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1.1. ANTECEDENTES
1.1.1. Antecedentes sobre el tema

La estandarizacion del proceso de produccion tiene como fin prever problemas que pueden
presentarse en las actividades diarias y establecer la forma en la que se va a solucionar,
también ayuda a conocer cuél es la manera correcta de actuar ante una eventualidad, acelerar
la curva de aprendizaje de nuevo personal, prever la necesidad de adquirir herramientas para

desarrollar el trabajo y delimitar responsabilidades del personal.

Estandarizar los procesos permite tener una guia de actuacion y una pauta que facilitara la

gestion de las actividades de la empresa y otorgara beneficios como:

& Ahorros, tanto en recursos econémicos como en el tiempo de trabajo.

€ Elevarel potencial competitivo de la empresa.

€ Minimizar los tiempos de respuesta de los procesos, asi como de los problemas que se
pueden presentar.

& Aumentar la eficiencia individual del personal y por ende de la misma empresa.

€ Prevenir los errores humanos por falta de informacion o conocimiento sobre los procesos.

€ Enun mundo tan competitivo a nivel empresarial, las organizaciones necesitan realizar
mayores esfuerzos para mantenerse activas en el mercado, buscando principalmente la

satisfaccion de las necesidades del cliente.

Dentro de las estrategias que las empresas pueden utilizar para permanecer compitiendo en
el mercado, el aseguramiento de la calidad en los productos y/o servicios ocupa un lugar

importante.

El control de calidad es importante ya que debido a las actividades desarrolladas en cada
etapa del proceso productivo estamos garantizando un producto que satisface las necesidades

del consumidor final y las propias de la empresa



Por ejemplo, la fabrica boliviana de cerdmica — Faboce S.R.L. estandarizo sus procesos de
produccion la cual permitié tener una gestion bajo control en todas las etapas del proceso,
permitio afianzar relacion con los proveedores y estar alerta al dinamismo del mercado y ser
mas eficiente. La calidad va relacionada a la forma de hacer las cosas; es por eso que a la
fecha Faboce cuenta con laboratorios independientes, internacionales y certificados que

avalan los porcelanatos FaboceBiotec como productos antimicrobianos.

Otro ejemplo es la empresa Embol que de igual manera tiene sus procesos productivos
estandarizados, recibié el sello de calidad a 14 de sus productos en Cochabamba.
Cochabamba, 03 Mar. (ANF). - Catorce nuevos productos producidos por la Embotelladoras
Bolivianas Unidas S.A en Cochabamba (Embol), recibieron el sello a la calidad por parte del
Instituto Boliviano de Normalizacién y Calidad (lbnorca), tras cumplir procedimientos
exigidos por esta norma. Los productos certificados a la calidad son Coca cola, Coca cola
light, Fanta, Fanta mandarina, Sprite, Simba durazno, Simba papaya, Simba guarana, Simba
manzana, Simba pifia, Mineragua, agua de mesa vital sin gas y agua de mesa vital con gas.
Tras la certificacion de sus procesos, la empresa innovd y desarrolld una variedad de
productos en su amplia linea de produccidn, redujo los costos de produccion. El sello Ibnorca,
es la representacion por la cual la empresa demuestra que sus productos cumplen
permanentemente con los requisitos de una norma técnica boliviana que brinda seguridad y

da la garantia de la calidad de los productos adquiridos.

En la empresa Delicious, existen varias falencias la mismas que afectan en el proceso de
elaboracion del producto, lo cual causa elevado costo de produccion, mayores residuos,
reproceso y mayor tiempo de produccion; la empresa, al no tener estandarizado su proceso,
hace que el producto no cumpla con ciertos estandares exigidos por el cliente.



1.1.2. Antecedentes de la empresa

La empresa Delicious se ubica en el B/Petrolero Av. San Luis Calle 10 de noviembre S/N;
es una empresa unipersonal dedicada a la elaboracion y comercializacion de bebidas

refrescantes naturales con sabores tradicionales de Tarija.

Los sabores de bebidas que ofrece la empresa a sus clientes son: linaza blanca, linaza roja,
linaza cero, peldn, durazno, aloja de cebada, aloja de mani, soya y también su reciente

producto agua de mesa purificada y ozonizada

La empresa cuenta con 10 trabajadores, 6 de ellos son encargados de la elaboracion de los
productos, los cuales son responsables de garantizar un producto de gran calidad. Delicious
se caracteriza por ser una empresa cumplida con sus clientes, brindando lo mejor para

satisfacer las necesidades de quienes consuman el producto.

Actualmente Delicious cuenta con un volumen de produccién promedio de 3000 a 4000
litros al dia teniendo su principal mercado en los departamentos de Tarija, Santa Cruz, La
Paz, ademas la empresa brinda agua de mesa personalizada para gimnasios o a personas que

lo requieran.

El Sr. Williams Miranda Olmos, gerente propietario de la empresa Delicious ha establecido
que lavision de laempresaes hacer llegar sus productos al exterior del pais, dando a conocer
las bebidas refrescantes naturales de buena calidad e incentivando al consumo de productos

naturales que son de beneficio para la salud de los clientes.

Ademas, se planifico ampliar sus instalaciones para aumentar la produccion y también
diversificar su producto creando una nueva linea de elaboracion de galletas nutritivas a base

de soya y linaza.



1.2. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA
1.2.1. Descripcion de la situacion

Como resultado de las entrevistas con el propietario, operarios de la empresa Delicious y la
observacion directa del proceso de produccion se determind que, si bien se dispone de las
normas y requisitos establecidos por SENASAG, no se aplica ningun sistema de control de
calidad que garantice que los productos son objeto de las evaluaciones y controles

establecidos.

En la empresa, se aplica pocos controles en el proceso de elaboracién de la bebida de linaza
blanca, esto provoca que exista variabilidad en la calidad del producto, lo cual genera mayor

preocupacion por parte de la empresa Delicious.

Otro punto a resaltar es que el personal no esta acostumbrado a utilizar los registros de control
de calidad en todo el proceso productivo, esto hace que no se le dé importancia y solo se
ponga atencion en la produccién y demanda dejando de lado los registros y documentos que
son la evidencia objetiva de controles y problemas que pueda existir para que no vuelva a

ocurrir.

Entonces se vio la posibilidad de que la empresa tenga un proceso de produccion
estandarizado, tenga establecidos los puntos de control de calidad y los parametros que se
deben considerar en cada control, esto con el fin de ofrecer al cliente productos de alta

calidad.

La problematica que se plantea es la alta variabilidad de la calidad en la bebida de linaza,
debido a la carencia de un sistema de control de calidad donde se especifiquen los estandares
de produccién con los que los operarios de planta deben de trabajar. Cabe recalcar que los
mismos manejan los conceptos basicos, pero desde un punto de vista empirico, lo que
provoca grandes variaciones en la calidad del producto de la empresa Delicious. La
importancia de buscar solucién al problema gira alrededor del factor calidad que es el tema

de primera plana hoy en dia.



1.2.2. Arbol de problemas

Figl-1. Arbol de problemas
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1.2.3. Arbol de soluciones

Fig.1-.2. Arbol de Soluciones
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1.2.4. Formulacion del problema

¢De qué manera la empresa Delicious podria reducir la variabilidad de la calidad de la bebida

refrescante de linaza blanca?
1.3. OBJETIVOS
1.3.1. Objetivo general

Disefiar un sistema de control de calidad, con el fin de estandarizar la calidad de la bebida de

linaza blanca embotellada en la empresa Delicious de la ciudad de Tarija en el afio 2022.
1.3.2. Objetivos especificos

® Realizarun diagndstico del proceso productivo de la bebida de linaza blanca embotellada.

g Proponer procedimientos estandarizados para la bebida de linaza blanca identificando
etapas del proceso donde requieran controles.

€ Identificar puntos de control de calidad, establecer los parametros, procedimiento y
acciones correctivas de cada control.

€ Realizar un analisis econémico de la propuesta.



1.4. JUSTIFICACION
1.4.1. Justificacion econémica

El proyecto se orienta al disefio de un sistema de control de calidad para el proceso productivo
de la bebida de linaza blanca embotellada en la empresa Delicious, con el propdésito de
estandarizar la calidad de la bebida, lo que tendrd como efecto la disminucion de pérdidas

econdmicas por fallas en el proceso y prevera futuras pérdida monetarias.

La bebida de linaza esta sujeta a mayor control por parte del personal quienes se guiaran por

los estudios plasmados en el documento final de este proyecto.
1.4.2. Justificacion Social

El presente trabajo pretende contribuir que la bebida de linaza no pierda su valor en el
mercado y pueda mantener una calidad sostenida que le permita ser competitiva para que
pueda sostenerse y poder ingresar a nuevos mercados. Esto permite seguir garantizando

fuentes de empleos directos e indirectos.
Ayuda a contribuir que la poblacion consuma lo natural cuidando su salud.
1.4.3. Justificacion Académica.

En el presente proyecto se aplica todos los conocimientos adquiridos en la universidad. Para
el desarrollo de este proyecto se aplicara la informacion basada en fuentes primarias, por
medio de entrevistas al personal involucrado al proceso de produccion de la bebida de linaza,
visitas presenciales a la fabrica y de fuentes secundarias como libros, normas, articulos

relacionados al tema de investigacion.

Ademas, el proyecto estara disponible como guia para los estudiantes de la Carrera de

Ingenieria Industrial en la U.A.J.M.S.



1.5. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
1.5.1. Informacion general de la empresa

Tabla I-1 .Informacion de la empresa

TIPO DE EMPRESA Unipersonal
GERENTE PROPIETARIO Angel Williams Miranda Olmos
NIT 2473718011
N° DE SENASAG 09-02-03-03-0001
UBICACION B/Petrolero Av. San Luis Calle 10 de
Noviembre
6676272
NUMERO DE REFERENCIA
. 68706328
DEPARTAMENTO Tarija
PAIS Bolivia

Fuente: (Empresa Delicious ,2022)
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1.5.2. Localizacion geogréfica de la empresa

Fig.1-3. Localizacion geografica de la empresa

ecientemente

Fuénte: (Google Maps-, 2022)
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1.5.3. Organigrama de la empresa
Fig.1-4. Organigrama
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Fuente: (Elaboracién propia en base a informacion de la empresa, 2022)

A continuacion, se describen las principales funciones de los miembros de acuerdo a la

estructura organizacional.
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& Gerente General

Se encarga de definir y tomar decisiones mas importantes sobre cambios o modificaciones
que se llevan a cabo en todos los procesos, es quien controla y verifica el rendimiento de los
trabajadores, también esta al tanto de las cantidades de produccién diaria de todas las bebidas

refrescantes.

& Jefe Administrativo

El jefe administrativo se encarga de Planear, supervisar, coordinar, controlar y optimizar el
desarrollo de todos los proyectos, programas Yy actividades relacionados con la
administracion de recursos humanos, financieros, contables, legales, los servicios
administrativos, la tesoreria, la seguridad integral (fisica e industrial), con el fin de garantizar

el cumplimiento de las metas y objetivos de la empresa

& Jefe de Ventas
Es la persona que define los objetivos de venta que se deben alcanzar, lleva el control de las
cantidades de los productos que se deben entregar a cada distribuido, controla que se envien

correctamente los pedidos a otros departamentos.

& Jefe de produccion

Es el encargado de verificar que se realice correctamente las actividades relacionado al
proceso de las bebidas refrescantes, es de profesion ingeniero de alimentos, por lo tanto, es
quien maneja los insumos, materia primay control de todo el proceso, planifica la produccién

diaria con los operadores con el objetivo de obtener productos de calidad.

&€ Operadores de produccion
Son los encargados de elaborar las diferentes bebidas refrescantes que ofrece la empresa
realizando buen uso de los equipos y materiales, este personal realiza las actividades

instruidas por el jefe de produccion.
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& Encargado de Marketing y publicidad
Este encargado de sugerir nuevas promociones de los productos, mantiene actualizada la
informacion de los productos que ofrece la empresa a sus clientes por medio de las redes

sociales, TV, Radio y otros medios de comunicacion.

& Distribuidores
Actualmente la empresa cuenta con 10 distribuidores encargados de llevar los productos hasta
el cliente, son responsables de llevar un manejo adecuado de los productos para evitar

deterioro de los productos y asi tener clientes satisfechos.

& Auditor
Es el encargado de llevar el control de los impuestos, pagos a los trabajadores y realizar un

manejo de toda la parte legal de la empresa.
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1.5.4. Productos ofertados por la Empresa

Actualmente la empresa oferta una variedad de productos cada uno caracteristico de sabores
tradicionales de Tarija. Los productos son distribuidos en mercados, supermercados y tienda

de barrios como también a clientes externos que realizan pedidos.
La descripcion de los productos se detalla a continuacion:

Tabla I-2. Linea de productos de la empresa

PRODUCTO ‘ DESCRIPCION \

Presentacion Precio:
2 litros 10 Bs

1 litro 7 Bs

600 ml 5 Bs
240 ml (Sachet) 1 Bs
Presentacion: Precio:
2 litros 10 Bs

600 mi 5 Bs
Presentacion: Precio:
2 litros 10 Bs
Presentacion: Precio:
2 litros 10 Bs
Presentacion: Precio:
2 litros 10 Bs




[ s ]

Presentacion: Precio:

600 ml 5Bs

I T

Presentacion: Precio:
2 litros 10 Bs
600 mi 5 Bs

Presentacion: Precio:
20 litros 15 Bs
5 litros 10 Bs
2 litros 7 Bs
1 litro 5 bs

Fuente: (Elaboracion propia en base a informacion de la empresa, 2022)
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1.5.5. Maquinarias y equipos

La maquinaria forma parte directa de la transformacion, preparacion, conservacion, envasado
y almacenamiento de los productos que se elaboran en la empresa ademas necesita de energia

para su funcionamiento. (Avila, 2016)

Entre la maquina presente en la empresa se detalla en el siguiente cuadro algunas

especificaciones.

Tabla I-2. Maquinaria de la empresa

MAQUINAS/EQUIPOS IMAGEN
Trituradora

Modelo: Trituradora TRF 90
Marca :TRAPP
Capacidad : 2 qq /hora
Motor: Eléctrico
Potencia: 7,5 CV

Licuadora Industrial

Motor: trifasico
Marca:
Material: Acero inoxidable
Capacidad:50 kg /hora
Potencia: 3 HP




Separadora de solidos

Motor: Monofasico
Material: Acero inoxidable
Potencia: 1 HP
Capacidad: 70 litros / hora

Zaranda

Capacidad: 1000 litros /35 min
Marca: Friedburg
Potencia 1 HP

Motor trifasico

Pasteurizador

Capacidad: 2000 litros /hora
Marca: Improco
Bomba: centrifuga

Sistema: automatico

17



Envasadora

Capacidad: 1400 litros / hora
Material: Acero inoxidable
8 valvulas de llenado
Presion de trabajo: 80 - 100 P.S.1.

Méximo consumo de aire de 4 C.F.M

Ensachetadora

Tension de trabajo: 220 / 380 V
Material: Acero inoxidable
Capacidad: 1000 litros /3 horas
Sellado por pulsos de bajo voltaje alta

corriente.

Tanques de almacenamiento

Tanque de almacenamiento.
Acero inoxidable.
Marca: Brasholanda.
Capacidad: 1.500 L.

Con agitador lateral, tipo nautico.

18



Tanques de cocimiento

Material: acero inoxidable.
Capacidad estimada: 1.000 litros
Con motor, reductor y eje de agitacion.

Fondo coénico.

Salida de producto por el fondo conico.

Sopladora de Botellas

Capacidad de produccion:
(2 botellas a la vez)700-800PCS/H
(1 botella la vez) 300-400PCS/H

Maéaxima capacidad de moldes: 2

Codificadora de botellas

Nombre de la marca: abdo
Tipo: Impresora de inyeccion de tinta
Velocidad de impresion:38 ppm
Impresion de doble cara: Si
Voltaje:220 V

Codificadora manual

Capacidad de impresién: 40
impresiones/minuto, aproximadamente
dependiendo del operario
Maéxima area de impresion: 8mm X
28mm, 3 lineas, 15 digitos por linea
Altura de caracteres: 3mm

Capacidad de impresion: 3 lineas

19



EQUIPO DE LABORATORIO

Balanza

Dimensiones de la plataforma:
160 x 180 mm
Rango de taraje:
Tara multiple en todo el rango
Pantalla:
LCD con digitos de 20 mm de altura

PH metro

pH Rango: -2.00 a 16.00 pH
Temp. Rango: -5 a 70°C
pH Resolucién: 0.01 pH
Compensacion de Temp. Automatica:
(0a70°C)
Calibracion automatica 1 0 2 puntos
Electrodo: pH SE220

Refractometro

Rango: 0-10 % Brix
Resolucion: 0.1 % Brix
Exactitud: £0.1 % Brix

Referencia de la temperatura: 20°C

Longitud: 170 mm

Fuente: (Elaboracién propia en base a informacion de la empresa, 2022)
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1.5.6. Materia prima e insumos
La materia prima son todos aquellos componentes, todos de origen natural, que se emplean
como base para la elaboracion de las bebidas de la empresa.

Tabla 4. Materia prima e insumos utilizados en la empresa

N° IMAGEN DESCRIPCION

Semilla de linaza
La semilla de linaza es la principal

materia prima utilizada en la empresa, es
empleada en las bebidas de: linaza
blanca, linaza cero y linaza roja,
considerando que la linaza blanca es el
producto estrella de la empresa lo cual

tiene una produccion diaria.

Pelon

El pelon (durazno deshidratado) es
utilizado para la elaboracion de la bebida
refrescante de pelén o mocochinchi,
tiene alta dosis de vitamina A,

antioxidantes, potasio que son de

beneficio para la salud.

Cebada

La cebada es utilizada unicamente para

la elaboracion de la aloja de cebada, se

trata de un cereal nutritivo, rico en
vitaminas y minerales que aporta a la

salud.




Durazno

El durazno enlatado es la materia prima
utilizada para la elaboracion de la bebida

de durazno.

Soya

Los beneficios para la salud del consumo
de labebida de soya se deben a sus altos
niveles de grasas poliinsaturadas, fibra,
minerales, vitaminas y bajo contenido de

grasa saturada.

AzUlcar

El azucar es una sustancia de sabor dulce
y color blanco, cristalizada en
pequefiisimos granos, es importante
considerar el color de la azicar ya que
permite tener un color caracteristico de
las bebidas, la empresa Delicious utiliza

la aztcar de Bermejo y de San Aurelio.

Agua

La empresa Delicious obtiene el agua de
cosalt y pasa por un proceso de
purificacion agregan UV para continuar
con el proceso de las bebidas y Ozono

para el agua de mesa.
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Canela

Tiene un particular olor y sabor, tiene
propiedades antioxidantes, anti
infladoras, antibacterianas, antivirales,

anestésicas y pro bidticas.

Clavo de olor

Es el brote de unos tipos de arbustos
comunes de las zonas célidas. Se utiliza
como parte de la mezcla de infusiones
orientales, es un potente analgésico, es
muy comun usarlo para combatir

inflamaciones e infecciones

10

Aditivos

Son un conjunto de sustancias las cuales
no forman parte de los alimentos de
forma natural y que son afiadidos a estos
con el fin de agregar, potenciar o
modificar alguna de sus caracteristicas,
sin por ello afiadir o quitar ninguna de las
propiedades nutricionales del alimento

en cuestion.

12

Acido citrico

Es un &cido organico, que esta presente
en la mayoria de las frutas, sobre todo en
citricos como el limoén y la naranja, es un
buen conservante y antioxidante natural

que se afade industrialmente.
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2.1. ANTECEDENTES DE LA CALIDAD

La calidad se ve enmarcada por diferentes periodos historicos que se encuentran
estrechamente vinculados con el desarrollo de la industria. Desde la etapa artesanal, los
artesanos con su experiencia eran los instructores e inspectores. El concepto radicaba en
hacer las cosas bien independientemente del costo o esfuerzo necesario para realizar el
trabajo; posteriormente con la llegada de la revolucién industrial se dio paso a la produccion
masiva, la importancia radicaba en satisfacer la gran demanda y obtener beneficios, ademas
la inspeccion se convierte fundamental en el proceso de produccion y era realizada por cada
operario. Luego con la teoria de la administraciéon cientifica, inicialmente se da una
disminucion en la calidad del producto, ya que desapareceria la inspeccion por cada operario,
por lo que los errores humanos aumentaron de manera considerable, Para tratar de
contrarrestar esta situacion se delega un operario que clasifique los productos buenos y
malos, lo que contribuiria a dar origen a la primera etapa de desarrollo de la calidad, conocida
como el control de calidad por inspeccidn, y surgen métodos estadisticos para detectar los

defectos.

En el periodo de la segunda guerra mundial el control estadistico se convierte en una
estrategia fundamental para controlar la calidad, naciendo de esta manera la segunda etapa
del desarrollo de la calidad conocida como el aseguramiento de la calidad, se garantizaba asi
altos volumenes de produccién en el menor tiempo posible, sin importar el costo. Tras la
finalizacion de la guerra, en occidente se producian altos volumenes para satisfacer las
necesidades del mercado y la inspeccion continuaba presente en el proceso.Por su parte en
Japdn se empieza a tener un enfoque distinto de la calidad, se cambia de la inspeccién a la
prevencion para controlar los factores por los que se ocasionaban los defectos, se crean
sistemas y procedimientos al interior de la empresa para evitar los productos defectuosos y

enfocarse en la satisfaccion del cliente, disminucion de costos y generar competitividad.

Para la década de los noventa se presenta la tercera etapa en el desarrollo de la calidad,
conocida como el Proceso de la Calidad Total, en ésta etapa la calidad se tenia en cuenta en

el interior de todas las areas funcionales de la empresa, para un enfoque en la satisfaccion del
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cliente, prevenir errores, reduccion de costos, participacion de todos los integrantes de la
empresa y generacion de competitividad. Finalmente, y con la llegada de la globalizacion
surge la cuarta etapa conocida como la mejora continua de la calidad total, que se distingue
por la capacitacion de lideres de calidad que fortalecen el proceso, para la satisfaccion del
cliente, prevenir errores, reduccion sisteméatica de costos, equipos de mejora continua y
generar competitividad y diferenciabilidad en un mundo tan cambiante y con tantas

exigencias (Cubillos Rodriguez & Rozo Rodriguez, 2009).
2.2. CALIDAD

El concepto de calidad se ha definido de muchas maneras, pero podemos decir que es el
conjunto de caracteristicas de un producto o servicio que le confieren la aptitud para

satisfacer las necesidades del cliente.

La definicion de calidad mas aceptada en la actualidad es la que compara las expectativas de
los clientes con su percepcion del servicio. El desarrollo de la industria de los servicios ha
supuesto un desarrollo de una nueva Optica del concepto de calidad que se focaliza més hacia

la vision del cliente (Garcia, 2001).

La Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO) en su norma 1SO 9000, que a su vez
hace parte de la familia de normas ISO 9000, se encarga de dar los fundamentos y vocabulario
sobre sistemas de gestion de la calidad. En ella se describe la calidad como el grado en el que
un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos; entendiendo requisito
como la necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria
(ICONTEC, 2005).

2.3 NORMAS ISO 9000

La serie de Normas ISO 9000 son un conjunto de enunciados, los cuales especifican qué
elementos deben integrar el Sistema de Gestidn de la Calidad de una Organizacion y como
deben funcionar en conjunto estos elementos para asegurar la calidad de los bienes y servicios

que produce la Organizacion.
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a) 1SO 9000:2015, Sistemas de Gestion de la Calidad. Definiciones y Fundamentos:

Establece un punto de partida para comprender las normas y define los términos
fundamentales utilizados en la familia de normas ISO 9000, que se necesitan para evitar

malentendidos en su utilizacion.

b) 1SO 9001:2015, Sistemas de Gestion de la Calidad. Requisitos: Es la norma de
requisitos que se emplea para cumplir eficazmente los requisitos del cliente y los
reglamentarios, para asi conseguir la satisfaccion del cliente. Es la Unica norma certificable

de esta familia.
2.4. CONTROL DE CALIDAD

El control de calidad es una actividad mas del proceso de administracién de la produccion,
por lo que la calidad es la variable central de este proceso de control, entendiendo a la calidad
como un concepto dificil de definir ya que lo define el cliente de acuerdo a varias opiniones,
expectativas y preferencias de los mismos. Sin embargo los autores Schroeder, Meyer
Goldstein y Johnny Rungtusanatham, definen la calidad como “El hecho de satisfacer o

superar las expectativas del cliente ahora y en el futuro”.

Se debe detallar los atributos de la calidad del producto tan cuidadosamente como sea posible
y debe esforzarse por cumplir con ellas, a la vez mejorar el proceso a traves del tiempo, si el

producto resultante cubre los deseos del consumidor, sera juzgado por el cliente mismo

La calidad es mas que solo un disefio del producto, si no que se amplia al control de calidad
de la produccion, a la calidad a lo largo de la vida del producto y a la calidad del servicio de

campo luego de la venta.

Asi también la calidad implica una serie de costos que se deben tener en cuenta ya que su
aplicacion dentro de la organizacion es de gran importancia. Segun el aporte de Krajewski,
Ritman y Malhotra, estos costos pueden clasificarse en cuatro categorias: costos de

prevencion, de valoracion, los internos y externos de la falla.
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€ Costos de prevencion

Los costos de prevencion estan asociados a las medidas encaminadas a prevenir los defectos
antes de que estos se produzcan. Entre ellos figuran los costos de redisefiar el proceso para
suprimir las causas del desempefio deficiente, redisefiar el producto para simplificar su
produccion, capacitar a los empleados en el método de mejoramiento continuo y trabajar en
conjunto con los proveedores para elevar la calidad de los articulos comprados o los servicios
contratados para mejorar el desempefio, las empresas tienen que invertir tiempo, esfuerzo y

dinero adicionales.
& Costos de valoracion

Los costos de valoracion son aquellos en los que se incurre cuando la empresa evalUa el nivel
de desempefio de su proceso. Conforme con las medidas preventivas mejoran el desempefio,
los costos de valoracion disminuyen porque se requieren menos recursos para realizar las
inspecciones de calidad y para la busqueda subsiguiente de las causas de los problemas que

se detectan.
& Costos internos de una falla

Los costos internos de una falla son los resultados de los defectos que se descubren durante
la produccion de un producto. Los defectos se dividen en dos categorias principales:
reelaboraciones en las que se incurre cuando un aspecto del servicio debe volver a realizarse
0 cuando un articulo defectuoso debe devolverse a alguna o algunas de las operaciones
anteriores para corregir el defecto y desperdicio, en el que se incurre si ya no es posible

corregir el articulo defectuoso.
& Costos externos de la falla

Los costos externos de la falla surgen cuando se descubre un defecto después de que el cliente

recibe el producto, los costos externos de una falla también incluyen los costos de garantia y
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de litigios. Una garantia es un compromiso escrito de que el fabricante sustituye o repara lo

defectuoso o realiza el servicio a entera satisfaccion del cliente.

Por lo tanto a partir de la descripcion de la variable central de este proceso control (calidad),
se entiende por control de calidad a un conjunto de técnicas y procedimientos que se aplican
a una organizacion para la obtencion de un producto con la calidad deseada, a su vez es una
inversion que debe producir rendimientos adecuados en la cual deben estar involucrados

todos los miembros de la organizacion.
2.4.1. Importancia del control de calidad

Es importante implementar el control de calidad en los procesos de produccion ya que
permite hacer un seguimiento a las actividades productivas y asi eliminar errores, fallas o

defectos, lo que se traduce en costes mas bajos y en una productividad mas alta.

Asi también, el control de calidad permite evaluar la eficacia de los sistemas y con ello ver
qué procedimientos pueden mejorarse y cuales deben corregirse, ya que las causas de dichas
desviaciones y errores en la fabricacion de productos provienen de otro proceso que debe ser

detectado y corregido

Es importante considerar que el control de calidad no se encuentra solo en una parte de la
cadena de produccion, sino durante toda la cadena de produccion, a través de procesos

administrativos de chequeo, verificacion visual, testeo y analisis.
2.4.2. Objetivos del control de calidad

Los objetivos de un control de calidad son satisfacer las necesidades de nuestro cliente y

generar en ellos comodidad y fidelidad para con el producto que le ofrecemos, a través de:

& Colocar en manos del cliente el producto que cubra con sus expectativas.

€ Determinar los estandares y caracteristicas de calidad que el mercado requiere.

& Intervenir y controlar los procesos de produccion en funcion de la calidad.

§ Detectar, corregir y prevenir los problemas derivados de los procesos de produccion, a

fin de lograr un minimo nivel de calidad.


https://economipedia.com/definiciones/eficiencia.html
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Todo control de calidad debe empezar con el proceso mismo, aunque un proceso de
produccion consta de muchos subprocesos y cada uno tiene su propio producto intermedio.
Al identificar cada uno de los procesos que deben ser controlados, pueden elegirse puntos de
control donde debe ocurrir la inspeccion o la medicion. Deben determinarse los tipos de
medicion o de pruebas y la cantidad de inspeccion en cada uno de esos puntos. Por ultimo,
la administracion debe decidir quién hara la inspeccion, la fuerza de trabajo misma o un
namero de inspectores internos. Sin embargo, se prefiere la inspeccidn de un operador porque
establece la responsabilidad sobre aquellos que elaboran el producto. Una vez que se han
tomado tales decisiones, es posible disefiar un sistema completo de control de calidad que

permita un mejoramiento continuo de un sistema estable.
2.5. Sistema de control de calidad

Un sistema de control de calidad se define como la gestion de servicios que promete mejorar
los componentes de una compafiia que no cumplen con la satisfaccion integral del cliente,
por ende, se debe asegurar que todas las actividades necesarias en el ciclo de vida de un

producto o servicio sean efectivas.

Segun expertos en el tema como Joseph Juran -quien escribio varios libros sobre calidad y
empresas-, un sistema de control de calidad se integra de tres procesos basicos: Planeacion,
Control y Mejora Continua de la calidad.

»

B Planeacion de la Calidad: se basa en elegir la estrategia que mas se acomode a las
caracteristicas de la empresa, para asi confirmar que los bienes o servicios cumplan las
expectativas tanto de la empresa como del cliente.

B Control de la Calidad: es el proceso encargado de controlar cada uno de los procesos
productivos de un bien o servicio. Esto asegura el cumplimiento de las regulaciones de

calidad y optimizacion de estos procesos.
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g Mejora Continua: consiste en la revision constante de tareas para mejorar los distintos
procesos dentro de una organizacion, y en caso que se encuentre un problema, resolverlo

de manera rapida.

El sistema de control de calidad estd compuesto por los siguientes elementos: entradas,
procesos y salidas.

Las entradas: Estan constituidas por ingresos al sistema, conforman la fuerza de arranque
que se suministra a la organizacion de acuerdo a sus necesidades operativas pueden ser
energia, materia prima, materiales, dinero, informacién, etc.

El proceso: Transforma una entrada en salida. Al interior del sistema pueden existir varios
procesos y las salidas de unos pueden convertirse en las entradas de otros para llegar a un
resultado final o producto de los procesos internos del sistema.

Salidas: Son los resultados que se tienen al procesar las entradas, el fruto del funcionamiento

de la organizacion o el propdsito para el cual el sistema ha sido creado.
1.4.1. Pasos de desarrollo del sistema de control de calidad

Segun Schroeder, Meyer Goldstein y Johnny Rungtusanatham, para disefiar un sistema de

control de calidad se deben seguir los siguientes pasos:

Paso 1: El primer paso en el disefio de un sistema de control de calidad radica en identificar
los puntos vitales de cada uno de los procesos que necesitan inspeccion y pruebas los

lineamientos para la realizacion de dicha actividad son:

€ Materias primas: Asegurarse de que las materias primas adquiridos por los proveedores
satisfagan la especificacion necesaria, determinar que se va a control y definir métodos
de control.

€ Proceso productivo: analizar todo el proceso de elaboracion del producto y determinar
puntos de control.

& Producto terminado: se debe inspeccionar el producto terminado, en la manufactura se
realiza la inspeccion antes que el producto sea envasado o que el producto se incluya en

el inventario.
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Paso 2: El segundo paso es el disefio de un sistema de control de calidad, es decidir, el tipo

de medicidn y los instrumentos o equipos que debera utilizarse en cada punto de control.

Paso 3: El tercer paso es determinar los pardmetros de las variables que se va a controlar, asi
mismo determinar los limites criticos en los cuales son aceptables para la elaboracion de la

bebida de linaza blanca.

Paso 4: El cuarto paso debe definir la manera cémo se va a controlar y donde se va a
realizar los registros de cada control: para ello se considera la colaboracion de la informacion

documentada necesaria en el proceso de elaboracion de la bebida de linaza blanca.

Paso 5: Establecer acciones correctivas en caso de no cumplir con los parametros
establecidos de control, esto para prevenir problemas en la linea de produccion de la bebida

de linaza.
Paso 6: Determinacion de vigilancia y control en cada punto de control designado
1.5. Estandarizacion

Entre los objetivos que tiene la estandarizacion, podriamos destacar la automatizacion en la
resolucion de problemas. Sin embargo, existe un sinfin de tareas y objetivos que persigue la

estandarizacion, como los siguientes:

€ Resolucion de problemas.

Mejora de los procesos.

Generar un mayor rendimiento.
Ordenacion de la actividad y el contexto.
Mejora en los resultados.

Reduccion de costes indirectos y directos.

Automatizacion de procesos.

[ - - - L

Agilizacion de los procesos y toma de decisiones


https://economipedia.com/definiciones/rendimiento.html
https://economipedia.com/definiciones/coste-indirecto.html
https://economipedia.com/definiciones/coste-indirecto.html
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2.6. Flujograma:

Son ideales para representar procesos complejos que exigen una serie de decisiones, con
diversas acciones como resultado de cada decision y describen individualmente los
procedimientos para diversas porciones del sistema. Los diagramas de flujo no son solo
valiosos en los manuales sino también una herramienta técnica muy importante para guiar la
ejecucion del proceso en forma ordenada y esquematica al mostrar la secuencia légica y
dinamica del trabajo; con lo cual permite conocer y comprender las unidades administrativas
y cargos que intervienen en ella y el proceso que se describe a través de documentos e

instructivos. Palacios Acero Luis Carlos (2016).
2.7. Gréficos:
Indican la sucesion de los hechos., se dividen en dos categorias:

g Los que sirven para consignar una sucesion de hechos en el orden en que ocurren.

g Los que registran los sucesos indicando su escala en el tiempo.
2.7.1. Cursograma sinoptico del proceso:

Es un diagrama que presenta un cuadro general de como suceden tan solo las principales

operaciones e inspecciones. Organizacion Internacional del Trabajo (1996).
2.7.2. Cursograma analitico:

Es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o procedimiento sefialando todos
los hechos sujetos a examen mediante el simbolo que corresponda. Organizacion

Internacional del Trabajo (1996)
2.8. Herramientas de control de calidad

Las herramientas de control de calidad se utilizan para determinar, medir, analizar y proponer
soluciones a los problemas identificados que interfieren con el rendimiento de los procesos de

la organizacién, ayudando a mejorar los indicadores de calidad.


https://www.isotools.cl/sistema-iso-gestionado-manualmente-a-sistema-de-gestion-qhse-automatizado/
https://www.isotools.cl/sistema-iso-gestionado-manualmente-a-sistema-de-gestion-qhse-automatizado/
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2.8.1 Gréfica de barras

Un grafico de barras es una forma de resumir un conjunto de datos por categorias. Muestra
los datos usando varias barras de la misma anchura, cada una de las cuales representa una
categoria concreta. La altura de cada barra es proporcional a una agregacion especifica (por
ejemplo, la suma de los valores de la categoria que representa). Las categorias podrian ser

desde grupos de edad a ubicaciones geograficas.
2.8.2. Planillas de inspeccion

Se trata de una lista de elementos preestablecidos, que requieren ser evaluados. Se utilizan
para certificar el cumplimiento de ciertas actividades o para evaluar en qué nivel de

cumplimiento se encuentran algunos procesos
2.8.3. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto muestra los datos en orden descendente separados por barras. Ademas,
se le afiade una curva acumulativa. A la izquierda se colocan los problemas escasos pero
vitales y a la derecha los errores triviales pero numerosos. Facilita el estudio de los fallos

industriales y se basa en que el 20% de las causas totales provocan el 80% de los efectos.
2.8.4. Diagrama Causa — efecto

Cualquier caracteristica que aporte calidad al producto o servicio es consecuencia de otras
multiples causas. Por ello, si encontramos algun error o problema de calidad es importante
hallar su origen. El también llamado diagrama de Ishikawa muestra de forma visual las

causas Yy subcausas que generan un efecto.
2.8.5. Histograma

Gréafico que muestra, a partir de barras verticales, la distribucion de frecuencias de un
conjunto de datos. Las frecuencias hacen referencia al nimero de repeticiones de cualquier

suceso en el tiempo


https://www.isotools.cl/evaluar-la-gestion-de-calidad-iso-9001/
https://www.isotools.cl/evaluar-la-gestion-de-calidad-iso-9001/
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2.8.6. Gréfica de control

Es una herramienta estadistica que permite distinguir entre variaciones comunes y especiales
en los procesos. Presenta una grafica que muestra la estabilidad o inestabilidad de los

procesos en un periodo de tiempo concreto.
2.8.6.1. Importancia de las gréaficas de control

¢ Analisis de proceso: Puede que nunca se haya hecho un control estadistico de proceso.
Un andlisis con grafico de control donde se estableces los limites de control, permitira
analizar ese proceso y determinar qué es lo normal en él, cuando algo no esta bien, o
si ha mejorado o empeorado a través del tiempo. Un proceso analizado con esta

herramienta, es un proceso controlado, que es precisamente el segundo beneficio.

¢ Control de proceso: Conoces el comportamiento del proceso. ¢(Es estable?, ¢se
mantiene? ¢qué tan frecuente se sale de control? Esto te permite intervenir sobre el

proceso para mejorarlo. Este, a continuacion, es el tercer beneficio.

¢ Mejoramiento del proceso: No basta analizar y controlar un proceso. Es necesario
mejorarlo. Con el diagrama de Shewhart identificamos donde se generaron las fallas
y tenemos datos de entrada para hacer andlisis de causas en aras de plantear

soluciones a las fallas.
2.8.6.2. Tipos de graficas de control
2.8.6.2.1. Gréfico de control por variable

La caracteristica de calidad que se mide es una variable continua (peso, pulgadas,
temperatura, etc.). Si ese es el caso, podemos encontrar graficos basados en la tendencia

central (X) y en el rango.

& Grafica {X}: Qué tanto se estan alejando las mediciones de la tendencia central, que
en este caso es la media o promedio. Por ejemplo, un nuevo trabajador o nuevos

instrumentos de trabajo haran que las mediciones se alejen mas de linea central.
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& Gréafica R: Qué tanta ganancia o pérdida de uniformidad hay en la dispersion de un
proceso dentro de una muestra. En otras palabras, el rango es la resta del valor mas
grande con el valor mas pequefio de una muestra, lo que nos permite determinar la
variabilidad. El valor resultante es plasmado en un grafico de control para ser
comparado con el rango de otra serie de muestras. Con esto logramos ver si hay
presencia de uniformidad en los puntos ubicados o si no, para intervenir.

& Grafica(X-R): Utilizamos ambos tipos de graficas cuando se miden la relacion de
las especificaciones de calidad con la tendencia central y la dispersién. En este
sentido, ubicamos una grafica ligeramente encima de la otra y analizamos el

comportamiento de cada punto.
2.8.6.2.2. Gréfica de control por atributos

Piensa en una caracteristica de calidad basada en atributos como el cumplimiento con
respecto a una especificacion. Lo hacemos con variables discretas. De aqui se derivan cuatro

tipos de gréficos:

& Grafico p: En él medimos el porcentaje de defectos por muestra. Por ejemplo, si
tenemos una muestra de 100 productos y 10 de ellos tienen al menos un defecto, hay
una fraccion defectuosa de 0,1. Este valor se ubica en el grafico sobre el eje y.

& Grafico np: A diferencia de p, este valor no es una fraccion. Es el nimero de
unidades defectuosas en una muestra. Si es una muestra de 100 productos, 10 de ellos
tienen al menos un defecto, 10 sera el valor a ubicar en el gréafico sobre el eje y.

& Gréfico c: Es el nimero de defectos por unidad de produccion durante un periodo
de muestreo. En este caso, los defectos por producto se cuentan, y establecemos un
valor para definir a partir de cuantos defectos una unidad es defectuosa.

& Grafico u: Similar a p pero parte del grafico c. En él medimos el porcentaje de

defectos en una unidad durante un periodo de muestreo.


http://es.wikipedia.org/wiki/Variable_discreta

Fig.11.1. Herramientas basicas de control de calidad
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3.1. DIAGNOSTICO DEL AREA DE ESTUDIO

3.1.1. Descripcion detallada de los procesos de la produccion de la bebida de linaza

blanca embotellada.
a) Recepcioén de la semilla de linaza.

En este proceso, se almacena la materia prima traida desde Santa Cruz por medio de los
proveedores fijos con que cuenta la fabrica. Para que la materia prima sea recepcionada se
realiza un registro en base al analisis de calidad de la semilla de linaza por parte del encargado
de almacén de materia prima, esto con el objetivo de evitar errores en el proceso y garantizar

la calidad de la bebida de linaza blanca.
b) Molienda

En este proceso, la semilla de linaza pasa a ser molida por medio de una maquina trituradora
se semillas donde se puede regular los tamices dependiendo del tamafio de particula deseada,
este proceso es realizado por un solo operario y generalmente tiene una duracién de 30 a 40
min, esto dependiendo de la cantidad de semilla de linaza, la cantidad de linaza aplicada a

este proceso es utilizada para varios lotes de produccion.
c) Pesado

A base de la cantidad de lote a producir, la harina de linaza es pesada con ayuda de la balanza

industrial, este proceso no lleva mas de 5 min.
d) Cocimiento

Antes de pasar al proceso de pre filtrado, la harina de linaza debe ser cocida para obtener el
sabor y apariencia optima de la bebida, primero se debe preparar el agua aproximadamente a
45°C en los tanques de cocimientos, después se debe afiadir la harina de linaza para su
respectiva coccidn, en este proceso también se afiade el acido citrico junto con la harina de
linaza. También es importante llevar un control del tiempo para que este no se exceda de

cocido y afecte a la calidad de la bebida de linaza.
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e) Pre filtrado

Después de obtener el cocimiento de la linaza, esta es transportada por medio de bombas y
mangueras hacia el area de pre filtrado, este proceso se lo realiza por medio de telas filtrantes,

la duracion es de aproximadamente de 45 min y es realizada por un operador.
f) Filtrado

Con el objetivo de que se eliminen los s6lidos la mayor cantidad posible, después de ser pre
filtrado, el producto es transportado por medio de bombas y mangueras a la zaranda, lo cual
mediante su funcion vibratoria de esta maquina permite que se genere un buen filtrado, este

proceso lo realiza un solo operador y dura aproximadamente una media hora.
g) Estandarizado

Pasa al tanque de almacenamiento y se prosigue a afadir la mezcla de los insumos
correspondientes preparados en un recipiente aparte, el encargado realiza la mezcla

manualmente por un cierto tiempo para que este llegue a homogenizarse correctamente.
h) Pasteurizado

Mediante bombas, el producto es transportado a la maquina pasteurizadora automatica; antes
de iniciar con el proceso se realiza la respectiva limpieza de la maquina y la configuracion
del tiempo y temperatura que llevara a cabo el proceso, este proceso lo realiza el encargado

del area en un tiempo aproximado de 60 min.

Al finalizar el proceso de pasteurizado, antes de ser enviado al tanque de la envasadora, se

realiza el control de las caracteristicas fisicas y organolépticas del producto.
i) Envasado

Al determinar que el producto esta listo para ser envasado, este es transportado con ayuda de
bombas a la maquina envasadora manual lo cual es realizado por 3 operadores, el primero
encargado del lavado de las botellas, el segundo encargado del llenado y el tercero encargado

de sellar las tapas.
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Jj) Almacenado

Como proceso final de la bebida de linaza, esta es almacenado en cdmaras de frio las cuales
se encuentran a una temperatura 6ptima para conservar el producto y sea distribuido, este

proceso lo realizan dos operarios de forma manual llevando orden e higiene en las cdmaras
de frio.



3.1.2. Diagrama de flujo de los procesos de la produccidn de la bebida de linaza blanca.
Fig./1-10. Diagrama de flujo

-

Fuente: (Elaboracion propia, 2022)
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Fig.I11-2. Diagrama de flujo con simbologia de equipos
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almacenamiento almacenamiento

Fuente: (Elaboracion propia, 2022)
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3.1.3. Cursograma analitico

Objetivo: Analizar a detalle el procedimiento del proceso de produccion de la bebida Operacion O 9
de linaza —
Inspeccion 0 - -
Transporte 9 - -
Proceso: Elaboracion de la bebida de linaza | Método: Actual Espera 0 - -
Lugar: Empresa Delicious | Cantidad: 1000 litros Almacenamiento N 1 - -

Elaborado por: Lisbeth Alba Castrillo Carretero

O =
Se recoge la semilla de linaza del almacén de Se dirige al almacén de materias primas para obtener la semilla de
materias primas ‘\\ linaza
2 Transporte de la semilla a la trituradora 6 0,03 N Se lleva la semilla de linaza a la maquina trituradora
3 Molienda de la semilla de linaza 0 0,30 —
4 Pesado de la semilla molida 5 0,04 L La cantidad dependera del tamafio de lote de produccion
5 Traslado al tanque de cocimiento 35 0,05 T~ El tanque de cocimiento ya contiene agua en 45°C
6 Cocimiento de la linaza 0 1
7 Pasa al area de prefiltrado 4,75 0,10 o
8 Prefiltrado 0 0,45 [ =l
9 Pasa a la zaranda 3,85 0,03 == )
10 | Filtrado 0 0,30 o
11 Pasa al tanque de almacenamiento 3,15 0,10 ] Mediante bombas se transporta a los tanques
12 | Seestandariza la bebida 0 0,13 [
13 Pasa a la pasteurizadora 2 1
14 Pasteurizacion 0 1 ‘:t Este proceso se hace en la méaquina pasteurizadora automatica
15 Pasa al tanque de almacenamiento de PT 3,89 0,15 T
16 Pasa a la envasadora 2 0,02
17 | Envasado 0 0,45 @
16 Traslado a cdmaras de frio 4,65 0,30 o~
17 Almacenamiento en cdmaras de frio 0 T~

Fuente: (Elaboracion propia, 2022)
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3.1.4. Maquinas y equipos

Los equipos que se encuentran incluidos en el proceso productivo de la bebida de linaza

blanca se describen a continuacion:
a) Trituradora

Proceso: Molienda
Descripcion: Mediante esta maquina se convierte la semilla de linaza en harina, tiene
diferentes tamafios de tamices.

Fig.1l1-3. Trituradora

Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
b) Balanza industrial
Proceso: Pesado
Descripcion: Equipo disefiado para pesar cantidades grandes, es fécil de utilizarla, es
utilizada para el azucar, harina de linaza y otras materias primas necesarias.

Figlll-4. Balanza Industrial

Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
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¢) Tanqgues de cocimiento
Proceso: Cocimiento
Descripcion: Mediante estos tanques se realiza el cocimiento de la harina de linaza; en la

empresa se cuenta con 6 tanques de cocimiento de material acero inoxidable cada uno con
una capacidad de 100 litros.

Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
d) Zaranda

Proceso: Filtrado
Descripcion: La zaranda se utiliza en el proceso de filtrado, después que el producto pasa
por el proceso de prefiltrado.

Figlll-6. Zaranda

Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
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e) Tanques de almacenamiento

Proceso: Estandarizado

Descripcion: En estos tanques ingresa el producto para ser estandarizado y se afiade los

insumos caracteristicos de la bebida de linaza. También es utilizado antes que el producto
sea envasado.

Fig.I11-7. Tanques de almacenamiento

Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
f) Pasteurizadora

Proceso: Pasteurizacién

Descripcion: Este equipo esta disefiado para realizar el proceso de pasteurizacion de forma
automatica, tiene una capacidad de hasta 4000 litros

Fig.I11-8. Pasteurizadora

e
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Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
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g) Envasadora
Proceso: Envasado

Descripcion: La maquina esta disefiada para envasar 8 unidades de botellas de 2 litros al
mismo tiempo; tiene una capacidad de 1400 litros/hora.

Fig.111-9. Envasadora

Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
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3.1.5. Materia prima e Insumos utilizados

A continuacidn, se muestra la composicién porcentual de la bebida de linaza blanca, donde
indica las materias primas e insumos que forman parte de la bebida.

Por preferencia de la empresa Delicious, los nombres de estos se encuentran en forma de
codigo, esto con el objetivo de no exhibir los tipos de insumos que contiene la bebida de
linaza blanca

Tabla.lll-1. Composicién porcentual de la bebida de linaza blanca

1 Canela 0,010
2 SP 0,021
3 BZ 0,010
4 AA 0,010
5) NA 0,001
6 SC 0,002
7 ET 0,023
8 Agua 96,176
9 Linaza 2,693
10 Acido citrico 0,239
11 Azlcar 0,817

TOTAL 100%

Fuente: (Empresa Delicious, 2022)
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3.1.6. Instalaciones del area de produccion de la bebida de linaza

La empresa cuenta con un espacio amplio para el sector de materias primas sin embargo
existe dificultad en el area del proceso de produccidn por los espacios reducidos lo cual

genera que los trabajadores no tengan suficiente desplazamiento en sus actividades.
Area de produccion = (11,60 x 31) metros
Area de almacén de materias primas = (11,60 x 24) metros

A continuacidn, se muestra el Lay Out del area de proceso para la elaboracion de la bebida

de linaza blanca, detallando las medidas de cada area.



Fig.111-10.Plano del area de produccion de la bebida de linaza blanca
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PLANO DE AREA DE PRODUCCION

Fecha Nombre Firmas
Dibujado 05/0972022 | Lisbeth Castrillo
Comprobado Willans Miranda

Delicious

Escala

= | Lay Out Delicious

Numero : 01

Sustituyea :

Sustituido por : Lisbefh Castrilo

Fuente: (Elaboracién propia, 2022)
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3.2. Andlisis del Control de calidad actual en la linea de produccion de la bebida de

linaza blanca embotellada.
3.2.1Control de calidad en la materia prima.

La empresa Delicious, actualmente emplea solo registros de las fechas de recepcién de
materia prima, de vencimiento, la cantidad. Para controlar el estado de la materia prima el
encargado lo realiza de manera visual sin utilizacion de herramientas o instrumentos, en este

control de las condiciones que llega la materia prima a la fabrica no se realiza ningun registro.
3.2.2. Control del producto en el proceso.

Los operarios encargados del proceso de elaboracién de la bebida de linaza realizan los
controles de manera empirica y a criterio propio, En estas etapas del proceso no se lleva un
registro de la frecuencia, referencia, el tipo de defecto ni de ningun otro tipo de informacién que
pueda ser empleada para llevar datos estadisticos para su andlisis y toma de decisiones en

mejoramiento de productividad y calidad.
3.2.3. Control de calidad del producto terminado antes de ser envasado

El encargado realiza el control de calidad del producto terminado en la etapa final de
pasteurizacion se realiza analisis fisicoquimicos (pH, °Brix y temperatura), para el control de
estas caracteristicas se utiliza el refractometro y el Phmetro digital y en el analisis

organoléptico (color, sabor y olor) se lo realiza de manera sensorial.

En este proceso se generan variabilidad de, cambio de sabor, color, elevada cantidad de
solidos solubles, reducido solido soluble y otros, estos a causa de que no se tiene definido los
parametros de calidad y los limites de aceptacion, también afecta gran parte la inexistencia
de controles durante el proceso de elaboracion de la bebida lo cual esto genera reproceso del

producto.
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3.2.4. Control de calidad del producto almacenado

En esta etapa se realiza un control visual de la temperatura de las camaras de frio, este control
esta a responsabilidad de todos los trabajadores presentes en el area debido a que este factor
de temperatura permite conservar la calidad del producto final que no pierda sus

caracteristicas y llegue en manos del consumidor en condiciones adecuadas.
3.3. Identificacion de puntos de control

En todos los procesos de produccion se tienen diferentes operaciones, unas mas criticas que
en otras, pero que de igual manera deben ser controladas con el fin de evitar su afectacion al
ambiente, la seguridad, la productividad y en la calidad; este ultimo siendo el de interés para
este trabajo. Se debe minimizar, y si es posible eliminar, los defectos entre operaciones y que
éstos lleguen al final del proceso o incluso al cliente. Las operaciones criticas son aquellas
que pueden llegar a ocasionar algun tipo de variabilidad en el producto si no se cuenta con
un adecuado control o aseguramiento de la calidad, por ello se debera tener herramientas
eficaces y simples en dichas operaciones con el objetivo de no incurrir en defectos. Para
Delicious la calidad se convierte en un factor diferenciador en el mercado y un factor
determinante, pues sus productos exigen tener un cuidado especial en su calidad ya que un
defecto como “mal sabor”, por ejemplo, puede llegar a ser rechazado por el cliente. Teniendo
en cuenta esto se hace util la identificacion de puntos de control en el proceso que generen
posibles defectos en el producto y que puedan ser detectados a tiempo, generando una mayor

eficiencia y confiabilidad en el proceso y calidad del producto terminado.

En la bebida de linaza blanca se tiene identificados ciertos tipos de variabilidad, a

continuacion, se describen en la Tabla I11-2.
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Tabla I11-2. Principales alteraciones en la bebida de linaza blanca

VARIABILIDADES DESCRIPCION

Cambio de sabor Cuando el producto estd muy acido o con elevada o
reducida cantidad de azucar
Precipitacion Los solidos se precipitan al final del envase
Cambio de color Cuando el producto tiene un color poco intenso y se

observa un tono claro.

Falta de consistencia Cuando se observa que el producto se siente méas
liviano
Fermentacion Cuando el producto empieza a generar burbujas

Fuente: (elaboracion propia, 2022)

Con los datos estadisticos mas recientes proporcionados por la empresa para el periodo
comprendido entre julio y septiembre de 2022 sobre la ocurrencia de defectos, se realiza un
diagrama de Pareto. Estos se evidencian en el Grafico Il1-11 y Tabla 111-3 de manera

acumulada.

Tabla I11-3. Variabilidad del producto

Cambio de sabor 57 33 33

Precipitacion 49 28 61

Cambio de color 38 22 83

Falta de consistencia 29 17 99

Fermentacion 1 0 100
174 100

Fuente: (Elaboracion propia, 2022)
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Figura I11-11. Diagrama de Pareto
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Fuente: (elaboracion propia ,2022)
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3.4. EVALUCION DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD PARA

PROCESO DE PRODUCCION DE LA BEBIDA DE LINAZA BLANCA

3.4.1. Descripcion del producto

Tabla I11-4. Descripcion de la bebida de linaza blanca

IS:

{1
C e

&

Cadigo:
FICHA DE DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

Version:01

=
IMAGEN DEL
PRODUCTO
NOMBRE DEL LINAZA
PRODUCTO
Bebida refrescante natural, elaborada a base de semilla de
DESCRIPCION | linaza importante para el cuidado de la salud.

Es un producto pasteurizado y filtrado.

PRESENTACION

Envases de: 2000ml,1000ml y 600 ml

COMPOSICION

Semilla de linaza molida
Azlcar

Agua purificada

Canela

Clavo de olor

Acido citrico

N° DE REGISTRO
SANITARIO

09-02-03-03-0001
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usoyY
APLICACIONES

Bebida refrescante de linaza blanca destinado para el
consumo humano.

Debe ser consumido de manera directa antes de la fecha
indicada, se debe mantener refrigerado.

ROTULADO

CARACTERISTICAS | OLOR Caracteristico de linaza
SENSORIALES COLOR Blanco
SABOR Caracteristico de linaza
CARACTERISTICAS | PH 3,4
FISICOQUIMICAS | TEMPERATURA 12°C
SOLIDOS SOLUBLES 8
ACIDEZ (Ac. Citrico) 0,19

Nombre de la empresa
Logotipo de la empresa
Nombre del producto
Ingredientes

Aditivos

Fecha de vencimiento
NUmero de lote

Peso neto

NIT de la empresa
Registro sanitario

EMPAQUE

Botella PET

VIDA UTIL

En su envase original y bajo condiciones adecuadas de
almacenamiento el producto tiene una vida Gtil de 37 dias.

CONSUMIDORES

ALMACENAMIENTO

Poblacién en general.

Mantener refrigerado

PUNTO DE VENTA

Tiendas de barrio, mercados, supermercados, colegios.

TRANSPORTE

Mediante vehiculos de la empresa

55

Fuente: (Elaboracion propia en base a informacion de la empresa y andlisis de laboratorio

del CEANID, 2022)
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En la tabla anterior se describe la bebida de linaza que se pretende garantizar mediante el
disefio del sistema de control de calidad en la linea de produccién, establecido a base de

especificaciones propias de la empresa Delicious.

Para garantizar la calidad de la bebida de linaza blanca se debe aplicar ciertos controles en el

proceso e identificar los parametros de calidad en cada punto de control.
3.4.2. Determinacién de puntos de control

Fig.I11-12. puntos que requieren control

INICIO l_, Recepcion de la Molienda Pesado
semilla de linaza

— Filtrado

Cocimiento

—> Estandarizado

FINAL <« | Almacenado |<—

Fuente: (elaboracion propia ,2022)
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3.4.2.1. Control de calidad en materia prima

Es importante destacar que para obtener un producto de excelente calidad es ineludible
trabajar con materia prima en las mismas condiciones, es decir de buena calidad. Es por ello
que el departamento de control de calidad debe realizar los controles de toda la materia prima,
durante su ingreso, como también de manera periddica en el almacén de materias primas,

estos controles se deben realizan en:
e SEMILLA DE LINAZA

Mediante los andlisis realizados durante las etapas del proceso de la bebida de linaza blanca
se determind que la semilla de linaza es importante controlar porque depende de la calidad
de esta para obtener un producto de calidad, la semilla de buena calidad asegura el 80% de

que el producto elaborado sea satisfactorio para el cliente.

Si la semilla de linaza no cumple con las caracteristicas y especificaciones correspondientes
de la norma esta afecta directamente en los procesos posteriores y también genera que exista
una variabilidad en el color y la consistencia del producto terminado.

Las caracteristicas mas importantes que se deben controlar en la semilla de linaza son:

& Color: Controlar el color de la semilla de linaza que sera utilizada para el procesamiento
de la bebida de linaza blanca es fundamental, mediante el color se determinara el estado
de maduracion y también es un factor determinante para obtener el color optimo en la
bebida.

& Aroma: Se debe realizar control del aroma de semilla de linaza para verificar que la
semilla sea fresca y que no tenga ningln olor extrafio como: rancio, mohos o presencia
de otros olores diferentes al de linaza.

& Pureza fisica: la pureza fisica es importante controlar en la semilla de linaza su objetivo
es determinar el porcentaje de la composicion en peso de la muestra e identificar la o las

especies presentes, asi como el tipo de materia inerte.
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€ Humedad: La medicion de humedad debe ser exacta, ya que el contenido de humedad
de la semilla de linaza es muy importante para mantener la calidad del producto
almacenado.

También la elevada humedad en las semillas de linaza puede ser causantes de tener errores

en el posterior proceso de molienda.

A continuacién, se muestran los parametros mas importantes que deben ser controlados

segun NB 313014:2011 para obtener un producto de alta calidad.

Tabla I11-5. Parametros de control en la semilla de linaza

Color Marrén

Aroma Caracteristico a linaza, sin presencia de
olores extrafios a rancio o a otras sustancias

Pureza Fisica % Minimo : 96 %

Humedad % Méxima :9 %

Fuente: (Norma Boliviana 313014:2011)
> DOCUMENTACION PARA LA RECEPCION DE SEMILLA DE LINAZA

Para realizar un buen control de calidad de la materia prima semilla de linaza se elabor6 un
manual de procedimientos y el formato de los registros que seran utilizados en el control de
esta etapa ANEXO 2, la manera correcta de cdmo se debe realizar la recepcion de la semilla

de linaza y los métodos correctos para el control de calidad de los mismos.
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> ACCION CORRECTIVA PARA LOS LIMITES DE CONTROL DE LA
SEMILLA DE LINAZA

Cuando los resultados de los controles o monitoreo realizados en la recepcion de la semilla
de linaza se sobrepasen de los limites permitidos de control de cada pardmetro, se deben
realizar acciones correctivas, esto con el objetivo de garantizar que la semilla de linaza

destinada para la elaboracion de la bebida de linaza sea la adecuada.

En caso de que los valores obtenidos en el control sobrepasen los limites de control
establecidos anteriormente, el lote analizado debera ser rechazado, para que la produccion no
llegue ser afectada por falta de semilla de linaza, se debera proseguir al cambio de proveedor

de semilla de linaza.
e AZUCAR

El azlcar es una de las materias primas mas importantes para la elaboracion de la bebida de
linaza, por lo cual requiere un control de calidad antes de ser recepcionado en el area de
almacén, la calidad de esta influye un gran porcentaje en el sabor y color de la bebida de

linaza.

Mediante los andlisis y diagnosticos realizados, se determind que las caracteristicas mas

importantes que deben ser controladas para la obtencion de un producto son las siguientes:

& Color: Es muy importante hacer un control del color del azlicar ya que depende de este
para que llegue a tener un color adecuado la bebida de linaza.
& Olor:El caracteristico del azlcar, sin presentar olor a humedad, fumigantes u otros olores
extrafios.
Sabor: Dulce caracteristico, sin otros sabores extrafos.
Pureza: Es un término que describe el porcentaje de sacarosa en la sustancia seca total
&€ Humedad: Determinar la humedad en la azlicar es importante para garantizar que no se

deteriore la azlcar en el almacenamiento y hace que no cambie sus propiedades.
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A continuacién, se describen los pardmetros que deben cumplir segiin norma establecida
NB/NA 0009:2008.

Tabla I11-6. Parametros de control en la azlicar

PARAMETRO VALOR

COLOR CRISTAL

OLOR CARACTERISTICO
SABOR DULCE CARACTERISTICO
PUREZA MINIMO 99,4%

HUMEDAD MAXIMO 0,06%

Fuente: (Norma Boliviana 0009:2008)

> DOCUMENTACION PARA LA RECEPCION DEI AZUCAR
Para que el control de calidad de la azucar se realice de la manera correcta, se elabor6é un
manual de procedimientos de recepcidn de materia primay también el registro en el cual sera
utilizado en el momento que se realice el respectivo control, este documento se encuentra en

el anexo 2.
» ACCION CORRECTIVA PARA LOS LIMITES DE CONTROL DE LA AZUCAR

La empresa al contar con los proveedores fijos de aztcar del ingenio Azucarero San Aurelio
(SCZ) empresa certificada de calidad, es poco probable que al momento de realizar el
monitoreo esta sobrepase los limites de control establecidos de cada parametro de calidad,

establecidos por norma boliviana.

Pero en caso de que los valores de los controles de los pardmetros sobrepasen los limites este

lote no debe ser aceptado, esto para cuidar la calidad de la bebida de linaza a elaborarse.
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AGUA

El agua es una de las materias mas indispensable e importante en la elaboracion de la bebida

de linaza blanca, por lo que requiere mayor control antes de ser utilizada para garantizar la

calidad en el producto final.

&

Olor: Hay que realizar un control de calidad del agua purificada antes de ser utilizada,
esto para asegurar que no presente olores extrafios que puedan afectar en el producto
elaborado.

Color: El color que la caracteriza es cristalino

Sabor: Caracteristico al agua

Cloro: Es el factor mas importante de control, este al no cumplir con los parametros
establecidos puede dafar la salud de los consumidores

pH: La medicion del pH se emplea para expresar la intensidad de la acidez, la
basicidad, el pH no indica la cantidad de compuestos acidos o alcalinos en el agua,
sino la fuerza que éstos tienen.

Dureza: La dureza del agua corresponde a la suma de calcio y magnesio, a los que se

afladen los iones hierro, aluminio, manganeso, etc.

A continuacion, se menciona los parametros mas importantes que deben ser controladas en

el agua purificada para la respectiva utilizacion en la elaboracion de la bebida de linaza blanca

establecidos segun NB 512.
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Tabla 111-7. Pardmetros de control en el agua

UNIDADES MINIMO MAXIMO
pH 6,5 9,5
Dureza total mg CaCO3/L 500
Conductividad uS/cm 1500
Alcalinidad total mg CaCOs/L 370
Cloro 0
Olor Inodora
Color Incolora
Sabor Insipida

Fuente: (Norma boliviana 512)
> DOCUMENTACION PARA EL CONTROL DEL AGUA

Para que el control de calidad del agua se realice de manera correcta, se elaboré un manual
de procedimientos de recepcion de materia prima y también el registro en el cual serd
utilizado en el momento que se realice el respectivo control, este documento se encuentra en
el ANEXO 2

ACCION CORRECTIVA PARA LOS LIMITES DE CONTROL DEL AGUA.

No se debe aceptar que el agua no cumpla con los limites de control de calidad establecidos
segun normativa boliviana, al ser el agua una materia prima fundamental en la elaboracién

de la bebida de linaza, se realiza control detallado de cada pardmetro.
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2.4.2.2. Control del producto en proceso.
MOLIENDA

La molienda llega a ser una de las primeras etapas del proceso de elaboracion de la bebida
de linaza, es importante controlar esta etapa para evitar tener problemas en las siguientes

etapas.

En base a los andlisis realizados en esta etapa se definen el siguiente parametro que deben

ser controlados para garantizar la calidad del producto:

Tamafo de particula: Es muy importante considerar el tamafio de la particula de la harina

de linaza, esto afecta en el color y sabor de la bebida.

Segln el andlisis realizado mediante el método de granulometria o tamizado efectuado
durante 15 grupos de produccion de la molienda de harina de linaza se obtuvieron los limites

aceptables en el control del tamafio de la particula en la semilla de linaza molida.

Tabla I11-8. Parametros de control en la harina de linaza

PARAMETRO UNIDAD VALOR
Minimo Optimo | Maximo
Tamafio de Hm 638 788 939
particula

Fuente: (cartas de control por variable ,2022) pag64

Para la determinacion de los pardmetros de calidad para la harina de linaza se realiz6 los
siguientes ensayos de granulometria, mediante la siguiente carta de control por variable tipo
X que se muestra en la tabla 111-8 se determiné los limites maximos y minimos que son

aceptables para el proceso de elaboracion de la bebida de linaza.



Tabla I11-9. Control por variable X (tamafio de particula)

1 865 788 939 638
2 950 788 939 638
3 810 788 oSt 638
4 990 788 939 638
5 798 788 939 638
6 800 788 939 638
7 642 788 939 638
8 800 788 939 638
9 770 788 939 638
10 675 788 939 638
11 1045 788 939 638
12 860 788 939 638
13 982 788 939 638
14 550 788 939 638
15 752 788 cel 638
16 500 788 939 638
17 725 788 939 638
18 600 788 939 638
19 700 788 939 638
20 950 788 939 638

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)
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Grafico 111-13. Limites del tamafio de particulas en la harina de linaza

GRAFICA DE MEDIA
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Fuente: (analisis de granulometria ,2022)

En la gréfica de control por variable media mostrada en la Figura 111-13. Se puede observar
los limites aceptables del tamafio de particulas de la harina de linaza, teniendo un limite

inferior de 638 micras y como limite maximo de aceptacion 939 micras.

En la gréafica anteriormente mostrada se puede observar que existe gran variabilidad de los
datos obtenidos de las muestras, los puntos que sobresalen los limites permitidos indica que

estan fuera de control.
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> DOCUMENTACION PARA EL PROCESO DE MOLIENDA

Para que el control de calidad en el proceso de molienda se realice de manera correcta, se
elabor6 un manual de procedimientos y también el registro en el cual sera utilizado en el
momento que se realice el respectivo control, este documento se encuentra en el ANEXO 2
lo cual ayudara como guia al trabajador para que puede desempefiar su trabajo en esta etapa

de la mejor manera

> ACCION CORRECTIVA PARA LOS LIMITES DE CONTROL DEL TAMANO
DE PARTICULA.

Las acciones correctivas que se deben realizar en caso de que los valores del control o

monitoreo sobrepasen los limites permitidos de control son:

& Si el tamafio de la particula controlada en el proceso de molienda es superior al limite
méaximo, esta tiene que volver a ser molida hasta lograr que los valores estén en los limites
permitidos.

& En caso de ser los valores inferiores al valor minimo aceptable del tamafio de particula,

esta debe separarse.

e COCIMIENTO
Mediante el analisis realizado del proceso de produccion de la bebida de linaza, se determiné
la etapa de cocimiento como punto importante de control porque de esta etapa depende

mucho la variabilidad en el color y sabor de la bebida.
Los parametros que se deben controlar en la etapa de cocimiento son los siguientes:

e Temperatura: Controlar la temperatura en los tanques de cocimiento permitird que la
linaza tenga una coccién adecuada generando buena consistencia, color y sabor 6ptimo
de la bebida de linaza.

e Color: Medir el color en los tanques de cocimiento es un factor que ayuda a determinar
el grado de coccidn de la linaza, lo cual permite también obtener el sabor caracteristico
de la bebida.
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Tabla 111-10. Parametros de control en el cocimiento

VALOR DE ACEPTACION

PARAMETRO

Minimo Optimo Maximo
Temperatura 44,1°C 49,9 95,7°C
Color Blanco intenso
Tiempo 50 minutos para 1000 litros de producto

Fuente: (Carta de control por variable X ,2022)

Para la determinacion de los limites aceptables de control para la temperatura en la etapa de
cocimiento se realizé una carta de control de calidad por variable de tipo X-R mediante datos

obtenidos de pruebas realizadas en la empresa con ayuda del termometro.

En la siguiente se detalla los valores de los datos obtenidos mediante el analisis y control de
temperatura tomada en el minuto 50 del proceso de cocimiento, dato de tiempo establecido
por la empresa Delicious.



Tabla 111-11. Carta de control por variable X (temperatura)

1 54 49,9 441 55,71 5,81
2 45 49,9 44,1 55,71 5,81
3 46 49,9 44,1 55,71 5,81
4 44 49,9 441 55,71 5,81
5 53 49,9 441 55,71 5,81
6 45 49,9 441 55,71 5,81
7 50 49,9 441 55,71 5,81
8 47 49,9 44,1 55,71 5,81
9 55 49,9 44,1 55,71 5,81
10 52 49,9 441 55,71 5,81
11 44 49,9 441 55,71 5,81
12 59 49,9 44,1 55,71 5,81
13 47 49,9 44,1 55,71 5,81
14 55 49,9 44,1 55,71 5,81
15 46 49,9 441 55,71 5,81
16 40 49,9 441 55,71 5,81
17 45 49,9 44,1 55,71 5,81
18 52 49,9 44,1 55,71 5,81
19 59 49,9 44,1 55,71 5,81
20 60 49,9 44,1 55,71 5,81

Fuente: (control de temperatura ,2022)
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Grafico I11-14. Limites de temperatura

30
20

10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
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Fuente: (Andlisis de temperatura ,2022)

Mediante la carta de control anteriormente elaborada, siendo una la herramienta de control

de calidad que nos permite saber los limites aceptables de una variable.

Mediante los datos obtenidos de los controles de calidad en distintas muestras se puede
observar en el grafico que el proceso presenta descontrol respecto a la temperatura en la etapa

de cocimiento.

> DOCUMENTACION PARA EL PROCESO DE COCIMIENTO

Para que el control de calidad en el proceso de cocimiento se realice de manera correcta, se
elabor6 un manual de procedimientos y también el registro en el cual sera utilizado en el
momento que se realice el respectivo control de las variables anteriormente mencionadas,
este documento se encuentra en el ANEXO (2) lo cual ayudara como guia al trabajador para

que puede desempefiar su trabajo en esta etapa de la mejor manera
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> ACCION CORRECTIVA PARA LOS LIMITES DE CONTROL EN EL
COCIMIENTO

Las acciones correctivas que se deben realizar en caso de que los valores del control o

monitoreo sobrepasen los limites permitidos de control son:

& En caso que la temperatura se exceda del valor maximo aceptable, se debe tomar
acciones correctivas, reduciendo la intensidad de energia, esto ayudara a disminuir la
temperatura del tanque de cocimiento.

& De la misma manera para aumentar la temperatura se debe subir la intensidad del fuego,

hasta llegar a los valores Gptimos de temperatura.

e FILTRADO

En esta etapa del filtrado se debe realizar controles muy importantes para que no genere
mayor variabilidad en la calidad de la bebida de linaza, es importante controlar en este
proceso porque depende de un buen filtrado para que no pase mayor cantidad de solidos lo
cual esto genera que la bebida llegue a tener menor tiempo de vida util.

Los pardmetros que se debe controlar en la etapa de filtrado son las siguientes:

& Solidos: En la etapa de filtrado se deben considerar la cantidad de los s6lidos presentes
en el producto, esto presenta que se generen sedientos en el producto y afecte al tiempo
de vida util del producto, para el control de la cantidad de solidos presentes en el producto
la empresa considera las telas filtrantes de 125 micras lo cual establece sus parametros
méaximos de

& Revision de telas filtrantes: Controlar el espesor, el tamafio y las cantidades de las telas
filtrantes, depende de estas para obtener un filtrado éptimo.
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Tabla 111-12 Parametros de control en el filtrado.

MINIMO | OPTIMO | MAXIMO
% 2

Solidos

A micrones 125

Fuente: (Elaboracién propia, 2022)

En el anexo 2 se elabor6 el manual de procedimientos de cada control de calidad y también
en el anexo 3 se encuentra el formato del registro que se debera utilizar para tener un buen

control en esta etapa.

e PASTEURIZADO

Este proceso es muy importante realizar un control adecuado ya que depende de este proceso

para que la bebida tenga el tiempo adecuado de vida util y no se llegue a deteriorar.

Los valores de los parametros que deben ser utilizados en el proceso de pasteurizacion siendo
especificados por la maquina, en la empresa se utiliza la maquina pasteurizadora automatica

lo cual permite una programacion facil del tiempo y temperaturas en lo largo del proceso.

& Tiempo: El tiempo de pasteurizado dependera del lote a producir, los valores vienen
especificos por la maquina automatica de pasteurizacion. Lo cual para 1000 litros de
producto tiene un tiempo de pasteurizacion equivalente a 40 minutos

& Temperatura: Es un factor importante que genera que el producto no se deteriore y que
tenga la vida Gtil mas larga, se programa de manera automatica la temperatura necesaria

para el proceso. Este valor de temperatura no debe ser inferior a 80 °C.

Al utilizarse una maquina pasteurizadora automaética la determinacion de los pardmetros son
segun especificaciones de la maquina, el tiempo variara dependiendo de la cantidad de bebida

producida.
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Se requiere de un control constante a los trabajadores encargados del proceso de
pasteurizacion, considerando que realicen las programaciones de manera correcta segun

especifique la maquina.

El encargado de produccion debera encargarse de realizar controles continuos al momento

de la pasteurizacion.

> DOCUMENTACION PARA EL PROCESO DE PASTEURIZACION

En el anexo 2 se encuentra los manuales de procedimientos que deben ser utilizado por los
encargados del proceso de pasteurizacion de la bebida de linaza, se especifica los controles

que se deben realizar y la manera de programacion de la maquina pasteurizadora

2.4.2.3. Control en el producto terminado

El control de calidad en esta etapa es muy importante, el producto debe cumplir con los
parametros establecidos de calidad para que pueda ser enviado el producto al proceso de

envasado.

Las caracteristicas mas importantes que se deben controlarse segin norma establecida son

las siguientes:

°Brix
pH
Acidez

Temperatura

LRI LR L i
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Tabla 111-13. Parametros de control organolépticos del producto terminado

PARAMETROS ORGANOLEPTICOS

Color Blanco
Olor Caracteristico a linaza
Sabor Caracteristico

Fuente: (elaboracién propia ,2022)

Tabla I11-14. Parametros de control fisico-quimicos del producto terminado

UNIDAD VALOR
CARACTERISTICA Minimo Optimo Maximo
°Brix % 6,9 7,6 8,2
pH 3,2 3,7 4,2
temperatura °C 10 12 14
Acidez(como Ac.citrico) % 0,19

Fuente: (cartas de control por variable)




Tabla 111-15. Determinacion de los limites de °Brix

1 7 7,6 6,9 8,23
2 8,6 7,6 6,9 8,23
S 8 7,6 6,9 8,23
4 8,3 7,6 6,9 8,23
5 7,5 7,6 6,9 8,23
6 6,7 7,6 6,9 8,23
7 7,4 7,6 6,9 8,23
8 7 7,6 6,9 8,23
9 6,9 7,6 6,9 8,23
10 7,5 7,6 6,9 8,23
11 8 7,6 6,9 8,23
12 8 7,6 6,9 8,23
13 6,7 7,6 6,9 8,23
14 9 7,6 6,9 8,23
15 7,2 7,6 6,9 8,23
16 6,8 7,6 6,9 8,23
17 7 7,6 6,9 8,23
18 7 7,6 6,9 8,23
19 8,2 7,6 6,9 8,23
20 8 7,6 6,9 8,23
21 8 7,6 7,6 7,55
22 8.6 7,6 7,6 7,55
23 6,7 7,6 7,6 7,55
24 7.5 7,6 7,6 7,55
25 8,2 7,6 7,6 7,55

Fuente: (Andlisis de grados °Brix)
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Grafico I11-15. Limites de °Brix
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Fuente: (Elaboracion propia ,2022)
> DOCUMENTACION PARA DETERMINACION DE °Brix

Para la medicion o monitoreo del valor de grados °Brix en el producto terminado, se realizé
un manual de procedimientos y también el registro en el cual sera utilizado en el momento
que se realice el respectivo control de las variables anteriormente mencionadas, este
documento se encuentra en el ANEXO 2 lo cual ayudard como guia al trabajador para que

puede desempeniar su trabajo en esta etapa de la mejor manera
ACCION CORRECTIVA PARA LOS LIMITES DE CONTROL EN °Brix

Las acciones correctivas que se deben realizar en caso de que los valores del control o

monitoreo de grados °Brix sobrepasen los limites permitidos de control son:

Se debe volver todo el producto al tanque de almacenamiento anteriormente estado donde

podra ser corregido el dulzor de la bebida de linaza blanca.
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Tabla 111-16. Determinacion de los limites de pH

4 3,7 3,2 4,26
3,5 3,7 3,2 4,26
3 3,7 3,2 4,26
4,5 3,7 3,2 4,26
4,3 3,7 3,2 4,26
3,2 3,7 3,2 4,26
3 3,7 3,2 4,26
3,7 3,7 3,2 4,26
3 3,7 3,2 4,26
4,5 3,7 3,2 4,26
4,3 3,7 3,2 4,26
3,8 3,7 3,2 4,26
3,2 3,7 3,2 4,26
4,4 3,7 3,2 4,26
3,7 3,7 3,2 4,26
4,2 3,7 3,2 4,26
3 3,7 3,2 4,26
4 3,7 3,2 4,26
4 3,7 3,2 4,26
3,4 3,7 3,2 4,26
4,5 3,7 3,2 4,26
3,2 3,7 3,2 4,26
4 3,7 3,2 4,26
3,5 3,7 3,2 4,26
3 3,7 3,2 4,26

Fuente: (Analisis de pH de la bebida de linaza blanca, 2022)
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Grafico I11-15. Limites de pH
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Fuente: (Elaboracion propia ,2022)

En el grafico mostrado anteriormente, se puede observar que existe una alta variabilidad del

valor del pH de las distintas muestras obtenidas de la fabrica
2.4.2.4. Control en almacenamiento del producto terminado

& Temperatura de la camara de frio: es importante hacer control continuo de la
temperatura para prevenir que el producto se deteriore.

€ Limpieza del area: la limpieza en el area permite que no exista cambio de algunas
caracteristicas organolépticas del producto

€ Orden de lotes: el orden del producto en base a los lotes elaborados permite llevar un
mejor control de entradas y salidas del producto en la cAmara de frio.

Los primeros en ser elaborados tienen que ser los ultimo en ser distribuidos

A continuacion, se describen los controles necesarios que se deben de realizar en las cAmaras
de frio, almacenamiento del producto terminado, las acciones correctivas que se deben
realizar y también es muy importante considerar los documentos necesarios de ayuda para el

control.



Tabla 111-17. Parametros de control en almacén de producto terminado
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PARAMETROS UNIDAD VALOR ACEPTABLE

MIN OPTIMO MAX

Temperatura °C 3,5 4 5

Orden Primero en elaborar ,primeros en salir

Limpieza Minutos Cada 30 minutos durante las 8

Ubicacion No deben estar mezclados con otras bebidas , el

producto no puede tener contacto con el suelo en

almacenamiento

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)

Los pardmetros de temperatura ya estan establecidos por la empresa, segin la necesidad

conveniente para que se mantenga en buen estado el producto almacenado en las camaras de

frio.

> DOCUMENTACION PARA ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO

TERMINADO

Para el control de las cAmaras de frio, donde es almacenado el producto terminado, se realizo

un manual de procedimientos y también el registro en el cual sera utilizado en el momento
que se realice el respectivo control de las anteriormente mencionadas, este documento se

encuentra en el ANEXO 2 lo cual ayudard como guia al trabajador para que puede

desempefar su trabajo en esta etapa de la mejor manera
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e CADENA DE FRIO

Es muy importante considerar el control de la cadena de frio en la fabrica de bebidas, esto se

debe realizar constantemente para evitar problemas o deterioro de la bebida.

Si la cadena de frio se rompe ya no hay vuelta atras, es decir, no es posible refrigerar de

nuevo. De lo contrario, estariamos poniendo en riesgo la salud de los clientes.

Como propuesta para el control de temperatura en la cadena de frio se ve conveniente la
implementacion de Data Loggers, equipo tecnoldgico para el monitoreo y control de

temperatura.
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3.5. ANALISIS ECONOMICO DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD

En este apartado se especifican los costos presupuestados que involucra la implementacion

del sistema de control de calidad para la bebida de linaza blanca embotellada.
3.5.1. Presupuesto de inversién en el sistema de control de calidad

Desde el punto de vista financiero, se distinguen dos tipos de inversiones: activos fijos y

activos diferidos o intangibles
3.5.1.1. Presupuesto de activos fijos

La implementacion del sistema de control de calidad disefiado en este proyecto, requiere la
necesidad del control y monitoreo de varias variables identificadas en las diferentes etapas
del proceso de produccion de la bebida de linaza blanca, como ser el tamafio de granulometria
en la harina de linaza que sera medido con un agitador electromagnético , un refractometro
digital para el control de acidez del producto, equipo automatico para el control de la cadena

de frio, un espectrofotébmetro para medir el color .

Estos materiales son necesarios para que se realice un control mas exacto y también facilitara

el control de los datos a los trabajadores.
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Tabla 111-18. Presupuesto de activos fijos

DESCRIPCION | CANTIDAD | COSTO

UNITARIO
1 Agitador de 1 1200 1200
tamices CISA BA
300N
2 Refractometro 1 650 650
digital EI PAL-
BX|ACID
3 Espectrofotometro 1 1100 1100
Exim
4 Sensores de 2 800 1600
temperatura
SD-TEMP-50
TOTAL 4605

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)

En la anterior tabla se menciona que el presupuesto total de activos fijos es de 4.605 Bs el
cual sera considerado para el calculo del presupuesto total para la implementacién del sistema

de control de calidad para la linea de produccion de la bebida de linaza blanca embotellada.



3.5.1.2. Presupuesto de activos intangible
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Los activos diferidos o intangibles del proyecto consideran: la capacitacion de todo el

personal del area de produccion y los documentos fisicos correspondientes a las normas

Ibnorca necesarias.

Tabla 111-19. Presupuesto de activos intangibles

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
UNITARIO (BS)
1 NB/512 Agua potable 1 300 300
requisitos
2 Azucar blanco - 1 500 500
Requisitos
(Correspondiente a la
norma NA 0009:2002
3 Determinacion de la 1 500 500
acidez NB/36002:02
4 Capacitacion de control 5 300 1500
de calidad
TOTAL 2800

Fuente: (elaboracion propia ,2022)

3.5.1.3. Presupuesto de recursos humanos necesarios en la implementacion del sistema

de control de calidad.

Debido que la empresa es pequefia y el personal de planta es empirico, la implementacion

del sistema de control de calidad en la bebida de linaza requiere asesoramiento y supervision

de un profesional con conocimientos y experiencia en el area de calidad para la realizacién

de este sistema de control de calidad, este personal no solo estard encargado del sistema de

control de calidad si no que puede trabajar paralelamente apoyando en otras actividades para

la mejora continua de la empresa.
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Por lo tanto, se considera dentro del presupuesto de implementacion la contratacion de
servicio de consultoria de un profesional conocedor del area de alimentos, como ser:

ingeniero quimico, Ing. de alimentos o Ing. Industrial.

El costo aproximado de contratacion por el servicio de consultoria de este personal es de
3500 Bs mensualmente y considerando que el presente presupuesto esta proyectado para un

afo entonces el monto total a pagar se muestra en la siguiente tabla.

Tabla I11-20. Presupuesto de contratacion de recurso humano

PRESUPUESTO DE COTRATACION DE RECURSOS HUMANOS

MESES COSTO DE SALARIO DE PROFESIONAL
CONTRATADO (Bs)
ENERO 3500
FEBRERO 3500
MARZO 3500
ABRIL 3500
MAYO 3500
JUNIO 3500
JULIO 3500
AGOSTO 3500
SEPTIEMBRE 3500
OCTUBRE 3500
NOVIEMBRE 3500
DICIEMBRE 3500
TOTAL 42.000

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)
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3.5.2. PRESUPUESTO TOTAL DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD PARA EL PROCESO PRODUCTIVO DE LA BEBIDA
DE LINAZA BLANCA.

El costo total de la implementacion del sistema de control de calidad se resume en la siguiente
tabla:

Tabla 111-21. Presupuesto total de implementacion

DESCRIPCION TOTAL (Bs)
Activos fijos 4605
Activos diferidos 2800
Recursos humanos 42000
TOTAL 60950

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)

Mediante estos célculos se determina que el presupuesto total para la implementacion del
sistema de control de calidad para la linea de produccién de la bebida de linaza blanca
embotellada en la empresa Delicious es de 60.950 Bs



CAPITULO IV
RESULTADQOS
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En nuestro pais existe la necesidad de implementar métodos y herramientas necesarias para
la subsistencia de las empresas dentro de nuestros mercados. Es por eso que la Fabrica
Delicious se ve en la necesidad de implementar un sistema de control de calidad para el

proceso productivo de la bebida de linaza blanca.

Haciendo énfasis en que se debe de controlar la calidad en forma adecuada, para que la
inspeccion se convierta en una funcion secundaria. Por lo que cuanto mas eficaz se hace el
control de calidad menos inspeccion se necesita, y la clave esta en los procesos de

produccion.

Para lograr un buen control de calidad en el departamento de produccién se debe de tomar

en cuenta que influyen muchos factores como:

e Que gerencia esté involucrada en el plan
e Maquinaria en buen estado

e Materiales adecuados

e Mano de obra calificada

e Meétodos adecuados de produccion

Todos los factores indicados con anterioridad influyen directamente en la eficiencia de la

produccion, por lo mismo pueden afectar el control de calidad.
4.1. Puntos de control
Los puntos de control los basaremos en los 5 procesos siguientes:

Materia prima

Producto en proceso

|
&
& Producto terminado antes de ser envasado
& Almacenamiento

|

Cadena de frio
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4.2. Pardmetros en cada punto de control
Los parametros identificados en cada punto de control de la linea de produccién de la
bebida de linaza son los siguientes:

Tabla IV-1. Parametros en cada punto de control

Color
Aroma
Semilla de linaza Pureza fisica

Humedad

Color
Olor
AzUlcar Sabor

Pureza

Humedad

pH

Dureza total
Conductividad
Alcalinidad

Cloro

Agua

Color
Olor
Sabor

Molienda & Tamaiio de particulas de la harina




Cocimiento & Temperatura
& Tiempo
& Color
Filtrado & Inspeccion de telas filtrantes
Pasteurizado & Control de uso correcto de la

maquina

Olor

Sabor

Color

pH
Temperatura

°Brix

Anélisis organoléptico

Anélisis fisicoquimico

w- - - E- - - E

Acidez (4cido citrico )

& Temperatura
g Limpieza
&€ Orden de las botellas

& Temperatura

Fuente: (Elaboracién propia ,2022)
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4.3. Limites criticos en cada punto de control

Los limites de control identificados para cada punto de control, se observa en la siguiente

tabla:

Tabla IV-2. Limites criticos en cada punto de control

1.1.SEMILLA DE LINAZA

PARAMETRO UNIDAD VALOR
Color Marrén
Aroma Caracteristico a linaza, sin

presencia de olores extrafios a

rancio o a otras sustancias

Pureza Fisica % Minimo : 96 %
Humedad % Maxima :9 %
1.2.AGUA
VALORES
PARAMETRO UNIDADES MINIMO MAXIMO

pH 6,5 9,5

Dureza total mg CaCO3/L 500

Conductividad uS/cm 1500




Alcalinidad total mg CaCO3/L 370

Cloro 0

Olor Inodora
Color Incolora
Sabor Insipida

1.3.AZUCAR

Color Cristal

Olor Caracteristico
Sabor Dulce caracteristico
Pureza Minimo 99,4%

Humedad Maximo 0,06%

2 1.MOLIENDA
VALOR
ARSI UNIDADES | \jiniMO | OPTIMO | MAXIMO
Tamano de particula pm 638 788 939
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2.2.COCIMIENTO

PARAMETRO VALOR
MINIMO MINIMO | MINIMO
Temperatura 44,1°C 49,9 55,7°C
Color Blanco intenso
Tiempo 50 minutos para 1000 litros de producto
2.3.FILTRADO
VALORES
PARAMETRO UNIDADES MINIMO MAXIMO
Solidos % 2
Telas micrones 125

2.4PASTEURIZADO

Parametros organolépticos

En el proceso de pasteurizado se realiza el control e inspeccion de mallas cada cierto

rango de tiempo debido a la saturacién o llenado de solido en las telas.

Para evitar este problema se limpian o se cambian constantemente las mallas

Color Blanco
Olor Caracteristico a linaza
Sabor Caracteristico

90



Parametro fisicoquimico

VALOR
PARAMETRO UNIDAD | viiNiMo | oPTIMO | MAXIMO
°Brix % 6,9 7,6 8,2
pH 3,2 3,7 4,2
temperatura °C 10 12 14

temperatura constante.

PARAMETROS UNIDAD VALOR
MIN OPTIMO | MAX
Temperatura °C 3,5 4 5
Orden Primero en elaborar ,primeros en salir (por cada lote
de produccion)
Limpieza Minutos Cada 30 minutos durante las 8
Ubicacion No deben estar mezclados con otras bebidas , el

producto no puede tener contacto con el suelo en

almacenamiento

Se debe controlar mediante el equipo Data Loggers para llevar un monitoreo de la

cadena de frio en el area de produccion, lo cual se requiere de medicién de

Fuente: (Elaboracion propia, 2022)
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4.4. Indicador del sistema de control de calidad propuesto

Mediante el siguiente indicador se podrad obtener datos que muestren el estado actual del

sistema de control de calidad, con el fin de mostrar los cambios y el proceso que se esta

llevando a cabo.

Tabla IV.3. Indicador de % de no conforme

Fabricacion de bebida de linaza blanca

Porcentaje de no conforme

100 % del producto fabricado sea no conforme

0,7 % de producto no conforme

cantidad no conforme
cantidad total fabricado

x100

Encargado de produccion

Porcentaje (%)

Cada lote producido

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)



4.5. Cursograma Analitico propuesto
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Elaborado por: Lisbeth Castrillo Carretero

Objetivo: Analizar a detalle el procedimiento del proceso de produccion | Operacién () 9 8 1
de la bebida de linaza blanca _

Inspeccion ] 0 7 -7
Proceso: Elaboracion de bebida de linaza Meétodo: Propuesto Transporte » 9 8 1
blanca embotellada Espera [) 0 0 0
Lugar: Empresa Delicious Cantidad:1000 litros | Almacenamiento 1 s 1 1

o
1 Control de semilla de linaza 0 ‘\ Para el cumplimiento de los parametros
2 | Transporte de la semilla a la trituradora 6 0,03 s )
3 Molienda de la semilla de linaza 0 0,30 o< La cantidad depende del tamafio de lote
4 Control de calidad de la linaza molida 2 0,10 » Se verifica el tamafio de particula
5 Pesado de la semilla molida 5 0,04 [ <
6 Traslado al tanque de cocimiento 3,5 0,05 ::Q Debe contener agua hervida 45 °C
7 Cocimiento de la linaza 0 1 o< Tiene un tiempo estandar de una hora
8 Control de cocimiento 3 0,15 \g Debe cumplir con los pardametros establecidos
9 Pasa al area de prefiltrado 4,75 0,10 s )
10 | Prefiltrado 0 045 | @=_
11 | Pasaa la zaranda 3.85 0,03 = )
12 | filtrado 0 030 |@A
13 | Control de telas filtrantes 0 0,05 p N Que no se saturen de borra
14 | Pasa al tanque de almacenamiento 1 0,10 /*
15 | Seestandariza la bebida 3.15 0,13 [ = O tambiéen llamado homogenizacion
16 Pasa a la maquina pasteurizadora 2 1 \“ Debe estar limpia y desinfectada
T SUb ORI 525 [ 3,98 e
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it

Obijetivo: Analizar a detalle el procedimiento del proceso de Operacion @ 9 8 1
produccion de la bebida de linaza blanca

Inspeccion ] 0 7 -7
Proceso: Elaboracion de bebida de linaza Método: Propuesto Transporte 9 8 1
blanca embotellada Espera = 0 0 0
Lugar: Empresa Delicious Cantidad:1000 litros | Almacenamiento 1 1 0

Elaborado por: Lisbeth Castrillo Carretero

Pasteurizacion

18 Control de calidad del producto 1 0,15 Parametros fisicoquimicos y
organolépticos
19 | Pasa al tanque de almacenamiento de 3,89 0,15
PT
20 pasa a la envasadora 2 0,02
21 | Envasado 0 0,45 [ =
22 | Control de producto final 2 0,10 o Control de producto
— embotellado
23 | Traslado a camaras de frio 4,65 0,30 s
24 | Almacenamiento 0 0 —
25 Inspeccidn en camaras de frio 0 0,15 Controles constantes
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4.6. Establecimiento de documentacion y registro.

Los registros corresponden a toda la documentacion que puede proporcionar una evidencia
objetiva para probar que alguna tarea determinada ha sido realizada con el objetivo de

cumplir con el sistema de control de calidad.

Entre la documentacién pertinente que debe seguir el sistema de control de calidad para la

linea de produccidn de la bebida de linaza blanca se encuentra:

& Documentacion de apoyo para el desarrollo del sistema de control de calidad, tales
como Flujograma, ficha de descripcion del producto, entre otros.

& Documentacion de métodos y procedimientos usados.

& Registros generados por la aplicacion del disefio de sistema de control de calidad,

como las planillas de identificacion de puntos de control.

Como documentacion para el presente proyecto, se ha disefiado unas planillas de registros de
los parametros de cada punto de control identificado a fin de controlar las desviaciones y los

limites criticos.



§ MATERIAPRIMA

Fig.IV-1.Planilla de registro de semilla de linaza
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PLANILLA DE REGISTRO DE CONTROL EN LA [ Cédigo:
SEMILLA DE LINAZA Revision:
AREA DE ALMACEN Emisién:
:ﬂ-l% DE MATERIA PRIMA
RESPONSABLE: FIRMA :
FECHA | HORA COLOR | AROMA | PUREZA | HUMEDAD DESVIACION OBS

FISICA DELC

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)
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Fig.1V-2. Planilla de registro del Az(car

PLANILLA DE REGISTRO DE CONTROL DE LA Codigo:

" AZUCAR
E = | ;5 Rev_ls_lf)n:
AREA DE ALMACEN Emision:
DE MATERIA PRIMA
RESPONSABLE: FIRMA:

FECHA | HORA | COLOR AROMA | SABOR | PUREZA | HUMEDAD DESV. DE OBS
LC

Fuente: (Elaboracién propia ,2022)




Fig.1V-3. Planilla de registro del Agua

98

PLANILLA DE REGISTRO DEL AGUA Codigo:
Revision:
— AREA DE Emision:
PRODUCCION
FECHA HORA COLOR AROMA SABOR DU CD AL CL DESVIACION OBS

DELC

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)




Fig.IV-4. Planilla de registro de la harina de linaza
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_ PLANILLA DE REGISTRO DE HARINA DE Codigo:
QU LINAZA Revision:
- AREA DE Emision:
MOLIENDA
FECHA HORA TAMANO DE PARTICULA DESVIACIO DELC | OBS

(MICRAS)

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)
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Fig.IV-5. Planilla de registro del proceso de cocimiento

_ PLANILLA DE REGISTRO DE COCIMIENTO Codigo:
Q Revision:
- AREA DE Emision:

PRODUCCION

FECHA HORA temperatura tiempo Color DESVIACIO DELC | OBS

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)
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Fig.IV-6.Planilla de registro del producto terminado

‘ PLANILLA DE REGISTRO DE PRODUCTO Codigo:
b\ TERMINADO Revision:
- AREA DE Emision:

PRODUCCION

FECHA HORA | °Brix | pH T° | AC% | COLOR | OLOR | SABOR | DESV | OBS

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)
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Fig.1V-7.Planilla de registro de la camara de frio

_ PLANILLA DE REGISTRO DE CAMARA DE FRIO | Cédigo:
Q Revision:
- AREA DE Emision:

ALMACENAMIETO DE PRODUCTO FINAL

FECHA |HORA | LIMPIO | ORDEN | T° | DESVIASION | OBS

Fuente: (Elaboracion propia ,2022)




CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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CONCLUSIONES

De acuerdo al desarrollo del presente trabajo se concluye lo siguiente:

& Se realizd satisfactoriamente el disefio del sistema de control de calidad para la linea de

produccion de la bebida de linaza blanca embotellada en la empresa Delicious,
identificando los puntos de control que deben ser controlados para garantizar la calidad
del producto.

Contar con estandares de calidad definidos en las principales areas de produccion, asi
como unos tiempos de entrega y niveles de servicio adecuados como factores que le
proporciona ventajas comparativas debido a los cambios en el mercado y al crecimiento
de la oferta, se han convertido en requisitos minimos Los consumidores exigen ahora
elementos diferenciadores y servicios anexos, y en el caso Delicious se requiere un nivel
de calidad 6ptimo.

Con un sistema de control de calidad, la empresa mejora la calidad del producto,
ayudando a reducir el costo de produccién, ya que evita en un 98 % el reproceso, la
pérdida de tiempo, y se logra una mayor confiabilidad por parte de los clientes.

Los puntos de control que se tienen en el departamento de produccion, para la aplicacion
del control de calidad son materia prima, producto en proceso, producto terminado antes
de ser envasado, almacenamiento del producto final y cadena de frio.

El control de calidad es un compromiso del personal de la empresa Delicious que es
indispensable para el éxito de las operaciones en la empresa de bebidas para lo cual lo
capacite

Es necesario realizar un estudio para considerar el area adecuada para cada una de estas
personas, tomando en cuenta la experiencia que tienen dentro de cierta area, o
especializarlos en una sola, ya que todos trabajan en todas las maquinas, y esto es lo que
provoca mucho desperdicio de material en el proceso de fabricacion.
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RECOMENDACIONES

Implementar el sistema de control de calidad propuesto por que les ayudara en optimizar
tiempos y gestionar un producto de calidad.

Asignar a cada operario un area especifica de trabajo; asi mismo, capacitarlo en esa area para
obtener un mejor resultado, tanto en la eficiencia como en el tiempo, en la eliminacion de
desperdicio de material, y en la calidad en si misma del producto.

Es conveniente que se lleven a cabo auditorias internas de calidad para verificar que
realmente se esté cumpliendo con el estandar adoptado, asi como para evaluar su propio
desempefio de la calidad y el desempefio de sus proveedores.

Aplicar sistemas de inocuidad alimentaria para garantizar la salud y bienestar de los clientes
consumidores.

Ampliar el area de producciéon para que los trabajadores puedan desempefiar de mejor manera
sus funciones y asi evitar la presencia de accidentes o inconvenientes en el area.
Implementar camaras de refrigeracion en los vehiculos de distribucion del producto
terminado, esto con el objetivo de no romper la cadena de frio y garantizar al consumidor
producto de alta calidad.

El control de calidad no esté ligado Unicamente al departamento de produccion, por lo que
también se debe de incorporar un plan de control de calidad en el &rea administrativa

buscando un mejor servicio al cliente.






