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Guayaquil, 12 deJunlo del 2.OOO

Ing. A-nge1a Naupay.
COOR,DINA¡OR,A DEL PX,OTAI

In su despacho.-

Saludo a usted m1§r atenta,meDte y, por la presente, tengo a,

blen presentarle el lnforme de la¡ PRACTICA§ PA,OFISIONAIES
re¡.lrzadaa eD Ia empresa SIIMESA ublcada en el kllómetro I1 1/3 vÍa
a Da,ule, desde el ?9 de septlembre de I.999 hasta 3 de febrero del
2OOO, eepecíflc¿.mente en el departr.ñento de hoducclón de la
rnlgm&.

Siendo el últlmo requlslto necesa,rlo para, EFaduarse como
Tecnólogo en AllmeD.tos la sulmirxaclón de estas prácllcaa, y
hablendo aprobado las Prár'blcas I y II, aeÍ como todas las materlas y
módrüoe de computaclón e 1n6[éa que cor¡Btan en ñl perrsun
acadérn I co, presento eete "MAilfUAL de IvÍ-F.ZCI"ADO", eaperando traber
cumpüdo a caballdad Ias Iabores reallzada¡ dura¡.te el desempeño de
ñlF práctlcaa dentro de esta. área de producclón aI poner en prác,tica
todoa los conoclElentos adqulrtdos durante los dos a.r1os y meüo de
e8tudlo en esta ca,rrera que he escoÉldo para que aI llegar aI térmlno
de la rnlsma y con la a,¡mda de Dlos, convertlrme en un excelente
profeelonal en eata área tan exten8a y h.ermosa como Io es el
procesa,mlento de a,Ilmentos.

Me despldo de ueted esperando que este ma¡rua,l de procedimlentos
sa¡lsfaéla, todaa Iaa expes¿atlvaa que se e8pera.n de rr'í como
profeslonal ta,Dto por el personal acadé¡olco de PX,OTAI, así como por
eI profealonal de SIIMESA.

Atenta.roente

['
§Telmo Bravo Lltardo

&*,



l

Sr)I) l'nrdurlot d( ( ¡l¡(lx(l

Guayaqui¡. dic¡embre 23 de 1999

Señores
INSTITUTO DE TECNOLOGIA EN ALIMENTOS
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL
C¡udad

De m¡s considerac¡ones:

Por este med¡o, cert¡f¡co que el Sr. Telmo Bemardino Bravo Litardo, con cédula de
ciudadania No.091766162-1 , realizó sus prácticas empresariales en el área de Control de
Cal¡dad de nuestra compañ¡a. desde el 29 de septiembre hasta el 28 de noviembre del
pfesente año.

Deb¡do a las aptitudes demostradas en las tareas encomendadas al Sr. Bravo, a parlir
del 29 de noviembre/gg, se lo ingresa al rol de Sumesa S.A.. en cálidad de Superv¡sor
de Solubles Mezclados.

El Sr. Telmo Bravo Litardo, puede hacer uso del presente certiricado como est¡me
coñven¡ente.

§l-"nr", ,. ,l
Vr,,-.:=1;1t1, .- -' 'f
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Gerente Admiilstrat¡vo - F¡nanciero\
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RESTJNIEN

El presente informe de Prácticas Profesionales realizadas en la empresa SUMESA
S.A. desde el 29 de Septiembre de 1.999 y en la cual laboro hasta la fecha" ha sido

orientado con un manual de procedimientos, elaborado exclusivamente para la
planta de producción conocida como MEZCLADO DE BEBIDAS SOLUBLES, este

manual posee el objetivo y el alcance de cada procedimiento asi como las funciones
que les competen a los obreros y en especial al supervisor de dicha plant4 ya que es

bajo este cargo que me desempeñé gran parte del tiempo de mis prácticas.

El presente manuat también indicará cuáles son los contoles y registros realizados,

así como tambien cuál es la maquinaria utilizada en esta área cuya labor es

básicamente mezcla¡ todos los ingredientes necesarios para elaborar la variedad de

productos granulados, los cuales son básicamente de dos tipos: los solubles en agu¿l

y los de consumo directo, especificándose en el manual cuál es el procedimiento
para p€sar y mezclar cada uno de los ingredientes que conforman un batch de

producto en la cantidad y/o porcentaje detallado debidamente en la carpeta de

fórmulas que estará a disposición del supervisor de mezclado, conürtiéndose éste en

el responsable de tal labor, para que al término del mezclado de las materias primas

y posteriormente de ser aprobado dicho mezclado por el depafamento de Control de

Calidad, sea depositado el producto en tolvas para ser envasado según su

presentación.

!l

*
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INTRODUCCION

SUMESA elabora una gran variedad de productos en sus Ees principales líneas de

planta las cuales son:

- Rebidas Solubles, en donde se elaboran ftes tipos de productos (en sus distintas

variedades y presentaciones) que son: COLOSITO, YUPI, y FRESCO-SOLO.

- llebidas de Congumo l)irecto ( PURITA), en donde §e elaboran y enva§an en

Teúa Pak los siguientes tipos de bebidas: FRUTAL y FRESCOSOLO.

- l'astas, en donde se producen los distintos tipos de fideos lazo, macÍrrones,

tomillo, Lasaña, el Trigo de Oro y el nuevo producto Dinosaurio.

Es así, que en la primera de estas tres lineas es donde se encuentra ubicada la Planta

de Mezclado, cuyo objetivo de este manual es el de poseer una guía de cómo se

deben realiza¡ las tareas encomendadas a la misma, para asi eütar posibles errores

que podrían suscita¡se en dicha áre4 ya que es en la etapa de mezclado de las

materias primas donde comienza el trabajo de producción.

n

c:
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LABORES DESEMPEÑADAS

Al inicio de las prácticas el 29 de septiembre de 1.999 me fue encomendado

colabora¡ con el departamento de Investigación y Desarrollo en labores como el

análisis y aprobación de aromas, receptadas por la bodega de materia prim4 [a

p..p*r.ión de pruebas en la elaboración de nuevas formulaciones, degustación y

Ln.u.rt" de aromas ofertantes de distintos proveedores. Ayudar al departamento de

ConÍol de Calidad la elaboración del manual de laboratorio siendo este uno de los

requisitos necesarios para lograr obtener la certificación de ISO 9.001 que SUMESA

se encuentra en los ach¡ales momentos buscando.

El l8 de Noüembre de I .999, fui incorporado como parte de recursos

humanos de la empresa, ocupando el cargo de supervisor de Mezclado, puesto que

me ha servido para presentar este manual donde se detalla el trabajo que realizo

denúo de la empresa, siendo, adem§ como ya indiqué anteriormente, oüo de los

requisitos para ia certificación ISO 9.001, ya que SUMESA busca implementarla

para todos sus departamentos.
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DESCR IP(]ION DEL PROCESO D E PROD TJCCIóN

Como ya se indicó anteriormente, SUMESA cuenta con Úes principales

plantas de práducción que son: Solubles, Purita y Pastas, de las cuales es en

lolubles donde se dosifican y mezclan los ingredientes y aditivos que van a forma¡

p"rt" a. los batch de producto para esta planta Y alavez a Purita se la abastece de

ia dosificación de los ingrediert.t qr. formaran parte de su producción' pesámdolos

por separados, para que posteriormente sean llevados a dicha planta donde serán

ir.r.ludo, con 
'un 

¡a.abe-de azúcar y posteriormente pasteurizado, para luego ser

envasados en la máquina Tetra-pak.

Lamaneracomoseplanificayserealizalaproducción,constadelas
siguientes etaPas:

PEDIDO DE VENTAS

El Departamento de Ventas, una vez que recibe todo el producto que el

Departamento de Producción ha elaborado y empacado durante el di4 ingresa dicha

información al sistema informático que posee la empresa conjuntamente con todo el

producto que ha podido despachar o vender, una vez 
.hecho 

esto, a primera hora de

iu ,u¡*u ¿.t dia siguiente el Departamento de producción imprime un cardex de

'Disponibilidad de Ñoductos" (AÑEXO N" 9) en donde se describe la existencia de

las áiferentes variedades de producto terminado y empacado que aún se posee'

.*pre.ado en sus distintas presentaciones como se los expende al mercado'

empleando como r¡nidad de empaque lo que se domine "paca" (Pc), la cual no es

ot á cosa que la caja cerrada de cartón comrgado que posee en su interior el

producto yu .nru*áo, dicha paca se la expre-sa en tres cantidades numéricas

idependiendo de la presentación del producto) las cuales indican la cantidad de

producto env¿rsado y embalado de la siguiente manera:

i El primer número inüca las unidades en sobres, cajitas, tarros o frascos ![

(deiendiendo del tipo de formato con que se oferta el producto al mercado) que ¡
constitulnin el envas€ primario, siendo éste el que estará en contacto íntimo con 

:

el producto.

i El segundo número expresa la cantidad de dispensers (envase secundario), los

cu.lei son cajas de cartulina que contienen en su interior los sobres de solo
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cuatro tipos de productos que son: Yupi' Fresco -Solo, Golosito y Ranchero'

) El tercero y ultimo número indicará la cantidad de producto que contiene cada

sobre, cajit4 tarro o frasco dc producto en su interior' especificando 
- 

a

ánm*"ioo, la unidad .n grrnoj o kilogramos con que se expresa dicha

cantidad.

REVISION DE INVENTARIO DE MATERIA PRIMA Y MATERIAL DE

EMPAQUE

Unavezquesehadeterminadocuálessonlosproductosdelosqueseencuentran
J.*"¡*."¡¿o. la bodega de producto terminado además de la proporción en los que

se necesite producir p"ru ,oir"t a abastecerl4 y a la vez que el Departamello de

v."* rr"v" informado al de Producción de la existencia de un pedido especial para

detcrminaáos tipos de productos, se procede a reüs¿¡ el'lnventario de Materia

prima" (ANEXóS N"A¡ y a la vez de "Material de Empaque" quc exista cn la bodega

delasmismas.EstoselohaceparadeterminarsilaernpresaSeencuentra
debidamente aba§tecida o ,o p*á cumplir con el pedido que realiza- el

DePaftamentodeVentasyencasodenoestarla,determinalenquécarrtlüdde
producto a elabora¡ si lo está.

Asi por ejemplo si se indica que eristen en stock 84 pacas (PC) de,Yupi de

Mandarina tzxt'zxtzo Gr., quiere decir que existen 84 cajas cerradas de cutón

comrgadoqueconticnenensuinterior12sobresdeYupiMand¿rinaporcada-12
A"p"í*o qu. por"" la caja de cartórq y a h vez que cada sobre contiene 120

gramos de Producto.

ORDEN DE PRODUCCIÓN

Unavezquesehadeterminadolacantidaddemateriaprimaymaterialde
empaquequ.po*"laempresaparacumplirelpedidodeproducciónsolicitadopor
Ventas el icfc de Planta o el Supervisor de la Planta de Solubles elabora la "Ordcn

dehoducción",especificandoEnla"HojadeProducción"(ANExoN.3)el
número de batches que se van a producir en el dia. Dicha hoja de producción-una

vez elaborada §erá entregads inmediatsmente al supervisor del área de Mezclado

pÁ q* comierce a doJificar la materia prima y aditivos que conformarán dichos

Latches, dependiendo del producto y zu variedad'

il
E:Er
Z:
-. .:,
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DostFICACIóx v pssloo DE, INGREDIENTES

(Ver en página número 25, Procedimiento de Dosificación o Pesado)

(]ARGA DE, NIEZCLAT}ORES

(Ver en página número 29, Procedimiento para el Cargado del Mezclador)

MEZCLADO

Una vez que el eqüpo o maquinaria (ANEXO N'6) con la que se va a realizar

el mezclado de los ingredientes y aditivos para un batch de 500 Kilogramos de

producto, se encuenúa debidamente cargada con dicha materia prima, se procederá a

incenderlo, accionando primero el intemtptor que pondrá en moümiento a la camisa

o cuerpo del mezclador en forma de V y a continuación, se accionará el interruptor

que enciende la barra que se encuentra en el interior de la camisa del mezclador y

que recofTe horizontalmente a todo el largo del mezclador. Esta barra girará en

sentido contrario al cuerpo del mezclador para lograr asi una homogeinización más

eficiente del producto, a la vez que la barra g¡tará a mayor velocidad que el del

cuerpo , es decir a t.725 rpm. (revoluciones por minuto),

De los mezcladores que tiene el área de mezclado poseen temporizadores en

los cuales se s€tea el tiempo de mezclado que se requiere para homogeneizar el

producto, p¿rla que, una vez transcurrido éste, se detenga automáticamente el

mezclador. No obstante a los oü.os dos mezcladores que no poseen temporizador,

se les conúola el tiempo de mezclado por medio de un cronómefo, por medio del

cual se mide el tiempo de mezclado y una vez transcurrido el mismo, se procede a

apagar manualmente los interruptores tanto del cuerpo como el de la barra del

mezclador.

El batch, una vez mezclado, se procede a susÚaer parte del produ§to en unas

fundas plásticas tanto de la tapa del mezclador como de la boca del mismo, las

mismas que servirán de muesfa y serán llevadas al laboratorio de Contol de

Calidad para determinar si el batch fue o no correctamente mezclado, o si la
dosificación fue bien realizada.

Los principales análisis que realiza Control de Calidad a la muesÚa del batch,

dependiendo del producto al que pertenezcan, son cuatro:

ANALISIS DEL BATCH POR CONTROL DE CAI,IDAD
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'r Acidez; expresada como porcentaje en ácido citrico que para los siguientes

productos el rango de variación es:

-Yupi de O,24 a0,45o/o

-Fresco Solo de 0,15 a O,l7o/o

Pa¡a los productos de Comesolito se explesa la acidez como ácido fumárico

cuyo rango de variación es de 0, l2 a 0,16o/o

V por últmo para los productos de Golosito se expre§a la acidez como ácido láctico

cuyo rango de variación es aproximadamente 0, l7o.

i Grados brix; para tbdos los productos solubles una vez que estos se los

reconstituyen ó disuelven el agua más azúcar dependiendo del tipo de producto

y su presentación-

i organoléptico; determinado por el color, sabor y apariencia visual del producto

soluble una vez reconstituido, como anteriormente ya se indicó, con lo cual se

determina si todos estos factores, determinados por los sentidos, se encuentra

denüo del patrón que ca¡acteiza al producto dependiendo de su tipo, sabor y

presentación.

i Cloruro; aqui se determina el porcentaje de sal que contiene el producto

realizado, unica y exclusivamente al producto conocido como RANCHERO.

Dicho análisis sirve para comprobar si la cantidad de sal que se ha añadido al

dicho batch, es la correcta.

i pH; realizada a la gelatina para determinar que s€ encuentre en el rángo de 2,5 a

i,5 yu qu. si este pH fuera menor indicaria demasiada acidé2, lo cual eütaría

que la gelatina coagule, a temperaturas de refrigeración (entre 5 a l0 "c)'

Si después de que el laboratorio de Confiol de calidad haya realizado los

respectivos análisis a la muestra del producto, determina que éste se encuentra

dentro de los parámefos fisicos-quimicos y organoléptrcos del paÚón, se procede a

probar el batc-h para posteriormente ser vaciado a las tolvas que se envasaran dicho

producto, no obstante, en caso conrario que dichos análisis indiquen que no s€

Lncuenúa el producto denúo de los parámefos del pat.ón, se procede a rechazarlo y

posteriormente con ayuda de lnvestigación y Desarrollo a Reprocesarlo para que

recobre las caracteristicas del patrón.

REPROCESAMIENTO
(Ver en la página número 3 l, Reprocesamiento de Producto)'

t
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VACIADO DE PRODUCTO

(Ver en la página número 30, Procedimiento de Descarga y Vaciado de los
Mezcladores)

ENVASADO DEL PRODT]CTO

Una vez depositado el producto en las respectivas tolvas de las máquinas que
van a envasar dichos productos dependiendo de su presentación, se procederá al
envasado de los misrnos siendo Ia máquina la que dosifique el peso del producto
(dependiendo del tipo y presentación del producto) a cada uno de los sobres
doblados, sellados y cortados por las respectivas máquinas. Dichos sobres formados
por láminas, las cuales, dependiendo del producto que envasen, están constituidas de
afuera hacia adentro por los siguientes elementos:

Laminados de Y(IPI
Polietileno .. ..,;.,.
Tinta
Adhesivo
Papel Aluminio
Polietileno

Lam i nado s de b- Rl,l SC 0- S( ) LO
l. Polipropileno
2. Tinta
3. Adhesivo
4. Papel Aluminio
5. Adhesivo
6. Polietileno

l.ami nados de COM liS( ) LI T'O
l. Laca
2. Tinta
3. Papel
4. Adhesivo
5. Polietileno de baja densidad (BD)

Laminados de (K)l,0S|TO
Papel
Papel Aluminio
Adhesivos
Tinta
Polietileno

t
fio
fi,
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lmpresión.
Durante el proceso de envasado se emplea una impresora denominada Video-

Jet, la cual manda una señal luminosa" que incide sobre la parte superior de la
lámina que formará posteriormente el sobre del producto, en dicha parte posee a una
distancia determinada (dependiendo de la clase y presentación del producto) una
pequeña fianja rectangular horizontal llamada Fotocélul4 la cual intemmpe dicha
señal luminosa accionando automáticamente a la impresora del Video-Jetc, lanzando
esta a continuación un sprait de ünta pulverizada a través de boquillas logrando
imprimir sobre la capa más externa del sobre, información que servirá para la
razabilidadr del producto. Dicha información que será impresa por el Video-Jet
será:

i Iniciales de la operadora de turno que se encuenüe envas¿ndo un batch.
i Número de batch envasado.
i Fecha de expiración.
i Hora de envasado.
) Número de máquina en la que fue envasado el producto.
)> Fecha de mezclado.

Control de Peso,
Las contoladoras de peso son las encargadas, de periódicamente, es decir

cada 15 minutos, tomar diez sobres de cada producto que se encuentren envasados
en el dia de cada máquina que se encuenüe trabajando y posteriormente pesarlos en

una balanza de 300 gramos de capacidad y de 0,001 gramo de aproximación en el
caso de productos mayores a 120 gramos se procederán a pesar en una balanza de 2
kilos de capacidad con 0,1 gramos de capacidad. Todo esto con el objetivo de
determina¡ si la máquina está dosificando correctamente el peso del producto que se

encuenre envasando. Los parámetos en variación de peso bajo los cuales se

maneja la fábncq segun el tipo de producto y su presentación (peso) son los
siguientes:

' Traz¿bilidad comprende el r¿treo de todos los tutarcs. momenlos, maquiruria, m¿teria prima l- personal o

cperadores que estrmeron involucr¿dm en el proceso de proó¡cción para que, si existiera algún problema o
anomalia con el producto que llegase a.l consumido¡. poder determina¡ cuáes fuemn las causas que la
pfovoq¡ron.
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PROpUCTO 
I

PESO NETO PESO MIN¡MO lpuso MAxrMo

Fresco - Solo lo g- 10,9 g. I l,l g.

Golosito 6g. 6,8 g. 7,1 e.

Comesolito 6g. 6,8 g- 7,1 e
Yupi 2o g- 2l g. 2 I 4

Yupi 120 g. 122,1 g t24,5 g.

Yupi 500 g. 502 g. 512 g.

Yupi 1000 g. 1069 g 1089 g.

Ranchero sobre §r¡ 55o \10-,. b.

Ranchero frasco 200 g. 221.4 g. 23 1,4 g.

Gelatina 250 g 251g. 256 g.

Gelatina 500 g. 499 g. 509 g.

Maicena cajita 5og 51,2 g. \))o

Maicena funda 200 g, 201,9 g. ?o§ Qo

Maicena funda 400 g 400,8 g. 408.8 g.

Suko I00g. 102,2 g. 104,2 g.

Fresco Solo lo g. I tr,+g. I l, 6 g.

I



l5

DIAGRAMA DE II-UJO

PEDIDO DE VENTAS

REVISION DE INVENTARIO
DE MATERIA PR IMA

REVISION DE INVENTARIO
DE MATERIAL DE EMPA UE

RDEN DE PRODUCCION

PESADO o DOSIFICACI N de INGREDIENTES

CARCA DE MEZCLADORES

MEZCLADO

ANALISIS DE CONTROL DE CALIDAD

PROCESO
APROBADO RECTIASAD

VAC

ENVASADO

Acid
Crados Brix
Organoléptico
Clonrros
p r

¡r"

' ,:]



l6

MANUAL DE PROCET}IMIENTOS DEL AREA DE DOSIFICACION
O MEZCLADO

FTINCIONES DE L SUPERVISOR DE MEZCLADO

l. Verifica¡ drariamente el aseo y orden del área de mezclado.
2. Cumplir con el programa diario de producción elaborado y entregado por el Jefe

de Producción o el supervisor de la planta de solubles.
3. Pesar los ingredientes que deben contener las mezclas. Excepto aquellos mayores

a los 20 kilos o también llamados macroingredientes.
,f. Coordinar con el personal de mezclado la dosificación y carga de los

ingredientes a los mezcladores.
5. Contola¡ que las mezclas sean depositadas en las tolvas de las máquinas

envasadoras de acue¡do al tipo y orden en los que éstos sean envasados.
6. Informa¡ al personal de mantenimiento cualquier desperfecto o anomalía que

presenten los mezcladores antes, durante y después de la producción del dia.
7. Coordina¡ Ia incorporación del producto ubicado dentro de la. hodega de

dew¡luciones, en los batches a mezcla¡ y a la vez, verificar por intermedio de
Confrol de Calidad que éstos se encuentren en buen estado antes de realizar
dicha incorporación

8. Elaborar el pedido de materia prima a la bodega de la mism4 para poder cumplir
con la Orden de Producción del dia.(ANEXO l)

9. Elabora¡ los repttrte de con¡umo de malerias primas en los crales constarán las
cantidades de insumos consumido en los batches producidos en el día detallados
por el tipo de producto. (ANEXO 2).

10. Conholar al personal de mezclado del primer y segundo tumo.
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CERNIDO

Objetivo,-El cemido es la primera operación que se efectua en la elaboracidn de
bebidas solubles. Tiene como objetrvo separar todas aquellas partículas de tamaño
diferente (mayor) a la que normalmente se desea procesar así como separar todas las
impurezas que pudieran presentar las materias primas a cemir como lo son: El
azúcar y la sal.

Alc¡nce.- La obtención de un producto con la misma granulometría ( que sea
homogéneo) y a la vez seco, sin elementos extraños o ajenos al mismo.

Procedimiento.

l.- COMPROBACIÓN DEL LOTE.- Se deberá comprobar que el lote a usarse
esté debidamente aprobado por el Departamento de Conúol de Calidad. Se deberá
verificar que tenga Ia tarjeta de APROBADO, esta tarjeta deberá ser entregada al
Laboratorio de Conrol de Calidad y deberá ser conservada hasta la finalización del
Iote. NINGÚN LoTE PoDRÁ CERNIRSE SIN ESTAR DEBIDAMENTE
APROBADO.

2.- API,RTURA DE LOS SACOS.- El saco a cernir deberá ser DESCOSIDO para
abrirse. No se permite el corte de la piola, que provoque la incorporación de ésta at
producto. La piola deberá ser recogida y botada en el tacho de basu¡a de la
selección. Las fundas y cualquier otro material que no se usa y sea reciclable debe¡á
ser separado y acumulado de tal manera que no constituya desorden, hasta el final
del tumo, se deberá enüegar diariamente este producto a la bodega.

3.- VERIFICACIÓN DEL PRODUCTO.- DEBERÁN SEPARARSE TODOS
AQUELLOS SACOS QUE PRESENTEN EN SU INTERIOR SEÑAL EVIDENTE
DE HUMEDAD ELEVADA O CONTAMINACIÓN Y REPORTADOS AL
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD.

4.- VACIADO EN TOLVA.- Sólo el contenido del saco, deberá vaciarse en el
interior de la tolva de carga. NO SE PERMITE EL USO DE ARTEFACTO
ALGUNO (palos, fierros, etc.)PARA EMPUJAR O APURAR LA
ALIMENTAC¡Ó¡I NI TORNILLO SIN FIN. EL ARTEFACTO A UTILIZAR
SOLO PODRÁ SER EL QUE A CONTINUACIÓN ¡STP¡CTAMENTE SE
ESPECIFICA
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NOTA: NO SE PERMITE EL VACIADO DIRECTO EN EL TAMIZ

5,- Cf,RNIDO.- El cemido se realizará empleando un equipo de tamizado con un

tamiz de malla o mesh # 20. ANTES DE EMPEZAR EL CERNIDO SE DEBERÁ
VERIFICAR QUE EL EQUIPO ESTE LIMPIO Y SECO Y LA COMPUERTA DE

DESCARGA ESTE CERRADA O EN SU DEFECTO TENGA PUESTO UN
SACO.

El material que corresponda al rechazo (azúcar gruesa o impurezas) deberá

recogerse y separarse en sacos, se deberá pes¿r y reportar a la Jefatura de

Producción a la finalización de cada día para la determinación del porcentaje de

RECHAZO. Este rechazo será ubicado en un lugar alejado del área de cemido y
que no constituya peligro de contaminación. Solo se podrá elimina¡ luego de la
verificación realizada por parte del DPTO. de AUDITORIA.

6.- DESCARGA DEL CERNIDOR.- La descarga se realizará en sacos limpios y
secos. SE PERMITE LA UTILIZACION DE LOS SACOS DE AZUCAR
RECIBIDOS. QUE ESTÉN EN BUEN ESTADO, SU USO SERÁ POR UNA
SOLA VEZ. NO SE PERMITE SU REUTILIZACION.

7.- PESADO,- El azúca¡ producto de la descarga del tamiz se deberá envasar en

sacos con un peso de 50Kg. ES RESPONSABILTDAD DE LA JEFATURA
MANTENER LAS BALANZAS CALIBRADAS Y HABILITADAS DE TAL
MANERA QUE EL PESO DEL PRODUCTO CERNIDO SEA EXACTO.

t.- APTLAMIENTO.- Los sacos con producto cemido deberán ser amarrados
(sacos plasticos) y doblados o pegados con cinta (sacos de papel), de tal modo que

no absorban humedad y apilados. Se deberán colocar y mantener sobre palets

{
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limpioseneláreademezclado.DuranteeldiaelPersonaldeCernidodeberá
.négr. el azicar cernida en el á¡ea de mezclado, siempre manteniendo el producto

*ur."pa.tr. En Ia noche o durante Ia ausencia del personal de mezclado los sacos

de azúcar cernida serán recogidos del área de cemido por los operarios de mezclado

v llevados a su área manteiiendo las buenas condiciones de operación' NO SE

íóñüÑC-OiOCNN r.¿ES DE DOS SACOS POR COLUMNA EN LAS RUMAS-

Función del Personal de ccrnido.

- Cernir azúcar según la orden de producción del día'

- Cemir la sal de último día de la semana laborable para de esta forma' eütar que el

contactodelaazúcarconlasallograndodeestamanera.quenosecontaminela
primera con el sabor de la segunda.

- Vigrlar el buen estado del producto'

- Dosificar el producto cernido (azúcar o sal) en sacos de 50 kg'

- Notiñcar al Supervisor de control de calidad de cualquier anomalia que pudieran

presentü los lotes de azúcar

_Alfinaldecadajomadalaboralelpersonaldecernidodeberárea|iza¡una
limpieza en seco dál espacio fisico que corresponde a esta área'

- Cada semana deberá úapear el área y lavar el equipo de tamizado'

-Elobrerodecernidoacfirgodeberállenarunformulariodecontroldianode
cernido de azúcar o CAROÉX (ANEXO 7). Es responsabilidad del Supervisor de

Mezclado o de su ayudante ügiiar el llcnado del formulario y realizar los cálculos

que el mismo requiere.

ñ
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MOLIDO

objetivo.- EI molido de azúcar es una operación realizada al aztcar' para la

elaüoración del producto conocido como GOLOSITO, donde lo que se busca es la

reducción del tamano de las partículas de la mism4 empleando un molino de

rn*itto, y una malla de 16 y 28 Mesh de las cuales, el Str/o de azúcar que se

incluirá en un batch de coI-bslTo deberá tener azúcar molida que aEaüese el

mesh No 16 y, el restante 5}Yola azicu que atraüe se el mesh N' 28'

Atcance.- Poseer una guía para realizar el molido de la azúcar' consiguiendo' de esta

forma eütar errores que puedan atentar conua la integridad del producto'

PROCEDIMIENTO.

l.-LIMPIEZADEMoLINo.-seproduceatlimpiarcontraposecolasmal]asy
los martillos del motino teniendo en cuenta de no dejar ningún resto sólido, y

eliminando el óxido o cualquier oEo tipo de impureza pres€nte'

2.-PURGA.-Unavezlimpiosearmarácorrectamente,secolocarálamallayse
pro".á".a a moler la cantiáad necesaria de azúcar para limpiar coffectamente el

Lolino (se recomienda empezar con 5Kg) Esta aácar se desechará por presentar

color oscu.o debido a la piesencia de óxido o impureza en el sistema. Siempre y

cuando la última parte de azúcar molida presente color más claro (esté limpia), se

procederá a iniciar la molienda.

3.- MOLIDO.- Veriñcando las buenas condiciones de operación del molino y su

limpieza se procederá a moler EXCLUSIVAMENTE el azúcar cernida (descritas en

la áperación anterior). Pa¡a esto s€ tomará el azúca¡ y se le vaciará en la tolva

cuidando de no inúoducir ningún tipo de material exfiafio como cucharones, fundas,

sacos, herramienta.s, etc. el froduito de la molienda deberá colocarse en fundas de

azúcar limpias y secas y aseguradas de tal manera que no permita que el producto se

humedezca.

NOTA: EL AZÚCAR MOLIDA DEBERÁ UTILIZARSE EN LA PRODUCCIÓN

PROGRAMADA PARA ESE MISMO DIA. NO SE PODRÁ GUARDAR -NI
MOLER CoN ANTrCrpÁClOFt yA eUE SU REDUCCIÓN nE TAMAÑ.

iüüEÑrN iU.ÁNEÁ SUPENFICIAL Y POR LO TANTO LA WELVA MÁS

PROPENSA A CAPTAR HUMEDAD.

t
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4.- LIMPIEZA.- Una vez concluído el molido y al final de cada semana de

producción se deberá lavar y secar las superficies en contacto con el producto

Funciones:

) El personal de cernido será el encargado de realizar las operaciones de molienda
de azúcar.

i Cuida¡ y verificar que la azúcar molida no presente particulas de óxido ni de

cualquier otra clase que no corresponda al mismo.

} Mantener el equipo de molienda limpio y en buen estado reportando cualquier
anomalía en el mismo al supervisor de mezclado.

r
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PESADO

Objetivo.- Dosificar correctamente todas las materias primas que serán incorporadas
en un batch según la proporción que especifique la fórmula del producto a
elaborarse.

Alcsnca- Fabricar productos que cumplan con las caracterisúcas fisico - quimicas y
organolépticas establecidas por Ia empresa, eütando posibles errores du¡ante el
pesado de ingredientes que pudieran provocfir un mal mezclado de los mismos, ya
que dichos errores conllevan a un reprocesamiento del batch, involucrando esto, una
pérdida de tiempo y dinero.

Disposiciones Gener¡les
La sala de pesado es el á¡ea en donde se preparará la PARADA que es la masa
equivalente a los aditivos alimentarios empleados en la fabricación de una cantidad
determinada de producto (batch), indicados en la fórmula. En esta área se pesan
paradas para las plantas de Solubles y Purita de acuerdo a la formulación,
proporcionada por el Departamento Desa¡rollo & Investigación. ESTAS
FORMULAS SOLO PODRAN SER USADAS SI ESTAN DEBIDAMENTE
APROBADAS CON FIRMAS DE LA JEFATURA DE CALIDAD Y LA
PRESIDENCIA EJECUTIVA.

SE PROHIBE REALIZAR CAMBIOS O ADAPTACIONES EN
INGREDIENTES SIN PREVIA AUTORIZACIÓN PP LA JEFATURA
CALIDAD E INVESTIGACION & DESARROLLO.

LOS
DE

EL ÁREA DE PESADo ES UNA Ánge TsTRINGIDA PARA EL TNGRESo DE
PERSONAL DE PLANTA O ADMINISTRACIÓN QUE NO HAYA SIDO
PREVIAMENTE AUTORIZADO POR EL JEFE DE PLANTA

LAS FÓRMULAS QUE SE ENCUENTRAN EN ESTE LUGAR SON DE
ABSOLUTA CONFIDENCIALIDAD Y NO DEBEN SER REVISADAS, NI
COPIADAS POR NINCTNA PERSONA PROPIA O AJENA A ESTA
COMPAÑÍA. No PoDRÁN SALIR DE ESTA ÁREA BAJo NINGÚN MoTIvo.
ES RESPONSABILIDAD DE LA SUPERVISORA DE TURNO O DE SU
AYUDANTE VIGILAR QUE ESTO SE CUMPLA.

SON LA SUPERVISORA DE MEZCLADO Y/O SU AYUDANTE LOS
ENCARGADOS Y RESPONSABLES DE ESTA ÁREA.

fl
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Disposiciones para los trabajadores:

La persona seleccionada para el área de pesado deberá tener conocimientos
básicos de: Matemáticas (uso de decimales, porcentajes y medidas de peso,
capacidad y otras herramientas de cálculo necesarias intrinsecas en el nabajo a
realizzr) y deberá aprobflr un Curso Inductiyo de Procedimientos de Pes¡do
desarrollado por UN SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD
ACOMPAÑADO DE UNA SUPERVISORA DE MEZCLADO CON
EXPERIENCIA NO MENOR A SEIS MESES EN EL CARGO por el lapso de 15

dias durante la producción normal; tiempo durante el cual el nuevo trabajador
realizará un "ACOMPAÑeul¡NtO DE PRODUCCION" no pudiendo desa¡rollar
ninguna actiüdad a cuenta propia sin ügilancia de un Superior. Al término de este
Curso Inductivo el (la) nueva (o) supervisor (a) estará en capacidad de:

- Entender claramente el uso de las formulas

- Aplicar correctamente las disposiciones del procedimiento para
pesado de las paradas

- Manejar adecuadamente las balanzas electrónicas y mecánicas y
demás herramientas dispuestas en su área

- Manejar conectamente los programas de producción

- Manelar Kardex de existencias

- Identifica¡ sensorialmente cada una de las materias primas
empleadas en el proceso

- ldentificar sensorialmente por tipo y nombre cada uno de los
productos terminados.

- Conocer el correcto rotulado de la producción.

- Conocer las técnicas de limpieza más adecuadas del área de
producción y de Ios utensilios

- Conocer las más elementales normas de segundad lndustrial.

Se evaluará también Aseo personal, Higiene, Orden y Disciplina

LA EVALUAC¡ÓN SERÁ REALIZADA EL DIECISEISAVO OiI
LABORABLE DEL NUEVO TRABAJADOR POR EL JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD DE CONTROL ACOMPAÑADO DEL JEFE DE
PRODUCCIÓN DEL ÁRBE NT SOLUBLES.

LOS TRABAJADORES DE ESTA ÁNgE DEBERÁN ESTAR
CORRECTAMENTE LINIFORMADOS, LIMPIOS Y USAR LOS IMPLEMENTOS

-t



:4

DE SECURIDAD PERSONAL E HIGIENE QUE EL DEPARTAMENTO DE
RECURSOS HUMANOS ESTARÁ EN LA OBLIGACIÓN DE PROVEE& LOS
MISMO QUE SON:

- MASCARILLA ESPECIAL PARA POLVOS 3M (CON
FILTROS CAMBIABLES

_ GORRADESECHABLE
_ MANDIL

NO SE PERMITIRÁ EL USO DE ANILLOS, CADENAS, ESCLAVAS, ARETES
NI NING{]N OTRO TIPO DE ACCESORIO PERSONAL QUE PUEDA
INCORPORARSE ACCIDENTALMENTE EN EL PRODUCTO O QUE PUEDA
CAUSAR LESIÓN FISICA EN CASO DE ACCIDENTE.

Disposiciones del á¡ea de pesado

¡ El área de úabajo deberá permanecer limpia y seca
. Se prohibe terminantemente comer, beber o fumar en esta área es responsabilidad

de la supervisora de mezclado o de su ayudante verifica¡ que esto se cumpla
. El área de pesado no se usa¡á como área de bodega de materias primas ni de

producto terminado. Sólo se podrá disponer de los ingredientes necesarios para la
producción de una semana.

¡ Los recipientes que se mantengan en esta área deberán peÍnanecer
¡ Al ñnal de cada semana de producción se deberá limpiar con agua el área y secar
¡ Los utensilios destinados a esta área deben permaaecer limpios y disponibles en

sus lugares especificos y no se le deberá dar otro uso que el indicado en este
manual:

Los utensilios son:

Inst¡ntáneos solubles y Purita
4 Cucharones pequeños con identificación para uso exclusivo de cada cotorante
I cucha¡ón pequeño para gom¡ xántica
I cucharón pequeño para ingredientes menores v¡rios de Instantáneos
I cucharón para ingredientes varios de instantáneos
I cucharón para Írromas

Insfanfáneos S¡l¡dos ( Ranchero)
I cucharón grande exclusivamente para ingredientes con cantidades mayores a 500
gramos de renchero

f
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pRocEDIMIEI\iro DE DosIFICACIón o prsloo

Pes¡do de Parsd¡s

Se denomina pa rada a todos aquellos ingredientes menores de 25 Kg. que formarán
parte de un batch. lss 6u¡l6s serán pesados en una fi¡nda cuyas dimensiones son de
25 X35 pulgadaq siendo su contenido depositado posteriormente hacia el interior
del mezclador junto con los otros macroingredientes, comprendiendo estos últimos
todos aquellos que comprenden un peso mayor a 25 kg.

Los pasos para proceder a pesar una parada, destinada para la planta de solubles son:

I. Reüsa¡ en la carpeta de fórmulas el producto a mezclar según especifique la
orden de producción del día detallada en la "Hoja de Producción" (ANEXO N"
3)

2. Coloca¡ sobre el plato de la balanza OHAUS (debidamente equilibrada) de
capacidad 60 Kg. con +/- 5 g. de aproximación, una fi¡nda plástica de parada
cuyas dimensiones son 25 X 35 pulgadas.

3. Tarar la funda.
4. Pesar denho de la funda todos aquellos ingredientes menores a 25 Kg. que

especifique la fórmula excepto aquellos ingredientes que pesen menos de 0, I
Kg. y los colorantes menores a I Kg.

5. Cada ingrediente que sea depositado en la funda de parada de 25 x 35 pulg.,
deberá ser ma¡cado con un üsto en la hoja de tachado (Confol de Pesado,
ANEXO N" 4), segun el orden en que sea pesado.

6. Los ingredientes cuyos pesos fluctuen enre 0,1 y 0,001 Kg. serán pesados en la
balanza OHAUS cuya capacidad es de 5 Kg. con +/- I g. de aproximación,
excepto aquellos colorantes cuyo peso sea menor a 0, I Kg.

7. Aquellos colorantes cuyo peso sea menor a 0,1 Kg. serán pesados err una
balmzade 0,2 Kg. de capacidad con +/- 0,001 g. de aproximación.

8. Una vez incorporado el ultimo ingrediente y/o aditivo, coloca¡ la fi¡nda o parada
en una percha rotr¡lada con un ma¡cador punta gruesa, a qué producto pertenece,
para posteriormente depositar su contenido dentro del mezclador.

Obserry¡ciones
Para un correcto pesado de los ingredientes de la parada se deberá cumplir con las
siguientes indicaciones:

l. Identiñcación del producto y Ia prcsentación que se va a realizar
2. Verificación de la existencia y disponibilidad de los ingredientes preüamente

aprobados por el departamento de confiol de calidad.
3. Para pesar los ingredientes destinados a la producción de bebidas (Fresco/Solo o

,l
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Frutal) para la planta de Purita se pesarán los ingrediente s indiüdualmente
(excepto los colorantes) en la balanza de 5 Kg. de capacida{ dentro de las fundas
rotuladas cuyas dimensiones serán de 16 X 19 pulgadas, ya que los ingredientes
para este tipo de producción no sobrepasan los 5 Kg. (excepto el azúcar).

4. No utilizar el cucha¡ón destinado para ingredientes, en el pesado de los aromas y
üceversa, ya que en caso conúario producirá una contaminación de ambos.

5. Los ingredientes mayores o macroingredientes, serán depositados por los obreros
en sacos, cuyos pesos netos serán de 25 o 50 Kg., según como éstos hayan
llegado embalados a la fábrica y, el peso faltante o saldo para completar el batch
según la fórmul4 será pesado en la balanza de capacidad de 60 Kg. Los
ingredientes mayores o macroingredientes comprenden:

'r Azicar
i Ácido citrico
,- Gelatina Pura
,- Leche en Polvo
,- Sal
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Alcance.- Los procesos de producción de la planta de "Solubles" poseerán una
valiosa herramienta como es el procedimiento de Mezclado, que facilitará el
desempeño de labores al nuevo recurso humano que labore en esta área" a la vez que
será una de las bases para obtener certificaciones internacionales como pueden ser
la del ISO 9001 o HACCP.

El mezclado es la operación mediante la cual los ingredientes se mezclan
unos con otros en proporciones acorde con una fórmul4 para dar un producto ñnal
soluble que cumpla con las ca¡acterísticas fisico - quimicas y organolépticas de los
estándares. Esta operación deberá ser realizada por personal entrenado y siguiendo
las instrucciones del Supervisor de Mezclado o su ayudante.

Disposiciones Gener¡les
Antes de considerar el pesado de los ingredientes para cualquier parad4 el
Supervisor o su ayudante deberá,n reüsar el programa dia¡io de producción fin de
prcparar las paradas que se requieran mezclar, empleando el siguiente criterio de
pnoridad que no debe ser alterado:

> LOS COLORES CLAROS PRECEDERÁN LA MEZCLA DE LOS MÁS
OBSCUROS.

> LOS SABORES MAS LIGEROS PRECEDERÁU I-N MEZCLA DE LOS MÁS
FUERTES.

OBSERVACIONES

SI BAJO COND¡CIONES ESPECIALES DE PRODUCCION SE REQUIERE
ALTERAR EL ORDEN DE LAS MEZCLAS SE DEBERA I,IMPIAR, A MÁS
DE CON AIRE A PRESIÓN, CON AZÚCAR LIMPIA EN CANTIDAD DE 4
SACOS POR CINCO MINUTOS EL MEZCLADOR Y SU LIMPIEZA
DEBERÁ SER RATIFICADA POR EL DEPARTAMENTO DE CONTROI,
DE CALIDAD. DICHA AZÚCAR SOLO PODRÁ SBR UTILIZADA EN
BATCHES DE COLORES MUY OBSCUROS COMO LOS FRESCO SOLO
ROJOS Y LOS DE I.]VAS.

§
§:fii
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Los rabajadores de esta á¡ea deberán estar correctamente uniformados,

MEZCLADO

Objetivo.- Estandarizar el proceso de producción conocido como Mezclado,
estableciendo un orden y seguimiento establecido de todas las actiüdades que
comprendan esta labor.
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limpios y usar los implementos de seguridad personal e higiene que el departamento
de recursos humanos estará en la obligación de proveer, los mismo que son:

- Mascarillas especial para polvos 3m (con filros cambiables)

- Gorra desechable

- Guantes de caucho

- Cinturón antilumbago

- Camiseta

- Pantalón

NO SE PERMITIRA EL USO DE ANILLOS, CADENAS, ESCLAVAS,
ARETES NI NINCUN OTRO TIPO DE ACCESORIO PERSONAL QUE PUEDA
INCORPORARSE ACCIDENTALMENTE EN EL PRODUCTO O QUE PUEDA
CAUSAR LESION FISICA EN CASO DE ACCIDENTE.

EL AREA DE TRABAJO DEBERÁ PERMANECER LIMPIA Y SECA

SE PROHIBE TERMINANTEMENTE COMER, BEBER O FUMAR EN
ESTA ÁREA, ES RESPONSABILIDAD DE LA SUPERVISORA DE MEZCLADO
O DE SU AYUDANTE VERIFICAR QUE ESTO SE CUMPLA.

ANTES DE CUALQUIER CAMBIO DE PRODUCTO O DE SABOR SE
DEBE LIMPIAR CON AIRE A PRESIÓN EL MEZCLADOR HASTA ELIMINAR
EL EXCESO DE POLVO, NO OBSTANTE CUANDO SE HA MEZCLADO
FRESCO SOLO DE UVA ES NECESARIO Y OBLICATORIO LAVAR EL
MEZCLADOR CON AGUA Y ESPERAR UN MÍNIMO DE 6 HORAS CON EL
AIRE ACONDICIONADO ENCENDIDO ANTES DE PROSECUIR CON LA
PRODUCCIÓN.

7l



29

PROCEDIMIENTO PARA EL CARGADO DEL MEZCLADOR

l. Reüsar que la tapa izquierda y la boca de descarga del mezclador estén cerradas.
2. Coordinar los obreros con el supervisor el producto a mezcla¡_
3. Reüsar en la hoja de Macroingre dientes la cantidad en kilos de los ingredientes

mayores que formarán parte del batch.
4. Proceder a pesar los ingredientes mayores (ver item N'5 de Observaciones -

Pesado).
5. Cargar y/o llenar el mezclador por la tapa derecha preüamente abierta"

primeramente con los ingredientes mayores (segun el producto y la presentación
a ser mezclada), siendo el orden de llenado de los ingredientes el de mayor a
menor proporción según lo especifique la fórmula.

6. Colocar la parada denúo del mezclador cuidando de que la funda que contenga
la parada no sea también incorporada en el batch.

7. Una vez cargado el mezclador con todos los ingredientes, cerrar la tapa derecha
del mezclador.

8. Encender el mezclador durante el tiempo que amerite, segun el producto y el
mezclador que lo contenga.

PROCEDTMIENTO PARA LA TOMA DE M¡-ÍESTRAS

l. Colocar un saco o tambor limpio debajo de la boca del mezclador para recibir el
producto una vez terminado de mezcla¡.

2. Abrir la escoülla de la boca del mezclador y sacar aproximadamente 40 Kg.
3. Abrir la tapa derecha del mezclador.
4. Tomar en dos fundas de dimensiones 4 X 5,5 pulg., una muestra de la boca y Ia

otra de la tapa del mezclador. Dicha muestra deberá contener aproximadamente
150 gr. del producto.

5. Escribir en un sticker (ANEXO N'5) los siguientes datos del batch mezclado:

i Nombre y sabor del producto.
2 Número de batch mezclado.
i Mezclador en el que se elaboró
)* Tiempo de mezclado.
} Hora de enúega de muesfa.

6. colocar el sticker en una de las fundas de muesüa y llevarlas al laboratorio de
Control de Calidad.

t'
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PROCEDIMIENTO PARA LA DESCARGA DE PRODUCTO

l. Verifique que el batch mezclado haya sido aprobado por Connol de Calidad.
2. Utilizal- tambores limpios y s€cos, o tambien pueden ser utiliz¿dos los mismos

sacos de azúca¡ con los que se cargó el mezclador (cuando se desea vacia¡ el
producto a las tolvas), para recibir el producto por debajo de la escotilla de la
boca del mezclador.

3. Si el producto se descarga en sacos, éstos deberán ser apilados en columnas de a
2 y en filas de a 3 como máximo.

4. Rotular los sacos con un marcador indicando el producto y la presentación a la
que pertenecen así como la fecha en que se lo mezcló.

PROCEDIMIEN'I'O PARA EL VACIADO E,N TOLVAS

l. Vaciar el producto contenido en sacos hacia las tolvas según las necesidades de
envasado requeridas por producción.

2. En caso de cambio de envasado de un producto a otro, se deberá retirar por
medio de un trapo limpio, los restos de polvo que pudiera pres€ntar la tolva como
residuos del producto anteriormente envasado.

3. El supervisor de mezclado deberá conúolar que los sacos a vaciarse en la tolva,
estén en concordancia con el producto que se está envasando en ese momento.

ñ
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REPROCESAMIEN'TO DE PRODT]C'I-O

Objetivo.- Establecer una gúa en la que especifique los pasos a seguir cuando un
batch presente problemas ya sea de tipo fisico - quimicos o organolépticos.

Alc¡nce.- Lograr salvar aquellos batches que pres€nten problemas para que, a través
del reprocesamiento, logren volver a los estánda¡es patrones, en los que se manejen
los productos de la empresa y asi, no se den de baj4 lo cual producirían un perjuicio
económico grave para la empresa.

Cuando se producen errores en cualquier punto de proceso de mezclado, ya sea
du¡ante el pesado de ingredientes, carga del mezclador, vaciado en tolvas, etc; esto
genera un batch con problemas que pueden ser:

,; Fisicos-químicos como pueden ser de acidez, compactación, etc.
r Organolépticos como pueden ser coloración, tu¡bidez.

Dichos problemas hacen que el batch no concuerde con las ca¡acterísticas patrones
que el producto debería adoptar (dependiendo de su presentación) y es en ese
momento en que es necesario un reprocesamiento del batch, no obstante esto, solo
se lo realiza cuando es posible lograr que el batch recobre las características del
producto parón.

Estos batches son detectados en el laboratorio de control de calidad, antes de ser
envasado, a través del análisis respectivo que se le realiza a la muesúa del batch, es
a partir de este punto en que se seguirá el siguiente procedimiento para reprocesar el
batch.

Procedimiento.
l. El batch con problema detectado por control de caJidad deberá ser informado al

depafamento de Investigaciones de Desarrollo.
2. Investigación y Desarrollo deberá, mediante sus respectivos análisis, detecta-r

cuál es el problema que presente dicho batch.
3. Elaborar si es posible, una nueva formula en la cual se dosifique el batch

problema adicionando cierto porcentaje de materia prim4 con lo cual se logre
volver a cada dosificación del batch problem4 al producto pabón que
originalmente debió pertenecer.

4. una vez aprobada la nueva fórmula tentativa por Control de calida4 deberá ser
enregada al supervisor de mezclado para que comience a reformular dicho batch
problema hasta lograr reprocesarlo compl etamente.

5. cada batch reprocesado deberá ser igualmente analizado por control de Calidad
para determinar si dicho producto se encuentra dento de los estándares patrón.
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RECOMEN DACIONES

Es necesaria la constante capacitación del personal, tanto de obrero como
técnico, ya que gracias a esto s€ logrará obtener un recurso humano que
desempeñe su fabajo con mayor eficiencia y productiüdad, provocando el
desarrollo y la superación de la empresa.

i Es necesario llegar a un equilibrio ente lo qlue es producción y calidad, en
donde se ayuden mutuamente y trabajcn en concordanci4 en lugar de busca¡
cada una desempeñar sus frrnciones por separado sin pensar en las necesidades
de la una y la otra, ya que Io que busca producción es eficiencia y cantidad,
mienhas qu,e calidod blsca la excelencia y el conúol del producto.

El Departamento de Compras debe de llevar un control estadistico en la
adquisición de los requerimientos de materia prima que necesitará el
departamento de producción, para que de esta manera no haya ni un sobre - stock
de la misma; así como tampoco se dé la falta de ésta lo cual generaría un reüaso
en la producción y, por ende, pérdidas de la empresa.

i Es necesario llevar un constante conúol de las actiüdades que desempeñen en el
área de mezclado, desde la limpieza que se realiza en ésta, hasta el cont¡ol del
pesado de ingredientes y mezclado de producto para que de esta manera si se
llegare a producir un error en dicha actiüdad, lograr determina¡ cuál fue,
mediante los regisfios respectivos de dicho control.

i Se debe buscar la mejora continua en ¡as actiüdades de trabajo que desempeñe el
profesional. Buscando siempre nuevas ideas que ay.r¡den a mejorar el
rendimiento y la eficiencia de Ia producción, reducción de las mermas, y la
excelencia en la calidad tanto del habajo como la del producto.

} Los esfuerzos de Control de Calidad deberían, más que enfoca¡se en el
mantenimiento de la calidad del producto, en la prevención de todos los factores
que afecten y pe{udiquen a la calidad del mismo.
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CONCI, SIONES

i El departamento de Investigación y Desarrollo puede significar un gran elemento
de apoyo para el de Conúol de Calida{ al trabajar estos dos en conjunto para la
mejora continua tanto del producto como de los procedimientos de producción.

! Si el departamento de Control de Calidad no considera las necesidades del
departamento de Producción y ücevers4 exisúrá una rivalidad entre ambos ya
que al asegurar la idoneidad del producto, Control de Calidad podría tomar
decisiones que retftis€n la producción y por oúo lado, por buscar una mayor
ehciencia en la fabricación de la mayor cantidad del producto, es posible que
Producción llegue en algún momento a pasr por alto algunos criterios de
calida{ es por eso que ambos departamentos deberán fiabajar en conjunto
busca¡do la mejora continua de la empresa ayudiindose y comprendiéndose
mutuamente.

La implementación de ISO 9001 para una fábrica manofacturera de alimentos
como SUMESA S.A., provoca una mejora en la eficiencia y desempeño de
labores, al disciplinar a cada departamento en la ejecución de sus funciones lo
cual genera una mayor confianza del cliente en la empresa y alavez un producto
de alta calidad para el mismo.

i Si bien el reprocesamiento de un producto logra eütar darle de baj4 también
genera pérdidas para la empresa ya que el tiempo y el esfuerzo empleado en el
mismo, provocan que las máquinas paren de trabajar asi como también el
personal obrero, generando un retraso de la producción dándose lo que se llama
"tiempo muerto", desembocándose todo esto en una pérdida económica.

i Un inventario mantenido en el dia que refleje verdaderamente lo que posee la
empresa o como se dice en "existencia fisicas", sirve como base para poder
proyectar la producción y a la vez conocer los requerimientos y consumos de
materia prim4 material de empaque y repuestos varios para las máquinas, con lo
cual el Departamento de Compras también podrá proyectar la adquisición de
todos estos materiales.
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ANEXO N" I

REPORTE DE CONSUMO DE AROMAS Y OTRAS MATERIAS PRIMAS
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ANEXO N" 2

REPORTE DE CONSUMO DE MATERIAS PRIMAS DESGLOSADO POR
FÓRMULAS
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ANEXO N" 3

HOJA DE PRODUCCION

=I

r

r

i,o;-áG')r
.<c
-t:a.-,
fi:
h

t..t I Ét t

7
a

§

t
:

a

!t

ri,
=

al*5ft

i

I
;

I

I

r
I

I

I

I I

II

-: Y

I

f,
rf t-
rl§
rtl

I

I

I

I
B

I I

I
I

tIIil I ,}

i

I

I

I

Il++

I

Ilt
tl

I

I iilt

I

I
I|llt tl I

I

I

I
I I

I

I

I

i

I

f-
I

lr
I

tI

ti
I

I

il
til



3S

HOJA DE TACHADO PARA EL CONTROL DE PESADO DE
MATERIA PRIMA
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ANEXO N" 5

STICKER DE MIJESTRA
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ANEXO N" 6

MEZCLADOR
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ANEXO N" 7

CARDEX DE ''DISPONIBILIDAD DE PRODUCTO''
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ANEXO N" 8

INVEN'fARIO DE MATERIA PRIMA
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HOJA DE'DISPONIBILIDAD DE PRODUCTO''
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