ROMAN SERRA CASTARNOS.
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CAPTTULO V

EL CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD

La competencia global es un hecho en la vida de la mayoria de las industrias. En
la industria de los pldsticos, la competencia alrededor del munde afecta tanto
a las pequefias compafiias como a las grandes. Muchas compaffias han enfocado
sus esfuerzos en el mejoramiento de la calidad de sus productos. Ellos esperan
resistir la competencia ofreciendo a los consumidores productos dignos de
confianza de alta calidad. De cualquier forma, para que hagan productos de
dalta calidad, las materias primas y los procesos deben también ser de alta

calidad.

La compra de materiales de calided es por si mismo, una tarea complejo.
Frecuentemente, un problema mayor en la adquisicién de materiales es saber
cuan uniformes o consistentes son ellos. Los agentes de ventas describen el
grado de uniformidad en términos estadisticos. Los agentes de compras y
otras personas enwieltos en la compra de materias primas necesitan entender

conceptos bdsicos de estadistica.

Similarmente, manufacturar productos de calidad envuelve variaciones de
control en los procesos de produccidn para que los productos sean uniformes y

consistentes. Para reducir variaciones no deseadas en productos, el personal
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de manufactura busca minimizar cambios aleatorios en el proceso. Este
esfuerzo tombién recoe en estodisticas, porque fos procedimientos
estadisticos pueden con exactitud documentar la repeticién del equipo de

produccidn.

El entendimiento y uso de estadisticas es esencial para las compafiias tanto
como su pelea para resistir la competicidén global. Este capftulo introducird

unas técnicas estadisticas bdsicas.

HERRAMIENTAS Y METODOS ESTADESTICOS

Las miltiples herramientas y métodos que pueden utilizarse para disminuir la

diferencia entre las necesidades del cliente y la ejecucién del proceso son

nombradas las siete herramientas bdsicas del controf de calidad.

LAS SIETE HERRAMIENTAS BASICAS DEL CONTROL DE CALIDAD

Ei grupo de herramientas y métodos, a los que se conoce como las siete

herramientas bdsicas del control de calidad, constituye la columna central de

todo esfuerzo de mejoramiento de la calidad; son extremadamente dtiles al
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estudiar la efectividod de las medidas preventivas puestas en marcha. Estas
herramientas son utilizadas por todo el personal en la organizacién. Aqui se
incluye tanto al personal asalariado como a los trabajadores por hora, y son:

1. El grdfico de control.

2. El diagrama de causa-efecto.

3. El grdfico de tendencia.

4. El diagrama de Pareto.

5. El histograma.

6. El diagrama de flujo.

7. El diagrama de dispersién.

Se brinda una descripcién de cada una a continuacidn:

EL 6RAFICO DE CONTROL,

Corocido también como grdfico de control estadistico de calided y come
gréfico de control estadistico del proceso, se usa para analizar répidemente el
comportamiento de los procesos a través del tiempo y detectar variaciones

con relacidn a una medida de tendencia central.’
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Consiste en un sistema de coordenadas, en ef cual se indica el tiempo en el eje
horizontal y en el vertical las mediciones efectuadas. Los puntos se unen

mediante lineas rectas.

Permite graficar el desarrollo de un proceso en relacién tanto a una medida de
tendencia central como a ki variabilidad del mismo. Los limites superiores e
inferiores se determinan estadisticamente. De acuerdo a estudios hechos por
Shewhart, confirmados posteriormente por otros estadisticos, tanto los

limites superiores como los inferiores

Limis supstior

f’“ \./“\ i

1‘9\,/' Moﬁa de Tendencia
Limbe infacior
de control
fig 21 Gisico de contral
se establecen en tres desviaciones estdndares hacia arriba y tres hacia abajo
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Si las variaciones se encuentran dentro de los limites, sus origenes se
denominan cousas comunes o sea oquellas desviaciones que resultan de las

muchas causas que afectan en forma permanente el proceso del servicio

(duplicidad de actividades, personal mo capacitado adecuadamente,
operaciones innecesarias, falta de operaciones, instalaciones inadecuadas,
falta de cloridad en los procedimientos, falta de capacidad del sistema
computacional, male supervisién, etc.).

Generalmente se acepta que se requiere la intervencidn del sistema en el
momento en que se presentan siete puntos seguidos por arriba o por debajo de
fa linea central y cuando los puntos saltan de un limite a otro. (Son reglas

generales, no absolutas).

Si las variaciones sobrepasan los limites se esté ante una causa especial o sea
un fallo debido a acontecimientos efimeros (un corte de energia eléctrica, una
caide del sistema computacional, un accidente imprevisto, un trabajodor no

capacitado que ejecuta el trabajo, etc.).
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Como se puede apreciar, no todas estas causas son debidas al empieado de
linea; de ahi que Deming insista en que sdlo el 6% del total de los errores son

responsabilidad de mismo y el 85% io es del sistema que afecta el proceso.

Pasos para aplicar un gréfico de control:

a.- Identificar e proceso.

b.- Determinar la norma del proceso y los limites mdximo y minimo.

c.- Obtener periédicamente los datos del comportamiento del proceso.

d.- 6raficar los datoes obtenidos.

e.- Identificar los datos que estdn fuera de los limites de control, su
tendencia y sus posibles causas.

f.- Atacar las posibles causas mds importantes.
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EL DIAGRAMA DE CAUSA EFECTO.

Fig. 2.2
Ejemplo de diagrama de causa v efocto

Cansa

=

Causa Caonn
Causa Causa

Mnterial

El diagrama de cousa efecto, también conocido como diagrama de espinas de

pescado o diagrama de Ishikawa, puede utilizarse para organizar fas causas de

un problema del proceso o producto en un formato légico. Mds adn, les
diagramas de cousa-y-efecto son (tiles para la identificacién de lo causa
bdsica de un probiema; también con frecuencia son utilizados para organizar la
entrada de una sesién de “ideas u opiniones sibitas”. La figura 2.2 muestra un
diagrama de cousa efecto para los problemas de embarques que originan

clientes descontentos.
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Se coloca el efecto en la parte derecha y las posibles causas en las partes de

arriba y abajo del diagrama.

Pasos para implementar un diagrama de causa-efecto:

a.- Identifique el problema.

b.- Clasifique las posibles causas del problema en las categorias.
c.- Divida las causas principales en sus posibles componentes,

d.- Ataque las posibles causas mds importantes.

GRAFICO DE TENDENCIA

Tgual que el grdfico de control, consiste en un sistema de coordenadas, en
cuyo eje horizontal se indica el tiempo y en el vertical las mediciones

efectuadas. Los puntos se unen entre lineas.

En el grdfico de tendencia se presentan los datos en forma ardfica a través de
un periodo de tiempo con objeto de conocer su tendencia. Es Hamado también
grdfico de linea. Aplicaciones tipicas son el andtisis mensual de fas ventas a

través del affo.
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daia
Vaiiable

T
Fig 2.3 Gréico de tendencia

Pasos para aplicar un grdfico de tendencia:
a.- Identificar el problema.

b.- Obtener periddicamente los datos del comportamiento del problema.

c.- Graficar los datos obtenidos.

d.- Unir los puntos de ocurrencia del problema con lineas rectas.

e Identificar los datos que estdn fuera de la tendencia deseada y sus
posibles causas.

f.- Atacar las posibles causas mds importantes.

DIAGRAMA DE PADETO

El diagrama de Pareto (fig. 2.4) separa los pl;oblemas de procedimientos o
procesos que son “unos cuantos significativos” de aquellos otros que

constituyen "muchos triviales®. De oquf que el diagrama de Pareto pueda
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emplearse para establecer las prioridades respecto a los problemas de
procesos o productos.

Con €l se visualizan rdpidamente los factores mds importantes de una
determinada situacidn y, por consiguiente, las prioridodes de las causas a
atacar: pues generalmente se obtienen mds beneficios atacando primero a los

factores que inciden en él.

Frecuencia

I N e

Facioes
Fig. 24 Diagiama de Parelo

En otras palabros: facilita el identificar los problemas mds importantes en

cuanto a la frecuencia, el tiempo y el costo.

Pasos para aplicar un pareto:

a.- Identificar el problema que va a ser evaluado.
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b.- Clasificar y enumerar la informacién de acuerdo al tipo de problema o causa
que lo origina.

¢.- 6raficar en forma descendente de acuerdo a la frecuencia, el tiempo, el
costo, del problema o la cousa que lo origina.

d.- Identificar la causa que se repite mds veces, la que causa mds retrasos o la
que origina mds pérdidas.

e.- Atacar la cousa.

EL HISTOGRAMA

Se usa para presentar rdpidamente la frecuencia con que algo sucede,
conjuntando y presentando los datos de acuerdo a su ocurrencia, con lo cual se
puede apreciar el conjunto y su variabilidad. También se le conoce como

diagrama de distribucién de frecuencia (Fig. 2.5).
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Medicidn
de la
Frecuencia

A1

Faciores
Fig 25 Histograma

Muestra la tendericia de los datos medidos de un factor relevante. Se grafica
en unas coordenadas, cuyo eje horizontal se divide de acuerdo con las
fronteras de clase, mientras que el vertical se gradia para medir a frecuencia

de las diferentes clases.

DIAGRAMA DE FLUJO

Consiste en presentar grdficamente el desarrolle de un proceso v se utiliza
para que todos entiendan rdpidamente en qué consiste el mismo. Cuando se
busca mejorer un proceso es conveniente iniciarlo trazando un diagrama de
flujo del mismo para que todos entiendan en que consiste y hablen un solo

lenguaje al respecto,
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El empezar determinando cémo debe funcionar el proceso, pare luego trazar
en forma grdfica cémo estd funcionando en realidad, puede ayudar para

descubrir fallas tales como la duplicidad, la ineficiencia y las malas

interpretaciones.

Los simbolos mds usados actualmente en el diagrama de flujo se han
simplificado a los siguientes:

Simbole de inicio y de término del proceso

)

Es un recténgulo redondeado con las palabras inicic o fin dentro del simbolo.

Es un rectdngulo redondeado con las palabras inicio o fin dentro del simbolo.

Simbolo de actividad
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Es un rectdngulo, dentro del cual se describe brevemente la actividad que se
indico.

Simbolo de decisién

No<>a

Es un rombo con una pregunta dentro.

A partir de éste, el proceso se ramifica de acuerdo a las respuestas posibles

]

{(gereralmente si 0 no). Cada camino se sefiala de acuerdo con la respuesta.
Simboto de documento

Lineas de flujo

— N

Son flechas que conectan elementos del proceso. La punta de la flecha indica
la direccidn del fiujo def proceso,
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Conector

Se utiliza un circulo para indicar el fin o el principio de una pdgina que conecta
con otra. El nimero de la pdgina que precede o procede se coloca dentro del

circulo,

Pasos para disefiar un diagrama de flujo:

a.- Identificar el proceso de la prestacién del servicio.

b.- Determinar el inicio y el final del mismo

c.- Sefalar las actividades de que se compone.

d.- Ordenarias siguiendo el orden del proceso,

e.- Describir las actividades precisando equipo empleado y tiempo utilizado.

f.- 6raficar ei proceso utilizando simbolos.
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EL DIAGRAMA DE DISPERSION

Es un método para representar en forma grdfica ka relacién entre dos
variables (si el comportamiento de una influye o no en el comportamiento de la

otray, si influye, en qué medida lo hace).

Y Y
e % e®%
s ® * e,
Ad )
o® ® ®e0e
*
oo d efee,
. L
® ....
® ..
o 7 L
® [
X X
Fig 2.6 Conrelacidn positiva Fig. 27 Correlacidn negativa

Se utiliza para encontrar las relaciones entre dos variables o para encontrar

relaciones causa-efecto. En el eje vertical de las coordenadas se representa

una variable (el efecto) y en el eje horizontal la otra (la causa). Si hay
correlacidn, dcta puede cer positiva o sea cuande ol crecer una varigble la otra
también lo hace (fig. 2.6) o negativa, cuando al crecer una fa otra disminuye

(fig. 2.7). O no existir cuando el cambio en una variable re afecta a la otra

(fig. 2.8).




101

Pases para elaborar un diagrama de dispersidn:

a.- Obtenga por lo menos 30 pares de valores de las variables que estdn siendo
investigadas.

b.- Analice los rangos dentro de los cuales se encuentran los valores y dselos

para determinar las escalas de los ejes X {causa) y ¥ (efecto).

c.- 6rafique los datos.

d.- Decida si existe 0 no correlacién.

e.- Actie sobre la causa cuando sea necesario.
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Fig. 28 No exisis corelacidn

Todas éstas herramientas y métodos proporcionan un poderoso conjunto de
dispositives de diagnéstico que pueden emplearse para reducir ka diferencia

entre las necesidades del cliente y la ejecucién del proceso.

MEDIA

Comparaciones de tamafio y forma abundan en la vida diaria. Cuando alguien
dice, *mira ese gran auto,” un auto promedio es el punto de comparacidn.
Cuando un hombre alto pasa caminando, é] sobresale a causa de su diferencia

de estatura con un hombre promedio.
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VALORES DE LA TENDENCIA CENTRAL

Una vez que los datos han sido reunidos y tabulados, comienza el andlisis con
el objeto de calcular un nimero dnico, que represente ¢ resuma todos los
datos. Dado que por lo general la frecuencia de los intervalos centrales es
mayor que el resto, este mimero se suele denominar valor o medida de la

tendencia central.

Sean x1, X2, ..., Xp los datos de un estudio estadistico. E!l valor utilizado mds

a menudo es la medic aritmética o promedio aritmético que se escribe x, y

que es igual a la suma de todos los valores dividida por

*y
v
a|§;'

El simbolo T, o sumatoria, denota la suma de todos los datos. Si ks x se
agrupan en k intervalos, con puntos medios my, my, ..., my y frecuencias A, 5,
., fx, la media eritmética viene dada por

Ef
A

donde £1,2, .., &




La mediana y la moda son otros dos walores de la tendencia central. Si las x

se ordenan segun sus valores numéricos, si nes impar la mediana es la xque

ocupa la posicién central y si n es par la mediana es la media o promedio de
las dos x centrales. La moda es la x que aparece con mayor frecuencia. Si dos
o mds x aparecen con igual mdxima frecuencia, se dice que el conjunto de los
X no tiene moda, o es bimodal, siendo la moda las dos x que aparecen con mds

frecuencia, o es trimodal, con modas las tres x més frecuentes.

MEDIDAS DE DISPERSION

Normalmente la estadistice también se ocupa de la dispersién de fa
distribucidn, es decir, si los datos aparecen sobre todo alrededor de la media
o si estdn distribuidos por todo el rango. La desviacién tipica es otra medida
de la dispersién, estd definida en términos aritméticos como se explica o
continuacién. La desviacién de un elemento del conjunto es su diferencia con

respecto a la media; por ejemplo, en la sucesién xy, x2, ..., X la desviacién de
X1 es x-x, y el cuadrado de la desviacidn es (x1-x)2. La varianza es la media

del cuadrado de las desviaciones. Por (ltimo, la desviacidn tipica,
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representada por la letra griega sigma (o), es la raiz cuadrada de la varianza,

y se calcula de la siguiente manera:

oud TN -FR el

s(n=-FP)s f 507

Si la desviacién tipica es pequefia, los datos estdn agrupados cerca de la

media; si es grande, estdn muy dispersos.

LA DISTRIBUCION NORMAL

Una distribucién es una coleccidn de valores, Un grupo de mimeros usados para
el cdlculo de la media es una distribucién. Virtuaimente cualquier coleccién de
nimeros es una distribucidn. De cualquier forma el andlisis estadistico
consiste de unas pocas distribuciones estdndar para explicar los incontables
grupos de colecciones de datos. Sélo trataremos la distribucidn normal por ser

la de uso mds extendido.

Para que una distribucién sea normal, esta debe exhibir dos caracteristicas.

Primero, debe mostrar tendencia central. Eso significa que los valores deben
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rondar alrededor de un punto central. Segundo, debe estar centrada

alrededor de la media, en otras palabras, debe ser simétrica.

v -
L)
e
(AT
r o X
N -3 -3 = s b E 3N
Curva de probe bilisd normse!
fig. 212

Los matemdticos notaron que las curvas de campana describian muchas
medidas fisicas, incluyendo attura, peso, temperatura. Ellos trabajaron para
identificar una curva de campana genérica que pudiera ser usada para explicar
detalles acerca de curvas dnicas. Esta curva genérica es la curva de
distribucién normal estdndar (fig. 2.12), la cual tiene importantes

caracteristicas. Tiene una media de cero y una desviacién esténdar igual o ung,
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MUESTREO

Los planes de muestreo indican el nimero de unidades del producto que han de
inspeccionarse de cada lote, es decir, el tamafio de la muestra, asi como e!
criterio para determinar la aceptabilidad del lote. Es necesario establecer el

plan de muestreo correspondiente, que puede ser, simple, doble o maltiple.

Plan de muestreo simple, es el que considera una sola muestra de cada lote.
Pian de muestrec doble, es el que considera dos muestras de cada lote. Plan de

muestreo miiltiple, es el que considera mds de dos muestras.

El muestreo simple, tiere la ventaja de ser sencillo de aplicar, siendo fdcil
establecer en la fabricacién la rutina del procedimiento. La ventaja principal
de los muestrecs dobles y miiltiples, es que los temafos de las muestras son
mds pequefios, siendo generalmente menor el nimero total de unidades
inspeccionadas, especialmente si la calidad es buena, pues entonces las
decisiones se toman con la primera muestra. También tienen la ventaja

psicoldgica de tener menos dudas con los resultedos, ya que un lote no es
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rechazado sino después de ver varias muestras. Por otra perte, los muestreos
dobles y miiltiples son mds dificiles de aplicar, y los gastos de inspeccién son

mds irregulares, fluctuando con la calidad del producto.




CAPITULO VI
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ORGANIGRAMA DE UNA INDUSTRIA PANIFICADORA

DIVIDIDA EN GERENCIAS
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SECORBI

La organizacién es un grupo de empresas tanto tecnoldgicas, come de la rama alimenticia
de cordcter permanente e institucional. Nuestro propésito es hacer de ella una
organizacién dindmica que con sentide de responsabilidad moral y bajo una direccidn

general comuin,

BIMBO

§. - Con respecto a nuestra clientela.

Nos esforzameos por‘disea‘iw- productos de panaderia, bizcocherfa, pasteleria, dulceria,
botanas y productos alimenticios en general que le agraden y satisfogan: los
produciremos y distribuiremos eficientemente demtro de calidad y ef precio justo que
esté dispuesto o pager; daremos la seguridad de que trata con una empresa seria y
progresista; nos mantendremos come lideres prominentes del mercado en las lineas de
pan, bizcochos y pasteles y trataremos de alcanzar posiciones importantes en otras

lineas de productas que fabriquemos.

2.~ Con respecto a nuestras inversionistas

Promoveremos ¢! crecimiento de la empresa y conseguiremos el mayor rendimiento
posible del capital invertido y del que sea necesario invertir para desarrollar &l mercado

potencial presente y futura, consideraremos este objetivo na sélo a corto plazo, sino por
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toda la vida de la empresa, conciliaremos esto con nuestras responsabilidades hacia el
personcl, nuestra clientela, nuestros proveedores, nuestros competidores y la comunidad

en general; pagaremos todos los afios un dividendo razonable a los accionistas.

3. - Con respecto a nuestro personal

Todes nuestros colaboradores contardn con seguridad en su trabgjo, trato acorde con su
dignidad, retribucién y condiciones de trabajo superiores en o posible a los de empresas
de su localidad, semejantes en rivel industrial y econdmico; informacidn, participacion
funcional en la empresa y reconocimiento satisfactorio, asi como oportunidad y

facilidodes para desarrollo personat.

4. - Con respecto a la comunidad

Contribuiremos al bien comiin de la focalidad a la que servimos y al pais en general, en la
medida que nos corresponda, especialmente por nuestro respeto a las leyes y a las
instituciones, nuestra aportacién ol desarrolle econdmico y a la accién social y por

nuestra consideracion humana hacia todos los miembros de la sociedad.
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5. - Con respectc a nuestros proveedores

Fomentaremos un mercado de competencia, en cuanto a la calidad, precio y servicios se
refiere, pagando precios justos y en los plazos convenidos, manteniendo relaciones

cordiales con nuestros proveedores actuales y posibles y propiciando su desarrollo.
6.~ Con respecto a nuestros competidores

Colaboraremos con ellos para el mantenimiento de normas justas de competencia basada
en principios éticas y orientadas el desarrollo del mercado y al beneficio det consumidor,
asi como el logro de otros cbjetivos comunes propios del gremio industrial ol que

pertenecemos,

CALIDAD TOTAL
Dar los lineamientos de la politica de calidad y de capacitar a las gerencias en relacion

con la calidad.

En el grupo nos hemos comprometide a trabajar con CALIDAD TOTAL por que estamos

convencidos que con ello lograremos no sélo el progreso y superacion de nuestra empresa,

sino también la nuestra como personas.
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Sin embargo, es el jefe el principal responsable de ir formando en sus colaboradores
esta actitud de Calidad total a través de prevenic més que corregir nuestros errores y
desviaciones, eprovechande todas las oportunidades para mejorar y perfeccionar las

labores diarias, con ¢l fin de hacer la mejora un hdbito.

vertcuLos
La flotille de vehiculos con la que cuenta el Grupo, se ha caracterizado por ser, desde sus
inicios, una de las mds profesionales del pais. A la fecha continda siendo una de las mds

grandes y mejores del continente Americano,

El indice de foftas continda siendo de los mds bajos del continente.

La presentacidn y limpieza e imagen de los camiones es congruente con la calidad del
producto que tronsporta, el indice de accidentes es bajo debido a la capacitacién y

entrenamiento de los conductores.

Dicha flotilla se ha diversificada y actualizado. Se han incorporado: Vehiculos eléctricos,
camiohes de reparto con carrocerias de aiuminio, con equipo de refrigeracidn, con

motores que usan gas LP y con motores eléctricos.
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VENTAS
Actualmente, la distribucidn en el émbito nacional se realiza a través de mds de 13,000
rutas locales y fordneas. Los resuttados han sido sumamente satisfactorios ya que se ha

logrado hacerlo de manera rentable.

La carocteristica principal de los timos diez afios ha sido el constante crecimienta del
mercado nacional y la incursién en mercados internacionales: norte, centro y Sudamérica;
Asi como también le Implementacién de estrategias que han hecho posible que la
competencia no invada el mercado propio en forma importante. Se ha crecido en la
saturacién del mercado con una mayor presencia de imagen en los preductos, gracias a la
Calidad con la que se elaboran y a la prescupacién constante de la fuerza de ventas por el

servicio af cliente.

PERSONAL

La ventaja competitiva de l empresc - lo hemos dicho - es su persondl.
Fundamentalmente las gerencias generales y a sus juntes de gerencia, que se han
preocupads no sélo por lo que habiomos logrado, sino por acrecentarlo gracias a la
informacién, Seleccionor, capacitar ol personal en relacién, a mejorar el nivel de

empleados en su érea de trabajo.




116

DISTRIBUCION
Distribucidn a tiempo del producto, y nuestra aspiracién méxima del rupo es servir a
todos los establecimientos de pais, brindar los productos lo mds cerca posible de los

consumidores, donde quiera que estos se encuentren.

MANTENIMIENTO
Encargado del desarrolle o cambios de maquinaria y equipos de le planta regulados por

SECORBL.

MANUFACTURA
En los ltimos 10 ofios se han logrado avances tecnoldgicos referentes a: ingredientes,

maquinaria, procesos, productos, informdtica, sanidad y ecologia.

PROCESGS.- Se ha incursionado en nuevos procesos climenticios . Tal es el caso del
desarrollo de la dltima tecnologia para la elaboracion de alimentos preparcdos, se
optimizé la operacién en el proceso de pan, eliminando equipos tradicionales, con lo que se
evitaron fuertes gastos de mantenimiento, sanidad y las interrupciones de la produccién.
Un avance Tecnoldgico muy importarie es ef inicio dei control de peso del producto y el
registro de consumo de ingredientes via computadora, lo que ha contribuide ha realizar
andlisis estodistico, mejorar el contrel y opfimizu;- los costos y la uniformidad del

producto.
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PRODUCTOS.- La utilizacién de ingredientes naturdles en lugar se sustitutos ha
contribuido ha mejorar el sobor de productos cuya formula fue redisefada

enriqueciéndola para mejorar sus cualidades y el sabor del producto.

NUEVA TECNOLOGTA.- Otra muestra de la nueva tecnologia es control de la produccién
por medio de pantallas y medios electrénicos. EL CONTROL VIEW con sistema touch
screen, permite hacer los ajustes del proceso con solo tocar la pantalla del monitor.
Estos adelontos contribuyen a la toma de acciones preventivas, a monitorear y controlar

los condiciones del proceso en diferentes puntos.

SANIDAD .-Limpieza de (Sanitizacién) los equipos y centro de plagas. Se han logrado
avances importantes a mediados de esta década, al utilizar lavadora a presién,
desinfectantes y otros equipos. También se inicio la biisqueda de métodos para me jorar
la limpieza, usando acabados sanitarios tanto en equipos como en instalaciones. Esto trajo

como consecuencia un aumento en la productivided del érea de 1m 38% aproximadamente.

ECOLOCIA- Sc hon realizado importantes esfuerzos para afender ei concepto
ecoldgico, implementando sistemas para el ahorro de agua, adecuacion de drenajes,

control de emisiones a la atmdsfera y desechos sdlidos, instalacion de almacenes para
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residuos peligrosos, uso de productes biodegradables tanto de limpieza como de control
de plogas.

EVALUACION SENSORIAL - Su finalidad principal radica en satisfacer ks necesidades
de los consumidores cada vez mds demandantes de productos de alta calidad, ademds
apoyan nuestras dreas operativas de nuevos productos, menufactura y mercadeo en sus
actividades cotidianas, proporcionando informacién necesaria para la toma de decisiones,
La evaluacién sensorial se ocupa de la medicién y la cuantificacién de las caracteristicas

de un producto o ingrediente mediante el empleo de los sentidos humanos

ASEGURAMIENTYOQ DE CALIDAD.- Dar servicio a produccidn y a materias primas, para

poder asegurar que los materiales o productos cumplen con las normas de la empreso,

PRODUCCION.- Producir alimento (Panes) en la cantidad y calidad adecuadas de acuerdo

al pedido de ventas.
AREA DE COMPRAS

En ei drea de compras se busco fomentar una mejor calidad de las materias primas con
base en la compra de trigo con alta proteina, importado principalmente. Ademds se
lograron desarrollar nuevos materiales para la envoltura y tronsportacidn de nuestros

preductos. Y se adquirieron molinos para cubrir nuestras necesidades y no interrumpir la
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produccidn, asi como la adquisicidn de otras empresas que confribiyen a nuestras

necesidades.

Es importante destacar la funcidn de Exbim, que tiene el propdsito de tramitar las
importaciones de materias primas y controlar el tipo de cambio. Los avances paulatinos
enloprodmtividndmel&'eadeoonprashmilevadopooonpoooalareducciénde

estructuras.

AREA DE SEGURIDAD Y PROTECCION

Esta drea se encarga de lo proteccion a las instalaciones y el asalto a los vendedores,
pues en algunas zonas diariamente eran objeto de asalto y en ocasiones resuftaban
lesionados por los delincuentes. Debido a estas circunstancias, la Direccidn General de
Organizacién Bimbo decidié la creacidn de la Gerencia Corporativa de Seguridad y
Proteccidn a la que se le asignd le responsabilidad de prevenir, perseguir y resolver todo
lo referente a robos y asaltes. El trabajo de esta Gerencia consiste en proteger a las
personas, bienes ¢ instalaciones del grupo industrial, protegiéndolos de acciones ilicitas

que provengan de personas externas € internas,
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AREA DE SERVICIOS COMERCIALES

Esta dependencia fue creada para coordinar el Grupo, en el dmbito nacionol la
investigacién de mercado, las promociones, la compra y seleccién de medios,

convirtiéndose de esta forma en un importante departamento de servicio interno.

El principal compromiso de servicio de la Direccién de Servicios Comerciales €s para con
las Direcciones de Ventas, pues de chi surge la informacién necesaria para efaborar

planes y presupuestos.

Mercadeo y Servicios Comerciales trabajan en estrecha colaboracién. Mercadeo elobora
la estrategia creativa y disefia la compafia publicitaria y Servicios Comerciales con base
en una estrategia acordada de medios, hace fa negociacién y coloca las drdenes en los

medios.
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SERVICIOS AUXILIARES SECORBI

AREA DE CONTRALORTA - "Proporciona servicios, informacién y controles; que sean

oportunas, conficbles y productivos: promoviendo la mejora continua ™.

Dar direccidn por medio de este gran objetivo, ha llevado a la Direccién de Contraloria a

alcanzar importantes logros en Oportunidad, Confiabilidad y productividad.

AREA DE FINAZAS.- Para atender los necesidades de monera interna, se cred la
Direccidn de Finanzas, a quien se le confirié la responsabilidad de los procesos relativos
al pago de dividendos, asi como de la sustitucién y canje de acciones de cerca de cientos
de accionistas. Adicionalmente se vigik la relacién con los andlistas e inversionistas tarto

nacionales como extranjeros.

AREA DE INGENIERA CIVIL.- La funcién de la Subdireccién de Ingenieria Civil ha sido
apoyar el erecimiento de Grupo Industria! Bimbo a través de la construccién de edificios
que alberguen los procesos de produccién y de ventas de manera eficiente y econdmica,
brindando las condiciones necesarias para optimizar la calidad y manufectura de sus

productos, asi como un ambiente seguro e higiénico a los trabajadores.
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AREA DE TINGENIERTA ELECTROMECANICA- La Direccidn de Ingenieria
Electromecdnica esta estrechamente ligada con el crecimiento de GIBSA ya que se han
relacionado internamente todos los proyectos de nuewas instalaciones, ampliaciones y

modernizaciones de las fibricas, con un gran dinamismo.

Actualmente se utiliza en forma prdcticamente integral el denominado CAD (Disefio
Asistido por Computedora), y ofros programas desarrollados internamente para fa
ejecucidn de cdleulos propios de los proyectos. Asi camo se han incorporado a las lineas
de produccién el apoyo del c:mfrol electrdnico a base de PLC (Control Ldgico

Programable).
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6LOSARIO

Acidulantes.- Substancia que da un sabor dulce a producto.

Aditives. - Sustancia en la cual ayudas a preservar un alimento o asentar su sabor.

Alcalinizantes.- Substancia capaz de cambiar ¢f pH a un alimento, para darle un pH

alcating.

Amilasas.- Enzima que actda en el proceso de fermentacién para el desdoblamiento de

almidones.

Antioxidantes.- Son aquellos que evitan la rancidez de las grasas.

Bacterias mesofilicas aerobias.- Conjunto de organismos de diferentes tipos

cultivados en agar.

Carbohidratos. - El término carbohidrato se usa para identificar sustencias naturales
que forman un grupo bastante diverso y que se sabe tienen funciones importantes como

componentes de plantas y animales. Los corbohidrates (llamados también azicares,
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sacdridos o gliicidos) proporcionan un marco estructural a las plantas y sirven de fuente
de energia para plontas y animales. E| azicar de mesa, la madera, algodén, la miel, etc.
Son carbohidratos, cunque hay unos menos conocidos como ke substancia dura que forma
la caparazdn de insectos y crustdceos es un carbohidrato monos conocido.

' Los corbohidratos son también conocidos como hidratos de carbono por poseer en sus
moléculas principalmente dtomos de carbono, hidrégeno y oxigeno, cunque en unos

cuantes compuestos se encuentran otros elementos.

Cenizas.- Las cenizas nos indicon que tan "pura” es una harina. Un exceso de cenizas
nos puede indicar que la harina esté contaminada con muchas peliculas de salvado, lo que
baja su calided panificable. Las cenizas por tanto no se deben aceptar en una harina mds

allé del limite recomendado.

E. coli.- Organismo del grupo coliforme, principal causante de enfermedades

gastrointestinales.

Emulsién f.- Dispersién de un liquido en otro (aceite, cloroformo o éter en agua),
siendo el tamafic de las particulas del liquido dispersado superior a O.lmicra, o seq,

visibles al microscopio.
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Enzimas amiloliticas y proteolicas.- Les amiloliticas son enzimas rompedoras de

amilasa y las proteclicas son rompedoras de proteinas.

Estafilococos éureo.- Organismo presente en dlimentos de panificacién

Extracto etéreo.- Contenido graso de una muestra andlizada

Fermentacién.- Lo palabra fermentacién proviene del latin “Fervere” que significa
hervir. Es en las esponjas liquidas donde mds se nota este efecto, la fermentacidn de
ellas esta acompafiada de una efervescencia y formacién de espuma.

La levadura fermente los anicares desde ef momento en que se adiciona a la esponja o
masa directa, hasta que se muere en el horno.

Sin embargo, los panaderos nombran fermentacién ol tiempo que transcurre desde el
momento en que se mezclin las esponjas o masas directas, hasta que se entrega a la
seccidn de divisién.

Los tres principales objetivos son:

. Leudodo
+ Maduracién de masa

» Desarrollo de sabores y olores caracteristicos de fermentacién.
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En 1789 Lavoisier demastrd que la fermentacion clcohdlica el aziicar se descomponia

dande alcohol y gas carbénico.

CGHI.ZOS » 2 CH;; CHz OH + ZCOz
Glucesa Alcohol comun Bidxido de Carbono
Anhidride Carbénico

Gluten m.- Sustancia proteica, viscosa y amarillenta, que se encuentra en las semillas
de los cereales.

Su naturaleza fisica es de cardcter coloidal.

Grasas f.pl.- Sustancias neutres untuosas, de olor vy sabor imprecisos, fécilmente
fundibles, que se hallen en plantas, animales y en el hombre. Segin su grado de
fusibilidad se les denomina aceites, mantecas o sebos.

Poseen un alto poder alimenticio y proporcionan un elevado mimero de calorias (9300

kg/cal),

Harina f.- Producto alimenticio abtenide por la mottulacién y cernido de cereales,

especialmente el trigo.
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Harina de soya.- En la industria se utiliza en cantidades limitadas, en algunos casos
para dar valor al producto, y en otros debido a su gran valor alimenticio y su contenido de
aminodcidos que complementan a los de la harina de trigo. Podemos decir que hay dos
tipos de harinas de soya, ¢l tipo de alto contenido de grasas que se elabora a partir de
gronos de soya que ain no han sido sometidos a la extraccién, tratdndolos con vapor,
secdndolos y luego moliéndolos para quitarles lka cdseara y reducirle a harina. El sequndo
tipo, wale decir con bajo contenido de grasas, se elabora a partir de una melienda gruesa

a la cuat se le ha extraido la grasa o aceite mediante un solvente apropiado.

Hongo m_pl.~ Vegetales del grupo de los talofites, carentes de cortmo y caracterizados
por un tdlo que puede ser uni o pluricelular. A diferencia de las aigas son heterdtrofos,
por lo que carecen de pigmentos asimiladores. Un elemente estructural que caracteriza a
los hongos es la presencia de nifas, es decir, filamentos de células alineadas en um sola

serie.

Inocuo. - Alimento no dafiine a la salud.

Levadura.- La lewadura es un pequefio organismo vivo, muy pequefio para ser visto a
simple vista, esta formado por una sola unidad conocida como célule y que se clasifica en

el reino vegetal, junto a los hongos.
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Funciones de la levadura:

+ Provoca la fermentacién.- La levadura aprovecha los anicares de k masa: glucosa,
sacarosa (Axicar de cafia), fructuosa y mattasa y los convierte en alcohol {etilico) y
biéxido de carbono. El biéxide de carbono es un gas ( €O; ), que es responsable del
crecimiento y leudado de la masa.

+ Acondiciona la masa.- La actividad de ia levadura baja el pH en la masa, lo que junto
con el estiramiento que le masa sufre por la exponsién del gas generado la
acondiciona. Es decir, ko masa se modifica para que pueda retener los gases
producidos durarite la fermentacidn y para que presente buenas caracteristicas de
modelado. El deido que se produce suaviza el gluten

+ Desarrolla el sabor.- Durante la fermentacién de ka levadura se producen compuestos

que dan al producta terminado un agradable y deseable sabor a fermentacidn.
Microorganismos patégenos. - Microorganismas que cousan dafios a la salud.

Organismes coliformes fecales.- Cantidad de organismos fecales encontrados en un

alimento.

Paralelepipedo m.- Prisma cuadrangular cuyas bases son paralelogramos. Las caras

opuestas, es decir, las que no tienen vértices comunes congruentes y paralelas.
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PH en alimentos. - Potencial de hidrogenacidn en un dlimento en solucidn acuosa.

Polvo de hornear.-~ El polvo de hornear es una mezcla de bicarbonato de sodie, sales
deidas y harina. Las partes activas del polvo son el bicarbonato de sodio, que en el batido
al estor disuelto en agua y con el calor del horro reacciona con las sales dcidas para
producir diéxido de carbono, que es un gas leudante. La harina sirve para marntener
separadas a las partes activas y como relleno para evitar errores de pesado. Los polvos
de hornear solamente se usan en productos como los pasteles, panqués, donas, galletas, y
no en masa de fermentacién. No se usan en éstas Gltimas por que el didxido de carbono

solo tendria la fuerza para hacer crecer el pan, por lo que no se usa levadura,

Proteinas f.pl.- Sustancias orgdnicas, llamadas también prétidos o albumincides, de
gran magnitud molecular, fundamentales en los organismos animales y vegetales, en cuyas
propiedades quimicas y fisico-quimicas peculiares se basan en gran parte los fendmenos

fisioldgicos de la vida.

Silo m.- Depésito elevado o subterrdneo destinado a contener cereales y otros

productos agricolas.

Timers,.~ Contador.
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Tolva. - Contenedor de harina forma conica invertida.

Toxinas Microbianas.- Son substancies sintetizadas por organismos que son téxicas

para ¢f organismo huinano.

Trigo.~ El trigo comin pertenece a la especie botdnica Triticum wulgare, aunque se
encuentra excepcionalmente especies de Tritium compactum y otras.

De todos los granos conocidos el trigo es el dnico que molido da un producto capaz de
formar una masa que retendrd el gas producide durante la fermentacién y que ya
horneada, dard un pan poroso. Estas caracteristicas se las imparten sus proteinas,
gliadina y glutenina, las cuales combinadas con el agua produce el giuten que da a la masa

la propiedad de retener el gas.

Viteminas f.pl.- Sustoncias orgdnicas imprescindibles pora la realizacidn de
determinadas reacciones metabédlicas, que el organismo no puede sintetizar y que deben
aportarse del exterior.

Los aminodcidos esenciales y las sales minerales, aunque cumplen en parte estas

condiciones, no se consideran vitaminas.
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PROCESQO.- Conjunto interrelacionado de recursos y actividades que

transforman elementos de entrada en elementos de salida.

ELEMENTO. - Cualquier ente que puede ser descrito individualmente.

PRODUCTO. - Resuitado de actividades ¢ procesos.

CALIDAD.~ Conjunto de caracteristicas de un elemento que le confieren la

aptitud para satisfacer necesidades explicitas e implicitas.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.- Conjunto de actividades planeadas y
sistemdticas implantadas dentro de un sistema de Calidad y demostradas segin
se requiera para proporcionar confianza adecuada de que un elemento cumplind

los requisitos para la Calidad.

SISTEMA DE CALIDAD.- Es la estructura organizacional de procedimientos,
los procesos y los recursos necesarios para implkintar la Administracién de la

Calidad.
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MANUAL DE CALIDAD.- Es un documento que establece | a Politica de calidad
y describe el Sistema de Calidad de una organizacién.

PLAN DE CALIDAD.- Un documento que establece las prdcticas relevantes
especificas de Calidad, los recursos y secuencia de actividades pertenecientes a
un Producto, proyecto o contrato en particular.

REGISTRO.- Un documento que provee svidencia objetiva de las actividades
ejecutadas o resultados obtenidos.
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RECOMENDACIONES

Mis recomendaciones estdn enfocadas al sistema de produccién de la industria
ponificadora, esto es en la preparacién de esponjas liquidas, como ko mencione
anteriormente al ser eleborada la levadura en el tanque mezclador, serd llevada a un
tanque de almacenamiento que tiens un chaleco para mantener la fermentacidn inactiva
{12°C), esta levadura pasara a un tanque incorporador, (Sponge Flow), el cual suministra
automdticamente agua, harina y levadura,

€l problema del (Sponge Flow) es que tiene un gusano que gira y va incorporando el agua,
ievadura y harin, pero no hace correctemente la funcién para la que es empleado. Puesto
que fa harina no se mezcla correctamente, ya que la harina se pega en el gusano y no hay
una correcta hamogeneizacién de nuestros ingredientes, por lo que repercutird en
nuestra Caolidad y en la linea de produccidn, ya que el pon a elaborarse, tendrd problemas
de tamafio de grano, consistencia, boleado, tamafio, textura, elasticidad, problemas en la
cdmara de vapor y al ser horneado. Por lo que nuestro producto no cumplird las normas
adecuadas tarto la (Nem) Cemo la (ISO 9002), por lo que nuestra competitividad
disminuird ocasionando perdidas econdmicas.

Por lo que hago la recomendacién de que se cambie la maquina (Sponge Flow) a una
tnaquina (Reimelt), ko cual consiste en un cilindro el cual consta ef o parte interior de una
aspa en forma de “T" la cual mezclara uniformemente nuestros ingredientes y ademds a

esta se le debe suministrar la harine manucimente por un operario y de esta forma
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garantizamos que nuestra esponja liquida pase a los tanques fermentadores con una
correcta homogeneizacién, por lo que nos remunerara beneficios en la Calidad de nuestro
producto y menos fallas en nuestro sistema de produccién. Ademds de una remuneracidn

econdmica y satisfaccién de nuestra clientela.
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CONCLUSIONES

El juicic que me permito expresar, es que la calidod es esencialmente una parte
primordial en cualquier industria, por lo que no se le debe de restar importancia, ya que
estariamos cayendo en un retroceso, para nuesira empresa.

En el presente seminario, se me abrié un horizonte para enfocarme en mi tesing, y asi
poner en practica los términos de Calidad y poder llevar acabo un desempeiio mas optimo
en la industria.

Asi como para poder tomar una posture mas neutral, en cuanto al proceso de panificacién
y expedir un juicio adecuado de la industria panificadora, sin caer en observaciones
incerrectas, e utilizando mis conocimientos de Calidad para observar como se lleva acabo
un proceso de certificacidn del sistema de Calidad ISO, en la industria panificadora. Por
lo que podemos ofrecer productos de configbilidad a nuestros dientes y una mejor
satisfaccidn.

En beneficio de nuestros clientes, proveedores, de nuestra organizacién, de nuestros

empleados y de la sociedad, a costos dptimos y con los menores riesgos.
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CAMPO DE APLICACION

Este documento establece la Politica de Calidad de esta Organizacion, y describe las actividades refcrentes al
Sistema de Calidad, conforme a los requerimientos def Modelo Intenacional de Calidad 1SO 9002, revisidn 1994.

ANTECEDENTES BISTORICOS DE LA EMPRESA

ACA sc encuentra ubicada en la Carretera San Monte No. 3, Parque Industrial 5 de mayo en ¢l Estado de Mex,
Mex,

ACA peniencce al grupo FEMSA que foe establecido en 1947, ha sido uno de los lideres productores en México
desde su fiundacién, La Calidad, €] Servicio y la Satisfaccion del Cliente son parte de las prioridades del grupo, el
cual se ha mantenido como lder afio tras afio, en la Gltint mitad del Siglo.

Al
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El grupo FEMSA esta formado por plantas cstratégicamente localizadas a lo Iargo de México y cerca de los
Estados de Acapulco y Oaxaca.

La Compaiila cuenta con las facilidades para fabricar loseta de acuerdo a las especificaciones requeridas. La gama
de nmestros productos la forman: Columnas, Pisos, Cubicrias para mesas entre nruchos mis.

Nuestros prodnctos son cortados y procesados con e més maderno equipo Hatiano disponible parn mantener las
medidas en los cortes asi como un pulido bajo los estindares marcados por la Industria y por ¢l MIA.

Nuestra fuerza de trabajo cuenta con la experiencia necesaria en el proceso det corte y ¢l acabado .

INTRODUCCION DEL MANUAL

El presente Manual establece Politica y Objetivos generales de Calidad, los lincamicatos que describen la aplicacion
delSistcmachalidaddclodashsﬁﬂsqucdireﬁammwmtaﬁmcnodmmIaCalidaddelostdu:tosqm
ACA soministra a sus Clientes Externos; esta disefiado bajo los requerimicntos del Modelo de Aseguramiento de
Calidad LSO 9002: 1994,

La revision, aprobacién, actuatizacién, emisién, administracién y control de sus copias asi como los cambios que
provean a este Mamual de una Mcjora Contimia son responsabilidad del Representante Gerencial.

Cuando & peticién de nucstros Clicntes y Proveedores soliciten Copia de este Manuat por los medios adecuados. éste
¢ expedird como copia no controlads y no ¢stamos sujctos a proporcionar posteriormente copias con ¢l dltimo mivel
de revision,

La finalidad de este documento es establecer 12 base del desarrollo de un Sistema de Calidad que
defectos, variaciones y desperdicios a través de una mejora continga que direccione a8 ACA, S.A de C.V. hacia I3

At
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Catidad Total, logrando asi La plena satisfaccién del Cliente final,

Compromiso det Grupo Gerencial hacia la Calidad.

DAR CUMPLIMIENTO A LOS OBJETTVOS GENERALES DE CALIDAD Y ELEVAR EL DESARROLLO DE
TODO EL PERSONAL.

ING. ALAN SERRANO R

JEFE DE PLANTA . JEFE DE CALIDAD
JEFE DE MANTENIMIENTO JEFE DE ALMACENES
DISTRIBUCION

El original de este manual de calidad s¢ encuentra en la oficina del Representante Gerencial del Sistema de
Calidad, es accesiblc a todo el personal de ACA de C.V. , que desee consultario ; el lugar donde sc encuentra Io
previenc contra deterioro, pérdida o mal uso, sus copias controladas se distribuyen dentro de la planta en lag
siguientes dreas:

AREA

A
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1. GERENCIA GENERAL DE PLANTA.
2. JEFATURA DE PLANTA,

3. JEFATURA DE CALIDAD.

4. MANTENIMIENTO,

5. ALMACENES.

4.1 Responsabilidad de Ia Direccién
Objetivo

Mﬁrydommmhsﬂmmimorganimdomlsbthmmﬂamﬂmnmblmh%ﬂﬁmdcwmyIos
Objetivos Generales de Calidad de ACA

Alkcance

Aplica a todas 1as responsabilidades yﬁmcionesqucadminismu,ejeaﬂanwﬁvidadsmladmadascnmamcmla
Calidad de los procesos, productos y ¢l Sistema de Calidad en General,

La Gerencia General &AC,‘.mm!amzi%ydmmpmmqﬁﬁﬁethaﬁdad;mei
emmﬁmiadeehwd:lmnodmbmnywmpmﬁéndeMnmmhbMWhMﬁmyObjeﬁvm
generales de Calidad, asf como su correcta implantacion a través de todos los niveles de esta Organizacidn,

4.1.1 Politicy de Calidad

Udyimhlfﬁm&mmmdwmmmqmm&pmmﬁmmhcm:

Politica de Calidad

4
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La Naturalezs es Orden, Armonia v Belleza
En ACA Objetivo ca resaltar con Calidad tn Naturaleza de suctsro Producto, mcjorando bos procesos, equipos

y ¢ adicstramiento constanie de mwestro personal, garantizande ssi e compromiso de satisfacer las
necesidades y requerimientos de naestros Clientes.

Objetivos de Calldad
1. Mantencr tas dreas productivas en orden ¥ limpieza

2. Dismionir ¢n un 3% mensual, ¢l Mantesimiento Correctivo de 1a maguinaris y ¢l equipo de produccidn.

3, Capacitar cada 6 meses al personal en ¢f buen nso de Equipos, Procesos y Sistemas.

VISION

MISION

Al
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4.1.2 Organizacién

El Sistema de Calidad en ACA 8. A. de C. V., cstd soportado por la siguiente estructara organizacionat;

—
—
- - - -
— v —— -
a— — —— p— r—————ns on— mc— e
T —— —=—— i e = —— ———— L1

: Representante Gerencial
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4.1.21 La responsabilidad, autoridad y 1a interrelacion de todo el personal que administra, realiza y verifica el
Sistema de Calidad en esta Organizacion se realiza de la signicnte mancra;
Gerencia General

Responsable de emitir, dar a conocer y asegurar la comprension de todo el personal acerca de la Politica de Calidad
y Objetivos de Calidad.

De verificar periédicamente el cumplimiento y de hacer revisiones, cambios y /o modificaciones s¢gin lo considere
necesario al Sistema de Calidad y Apoyar al representante Gerencial en Ia tarca de hacer cumplir ¢l mismo por
todos los que integran esta Planta productiva.

.lefaﬁndel‘nduwﬁﬁn

Responsable de producir de acuerdo a las especificaciones y expectativas de calidad que se acuerdan con los
Clientes, controlar y optimizar 1os recursos come la materia prima, equipos y maquinaris de produceién, con ¢l fin
de elaborar productos que nos mantegan en un aivel de ventaja dentro del ramo de la Industria de la loscta.

Jefztura de Calidad

Recnoncshle de decarrollar, implemaniar v admyinintray ol Sigtama de Calidad, werificando s¢ leven a cabu
mmymmmmmmnemkmmmﬁmm.de
igual forma s responsable de ascgurar s de difusidn y mantenimiento a la estructara documental del Sistema,

La_ﬁatumdeCahdadhandommbmdawmoncprucmmmGCMLpuﬂoqmmthmdymmdadpam
asegurar la efectiva implementacién del Sistema de Calidad.

Jefatura de Mantesimiento

Asegurar la integridad y continuidad de los procesos, mediante Planes y Programas que prevengan variaciones de
operaciin en miquinas y equipos usados en la produccién.
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Encargado de Almacén y Compras

Responsable de mantener, controlar y salvaguardar el abastecimients de los reaursos que las dreas involocradas en
12 produxcién requicran, de la misma forma cs responsable de conservar el inventarip de producto terminado en
condiciones que prevengan al producto de dafios o deterioros.

Todo ¢l personal de 1a Planta

Responsable de Ia Calidad de su propio trabajo, para ello debe consultar ¢l Manual de Procedimicntos, las
Instrucciones de Trabajo, las Instnicciones de Operacitm, generar Registros de las operaciones cuando asi s¢
requiera y de reporiar at Supervisor de Produccidn o al personal de Control de Calidad cualquier anomalia o
discrepancia que ocurra en el proceso afectando la Calidad de Jos productos, con el fin de que éste se corrija antes
de continuar con la operacibn.

Aquellas responsabitidades no descritas en este Manmal, se especifican en los demis docutnentos que forman parie
de Ia estructura documental del Sistema de Calidad.

4.1.2.2 Recursos

Corresponde a fa Gerencia General ascgurar que 5¢ provean 0 recursos necesarios para la operacién de cada 4rea,
incluyendo personal capacitado para la realizacidn de actividades de verificacién de la Calidad y de auditorias
internas.

4.1.2.3 Representante de la Gerencia

La Gerencia General ha delegado la responsabilidad del Sistema de Calidad en ¢l Jefe de Calidad como
Representante Gerencial del Sistema, quien tiene autoridad para implantario y mantenerio efectivamente, con base
en los resultados de Anditorias Internas y a lzs Acciones Correctivas y Preventivas.

Asi mismo con 1a auteridad conferida, en ¢l momento en que solicite a las demds jefatiras de Area lo necesario
para monitorear el cumplimiento a los Objetivos de Calidad y ¢l nivel de satisfaccién del Cliente consumidor, &stos
deberdn serle proporvionadoes oportunamente.

PROCEDIMIENTOS QUE APLICAN:
PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR PROCEDIMIENTOS (PJC-OI)
REVISION DE LA DIRECCION AL SISTEMA DE CALIDAD (PGG-01)

A
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4.2 Sigtema de Calidad
Objetive

Establecer la manera de documentar y mantener un Sistemna de Calidad, que asegure que el producto es conforme
con Jos requisitos especificados.

Alcance

Aplica 3 los documentos que forman parte de 1a estructura documental det Sistema de Calidad.

En ACA, 8.A de C.V, s vigila que la elaboracién de las piczas de mirmol sean conformes con 105 requisitos
especificados, como medio para logrario, sc ha cstablecido un Sistema de Calidad documentado bajo los
lineamicnios de 1a Norma Intenacional de Calidad ISO 9002: 1994. Este Sistema estd soportado por la signiente
estructura documental:

Nivel 1
Manual de Calidad Documento que describe la Politica y Objetivos de Calidad,
las responsabilidades y la admiristracién de todas las activi-
dades que afectan a la Calidad.
Nivel 2
Manual de Procedimiemtos Documentos que definen Las actividades a realizar y los res-
ponsables de implementar Jo descrilo en cada procedimiento,
Nivel 3
Manng) de Ingtruccicass Estos docunienios deluwu doiaiiadamentc 1s forma prichce de
de trabgjo ¢ Instrucciones realizar actividades qoe impactan a la Calidad.
de Operacita
Nivel 4 :
Registros de Calidad Son las evidencias que mmuestran la efectiva operacifn

del Sistema de Calidad

a1
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La sigmiente pirhmide describe en forma grifica, la mancra en que estd estructurado el Sistema de Catidad de una

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

MANUAL DE
INSTRUCCIONES DE TRABAJO
INSTRUCCIONES DE OPERACION

REGISTROS DE

CALIDAD

A1
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4.2.2 Procedimicntos det Sistema de Calidad

Todos los procedimicntos que integran el Sistema de Calidad, s= encuentran codificados de acuwerdo al
procedimicnto para elaborar procedimientos (PJC-01), describen claramente al respousable de cada actividad, asi
como de la implantacidén de las mismas.

4,23 Planeaciba de 1a Calidad

En esta Organizacién la Planeacién de la Calidad se efectia a través del Plan de Calidad, el cual define aquellas
actividades relevantes especificas de calidad, los recursos que se deben usar; asi como la secuencia de actividades
pertenecicates a los productos que aqui procesamos.

PROCEDIMIENTOS QUE APLICAN:

PROCEDIMIENTOS PARA ELABORAR PROCEDIMIENTOS (PJC-01)
PLANEACION DE LA CALIDAD (PJC-02)

PLAN DE CALIDAD (NCA-01)

4.3 Revisién det Contrato

Objetivo
Establecer 1n manera de coordinar las actividades parg la revisin def contrato, asi como 1a manera de resolver

cualquier diferencia existente, contra los requisitos originates del mismo.

Alcance
Aplica a todas las actividades involucradas ¢n establecer relacién con el Cliente para efectos de venta de los

productos.

4.3.2. Revisién

En esta Organizacién sc ascgura que la revisién del contrato se lleva a cabo a través de un procedimiento
documentado que establece el método en que es recibido y revisado ¢ documento Hamado : “Backlog”, para
asegurar que los requisites e5tén definides adacnndoments antec de acsptar por nusstra parte cualguicr oferta o
pedido realizado por el Cliente, ademés se describe 1a manera de transferir comrectamente a las funciones
relacionadas, las modificaciones hechas al documento “Backlog”.

Pmc&aos&vcmzdcthmhdéndindadeﬁmhaabbmmmCmaﬂm
FEMSA, quien nos hace legar los requisitos a través del “Backlog”, para establecer las responsabilidades que

A
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OBJETIVO: CONTROLAR Y EVALUAR TODAS LAS COMPRAS DERIVADAS, DE LAS AREAS

OPERATIVAS Y ADMINISTRATIVAS QUE AFECTEN DIRECTAMENTE LA CALIDAD, ASI COMO UNA
EVALUACION CORRECTA DE SUBPROVEEDORES IDENTIFICANDO SUBPROVEEDORES CONFIABLES

Y NO CONFIABLES.

ALCANCE: JEFE DE COMPRAS, RESPONSABLE DE ALMACEN, JEFE DE PRODUCCION,
JEFE DE MANTENIMIENTO, JEFE DE CONTROL DE PRODUCCION, JEFE DE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD.

RESPONSABLE: GERENTE DE QOMPRAS.

4.6.1 GENERALIDADES

EL SISTEMA DE CALIDAD DE ESTA EMPRESA ASEGURA MEDIANTE DOCUMENTOS, QUE LOS
INSUMOS Y PRODUCTOS ADQUIRIDOS, CUMPLAN CON LOS REQUISITOS DE CALIDAD
ESTABLECIDOS EN LOS DOCUMENTOS DE COMPRA.

4.6.2 DESARROLLO

1.- EL AREA OPERATIVA DETECTA NECESIDADES DE ALGUN ITEM

1.- DATOS DE COMPRA, LOS DOCUMENTOS DE COMPRA LLAMADOS: *REQUISICION DE COMPRA™
SON DESARROLLADOS POR EL ENCARGADOQ DE ALMACEN Y COMFRAS, REVISADOS, APROBADOS
Y VALIDADOS POR EL GERENTE GENERAL Y ANTES DE SULIBERACION SE ASEGURA QUE ESTOS
DOCUMENTOS CONTENGAN LOS DATOS QUE DESCRIBAN CLARAMENTE EL PRODUCTO
SOLICTTADQ, INCLUYENDO LOS REQUISITOS PARA APROBACION O CALIFICACION DEL PRODUCTO

DE ACUERDO A LOS CRITERIOS ESTABLECIDOS PARA LAS INSPECCIONES Y PRUEBAS.

3- ENVIA REQUISICION AL RESPONSABLE DEL AREA (GERENTE DE COMPRAS) PARA
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AUTORIZACION EN BASE AL CUADRO DE FIRMAS (ANEXO 1.8)

4.-SE REALIZA PROCESO DE COTIZACION CON TRES SUBPROVEEDORES Y BASANDONOS EN EL
CATALOGO DE SUBPROVEEDORES ( SUPRO-012000)

$.-EVALUACION DE SUBCONTRATISTAS ES RESPONSABILIDAD DEL ENCARGADO DE ALMACEN Y
COMFRAS EVALUAR Y SELECCIONAR AL 0S SUBCONTRATISTAS EN BASE A SU CAPACIDAD Y
HABILIDAD PARA CUMPLIR OON LOS REQUISITOS DE LA REQUISICION DE COMPRA Y CUALQUIER
REQUISITO ESPECIFICO DE NUESTRO SISTEMA DE CALIDAD. SI EL CLIENTE SUGIERE TRABAJAR
CON ALGUN SUBCONTRATISTA ESPECIFICO, ESTE ULTIMO SE SOMETE A UNA EVALUACION
DOCUMENTADA POR PARTE DEL ENCARGADO DE ALMACEN Y COMPRAS, Y A LA APROBACION
DEL GERENTE GENERAL, YA QUE EN BASE AL IMPACTO QUE SOBRE LA CALIDAD TENGA
TRABAJAR CON DICHO SUBCONTRATISTA, ESTE SE ACEPTA O SE RECHAZA, ESTA APROBACION
NO LO EXENTA DE POSTERIORES AUDITOR{AS DE EVALUACION POR NUESTRA PARTE, ESTE
MECANISMO TAMBIEN APLICA A LOS PROPIOS SUBCONTRATISTAS AUN Y CUANDO ESTOS
ESTUVIESEN CERTIFICADOS EN ALGUN MODELO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

6.- DEACUERDO A LA MEJOR OFERTA EL GERENTE DE COMPRAS REGRESA REQUISICION PARA
ELABORACION Y REGISTRA LOS DATOS NECESARIOS EN EL “PROGRAMA DE ENTREGAS" VER
FORMATO (FMTO 0134)

7.- EL SUBPROVEEDOR ENTREGA MATERIAL AL ALMACEN VER (ALMPRO 5020)

R - Al. INGRESAR Fl. MATFRIAL, ES INSPECCIONADO POR Fl. ASISTENTE DFI. GERENTE DE
ALMACEN EN BASE Al FORMATO (VERIF 0020y PARA DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS A
INSPECCIONAR DEL PRODUCTO O MATERIA PRIMA.

9.- DE SER ACEPTADO EL PRODUCTO LO INGRSA A INVENTARIO EL GERENTE DE ALMACEN Y ES
LLEVADO EL PRODUCTO A SU [TEM CORRESPONDIENTE.

10.- 81 NO ES ACEPTADO SE NOTIFICA AL SUBPROVEEDOR Y ES ASENTADO EN RL

A2
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PROCEDIMIENTO (EVALPRO 0030) PARA EVALUACION DE SUBPROVEEDORES,

ANEXO
1-VERIFICACION DEL PROVEEDOR EN LAS INSTALACIONES DEL SUBCONTRATISTA CUANDO POR

APROBACION DEL GERENTE GENERAL SE ACEPTA TRABAJAR CON UN SUBPROVEEDOR
FROPUESTO POR El. CLIENTE, ES RESPONSABILIDAD DEL ENCARGADO DEL ALMACEN (GERENTE
DE ALMACEN) Y COMFRAS (GERENTE DE COMPRAS) ESTABLECER Y DOCUMENTAR LOS
ACUERDOS DE VERIFICACION DE SUS INSTALACIONES, AS{ COMO EL METODO DE LIBERACION
DEL PRODUCTO, ESTABLECIENDO TOD ESTO EN LOS DOCUMENTOS DE COMPRA DE MATERIA

PRIMA E INSUMOS DE PRODUCCION,

PROCEDIMIENTOS QUE APLICAN;

COMPRAS DE MATERIAL DIRECTO (PAL 01)
EVALUACION Y DESARROLLO DE PROVEEDORES (PAL 02)
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EN EL CODIGO MGG SE HACE REFERENCIA AL CUADRQ DE FIRMAS QUE DEBE CONTENER CADA

DOCUMENTO PARA SU VIGENCIA Y AUTORIZACION, ASI MISMO TODOS LOS DOCUMENTOS DEL

SISTEMA DE CALIDAD DEBERAN TRAER LA LEYENDA DE COPIA CONTROLADA Y DEBERA

EXISTIR UNA RELACION DE LAS PERSONAS QUE TENGAN ESTOS DOCUMENTOS EN SU PODER.
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PLAN DE CALIDAD.- Un documento que establece las prdcticas relevantes de le
empresa y especificas de Calidad, los recurses y secuencia de actividades
pertenecientes a un Producto, proyecto o contrato en particular.

Podemos dar un esbozo empleando una matriz de responsabilidades fa cual esta
ligada a el flujo principal del negocio que vayamos a certificar en ISO 9000, esto lo
haremos de la siguiente manera:

Pondremos un ejemplo, la linea de produccion de tortillas lleva un determinado flujo
desde la planeacién de la produccién, hasta que se encuentra en manos del cliente,
podremos dibujar todo el flujo principal y a cada actividad que se encuentre dentro
de este esquema veremos que punto de la norma corresponde, su objetivo,
responsable, documento y registro de esta manera tendremos un Plan de Calidad.
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CONCLUSIONES

El juicio que me permito expresar, es que lo calidad es esencialmente una parte
primordial en cualquier industria, por lo que no se le debe de restar importancia, ya que
estariomos cayendo en un retroceso, para nuestra empresa.

En el presente seminario, se me abrié un horizonte pora enfocarme en mi tesing, y asi
poner en practica los términos de Calidad y poder llevar acabo un desempefio mas optimo
en la industria,

Asi como para poder tomar una postura mas neutral, en cuanto cl proceso de panificacién
y expedir un juicio adecuado de ko industria panificadora, sin caer en observaciones
incorrectas, e utilizande mis conocimientos de Calidad para cbservar como se Hleva acabo
un proceso de certificacién del sistema de Calidad ISO, en la industria panificadora. Por
lo que podemos ofrecer productos de confiabilidad a nuestros clientes y una mejor
satisfaccién.

En beneficio de nuestros clientes, proveedores, de nuestra organizacién, de nuestros

empleados y de la sociedad, a costos éptimos y con los menores riesgos.




