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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo tiene por objeto la estandarizacion del proceso productivo de la
elaboracion de gelatinas y gomitas de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM
S.A.,”. A partir del andlisis de la situacion actual se identificé que el principal
problema es el desperdicio de recursos y retrasos en la entrega de los productos.
Para el analisis se considerd la aplicacion de la técnica de la observacion, mediante
el uso de una lista de verificacion con base en las 6M, un diagrama de Ishikawa
para la priorizacion de las causas del problema y una ficha de estudio de tiempos.
La poblacion de estudio corresponde a los subprocesos de elaboracion de gelatinas
y gomitas, que son pesado, hervido, mezclado, disenado, desmoldado, colocacion
del palo de agarre, envasado, sellado, enfriado, etiquetado y empacado. Se
determin6 que el tiempo estandar de ciclo para la produccion de un lote de 200
unidades de gelatinas es de 1571,77 minutos y para la elaboracion de un lote de 300
unidades de gomitas de 2915,12 minutos. Entre las causas del problema constan la
existencia de maquinas subutilizadas, desorden en el almacenamiento de la materia
prima, ausencia de control al ingreso de la misma, demoras en el subproceso de
envasado, empacado y disefiado, lotes de producto terminado sin identificacion,
mala coordinacion de actividades y rotacion de personal, desconocimiento de los
tipos de defectos del producto terminado, ausencia de parametros de control de
calidad y mala distribucion de las tareas en las mesas de trabajo. Para dar solucion
al problema, se disefid una propuesta de estandarizacion de los procesos partiendo
de establecer medidas para corregir las causas de los desperdicios de recursos. Se
formula el mapa de procesos para cada producto, se definen las responsabilidades
del talento humano, se diagraman los procesos, se estandarizan los tiempos de ciclo,
se especifica las capacidades de trabajo de las maquinas, se asignan codigos de
identificacion, se formulan indicadores, se establecen criterios para utilizacion de
cartas de control y se disefiaron documentos de control y registro.
DESCRIPTORES: control de calidad, estandarizacion, gelatinas, gomitas,
procesos.
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ABSTRACT

The aim of this project is the productive process standardization for jelly an
gummies manufacturing at “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” enterprise. The main
problem identified from the current analysis of the enterprise is the waste of
resources, and delays in product delivery. The observation technique, checklist
based on 6M, an Ishikawa diagram to rank the causes of the problem, and a time
study card were carried out for this analysis. The study population corresponds to
the sub-processes of jellies and gummies manufacturing, these sub-processes are
weight, boiling, mixing, design, unmolding, grip stick placing, packaging, sealing,
cooling, labeling, and baling. It was determined that the standard cycle time for the
production of a lot size of 200 jelly dessert units is 1571.77 minutes, and for the
production of a lot size of 300 gummy units is 2915,12 minutes. On the other hand,
among the causes of the problem are the existence of unused machines, raw
material, storage disorders, lack of control of raw material entry, delay in packaging
sub-processes, baling, design, final products without identification, bad
coordination of activities, employee turnover, lack of knowledge of the types of
defects in the finished products, absence of quality control parameters, bad
distribution in working tables. In order to provide a solution to the problem, a
productive process standardization was proposed; based on establishing measures
to correct the causes of waste of resources. A process map is developed for each
product, human talent responsibilities are determined, processes are diagramed,
cycle times are standardized, working machine capability is defined, identification
codes are assigned, indicators are developed, establishing criteria for using control
charts and registration documents were designed.

KEYWORDS: gummies, jelly, processes, quality control, standardization.
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CAPITULO1
INTRODUCCION
Tema

“ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
PRODUCTOS LILIAMM S.A., DE LA CIUDAD DE AMBATO EN EL
PERIODO 2018”.

Introduccion

El mercado mundial de confites comprende un sinfin de alimentos de tamafio
pequefio, que son producidos industrialmente a base de sacarosa y de una amplia
diversidad de ingredientes y aditivos (Hidalgo, 2003). El consumo de estas
golosinas es permanente y se sitia alrededor de 2,4 kilogramos por persona
anualmente. Entre los mas consumidos estan los caramelos con un 70% seguido de
los chicles y gomitas con un 25% (Hidalgo, 2003). Los paises productores mas
importantes del mundo son tres: primero Alemania que se caracteriza por su
experiencia y fiabilidad, con una produccidon de mercancias por mas de doce mil
millones en el afio 2013 (Hintereder, 2015); segundo se encuentra USA que con su
estrategia de publicidad y marketing han hecho de sus gomitas conocidas
mundialmente, finalmente en el tercer lugar esta el mercado Chino caracterizandose

por sus productos de coste bajo (Daxue, 2014).

Empresas como HARIBO han logrado convertirse en iconos a nivel mundial en
produccion de gomitas, ésta empresa Alemana con mas de 90 afios de historia,

cuenta con 18 fabricas y 19 filiales, exportando a mas de 70 paises a nivel mundial.



En el Ecuador HARIBO posee el 40% del mercado nacional de gomitas (HARIBO,
2011).

Los confites de tipo gomita son de caracter gelatinoso. Su composicion contienen
sacarosa, agua glucosa y saborizantes (Davis, 2010). Segun las especificaciones
mostradoras en la norma INEN (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion), las
gomitas pueden ser simples o recubiertas, ademas se exige que la sacarosa no debe

exceder el 50% (INEN, 2012).

La industria alimenticia ha desarrollado productos con beneficios para la salud. Es
por esto que en la actualidad, el consumos de estos alimentos se ha visto
popularizado, ya que aportan compuestos nutricionales como: vitaminas, minerales,
aminodcidos o cualquier suplemento que cubre el requerimiento diario y que en

ocasiones es dificil proporcionarlo de forma natural (Davis, 2010).

En la elaboracion de productos alimenticios de consumo humano es importante
considerar que el consumidor tiene derecho a adquirir alimentos seguros e inocuos
para su consumo. Por consiguiente, es imprescindible establecer los lineamientos
sanitarios de las BPM (Buenas Practicas de Manufactura), ARCSA (Agencia
Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria), Normas INEN, sobre los
cuales se deben desarrollar cada uno de los procesos industriales de preparacion de
los confites, gomitas y gelatinas de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”,
en sus diferentes etapas, con el fin de ofertar un producto de calidad a nivel local,

regional, nacional e internacional.

En el transcurso de los afios la industria ecuatoriana ha crecido sin lugar a duda en
especial la de dulces y confites, a partir de ello las empresas de produccion de
gomitas de dulce se deben preparar para utilizar las herramientas y recursos
disponibles que ayuden a incrementar la productividad y competitividad diaria de
sus productos, he aqui en donde toma valor primordial la estandarizacion de los

procesos productivos (Tenorio, 2013).

En la provincia de Tungurahua las empresas que se dedican a la elaboracion de

dulces y confites tienen uno de los problemas mas visibles es la inadecuada



utilizacion de los recursos en la produccion, esto genera estandares de rendimiento

no factibles para el desarrollo competitivo.

La empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” es una organizacion que se encarga
de la produccion de gelatinas y gomitas masticables (confites blandos). Inici6 su
actividad productiva el 01 de Julio 1999 a cargo de la Ingeniera Liliam Alvarez
como gerente propietaria y maestra de talleres, la planta se encuentra ubicada en la
Parroquia Atocha Ficoa, en el barrio San José en las calles Bambu y Palmeras. En
esta empresa se ha podido evidenciar que en los procesos de produccidon no existe
un adecuado control de materias primas, maquinaria, y mano de obra, los procesos
no estan normalizados, esto afecta en la existencia de tiempos muertos y demoras
de produccion, ocasionando fuertes pérdidas econdomicas y disminucion de

productividad.

En la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” la distribucion en planta es por
producto, debido a que resulta la mas adecuada para el desarrollo de la cadena
productiva. En este sentido la empresa tiene como productos estrella Gelatinas de
vaso mediano y Gomitas con forma de helado, que por la excelente calidad de sus
productos le ha permitido alcanzar el posicionamiento que tiene hoy en el mercado
local y nacional, razon por la cual los procesos de produccion son los siguientes:
Recepcion de materia prima, Pesado, Mezclado, Enfriamiento, Moldeado,

Almacenamiento de producto terminado.

Se ha observado que el desarrollo de los procesos descritos no es supervisado de
una forma técnica, basicamente se controla el cumplimiento de las recetas de los
productos de acuerdo a lo establecido en las normativas de cardcter obligatorio
(BPM, ARCSA, Registro Sanitario), pero se subestima la importancia de establecer
controles a los procesos, tales como, tiempos de produccion, manejo de recursos,
productividad de la mano de obra, ordenes de produccion, registros de fallas de
produccion, entre otros. Con base en lo anteriormente expuesto se ha evidenciado
la existencia de desperdicios de recursos y retrasos en la entrega de los productos a
los clientes. Por esta razon, la empresa en la actualidad no tiene la capacidad de

expandir su produccion.



Arbol de problemas

EFECTO Desconocimiento de los
niveles de productividad

Incumplimiento del
volumen de produccion
programado.

Existencia de producto
no conforme.

A

Desperdicio de recursos, retrasos de entrega

PROBLEMA
Carencia de
estandarizacion de
CAUSA procesos

Descoordinacion de la
produccion de los lotes de
gelatinas y gomitas

Falta de control de los
procesos de produccion

Figura No. 1. Arbol de problemas.
Realizado por: Pérez, (2019).




Analisis Critico

La empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” posee desperdicios de recursos y
retrasos en la entrega de los productos que se elaboran en dicha empresa.
Llegandose a determinar que algunas de las posibles causas serian la
descoordinacion de la produccion de los lotes de productos, la falta de control y
planificacion de los procesos y principalmente la carencia de la estandarizacion de
los procesos. Relacionado con lo anterior actualmente se desconocen los niveles de
productividad, el grado de cumplimiento de los volimenes de produccion

programados y el porcentaje de producto no conforme.

La empresa carece de estandares de produccion que aporten al mejoramiento de los
procesos y la optimizacion de recursos, especialmente en el proceso de envasado
de las gelatinas. Dichos estandares deben brindar soluciones eficaces y eficientes a
los principales problemas que perjudican a la empresa, para obtener los resultados

esperados de niveles de produccion.

Los procesos internos no planificados generan descoordinacion en la produccion de
los lotes de los diferentes productos, se suma a otra mas de las causas que conlleva
a un desperdicio de materia prima, que posteriormente se veran reflejados en un
incumplimiento de los volimenes de produccion programados; diariamente,

semanalmente mensualmente, etc.

He aqui la importancia de establecer control a los diferentes procesos de produccion
con la finalidad de saber con certeza la cantidad de produccion de la semana o del
mes, lograr que los pedidos de los diferentes productos se entreguen en los plazos
y las cantidades solicitadas, identificar fallos y de ese modo la reduccion de

porcentajes de producto no conforme.



Antecedentes

Revisando los archivos de la Facultad de Ingenieria En Sistemas de la Universidad
Técnica de Ambato se ha encontrado el trabajo de investigacion cuyo tema es:

“Optimizacion de la gestion de procesos productivos de Gelatinas Ecuatorianas

GELEC S.A.””

Autor: Paulina Alexandra Vasconez Cabezas

Aio: 2005
Cuyas conclusiones principales son las siguientes:

» El cronograma presentado en la propuesta, permitira controlar los procesos y
la calidad del producto final mediante la estandarizacion de las actividades de

los operadores.

» La propuesta permitié6 mejorar y aumentar la produccién a menor costo de

fabricacion.

» El estudio permiti6 determinar las caracteristicas y capacidades de las
instalaciones de la empresa y a partir de ello elaborar una propuesta de

produccion que permitié incrementar la capacidad productiva en un 10 %.
También, existe otro trabajo siendo el tema:
“Organizacion por procesos de la Unidad Empresarial de Base Confitera Caibarién”

Autor: Yilian Simo6n Triana

Aio: 2005
Cuyas conclusiones principales son las siguientes:

» Se disefi6 una ficha de procesos para documentar los procesos operativos,
donde se representaron graficamente, se disefiaron indicadores para el control

y la eficiencia de los mismos, ademas de agregar los riesgos asociados a las



actividades del proceso, cumpliendo con lo que establece la Norma

Internacional ISO 9001:2015.

» Los procesos operativos fueron documentados a través de una ficha de
procesos permitiendo su analisis y descripcion. La ficha de proceso
recomendada incluye varios aspectos como son: responsable del proceso,
entradas y salidas, documentacion necesaria, diagrama de representacion
grafica, indicadores para medir desempefio y los diferentes riesgos asociados
a las actividades del procesos; logrando una mayor visibilidad y

entendimiento del mismo.
Ademas, existe otro trabajo con el siguiente el tema:

“Aplicacion de la Gestion de Calidad basado en Defensa Alimentaria para mejorar

la Productividad en la produccion de gomas, Molitalia S.A. 2017

Autor: Yuri Maikel Lopez Pelayo

Afo: 2017
Cuyas conclusiones principales son las siguientes:

» Se logré mejorar la productividad con la aplicacion de la gestion de calidad
basada en la defensa de los alimentos en la produccion de gomas de 92,3 % a

98,20 % por consiguiente se mejoro la productividad en un 5,9 %.

» La aplicacion de la gestion de calidad basada en defensa alimentaria mejoro
la eficacia en la produccion de gomas en la empresa Molitalia S. A. antes de
la implementacion se tenia un cumplimiento del 95.91% y después de la
aplicacion del método mejoro a 98.86% mejorando en un 2.94% en la

produccion de gomas en la empresa Molitalia S.A

» Se concluyod que la aplicacion de la gestion de calidad basada en la defensa
alimentaria mejoro la eficacia en la produccion de gomas en el cual se refleja
el consumo del azucar, antes se tenia una eficacia promedio de 88.6% y

después de la aplicacion 97.1% logrando mejorar en un 8.4% la eficacia.



Justificacion

La presente propuesta metodologica es de mucho interés para la elaboracion de los
diferentes productos de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” lo cual
permitira determinar el desempefio en cada uno de los procesos de fabricacion,

optimizando eficientemente el rendimiento en la produccion del mismo.

El estudio del proceso de fabricacion de Gomitas y Confites blandos tiene la
importancia de analizar los procesos y los procedimientos para el dptimo
desempefio, mejorando el rendimiento en cada uno de los procesos que intervienen,
ademas el buen uso de todos los recursos tanto humanos como materiales en la
produccion siendo estas: la mano de obra e insumos teniendo como resultado
minimizar desperdicios de recursos y disminucion de tiempos de entrega entre

Procesos.

La investigaciéon propuesta tendrd un impacto positivo en los procesos que
intervienen en la fabricacion de Gomitas y Confites blandos por que se lograra
establecer un sistema organizado de produccidon con parametros que contribuyan al
manejo eficaz de los recursos materiales y humanos para asi, ofrecer un producto

que sea de referente en calidad.

Es oportuno y factible realizar este proyecto, porque se tiene el apoyo incondicional
de la empresa la cual sera la principal beneficiaria de este trabajo. Desde el punto
de vista técnico el estudio se corresponde con el alcance del campo de accion de la
Ingenieria Industrial. En el aspecto econdmico el costo de realizacion esta a cargo

del autor del mismo.
Objetivos
Objetivo General

Estandarizar el proceso productivo de la “EMPRESA PRODUCTOS LILIAMM
S.A.”, de la ciudad de Ambato en el periodo 2018.



Objetivos Especificos

» Diagnosticar la situacion actual de los procesos de produccion de la empresa

“PRODUCTOS LILIAMM S.A.”.

» Caracterizar los procesos productivos de la empresa “PRODUCTOS
LILIAMM S.A.”.

» Realizar el disefio para la estandarizacion de los procesos de elaboracion de

gelatinas y gomitas de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”.



CAPITULO II
INGENIERIA DEL PROYECTO
Diagnéstico de la situacion actual de la empresa

La empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A” esta ubicada en el cantdon Ambato de
la Provincia de Tungurahua; Canton Ambato; Parroquia; Augusto N. Martinez; La
misma esta estructurada por el Gerente Propietario Ing. Lilliam Alvarez, y 8
ayudantes de produccion. La empresa se dedica a la elaboracion y comercializacion
de gelatinas y gomitas masticables, como, por ejemplo: gelatina en vasito, tarrinas
de moritas, tarrinas de gelatinas de diferentes formas, tiras de gelatinas. Todos los

productos se comercializan bajo el nombre de la marca “GOMOSITO”.

Imagen No. 1. Vista panoramica de las areas de trabajo de la empresa
“PRODUCTOS LILIAMM S.A.”.

La empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A,” tiene dos productos estrella, el
primero es el postre de gelatina de vaso mediano en presentacion de 100g (Imagen
No. 2) que se lo elabora en sabores como: fresa, cereza, limon, uva, naranja, pifia.
Las composicion de las materias primas de este producto son, 0,1% aztcar, agua,

saborizante y 3% gelatina. En promedio la empresa produce alrededor de 17800



unidades mensuales que posteriormente para su distribucion al por mayor a los
diferentes clientes de distintas partes del pais se elaboran lotes de 15 unidades
enfundadas con un costo de 2.65 $ o a su vez cartones con 30 unidades con un costo

de 5.30% dependiendo del requerimiento de los mismos.

Imagen No. 2. Producto estrella No. 1: Gelatina de vaso mediano de 100g
(Gomosito Jr.).

El segundo producto estrella son las Gomitas de con forma de helado (Imagen No.
7), formado por 3 sabores diferentes como: limén, fresa, cereza, uva, cereza, etc.,
el tamafio de cada helado es de 2,5cm La composicion de este producto es: 50%
azucar, 20% glucosa, 20% agua, 5% gelatina. Para su distribucion y
comercializacion de este producto la empresa lo hace en tarrinas de un litro de
capacidad con 30 gomitas en su interior a un precio de 2.20 $. Este producto posee

una media de produccion mensual de 41600 unidades.
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Inventario de procesos

A continuacion en las Tablas No. 1 y No. 2 se describe el inventario para la
elaboracion de los productos estrella, en los que consta la informacion de los

subprocesos, maquinas & utensilios y el cargo del responsable:

Tabla No. 1. Inventario de procesos elaboracion de gelatina vaso mediano 100g.

INVENTARIO DE PROCESOS
ELABORACION DE GELATINA DE GELATINA DE VASO MEDIANO

PROCESO SUBPROCESO MAQUINA & UTENSILIOS| CARGO

Pesado Pesado Balanza Operario

Hervido Hervido Cocina y Ollas Operario

Mezclado Mezclado Tanque, Paleta Operario

Envasado Envasado Envasadora Operario
Sellado con lamina de

Sellado aluminio Selladora Operario

Colocacion de cuchara y
tapa exterior

Enfriado Secado - -
Etiquetado Etiquetado Etiquetadora Operario
Empacado Empacado Manual Operario

Realizado por: Pérez, (2019).
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Tabla No. 2. Inventario de procesos de la elaboracion de gomitas de helado.

INVENTARIO DE PROCESOS
ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO (TARRINA)

PROCESO SUBPROCESO MAQUINA & UTENSILIOS| CARGO
Pesado Pesado Balanza Operario
Hervido Hervido Cocina Operario
Mezclado Mezclado Paleta, Batidora Operario
Disefiado Disefio Moldes Operario
Secado
Enfriado Enfriado - -
Desmoldado Desmoldado Manual, bandejas Operario
Secado Secado Secadora Operario
Colocacion .
del palo de Colocacion del palo de Manual Operario
agarre
agarre
Etiquetado Empacado Manual Operario
Empacado Etiquetado Manual Operario

Realizado por: Pérez, (2019).

Descripcion del proceso de elaboracion de gelatina

A continuacion, se describen los subprocesos para la elaboracion de la gelatina de

la marca Gomosito.
1. Pesado

El pesado es el punto de partida para la elaboracion del producto, para el desarrollo
de este subproceso se selecciona los insumos como el azlcar, la glucosa y la
gelatina y se procede a pesar segun las cantidades establecidas mediante el empleo
de una balanza. Generalmente el pesado se lo realiza teniendo como unidad de
medida los Kilogramos. A continuacion, en la Imagen No. 4 se muestra una balanza

digital y una analdgica, las cuales se utilizan para el pesado de la materia prima.
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Imagen No. 4. Subproceso de pesado.

2. Hervido

De acuerdo al requerimiento de las cantidades de materia prima para la composicion
de los lotes, se agregan en ollas de 100 litro los siguientes componentes: azucar,
glucosa, gelatina, 4cido citrico. Todos los componentes se anaden de forma
conjunta, se encienden las hornillas y se deja cocinar y hervir por una hora
aproximadamente hasta formar un jarabe, en ese momento se apagan las hornillas
y finaliza el subproceso. En la Imagen No. 5 se muestran tres recipientes en los

cuales se realiza la coccidn de los ingredientes.

Imagen No. 5. Subproceso de hervido.
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3. Mezclado

El jarabe hervido se traslada hasta el area de mezclado y procede a colocarlo en
tanques de 300 | de capacidad para proceder a agregar nuevos ingredientes. En este
sentido, se adiciona gelatina hidratada, conservantes y saborizantes, y se procede a
mezclarlos durante 15 minutos hasta obtener una mezcla homogénea. Es importante
el cuidado de la asepsia durante el mezclado motivo por el cual los operarios utilizan

indumentaria de trabajo como se muestra en la Imagen No. 6.

Imagen No. 6. Subproceso de mezclado.

4. Envasado

Una vez que se considera que la mezcla es homogénea, se abre la valvula del tanque
de mezclado, lo que permite que la gelatina fluya por gravedad a través de una
manguera hacia la maquina envasadora. La maquina cuenta con dos cabezales de
llenado que se encargan de agregar la cantidad indicada de producto en los envases
correspondientes que estan ubicados en el plato giratorio de la envasadora, la
alimentacion de los envases es efectuada por el sistema de alimentacion de la propia
maquina. El envase de gelatina tiene una capacidad de 100 g para la presentacion
mediana y de 200 g para la presentacion grande. La capacidad a la que trabaja la
maquina es de 400 unidades por hora. A continuacion, en la Imagen No. 7 se

muestra la méquina envasadora en plena operacion.
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Imagen No. 7. Subproceso de envasado.

5. Sellado

El proceso de sellado consta de diversas actividades las cuales son realizadas por la
maquina con ayuda de los operarios, iniciando con la colocacion del sello mediante
la lamina de papel aluminio, que cumple la funcién de garantizar la hermeticidad
del producto. Luego se ubica una cuchara plastica para el consumo del producto por
parte del usuario y finalmente se procede a la colocacion de la tapa exterior de
plastico. A continuacion, en las Iméagenes No. 8, 9 y 10 se muestra el desarrollo de
los subprocesos de sellado: ubicacion de la ldmina, colocacion de la cuchara y de la

tapa exterior, respectivamente.

-
¢ - » Py

Imagen No. 8. Actividad de sellado con lamina de aluminio.
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Imagen No. 10. Actividad de colocacion de la tapa exterior.

6. Enfriado

Posterior al subproceso de envasado se procede a enfriar el producto al aire libre
para lo cual se colocan los recipientes en mesas apilados por lotes de mil unidades.
El tiempo de duracion estimado del enfriamiento de un dia con la finalidad de
obtener el cuajado de la mezcla. Este subproceso tiene lugar en una habitacion que
cuenta con ventilacion natural, por lo que se estima que la temperatura oscila entre

10 y 20 °C. En la Imagen No. 11 se presenta el subproceso de enfriado
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Imagen No. 11. Subproceso de enfriado.

Los recipientes que contienen la gelatina ya cuentan con la etiqueta informativa de
la informacion nutricional del producto, en cumplimiento con las disposiciones de
la ARCSA y lanorma NTE INEN 1334-2 de etiquetado de productos. Sin embargo,
los datos de fecha de elaboracion, de caducidad y numero de lote se los coloca una
vez que el producto ya ha sido envasado. Para el efecto se emplea una maquina

etiquetadora, conforme se presenta en la Imagen No. 12.

i

Imagen No. 12. Subproceso de etiquetado.
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7. Empacado

Por ultimo, se realiza el subproceso de empacado, el cual consiste en la colocacion
de 15 envases de gelatina dentro de una funda pléstica que se amarra para la
transportacion. Se colocan laminas de carton en el asiento y en el techo del paquete
para evitar el aplastamiento de los envases. En caso de que el producto sea
transportado a la region de la costa ecuatoriana, se colocan los paquetes en cartones.

En la Imagen No.13 se presenta un paquete de gelatinas lista para ser almacenada.

Imagen No. 13. Subproceso de empacado.

Descripcion del proceso de elaboracion de elaboracion de gomitas con forma

de helado

A continuacion, se describen los subprocesos para la elaboracion de las gomitas con

forma de helado con presentacion en tarrina de 30 unidades:
1. Pesado

El pesaje se realiza de la misma forma descrita para el caso de la elaboracion de

gelatinas.
2. Hervido

El hervido se realiza conforme la descripcion anteriormente presentada para el caso

de las gelatinas
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3. Mezclado

fdem al caso de la elaboracion de gelatinas utilizando una batidora como se ilustra

en la imagen No. 14.

Imagen No. 14. Subroceso de mezclado.

4. Diseiiado o formado de la gomita

Se vierte el contenido de la mezcla en unos moldes conicos con forma de helado de
30 cc aproximadamente, para lo cual se emplea un dispensador de plastico y un
molde, que consiste en una plancha de plastico con capacidad para 6 unidades. Las
gomitas estan conformadas por tres capas de diferentes sabores, por esta razon el
contenido es agregado en 3 pasos: se vierte la primera capa de sabor y se deja
endurecer al aire libre durante 10 minutos aproximadamente, luego se agrega la
segunda capa de sabor que también se deja enfriar por otros 10 minutos
aproximadamente, se repite el mismo procedimiento para el tercer sabor tal como

se observa en la Imagen No. 15.
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Imagen No. 15. Subproceso de disefiado de gomita.
S. Enfriado y cuajado
Una vez llenados los moldes con el contenido se los apila sobre una mesa para

dejarlos reposar al aire libre durante toda la noche (14 horas aproximadamente),

como se muestra en la Imagen No. 16.

Imagen No. 16. Subproceso de Enfriado y cuajado.

6. Desmoldado

El subproceso de desmoldado consiste en la extraccion manual de las gomitas de
los moldes una vez finalizado el enfriado. En la imagen No. 17 el desarrollo del

desmoldado.
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Imagen No. 17. Subproceso de desmoldado.

7. Secado

Luego de retirar las gomitas de los moldes se las coloca en bandejas metélicas de
malla para ser colocadas en una maquina secadora durante 48 horas, que cumple la
funcion de hacer circular aire fresco para acelerar el proceso de secado y que las
gomitas obtengan la textura deseado. La capacidad de la secadora es de
aproximadamente tres mil gomitas por parada, y la circulacion de aire se lo realiza
por intermedio de un ventilador ubicado en la parte superior de la maquina. En la

imagen No. 18 se presenta la maquina secadora industrial.

Imagen No. 18. Subproceso de secado.
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8. Colocacion del palo de agarre

Una vez completado el proceso de secado, se colocan las bandejas sobre una mesa
y se procede con la colocaciéon manual del palo de agarre en cada una de las gomitas,

como se muestra en a imagen No. 19.

Imagen No. 19. Subproceso de colocacion del palo de agarre.

9. Etiquetado

Se coloca en el envase una etiqueta previamente elaborada en cumplimiento con las
disposiciones de la ARCSA y la norma NTE INEN 1334-2. No obstante, los datos
de fecha de elaboracion, de caducidad y nimero de lote se los coloca en el momento

que se procede a empacar el producto se muestra en la Imagen No. 20.

sl

Imagen No. 20. Subproceso de etiquetado.
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10. Empacado

Una vez etiquetado el envase, se proceden a empacar las gomitas en tarrinas

plasticas que poseen una capacidad de 1 litro, lo que abastece a 30 unidades, tal

como se muestra en la imagen No. 21.

Imagen No. 21. Subproceso de empacado.
11. Encartonado

Finalmente, las tarrinas son encartonados para su almacenamiento, de igual manera

cada carton permite alojar 30 tarrinas, conforme se presenta en la Imagen No. 22.
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Estudio de tiempos

El tiempo estandar es encontrado por medio de la suma del tiempo normal mas las
holguras de las necesidades personales (como descanso para ir al bafio o tomar café)
las demoras inevitables en el trabajo (como descomposturas del equipo o falta de

material) y la fatiga del trabajador ya sea fisica o mental (R. Chase, y otros, 2009).
Tiempo Estindar = Tiempo Normal + Suplementos (D
Tiempo Normal

El tiempo normal es el tiempo que lleva realizar el trabajo, trabajando a un 100 %
0 a un ritmo normal; no se incluyen tolerancias para retrasos inevitables, descansos

por fatiga, tiempos personales.

Es el tiempo que se concede a la operacion, al multiplicar por un factor de

valoracion (V %) que indica el ritmo con que se realizd dicha operacion (R. Chase,

y otros, 2009).
Entonces el tiempo normal se obtiene de la siguiente forma:

Tiempo Normal = Tiempo observado x Factor de Valoracién (2)
Suplementos

Las holguras o suplementos constituyen el tiempo que se adiciona al tiempo normal
para contemplar las demoras personales, inevitables y las debidas a la fatiga

(Niebel, y otros, 2009).

Para determinar el tiempo de ciclo de los procesos de elaboracion de gelatinas y
gomitas es necesario realizar mediciones de los tiempos de cada subproceso, para a
partir de ahi obtener el tiempo y el tiempo estandar. Para el efecto se emple6 la
técnica del cronometraje, el estudio se realizd mediante una observacion directa a
una distancia cercana al proceso productivo, tomando en cuenta que, por el
movimiento de materia prima, y seguridad el observador no se acerc6é demasiado al

puesto de trabajo para no interferir en el desarrollo de las actividades.
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El trabajo de toma de tiempos se lo realiz6 de pie, considerando un dngulo de vision
que permita identificar todos los movimientos y dar seguimiento de la rutina de

trabajo completa del operador.

Con el objeto de determinar el nimero de observaciones requeridas para cada uno
de los subprocesos se aplico un estudio de tiempos piloto, que consistio de la
realizacion de cinco mediciones de cada subproceso. La cantidad de mediciones
que deben ser efectuadas como parte del estudio en si mismo se obtiene de la

aplicacion de las siguientes formulas:

=00 32
_ i=1
s= [2i=1 @

Fuente: (Niebel, y otros, 2009 pag. 433)

Donde:

n: tamano de la muestra calculado para cada subproceso.

n': tamafo de la muestra piloto, se tomaron 5 mediciones — Estimado por el
investigador en base a la factibilidad de realizacion de las mediciones.

t: valor de la distribucion t de Student de acuerdo a los grados de libertad.
s: desviacion estandar de la muestra.

k: fraccion aceptable de la media x. — 5% recomendado por (Niebel, y otros, 2014
pag. 433)

x: media de las observaciones piloto realizadas.

Nivel de confiabilidad: 95%. — Valor estandar para proyectos de investigacion.
a: Nivel de significancia o margen de error: 5% — Valor estandar.

v: Grados de libertad (n-1).

La formula (3) toma en cuenta el valor de ¢ con la finalidad de establecer diferencias
significativas entre los distintos valores de mediciones realizadas en un

determinado subproceso. Ademas se debe tomar en cuenta el tamafio de la muestra
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en la prueba piloto, debe ser <30 para que se pueda aplicar la prueba estadistica ¢

(Niebel, y otros, 2014).

De acuerdo a lo indicado, la prueba piloto se efectu6 del 11 al 15 de marzo de 2019
para los dos tipos de productos. En primer lugar se seleccion6 un nivel de confianza

del 95% y se determino los grados de libertad de la siguiente manera:
v=n-1 (5)
v=5-1
v = 4 grados de libertad

De igual manera se establecié como fraccion aceptable £ de la media el 5%. Para
determinar el valor de ¢ Student, se consideran los grados de libertad y el nivel de
confianza, conforme la tabla mostrada en el Anexo B, el valor de 7 obtenido es de

2,776.

A partir de los datos indicados se procedi6 a determinar el tamafio de la muestra de
cada uno de los subprocesos aplicando las formulas indicadas. Los resultados
obtenidos se muestran en la Tabla No. 3 para la elaboracion de gelatina de vaso

mediano y en la Tabla No. 6 para el caso de la elaboracion de gomitas con forma

de helado.

Una vez conocido el tamafio de muestra de cada subproceso se realizo el estudio de
tiempos partiendo de la determinacion de los tiempos observados mediante

cronometraje, para luego calcular los tiempos normales y los tiempos estandar.

Los factores de holguras y suplementos se obtuvieron de las tablas de evaluacion
de habilidad y desempeio del trabajador para tiempo normal Anexo C y tabla de
suplementos para tiempo estandar Anexo D. El desarrollo del estudio de tiempos
del proceso de elaboracion de gelatinas de vaso mediano se muestra en la Tabla No.

4 y el total de suplementos en la Tabla No. 5.
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Tabla No. 3. Estudio de tiempos piloto para muestreo del proceso de elaboracion de gelatinas.

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO

Cronometro: Digital con regreso a cero

PROCESO: ELABORACION DE GELATINA DE VASO
MEDIANO

Resolucion 0.01s = 10 ms

Muestra de Tiempos Observados en Minutos

Fecha: 11/03/2019
a 15/03/2019

No. SUBPROCESO 1 2 3 4 5 |Mediax | Doviaion) g t n
1 |Pesado de materia prima 1,52 1,60 1,39 1,44 1,55 1,50 0,08 5% | 2,7764 10
2 |Hervido 5860 | 57.80 | 6340 | 5925 | 57,77 | 5936 2,34 5% | 2,7764 5
3 |Mezclado 14,89 13,54 13,84 | 13,12 | 1430 | 13,94 0,68 5% | 2,7764 8
4 |Envasado 19,80 | 18,10 | 1880 | 18,15 | 1858 | 18,69 0,69 5% | 27764 5
5 | Sellado con lamina de aluminio 6,75 6,88 6,26 6,78 6,95 6,72 0,27 5% | 2,7764 6
¢ | Colocacion de la cuchara y tapa exterior 1,78 1,65 1,69 1,66 1,89 1,73 0,10 5% | 2,7764 11
7 | Enfriado 1437,00 | 1445,00 | 1535,00 | 1447,00 | 1439,00 | 1460,60 | 41,79 5% | 2,7764 3
g |Etiquetado 6,89 7,78 7,89 7,44 7,23 7,45 0,41 5% | 2,7764 10
o |Empacado 11,76 | 11,89 | 1236 | 1085 | 12,73 | 11,92 0,71 5% | 2,7764 11

TOTAL CICLO 1558,99 | 156424 | 1660,63 | 1565,69 | 1560,00 | 7909,55 - - - -

Realizado por: Pérez, (2019).

Grados de libertad

4 | Confiabilidad

a

5% 95%
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Tabla No. 4. Estudio de tiempos del proceso de elaboracion de gelatinas de vaso mediano.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Cronémetro:
Digital PROCESO: ELABORACION DE GELATINA DE VASO MEDIANO F .
con regreso a 0 echa: 19/03/2019 a
Resolucion 0.01s = 08/04/2019
esolucion 0.01s . .
10 ms Muestra de Tiempos Observados en Minutos
Tiempo Callf(;cacmn Tiempo | Suplemen Ti
No. |susprocEso| 1 | 2 3 [afs| e 7| 8|9 | 10] 11 |observalCargo|, 3 _ [Normal| tosu lempo
do csempere TN Holguras Estandar
operario C
Pesado de Op.
1 materia 1,68 | 1,55 1,89 |1,9111,88) 1,79 | 1,86 | 1,79 | 1,84 | 1,89 - 1,81 |[Prepara 100 1,81 0,11 2,01
prima cion
. 57,4 (54,0 Op.
2 Hervido [53,55] 55,89 | 54,32 1’ 1’ - - - - - - 55,04 |Prepara 100 55,04 0,09 59,99
c10n
14,9]12,5 Op
3 Mezclado |13,87) 13,45 | 13,81 0’ 4’ 12,32]113,12]14,11| - - 13,52 |Prepara 100 13,52 0,08 14,60
cion
18,5]18,3 Op.
4 Envasado |19,54| 18,55 | 18,14 5’ 8’ - - - - - - 18,63 | envasa N/A 18,63 N/A 18,63
dora
Sellado con Op. de
5 | laminade |6,55] 6,87 | 6,98 |6,75]6,30] 6,27 | - - - - - | 6,62 |envasal N/A 6,62 N/A 6,62
aluminio dora
Colocacion
dela Op. de
6 7,041 6,14 | 8,01 |9,01|7,11] 7,02 | 7,21 | 8,11 | 7,43 |6,45]7,02| 7,32 [termina 125 9,15 0,09 9,98
cuchara y do
tapa exterior
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ESTUDIO DE TIEMPOS
Cronémetro: i
o ggg;;gi) 0 PROCESO: ELABORACION DE GELATINA DE VASO MEDIANO Fecha: 19/03/2019 a
= = 08/04/2019
Resolucion 0.01s = . .
10 ms Muestra de Tiempos Observados en Minutos
Tiempo Calif;c?cmn Tiempo | Suplemen Tiempo
No. |susproceso| 1 2 3 |afs|e| 7 8|9 |10 11 |observalCargo ¢ - | Normal| tosu mp
do esempeiio T Hol Estandar
operario C N olguras
1438,] 1439,8 ] 1438,5 Op.
7 Enfriado 78 ’ 9 ’ 6 ’ - - - - - - - - [1439,08|termina] N/A 1439,08 N/A 1439,08
do
Op.
8 | Etiquetado | 7,89 | 7,77 | 7,32 |7,12]7,76] 7,56 | 6,98 | 6,78 | 7,21 | 7,32 - 7,37 |termina 100 7,37 0,07 7,89
do
12,1 12,1 Op.
9 | Empacado |11,61] 12,01 | 12,32 3’ 1’ 12,09112,03112,25(12,31]12,05{11,38| 12,03 |termina 100 12,03 0,08 12,99
do
TOTAL CICLO 155610’ 15622’1 15621’3 - - - - - - - - |1561,41] - - 1563,24 - 1571,77 min
26,20 h

Realizado por: Pérez, (2019).
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Tabla No. 5. Evaluacion de habilidad y desempefio del trabajador de la elaboracion de gelatinas de vaso mediano.

EVALUACION DE HABILIDAD Y DESEMPENO DEL TRABAJADOR PARA TIEMPO NORMAL

ELABORACION DE GELATINA DE VASO MEDIANO

Posicion . . . . Total
No.|SUBPROCESOS|Fatiga| de pie o Le\(;z;nct:;z:asnto ilunl:/ill?zliién ;f[?(;islfcg:il;f‘ss 1:2?;;1:: Ruido E;Zuligzlo Monotonia|Tedio suplT; ?:;1 tos sup’lem.entos
anormal (Indice)
Pesado de
1 . 4 2 4 0 0 0 0 1 0 0 11 0,11
materia prima
2 Hervido 4 2 0 0 2 0 0 1 0 0 9 0,09
3 Mezclado 4 2 1 0 0 0 0 1 0 0 8 0,08
4 Envasado - - - - - - - - - - N/A N/A
Sellado con
5 lamina de - - - - - - - - - - N/A N/A
aluminio
Colocacion de
6 | lacucharay 4 2 0 0 0 0 2 1 0 0 9 0,09
tapa exterior
7 Enfriado - - - - - - - - - - N/A N/A
8 Etiquetado 4 2 0 0 0 0 0 1 0 0 7 0,07
9 Empacado 4 2 1 0 0 0 0 1 0 0 8 0,08

Realizado por: Pérez, (2019).




De la informacién presentada en la Tabla No. 4 se determin6 que el tiempo de ciclo
de la elaboracion de gelatinas de vaso mediano es de 1571,77 minutos por cada
lote de 300 unidades. Esto equivale a una duracion de 26,20 horas. Como méaximo
registro de tiempo se tiene el subproceso de enfriado al aire libre con un tiempo de
1439,08 minutos por lote. En tanto que el subproceso de menor duracion es el
subproceso de pesado de materia prima con un tiempo de 2,01 minutos por lote.
Otro punto a tomar en cuenta es la diferencia de las holguras o suplementos (Tabla
No. 5), por ejemplo en el caso de los subprocesos de pesado y hervido se tienen los
valores mas altos en vista de que en el desempefio de los operarios en el transcurso
del dia se presentan fendmenos como fatiga, levantamiento de cargas, condiciones
ambientales que desgastan al operario. Por el contrario los subprocesos de
envasado, sellado y enfriado no conllevan suplementos, en virtud de que son
efectuados por la méaquina envasador de forma semiautomadtica o al aire libre,

respectivamente.

Cabe resaltar que en los tiempos estandar obtenidos a partir del estudio no se
tomaron en cuenta las demoras existentes entre los subprocesos, sino inicamente el
tiempo de cada subproceso. Esto se realiz6 con la finalidad de que el tiempo
establecido se pueda considerar como un estandar de trabajo en condiciones ideales.
Las demoras se cuantificaron de forma independiente y sus valores se presentan el
los diagramas de flujo del proceso (Tablas No. 9 y No. 10), respectivamente para
cada producto). Para la eliminacion de las demoras se formulan alternativas de

solucion, las mismas que se presentan en el desarrollo de la propuestas.

Por otra parte, para el caso de la elaboracion de gomitas con forma de helado, el
desarrollo del estudio de tiempos se presenta en la Tabla No. 7, partiendo de la
determinacion de los tiempos observados mediante cronometraje, para luego
calcular los tiempos normales y estandar. De igual se muestra el desarrollo de la

determinacion de los suplementos en la Tabla No. 8:
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Tabla No. 6. Estudio de tiempos pilotos para muestro de la elaboracién de gomitas con forma de helado.

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO

Cronometro: Digital con regreso a cero

PROCESO: ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE
HELADO

Resolucion 0.01s = 10 ms

Muestra de Tiempos Observados en Minutos

Fecha: 11/03/2019 a
15/03/2019

No SUBPROCESO 1 2 3 4 5 Media llﬁ;ﬁtg:r k ¢ n
1 |Pesado de materia prima 1,68 1,89 1,72 1,91 1,85 1,81 0,10 5% | 2,7764 11
2 | Hervido 58,21 57,41 57,21 59,51 58.21 58,09 1,04 5% 2,7764 1
3 | Mezclado 13,21 14,65 14,26 13,98 14,69 14,16 0,61 5% 2,7764 6
4 |Disefio o formado de la gomita 41,76 40,05 44,21 41,35 44,88 42,45 2,03 5% | 2,7764 8
5 | Enfriado y cuajado 477,01 479,21 473,56 475,91 479,11 476,96 2,36 5% 2,7764 1
6 |Desmoldado 22,90 24,88 23,81 23,78 24,90 24,05 0,85 5% 2,7764 4
7 |Secado 2879,81 2876,86 287491 2878,78 | 2879,21 287791 2,01 5% 2,7764 1
g | Colocacion del palo de agarre 7,81 7,92 7,02 7,82 7,21 7,56 0,41 5% | 2,7764 10
9 |Etiquetado 1,87 1,67 1,89 1,77 1,88 1,82 0,09 5% 2,7764 10
10 | Empacado 4,82 4,87 4,61 4,21 4,56 4,61 0,26 5% 2,7764 9

TOTAL CICLO 3509,08 3509,41 3503,20 3509,02 | 3458,29 | 17489,00 - - - -

Realizado por: Pérez, (2019).

Grados de libertad

4 | Confiabilidad

a

5% 95%
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Tabla No. 7. Estudio de tiempos de la elaboracion de gomitas con forma de helado.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Cronémetro:

Digital con regreso a 0

PROCESO: ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO

Resolucion 0.01s

Muestra de Tiempos Observados en Minutos

Fecha: 19/03/2019 a 08/04/2019

=10 ms
Ti galifli;adg“ Tiempo|Suplementos| .
No. | SUBPROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 110] 11 Oblempo Cargo ¢SemPEnOl Normal u empo
servado del Estandar
operario C T~ Holguras
j | Pesadode |y o5 1y gl 5o 101|121 | 1.41]1.49]1.27]1.36]1.84]1.46] 156 Op. | 00 | 1,56 0,11 1,73
materia prima Preparacion
2 Hervido 54,23 - - - - - - - -]l -1 -1 54,23 p Op. ., 100 54,23 0,09 59,11
reparacion
3 Mezclado 14,31 |13,56]13,41|14,34]14,32|14,01] - - -1 -1-1 13,99 p Op. ., 100 13,99 0,07 14,97
reparacion
Disefio o Op.
4 |formadodela| 31,81 |32,78]32,87|31,77]30,56|31,76|32,56{44,67] - | - | - | 33,60 | disefiode 125 42,00 0,07 44,94
gomita gomita
Enfriado y Op.
5 o d 47890 - - - - - - - - | -1 - | 478,90 | disefio de N/A |478,90 N/A 478,90
cuajado gomita
Op.
6 | Desmoldado | 18,56 [24,91]15,02]16,21] - - - - - | -1 - | 18,68 | disefiode 125 23,34 0,07 24,98
gomita
Op.
7 Secado 2275,89] - - - - - - - - | -1 - |2275,89] disefio de N/A  2275,89 N/A 2275,89
gomita
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Cronémetro:
Digital con regreso a 0

PROCESO: ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO

Resolucion 0.01s

Muestra de Tiempos Observados en Minutos

Fecha: 19/03/2019 a 08/04/2019

=10 ms
i cattestnl FiempolSuptemenos| 1z,
No.| SUBPROCESO| 1 2| 3456 | 7] 8 [o]10fn] P | Cargo PO Normal u mp
servado del Estandar
operario C| TN Holguras
Colocacion 0
8 del palo de 5,01 |7,21]5,23]7,11]7,04]5,45]14,32]7,0416,21]4,01] - 5,86 ¢ P- 125 7,33 0,09 7,99
erminado
agarre
9 Etiquetado 1,65 |11,5611,43|1,7611,98|1,31|1,73]|1,56] - - - 1,63 ¢ O.p' 100 4,55 0,07 4,87
erminado
10| Empacado 478 14,31]13,90]14,5614,8714,3114,78]4,98]5,0014,01] - 4,55 ; O.p' 100 1,63 0,07 1,75
erminado
TOTAL CICLO |2287,09] - - - - - - - - - - 12888,89 - - 2903,42 - 2915,12 min

48,59 h

Realizado por: Pérez,

(2019).
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Tabla No. 8. Evaluacion de habilidad y desempefio del trabajador de la elaboracion de gomitas con forma de helado.

EVALUACION DE HABILIDAD Y DESEMPENO DEL TRABAJADOR PARA TIEMPO NORMAL

ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO

SUB . P0s1c.10n Levantamiento Mala Condiciones|Atencion|,, .. |Esfuerzo . . Total Total
No. Fatiga | de pie o . Y . Ruido Monotonia| Tedio suplementos
PROCESOS de cargas |iluminacidon|atmosféricas| cercana mental suplementos PR
anormal (Indice)
Pesado de materia
1 . 4 2 4 0 0 0 0 1 0 0 11 0,11
prima
Hervido 4 2 0 0 2 0 0 1 0 0 9 0,09
Mezclado 4 2 0 0 0 0 0 1 0 0 7 0,07

Disefio o formado

4 . 4 2 0 0 0 0 0 1 0 0 7 0,07
de la gomita

Enfriado y

5 . - - - - - - - - - - N/A N/A
cuajado

Desmoldado 4 2 0 0 0 0 0 1 0 0 7 0,07

7 Secado - - - - - - - - - - N/A N/A
Colocacion del

8 4 2 0 0 0 0 0 1 0 2 9 0,09
palo de agarre

9 Etiquetado 4 2 0 0 0 0 0 1 0 0 7 0,07

10 Empacado 4 2 0 0 0 0 0 1 0 0 7 0,07

Realizado por: Pérez, (2019).



De la informacién presentada en la Tabla No. 7 se determiné que el tiempo de ciclo
de la elaboracion de gomitas con forma de helado es de 2915,12 minutos por cada
lote de 200 unidades. Esto equivale a una duracion de 48,59 horas. Como méaximo
registro de tiempo se tiene el subproceso de secado con un tiempo de 2275,89
minutos por lote. En tanto que el subproceso de menor duracion es el subproceso
de pesado de materia prima con un tiempo de 1,73 minutos por lote. Otro punto a
tomar en cuenta es la diferencia de las holguras o suplementos (Tabla No. 8), por
ejemplo en el caso del sub proceso de pesado de materia prima se tiene los valores
mas alto en vista de que en el desempefio de los operarios en el transcurso del dia
se presentan fenomenos como fatiga, levantamiento de cargas, que desgastan al
operario. Por el contrario los subprocesos de enfriado, y secado no conllevan
suplementos, en virtud de que son efectuados al aire libre o en la maquina secadora,

respectivamente.
Diagrama de flujo del proceso

A continuacion, en la Tabla No. 9, se presenta el diagrama de flujo del proceso de

fabricacion de la gelatina en presentacion de vaso mediano de 100 g.

Tabla No. 9. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de Gelatina de vaso

mediano.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
METODO ACTUAL _X_ METODO PROPUESTO __ No. Hojas: 2
PRQCESO: Elaboracion de Gelatina Vaso RESUMEN
mediano.
OPERACION: Fabricacién de gelatina ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Almacenamiento de materia prima | operacion 0 9
FINAL: Almacenamiento de producto terminado Transporte ‘21
. n 10n

FECHA: lunes 15 de abril de 2019 Demora >
LUGAR: Planta de produccién Almacenamiento 2
REALIZADO POR: EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE

Stalin Pérez Cronémetro con vuelta a cero DIAGRAMA

] TIEMPO

DESCRIPCION DEL | ACTIV. | DIST. | ESTANDAR

PROCESO No. (m) | (min/lote 200 O ':> O (D |V | oBsErVACIONES

u)
1 - -

Almacenamiento de materi

prima OP|O|DI[YV| Enbodega
Pesado de materia .
prima 1 ) 2 min gq L D

v En balanza digital
y analogica
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
METODO ACTUAL _X _ METODO PROPUESTO __ No. Hojas: 2
PRQCESO: Elaboracion de Gelatina Vaso RESUMEN
mediano.
OPERACION: Fabricacién de gelatina ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Almacenamiento de materia prima | operacion Q) 9
FINAL: Almacenamiento de producto terminado Transporte ‘21
N nspeccion
FECHA: lunes 15 de abril de 2019 Demora 2
LUGAR: Planta de produccion Almacenamiento 2
REALIZADO POR: | EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE
Stalin Pérez Crondmetro con vuelta a cero DIAGRAMA
, TIEMPO
DESCRIPCION DEL | ACTIV. | DIST. | ESTANDAR
PROCESO No. (m) | (min/lote 200 O |:> O D v OBSERVACIONES
u.)
Traslado a produccion 1 10 m - O | D \V4 A mano
Hervido 2 - 60 min S O|D|\/|  Enollas
. E ipient
Mezelado 5| - | e |QP|OD [N Erecines
Traslado a envasadora 2 3m - Olﬁ> | D \V4 23;32 (f:zir
. En maquina
Envasado 4 - 20 min (QI:> OV envasz?dora
Inspeccion de cantidad N Visual
de llenado ! ) i O EEE DV
Sellado con lamina de . " En maquina
aluminio > ) 7 min @9 O D v selladora
Preparacion de las . A mano
cucharas y tapas ! i 2min | E> | :D \
Colocacion de la .
cuchara y tapa exterior 6 ) 10'min QE> L D Vv A mano
Traslado a mesa de 9:>
enfriamiento 3 2m i O, 0D v A mano
Enfriado 7 - | 1440 min IO D|N|  Ataire libre
Etiquetado 8 - 8 min |:> O D /| Etiquetadora
Inspeccion general 2 - - O Iﬁ D \V/4 Visual
Preparacion de fundas .
y cartones 2 - 2 min O I:zg v A mano
Empacado 9 - 13 min DO DIV A mano
Traslado a bodega de N
producto terminado 4 Sm i O \E) Vv A mano
Almacenamiento de N
producto terminado 2 ] i O E:) 0D v En perchas
1579 min
TOTAL - 13m | 26h19 914 (222 -
min

Realizado por: Pérez, (2019).

Como se puede observar en el diagrama anterior el proceso de fabricacion de la

gelatina en presentacion de vaso mediano, estd conformado por 9 operaciones, 4
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traslados, 2 demoras, 2 inspecciones y 2 almacenamientos. En el caso de los
controles corresponden a inspeccion de la cantidad de llenado en lo envases de la
gelatina y al final de proceso previo al empacado se realiza una inspeccion visual
general de los siguientes aspectos: etiqueta, tapa, sellos, cantidad de gelatina, entre

otros defectos.

Por otro lado, las demoras identificadas corresponden a la preparacion de las
cucharas y tapas plasticas para el subproceso de sellado. Estas demoras son el
resultado de la mala coordinacion de las actividades. Adicionalmente existen
despilfarros de tiempos en la preparacion de fundas plasticas y cartones en el

subproceso de empacado.

De la misma manera, se muestra el diagrama de flujo de proceso para la elaboracién
de gomitas con forma de helado, conforme la informacién mostrada en la Tabla No.
10.

Tabla No. 10. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de gomitas con forma
de helado.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
METODO ACTUAL _X_ METODO PROPUESTO __ No. Hojas:
PROCESO: Elaboracién de Gomita con forma de RESUMEN
helado.
OPERACION: Fabricacion de gomita ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Almacenamiento de materia prima Operacion QO 10
FINAL: Almacenamiento de producto terminado ITraHSP‘?‘?e = i
.7 . nspeccion
FECHA: miércoles 17 de abril de 2019 Deﬁm B )
LUGAR: Planta de produccion Almacenamiento R/ 2
REALIZADO POR: | EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE
Stalin Pérez Crondémetro con vuelta a cero DIAGRAMA
] TIEMPO
DESCRIPCION ACTIV. DIST. | ESTANDAR
DEL PROCESO No. m) | minfote 300 | O I:> O|D[\7| OBSERVACIONES
u.)
Almacenamiento de -
materia prima ! ) O E:) O D y Enbodega
Pesado de materia . | — En balanza digital
prima ! ) 2 min E> [ D v y analdgica
Traslado a produccion 1 10 m - O ODN A mano
Hervido 2 - 60 min |:> DN Enollas
B : A mano y en
Mezclado 3 15 min E> [ D V méquina batidora
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

METODO ACTUAL _X_ METODO PROPUESTO __ No. Hojas:
PROCESO: Elaboracion de Gomita con forma de RESUMEN
helado.

OPERACION: Fabricacién de gomita ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Almacenamiento de materia prima Operacion Q) 10
FINAL: Almacenamiento de producto terminado ITra“SPOTfe |:|:|> i
— - nspeccion
FECHA: miércoles 17 de abril de 2019 Demora D ’
LUGAR: Planta de produccién Almacenamiento {7’ 2
REALIZADO POR: | EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE
Stalin Pérez Crondémetro con vuelta a cero DIAGRAMA
] TIEMPO
DESCRIPCION ACTIV. | DIST. | ESTANDAR
DEL PROCESO No. m) | (minfiote 300 | O |:> OD 7| OPsERVACIONES
u.)
Traslado a mesa de ) 3m - O 9 ODN A mano
trabajo /
- A mano
piseioo fomadodelal 4 |- | usmin |QPOD]  shiani
g N moldes
Espera hasta llenar el - . )
1 4 -
dispensador i O E> QD \
Enfriado y cuajado 5 - 480 min Q’ ODIN| - Al aire libre
Traslado a mesa de )
- A
trabajo 3 3m O,§> | D V4 mano
Desmoldado 6 - 25 min @Q DNV A mano
Inspeccion forma y 1 - ) )
textura de las gomitas O :> D \ Visual
Traslado a maquina 5m
secadora 4 ) O, O D N/ A mano
Secado 7 - 2880 min @ —|O|D[N Elsleréla?;ri;a
locacion del pal .
Cossimtdro®l |- e |QPIOP[Y]  Ame
Preparacion de tarrinas . ‘E'
2 - 2 A
y cartones o O EE /D v ane
Etiquetado 9 - 2 min E> OV Amano
Inspeccion general 2 - - O Iim D v Visual
Empacado 10 - 5 min (3[ |:> | D v A mano
Traslado a bodega de
producto terminado 5 t5m i O O D V A mano
Almacenamiento de
. 2 - - E h
producto terminado O E> O D v fl perchas
3528 min
TOTAL - 36 m 58h48min 10(5(2(2(2 -

Realizado por: Pérez, (2019).
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Como se puede observar en el diagrama anterior el proceso de fabricacion de
gomitas con forma de helado, esta conformado por 10 operaciones, 5 traslados, 2
demoras, 2 inspecciones y 2 almacenamientos. En el caso de los controles
corresponden a inspeccion de forma y textura de las gomitas y al final de proceso
previo al empacado se realiza una inspeccion visual general de los siguientes
aspectos: etiqueta, tapa, sellos, textura, sujecion del palo de agarre, entre otros

defectos.

Por otro lado, las demoras identificadas corresponden a la espera por disponibilidad
de espera de moldes para el subproceso de disefiado. Las demoras son debidas a la
mala coordinacion de las actividades. Adicionalmente existen despilfarros de

tiempos en la preparacion de tarrinas y cartones en el subproceso de empacado.
Informe técnico de la gestion de los procesos

Para el andlisis de la situacion actual se identifica el problema y sus causas mediante
una lista de verificacion, se clasifican las causas aplicando el método de las 6M’s,
priorizacion de las causas directas y subsecuentes para evaluar la magnitud del

problema mediante el empleo del diagrama de Ishikawa.
Identificacion del problema y causas mediante lista de verificacion

La lista de verificacion es un formato creado para recabar datos, de tal manera que
su registro sea sencillo y sistemdatico. Una caracteristica que debe reunir una hoja
de verificacion es que visualmente ofrezca un primer analisis que permita apreciar

la magnitud y localizacion de los problemas principales (Pulido, 2010).

Para la identificacion de los problemas en la Empresa “PRODUCTOS LILIAMM”
se utilizo una lista de verificacion basada en las 6M la cual agrupa las causas
potenciales en 6 ramas principales: métodos de trabajo, mano o mente de obra,
materiales, maquinaria, medicion y medio ambiente de trabajo. Estos seis elementos
(6M) definen, de manera global, todo proceso, y cada uno aporta parte de la

variabilidad del producto final.

41



La misma que constd de 60 preguntas seccionadas para cada elemento, como se

presenta a continuacion en la Tabla No. 11.

Tabla No. 11. Lista de verificacion de la estandarizacion del proceso productivo.

LISTA DE VERIFICACION DE LA ESTANDARIZACION DEL
PROCESO PRODUCTIVO
No. MATERIA PRIMA E INSUMOS SI NO
1 | ¢Existen otras alternativas de proveedores de materia prima? X
2 (Se realiza un control de las especificaciones de la materia antes de su
ingreso a bodega? X
(La materia prima que ingresa a la bodega cuenta con informacion
3|, . . X
técnica y estandares calidad?
4 | (Existe disponibilidad permanente de materia prima? X
5 (La materia prima es almacenada en lugares adecuados para garantizar
su conservacion en optimas condiciones? X
6 (Se evidencia una ausencia de materia prima en estado de X
descomposicion?
7 | (Se clasifica adecuadamente a la materia prima por tipos de insumos? X
8 | ¢Se verifica el peso de la materia que ingresa a bodega? X
9 (La entrega de materia prima e insumos a los operarios es siempre X
oportuna?
10 (Los medios utilizados para el transporte de la materia prima evitan que
se deteriore? X
11 (Se promueve por todos los medios posibles minimizar el desperdicio de
materia prima? X
MAQUINAS, HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS SI NO
12 (Las maquinas disponibles son adecuadas para la realizacion de los X
procesos?
13 (Existe disponibilidad para el uso de las maquinas durante toda la X
jornada laboral?
14 (La tecnologia de las maquinas se adapta a las necesidades de
produccion? X
15 | ¢Se realiza un mantenimiento programado de las maquinas disponibles? X
16 | (Se evita al maximo posible que las maquinas sean subutilizadas? X
17 (Las herramientas y utensilios disponibles se ajustan a las necesidades
de los procesos? X
18 (Las herramientas y utensilios estan disponibles de forma permanente
para su uso? X
19 (Se practican buenas normas de asepsia y de esterilizacion de los
utensilios? X
20 (Las herramientas y utensilios deteriorados son reemplazados de forma
oportuna? X
1 (Se disponen de instrumentos de limpieza que satisfacen las necesidades
de las maquinas, herramientas y utensilios? X
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LISTA DE VERIFICACION DE LA ESTANDARIZACION DEL

PROCESO PRODUCTIVO
MANO DE OBRA SI NO
2 (Los operarios estan capacitados y adiestrados para realizar las X
actividades encomendadas?
23 (Se realiza una evaluacion periddica del desempefio laboral de los X
operarios?
24 | ;Los operarios utilizan de forma permanente indumentaria de trabajo? X
25 (La empresa desarrolla programas de capacitacion de forma periddica X
dirigida a los operarios?
26 | (Los operarios practican buenas normas de higiene personal? X
27 | (Existe buena comunicacion entre los operarios y con la gerencia ? X
28 | (El desempefio laboral de los trabajadores es medianamente equitativo? X
29 | (Se controla la puntualidad y asistencia de los operarios? X
30 (Se coordina la realizacion de las actividades de forma organizada y
efectiva? X
31 (Se observa responsabilidad en la realizacion de las actividades por parte X
de los operarios ?
MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO SI NO
30 (La distribucion en planta se adapta a las necesidades de la cadena
productiva? X
33 | ;Existe en la planta espacio suficiente para el transito de los operarios? X
34 |;Las areas de trabajo estan debidamente delimitadas y sefializadas? X
35 | ¢(Existe confort térmico en las areas de trabajo? X
(El mobiliario (sillas, mesas, mesones, estantes, repisas y similares)
36 , . . .. , X
estan y/o son recubiertos con material sanitario y estan en buen estado?
37 | (Se promueve el aseo constante en las areas de trabajo? X
38 (La planta cuenta con una iluminacion adecuada para la realizacion del
trabajo? X
39 | (El area de trabajo de cada uno de los procesos es comoda y espaciosa? X
40 (Las condiciones de trabajo evitan la existencia de distracciones para los X
operarios?
41 (El piso de las areas de trabajo presta las condiciones adecuadas para la X
movilizacion de las personas y materiales?
METODOS S1 | NO
0 (Se coordina la realizacion de las actividades de forma organizada y X
efectiva?
43 (Existen parametros de control de los procesos con base en normas de X
calidad?
44 | ;Se aplica normas de aseo y esterilizacion de los elementos de trabajo? X
45 | ;Se aplican normas de buenas practicas de manufactura? X
(Se han implementado periodos de descanso para los trabajadores en el
46 . X
transcurso de la jornada laboral?
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LISTA DE VERIFICACION DE LA ESTANDARIZACION DEL
PROCESO PRODUCTIVO

47 (La rotacion del personal entre las areas de trabajo es eficaz y eficiente

en términos de produccion? X
48 | (Se realiza un control de desempefio laboral durante la jornada? X
49 (La clasificacion de los productos terminados favorece su identificacion

oportuna? X
50 (Se asegura que el despacho de los pedidos este acorde a lo solicitado

por los clientes? X
51 (Estan establecidos los tipos de defectos que se debe controlar en el

producto terminado? X

Medida SI NO

52 (Se verifica el cumplimiento de las especificaciones del producto

terminado? X
53 | ;Se registran controles de entrega producto terminado? X
54 | ¢Existe correspondencia entre las actividades ejecutadas y las realizadas? X
55 | ¢(Se hace una identificacion de las unidades defectuosas? X
56 | ¢Se cumple con los lotes de produccion en el tiempo previsto? X
57 | ¢Se cuenta con estandares de tiempo de los ciclos de trabajo? X

(Se verifica constantemente el cumplimiento de la cantidad de unidades
58 X

de los lotes?
59 | Se clasifican e identifican los lotes de produccion de forma adecuada? X
60 | (Existen registros de los lotes diarios de produccion? X

TOTAL 35 25

Fuente: (Pulido, 2010)
Realizado por: Pérez, (2019).

Para facilitar el analisis se presenta el grafico de barras clasificado por tipo de
elemento de las 6M, con el fin de ilustrar la proporcion de conformidades y no
conformidades con los estandares que deberia tener el proceso de produccion de

gomas y gelatinas, conforme se muestra a continuacion en la Figura No. 2:
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Evaluacion de las 6M
100%
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80%

70% F 63.6%

60%

50%
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20%
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]
70.0% 80.0%

55.6%

33.3%
30.0%

20.0%

Materia Maquinas  Mano de Medio Metodos Medida
prima obra ambiente

Figura No. 2. Evaluacion de las 6M.
Realizado por: Pérez, (2019).

Analisis

Se observo un 63,6% de conformidades y 36,4% de no conformidades en cuanto a
materia prima se refiere; seguido de un 70% de conformidades y 30% de no
conformidades referente a maquinas; ademads con un 90% de conformidades y un
10% de no conformidades de mano de obra; adicionalmente un 40% de
conformidades y un 60% de no conformidades de medio ambiente; también un 20%
de conformidades y un 80% de no conformidades en cuanto a métodos, y finalmente

un 55,6% de conformidades con un 33,3 de no conformidades para medidas.
Interpretacion

Una vez aplicada y evaluada la lista de verificacion para la estandarizacion del
proceso productivo se pudo evidenciar que el factor con mayores problemas es el
método de trabajo, en virtud de que las no conformidades representan el 80%, lo
que representa un valor muy alto, que refleja que se debe actuar y mejorar. Otro
factor critico es el medio ambiente de trabajo con un 60% de no conformidades. En
contraste con los anteriores casos, el factor con mayor nimero de conformidades

es el de mano de obra con un porcentaje del 90%, seguido de maquinas con un 70%.
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Priorizacion de las causas directas y subsecuentes — Diagrama de Ishikawa.

El diagrama de Ishikawa se trata de un método grafico a través del cual se

representan y analizan la relacién entre un efecto y sus posibles causas (Pulido,
2010).

A partir de las no conformidades encontradas al aplicarse la lista de verificacion de
la Tabla No. 11, es pertinente clasificar identificar las causas que da lugar al
problema central, que se refiere a los desperdicios de recursos y retrasos de entrega.
Para el efecto se hace uso del diagrama de Ishikawa o también conocido como de

causa-efecto, conforme se presenta en la Figura No. 3 mostrada a continuacion:
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Materia Prima

Miquinas Mano de Obra

No se verifica el peso de materia prima en el
ingreso abodega

Ausencia de control al ingreso de la materia /
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tiempo de trabajo Las areas de trabajo no estan producto terminado
delimitadas y sefalizadas No existe parametros de control de calidad //
Medida Medio Ambiente Métodos

Figura No. 3. Diagrama de Ishikawa.
Realizado por: Pérez, (2019).




Conforme a la informacion presentada en el diagrama de Ishikawa, el problema
principal consiste en los desperdicios de recursos y retrasos de entrega de los
productos gelatinas y gomitas, que esté relacionado con un sin nimero causas, que
han sido agrupadas por su naturaleza (6M). En este sentido se presenta la

descripcion todas y cada una de ellas.

Respecto a la materia prima se han identificado la ausencia de control de sus
especificaciones al ingreso, especialmente en cuanto al peso, desorden en el
almacenamiento de la materia prima e insumos. Esto influye en la demora de el
subproceso de pesado ya que los operarios se ven obligados a buscar y encontrar

los materiales requeridos.

Con referencia a las maquinas se observa que la maquina envasadora es
subutilizada, pues no se aprovecha el maximo de su capacidad, en tanto que la
maquina secadora en ocasiones se encuentra inoperante en razén de que el
subproceso de secado conlleva dos dias completos. Ademads, las tareas de
mantenimiento no son programadas lo que da lugar a una potencial indisponibilidad

de las maquinas en general.

En cuanto a la mano de obra no se han establecido estindares de rendimiento
laboral, por esta razon se desconoce si se aprovecha al maximo la disponibilidad
del recurso tiempo en el desarrollo de las tereas, de modo que se carece de una

evaluacion periddica de desempefio laboral.

El lo referente a la medicion de los subprocesos no se cuenta con estandares de
tiempo de trabajo, por esta razon se evidencia un incumplimiento de los lotes de
produccion en el tiempo previsto. Adicionalmente no se identifican los lotes de
produccion del producto terminado, lo que en ocasiones da lugar a que se dificulte

el despacho de los productos hacia los destinatarios.

El medio ambiente de trabajo no presenta las condiciones mas apropiadas dado que
las areas de trabajo no estan delimitadas y sefializadas, lo que repercute en que
exista un reducido espacio de trabajo e incomodidad para los operarios,

especialmente en la seccion de hervido y mezclado. A esto se suma el hecho de que
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las mesas de trabajo no se encuentran en buen estado, lo que dificulta el desarrollo
del empacado y almacenamiento temporal. Ademas, la ventilacion en la planta no

asegura buenas condiciones de confort para los trabajares.

Finalmente, en cuanto a los métodos de trabajo no se han establecido parametros de
control de calidad, con base en la identificacion de lo tipos de defectos del producto.
Se evidencia una mala coordinacion de las actividades en el desarrollo del proceso,
sumado a que existe una continua rotacion del personal y la ausencia de periodos
de descanso para los trabajadores. También es necesario mencionar que, al no
identificarse adecuadamente los productos terminados, eventualmente se tienen

pedidos que no estan de acorde a lo solicitado por los clientes.

Bajo el contexto senalado es evidente que los recursos disponibles no estan siendo
aprovechados al maximo, lo que explica la razén de los retrasos de entrega en los

productos.

Con el objeto de profundizar en el andlisis de las causas que originan el problema
mencionado, se presentan evidencias de la situacion actual, mediante el uso de

imagenes fotograficas, conforme se muestra a continuacion:

La Imagen No. 23 corresponde a la bodega de almacenamiento de materia prima,
se aprecia que los costales de aztcar y fundas de glucosa se encuentran colocados
de forma dispersa, de modo que se dificulta su identificacion oportuna previo al
ingreso a produccion. Esta situacion contribuye a que exista una probabilidad de
derramamiento de la materia prima, asi como la posibilidad de que no se prevea el

agotamiento del stock con anticipacion.
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Imagen No. 23. Desorden en el almacenamiento de la materia prima

En la Imagen No. 24 se muestra la maquina de moritas con grajeas, la cual se
encuentra subutiliza por falta de equipamiento de accesorios como moldes, de

manera que las actividades de disefo las moritas son efectuadas de forma manual.

Imagen No. 24. Maquinaria subutilizada por falta de personal.

En la Imagen No. 25 se muestra el area de disefiado de las gomitas con forma de
helado que cuenta con una mesa de grandes dimensiones en donde se colocan los
moldes plésticos en los cuales se vierte la mezcla. En las inmediaciones de la mesa
el espacio de trabajo es reducido considerando que las actividades son realizadas
por algunos operarios, esto dificulta la movilizacion de las personas y crea

incomodidad.
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Imagen No. 25. Mesas de trabajo y espacio reducido.

En la Imagen No. 26 se muestra el area de trabajo de la elaboracion de las gomitas
con forma de helado, sitio en donde se realizan las actividades de hervido, mezclado
y disefio de las gomitas. Como se observa en la imagen, existe aglomeracion de los
trabajadores en las inmediaciones de las mesas y cocina, esto potencialmente puede
dar lugar a descoordinaciones e interferencias en el flujo de la materia prima dentro

de las actividades mencionadas.

[ 3
Imagen No. 26. Aglomeracion de trabajadores.

Otro de los inconvenientes que se presentan es la falta de identificacion de los lotes

de producto terminado, como se puede observar en la Imagen No. 27. Esto da lugar
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a que el flujo de los productos que salen al mercado no se corresponda con la fecha
de elaboracion y adicionalmente existe la posibilidad de que se cometan

equivocaciones en la entrega del producto hacia el destinatario.

Imagen No. 27. Lotes de producto terminado sin identificacion

Finalmente corresponde referirse a que actualmente no se cuentan con parametros
de control de calidad, por esta razon no se tienen identificados los tipos de defectos
en los productos. En el Anexo E, se observa un reporte de entrega de produccion
en la que consta: datos informativos, la materia prima, fecha de elaboracion y
entrega, el tamano de los lotes y observaciones de caracter general, mas no los

parametros de control de calidad.
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Area de estudio

Dominio:

Linea de investigacion:

Campo:

Area:

Aspecto:

Objetivo de estudio:

Periodo de analisis:

Tecnologia y sociedad.

Empresarial y productividad.

Ingenieria Industrial.

Procesos de fabricacion de gomitas, gelatinas.
Estandarizacion de procesos

Procesos de fabricacion de gelatinas y

gomitas.

2018
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Modelo Operativo

MODELO OPERATIVO

Anélisis de la situacion actual e informe técnico
- Estudio de tiempos

- Lista de verificacion

- Diagrama de Ishikawa

(El proceso
productivo esta
estandarizado?

NO

vy

Disefio de la propuesta de
solucion

v

Mapa de procesos

v

Responsabilidades del talento
humano

v

Diagramacion de los procesos

v

Estandarizacion de tiempos

v

Indicadores de produccion

v

Cartas de control

v

Cronograma de actividades y
costos de implementacion de la
propuesta

Fin

A

Figura No. 4: Modelo Operativo.
Realizado por: Pérez, (2019).
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Desarrollo del modelo operativo
1. Diseiio de la Propuesta de Solucion

Esquema general de la propuesta de solucion, en el cual consta el tema los objetivos
de la propuesta, alcance, factibilidad, justificacion y los criterios que se van a tener

en cuenta para el desarrollo de la propuesta.
2. Mapa de Procesos

El mapa de procesos promueve a la organizacion a tener una vision mas alld de sus
limites funcionales, representando como sus actividades estan relacionadas con los
clientes externos, proveedores y grupos de interés. Los mapas de procesos mejoran
la coordinacion entre los elementos clave de la organizacion, brindan ademas la
oportunidad de distinguir entre procesos estratégicos, operativos y de apoyo,

permitiendo seleccionar los procesos sobre los que actuar.

» Procesos Estratégicos: También Illamados procesos directivos o de
Management, son aquellos a través de los cuales una empresa, o una direccion
conjunta de una red, planifican, organizan, dirigen y controlan recursos.
Proporcionando el direccionamiento a los demés procesos, es decir indican
como estos se deben realizar para que se oriente a la mision y la vision de la

empresa (Mallar, 2010).

» Procesos Operativos, claves o de flujo esencial: Relacionados directamente
con la realizacion del producto o servicio. Tienen un impacto directo en el

cliente creando valor para este (Arialys Herndndez-Narifio, 2014).

» Procesos de Apoyo: Son aquellos servicios internos necesarios para realizar
los procesos de negocio. También llamados procesos secundarios. Como
ejemplo serian los siguientes: Compra de articulos de oficina, pago de
anticipos, pago de remuneraciones, pago de impuestos, mantenimiento de
equipos. Los procesos de apoyo no estan ligados estrechamente a la misién
de la organizacion, pero son necesarios para que los procesos operativos

lleguen a su fin (Mallar, 2010).
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3. Responsabilidades del Talento Humano

Es el alcance de las actividades y tareas que estan a cargo de cada uno de los
trabajadores, en correspondencia con los requerimientos de los procesos, con la
finalidad de cumplir con los objetivos empresariales, ademas de los diferente tipo

de indicadores establecidos para los procesos.
4. Diagramacion de los Procesos

Es una herramienta que permite representar de manera grafica los procesos de una
organizacion y observar conjuntamente las actividades, sus relaciones y cualquier
incompatibilidad, cuellos de botella u origen de posibles ineficiencias. (Hernandez,

2003).

Para la diagramacion de diagramas de flujo existen dos normas de simbolos, estas

son la norma ASME y norma ANSI.

La American National Standard Institute (ANSI) desarrollé una simbologia para ser
empleada en el procedimiento electronico de datos con el fin de representar los
flujos de informacion, de la cual se han adoptado ampliamente algunos simbolos
para la elaboracion de los diagramas de flujo dentro del trabajo de diagramacion

administrativa.

La simbologia utilizada para el presente proyecto es la desarrollada por ASME
(Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos), ya que son simbolos ampliamente
aceptados en areas de produccion. En la Tabla No. 12 se presenten los simbolos

correspondientes:

Tabla No. 12. Simbologia ASME

Simbologia Operacion

Almacenamiento. Depoésito de un documento o informacion
v dentro de un archivo, o de un objeto cualquiera en un almacén.

Inspeccion. Indica que se verifica la calidad y/o cantidad de algo,
examen para determinar conformidad con una norma o estandar.
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Simbologia Operacion

Operacion. Se refiere a las principales fases del proceso, método
o procedimiento, procesos de transformacion.

hechos o procesos.

Transporte. Indica el movimiento de los empleados, material y

:) Retraso o Demora. Indica demora o espera en el desarrollo de los

equipo de un lugar a otro.

Fuete: (Niebel, y otros, 2009)
Realizado por: Pérez, (2019).

5. Estandarizacion de Tiempos

Con base en el estudio de tiempos realizado y adaptando las mejoras sugeridas se
procede a estandar el tiempo de ciclo para los lotes de produccion. Esto implica que
como parte del control de la produccion se verificara que la produccion de gelatinas

y gomitas se ajuste al tiempo de ciclo establecido.
6. Indicadores de Produccion

Los indicadores son un instrumento que nos permite recoger de forma adecuada y
representativa la informacion mas relevante respecto a la ejecucion y los resultados
de uno o varios procesos, de manera que se pueda comprobar la capacidad,
eficiencia y eficacia de los mismos. En funcion de los valores que un indicador
asuma y de la evolucion de los mismos a lo largo del tiempo, la organizacion estara

en condiciones de actuar o no sobre el proceso (Ferrando, y otros, 2005).
7. Cartas de Control

La carta de control tiene como principal objetivo observar y analizar el
comportamiento de un proceso a través del tiempo. Esto permitird distinguir las
variaciones por causas comunes de las debidas a causas especiales (atribuibles), lo
que ayudard a caracterizar el funcionamiento del proceso y asi decidir las mejores

acciones de control y de mejora. (Pulido, 2010).

Existen dos tipos generales de cartas de control: para variables y para atributos. Las

cartas de control para variables se aplican a caracteristicas de calidad de tipo
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continuo, son aquellas que requieren un instrumento de medicion (pesos,

volumenes, voltajes, longitudes, resistencias, temperaturas, humedad, etc.).
Las cartas de control para variables tipo Shewhart mas usuales son:

> X (de medias),

» R (de rangos),

» S (de desviaciones estandar), y

» X (de medias individuales).

Existen caracteristicas de calidad de un producto que no son evaluadas con un
instrumento de medicion en una escala continua o al menos en una escala numérica.
El producto sera juzgado como conforme o no conforme, dependiendo de si posee
ciertos atributos; o también al producto se le podra contar el nimero de defectos o
no conformidades que tiene. Este tipo de caracteristicas de calidad se monitorean a

través de las cartas de control para atributos (Pulido, 2010):
» p (proporcion o fraccion de articulos defectuosos),
» np (nimero de unidades defectuosas),
» ¢ (nimero s de defectos) y
» u (nimero promedio de defectos por unidad)

En el presente proyecto se trabajara con la carta de control np, que se usa cuando el
tamafio de la muestra en los lotes es constante. En esta carta se grafica el numero
de articulos defectuosos por cada muestra de los lotes. Los limites de control se
obtienen estimando la media y la desviacion estandar, asumiendo distribucion

binomial. Las formulas utilizadas son las siguientes:

namero de unidades defectuosas
numero de lotes X tamaiio de la muestra de lotes

LCS =np+3np (1-p) (7)

p= (6)
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Linea central = np (8)

LCI =np—3np(1—Dp) (9

Fuente: (Pulido, 2010 pag. 244)

Donde:

n = Tamano del subgrupo.

p = Proporcion promedio de articulos defectuosos.

LCS: Limite de control superior.

LCI: Limite de control inferior.

8. Cronograma de actividades y costos de implementacion de la propuesta

Es una representacion organizada de las actividades que se van a realizar por fechas,
siguiendo un orden cronoldgico, en concordancia con la planificacion previamente
establecida. En referencia a los costos, es conveniente detallar los rubros mas
importantes indicando las cantidades, costos unitarios y costos totales, los cuales
deben ser financiados previo a la implementacion de la propuesta, es conveniente

considerar un margen excedente por motivos de imprevistos.
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CAPITULO I
PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS
Presentacion de la propuesta
Tema

Disefio de la estandarizacion de los procesos de elaboracion de gelatinas y gomitas
de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”, de la ciudad de Ambato en el
periodo 2018”.

Objetivos

» Establecer el mapa de procesos para la elaboracion de gelatinas y gomitas con

forma de helado.

» Caracterizar y diagramar los procesos con el proposito de aprovechar al

maximo los recursos de la cadena productiva.
» Formular indicadores para el control de los procesos productivos.
Alcance

A partir de los resultados del analisis de la situacion actual de la produccion de
gelatina y gomitas en la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” de la ciudad de
Ambato, se determind que la cadena productiva de los productos estrella no esta
estandarizada, lo que ha dado lugar al desperdicio de los recursos y la existencia de

demoras en el desarrollo de las actividades. Por consiguiente, es necesario plantear



alternativas de solucién para la problematica y en este sentido se establece la
propuesta de elaboracion del manual de estandarizacion del proceso productivo de
la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” de la ciudad de Ambato. El alcance
de la estandarizacion contempla la elaboracion del mapa de procesos, la
diagramacion de la cadena productiva, las responsabilidades del talento humano
involucrado, los tiempos estimados de la produccion, indicadores de calidad, cartas
de control, entre otros aspectos inherentes a la efectiva gestion de la cadena de

produccion de gelatinas y gomitas.

Adicionalmente se desarrolla el cronograma de actividades para la adopcion de la
propuesta en la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” y los costos asociados
para tal propdsito. De esta forma la propuesta se enfoca en contribuir a la mejora de

los procesos de produccion a través del aprovechamiento de recursos disponibles.
Desarrollo

El punto de partida para la estandarizacion de los procesos de elaboracion de
gelatinas y gomitas es la adopcion de medidas y acciones de mejoramiento de la
gestion de la produccion con base en los resultados obtenidos de la evaluacion
realizada. Estas acciones se orientan a contrarrestar las causas del problema
principal y son de diferente naturaleza. En este sentido corresponde enumerar las
acciones de mejoramiento de la cadena productiva y el manejo de los recursos

involucrados.
Medidas propuestas para el mejoramiento del proceso productivo

Tabla No. 13. Medidas propuestas para el mejoramiento del proceso productivo.

MEDIDAS PROPUESTAS PARA EL MEJORAMIENTO DEL

PROCESO PRODUCTIVO
NO. | CAUSA DEL PROBLEMA MEJORAS
i Existencia de maquinas Estimar o establecer la capacidad de las
subutilizadas. maquinas.

Desord 1
csorden en e Ordenar el 4rea de bodega de materia

2 | almacenamiento de la materia i .
prima y producto terminado.

prima.
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MEDIDAS PROPUESTAS PARA EL MEJORAMIENTO DEL
PROCESO PRODUCTIVO
NO. | CAUSA DEL PROBLEMA MEJORAS
3 Ausencia de control al ingreso | Establecimiento de control de materia
de la materia prima. prima al ingreso
Existencia de demoras en el
4 | subproceso de envasado, Medidas para eliminar las demoras
empacado y disenado.
Las areas de trabajo no estan Sefializar las areas de trabajo,
5 . L . .
delimitadas y sefializadas. establecer un diagrama de recorrido.
No se identifican
6 | adecuadamente los lotes de Identificar los lotes de produccion.
producto terminado.
Mal dinacion d : .
ad coor 1nac1on. \ © Definir la rotacion del personal y
7 | actividades y rotacion de .
periodos de descanso.
personal.
No se h tablecido los ti .
© 5¢ Ml EStAbIecldo JOS HPOS 1 dentificar los defectos del producto
8 | de defectos del producto )
) terminado
terminado.
9 No existe parametros de Establecer indicadores para el control
control de los procesos. de los procesos.
Ausencia de estandares de Establecer ind'icadores de desempefio
10 . laboral para ajustar el volumen de
rendimiento laboral. y
produccion
Asignar mesas especificas para cada
_ producto y subprocesos
Las mesas de trabajo no se correspondientes (conforme se
11 | encuentran en buen estado y se | especifica en los diagramas de flujo de
utilizan de manera indistinta. proceso propuestos).
Establecer normas para el cuidado del
arca de trabajo
12 Las tareas de mantenimiento Establecer un plan de mantenimiento
no son programadas. preventivo de maquinaria.

Realizado por: Pérez, (2019).

El desarrollo de cada una de las acciones de mejora se presenta como parte del
manual de estandarizacion del proceso productivo de la empresa “PRODUCTOS
LILIAMM S.A.”. Bajo las consideraciones indicadas, se presenta el desarrollo de

la propuesta conforme los lineamientos descritos:
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Términos y definiciones

Actividad

El menor objeto de trabajo identificado en un proyecto

Codificacion de procesos

Consiste en un conjunto de caracteres alfanuméricos que se emplean para nombrar

de forma abreviada los procesos, subprocesos, cargos de trabajo y documentos

utilizados en el manual, con el proposito de facilitar la identificacion de los mismos.

La estructura de la codificacion utilizada se presenta a continuacion:

GP-P-GV-01

NOMBRE DEL

Gestién de la
produccion

NOMBRE DEL
SUBPROCESO

Pesado

NOMBRE DEL
PRODUCTO

Gelatina de Vaso

NUMERO DE
ORDEN DEL
SUBPROCESO

Ntmero 1

Figura No. 5. Estructura de la codificacion.

Realizado por: Pérez, (2019).

Conformidad

Cumplimiento de un requisito.

Diagramacion

La diagramacion es una herramienta que permite representar de manera grafica los

procesos de una empresa y observar las actividades en conjunto, sus relaciones y

cualquier discordancia, cuellos de botella o fuente de posibles ineficiencias.




os . Codigo: GP-MEP-01
0‘l~ ’?"\ ESTANDARIZACION DEL Producto: |Gelatinas y Gomitas
S & o PROCESO PRODUCTIVO e
o, & “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” status. 11 FeViSion
Tscoms® Fecha: 19/04/2019
Documento

Informacién y el medio en el que est4 contenida.
Estandar

Documento establecido por consenso, aceptado por un cuerpo reconocido, y que

establece reglas, guias o caracteristicas para que se use repetidamente.
Gestion

Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion
Grafico de control

Observar y analizar el comportamiento de un proceso a través del tiempo, para saber

si se halla en una condicidn estable, o asegurar que se conserve en esa condicion.
Indicador

Un indicador es una medida de la condicion de un proceso o evento en un momento

determinado, proporcionan un escenario de la situacion del proceso.
Inventario de procesos

Se identifica los procesos, clasificaindolos y realizando la codificacion de los

mismos.

No conformidad
Incumplimiento de un requisito.
Procedimiento

Forma especificada de llevar a cabo una actividad o un proceso.
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Proceso

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para

proporcionar un resultado previsto.
Procesos centrales

Combinan y transforman los recursos para obtener el producto o proporcionar el

servicio, conforme a los requisitos del cliente, aportando un alto valor afiadido.
Procesos de apoyo

Son aquellos que resultan necesarios para los procesos centrales y estratégicos, se
encargan de proporcionar personal competente, reducir los riesgos de trabajo,

preservar la calidad de los materiales, equipos herramientas.
Procesos estratégicos

Proporcionan directrices, politicas y planes estratégicos para el funcionamiento de

la organizacion.
Recursos

Son bienes o servicios utilizados para desarrollar las acciones que componen un

proceso de produccion.

Los factores productivos son cinco: recursos naturales, capital, trabajo, tecnologia,

factor empresarial (competitividad de la industria).

Registro

Registro, especificacion, documento de procedimiento, plano, informe, norma.
Responsable

Unidades administrativas y/o puestos que intervienen en los procedimientos en

cualquiera de sus fases.
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Estandarizacion de la cadena productiva

La estandarizacion del proceso de produccion de gelatinas y gomitas en la empresa

“PRODUCTOS LILIAMM S.A.” se desarrolla en las siguientes fases o etapas:
Caracterizacion del producto

Se establecen como productos estrella de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM
S.A.” el postre de gelatina de vaso mediano en presentacion de 100 g que se lo
elabora en sabores como: fresa, cereza, limon, uva, naranja, pifia. La composicion
de las materias es la siguiente: 0,1% azucar, agua, saborizante y 3% gelatina. El
volumen de produccion medio es de 17800 unidades mensuales, que equivalen a
4450 vasos de gelatina por semana. El control de la calidad se realizara
semanalmente, de acuerdo a los criterios que se dan a conocer mas adelante. Cada

lote se compone de 15 unidades enfundadas o a su vez cartones con 30 unidades.

El segundo producto estrella son las Gomitas de con forma de helado, conformado
por 3 sabores diferentes (limén, fresa, cereza, uva, pifia), la presentacion del
producto se ofrece en un tamafio de 2,5 cm, por unidad. La composicion de este
producto es: 50% azucar, 20% glucosa, 20% agua, 5% gelatina. Para la distribucion
y comercializacion se utilizan tarrinas plasticas con una capacidad de 30 gomitas
en su interior. Este producto posee una media de producciéon mensual de 41600

unidades, que corresponde a 10400 gomitas por semana.

Para la elaboracion de los productos se aplicaran los requerimientos establecidos en
la norma NTE INEN 1521(MEZCLA EN POLVO PARA PREPARAR POSTRE
DE GELATINA. REQUISITOS) y en la norma NTE INEN 2 217:2000
(PRODUCTOS DE CONFITERIA. CARAMELOS, PASTILLAS, GRAGEAS,
GOMITAS Y TURRONES. REQUISITOS.). El contenido de las dos normas antes

mencionadas se presentan en el Anexo F.
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Mapa de procesos

A continuacion, en el la Figura No. 6 se presenta el mapa de procesos estructurado
para la empresa, en el cual se representa la interrelacion de los diferentes procesos
siendo asi, los procesos estratégicos: gestion del negocio, ventas y gestion de la
calidad. Procesos centrales conformado por: pesado, hervido y mezclado, envasado,
sellado y tapado, formado de gomita, desmoldado colocacion del palo de agarre,
enfriado y secado, empacado y etiquetado, asi mismo como procesos de apoyo se
tiene: bodega, contabilidad provision, limpieza y marketing. Todo esto encaminado

segun los requerimientos de los clientes para la satisfaccion de los mismos.

MAPA DE PROCESOS

: ‘ ‘
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HERVIDO Y AR FORMADO DE
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Figura No. 6. Mapa de procesos empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”.
Realizado por: Pérez, (2019).
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Inventario de procesos

Con la informacion obtenida mediante el mapa de procesos y a la interrelacion de

los mismos, se procedi6 a realizar el inventario de los procesos con su respectiva

codificacion, como se muestra en las Tablas No. 14 y No. 15.

Tabla No. 14. Inventario de procesos codificado de la elaboracion de gelatina de

vaso mediano.

INVENTARIO DE PROCESOS
ELABORACION DE GELATINA DE VASO MEDIANO “GOMOSITO”

PROCESO SUBPROCESO MAQUINA & UTENSILIOS | CODIGO

Pesado (P) Pesado Balanza Gp_giGV_
Hervido (H) Hervido Cocina y Ollas Gg\-/l_{(l)\;[ i
Mezclado (M) Mezclado Tanque, Paleta Gé’\-/l_{(l)\gl i
Envasado (E) Envasado Envasadora GC};;]E_ (S)I_

Sellado (3) | etlado con lamina de Selladora i
tapdo 0 | e de ey |y | GREST
Enfriado (EN) Secado . GIC’;E}_\SE'

Eti((lg?l})el do Etiquetado Etiquetadora GPC-}I;Z/T(%\/I i

En(l%?\%ldo Empacado Manual G%%T(])EgM )

Realizado por: Pérez, (2019).
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Tabla No. 15. Inventario de procesos codificado de la elaboracion de gomitas con

forma de helado.

INVENTARIO DE PROCESOS
ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO
PROCESO SUBPROCESO MAQUINA & UTENSILIOS | CODIGO
Pesado (P) Pesado Balanza GP_giGH_
. . . GP-HM-
Hervido (H) Hervido Cocina GH-02
. GP-HM-
Mezclado (M) Mezclado Paleta, Batidora GH-03
Formado de Disefio Moldes GP-FG-
Gomita (FG) Secado GH-04
. . GP-ENSE-
Enfriado (EN) Enfriado - GTH-05
Desmoldado . GP-DCPA-
(D) Desmoldado Manual, bandejas GH-06
GP-ENSE-
Secado (SE) Secado Secadora GH-07
Colocacion Colocacion del palo de GP-DCPA-
del palo de Aoarre Manual GH-08
agarre (CPA) &
Empacado GP-ETEM-
(EM) Empacado Manual GH-09
Etiquetado . GP-ETEM-
(ET) Etiquetado Manual GH-010

Realizado por: Pérez, (2019).

Caracterizacion de los procesos

La caracterizacion tiene por objeto definir todos los aspectos inherentes al

funcionamiento de los procesos, tales como: los subprocesos, elementos, recursos,

responsables y en general la forma en la que se realizan los procesos de elaboracion

de gelatinas en vaso y gomitas.

El punto de partida para la caracterizacion de los procesos es el diagrama SIPOC

(Proveedores, Entradas, Proceso, Salidas, Usuarios), porque define la estructura del

proceso en términos de sus elementos y recursos.
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Cada subproceso tiene su proveedor, que son las personas que suministran los
recursos de entrada para el desarrollo del mismo. Las entradas son los recursos
(materia prima, insumos y documentos) que son transformados o que se les anade
valor durante el desarrollo del subproceso. Los procesos son el conjunto de
actividades destinadas a obtener el producto final (gelatinas o gomitas) a partir de
la materia prima. Las salidas son los recursos transformados (materia prima e
insumos) que se obtiene a partir de cada subproceso. Finalmente, los usuarios son

los clientes internos o externos que receptan las salidas.

En las Tablas No. 16 y No. 17 se presenta el desarrollo del diagrama SIPOC en
forma secuencial para cada subproceso de la elaboracion de gelatina de vaso

mediano y gomitas con forma de helado respectivamente.
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Tabla No. 16. Caracterizacion del proceso de elaboracion de gelatinas de vaso mediano para un lote de 200 unidades.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ELABORACION DE GELATINAS DE VASO MEDIANO (200 und)

(S) )] (P) ()] ©
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS USUARIOS
Gelatina en polvo
Proveedores de Almacenamiento Conservante
o Orden de entrega S , Bodeguero
materia prima de materia prima Azucar
Saborizante

Bodeguero

Gelatina en polvo
Conservante

Azucar Pesado
Saborizante

Orden de trabajo

Gelatina en polvo (16 kg)
Conservante (Galones)
Azucar (12 kg)
Saborizante (1 %)

Operario de
preparacion

Gelatina en polvo (16 kg)

Operario de

Operario de Azticar (12 k) Hervido Jarabe hervido (300 1) ¢
preparacion Agua (100 1 preparacion
Jarabe hervido (300 1)
Operario de Colorante Mezclado Mezcla liquida (300 1) Operador de
preparacion Saborizante envasadora
Conservante
Operador de Mezcla (300 1) Envasado Gelatina liquida envasada Operador de
envasadora Envases (200 unidades) envasadora
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ELABORACION DE GELATINAS DE VASO MEDIANO (200 und)

(S) @ (P) () ©)
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS USUARIOS
Operador de Gelatina envasada (200 unidades) Serlla.d o con Envases d.e gelatina Se.u.a do con Operador de
. . lamina de lamina de aluminio
envasadora Lamina de aluminio .. . envasadora
aluminio (200 unidades)
Envases d.e gelatina sgllg do con Colocacion de Envases de gelatina sellado y .
Operador de lamina de aluminio Operario de
cuchara y tapa tapado .
envasadora Cucharas X . terminado
exterior (200 unidades)
Tapas
Operario de . Envases de gelatina gelificado Operario de
terminado Envases de gelatina sellado y tapado Secado (200 unidades) terminado
Operario de Envases de gelatina gelificado Etiquetado Envase de gelatina etiquetado Operario de
terminado Etiqueta d (200 unidades) terminado
Operario de Envase de gelatina etiquetado Empacado Gelatinas empacadas Bodeeuero
terminado Fundas P (15 unidades/funda) &
Bodeguero Gelatinas empacadas Alr(;leaciggumgfonto Gelatinas empacadas Distribuidores y
g (15 unidades por funda) terII)nina do (Lotes de 15 unidades/funda) clientes

Realizado por: Pérez, (2019).
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Tabla No. 17. Caracterizacion del proceso de elaboracion de gomitas con forma de helado para un lote de 300 unidades.

SL

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO (300 und)

S ) (P) 0) ©)
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS USUARIOS
Azlcar
Proveedores de Almacenamiento Glucosa
o Orden de entrega S . Bodeguero
materia prima de materia prima Gelatina en polvo
Maltodextrosa

Azucar (Sacos)
Glucosa (Sacos)

Azlcar (48 kg)
Glucosa (18 kg)

Operario de

de gomita

(300 unidades)

(300 unidades)

Bodeguero Gelatina en polvo (Sacos) Pesado Gelatina en polvo (5 kg) preparacién
Maltodextrosa (Sacos) Maltodextrosa (5 kg)
Orden de trabajo
. Azucar (48 kg) .

ngig;gﬁ Glucosa (18 kg) Hervido Jarabe espeso (cantidad 100 kg) ()rzezzgigg

prep Gelatina en polvo (5 kg) prep

Operarlo' (’16 Jarabe ) Mezclado Gomita (100 ke) Operarlo. fie

preparacion Preservantes (1 %) preparacion

Operario de Gomita (100 kg) Disefio Gomita en molde Operario de

preparacion g En ﬁ?/ia do (300 unidades) disefio de gomita
Operario de disefio Gomita en molde Desmoldado Gomita con forma de helado Operario de

disefio de gomita




9L

O S ESTANDARIZACION DEL : .
A R
g & ) PROCESO PRODUCTIVO P};oduct(.). Gela]tEmas y‘ q?mltas
%, & “PRODUCTOS LILIAMM S.A.» | -Status: N revision
s came® Fecha: 19/04/2019

Cadigo: GP-MEP-01

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ELABORACION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO (300 und)

(S) @ (P) () ©)
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS USUARIOS
Operario de diseio Gomita con forma de helado Secado Gomita con forma de helado Operario de

de gomita (300 unidades) (300 unidades) terminado
Gomita con forma de helado Gomita con forma de helado con
Operario de (300 unidades) Colocacion del Operario de
. palo de agarre .
terminado Palos de agarre palo de agarre (300 unidades) terminado
(300 unidades)

Operario de

Gomita con forma de helado con
palo de agarre

Gomitas con forma de helado en

terminado (300 unidades) Empacado tarrinas ?grer;?;l; d((i)e
Tarrinas (30 unidades/tarrina)
(10 tarrinas)
. Gomitas con forma de helado en .
Operario de . . Gomitas con forma de helado en
terminado tarrinas Etiquetado tarrinas con etiqueta Bodeguero
(30 unidades/tarrina)
Gomitas con forma de helado en Almacenamiento . e
. . Cartones de gomitas Distribuidores y
Bodeguero tarrinas con etiqueta de producto : , .
. (30 tarrinas/carton) clientes
Cartones terminado
Realizado por: Pérez, (2019).
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Talento humano y responsabilidades

Obviamente, la interaccion entre proveedor y cliente tiene como punto intermedio

a los responsables directos del desarrollo del subproceso, por esta razén es

pertinente establecer las responsabilidades del talento humano en la gestion del

proceso y subprocesos.

Las responsabilidades del talento humano se establecen con base en el cargo laboral

de cada individuo y su jerarquia. En este sentido, en la Tabla No. 18 se presenta el

desarrollo de las responsabilidades asignadas al talento humano para el

funcionamiento de los procesos:

Tabla No. 18. Responsabilidades para el funcionamiento de los procesos.

RESPONSABILIDADES PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LOS PROCESOS

DENOMINACION
DEL CARGO

JERARQUIA

CANTIDAD

RESPONSABILIDADES

Gerente
G)

- Dirigir la empresa PRODUCTOS

LILIAMM, encargarse de su
administracion y gestion del negocio.
Manejar documentos y registros que
sirvan de respaldo de la gestion
realizada.

Programar reuniones de trabajo y
capacitacion interna y/o externa
dirigida al personal.

Evaluar el desempefio de los procesos
mediante la aplicacion de los
indicadores y el analisis de los
resultados.

Tomar medidas correctivas en caso
de no conformidades con los
parametros de produccion y calidad.

Supervisor de
produccion

(SP)

Supervision

- Dirigir la cadena de produccion
- Gestionar la provision y utilizacion

de los recursos de una forma efectiva.
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RESPONSABILIDADES PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LOS PROCESOS

DENOMINACION
DEL CARGO

JERARQUIA

CANTIDAD

RESPONSABILIDADES

- Controlar y evaluar el desempefio de
los trabadores durante la jornada
laboral.

- Utilizar los indicadores establecidos
para medir el rendimiento de los
procesos.

- Efectuar el control de calidad del
producto, mediante el uso de técnicas
de muestreo.

- Emitir informes de produccion a la
gerencia, semanalmente.

- Informar oportunamente a gerencia
sobre cualquier situacion que ponga
en riesgo el buen funcionamiento de
los procesos.

- Llevar registros de produccion
diariamente.

Bodeguero

(B)

Auxiliar

- Encargarse del abastecimiento de
materia prima, el control,
almacenamiento y registro.

- Comunicarse con los proveedores
para el abastecimiento de materia
prima.

- Comunicarse con los distribuidores
para el despacho del producto
terminado.

- Informar oportunamente al jefe de
produccion acerca del requerimiento
de provision de materia prima.

- Efectuar el despacho del producto
terminado conforme el requerimiento
de los distribuidores y clientes.

- Dar a conocer al supervisor acerca de
la existencia de inconformidades de
la materia prima adquirida, en caso
de presentarse.
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RESPONSABILIDADES PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LOS PROCESOS

DENOMINACION
DEL CARGO

JERARQUIA

CANTIDAD

RESPONSABILIDADES

- Abastecer oportunamente la materia
prima solicitada a los operarios.

Operario de
preparacion
(OP)

Operario

- Realizar los subprocesos de pesado y
hervido de la materia prima a ser
utilizada en la elaboracion de
gelatinas y gomitas.

- Efectuar el hervido de la materia
prima para la obtencion del jarabe en
la elaboracion de gelatinas y gomitas.

- Realizar el subproceso de mezclado
del jarabe de la gelatina y gomita,
para este caso utilizando la batidora.

- Responsabilizarse por el buen
manejo de los utensilios y maquinas
utilizados para el desarrollo de las
actividades

- Hacer uso adecuado de la materia
prima, procurando evitar
desperdicios.

- Cumplir con el volumen de
produccion establecido para su
actividad encomendada.

- Mantener buena comunicacion con el
supervisor de produccion, bodeguero
y compafieros.

Operador de
envasadora
(OE)

Operario

- Realizar el subproceso de envasado
de gelatinas utilizando la maquina
envasadora

- Efectuar el sellado de los envases de
gelatina con laminas de aluminio en
el plato giratorio de la maquina
envasadora

- Responsabilizarse por el buen
manejo de la maquina envasadora y
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RESPONSABILIDADES PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LOS PROCESOS

DENOMINACION
DEL CARGO

JERARQUIA

CANTIDAD

RESPONSABILIDADES

utensilios utilizados para el
desarrollo de las actividades

- Hacer uso adecuado de la materia
prima, procurando evitar
desperdicios.

- Cumplir con el volumen de
produccion establecido para su
actividad encomendada.

- Mantener buena comunicacion con el
supervisor de produccion, bodeguero
y companeros.

Operario de
disefio de
gomita
(ODG)

Operario

- Efectuar el disefio o formado de las
gomitas utilizando moldes plasticos.

- Extraer las gomitas de los moldes una
vez completado el enfriado.

- Colocar las gomitas en la maquina
secadora y retirarlas de la misma una
vez que han alcanzado la textura
deseada.

- Responsabilizarse por el buen manejo
de los utensilios utilizados y maquina
envasadora para el desarrollo de las
actividades

- Hacer uso adecuado de la materia
prima, procurando evitar
desperdicios.

- Cumplir con el volumen de
produccion establecido para su
actividad encomendada.

- Mantener buena comunicacion con el
supervisor de produccion, bodeguero
y compaferos.

Operario de
terminado
(0T)

Operario

- Insertar las cucharas en cada uno de
los envases y proceder a colocar las
tapas, utilizando el plato giratorio de
la maquina envasadora.
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RESPONSABILIDADES PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LOS PROCESOS

DENOMINACION

DEL CARGO |[VERARQUIA|CANTIDAD

RESPONSABILIDADES

- Ubicar los envases de gelatina en
mesas para que se enfri¢ al aire libre.

- Realizar el etiquetado de los
productos terminados.

- Colocar el palo de agarre en las
gomitas una vez que se les ha
extraido de la maquina secadora.

- Empacar las gomitas en tarrinas
previo al almacenamiento

- Entrega de los productos terminados
al bodeguero identificando los lotes
de produccion

- Responsabilizarse por el buen manejo
de los utensilios utilizados para el
desarrollo de las actividades

- Hacer uso adecuado de la materia
prima, procurando evitar
desperdicios.

- Cumplir con el volumen de
producciodn establecido para su
actividad encomendada.

- Mantener buena comunicacion con el
supervisor de produccion, bodeguero
y companeros.

Realizado por: Pérez, (2019).

Capacidad de las maquinas

La capacidad de las maquinas se detalla con la finalidad de determinar el tiempo

que conlleva la ejecucion de cada uno de los subprocesos, de manera que se puedan

ajustar los lotes de produccion a las caracteristicas de dichas maquinas. En cada

caso se asigna un cédigo de identificacion, se da a conocer la denominacion de la

maquina, la cantidad, el estado actual, el o los subprocesos en los cuales se utiliza

y el tiempo de uso medio por dia, como se muestra a continuacioén en la Tabla No.

19.

81




os . Codigo: GP-MEP-01
O‘b “a ESTANDARIZACION DEL Producto: |Gelatinas y Gomitas
© & C?_ PROCESO PRODUCTIVO .' —
=, & “PRODUCTOS LILIAMM S.A.> | C3WUs: En revision
7o come® Fecha: 19/04/2019
Tabla No. 19. Capacidad de las maquinas.
CAPACIDAD DE LAS MAQUINAS
TIEMPO
CODIGO | DENOMINACION |CANTIDAD|CAPACIDAD IEZTT%DA(E PR(S)‘élESO DE USO
(H/DiA)
GP- Balanza digital 1 Operativ Pesad 1
MBD-01 £ ) perativoy - Fesado
GP- Balanza :
1 - Operat Pesad 1
MBA-02 |  Analogica perativo - Fesado
GP-MBT
03 Batidora | 101 Operativo| Mezclado 2
Tanques de
GP-  [almacenamiento .
2 3001 |Operat Mezclad 6
MTA-04 de acero pEraiivo crclado
inoxidable
Envasado
GP-MES-| Envasadora - )
05 selladora ! 450 wh | Operativo Sellado con 6
la lamina de
aluminio
GP- ME- . ) .
06 Etiquetadora 1 1500 u/h |Operativo| Etiquetado 2
GP-MS- 3000
1 i 24
07 Secadora wASh Operativo| Secado

Realizado por: Pérez, (2019).

Reordenamiento del area de bodega de materia prima

Para el optimo funcionamiento de la bodega de almacenamiento de materia prima,

se establecen las siguientes secciones en las que se van a distribuir los tipos de

materia prima e insumos y el sitio para manejo de inventario y control de stock

como se detalla el la Tabla No. 20:
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Tabla No. 20. Distribucion secciones en la bodega de materia prima.

DISTRIBUCION SECCIONES EN LA BODEGA DE MATERIA PRIMA

CODIGO | SECCION | DESCRIPCION |MOBILIARIO OBSERVACION
Se localizar4 junto
a la puerta de ., .

] La seccion existe, pero no
Recepcion |ingreso, es donde| Pallets de o
GP- . ) . esta  delimitada. Se
de materialse ubica la materia] madera, . . .
BMP- . . requiere una zonificacion
prima  e|prima coches de . 5.
SR-01 [ .. en un area de Sm~ junto a
insumos |provisionalmente traslado .
. la puerta de ingreso.
previo al control
correspondiente.
Se cuenta con una sola
seccion  general para
Se localizard a todos los tipos de materia
GP- |Almacena |continuacion de la prima e insumos por lo
. ., Pallets de .

BMP- |miento de|seccion de madera.  |que  se  requiere la

SA-02 |azucar revision de > |delimitacion, en este caso
materia prima. se le asigna un area de

12m? (6 m de largo y 2 m
de ancho)

Se cuenta con una sola

Se  ubicard  al seccion .general para

todos los tipos de materia
frente de la . .

GP- |Almacena . prima e insumos por lo

. seccion de| Pallets de .

BMP- |miento de . que se requiere la
. almacenamiento madera L,

SGE-03 |gelatina , . delimitacion, en este caso

de azucar, junto a . .
se le asigna un area de
la pared de fondo. 2
10m= (5 m de largo y 2 m
de ancho)
., Se cuenta con una sola
Se ubicard al seccion eneral ara
frente  de la g par
< todos los tipos de materia
seccion de . .
GP- |Almacena . prima e insumos por lo
. almacenamiento Pallets de .

BMP- |miento de , . que se requiere la
de azlcar, junto a| madera L,

SGL-04 |glucosa . delimitacion, en este caso
la  seccion de . .
almacenamiento se le asigna un area de

) 5m? (2,5 m de largo y 2,5
de gelatina.
m de ancho)
Se cuenta con una sola
GP-  |Almacena Se ublcarg’ junto a seccion .general para
. la  seccion de| Estantes [todos los tipos de materia

BMP- |miento de . . ) .

. almacenamiento metalicos |prima e insumos por lo

SQ-05 |quimicos )
de glucosa. que se requiere la

delimitacion, en este caso
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DISTRIBUCION SECCIONES EN LA BODEGA DE MATERIA PRIMA
CODIGO | SECCION | DESCRIPCION |MOBILIARIO OBSERVACION
se le asigna un drea de
5m? (2,5 m de largo y 2,5
m de ancho). No existen
estantes, por lo que es
necesario su adquisicion.
Se cuenta con una sola
seccion  general para
Esta seccion todos los tipos de materia
alojara a  los prima e insumos por lo
GP- . cartones con ue se requiere la
Deposito Estantes [10c 5¢ ™
BMP- . vasos, cucharas, (1 delimitacion, en este caso
de insumos metalicos i .
SI-06 tapas, sellos, palos se le asigna un area de
de agarre y otros 6m? (2 m de largo y 3 m
Insumos. de ancho). No existen
estantes, por lo que es
necesario su adquisicion.
Actualmente no existe
una seccion destinada al
Esta seccion control de inventario y
.y alojara a  los|l escritorio, 1|stock, por este motivo es
Seccion de . ..
GP- control de cartones con|mesa, 1 PC, 2|necesario  adquirir el
BMP- inventario |2S0S: cucharas,|basculas,  1|mobiliario
SCIS-07 stock tapas, sellos, palosfarchivador, 2|correspondiente y
y de agarre y otros|sillas delimitar la  seccion
insumos. referida. El area destinada
sera de 12m? (4 m de largo
y 3 m de ancho).
Esta ~seccion s La seccion existe, pero no
Despacho |ubica en la] Palletes de exIste, p
GP- . . esta  delimitada.  Se
de materialentrada, junto a la] madera, . : .
BMP- . . requiere una zonificacion
prima  e|puerta de ingreso| coches de . 5.
SD-08 [ . en un area de Sm- junto a
insumos |y la seccion de| traslado .
. la puerta de ingreso.
recepcion.

Realizado por: Pérez, (2019).

Una vez realizada la zonificacion de las secciones dentro del area de bodega se

describe la interrelacion entre proveedores, bodega y produccion de acuerdo a sus

elementos basicos, conforme se detalla en la Tabla No. 21.
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Tabla No. 21. Elementos de interrelacion de los proveedores, bodega y produccion.

ELEMENTOS PARA LA INTERRELACION DE LOS PROVEEDORES,

BODEGA Y PRODUCCION
PROVEEDORES BODEGA PRODUCCION
Lista de proveedores Layout (secciones) Sohcﬂudes'de materia prima
e insumos
Jerarquia de Codificacion producto- Receta del producto
proveedores proveedores

Contratos y facturas

Lista de materia prima e
Insumos

Volumen de entrega y fechas

Registros de entrega de
materia prima e
Insumos

Solicitudes de materia
prima e insumos

Asignacion de
responsabilidades

Registro de control

Hoja de verificacion

Atributos de calidad

Realizado por: Pérez, (2019).

Como complemento a las actividades de gestion de la bodega, se plantean principios

basicos que deberan ser acogidos para el manejo de materiales en el area de bodega,

conforme se detalla a continuacion en la Tabla No. 22:

Tabla No. 22. Principios para el manejo de materiales.

PRINCIPIOS PARA EL MANEJO DE MATERIALES

NO. PRINCIPIO DETALLE
Esto permitird la eficiente identificacion de los
i Marcar y etiquetar los |materiales e insumos de la bodega. Se debera tomar
materiales en cuenta la denominacion, tipo, fecha de
recepcion, cantidad, proveedor, codigo, entre otros.
o ) Eliminar siempre que sea posible las trayectorias
Reducir distancias de |. ) pre-d P ) 4 .
2 innecesarias para el almacenamiento de materia
transporte : ) y
prima y su despacho hacia produccion.
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PRINCIPIOS PARA EL MANEJO DE MATERIALES
NO. PRINCIPIO DETALLE
Procurar minimizar la permanencia de materia
Mantener el . . .
3 o prima e insumos en lugares que no son destinados
movimiento .
para su almacenamiento.
4 Emplear patrones  |Reducir al maximo los cruces en el traslado para
simples evitar congestiones de la materia prima e insumos.
5 Transportar cargas |Elevar al maximo la magnitud de las cargas
completas unitarias
Evitar el transporte en vacio, para lo cual se debe
Transportar las cargas . . .
6 . coordinar el manejo de materiales, de modo que se
en ambos sentidos . . . >
evite el problema de ir y regresar sin carga util.
Siempre que sea posible hacer uso de la gravedad
7 Emplear la gravedad [para la descarga de sacos de materia prima e
insumos
Utilizar medios mecanicos para el traslado de la
8 |Evitar el manejo manual|carga, desde el exterior hacia la bodega y en el
interior de la bodega.

Realizado por: Pérez, (2019).

Control de materia prima al ingreso

Para la inspeccion de la materia prima al ingreso de la bodega es necesario una ficha

de control que contiene la informacion de las especificaciones proporcionadas por

el proveedor de acuerdo al requerimiento para la produccion de gelatinas y gomitas.

De igual manera se elabora una ficha de registro de salida de la materia prima a

produccion, en la que se de a conocer el detalle, la cantidad, el producto para el que

esta destinado el item, la persona que recepta y las observaciones respectivas.

Las dos fichas anteriormente referidas, conjuntamente con la ficha de inventario de

bodega se muestran en el Anexo G del presente documento.
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Medidas para eliminar las demoras de los subprocesos

Del estudio realizado de la situacion actual de los procesos de elaboracion de
gelatinas de vaso mediano y gomitas con forma de helado, se determind que existen
2 demoras en cada uno de ellos. A continuacion en la Tabla No. 23, se plantean

alternativas para reducir o eliminar las demoras con el objeto de hacer que la cadena

productiva sea mas eficiente:

Tabla No. 23. Medidas para eliminar las demoras de los subprocesos.

MEDIDAS PARA ELIMINAR LAS DEMORAS DE LOS SUBPROCESOS

@ ILY || ISR L MEDIDA PROPUESTA PARA SU
PROCESO |IDENTIFI- DE LA ELIMINACION
CACION | DEMORA

Mientas se realiza el subproceso de mezclado
un operario serd encargado de trasladar las
Preparacion |tapas y cucharas desde la bodega hacia el
Elaboracion de tapas y [puesto de trabajo de la maquina envasadora.
de gelatinas 1 cucharas en [La cantidad a trasladar sera la necesaria para
de vaso el cubrir el lote de produccion. De esta manera
mediano subproceso |se evitara que los operarios que se encuentran
de sellado |realizando el subproceso de sellado se vean
forzados a hacer una pausa para ir a traer las

tapas y cucharas.
Actualmente los subprocesos de enfriado,
etiquetado y empacado se realizan en la
misma mesa de trabajo (M1, M2, M7, M8 o
M9) (Anexo A). Por esta razon se suele
esperar a que culmine el etiquetado de todo el
Elaboracion ., |lote de gelatinas, para en ese momento

: Preparacion
de gelatinas proceder a traer las fundas y cartones. Como
2 de fundas y ., .
de vaso solucion se plantea trabajar en las mesas M1
) cartones . . .

mediano y M2 para el enfriado y etiquetado, y destinar

a la mesa M7 como el puesto de trabajo fijo
para el empacado (Anexo H). De esta manera
un operario serd encargado de preparar los
cartones y fundas anticipadamente, previo al
proceso de empacado.
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Se seguiré la adquisiciéon de un dosificador

Elaboracion ara liquidos viscosos, que permita que el
) Espera hasta|" 4 ) aue p d

de gomitas 1 llenar el llenado sea continuo. Esto no altera la

con forma dispensador secuencia de los subprocesos ni los puestos

de helado P de trabajo, (a diferencia de los casos

anteriores)

Actualmente los subprocesos de secado,
colocacion del palo de agarre, empacado y
etiquetado se realizan en la secadora y sus
inmediaciones (Anexo A). Por esta razon se
suele esperar a que culmine el subproceso de
colocaciéon del palo de agarre, para en ese
Elaboracion ., |momento proceder a traer las tarrinas para ser
) Preparacion | . e
de gomitas . etiquetadas y cartones. Como solucion se
2 de tarrinas y )
con forma plantea trabajar en la mesa M10 para el
cartones .

de helado empacado y etiquetado, de modo de que en
las inmediaciones de la secadora solamente
se realizaria la colocacién del palo de agarre
(Anexo H). Con esto se consigue que un
operario anticipadamente se encargue de
preparar los cartones y tarrinas (mientras se
realiza el subproceso de secado).

Realizado por: Pérez, (2019).
Diagramacion de los procesos

La diagramacion de los procesos tiene la finalidad de estandarizar la secuencia en
la que se ejecutan los subprocesos, dar a conocer el tipo de actividad, los tiempos
que conlleva, la forma de trabajo (manual o con méaquina), los traslados requeridos,

entre otros.
Diagrama de flujo del proceso

En primer lugar, se presenta el diagrama de flujo propuesto para el proceso de la
elaboracion de la gelatina de vaso mediano, conforme en la Tabla No. 24. De igual
manera se muestra el diagrama de flujo propuesto para el proceso de la elaboracion

de las gomitas, de acuerdo a la Tabla No. 25.
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Tabla No. 24. Diagrama de flujo del proceso propuesto para la elaboracion de

gelatina de vaso mediano.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
METODO ACTUAL __ METODO PROPUESTO _X No. Hojas: 2
PROCESO: Elaboracion de Gelatina Vaso RESUMEN
mediano
OPERACION: Fabricacién de gelatina ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Inspeccion de materia prima Operacién 9) 9
FINAL: Almacenamiento de producto terminado ITra“SPO_rfe = ;
. nspeccion
FECHA: lunes 15 de abril de 2019 popece 5 ]
LUGAR: Planta de produccion Almacenamiento N/ 2
REALIZADO POR: EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE
Stalin Pérez Crondémetro con vuelta a cero DIAGRAMA
] TIEMPO
DESCRIPCION DEL | ACTIV. | DIST. | ESTANDAR
PROCESO No. (m) | (min/lote 200 O E> | D [/ | OBSERVACIONES
u.)
Inspeccion de materia A mano, con
prima | - |:> D. A\V4 ﬁchalgelf/rllll)ca de
Almacenamiento de 1 - ) I:> O D En bodega
materia prima = g
Pesado de materia , -y En balanza
o 1 - | 2min DD (S| digital y
P analogica
Traslado a produccion 1 10 m - O | D \V4 A mano
Hervido 2 - | 60min (ﬁ O OD (V| Enolias
. En recipientes
Mezclado 3 - 15 min Q I:> O|D IV 463001
Traslado a envasadora 2 3m - O,§> 0D \V/4 (g::;j:(gg
Envasado 4 - 20 min QI:> O|D V| Enmdquina
NG envasadora
Inspeccion de cantidad ) R ] O :5 h D Visual
de envasado ) \Y%
7
Sellado con ldmina de . En maqui
.. 5 - 7 min n maquina
aluminio gﬂ Ol D V selladora
Colocacion de la 6 _ 10 min D A mano
cuchara y tapa exterior E> O \Y%
Traslado a mesa de
enfriamiento (M1 y 3 2m - O alpiv A mano
M2) A
Enfriado 7 } 1440 min @ |:> O D /| Alairelibre
Etiquetado ] ) 8 min @ |:> O D \V4 Etiquetadora
1
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
METODO ACTUAL __ METODO PROPUESTO _X No. Hojas: 2
PRQCESO: Elaboracion de Gelatina Vaso RESUMEN
mediano
OPERACION: Fabricacién de gelatina ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Inspeccion de materia prima Operacién 9) 9
FINAL: Almacenamiento de producto terminado | Trnsporte = i
. n 10N
FECHA: lunes 15 de abril de 2019 bemos D ]
LUGAR: Planta de produccion Almacenamiento N/ 2
REALIZADO POR: EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE
Stalin Pérez Crondémetro con vuelta a cero DIAGRAMA
] TIEMPO
DESCRIPCION DEL | ACTIV. | DIST. | ESTANDAR
PROCESO No. (m) | (min/lote 200 O |:> | D [\/| OBSERVACIONES
u.)
Inspeccion general 3 - - O |:> D DIV Visual
Traslado a mesa de
Trabajo (M7) 4 2m ) O O D % A mano
Empacado 9 - 13 min |:> O D v A mano
Traslado a bodega de 5
5 m - A
producto terminado O % O D \% fane
Almacenamiento de iy =
2 - - E h
producto terminado O E> O D v fl perchas
1575 min
TOTAL - 20 m 26h 15 9 15322 -
min

Realizado por: Pérez, (2019).

90




os . Codigo: GP-MEP-01
Ovb < ESTANDARIZACION DEL Producto: |Gelatinas y Gomitas
© & °_ PROCESO PRODUCTIVO g .' E y‘ —
=, & “PRODUCTOS LILIAMM S.A.” | -Stmus: 0l FeVISIon
T come® Fecha: 19/04/2019

Tabla No. 25. Diagrama de flujo del proceso propuesto para la elaboracion de

gomitas con forma de helado.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
METODO ACTUAL __ METODO PROPUESTO _X _ No. Hojas:
PROCESO: Elaboracion de Gomita con forma de RESUMEN
helado.
OPERACION: Fabricacién de gomita ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Inspeccion de materia prima Operacion Q) 10
FINAL: Almacenamiento de producto terminado | Transporte =) ;
= . I i
FECHA: miércoles 17 de abril de 2019 S:Ef;;lon B 5
LUGAR: Planta de produccion Almacenamiento /' 2
REALIZADO POR: EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE
Stalin Pérez Crondémetro con vuelta a cero DIAGRAMA
] TIEMPO
DESCRIPCION DEL | ACTIV. | DIST. | ESTANDAR
PROCESO No. (m) | (min/lote 300 O E> [1|[D [\ | OBSERVACIONES
u.)
Inspeccion de materia - ) A mano, con ficha
prima ! O E> D.Q v técnica de la MP
Almacenamiento de - SN
materia prima 1 ) O E> D D y Enbodega
Pesado de materia . I e En balanza digital
prima ! ) 2 min E> O|D \Y4 y analogica
Traslado a produccion 1 10 m - O DN A mano
Hervido 2 - 60 min |:> OpDN Enollas
Mezclado 3 - 15 min |:> O(DIN/|  Enbatidora
Traslado a mesa de )
trabajo (M3, M4, M5 | 2 | 3m - O RODN|  Amano
y/o M6) )
. A mano
Dlsen? o fOrl:nadO de 4 - 45 min ¢ E> D D v utilizando
a gomita moldes
Enfriado y cuajado 5 - 480 min Q |:> OIDIN| - Alaire tibre
Traslado a mesa de
trabajo (M12) 3 3m - O/% ODINV|  Amano
Desmoldado 6 - 25 min I::) O|Dlv A mano
Inspeccion forma y
2 - - .
textura de las gomitas O QD D vV Visual
Traslado a maquina # [
secadora 4 >m ) O ) O D \Y4 A mano
Secado 7 - 2880 min ¢ |:> O D \V4 En maquina
secadora
Colocacion del palo g - % min &\ [ D \V4 U
de agarre E>
Inspeccion general 3 - - O I:> DIV Visual
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
METODO ACTUAL __ METODO PROPUESTO _X _ No. Hojas:
PROCESO: Elaboracion de Gomita con forma de RESUMEN
helado.
OPERACION: Fabricacién de gomita ACTIVIDAD ACTUAL
PRINCIPIO: Inspeccion de materia prima Operacion O 10
FINAL: Almacenamiento de producto terminado | Transporte =) ;
— - I i¢
FECHA: miércoles 17 de abril de 2019 Sesf;;jon B ’
LUGAR: Planta de produccion Almacenamiento /' 2
REALIZADO POR: EQUIPO MEDICION: SIMBOLO DE
Stalin Pérez Cronoémetro con vuelta a cero DIAGRAMA
] TIEMPO
DESCRIPCION DEL | ACTIV. | DIST. | ESTANDAR
PROCESO No. (m) | (min/lote 300 O E> [|[D [\ | OBSERVACIONES
u)
Traslado a mesa de
trabajo (M10) 5 8m i 019 [ D % A mano
Etiquetado 9 - 2 min g I:> Ol N A mano
Empacado 10 - 5 min Q |:> 0D \V4 A mano
Traslado a bodega de Q
6 7 - A
producto terminado m O El D V ane
Almacenamiento de - ey
2 - E h
producto terminado O E> [ D v i perehas
3522 min
TOTAL - 36 m 1061322 -
58h42min

Realizado por: Pérez, (2019).

Diagrama de operaciones de proceso

Por otra parte, el diagrama de operaciones se desarrolla a partir del uso de la
simbologia ASME para la identificacion del tipo de actividad. En este sentido los
tipos de actividades son: inspeccion o control, almacenamiento, actividades,
traslados y demoras o esperas. En las Figuras No. 7 y No. 8 se presenta el desarrollo
del diagrama de operaciones de la elaboracion de gelatinas y gomitas

respectivamente.

92



i N ESTANDARIZACION DEL
S & o PROCESO PRODUCTIVO
% S0 S “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”

Cadigo:

GP-MEP-01

Producto: |Gelatinas y Gomitas
Estatus: En revision
Fecha: 19/04/2019

Figura No. 7. Diagrama de operaciones de proceso de elaboracion de gelatinas.

“PRODUCTOS LILIAMM”
PROCESQO: Elaboracion de Gelatina de vaso mediano
METODO: Propuesto
ELABORADO POR: Stalin Perez
HOJA 1 DE 2
FECHA: 19 de abril de 2019

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

Gelatina en polvo, agua, azticar

1
1
1
60 min 2 Hervido
Conservante, saborizante, colorante
2
jA

Mezclado

Jarabe, Envases

Envasado

Inspeccion de materia prima

Almacenamiento de materia
prima

Pesado de materia prima

Traslado a produccion

Inspeccion de cantidad de
envasado
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
“PRODUCTOS LILIAMM”

PROCESO: Elaboracion de Gelatina de vaso mediano

METODO: Propuesto 0"‘0 s'b,\
ELABORADO POR: Stalin Perez @ & Q
HOJA 2 DE 2 %, OO0 5
FECHA: 19 de abril de 2019 "o comt?

Lamina de aluminio

Sellado con lamina de

7 min ..
aluminio

Cucharas, tapas plasticas

10 min Colocacién de la cuchara
y tapa exterior
Traslado a mesa de enfriamiento
1440 min Enfriado

Envases llenados, etiquetas

8 min Etiquetado

OO L OO

Envases llenados y Inspeccion general

etiquetados, fundas

/|

13 min Empacado

Traslado a bodega de producto
terminado

Almacenamiento de producto
terminado

<O

Realizado por: Pérez, (2019).
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Figura No. 8. Diagrama de operaciones de proceso de elaboracion de gomitas.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
“PRODUCTOS LILIAMM”
PROCESO: Elaboracion de Gomitas con forma de helado
METODO: Propuesto
ELABORADO POR: Stalin Perez
HOJA 1 DE?2
FECHA: 19 de abril de 2019

Inspeccion de materia prima

Almacenamiento de materia
prima

2 min Pesado de materia prima

Traslado a produccion
Azlcar, glucosa, gelatina en polvo

60 min Hervido

Preservante, colorante

15 min Mezclado

Traslado a mesa de trabajo

Jarabe, Moldes M3, M4, M5 y/o M6)

45 min Disefio o formado de gomita

480 min Enfriado y cuajado
Traslado a mesa de trabajo
M12)
25 min Desmoldado

GOBOOROOLO <AL

Realizado por: Pérez, (2019).
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
“PRODUCTOS LILIAMM”

PR,OCESO: Elaboracion de Gomitas con forma de helado ‘ho S,
METODO: Propuesto

de

2880 min Secado

Palo de agarre

8 min

F O OLEL L

Etiquetas y Tarrinas

N
~~

gomitas con palo de agarre

5 min Empacado

< LG

Inspeccion de forma y textura

las gomitas

Traslado a maquina secadora

Colocacion del palo de agarre

Inspeccion general

Traslado a mesa de trabajo (M10)

Tarrinas etiquetadas, 2 min 9 Etiquetado

Traslado a bodega de producto

terminado

Almacenamiento de producto
terminado

Realizado por: Pérez, (2019).
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Diagrama de recorrido

En correspondencia con los diagramas de flujo de proceso y de operaciones de
procesos, se ilustra la trayectoria que realiza la materia prima en transformacion
dentro de las instalaciones planta, tanto para la elaboracion de la gelatinas de vaso
mediano como de las gomitas con forma de helado. En el Anexo H se muestra el

diagrama de recorrido para ambos productos.
Identificacion de los lotes de produccion
Los lotes de produccion se establecen con base en los siguientes criterios:

» Codigo de identificacion del producto. Es la serie de caracteres alfanuméricos
que se utilizan para reconocer al producto (gelatinas de vaso mediano y

gomitas con forma de helado).

» Denominacion del producto. Corresponde a la descripcion general de las
caracteristicas del producto (gelatinas de vaso mediano y gomitas con forma
de helado).

» Composicion del lote. Es la cantidad de unidades a producir en un mismo
ciclo de trabajo, en un determinado intervalo de tiempo y que poseen las

mismas caracteristicas.

» Numero de lote. Es el identificador del lote de produccion, que se utiliza para
conocer su destino de consumo, asi como dar a conocer la fecha de

elaboracion y de caducidad.

» Fecha de elaboracion y caducidad. Es el indicador de cuando se realizo la

produccion y hasta cuando se podra ingerir un determinado producto.

Para la identificacion de los lotes se utilizara una etiqueta, que se colocara
directamente en los envases o tarrinas, y un registro de lotes de produccion y control
de calidad Anexo J. A continuacién en la Figura No. 9, se presenta el formato de

la etiqueta:
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Fecha de Elaboracion: aaaa/mm/dd
Fecha de Vencimiento: aaaa/mm/dd

No. Lote: XXXX

Figura No. 9. Formato de etiqueta para la identificacion de lotes.
Realizado por: Pérez, (2019).

Definir la rotacion del personal y periodos de descanso

Los procesos de elaboracion de gelatinas y gomitas por su naturaleza se agrupan en
4 clases principales (Tabla No. 18), como son: pesado, hervido y mezclado,
envasado, sellado y tapado, enfriado, empacado y etiquetado. Se plantea que exista
una rotacion de puestos de trabajo con una periodicidad semanal en virtud de que
los lotes de produccion se completan en varios dias de trabajo (Tablas No. 25 y No.
25). Esta alternabilidad es factible debido a que un operario que cuente con una
experiencia no menor a un afio en las actividades de la empresa, esta en capacidad
de efectuar cualquiera de las tareas dentro de los procesos de elaboracion de
gelatinas y gomitas. La importancia de la rotacion de puestos se centra en contribuir

a que el trabajo no sea monotono.
Estandarizacion de tiempos

El tiempo establecido para la elaboracion de gelatinas de vaso mediano es de
1571,77 min por lote de 300 unidades conforme los resultados del estudio mostrado
en la tabla No. 4. de igual manera el tiempo estandar para la elaboracion de gomitas
con forma de helado es 2915,12 min por lote de 200 unidades, de acuerdo a los

resultados del estudio mostrado en la Tabla No. 7.

Para asegurar el cumplimiento del tiempo estdndar de los ciclos es imprescindible
que se adopte las medidas propuestas para eliminar las demoras y despilfarro de

tiempo (Tabla No. 23).
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Indicadores

Los indicadores son indices o elementos medibles, que se establecen para el control
del desempefio de los procesos, subprocesos, manejo de recursos, cumplimiento de
requisitos, atributos y otras unidades que se desea medir para evaluar el
cumplimiento de las metas y objetivos estratégicos. El uso de indicadores permite
conocer el rendimiento de los procesos y detectar oportunamente cualquier
desviacion que pueda presentarse, con el objeto de adoptar medidas para corregir

lo problemas existentes, asi como establecer acciones de mejora continua.

Para el presente trabajo se formulan algunos indicadores dirigidos a controlar la
cadena de produccion y la calidad de los productos de la empresa “PRODUCTOS
LILIAMM S.A.” A continuacidn, en la Tablas No. 26, No. 27 se presentan los
indicadores a ser implementados en la elaboracion de gelatinas y gomitas,
respectivamente, y se detallan los procesos a los que van direccionados, la unidad
de medicion de cada uno de ellos, la formula de calculo, el meta objetivo (valor
referencial del indicador), la frecuencia con la que se realizard la medicion, los
responsables y el documento en cual se registraran las mediciones realizadas

(evolucidn del indicador a través del tiempo).
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Tabla No. 26. Indicadores para la produccion de gelatinas de vaso mediano.
INDICADORES PARA LA PRODUCCION DE GELATINAS DE VASO MEDIANO
FRECUENCIA .
SUB UNIDAD . CODIGO
PROCESO INDICADOR DE MEDICION FORMULA VALOR META DE RESPONSABLE INDICADOR
MEDICION
Tiempo . .
. T ) - -
General | estandar por min/lote tempo de ciclo <1575 min Semanal Sp GP-ITEG
lote 1 lote GV-01
Tiempo .
. T ) - -
Pesado | estandar por min/lote iempo de pesado <2 min Semanal Sp GP-ITEP
lote 1 lote GV-02
. Tiempo . ;
Hervido y estandar por min/lote Tiempo de hervido y mezclado <75 min Semanal SP GP-ITEHM-
mezclado lote 1 lote GV-03
Envasado,) - Tiempo Tiempo d do, sellado y tapad GP-ITEEST-
sellado y | estandar por min/lote [empo Ge envasado, serado y tapaco <37 min Semanal SP
1 lote GV-04
tapado lote
Etiquetado Tiempo . . GP-
y estandar por min/lote Tiempo de empalcado y etiquetado <21 min Semanal SP ITEETEM-
empacado lote L lote GV-05
.. und Vasos de gelatina und GP-1PG-
* > S
General |Productividad I trabajador Horas de trabajo x # trabajador =>1.90 I trabajador Semanal SP GV-06
| Pr(;)ductlv@ad und Vasos de gelatina . und | p GP-IPMPG-
Genera N m.aterla litros de jarabe de gelatina| Cantidad de jarabe gelatina =40 litros de jarabe de gelatina Semana S GV-07
prima
Eficacia de la Lotes de gelatina producidos GP-IEPG-
General produccion % Lotes de gelatina programados x 100 298 % Anual SP GV-08
Envasado Eficiencia de Vasos de gelatina envasados y sellados GP-
la maquina % i 4 x 100 >50% Semanal SP IEPMES-
y sellado Capacidad de la maquina
envasadora GV-09
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INDICADORES PARA LA PRODUCCION DE GELATINAS DE VASO MEDIANO

FRECUENCIA| .
SUB UNIDAD . CODIGO
PROCESO| INDICADOR DE MEDICION FORMULA VALOR META DE ’ RESPONSABLE INDICADOR
MEDICION

Indice de o Vasos de gelatina no defectuosos 0 GP-IICG-
General calidad ** /o Vasos de gelatina inspeccionados * 100 = 98% Semanal SP GV-10

Unidades .

unidades defectuosas P-IUDM-

General |defectuosas en % - f X 100 <7,7% Semanal SP GP-1U

la muestra unidades de la muestra GV-11

Realizado por: Pérez, (2019).

* Para el calculo de la productividad se consideré una media de 4 trabadores que intervienen alternadamente en el proceso.

** Para la determinacion del indice de calidad se aplicara un muestreo de las unidades de produccion.
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Tabla No. 27. Indicadores para la produccion de gomitas con forma de helado.

INDICADORES PARA LA PRODUCCION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO

FRECUENCIA

SUB UNIDAD DE . CODIGO
PROCESO INDICADOR MEDICION FORMULA VALOR META ME]ﬁEION RESPONSABLE INDICADOR
Tiempo . .
. T d l ) B -
General estandar por min/lote 1empo ge cicto <3522 min Semanal Sp GP-ITEG
lote 1 lote GH-01
Tiempo .
Pesado | estandar por min/lote Tiempo de pesado <2 min Semanal SP GP-ITEP-
lote 1 lote GH-02
. Tiempo , .
. T de h d lad . - -
Hervidoy estandar por min/lote LEMPo Ge nerviao y mezcraco <75 min Semanal SP GP-ITEHM
mezclado lote 1 lote GH-03
Tiempo . .
. T d dod t . - _
Formado de estandar por min/lote tempo de formado de gomita <45 min Semanal SP GP-ITEFG
gomita lote 1 lote GH-04
Desmoldado
y Tiempo . . GP-
colocacion | estandar por min/lote Tiempo de desmoldado y colocaci6n de palo <33 min Semanal SP ITEDCPA-
del palo de lote 1 lote GH-05
agarre
Tiempo . : GP-
E;;piz?sgoy estandar por min/lote Tiempo de empacado y etiquetado < 7min Semanal SP ITEETEM-
q lote 1lote GH-06
. und Unidades de gomita und GP-IPG-P
G 1 |Productividad* >128———F—— S 1 SP
enera roductivica h - trabajador Horas de trabajo X # trabajador h - trabajador ermana GH-07
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INDICADORES PARA LA PRODUCCION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO

FRECUENCIA A
SUB UNIDAD DE . CODIGO
PROCESO INDICADOR MEDICION FORMULA VALOR META ME[?[E[(’)N RESPONSABLE INDICADOR
Productividad ; 300 und
und omitas - - -
General de materia |———— - g - - 142,86 litros de jarabe)] Semanal SP GP-IPMPG
prima litro de jarabe Cantidad de jarabe gomita + 20 GH-08
i Lotes de gomitas producidos R -
General | Bficaciadela % gomrap x 100 >98 % Anual Sp GP-IEPG
produccion Lotes de gomitas programados GH-09
Indi omitas no defectuosas N .
General Inc.hce (ii % g _ : f ' % 100 > 98% Semanal Sp GP-IICG
calidad gomitas inspeccionados GH-10
Unidades ;
dades d t - -
General |defectuosas en % ur'u ades defectuosas 00 <8,48% Semanal SP GP-IUDM
la muestra unidades de la muestra GH-11

Realizado por: Pérez, (2019).

* Para el calculo de la productividad se consideré una media de 4 trabadores que intervienen alternadamente en el proceso.
** Para la determinacion del indice de calidad se aplicara un muestreo de las unidades de produccion.
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Para registrar las mediciones obtenidas a partir de los indicadores se utilizara fichas
de registro semanal de medicion de indicadores, cuyo formato se muestra en el

Anexo 1.
Defectos de producto terminado y productos defectuosos

En los procesos de elaboracion de gelatinas de vaso y gomitas con forma de helado
se pueden presentar defectos que son inconformidades de los requisitos establecidos
para cada uno de los productos. Estos defectos pueden ser muy variados y de
diferente naturaleza, por esta razon corresponde clasificarlos conforme se la realiza
en la tabla No. 28 para el caso de elaboracion de gelatina de vaso mediano y en la

taba No. 29 para las gomitas con forma de helado:

Tabla No. 28. Defectos de producto terminado en la elaboracion de gelatina.

DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO EN LA ELABORACION DE
GELATINA DE VASO MEDIANO
. DENOMINACION DE METODO DE TIPO DE
NO. |CODIGO DEFECTOS IDENTIFICACION METODO
GP- . Pesaje del
1 | pep- Cantidad de producto no producto No destructivo
GV-01 conforme en el envase envasado
(100g + 8%)*
GP- Inspeccion visual
2 | DTB- Textura blanda Destructivo
GV-02 y consumo
GP- Inspeccion visual
3 | DTR- Textura recia o seca Destructivo
GV-03 y consumo
GP- Consumo del
4 | DSA- Sabor amargo Destructivo
GV-04 producto
GP- Incumplimiento de la
5 | DICN- - ., .. No detectable** Destructivo
GV-05 | composicion nutricional
GP- Gelatina con impurezas
6 | DGI- (residuos de pléstico, Inspeccion visual | No destructivo
GV-06 | cabellos, polvo, papel, etc.)
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DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO EN LA ELABORACION DE
GELATINA DE VASO MEDIANO

. DENOMINACION DE METODO DE TIPO DE
NO. [CODIGO DEFECTOS IDENTIFICACION METODO
GP-
7 | DPD- |Producto en descomposicion| No detectable No destructivo
GV-07
GP-
8 | DERD-| Envase roto o deformado |[Inspeccion visual| No destructivo
GV-08
GP-
9 | DESE- Envase sin etiqueta Inspeccion visual | No destructivo
GV-09
GP- Envase sin sello de
10 | DESA- | aluminio, mal colocada o |Inspeccion visual| No destructivo
GV-10 rota
GP-
11 | DEST- Envase sin tapa Inspeccion visual | No destructivo
GV-11
GP-
12 | DESC- | Envase sin cuchara pléstica |Inspeccion visual| No destructivo
GV-12
GP- Producto mal empacado Inspeccion visual
13 | DPME-| (inconsistencia de nimero 1 5p 4/ ¢ No destructivo
GV-03 | de unidades en el paquete) (15 und/paquete)

Realizado por: Pérez, (2019).

* Valor considerado de acuerdo a la especificaciones técnicas de la maquina envasadora.

** Se enviara semestralmente al laboratorio una muestra de 12 unidades, conjuntamente con la ficha
del envase del producto.
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Tabla No. 29. Defectos de producto terminado en la elaboracion de gomitas.

DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO EN LA ELABORACION DE
GOMITA CON FORMA DE HELADO
; DENOMINACION DE METODO DE TIPO DE
NO.|CODIGO DEFECTOS IDENTIFICACION METODO
GP-
1 | DGD- Gomita deformada Inspeccion visual | No destructivo
GH-01
GP- Inspeccion visual
2 | DTB- Textura blanda Destructivo
GH-02 y consumo
GP- Inspeccion visual
3 | DTRS- Textura recia o seca Destructivo
GH-03 y consumo
GP- Consumo del
4 | DSA- Sabor amargo Destructivo
GH-04 producto
GP- Incumplimiento de la
5 |DICPN- "y . No detectable™ Destructivo
composicion nutricional
GH-05
GP- Gomita con impurezas
6 | DGI- (residuos de pléstico, Inspeccion visual | No destructivo
GH-06 | cabellos, polvo, papel, etc.)
GP-
7 | DPD- |Producto en descomposicion| No detectable No destructivo
GH-07
GP-
8 |DGSPA-| Gomita sin palo de agarre [Inspeccion visual| No destructivo
GH-08
GP- Gomita con mezcla de Inspeccion visual
9 |DGMS- No destructivo
GH-09 sabores de los colores
GP-
10 | DESE- Envase sin etiqueta Inspeccion visual | No destructivo
GH-010
GP-
11 | DEST- Envase sin tapa Inspeccion visual | No destructivo
GH-011
GP- Produqto ma} empa’cado o
12 | DPME- (1nc0n§15ten01a de numero |Inspeccion visual No destructivo
GH-012 de umdade,s en el envase | (30 und/paquete)
plastico)

Realizado por: Pérez, (2019).
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Control de la calidad (cartas de control), Criterios de muestreo.

Se realiz6 una prueba piloto inicial de identificacion de defectos en 5 lotes de
produccion de gelatinas y 5 de gomitas, destinada a identificar la proporcion de
unidades defectuosas (aquellas que presentan al menos un defecto de cualquier

tipo). Los resultados se presentan a continuacion en la Tabla No. 30.

Tabla No. 30. Prueba piloto de identificacion de defectos de producto terminado.

PRUEBA PILOTO DE IDENTIFICACION DE DEFECTOS DE
PRODUCTO TERMINADO
Producto Producto
Gelatina de vaso mediano Gomitas con forma de helado
(200 und/lote) (300 und/lote)
No. Fecha Numero de defectos No. Fecha Numero de defectos
por lote por lote
1 ]29/04/2019 1 1 | 30/04/2019 3
2 1 29/04/2019 1 2 | 30/04/2019 2
31 29/04/2019 2 3 1 30/04/2019 6
4 1 29/04/2019 1 4 1 30/04/2019 3
51 29/04/2019 2 51 30/04/2019 3
Promedio 1,4 Promedio 3.4

Realizado por: Pérez, (2019).

Se estima un tamafio de muestra para cada lote similar al promedio de la proporcion
de unidades defectuosas de la prueba piloto. De esta manera se establece que el
tamafio de la muestra para el control de calidad serd del 5% del tamaio del lote
(establecido aleatoriamente), para el caso de la identificacion de defectos a partir
de los métodos no destructivos (inspeccion visual). Por otra parte, para el caso de
las pruebas destructivas también se realizard un muestreo aleatorio simple, tomando
como muestra el 1% de unidades del lote, con forme se detalla para ambos casos

en la Tabla No. 31
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Tabla No. 31. Muestreo estandarizado para identificacion de defectos de producto

terminado.

MUESTREO ESTANDARIZADO PARA IDENTIFICACION DE
DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO

MUESTREO PARA PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

Ny Ny Proporcion
Produccion| Produccion . . o
Tamaiio] Tamaino de | del tamano
Producto |mensual en| mensual en
. del lote | 1a muestra de la
unidades lotes
muestra
Gelatina de
vaso 17800 89 200 und 10 und 5%
mediano
Gomitas
conforma de| 41600 138 300 und 15 und 5%
helado
MUESTREO PARA PRUEBAS DESTRUCTIVAS
Produccion| Produccion . - Proporclgn
Tamaiio] Tamaino de | del tamano
Producto |mensual en|] mensual en
. del lote | 1a muestra de la
unidades lotes
muestra
Gelatina de
vaso 17800 89 200 und 2 und 1%
mediano
Gomitas
conforma de| 41600 138 300 und 3und 1%
helado

Realizado por: Pérez, (2019).

Una vez establecida el tamano de las muestras se pueden determinar los parametros
de control de calidad, con base en el nimero de unidades defectuosas (que presentan
al menos un defecto). En este sentido se considerara como herramienta para el
control de calidad el uso de la carta np (nimero de articulos defectuosos). Para la
aplicacion de la carta np para el caso de la elaboracion de gelatinas y gomitas se
realiz6 un estudio durante un periodo de 4 semanas, con el objeto de obtener datos
del nimero de unidades defectuosas por cada lote de produccion y de esa manera
determinar los limites de control superior, limite central y limite de control, inferior.
En este sentido la recopilacion de datos se desarrolld en el periodo comprendido

entre el lunes 6 de mayo de 2019 y viernes 31 de mayo del mismo afio.
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A continuacion, se presentan los datos obtenidos a partir de los muestreos, para la

determinacion de los limites de control:
Gelatina de vaso mediano

En la Tabla No. 32 se presentan los datos de unidades defectuosas por muestras de

los lotes de produccion de las gelatinas de vaso mediano.

Tabla No. 32. Muestras de unidades defectuosas de los lotes de produccion de

gelatina de vaso mediano.

MUESTRAS DE UNIDADES DEFECTUOSAS DE LOS LOTES DE
PRODUCCION DE GELATINA DE VASO MEDIANO
Unidades Tamafio de s _
No. Lote defectuosas en muestra . LCI |LC@mp)| LCS
muestra np; por lote ni pt
1 1 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
2 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
3 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
4 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
5 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
6 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
7 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
8 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
9 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
10 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
11 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
12 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
13 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
14 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
15 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
16 1 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
17 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
18 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
19 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
20 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
21 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
22 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
23 1 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
24 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
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MUESTRAS DE UNIDADES DEFECTUOSAS DE LOS LOTES DE
PRODUCCION DE GELATINA DE VASO MEDIANO

Unidades Tamaiio de Proporcion 3
No. Lote defectuosas en muestra . LCI |LC(mp)| LCS
muestra np; por lote ni pt
25 1 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
26 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
27 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
28 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
29 1 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
30 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
31 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
32 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
33 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
34 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
35 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
36 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
37 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
38 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
39 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
40 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
41 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
42 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
43 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
44 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
45 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
46 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
47 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
48 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
49 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
50 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
51 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
52 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
53 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
54 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
55 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
56 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
57 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
58 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
59 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
60 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
61 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
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Realizado por: Pérez, (2019).
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MUESTRAS DE UNIDADES DEFECTUOSAS DE LOS LOTES DE
PRODUCCION DE GELATINA DE VASO MEDIANO
Unidades Tamaifio de Proporcion 3
No. Lote defectuosas en muestra . LCI |LC(mp)| LCS
muestra np; por lote ni pt
62 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
63 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
64 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
65 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
66 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
67 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
68 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
69 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
70 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
71 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
72 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
73 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
74 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
75 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
76 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
77 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
78 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
79 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
80 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
81 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
82 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
83 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
84 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
85 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
86 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
87 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
88 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
89 0 10 0,0056 -0,65 0,06 0,77
PROMEDIO 0,06
SUMA 5
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La proporcion de unidades defectuosas, aplicando la formula (6) es la siguiente:

numero de unidades defectuosas

P= numero de lotes X tamaio de la muestra de lotes
— 5
P=89%10
p = 0,00561

Esta proporcion es comun para todos los casos en virtud de que se tom6 el mismo

tamafo de muestra para todos los lotes.

Los limites de control aplicando las féormulas (7), (8) y (9) se muestran a

LCS =np+3 fnﬁ(l—ﬁ)

LCS = 10(0,00561) + 3,/10(0,00561)(1 — 0,00561)

continuacion:

LCS = 0,765
LC =np
LC = 10(0,00561)

LC = 0,056

LCI =np -3 ’nﬁ(l—ﬁ)

LCI = 10(0,00561) — 3,/10(0,00561)(1 — 0,00561)

LCI = —0,653 >0

A partir de los limites de control se elabora la grafica correspondiente, conforme se

muestra a continuacion, en la Figura No. 10.
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Figura No. 10. Grafica de Control np para Gelatina de Vaso Mediano.

Realizado por: Pérez, (2019).
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Gomitas con forma de helado

En la Tabla No. 33 se presentan los datos de unidades defectuosas por muestras de

los lotes de produccion de las gomitas con forma de helado.

Tabla No. 33. Muestras de unidades defectuosas de los lotes de produccion de

gomitas con forma de helado.

MUESTRAS DE,UNIDADES DEFECTUOSAS DE LOS LOTES DE
PRODUCCION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO
Unidades Tamafio de T B
No. Lote defectuosas en muestra . LCI |LC@mp)| LCS
muestra np; por lote ni P!

1 1 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
2 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
3 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
4 1 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
5 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
6 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
7 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
8 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
9 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
10 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
11 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
12 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
13 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
14 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
15 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
16 2 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
17 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
18 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
19 1 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
20 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
21 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
22 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
23 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
24 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
25 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
26 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
27 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
28 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
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MUESTRAS DE UNIDADES DEFECTUOSAS DE LOS LOTES DE
PRODUCCION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO

Unidades Tamaiio de Proporein .
No. Lote defectuosas en muestra . LCI |LC(mp)| LCS
muestra np; por lote ni pt
29 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
30 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
31 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
32 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
33 1 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
34 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
35 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
36 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
37 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
38 1 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
39 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
40 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
41 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
42 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
43 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
44 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
45 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
46 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
47 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
48 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
49 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
50 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
51 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
52 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
53 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
54 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
55 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
56 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
57 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
58 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
59 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
60 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
61 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
62 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
63 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
64 1 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
65 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
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MUESTRAS DE UNIDADES DEFECTUOSAS DE LOS LOTES DE
PRODUCCION DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO

Unidades Tamaiio de Proporein .
No. Lote defectuosas en muestra . LCI |LC(mp)| LCS
muestra np; por lote ni pt
66 2 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
67 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
68 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
69 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
70 0 15 0,0095 -0,99 0,143 1,27
PROMEDIO 0,14
SUMA 10

Realizado por: Pérez, (2019).

La proporcion de unidades defectuosas es la siguiente:

nimero de unidades defectuosas

P= numero de lotes X tamaiio de la muestra de lotes
— 10
P=70 x 15
p = 0,0095

Esta proporcion es comun para todos los casos en virtud de que se tom6 el mismo

tamafio de muestra para todos los lotes.

Los limites de control se muestran a continuacion:

LCS =np+3 /nﬁ(l -p)

LCS = 15(0,0095) + 3,/15(0,0095)(1 — 0,0095)

LCS = 1,27
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LC =np
LC = 15(0,0095)

LC = 0,1428

LCI =np -3 ’nﬁ(l—ﬁ)

LCI = 15(0,0095) — 3,/15(0,0095)(1 — 0,0095)

LCI = —-0,99-0

A partir de los limites de control se elabora la grafica correspondiente, conforme se

muestra a continuacion, en la Figura No. 11.
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Figura No. 11. Grafica de Control np para Gomitas con Forma de Helado.

Realizado por: Pérez, (2019).
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Parametros para el control de calidad

Una vez establecidos los limites inferior, central y superior de unidades defectuosas
para los dos productos, corresponde establecer los parametros bajo los cuales se
debera efectuar el control de calidad de las unidades producidas. De acuerdo a las
condiciones de la produccion, se considera conveniente la medicion de unidades
defectuosas de forma semanal, por lo cual es necesario establecer una relacion del
limite de control superior por cada lote y su equivalencia para el conjunto de lotes

producidos semanalmente, conforme se muestra en la Tabla No. 34:

Tabla No. 34. Parametros para el control de calidad en los productos.

PARAMETROS PARA EL CONTROL DE CALIDAD EN LOS

PRODUCTOS
PRODUCTO PERIODO’DE NO. TAMANO DE UNIDADES |LCS UNIDADES
MEDICION | LOTES |LA MUESTRA | PRODUCIDAS |IDEFECTUOSAS
Tiempo de
Gelatina de ciclo 1 10 200 0,77
vaso
mediano Semanal 22 220 4400 16,8 = 17
| Tiempode |, 15 300 127
Gomitas ciclo
con forma
de helado Semanal 34 510 10200 43,18 = 43

Realizado por: Pérez, (2019).

De acuerdo a los pardmetros de la Tabla No. 34, para efectuar el control de calidad
de la gelatina de vaso mediano, se deberan tomar muestras de 10 unidades por lote
de 200 unidades, correspondiendo un total de 220 unidades semanales,
seleccionadas aleatoriamente de entre las 4400 unidades que se producen por
semana. En este sentido segun el limite de control superior de 0,77 unidades
defectuosas por lote, equivale a que se pueda admitir un méximo de 17 unidades

defectuosas por las 220 unidades inspeccionadas.

Cabe destacar que estos parametros se establecieron para las pruebas no

destructivas, en tanto que para el desarrollo de las pruebas destructivas (consumo
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del producto) se consideran la inspeccion de 2 unidades por lote, que corresponde
a una muestra de 44 unidades semanales. Se admitird un maximo de 2 unidades

defectuosas en la muestra semanal.

Por otra parte, de los datos de la Tabla No. 34, para efectuar el control de calidad
de las gomitas con forma de helado, se deberan tomar muestras de 15 unidades por
lote de 300 unidades, correspondiendo un total de 510 unidades semanales,
seleccionadas aleatoriamente de entre las 10200 unidades que se producen por
semana. En este sentido segun el limite de control superior de 1,27 unidades
defectuosas por lote, equivale a que se pueda admitir un maximo de 43 unidades

defectuosas por las 510 unidades inspeccionadas.

De igual manera al caso anterior, estos parametros se establecieron para las pruebas
no destructivas, en tanto que para el desarrollo de las pruebas destructivas (consumo
del producto) se consideran la inspeccion de 3 unidades por lote, que corresponde
a una muestra de 102 unidades semanales. Se admitira un maximo de 4 unidades

defectuosas en la muestra semanal.

Con el objeto de que sea registrada la informacion obtenida mediante las pruebas
destructivas y no destructivas de control de calidad, se hara uso de unas fichas de
registro de lotes de produccion y control de calidad para cada tipo de producto.
Estas fichas se muestran en el Anexo J y se utilizard una ficha por semana para

cada producto.
Normas para el cuidado del area de trabajo e indumentaria

Para asegurar las optimas condiciones de higiene y salubridad y confort de las areas

de trabajo se deberan seguir las siguientes recomendaciones:

» Se deberan delimitar las areas de trabajo y sociabilizarlas con todos los

trabajadores.
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» Debera existir un sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en
sitios visibles para conocimiento del personal de la planta y personal ajeno a

ella.

» Todos los trabajadores deberan utilizar indumentaria de trabajo (mandil,
delantal, cofia o birrete, botas de caucho) que debe ser blanca o de color claro

y mantenerse en perfectas condiciones de higiene.

» Se debera realizar una limpieza general de todas las areas de trabajo al
finalizar la jornada, en caso de presentarse derrames accidentales de liquidos

y/0 materia prima se debera limpiar inmediatamente el area afectada.

» Periodicamente se efectuara una desinfeccion del area de area de trabajo,

utensilios y equipos.

» Se adoptaran medidas preventivas de higiene, tales como etiquetado de todos
los productos quimicos y su modo de manipulacion, aseguramiento de las

buenas condiciones de ventilacion e iluminacion.
» Se debe restringir el acceso al area de trabajo a personas no autorizadas.

» Todo el personal debera evitar colocar objetos en las zonas de transito, para
asegurar que el piso siempre este libre de obstaculos y de igual manera, no se

permitird que existan objetos sobre las maquinas y sus inmediaciones.
Plan de mantenimiento preventivo y limpieza de maquinaria

Con la finalidad de asegurar el buen funcionamiento de las maquinas y la
preservacion de la vida util de las mismas se propone la adopcion de medidas para

la inspeccion, limpieza, reemplazo y mantenimiento preventivo.
Inspeccion

Corresponde al desarrollo de actividades de caracter rutinario, que se ejecutan con

el proposito de determinar el estado de las maquinas, equipos y sus componentes.
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La inspeccion se enfoca en identificar la existencia de situaciones que podrian
desencadenar en fallas o averias a futuro. Para la inspeccion se seguird las

siguientes recomendaciones:

» Previo al inicio de la jornada de trabajo se debera inspeccionar el estado de
las maquinas: envasadora, secadora y batidora. Se revisaran las conexiones

eléctricas, y los ajustes de los elementos moviles.

» Durante el desarrollo de la jornada laboral se prestara atencion al
funcionamiento de las maquinas, se verificara que no existan ruidos extrafos,
fugas de liquidos, vibraciones anormales. En caso de observarse desperfectos
en las botoneras, mandos, en la alineacion de elementos moviles, en la
velocidad de dosificacion y otros problemas similares, se deberd interrumpir

el funcionamiento de las maquinas y programar una revision técnica.
Limpieza

La limpieza tiene por objeto la remociéon de impurezas, suciedad, restos de
alimentos, polvo, aceites, microorganismos, bacterias, entre otros; que son
ejecutadas de forma rutinaria mediante el empleo de agua y sustancias

desinfectantes.
Para el desarrollo de las tareas de limpieza se adoptaran las siguientes técnicas:

» La limpieza sera ejecutada diariamente, al finalizar la jornada laboral, para el
efecto se estableceran turnos rotativos entre los operarios, correspondiendo a
cada operario la ejecucion de las tareas de limpieza en el area en la cual brind6

sus servicios durante la jornada laboral.

» Para la remocion del polvo y suciedad se lavara con agua las partes de las
maquinas, equipos, componentes y utensilios, empleando ademas, detergente

y de ser necesario agua a presion.
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» En caso de identificarse area oxidadas se tratara la superficie con una solucion

de acido nitrico al 20% y se lavara con agua tibia.

» Para eliminar las marcas de dedos se utilizara un pafo seco o una toalla de

papel humedecida en alcohol isopropilico o solvente organico.
» Para remover aceites y grasas se utilizaran solventes o limpiadores alcalinos.

» Los depositos coloreados se disolveran con acido nitrico, acético o fosforico

al 10 o 15% utilizando agua limpia.

» Para eliminar rasgufios en las superficies, se empleara un abrasivo de pulido
fino. La decapacion de la superficie se efectuara con una solucion de acido
nitrico al 10% y &cido fluorhidrico al 2%, posteriormente se realizard un

lavado con agua limpia.
Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo consiste en el conjunto de actividades desarrolladas
periddicamente para asegurar el funcionamiento de las méaquinas en las condiciones
de operacion normal. Estas tareas comprenden actividades de: revision, reemplazo,

ajustes, lubricacion, calibracion y otros de similar naturaleza.

El reemplazo tiene la finalidad de sustituir las partes, elementos, componentes,
piezas de las maquinas y equipos, asi como también utensilios deteriorados o que
han cumplido su vida util. De manera que se puedan seguir utilizando las méaquinas
en condiciones regulares. Para el desarrollo de las tareas de reemplazo se usara los
manuales proporcionados por los fabricantes o responderd a la sustitucion de

elementos deteriorados o que presentan alguna ruptura.

Se establecera un cronograma de mantenimiento preventivo a ser ejecutado

periddicamente, conforme se detalla a continuacion:

» Diariamente se verificara que no existan envases y objetos extrafios en el

interior de maquinas y equipos.
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» Previo al inicio de cada jornada laboral se inspeccionara la tornilleria y las
sujeciones de las maquinas, en caso de encontrarse elementos flojos se debera
interrumpir inmediatamente el funcionamiento de la maquina y efectuar el

ajuste correspondiente.

» Antes de comenzar la jornada se verificara que todas las botoneras, mandos
y dispositivos de seguridad se encuentren en condiciones normales de

funcionamiento.

» Semanalmente se revisara la alineacion y giro de los rodillos y ejes, para
detectar la existencia de cabeceos o sobreesfuerzos en caso de existir,

siguiendo las recomendaciones de los fabricantes.

» Mensualmente se efectuara una limpieza de los filtros de los sistemas de las

maquinas que los posean.

» Mensualmente se ejecutara un engrase de elementos méviles siguiendo las
recomendaciones de los fabricantes, con la finalidad de asegurar la buena

funcionalidad de los elementos moéviles y prevenir atascamientos.

» Trimestralmente se revisaran los pistones neumaticos, especificamente se
observara la carrera del émbolo, la ausencia de fugas de aire y la regulacion
de la presion de acuerdo a la ficha técnica de la maquina o equipo, siguiendo

las recomendaciones de los fabricantes.

La planificacion de mantenimiento preventivo debera estar visible de forma

permanente para todos los operarios.
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Cronograma de actividades

Tabla No. 35. Cronograma de actividades.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tiempo Estimado 2019
N° | Actividades MARZO ABRIL MAYO JUNIO
1s 2s 3s 4s 1s 2s 3s 4s 1s 2s 3s 4s 1s 2s 3s 4s
Disefio de la propuesta estandarizacion de los
1 procesos productivos a la Gerencia. I I
2 Entrega de la documentacion de sustento de la |
propuesta.
Socializacion de la  propuesta  de
3 estandarizacion al personal de la empresa.
Entrega del manual de Estandarizacion del
4 proceso productivo.
Capacitacion  al  personal en  los
S procedimientos productivos estandarizados. ]
6 | Entrada en vigencia de la propuesta
Verificacion del seguimiento del manual y
7 toma de decisiones. I
8 | Correccion de las no conformidades )
9 | Retroalimentacion I )

Realizado por: Pérez, (2019).
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Costos de implementacion

Los costos asociados con el disefio y la implementacion de la propuesta son los que

detallan a continuacion en la Tabla No. 36:

Tabla No. 36. Costos de implementacion de la propuesta.

COSTOS DE IMPLEMENTACION
) PRECIO PRECIO
# DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD |uNITARIO| CANTIDAD | TOTAL
® ®
| |Propucsta 10 20h. 200
e Estandarizacion de procedimientos operativos
) Capacitacion 50 2h. 100
e  Socializacion de procedimientos productivos.
Manual de procedimientos (Documento Fisico)
e Diseflo 100
3 e Transcripcion 50 1 250
e Impresion 50
e Anillado 50
4 A.dquisici(')n del qosiﬁcador de liquidos viscosos para 2700 1 2700
disefiado de gomitas
5 | Equipo de oficina, archivos y uso de internet. - - 150
6 Verificacion del seguimiento del manual y toma de 10 10h. 100
decisiones.
7 | Correccién de las no conformidades. 100 - 100
SUBTOTAL | 3600,00
IMPREVISTOS 10% | 360,00
TOTAL | 3960,00

Realizado por: Pérez, (2019).

El financiamiento par cubrir con el costo de los siguientes rubros est4 a cargo en

forma conjunta entre la gerencia de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”’ y

el autor del presente proyecto. En el caso de la adquisicion de la maquina

dosificadora de liquidos viscosos para disefiado de gomitas, su costo es cubierto por

la gerencia.
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

» A través de la aplicacion de una lista de verificacion y un diagrama de
Ishikawa se establecid que el principal problema que existe en la produccion
de gelatinas y gomitas es el desperdicio de recursos y retrasos en la entrega,
las principales causas corresponden a los métodos y medio ambiente de
trabajo. Como resultado de la ausencia de una estandarizacion de los

Procesos.

» Los procesos de elaboracion de gelatinas y gomitas estan conformados por
los subprocesos de pesado, hervido, mezclado, disefiado, desmoldado,
colocacion del palo de agarre, envasado, sellado, enfriado, etiquetado y
empacado. El tiempo estandar para la produccion de un lote de 200 unidades
de gelatinas es de 1571,77 minutos y para la elaboracion de 300 gomitas de
2915,12 minutos. La mayor parte de las actividades son realizadas de forma
manual, utilizdndose maquinas para algunas actividades puntuales, entre las
que constan una batidora, envasadora, secadora y etiquetadora. Ademas se
establecid que una existia una distribucion adecuada de las tareas efectuadas
en las mesas de trabajo, evidencidndose demoras innecesarias en el ciclo de

produccion.

» Para aportar a la solucion de la problematica se desarrollé una propuesta de
disefio de estandarizacion de los procesos de elaboracion de gelatinas y
gomitas, que tuvo como punto de partida el establecimiento de medidas para

corregir las causas de los desperdicios de recursos. Se establecié el mapa de



procesos para cada uno de los productos, se definieron las responsabilidades
del talento humano, se diagramaron los procesos, se estandarizaron los
tiempos de ciclo una vez eliminadas las demoras, se especificd las
capacidades de trabajo de las maquinas, se asign6é codigos de identificacion,
se formularon indicadores, se establecio los criterios para utilizacion de cartas
de control, se disefiaron documentos de control y registro, se planifico un
cronograma de actividades para la implementacion de la propuesta y se

definieron sus costos asociados.
Recomendaciones

» Se sugiere evaluar la efectividad de la aplicacion de las medidas para el
mejoramiento del proceso productivo, para poder adoptar nuevas acciones en

respuesta a las necesidades que surjan.

» Desarrollar un estudio técnico especifico de cada subproceso para establecer
si es necesario implementar acciones para hacerlos mas eficientes, para lo
cual se deberdn tener en cuenta los criterios de tecnificacion y automatizacion,
capacitacion de la mano de obra, redisefio y redistribucion de puestos de

trabajo, entre otros.

» Formular una planificacion para la evaluacion periddica del desempeiio de los

procesos y la retroalimentacion correspondiente.

128



Bibliografia

Chase, R; Jacobs, R y Aquilano, N. 2009. Administracion de Operaciones
Produccion y Cadena de Suministros. Mexico: McGraw-Hill / Interamerica

Editores, S.A., 2009. 9789701070277.

Davis, J. 2010. patentsencyclopedia. [En linea] 10 de Septiembre de 2010. [Citado
el: 01 de Marzo de 2019.] http://www.patentsencyclopedia.com/app/20100226904.

Daxue. 2014. daxueconsulting. daxueconsulting. [En linea] 06 de Noviembre de
2014. [Citado el: 01 de Marzo de 2019.] https://daxueconsulting.com/candy-

confectionery-market-china/.

Ferrando, M. y Granero, J. 2005. Calidad total: modelo EFQM de excelencia.
Madrid: FC Editorial, 2005. 8496169685/9788496169685.

Gutiérrez Pulido, H. 2010. Calidad Total y Productividad (3.? ed.). México, D.F. :
McGraw-Hill/Interamericana Editores, S.A., 2010. 9786071503152.

Haribo. 2011. [En linea] 2011. [Citado el: 01 de Marzo de 2019.]
http://www.haribo.com/planet/es/startseite.php.

Herndndez-Narifio, A.; Medina-Leon, A.; Nogueira-Rivera, D.; Negrin-Sosa, E.;
Marqués-Leon, M. 2014. La caracterizacion y clasificacion de sistemas, un paso
necesario en la gestion y mejora de procesos. Particularidades en organizaciones

hospitalarias. Colombia: DYNA 81 (184), 193-200. ISSN: 0012-7353

Hidalgo, R.. 2003. El sabor de las golosinas. Eroski consumer. [En linea] 5 de
Septiembre de 2003. [Citado el: 01 de Marzo de 2019.]
http://www.consumer.es/seguridad-

alimentaria/normativalegal/2002/01/03/607.php.

Hintereder, P. 2015. deutschland.de. [En linea] FAZIT Communication GmbH, 01
de Enero de 2015. [Citado el: 01 de Marzo de 2019.]
https://www.deutschland.de/es/topic/vida/estilo-de-vida-cocina/alemania-es-lider-

mundial-en-exportaciones-de-dulces.

129



INEN. 2012. Productos De Confiteria. Caramelos, Pastillas, Grajeas, Gomitas Y

Turrones. Requisitos. Quito, Ecuador : s.n., 2012. 2 217.

INEN. 2018. Mezcla en polvo para preparar postre de gelatina. Requisitos. Quito,
Ecuador : s.n., 2018. 1521.

Kanawaty, G. 1996. Introduccion al estudio de trabajo. Ginebra OIT : Oficina
Internacional del Trabajo, 1996. 9223071089.

Mallar, M. A. 2010. La gestion por procesos: un enfoque de gestion eficiente. 1,
Argentina : "Vision de Futuro", 2010, Revista Cientifica "Vision de Futuro", 13(1),
1-23. ISSN:1669-7634.

Niebel, B.W. y Freivalds, A. 2009. Ingenieria industrial: Métodos, Estdndares y
Disefio del Trabajo. Mexico, D.F. : McGraw-Hill Companies, Inc., 2009.
9789701069622.

Niebel, B. W. y Freivalds, A. 2014. Niebel’s Methods, Standards, and Work
Design. Thirteenth. New York : McGraw-Hill.

Unapucha Tenorio, E. J. 2013. Estandarizacion de procesos para la optimizacion de
recursos en el area de envasado de leche de la pasteurizadora el ranchito CIA.

LTDA. Ambato : s.n., 2013.

Valdés Hernandez, L.A.. 2003. docencia.fca.unam.mx. [En linea] 11 de Noviembre
de 2003. [Citado el: 5 de Abril de 2019.]
http://docencia.fca.unam.mx/~lvaldes/cal pdf/call8.pdf

130



ANEXOS



HECS >N PRODUCTOS LILIAMM “GOMOSITO”

o Parroquia: Atocha — Ficoa
Telef. 032528363 0990856247

Correo Electrénico: gomosito@live.com
-
.° Ambato — Ecuador.
b 4
AFS

Ambato,17 de Julio del 2019

Ing. Maria Belén Ruales

DECANA DE LA FACULTAD DE INGENIERIA Y TECNOLOGIAS DE LA
INFORMACION Y COMUNICACION FITIC DE LA UNIVERSIDAD
TECNOLOGICA INDOAMERICA.

Presente

De mi consideracion

Yo, LILIAM JEANETTE ALVAREZ NUNEZ, en calidad de Gerente Propietaria
y Maestra de Talleres de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM?”, certifico que el
Sr. PEREZ CORDOVA STALIN RODRIGO, portador de C.I. 160091662-9 en
calidad de estudiante de la Universidad Tecnoldgica Indoamérica, realizé su
trabajo de titulacion en la mencionada empresa, con el tema “LEstandarizacion del
proceso productivo de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM” de la ciudad de
Ambato., por el mismo que me siento conforme, ya que cumple con los
requerimientos de la empresa y ademas es un valioso aporte para la misma. Es
grato para mi felicitar el esfuerzo, la dedicacion y entrega durante el proceso de

realizacion y culminacion de su tesis.

Es todo en cuanto puedo certificar en honor a la verdad, pudiendo el interesado

hacer uso del presente certificado como a bien tuviere hacerlo.

Atentamente:

oog;b Ing. Liliam Alyarez

p - “PRODUCTOS LILIAMM®
s”'-e--*“l RUC. 1802013480:+'1

Ing. Liliam Alvarez
C.1180201348-0

GERENTE PROPIETARIA Y MAESTRA DE TALLERES DE “PRODUCTOS
LILIAMM”



ANEXO A: Layout de la empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”
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ANEXO B: Puntos porcentuales de la distribucion ¢ para el estudio de tiempos
piloto.

APENDICE 3 Tablas especiales 567

Tabla A3.3 Puntos porcentuales de la distribucion ¢

Probabilidad P

60 0.126 0.254 0.387 0.527 0.679 0.848
120 0.126 0.254 0.386 0.526 0.677 0.845
o 0.126 0.253 0.385 0.524 0674 0.842

046 1.296 1.671 2.000 2.390 2.660 3.460
041 1.289 1.658 1980 2.358 2.617 3.373
036 1.282 1.645 1960 2326 2.576 3.291

n 09 0.8 0.7 0.6 0.5 0.4 0.3 0.2 0.1 0.05 0.02 0.01 0.001
1 0.158 0.325 0.510 0.727 1.000 1376 1.963 3.078 6.314 12,706 31.821 63.657 636.619
2 0.142 0.289 0445 0.617 0816 1.061 1386 1.886 2920 4.303 6.965 9.925 31.598
3 0.137 0.277 0424 0.584 0.765 0978 1.250 1.638 2.353 3,18 4.541 5.841 12.941
4 0.134 0271 0414 0569 0.741 0941 1.190 1533 2.132 @ 3.747 4604 8.610
5 0.132 0.267 0.408 0.559 0.727 0920 1.156 1476 2015 . 3.365 4.032 6.859
6 0.131 0.265 0.404 0.553 0.718 0906 1.134 1440 1.943 2447 3.143 3.707 5.959
7 0130 0263 0.402 0549 0.711 0896 1.119 1415 1.895 2.365 2.998 3.499 5.405
8 0.130 0.262 0.399 0.546 0.706 0.889 1.108 1.397 1.860 2.306 2.896 3.355 5.041
9 0.129 0.261 0.398 0.543 0.703 0.883 1.100 1.383 1.833 2.262 2.821 3.250 4.781
10 0.129 0.260 0.397 0.542 0.700 0879 1.093 1.372 1.812 2.228 2.764 3.169 4.587
11 0.129 0.260 0.396 0.540 0.697 0876 1.088 1.363 1.796 2.201 2.718 3.106 4.437
12 0.128 0.259 0.395 0.539 0.695 0873 1.083 1356 1.782 2.179 2.681 3.055 4318
13 0.128 0.259 0.394 0.538 0.694 0870 1.079 1350 1.771 2.160 2.650 3.012 4.221
14 0.128 0.258 0.393 0.537 0.692 0868 1.076 1345 1.761 2.145 2.624 2.977 4.140
15 0.128 0.258 0.393 0.536 0.691 0866 1.074 1341 1.753 2.131 2.602 2.947 4.073
16 0.128 0.258 0.392 0.535 0.690 0865 1.071 1337 1.746 2.120 2.583 2.921 4.015
17 0.128 0.257 0.392 0.534 0.689 0863 1.069 1333 1.740 2110 2.567 2.898 3.965
18 0.127 0.257 0.392 0.534 0.688 0862 1.067 1330 1.734 2.101 2.552 2.878 3.922
19 0.127 0.257 0.391 0.533 0.688 0861 1.066 1328 1.729 2.093 2.539 2.861 3.883
20 0.127 0.257 0.391 0.533 0.687 0.860 1.064 1325 1.725 2.086 2.528 2.845 3.850
21 0.127 0.257 0.391 0.532 0686 0.859 1.063 1.323 1.721 2.080 2518 2.831 3.819
22 0.127 0.256 0.390 0.532 0.686 0.858 1.061 1.321 1.717 2.074 2.508 2.819 3.792
23 0.127 0.256 0.390 0.532 0.685 0.858 1.060 1319 1.714 2.069 2.500 2.807 3.767
24 0.127 0.256 0.390 0.531 0.685 0.857 1.059 1.318 1.711 2.064 2492 2.797 3.745
25 0.127 0.256 0.390 0.531 0.684 0.856 1.058 1.316 1.708 2.060 2485 2.787 3.725
26 0.127 0.256 0.390 0.531 0.684 0856 1.058 1.315 1.706 2.056 2.479 2.779 3.707
27 0.127 0.256 0.389 0.531 0.684 0.855 1.057 1.314 1.703 2.052 2.473 2.771 3.690
28 0.127 0.256 0.389 0.530 0.683 0.855 1.056 1.313 1.701 2.048 2.467 2.763 3.674
29 0.127 0.256 0.389 0.530 0.683 0.854 1.055 1311 1.699 2.045 2.462 2.756 3.659
30 0.127 0.256 0.389 0.530 0.683 0.854 1.055 1310 1.697 2.042 2.457 2.750 3.646
40 0.126 0.255 0.388 0.529 0.681 0851 1.050 1303 1.684 2021 2.423 2.704 3.551
1
1
1

Fuente: Reproducido de la tabla IIl de R. A. Fisher y E Yates. Statistical Tables for Biological, Agricultural and Medical Research
(Edinburgo: Oliver & Boyd, Ltd.), con permiso de los autores y editores.
Nota: Las probabilidades se refieren a la suma de las dos dreas de cola: en el caso de una sola cola, divida la probabilidad entre 2.

Fuente: (Niebel, y otros, 2014 pag. 214)
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ANEXO C: Tabla de evaluacion de habilidad y desempefio del trabajador para

tiempo normal.

Tabla 11.9 Holguras recomendadas por ILO

A. Holguras constantes:
1. OIS URAPEESONA v e sopomscsosienmies sisiim Soms st e S e E SER R g SS
2. Holgurapor fatigabdsica .............. ... .. ... i 4
B. Holguras variables:
1 Holgura por:estar:paradosvnuunyinsnresayisiynsssnyssnusag 2
2. Holgura por posicién anormal:
Q) TN POCOINCOMYOMR sw001500m10s w0 0 8 T S B R T
b)) TncomodaiEIBXIONAA0N: v st s e S S e RS
¢)-Muyincomodai(acostado; BSOrado) s s spmsmmmsmsmmesmms s s ey
3. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o empujar):
Peso levantado, Ib:

wn

~N O

N
(=]
N — — —
N W—= O 3Wn s W —=O

4. Mala iluminacién:

a) Un poco abajo de lo recomendado. . ................. ... .. ... ... 0

b) Bastante abajode lorecomendado. . ............. ... il 2

¢) Muy:nadecuada: o sy yms s s s S R 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad): variable. . ................... 0-100
6. Atencién cercana:

4) Trabajo bastatte Fin0l s smmmimmmiemr s s S

B LDy TN O O ks i S o S S S R B

¢) Trabajo muy finoomuy exacto. ...............oiuiiiiinnanann...
7. Nivel de ruido:

@) CONNNUG S5t e A St ol B Bian Sea M S s S S

b) Intermitente: fuerte o s s S S S s

) Intermitente: MUy fuerte wwissmimsa b e R T T

d) Detono/altor TUEHE wwn v s man smwn e mimm et o s s S o @80 s e ve
8. Esfuerzo mental:

7). PO e S0 DS tATOE COTMDIETON v s amsiss e soness S s P S S

b) Espacio de atencién complejaoamplia..............................

€)IMUY:comPle|0. & st s Se s Sals o S s Shiee SR B SR S s S
9. Monotonia:

@) Bajasss s S R R A S R R 0

D) Media. . vow umm o o s oo o & s e e e S0 S B G - T e

C) AR oot oot o oo o R s A o TS o S S T 4

10. Tedio:

) A VO ERTORON o simissostmsssomsise S e S T S S 0

D) TediOs0. . . oottt

) IMuyARAIOSL & o o it s Sinah s i s iy e b el e b il 5

— o0 o= o O o O

(3]

Fuente: (Niebel, y otros, 2014)

134



ANEXO D: Tabla de suplementos para tiempo estandar.

INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAIO

Cuadro 17. Ejemplos de ritmos de trabajo expresados segun las principales escalas de
valoracién

E5calas Dexcripcidn ded desempenio Velocidad de marcha
compareble’

60-30 75100 100133 0100
(noma (mimh} (emvh)
britdrica)

0 0 0 0 Actividad nula

40 50 67 50 Muy lento; movimientos torpes, 2 32
inseguros; el operario
parece medio dormido y sin
interés en el trabajo

60 75 100 75 Constante, resuelto, sin prisa, 3 48
como de obrero no pagado
a destajo, pero bien dirigido
y vigilado; parece lento,
pero no pierde tiempo
adrede mientras lo observan

80 100 133 100 Activo, capaz, como de obrero 4 6,4
(Ritmo calificado medio, pagado a
tipo) destajo; logra con tranquilidad el
nivel de calidad y precision fijado

100 125 167 125 Muy répido; el operario actua 5 80
con gran sequridad,
destreza y coordinacién de
movimientos, muy por
encima de las del obrero
calificado medio

120 150 200 150 Excepcionalmente rapido; 6 9,6
concentracién y esfuerzo
intenso sin probabilidad de
durar por largos periodos;
actuacion de wvirtuoson,
solo alcanzada por unos
pocos trabajadores
sobresalientes

' Pantiendo del supuesta de un cperano de estatura y facultades flsikcas medias, sin carga, que camine en ¥nea recta, por terreno ilanc y sin
abstaauks

Fuente. Adaptadion de un cuadro publicado por s Engineering and Allisd Employers West of England) Assodation, Degartment of Work Study

Fuente: (Kanawaty, 1996 pag. 318)
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ANEXO E: Reporte de entrega de produccion.

AIPONZARLE SRAS MAGGY ¥ LLLY
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AIUCAR 43 % gar ys 36136 25 tHS
B
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| Cisr i
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Fuente: Empresa “PRODUCTOS LILIAMM S.A.”
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ANEXO F: Normas INEN para elaboracion y preparacion de postres de gelatina y

gomitas.

NORMA NTE INEN 1521: Mezcla en polvo para preparar postre de gelatina.

Requisito
V] - N
\ o &
Servicio Ecuatoriano de Normalizacion

Quito — Ecuador
NORMA NTE INEN 1521
TECNICA Segunda revision
ECUATORIANA 2018-01

MEZCLA EN POLVO PARA PREPARAR POSTRE DE GELATINA.
REQUISITOS

POWDER MIX TO PREPARE GELATINE DESSERT. REQUIREMENTS

ICS: 67.020 .2
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NTE INEN 1521 2018-01

MEZCLA EN POLVO PARA PREPARAR POSTRE DE GELATINA
REQUISITOS

1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

Esta norma establece los requisitos para las mezclas en polvo para preparar postres de gelatina.

2. REFERENCIAS NORMATIVAS

Los siguientes documentos, en su totalidad o en parte, son indispensables para la aplicacién de
este documento. Para referencias fechadas, solamente aplica la edicion citada. Para referencias
sin fecha, aplica la ultima edicion (incluyendo cualquier enmienda).

NTE INEN-ISO 4833, Microbiologia de los alimentos para consumo humano y animal — Método
horizontal para el recuento de microorganismos. Técnica de recuento de colonias a 30 ° C

NTE INEN-ISO 21527-2, Microbiologia de alimentos y productos de alimentacién animal — método
horizontal para la enumeracién de mohos y levaduras — Parte 2: Técnica de recuento de colonias
en productos con actividad acuosa (Aw) inferior o igual a 0,95

NTE INEN-ISO 2859-1, Procedimientos de muestreo para inspecciéon por atributos — Parte 1:
Programas de muestreo clasificados por el nivel aceptable de calidad (AQL) para inspeccion lote a
lote.

NTE INEN-ISO 2859-2, Procedimientos de muestreo para la inspeccion por atributos — Parte 2:
Planes de muestreo para las inspecciones de lotes independientes, tabulados segun la calidad
limite (CL).

NTE INEN-ISO 3951-1, Procedimientos de muestreo para inspeccion por variables — Parte 1:

Especificacion para planes de muestreo simple clasificados por nivel aceptable de calidad (AQL)
Para inspeccion lote a lote para una Unica caracteristica de calidad y un solo AQL

NTE INEN-ISO 3951-2, Procedimientos de muestreo para la inspeccion por variables — Parte 2:
Especificacion general para los planes de muestreo simples tabulados segtn el nivel de calidad
aceptable (NCA) para la inspeccion lote por lote de caracteristicas de calidad independientes.

NTE INEN-CODEX STAN 192, Norma general para los aditivos alimentarios (Codex STAN 192-
1995, IDT)

NTE INEN 1517, Postre de gelatina. Determinacion de la humedad

NTE INEN 1519, Postre de gelatina. Determinacion de la concentracion del ion hidrégeno (pH)
NTE INEN 1955, Gelatina pura comestible. Determinacion de la fuerza del gel

NTE INEN 1961, Gelatina pura comestible. Requisitos

NTE INEN 1334-1, Rotulado de productos alimenticios para consumo humano. Parte 1.
Requisitos.

NTE INEN 1334-2, Rotulado de productos alimenticios para consumo humano. Parte 2. Rotulado
nutricional. Requisitos

NTE INEN 1334-3, Rotulado de productos alimenticios para consumo humano. Parte 3. Requisitos

para declaraciones nutricionales y declaraciones saludables.
2018-013 1
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3. TERMINOS Y DEFINICIONES

Para los efectos de esta norma, se adoptan las siguientes definiciones:

31

gelatina comestible.

Es un producto sélido de naturaleza proteica que se obtiene por hidrélisis parcial del colageno
contenido en la piel, tejido conjuntivo y de los huesos de los animales; se presenta en forma de hojas,
trozos, hojuelas o escamas, de forma granulada o en forma de polvo fino, sélida, con olor y sabor
caracteristico, transparente, quebradiza, de color amarillo muy palido o ambar, varian su
intensidad segun el tamafo de las particulas.

3.2
mezcla en polvo para preparar postre de gelatina
Es el producto obtenido de la mezcla de gelatina comestible, con azucar, edulcorantes o mezcla

de azlcar y edulcorantes y aditivos alimenticios permitidos para consumo humano, incluido los
aromas.

4. REQUISITOS

4.1 El producto, mezcla en polvo para preparar postre de gelatina debe cumplir con los requisitos
sensoriales y organolépticos descritos a continuacion:

a) Aspecto: Granulado sin grumos.

b) Color: Uniforme.

c) Olor: Caracteristico del aroma utilizado en su elaboracion.
d) Sabor: Caracteristico del aroma utilizado en su elaboracién.

4.2 El producto mezcla en polvo para preparar postre de gelatina debe cumplir con los limites
maximos de aditivos establecidos en NTE INEN CODEX192, en su ultima edicion.

4.3 El producto mezcla en polvo para preparar postre de gelatina debe elaborarse con gelatina
comestible que cumpla con NTE INEN 1961.

4.4 El producto mezcla en polvo para preparar postre de gelatina debe tener un minimo de 7 % de
gelatina comestible con una fuerza de gel minima 230 °Bloom", la fuerza de gel en la gelatina
comestible se determina de acuerdo con NTE INEN 1955.

4.5 Este producto debe cumplir con los requisitos fisicos y quimicos que establece la Tabla 1.

TABLA 1. Requisitos fisicos y quimicos para la mezcla en polvo para
preparar postre de gelatina

Requisitos Unidad Minimo Maximo Método de ensayo
Humedad %* - 2 NTE INEN 1517
pH ( 25°C) 3,0 4,6 NTE INEN 1519
* Fraccion masa expresado en porcentaje (%).

4.6 La mezcla para la preparacion de postre de gelatina debe cumplir con los requisitos
microbiolégicos que establece la Tabla 2.
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TABLA 2. Requisitos microbiolégicos para la mezcla en polvo
para preparar postre de gelatina

Requisitos Unidad Caso n c m M Método de ensayo
Agroblos Urctg | 2° | 5| 2| 10 | 1,0x102 | NTE INEN-ISO 4833
Mesodfilos
Mohos UFC*/g 1* 5 3 10 | 1,0x 10* | NTE INEN-ISO 21527-2

* UFC Unidades formadoras de colonias.
* Caso 1 Utilidad: contaminacion general, reduccién de la vida dtil, deterioro incipiente.
¥ Caso 2 Utilidad: contaminacion general, reduccion de la vida Util, deterioro incipiente.

donde

n es el nimero de muestras a analizar;

m es el limite de aceptacion;

M es el limite superado el cual se rechaza;

¢ es el nimero de muestras admisibles con resultados entre my M

4.7 El producto mezcla en polvo para preparar postre de gelatina debe cumplir con los principios de
buenas practicas de fabricacion.

5. MUESTREO

La cantidad de muestras y los criterios de aceptacion y rechazo seran acordados por las partes
de acuerdo con lo establecido en las siguientes normas técnicas:

- NTE INEN-ISO 2859-1.
- NTE INEN-ISO 2859-2.
- NTE INEN-ISO 3951-1.
- NTE INEN-ISO 3951-2.

6. ENVASADO Y EMBALADO
Los envases para la mezcla en polvo para preparar postre de gelatina deben ser de

materiales que no alteren las caracteristicas fisicas y quimicas y microbiolégicas del producto, y
conserven las mismas durante su vida util.

7. ROTULADO

7.1 El rotulado de la mezcla en polvo para preparacion de postre de gelatina debe cumplir con lo
especificado en NTE INEN 1334-1, NTE INEN 1334-2 y NTE INEN 1334-3.
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Norma Técnica PRODUCTOS DE CONFITERIA. NTE INEN
Ecuatoriana |CARAMELOS, PASTILLAS, GRAGEAS, GOMITAS Y TURRONES. 2217:2000
Obligatoria REQUISITOS 2000-01

1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los requisitos y caracteristicas que deben cumplir los caramelos,
pastillas, grageas, gomitas y turrones.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica a los caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones; se incluye a los
dietéticos.

3. DEFINICIONES
Para efectos de esta norma se adoptan las siguientes definiciones:

3.1 Caramelos. Son productos de consistencia sélida o semisdélida que se obtienen del cocimiento
de un almibar de azicares y agua, y que pueden contener o no otras sustancias y aditivos
alimenticios permitidos.

3.1.1 Caramelos duros. Son productos elaborados a base de azlcares en forma de almibar, que
adquieren una consistencia sélida y quebradiza al enfriarse.

3.1.1.1 Chupetes. Son caramelos duros, rellenos o no, recubiertos o no que tienen incorporado un
soporte no comestible de material autorizado por la autoridad sanitaria competente (madera, plastico,
cartén, etc.)

3.1.2 Caramelos blandos. Son productos facilmente masticables elaborados a base de azlcares en
forma de almibares, que adquieren una consistencia semisdlida, gelatinosa o pastosa, cuando estan
frios.

3.1.2.1 Toffees. Son caramelos blandos elaborados a base de un almibar de azlcares y leche, que
pueden contener mantequilla u otra grasa comestible.

3.1.3 Caramelos rellenos. Son caramelos duros o blandos que contienen en su interior ingredientes
liquidos, sélidos o semisdlidos de grado alimentario.

3.1.3 Caramelos recubiertos. Son caramelos duros o blandos con o sin relleno, recubiertos por una
capa de azUcar o chocolate.

3.2 Grageas. Son confites formados por un nlcleo de almendras, avellanas, mani, frutas,
chocolate y otros similares o bien, por una pasta de dichos productos molidos como azUcares; dicho
nlcleo esta recubierto por una capa de azlcar o chocolate, abrillantada o no, y pueden contener
otras sustancias y aditivos alimenticios permitidos.

3.3 Pastillas o comprimidos. Son productos obtenidos por compresion o moldeado de una
mezcla de azlcar en polvo adicionada de gomas, dextrinas o estearatos y otras sustancias y aditivos
alimentarios permitidos.

3.4 Gomitas. Son productos obtenidos por mezcla de gomas naturales, gelatinas, pectina, agar-
agar, glucosa, almidén, azlcares y otras sustancias y aditivos alimentarios permitidos.

(Continua)
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3.4.1 Malvaviscos (marshmelows). Son gomitas que contienen albimina lo que le da una
consistencia plastica y esponjosa, recubiertas o no.

3.5 Turrones. Son productos constituidos por una masa sélida o semisélida elaborado a base de
un almibar de azucar refinada o no, glucosa, miel de abejas, albimina, gelatina, frutas confitadas o
cristalizadas, frutos secos (ajonjoli, mani, almendras, avellanas, nueces, etc. ), y otras sustancias y
aditivos alimentarios permitidos, pueden ser recubiertos o no.

3.5.1 Turrén duro. Es el turrén de consistencia dura y quebradiza que puede tener o no frutos secos
tostados (ajonjoli, mani, almendras, avellanas, nueces, etc.) y/o frutas confitadas distribuidas en la
masa.

3.5.2 Turrén blando. Es el turrén de consistencia semisélida que puede o no tener frutos secos
tostados (ajonjoli, mani, almendras, avellanas, nueces, etc.) y/o frutas confitadas distribuidas en la
masa.

3.6 Dulces Dietéticos. Son los caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones cuyo contenido
de carbohidratos (dextrosa, azlcar invertido, disacaridos digeribles, almidones, dextrina) no es mayor
al 8 %. La sustitucion total o parcial de estos carbohidratos puede ser hecha por polialcoholes
(sorbitol, manitol, maltitol, xilitol, etc) solos o mezclados.

4. CLASIFICACION

4.1 Clasificacion. Los caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones de acuerdo a la
naturaleza de sus ingredientes y a su proceso de fabricacion se clasifican en:

4.1.1 Caramelos

4.1.1.1 Caramelos duros
a) simples

b) rellenos

c) recubiertos

d) rellenos y recubiertos
4.1.1.2 Caramelos blandos
a) simples

b) rellenos

c) recubiertos

d) rellenos y recubiertos
4.1.2 Pastillas o comprimidos
4.1.3 Grageas

4.1.4 Gomitas

a) simples
b) recubiertas

4.1.41 Malvaviscos

a) simples
b) recubiertos

(Continua)
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4.1.5 Turrones
4.1.5.1 Turrones duros

a) simples

b) rellenos

c) recubiertos

d) rellenos y recubiertos

4.1.5.2 Turrones blandos

a) simples

b) rellenos

c) recubiertos

d) rellenos y recubiertos

4.1.6 Dulces dietéticos
a) caramelos
b) pastillas
c) grageas
d) gomitas
e) turrones
5. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

5.1 El producto al ser evaluado sensorialmente debe tener color, sabor y olor caracteristicos. No
debe presentar rancidez, debe estar libre de restos de insectos y de material extrafio.

5.2 El producto al ser analizado no debe presentar deterioro fisico, quimico ni microbiolégico.
5.3 En la elaboracién de caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones se podra utilizar
edulcorantes nutritivos como: azucar refinado, azucar sin refinar, jarabe de glucosa, aztcar invertido,

miel o fructosa.

5.4 Para la elaboracion de los dulces dietéticos se podra utilizar los edulcorantes permitidos en la
NTE INEN 2 074, el Codex Alimentario y el FDA.

5.5 Los colorantes que se adicionen en la elaboracién de caramelos, pastillas, grageas, gomitas y
turrones seran:

5.5.1 Colorantes naturales: se podran adicionar los indicados en la NTE INEN 2 074 en cantidad
necesaria para obtener el efecto deseado de acuerdo a practicas correctas de fabricacion.

5.5.2 Colorantes organicos artificiales: se podran adicionar los indicados en la NTE INEN 2074.

5.5.3 Colorantes inorganicos artificiales: se podra adicionar el indicado en la NTE INEN 2 074.

5.6 En la elaboracion de caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones, se podra adicionar
saborizantes naturales o artificiales o una mezcla de ellos, en cantidades suficientes para lograr el
efecto deseado, de acuerdo a practicas correctas de fabricacion.

5.7 En la elaboracion de caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones se podran adicionar los

estabilizantes permitidos en la NTE INEN 2 074, el Codex Alimentario y el FDA; a mas del indicado
en el numeral 6.3.1

(Contintia)
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5.8 Si la formulacién de los caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones indica el uso de
aceites y grasas vegetales, aceites esenciales o una mezcla de ellos, se podran adicionar a dichos
aceites los antioxidantes indicados en el numeral 6.3.2

5.9 En la elaboracion de caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones se podran adicionar los
conservantes permitidos en la NTE INEN 2 074, el Codex alimentario y el FDA.

5.10 En la elaboracion de caramelos, pastillas, grageas, gomitas y turrones se podran adicionar
como sustancias ligantes o aglutinantes las permitidas en la NTE INEN 2 074, bajo el titulo de
coadyuvantes de elaboracion.

5.11 Los productos que se usen como relleno y recubrimiento deben cumplir con las
especificaciones de su norma correspondiente.

5.12 Todos los aditivos alimentarios permitidos seran los indicados en la NTE INEN 2 074, el Codex
Alimentario y el FDA.

6. REQUISITOS
6.1 Requisitos especificos

6.1.1 Requisitos para los caramelos duros. Los caramelos duros deberan cumplir con los requisitos
especificados en latabla 1y 2

TABLA 1
Requisito Contenido maximo Método de ensayo
Humedad, % (en fabrica) 3,0 NTE INEN 265
Sacarosa, % 90,0
Azlcares reductores totales, % 23,0 NTE INEN 266
Didxido de azufre, mg/kg 15,0 NTE INEN 274

TABLA 2. Requisitos microbiolégicos

Requisito n m M c Método de ensayo
Aerdbios mesdfilos, UFC/g 3 5,0x10” 1,0x10° 1 NTE INEN 1529-17
NMP Coliformes totales/g 3 <3 - 0 NTE INEN 1529-6
NMP Coliformes fecales/g 3 <3 - 0 NTE INEN 1529-8
Mohos y levaduras, UP/g 3 5,0x10" 1,0x10° 1 NTE INEN 1529-10

6.1.2 Requisitos para los caramelos blandos. Los caramelos blandos deberan cumplir con los
requisitos especificados en latabla 3y 4

(Continua)
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TABLA3
Requisito Toffess Caramelos blandos Método de
Min Max Min Max ensayo

Humedad, % 4,0 10,0 4,0 10,0 NTE INEN 265
Azlcares reductores
totales, % - 22,0 - 22,0 NTE INEN 266
Sacarosa, % - 65,0 - 65,0
Lactosa, % 3,0 - - -
Grasa total, % 3,0 - 3,0 -
Grasa lactea, % 2,0 - - -
Proteina, % (% N x 6,38) 25 - - -
Didxido de azufre, mg/kg 15,0 15,0 NTE INEN 274

TABLA 4. Requisitos microbiolégicos

Requisito n m M c Método de ensayo

Aerobios mesdfilos, UFC/g 3 <1,0x10° 1,0x10° 1 NTE INEN 1529-17
NMP Coliformes totales/g 3 <3 1,0x10’ 1 NTE INEN 1529-6
NMP Coliformes fecales/g 3 <3 - 0 NTE INEN 1529-8
Mohos y levaduras, UP/g 3 <1,0x10’ 1,0x102 1 NTE INEN 1529-10
Estafilococos aureus UFC/g 3 < 1,0x10’ - 0 NTE INEN 1529-14

6.1.3 Requisitos para las pastillas. Las pastillas deberan cumplir con los requisitos especificados en

latabla5y6
TABLA 5
Requisito Contenido maximo Método de ensayo
Humedad, % 3,0 NTE INEN 265
Pérdida de peso por rozamiento, % 10,0
Didxido de azufre, mg/kg 15,0 NTE INEN 274

TABLA 6. Requisitos microbiolégicos

Requisito n m M c Método de ensayo
Aerobios mesdfilos, UFC/g 3 1,0x10° 5,0x10° 1 NTE INEN 1529-17
NMP Coliformes totales/g 3 <3 1,0x10' 0 NTE INEN 1529-6
NMP Coliformes fecales/g 3 <3 - 0 NTE INEN 1529-8
Mohos y levaduras, UP/g 3 2,0x10° 3,0x10° 1 NTE INEN 1529-10

6.1.4 Requisitos para las grageas. Las grageas deberan cumplir con los requisitos especificados en

latabla7y8

(Continua)
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TABLA7
Requisito Contenido maximo Método de ensayo
Humedad, % 10,0 NTE INEN 265
Sacarosa, % 50,0
Dextrina, almidén y/o
gomas comestibles, % 5,0

TABLA 8. Requisitos microbiolégicos

Requisito n m M c Método de ensayo
Aerébios mesdfilos, UFC/g 3 < 1,0x10° 1,0x10° 1 NTE INEN 1529-17
NMP Coliformes totales/g 3 <3 1,0x10' 1 NTE INEN 1529-6
NMP Coliformes fecales/g 3 <3 - 0 NTE INEN 1529-8
Mohos y levaduras, UP/g 3 < 1,0;(10| 1,0x102 1 NTE INEN 1529-10
Estafilococos aureus UFC/g 3 < 1,0x10' - 0 NTE INEN 1529-14

6.1.5 Requisitos para las gomitas. Las gomitas deberan cumplir con los requisitos especificados en

las tablas 9 y 10

TABLA 9
Requisito Min Max Método de ensayo
Humedad, % 10,0 25,0 NTE INEN 265
Sacarosa, % - 50,0

TABLA 10. Requisitos microbiolégicos

Requisito n m M c Método de ensayo
Aerobios mesdfilos, UFC/g 3 1,0x10” 1,0x10° 1 NTE INEN 1529-17
NMP Coliformes totales/g 3 <3 1,0x10' 0 NTE INEN 1529-6
Mohos y levaduras, UP/g 3 3,0x102 1,0x10° 1 NTE INEN 1529-10

6.1.6 Requisitos para los turrones. Los turrones deberan cumplir con los requisitos especificados en

las tablas 11y 12.

149

TABLA 11.

Requisito Min Max Método de ensayo
Humedad, % 10,0 12,0 NTE INEN 265
Azlcares Totales, % - 55,0
Recubrimiento, % - 30,0
Frutos secos y/o fruta 25,0 -
confitada, %

(Continua)
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TABLA 12. Requisitos microbiolégicos

Requisito n m M c Método de ensayo
Aerdbios mesdfilos, UFC/g 3 <1,0x10° 1,0x10° 1 NTE INEN 1529-17
NMP Coliformes totales/g 3 <3 1,0x10’ 1 NTE INEN 1529-6
NMP Coliformes fecales/g 3 <3 - 0 NTE INEN 1529-8
Mohos y levaduras, UP/g 3 <1,0x10' | 1,0x10? 1 NTE INEN 1529-10
Estafilococos aureus UFC/ 3 <1,0x10' - 0 NTE INEN 1529-14

UFC unidades formadoras de colonias
NMP nimero mas probable
UP unidades propagadoras

En donde:
n numero de unidades de muestra

m nivel de aceptacion
M nivel de rechazo

¢ numero de unidades defectuosas que se aceptan

6.1.7 El relleno de los confites en general no podran ser menores:

a) 8 % de la masa del producto, para rellenos liquidos;
b) 6 % de la masa del producto, para rellenos sélidos.

6.2. Contaminantes Los limites maximos permitidos de metales téxicos en los productos de

confiteria en general, seran los que se especifican en la tabla 13.

TABLA 13. Limites maximos permitidos para metales toxicos

Metales toxicos

Limites maximos,

mg/kg
Arsénico, como As 0,2
Plomo, como Pb 1,0
Cobre, como Cu 5,0
Zinc, como Zn 50
Estafio, como Sn 5,0

6.3 Aditivos Alimentarios

6.3.1 Estabilizantes En los caramelos blandos se podra usar:

goma arabiga, maximo 85 %

6.3.2 Antioxidantes La cantidad maxima de antioxidantes permitidos se indica en la tabla 14.

(Contintia)
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TABLA 14. Antioxidantes

Antioxidante Concentraciéon méaxima en Concentraciéon maxima en el
el aceite vegetal, en mg/kg ite esencial, en mg/kg
Galato de propilo, octilo y 100 1000
dodecilo, solos o mezclados
Butilhidroxianisol (BHA), 100 1000
Butilhidroxiltolueno(BHT), solos
o mezclados
Mezcla de dos o mas de los 100 1000
anteriores

6.3.3 Otras sustancias

- almidén maximo 10 % de la masa total

- grasavegetal maximo 10 % de la masa total
- glicerina  maximo 5 % de la masa total

- talco maximo 0,5 % de la masa total

6.4 Requisitos complementarios
6.4.1 Almacenamiento y Transporte
6.4.1.1 Las condiciones de almacenamiento y transporte deben cumplir con las normas higiénico
sanitarias vigentes.
7. INSPECCION
7.1 Muestreo

7.1.1 Las muestras se deben tomar en un lugar protegido y no expuesto a la lluvia, al calor, al aire,
al polvo o al hollin.

7.1.2 Los instrumentos de muestreo se deben limpiar y secar antes y después de su uso; para el
caso de las muestras para analisis microbiolégico los instrumentos deben ser esterilizados.

7.1.3 Se deben tomar precauciones para proteger el producto que se estd muestreando, las
muestras, los instrumentos de muestreo y los recipientes para guardar las muestras, contra cualquier
posible contaminacién.

7.1.4 Las muestras se deben colocar en recipientes limpios y secos, los cuales deben ser de tamafio
apropiado para que se llenen completamente de muestra, teniendo la precaucion de que esta no
quede apretada.

7.1.5 Cada unidad de muestreo se debe sellar herméticamente después de llenada, y luego debe
rotularse con la informacién completa sobre la muestra y el muestreo; esta informacién debe incluir
lo siguiente: fecha de muestreo, nimero de cédigo o de lote, lugar del muestreo, nombre del
fabricante y cualquier otro aspecto que se considere importante.

7.1.6 Las muestras deben almacenarse de tal manera que no sufran cambios o alteraciones.

NOTA: Los requisitos se verificaran con los métodos de ensayo de las Normas Técnicas Ecuatorianas, en caso de que estas no
existan se utilizara los métodos de la AOAC en su ultima edicion

(Continua)
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7.1.7 El nimero de recipientes para formar la muestra global se indica en la tabla 15, para el analisis
microbiolégico se tomara minimo 3 muestras por lote.

TABLA 15
Tamaifo de muestra (n)
Tamaiio de lote (N) Presentacion menor Presentacion
a500g mayor a 500 g
Hasta 25 5 3
26 a 100 6 4
101a 300 9 5
301a 500 12 T
mas de 500 15 9

7.1.8 La seleccion de las unidades de muestreo de un lote se debe hacer al azar y de manera que se
tengan unidades de todas las partes del lote; para este propédsito se debe emplear una tabla de
nimeros al azar. Si no se dispone de dicha tabla se puede adoptar el procedimiento siguiente: se
numeran las unidades 1, 2, 3, ..., r comenzando por cualquier unidad y en el orden que se desee y
cada errésima unidad constituira la unidad de muestreo a seleccionar. El valor de "r" resulta de
dividir el tamafio del lote (N), para el nimero de unidades de muestreo a seleccionar (n).

7.1.9 Toma de muestras para el andlisis microbiolégico. Las muestras para el andlisis
microbiolégico deben ser rotuladas con toda la informacién relacionada con el muestreo y ser
trasladados lo antes posible al laboratorio respectivo para sus andlisis correspondientes.

7.1.10Toma de muestras para el andlisis fisico y quimico. De cada unidad de muestreo que se
selecciona se sacan cantidades aproximadamente iguales para hacer una muestra compuesta de 1
kg. Esta muestra se divide en tres partes iguales, se transfiere a recipientes secos y limpios, se
sellan herméticamente y se rotulan como se indica en 7.1.5. Una de estas muestras compuestas
debe ser para el fabricante, la otra para el laboratorio donde se realizan los andlisis y la tercera es
una contra muestra.

7.1.11Cuando las unidades de muestreo contengan confites de diferentes clases, en un mismo
envase; los confites de cada clase se deben separar y la unidad de muestreo para cada clase se
debe extraer como se indicaen 7.1.8
7.2 Aceptacion o Rechazo
7.2.1 Se acepta el lote si todas las muestras analizadas cumplen con los requisitos especificados en
la presente norma; caso contrario se rechaza el lote.

8. ENVASADO Y EMBALADO
8.1 Los envases para los productos de confiteria en general, deben ser de materiales de
naturaleza tal que no reaccionen con el producto: papel encerado, parafinado, siliconado,
polietilenos, polipropilenos, aluminio, laminados, cloruro de polivinilo (PVC) y otros materiales de

envase flexible permitidos para productos alimenticios.

8.2 El embalaje debe realizarse con materiales que aseguren la integridad, conservacién y
presentacion del producto.

(Continia)
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9. ROTULADO
9.1 El rotulado debe cumplir con lo especificado en la NTE INEN 1 334
9.2 A masde loindicado enla NTE INEN 1 334, el rotulado debe contener:
a) lalista de ingredientes en orden decreciente de concentracion;

b) el nombre o razén social y la direccién del fabricante o de la entidad bajo cuya marca se expende
el producto.

9.3 No podra tener ninguna leyenda de significado ambiguo, ilustraciones o adornos que induzcan
a engafio, ni descripcién de caracteristicas del producto que no se puedan comprobar.

(Continua)
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NTE INEN 2 217 2000-01

APENDICE Z
Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 265:1980 Azucar. Determinacion de la humedad

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 266:1980 Aztcar. Determinacion de azucares

reductores

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 274:1980 Azucar. Determinacion del dioxido de

azufre

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1334:86  Rotulado de productos alimenticios para

consumo humano. Requisitos

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-6:1990 Control microbiolégico de los alimentos.
Determinacion de microorganismos
coliformes por la técnica del nimero mas
probable.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-8:1990 Control microbiolégico de los alimentos.
Determinacion de coliformes fecales y
escherichia coli.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-10:1998Control microbiolégico de los alimentos.
Determinacion del nimero de mohos y
levaduras viables.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-14:1998 Control microbiolégico de los alimentos.
Staphylococcus aureus. Recuento en placa
de Siembra por extension en superficie.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-17:1998 Control microbiolégico de los alimentos.
Determinacion de microorganismos
aerobios mesdfilos REP

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2074:1996  Aditivos alimentarios permitidos para
consumo humano. Listas positivas.
Requisitos

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Norma Centroamericana, ICAITI 34 156 Productos de confiteria. Caramelos duros y blandos.
Especificaciones. Guatemala

Anteproyecto de Norma venezolana. COVENIN 10:12-003 Caramelos. Caracas

Norma Técnica Colombiana ICONTEC NTC 3646:1996. Productos alimenticios. Productos de
confiteria. Dulces Comprimidos. Bogota, 1996.

Norma Técnica Colombiana ICONTEC NTC 424:1996. Productos alimenticios. Azticares, melazas y
productos de confiteria. Confites duros. Bogota, 1996

Norma Técnica Colombiana ICONTEC NTC 3207:1996. Productos alimenticios. Azucar y Productos
de confiteria. Confites blandos. Bogota, 1996

Documentos de la Escuela Superior de Confiteria de Alemania, Zentralfaschule der Deutschen
Subwarenwirtsschaft de Solingen - Alemania.
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ANEXO G: Fichas para control de inventario, registro de entrada, salida de materia prima

RESPONSABLE:

oOos ’
otb 2 CODIGO:
2 & c: CONTROL DE INVENTARIO DE BODEGA
Q‘b'*s »-"‘5 No:
UNIDAD
) i STOCK STOCK O
CODIGO iTEM DE TIPO FAMILIA | > OBSERVACIONES
MEDIDA MINIMO CANTIDAD
FECHA DE REVISION:




LS

ov" Sa N CODIGO:
© D 9; REGISTRO DE INGRESO DE MATERIA PRIMA
%, “.5" NO.:
FECHA: NOMBRE DEL PROVEEDOR: CODIGO DEL PROVEEDOR:
CODIGO DE . WSLID-D, . SECCION DE | PRECIO |COSTO
ARTICULO DESCRIPCION | CANTIDAD DE PRESENTACION DESTINO UNITARIO | TOTAL OBSERVACIONES
MEDIDA
RESPONSABLE: ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:




8S1

REGISTRO DE SALIDA DE MATERIA PRIMA

CODIGO:

NO.:

RESPONSABLE:

FECHA: NOMBRE DEL PROVEEDOR: CODIGO DEL PROVEEDOR:
CODIGO DE . UNIDAD DE PRODUCTO DE
ARTICULO DESCRIPCION | CANTIDAD MEDIDA DESTINO RECIBIDO POR OBSERVACIONES
ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:
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ANEXO H: Diagrama de recorrido de la elaboracion de gelatina de vaso mediano y gomitas con forma de helado.
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ANEXO I: Registro semanal de medicion de indicadores.

envasadora

lote)

. CODIGO:
S REGISTRO SEMANAL DE MEDICION DE INDICADORES
o A GP-RSMI-GV-
LU - (&
s p < z FECHA:
LN L ELABORACION DE GELATINA DE VASO MEDIANO
PERIODO DE MEDICION: NUMEROS DE LOTES: TAMANO DE LA MUESTRA:
UNIDAD DE . VALOR
SUBPROCESO INDICADOR MEDICION FORMULA MEDIDO OBSERVACIONES
General Tiempo estandar por lote min/lote (Tiempo de ciclo )/(1 lote )
Pesado Tiempo estandar por lote min/lote (Tiempo de pesado )/(1 lote )
Hervido y mezclado Eficiencia de la maquina min/lote (Tiempo de hervido y mezclado)/(1

Envasado, sellado y

(Tiempo de envasado, sellado y

tapado Tiempo estandar por lote min/lote tapado)/(1 lote)
Etiquetado y . , . (Tiempo de empacado y
empacado Tiempo estandar por lote min/lote ctiquetado)/(1 lote)
.. ) . (Vasos de gelatina)/(Horas de
General Productividad (und )/(h- trabajador) trabajo * #trabajador)
Productividad de materia | und/(litros de jarabe | (Vasos de gelatina )/(Cantidad de
General . . . }
prima de gelatina ) Jarabe gelatina)
(Lotes de gelatina
General Eficacia de la produccion %

producidos)/(Lotes de gelatina
programados) <100
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. CODIGO:
< S REGISTRO SEMANAL DE MEDICION DE INDICADORES
(@) A GP-RSMI-GV-
(Y - (@] _
< p < . FECHA:
o, o ELABORACION DE GELATINA DE VASO MEDIANO
PERIODO DE MEDICION: NUMEROS DE LOTES: TAMANO DE LA MUESTRA:
UNIDAD DE . VALOR
SUBPROCESO INDICADOR MEDICION FORMULA MEDIDO OBSERVACIONES
L . (Vasos de gelatina envasados y
Envasado y sellado | Fficiencia de la méquina % sellados)/(Capacidad de la
envasadora A
mdquina) <100
) (Vasos de gelatina no
General Indice de calidad % defectuosos)/(Vasos de gelatina
inspeccionados) %100
General Unidades defectuosas en o u1tudades defectuosas x 100
ene la muestra o unidades de la muestra
ELABORADO POR: APROBADO POR:
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: CODIGO:
NS REGISTRO SEMANAL DE MEDICION DE INDICADORES
(@) & A GP-RSMI-GH-
2 -
%, | ¥ & | ELABORACION DE GELATINA DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO  ["F¢™4
PERIODO DE MEDICION: NUMEROS DE LOTES: TAMANO DE LA MUESTRA:
UNIDAD DE . VALOR
SUBPROCESO INDICADOR MEDICION FORMULA MEDIDO OBSERVACIONES
General Tiempo estandar por lote min/lote (Tiempo de ciclo)/(1 lote)
Pesado Tiempo estandar por lote min/lote (Tiempo de pesado)/(1 lote)

(Tiempo de hervido y mezclado)/(1

Hervido y mezclado | Tiempo estandar por lote min/lote lote)
Formado de gomita | Tiempo estandar por lote min/lote (Tiempo de f or;;;ctz:jo de gomita)/(1
Desmoldado y .
colocacion del palo | Tiempo estandar por lote min/lote (Tiemp ° de desmoldado y
de agarre colocacion de palo)/(1 lote )
Empacado y . , . (Tiempo de empacado y
ctiquetado Tiempo estandar por lote min/lote etiquetado)/(1 lote)
.. ) . (Unidades de gomita)/(Horas de
General Productividad (und)/(h- trabajador) trabajo * # trabajador)
General Product1v1d§1d de materia und/(litros de jarabe) (gomitas)/( Cantz.dad de jarabe
prima gelatina)
(Lotes de gomitas
General Eficacia de la produccion %

producidos)/(Lotes de gomitas
programados) x 100
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. CODIGO:
NS REGISTRO SEMANAL DE MEDICION DE INDICADORES
o A GP-RSMI-GH-
LY - O _
: . 3 . FECHA:
LN = ELABORACION DE GELATINA DE GOMITAS CON FORMA DE HELADO
PERIODO DE MEDICION: NUMEROS DE LOTES: TAMANO DE LA MUESTRA:
UNIDAD DE . VALOR
SUBPROCESO INDICADOR MEDICION FORMULA MEDIDO OBSERVACIONES
General indice de calidad % (gomitas no defectuosas)/(gomitas
inspeccionados) %100
General Unidades defectuosas en o unidades defectuosas
enera la muestra ° unidades de la muestra
ELABORADO POR:

APROBADO POR:




Anexo J: Registro de lotes de produccion y control de calidad.

8“3?%\3 REGlSTRgODNﬁIﬁ(()){EDSED(];::I?Igg})JCCION Y CODIGO:
=¥ cm.«*; GELATINA DE VASO MEDIANO FECHA:
ELABORADO POR: PERIODO DE MEDICION
APROBADO POR: INICIO: FIN:
, METODO NO DESTRUCTIVO METODO DESTRUCTIVO
LOTE [ IIJ)(I)C':T(]?Z T‘]*)lgéio NO. UNIDADES TAMANO DE LA NO. UNIDADES
MUESIRA | DEFECTUOSAS MUESTRA DEFECTUOSAS
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
TOTAL
REFERENCIA | 10und/lote |Max 17 und/22 lotes 2 und/lote Max 2 und/22 lotes
OBSERVACIONES: OBSERVACIONES:
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gﬁ%g REGISTRO DE LOTES DE PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD CODIGO:
et GOMITAS CON FORMA DE HELADO FECHA:
ELABORADO POR: PERIODO DE MEDICION
APROBADO POR: INICIO: FIN:
Lot | COPIGO DE METODO NO DESTRUCTIVO METODO DESTRUCTIVO
LOTE TAMANO DE LA MUESTRA NO. UNIDADES DEFECTUOSAS TAMANO DE LA MUESTRA NO. UNIDADES DEFECTUOSAS

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16
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gﬁ%g REGISTRO DE LOTES DE PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD CODIGO:
RS pecad GOMITAS CON FORMA DE HELADO FECHA:
ELABORADO POR: PERIODO DE MEDICION
APROBADO POR: INICIO: FIN:
Lot | COPIGO DE METODO NO DESTRUCTIVO METODO DESTRUCTIVO
LOTE TAMANO DE LA MUESTRA NO. UNIDADES DEFECTUOSAS TAMANO DE LA MUESTRA NO. UNIDADES DEFECTUOSAS

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

TOTAL
REFERENCIA 15 und/lote Max 43 und/ 34 lotes 3 und/lote Max 4 und/34 lotes

Obs

ervaciones:

Observaciones:




Anexo K: Ficha técnica de la maquina dosificadora para llenado de liquidos.

MECUADOR

PACKAGING SOLUTION

Emall: kmecuadorventas@hotmall.com

DOSIFICADORA SEMI-AUTOMATICA PARA LLENADO DE LIQUIDOS Y VISCOSOS EN
PRESENTACION DE 20 A 500 MILILITROS

Disefio innovador y versatil para productos liquidos viscosos, con un disefio simple y practico. Lienado casi exacto y de facil
operacion. Cubierta fabricada de acero inoxidable, que puede ser utilizado en llenado de liquidos en industrias: alimenticia,
cosmética, quimica, farmacéutica entre otras, adaptandose a los procesos y requerimientos de las industrias. Consta de un
piston el cual funciona de forma manual y semi-automatico para el llenado, al igual de un tornillo regulador para calibracion de
volumen de dosificado. La velocidad de llenado es regulable. Incluye de una valvula de seguridad para prevenir derrames.

Datos Técnicos
oltaje: 110 voltios
Potencia: 125 watios
Presion de aire: 802 120 psi
Precision de llenado <1%
I ‘elocidad de llenado 20 - 40 und/min
Rango de llenado 20- 500 mi
Precio:
Garantia: 12 (Doce) meses calendario contra defectos de fabricacion comprobables de alguna de las partes o plezas que

conforman el equipo, no se 3 la mala lacion del equipo o las partes.

Tiempo de Enfrega: inmedista

Fuente: KMEcuador Packaging solutions.
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