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Resumen

El presente trabajo muestra los resultados de la implementacion de herramientas six sigma
como estrategia para la mejora de una linea de producciéon en una empresa procesadora
de salsas artesanales. La metodologia empleada consta de tres etapas: a) Diagnéstico de
la situacidén actual que permitira detectar y analizar las causas de los problemas en el
proceso para proponer las mejoras a desarrollar., b) Implementacion de la propuesta de
mejora, c) Medicion y analisis de los resultados obtenidos para verificar el cumplimiento de
los objetivos planteados.

Los resultados de la implementacion permiten visualizar cémo a través de la aplicacién de
las herramientas se logré mejorar la linea de produccion contribuyendo a mejorar la calidad

del producto y aumentar la satisfaccion del cliente.

Las herramientas six sigma son una excelente alternativa para mejorar procesos tanto
administrativos como operativos en las empresas y pueden ser aplicadas en cualquier

empresa sin importar su tamano.

El desarrollo de este trabajo impacta de manera positiva al fortalecimiento de las pymes

como estrategia empresarial, contribuyendo a su desarrollo tecnoldgico.

Asi mismo resuelve una necesidad prioritaria al atender a una pyme con la finalidad de que
se logre su permanencia en el mercado, se mantengan los empleos que se generan y se

contribuya a la calidad de vida de las familias de los colaboradores.

Palabras clave: proceso, estrategia, six sigma, mejora continua.



Abstract

The purpose of this work is to show the results of implementing six sigma tools as a strategy
for improving a production line in a company that processes artisanal sauces. The
methodology used consists of three stages: a) Diagnostic of the current situation that will
allow the detection and analysis of the causes of the problems in the process to propose the
improvements to be developed, b) Implementation of the improvement proposal, c)
Measurement and analysis of the results obtained to verify the fulfilment of the proposed

objectives.

The results of the implementation allow visualizing how it was possible to improve the
production line through the application of the tools, contributing to improving the quality of

the product and increase customer satisfaction.

Six sigma tools are an excellent alternative to improve both administrative and operational

processes in companies and can be applied to any company regardless of its size.

The development of this work positively impacts the strengthening of pymes as a business

strategy, contributing to their technological development.

Likewise, it solves a priority need attending to a pyme in order to achieve its permanence in
the market, maintain the jobs that are generated, and contribute to the quality of life of the

families of the collaborators.

Keywords: process, strategy, six sigma, continuous improvement.
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Capitulo 1.

Generalidades

1.1. Introduccién
El presente trabajo se centra en mejorar la linea de produccion de una empresa ubicada en
la ciudad de Cordoba, Veracruz. La empresa en cuestion esta dedicada a la fabricacién y

comercializacion de salsas artesanales.

En el desarrollo del trabajo se aplican diversas herramientas que permiten la mejora de la

linea de produccion y a su vez contribuyen a incrementar la satisfaccién del cliente.

1.2. Posicionamiento de la tesis

El presente proyecto resolvera una problematica en una linea de produccion que
actualmente presenta fallas en su proceso, por lo cual se perfila a la linea de generacion y

aplicacion del conocimiento “Administracion de los sistemas de produccion”.

1.3. Planteamiento del problema

En México existen 4.7 millones de unidades econdmicas de las cuales el 99.8% son PyMES
y generan el 52% de los ingresos (INEGI, 2020).

Las PyMES tienen una importancia relevante en la economia nacional, no sélo por sus
aportaciones a la produccion y distribucion de bienes y servicios, sino también por su
flexibilidad para adaptarse a los cambios y a su gran potencial para la generacion de
empleos. Hoy en dia representan un excelente medio para impulsar el desarrollo econémico

de nuestro pais (Superior, 2015).

A pesar de que son una fuente importante de la economia del pais desafortunadamente la
mayoria de las PyMES cuentan con recursos limitados para desarrollar mejoras en sus
procesos y desconocen de metodologias de mejora continua, centrandose Unicamente en
producir y aumentar sus ventas descuidando asi sus procesos operativos y la calidad de

sus productos y servicios.

Tal es el caso de AVANTE, una empresa mexicana dedicada a la fabricacion y

comercializacion de salsas artesanales.
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“Avante” que en latin significa avance, fue fundada en 1950 por Nicolas Paul Rauda, quien
comenzo6 esta empresa en la ciudad de Cordoba, Veracruz, elaborando chiles chipotles y
salsas en su propia casa. Dando a conocer los ahora tradicionales productos Avante entre

sus amistades y dentro de la tienda de abarrotes “Paul”.

La marca se consolidé durante varios afios como un producto tipico de Cérdoba y con gran
éxito en todo el Estado de Veracruz, siendo reconocida como la variedad de salsas y chiles

de gran sabor y calidad mas emblematicos de la zona centro del territorio veracruzano.

Hoy en dia Avante Gourmet S.A de C.V. Se ha convertido en la marca lider en salsas en la
region conservando su distintivo sabor artesanal, 1o que le ha llevado a tener gran presencia
en varios estados de la Republica Mexicana, asi como ser exportada a Estados Unidos
(AVANTE, 2021).

De acuerdo con la situacion actual de la empresa derivado de un diagndstico preliminar
realizado en su linea de produccion “Salsa de Chipotle” se detectaron los siguientes

hallazgos:

e Actualmente no se tiene un control de calidad en el proceso y el operador determina bajo
su criterio (experiencia) si el producto esta conforme para ser envasado, provocando con
ello variabilidad en los lotes de producto terminado, impactando directamente en la
satisfaccion del cliente, ya que se han registrado 6 quejas de calidad en lo que va del
afio 2021.

e Se observa que los operadores realizan sus actividades de forma empirica, lo cual
provoca que exista variabilidad en el producto, dado que cada operador lo hace bajo su
criterio, afectando la calidad del producto terminado e impactando directamente en la
satisfaccion del cliente.

e En el mes de Julio del 2020 se detecté exceso de espuma en el producto intermedio,
especificamente en la etapa de molienda previo al envasado y no se realizd un analisis
de causa raiz, la accion inmediata que se tomo y se sigue llevando a cabo es dejar
reposar el producto por 12 horas para lograr disminuir el nivel de espuma vy
posteriormente envasarlo, esto provoca una disminucion de la eficiencia de produccién
y a su vez impacta en la satisfaccion del cliente por retrasos en las entregas.

e El manual de operacion no ha sido actualizado desde hace 9 afios y en el lapso de este
tiempo han surgido cambios en el proceso, por lo que el manual ya no refleja el proceso

en sitio ni sirve de referencia para que los operadores realicen sus actividades, esto trae
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como consecuencia que las actividades de operacion se realicen sin tener un estandar,
provocando con dichas acciones variabilidad en el producto.

e El personal refleja desconocimiento respecto a la documentacién existente del proceso
y los resultados de las entrevistas realizadas a los operadores arrojan que en su
momento la capacitacion fue realizada en sitio, de acuerdo a la experiencia de la persona
que capacitdé y sin un plan de capacitacion ni evaluacién para asegurarse que la
capacitacion fue efectiva, esto afecta directamente al proceso ya que al no contar con
un proceso estandarizado como base para capacitar al personal, la capacitacion no es
efectiva ni asegura que se cuenta con personal calificado para desarrollar sus

actividades y producir un producto de calidad.

Por lo anterior descrito resulta necesario tomar acciones inmediatas para llevar a cabo
mejoras en el proceso y con ello asegurar la calidad del producto terminado para garantizar

la satisfaccion del cliente.

Si la empresa sigue operando como lo ha hecho hasta ahora a corto plazo seguira
comprometiendo la calidad del producto terminado y no lograra satisfacer los
requerimientos del cliente y a largo plazo podria perder a sus clientes y tener una mala

imagen ante los mismos.

1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivo general

Mejorar la linea de produccién “salsa de chipotle” en la empresa AVANTE mediante la
aplicacion de herramientas six sigma que permitan incrementar la eficiencia del proceso y

mejorar la calidad del producto para aumentar el nivel de satisfaccion del cliente.

1.4.2. Objetivos especificos

e Reducir la variabilidad del proceso estableciendo los controles adecuados empleando
herramientas six sigma para mejorar la calidad del producto final.

e Establecer los procesos aplicables para el correcto funcionamiento de la linea de
produccién empleando como herramienta la norma ISO 22,000:2018.

e Evaluar los resultados de la implementacion de herramientas para verificar su

eficiencia.

1.5. Justificacion
La propuesta de mejorar la linea de produccién “salsa de chipotle” en la empresa AVANTE

permitird aplicar los conocimientos adquiridos en la maestria en ingenieria administrativa
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impactando de manera positiva al fortalecimiento de las pymes como estrategia para el
desarrollo econdmico en nuestro pais.

El impacto sostenible de la realizacion de este proyecto se detalla a continuacion:

e Tecnolégico

La implementacion de herramientas six sigma combinadas con la aplicacion de la

tecnologia, permitiran contribuir al desarrollo tecnolégico de las pymes.
e Social

La empresa AVANTE busca mejorar sus procesos para incrementar la satisfaccion de sus
clientes y en un futuro poder aumentar su produccién para crear mas fuentes de empleo en

la region.
e Cultural

El proyecto contribuye al desarrollo de las pymes promoviendo la mejora continua y el
fortalecimiento de los procesos de las mismas para aumentar la calidad de los productos

que ofertan y poder competir en el mercado nacional e internacional.
e Econdmico

La implementacion de este proyecto busca fortalecer los procesos de la empresa para
garantizar que su producto cumpla con los estandares de calidad requeridos por sus
clientes y a su vez la empresa reduzca costos por quejas de clientes.

Puntualmente este proyecto permitira a la empresa mejorar la calidad de su producto y

aumentar la satisfaccion del cliente.

Se podra llevar a cabo una mejora en los procesos que elimine la variabilidad que existe en

el producto e impacte positivamente en la calidad del producto terminado.

1.6. Propuesta de Solucién

Mediante la implementacién de herramientas six sigma se lograra mejorar los procesos de

la linea de produccion “salsa de chipotle” de la empresa AVANTE.

1.7. Metodologia

A continuacién, se presenta la metodologia propuesta para el desarrollo del proyecto, la
cual consta de tres etapas y estd disefiada para dar cumplimiento a los objetivos
planteados.
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Fase 1: Medir el nivel actual de satisfaccion del cliente.
Fase 2: Ejecutar un analisis de causa raiz.

Fase 3: Mapear el proceso.

Fase 4: Ejecutar un disefio de experimentos.

Fase 5: Calcular la eficiencia actual del proceso.

Fase 1: Establecer los procesos y procedimientos.
Fase 2: Establecer los controles del proceso.

Fase 3: Implementar graficos de control basicos en el
proceso.

Fase 4: Capacitar al personal.

Medir y analizar los resultados obtenidos:
o Comparacion del nivel de satisfaccion del cliente.
o Comparacion del % de eficiencia global del proceso.

Figura. 1.1 Metodologia.

Las actividades que se llevaran a cabo en cada etapa se detallan a continuacion:

Etapa 1: Diagnéstico de la situacion actual.

Se llevaran a cabo diversas actividades que permitiran detectar y analizar las causas de los

problemas en el proceso para proponer las mejoras a desarrollar.
Fase 1: Medir el nivel actual de satisfaccion del cliente.

Se aplicara una encuesta de satisfaccion con el objetivo de conocer el porcentaje de
satisfaccion de los clientes, dicha informacion servira para medir el estado actual de

satisfaccion de los clientes y posteriormente realizar una comparacién final, después de

ejecutar las mejoras en el proceso.

A continuacion, se enlistan las actividades que se llevaran en dicha fase:
e Disefar el instrumento.
e Validar el instrumento.
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e Aplicar el instrumento.
e Anadlisis de los resultados.
Fase 2: Ejecutar un analisis de causa raiz.

Esta fase permitira llevar a cabo un analisis de causa raiz empleando las siguientes

herramientas:
e Diagrama de Pareto.

Se realizara un diagrama de Pareto con el objetivo de ayudar a localizar el o los problemas

vitales, asi como sus principales causas.
e Diagrama de causa y efecto (Diagrama de Ishikawa).

Se llevara a cabo un analisis de causa raiz empleando como herramienta el diagrama de

Ishikawa.

Para la realizacion de dicho analisis se involucrara al supervisor y operadores de la linea
en cuestion con el objetivo de poder realizar un analisis detallado que permitira emprender
un plan de acciones mas eficaz para resolver el problema identificando las posibles causas

y efectos.
Fase 3: Mapear el proceso.

En esta fase se llevara a cabo un mapeo del proceso empleando la herramienta VSM
(VALUE STREAM MAPPING), con el cual se podran identificar aquellas actividades que no

generen valor en el proceso, asi como identificar areas de mejora en el mismo.
Fase 4: Ejecutar un disefio de experimentos (DOE).

Se llevara a cabo un disefio de experimentos que sera de utilidad para detectar factores y/o
variables clave que tengan influencia en las caracteristicas de calidad de interés en el

proceso.

Este disefio de experimentos permitird determinar los niveles adecuados de los factores

que se puedan controlar para optimizar el desempeno del proceso.
Fase 5: Calcular la eficiencia actual del proceso.

En esta fase se llevaran a cabo los calculos necesarios para determinar el porcentaje de
eficiencia global del proceso en su estado actual.
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Etapa 2: Implementacién de propuesta de mejora.

En esta etapa se llevara a cabo la implementacion de las mejoras en el proceso de acuerdo
con lo identificado en el analisis de la situacién actual.

Fase 1: Establecer los procesos y procedimientos.

En esta fase se llevara a cabo la documentacién de los procesos y procedimientos para el
correcto funcionamiento de la linea de producciéon, empleando como referencia la norma
ISO 22,000:2018.

Fase 2: Establecer las variables de control del proceso.

En esta fase se estableceran las variables de control en el proceso que permitan la

estandarizacién del proceso y garanticen la calidad del producto final.
Fase 3: Implementar graficos de control basicos en el proceso.

En esta fase se disefiaran e implementaran graficos de control para el proceso que

permitiran monitorear el proceso y asegurar la calidad del producto terminado.
Fase 4: Capacitar al personal

En esta fase se llevara a cabo una capacitacion al personal de los procesos y

procedimientos que se documentaron, asi como de los controles establecidos.

Esta fase busca ademas concientizar al personal sobre la importancia de llevar a cabo los
procesos de acuerdo con lo documentado y el impacto que tienen las actividades que
ejecutan en la calidad del producto final.

Etapa 3: Medicion y Analisis de los resultados obtenidos.

En la etapa final de la metodologia se llevara a cabo la medicion y analisis de los resultados

obtenidos para verificar el cumplimiento de los objetivos planteados.
e Medir el nivel de satisfaccion del cliente después de la implementacion de las mejoras.

En esta fase se llevara a cabo una encuesta de satisfaccion del cliente para poder conocer
el porcentaje de satisfaccion de los clientes después de las mejoras implementadas en el

proceso y dicha informacién servira para poder realizar una comparacion final.
e Calcular la eficiencia del proceso después de la implementacion de las mejoras.

En esta fase se llevaran a cabo los calculos necesarios para determinar el porcentaje de

eficiencia global del proceso después de las mejoras implementadas.
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1.8. Organizacion de la tesis
El presente documento se encuentra estructurado de la siguiente manera:

En el primer capitulo podemos encontrar las generalidades abarcando en éste una breve
introduccion del trabajo desarrollado, el posicionamiento de la tesis, objetivos planteados,
justificacion, propuesta de solucién y finalmente la metodologia empleada.

En el segundo capitulo encontramos los aspectos tedricos mas relevantes que sirven de
base para la realizacion del presente proyecto.

En el tercer capitulo encontramos los resultados del diagnostico de la situacién actual
incluyendo una encuesta de satisfaccion del cliente, analisis de causa raiz empleando como
herramientas: diagrama de Pareto y diagrama de causa y efecto, mapeo de procesos
empleando como herramienta VSM, disefio de experimentos (DOE) y el calculo de la
eficiencia del proceso.

En el cuarto capitulo se encuentran los resultados de la implementacion de la propuesta de
mejora, el cual abarca procesos y procedimientos documentados, controles del proceso y
graficos de control.

En el quinto y ultimo capitulo encontramos el andlisis de los resultados obtenidos.
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Capitulo 2.

Marco teodrico

A continuacion, se presentan los aspectos tedricos mas relevantes que sirven de base para

la realizacion del presente proyecto.

2.1 Mejora continua
La mejora continua se enfoca en los procesos operativos y se basa en la necesidad de
revisar continuamente las operaciones de los problemas, la reduccién de costos, la

racionalizacion, y otros factores que en conjunto permiten lograr una optimizacion.

Comunmente la mejora continua es asociada con metodologias de proceso y proporciona
una visién continua, medicién y retroalimentacion sobre el rendimiento del proceso para

impulsar la mejora en la ejecucion de los procesos (Sanchez, 2021).

2.1.2 Proceso de mejora continua
Uno de los principios de la gestidn de la calidad total es precisamente la mejora continua y
ésta podemos definirla como como una actividad que debe ser recurrente y esta destinada
a aumentar la capacidad para cumplir los objetivos y expectativas de las organizaciones.
El concepto de mejora continua esta estrechamente relacionado con el hecho de que no se
puede considerar algo terminado o mejorado de forma definitiva, es decir siempre habra
algo que mejorar.
Debemos considerar que, aunque la excelencia no sea alcanzable, la constante mejora de
los procesos permitira ser mejor que la competencia.
La realidad de las organizaciones es constantemente cambiante, ejemplo de ello son la
demanda del mercado, la comercializacion de los productos, la materia prima, maquinaria,
mano de obra, entre otros.
En consecuencia, las organizaciones estan en un proceso de desarrollo y cambios
continuos que les permiten estar en constante evolucion. En la medida que el desarrollo y
cambio no paran, se requiere que la mejora sea continua, es decir, un ciclo interrumpible
(UNIVERSITARIA, 2020).
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El proceso de mejora continua se basa en el ciclo PHVA, su nombre se debe a las iniciales
de sus 4 fases (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar). También se le conoce como ciclo
PDCA (Plan, Do, Check y Act) o ciclo Deming (desarrollado por Eduard Deming, por ello se
le atribuye el nombre de ciclo de Deming).
Este ciclo es comunmente empleado para lograr la mejora continua de la calidad y consiste
en la secuencia de las siguientes 4 fases:

Planificar: En esta fase se debe identificar el problema a resolver o en su caso la mejora a
realizar, para posteriormente establecer los objetivos a alcanzar y los medios a emplear

para alcanzarlos, desarrollando un plan de trabajo.

Hacer: Esta fase tiene como objetivo aplicar el plan establecido, mediante la recopilacién

de los datos necesarios para lograr la mejora planteada.

Verificar: La penultima fase consiste en comprobar los resultados del plan implementado
y compararlos con los objetivos planteados inicialmente. La verificacion debe llevarse a

cabo de manera objetiva y sobre los datos reales medidos.

Actuar: Analizar y corregir las posibles desviaciones detectadas o, en su defecto,
estandarizar y consolidar la nueva forma de hacer para que los resultados sean mejores.
La repeticion del ciclo de PHVA permite que el proceso de mejora sea continuo, fijandose
cada vez objetivos mas ambiciosos (UNIVERSITARIA, 2020).

2.1.2 Metodologias de mejora continua mas empleadas en los procesos

productivos
A continuacién, se describen brevemente algunas metodologias de mejora continua que
hoy en dia son aplicadas en los procesos productivos, haciendo énfasis en la metodologia

six sigma de la cual se desprenden las herramientas a implementar en el presente proyecto.

> Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una metodologia de mejora continua enfocada principalmente en
reducir los desperdicios y la variacion del producto, desde la produccién, servicio o proceso
de disefio. Lean Manufacturing hace referencia a maximizar el valor del cliente y minimizar
el desperdicio, creando mas valor agregado para el cliente y menos desperdicios durante

el proceso (Socconini, 2008).
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Lean Manufacturing se ha definido como una filosofia de excelencia de manufactura que se

basa en lo siguiente:

a) Eliminacion de todo tipo de desperdicio.

b) Mejora continua.

c) La mejora basada en la productividad y calidad.
d) Reduccion de defectos.

e) Reduccién de costos.

f) Mejora de la productividad.

g) Reduccién del tiempo del ciclo.

h) Cambio de cultura.

i) Desarrollo de productos y servicios (Socconini, 2008).

> Kaizen

El significado de KAIZEN proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa cambio
y “Zen” que significa mejorar. Es asi como podemos decir que “Kaizen” es un “cambio para
mejorar”.

Los dos pilares que sustentan Kaizen son por un lado las personas, es decir los equipos de
trabajo y por otro lado las herramientas de la Ingenieria Industrial, que se emplean en
conjunto para mejorar los procesos productivos. Kaizen basicamente se centra en la gente
y en la estandarizacion de los procesos. Su practica requiere de la integracion de equipo
multidisciplinarios de las diferentes areas de las empresas y su objetivo es incrementar la
productividad controlando los procesos de manufactura mediante la reduccién de tiempos
de ciclo, estandarizacion de criterios de calidad, y de los métodos de trabajo por operacion.
Ademas, Kaizen también se centra en la eliminacién de desperdicios.

A continuacion, se presentan algunos de los beneficios de implementar la metodologia

Kaizen:

a) Se crea una cultura de trabajo enfocada en el pensamiento orientado al proceso.
b) Se pone mayor énfasis en la etapa de planeacion.

c) El personal centra su atencion en los asuntos de mayor importancia.

d) Todos participan y contribuyen a la construccion de un nuevo sistema.

e) Reduccién de inventarios, productos en proceso y terminados.
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f) Disminucion en la cantidad de accidentes.
Las herramientas y métodos utilizados en el Kaizen son:
e Ciclo de Deming.

e Justo a tiempo Kanban.

e Poka yoke.
o TPM.

e SMED.

e Cinco S.

e Control de Calidad Total
e Diagrama causa efecto (Atehortua, 2010).

> Six sigma

Six Sigma es una metodologia que proporciona a las empresas las herramientas para
mejorar la capacidad de sus procesos, entiéndase por proceso a la unidad basica de la
mejora y éste puede ser tanto de productos como de servicios (externos o internos).

El propdsito de la mejora en la metodologia Six Sigma es el aumento del rendimiento y la
disminucion de la variacion del rendimiento. Dicho aumento en el rendimiento y la
disminucion en la variacion del proceso conduciran a la reduccién de defectos y la mejora
de las ganancias impactando en la calidad del producto.

Six Sigma hoy en dia es el sistema de gestion empresarial de mas rapido crecimiento en la
industria y se le atribuye el ahorro de miles de millones de dolares para las empresas que
lo han implementado desde principios de la década de los noventa.

Six sigma fue desarrollada por Motorola a mediados de la década de 1980 y se hizo
conocida después de que Jack Welch de GE la convirtié en un foco central de su estrategia

comercial en 1995.

"Six Sigma" se deriva de la terminologia estadistica; Sigma (-) medio Desviacion Estandar.
Para la distribucién normal, la probabilidad de caer dentro de un rango de + 6 sigma
alrededor de la media es 0.9999966. En un proceso de produccion, el "estandar Six Sigma"
significa que la tasa de defectos del proceso sera de 3,4 defectos por millén de unidades.
Claramente Six Sigma indica un grado de consistencia extremadamente alta y variabilidad
extremadamente baja. En términos estadisticos, el propdsito de Six Sigma es reducir la

variacion para lograr desviaciones estandar muy pequefias (Yang & El-Haik, 2003).
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En comparacion con otras iniciativas de calidad, la diferencia clave de Six Sigma es que se
aplica no solo a la calidad del producto, sino también a todos los aspectos de la operacion
comercial al mejorar los procesos clave. Por ejemplo, Six Sigma puede ayudar a crear
sistemas bien disefiados, altamente confiables y sistemas consistentes de facturacién al
cliente; sistemas de control de costos; y sistemas de gestion de proyectos. (Yang & El-Haik,
2003).

> Proceso: la unidad basica para el proyecto de mejora de Six Sigma
Six Sigma es un enfoque centrado en procesos para la mejora empresarial. La
caracteristica clave es "mejorar un proceso a la vez". El proceso aqui podria ser un sistema

de produccién, un sistema de facturacion al cliente o un producto en si.

¢, Qué es un proceso? En su libro “Design for six sigma” Yang, K., & El-Haik, B lo definen
como “una accion o sucesion de acciones continua y regular, que tiene lugar o se lleva a
cabo de manera definida, y conduce a la consecucion de algun resultado; una operacién

continua o una serie de operaciones ".

Muchos productos también son procesos; las entradas de un producto pueden ser la
intencion del usuario, la energia u otros factores. Por ejemplo, un televisor toma una sefal
de control del usuario, sefales de televisiéon y energia eléctrica, y las transforma en
imagenes de televisién deseadas. Los resultados de un producto son funciones entregadas
al consumidor. Hay varios modelos de proceso disponibles, pero para un producto o un
proceso de fabricacion, un modelo de proceso a menudo se representa mediante un

diagrama de proceso (Yang & El-Haik, 2003).

> Caracteristicas (principios) de six sigma
a) Liderazgo comprometido de arriba hacia abajo. Seis Sigma es ante todo un programa
gerencial que implica un cambio en la forma de operar y tomar decisiones. Por ello, la
estrategia debe ser comprendida y apoyada desde los niveles altos de la direccion de la

organizacion, empezando por el maximo lider de la organizacion.

b) Seis Sigma se apoya en una estructura directiva que incluye gente de tiempo completo.
La forma de manifestar el compromiso por Seis Sigma es creando una estructura
directiva que integre lideres del negocio, lideres de proyectos, expertos y facilitadores.
Donde cada uno tiene roles y responsabilidades especificas para lograr proyectos de

mejora exitosos.
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c)

d)

Entrenamiento. Los lideres de proyectos six sigma se capacitan por niveles de acuerdo

con el rol que desempeian en los proyectos.

Orientada al cliente y con enfoque a los procesos. Otras de las caracteristicas clave de
Seis Sigma es buscar que todos los procesos cumplan con los requerimientos del cliente
(en cantidad o volumen, calidad, tiempo y servicio) y que los niveles de desempefio a lo
largo y ancho de la organizacion tiendan al nivel de calidad Seis Sigma. De aqui que al
desarrollar la estrategia 60 en una organizacion se tenga que profundizar en el
entendimiento del cliente y sus necesidades, y para responder a ello, es necesario
revisar de manera critica los procesos de la organizacion. A partir de ahi, es preciso
establecer prioridades y trabajar para desarrollar nuevos conceptos, procesos, productos

y servicios que atiendan y excedan las expectativas del cliente.

Seis Sigma se dirige con datos. Los datos y el pensamiento estadistico orientan los
esfuerzos en la estrategia 60, ya que los datos son necesarios para identificar las
variables criticas de la calidad (VCC) y los procesos o areas a ser mejorados. Las
mejoras en la calidad no pueden ser implementadas al azar, por el contrario, el apoyo a
los proyectos se asigna cuando a través de datos es posible demostrar que, con la
ejecucion del proyecto, la diferencia sera percibida y sentida por el cliente. (Gutiérrez &
De la Vara, 2009).

> Metodologia para la implementacion de proyectos Six Sigma

La metodologia utilizada para implementar el disefio para six sigma contempla las

siguientes etapas:

METODOLOGIA
SIX SIGMA

3.ANALIZAR

4.DISENAR

Figura 2.1. Metodologia six sigma (creacion propia).
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o Definir: En esta etapa se lleva a cabo la identificacidon del nuevo producto, servicio o
proceso a ser disefiado. En esta fase se desarrollan actividades similares a las
descritas para la etapa definir el ciclo DMAMC en donde se elabora el marco del

proyecto.

e Medir: Esta etapa se centra en planear y conducir las investigaciones necesarias para
entender las necesidades del cliente o consumidor y los requerimientos relacionados.
Trasladar estas necesidades y requerimientos en caracteristicas de disefio factibles de

ser medidas.

e Analizar: En esta etapa se lleva a cabo el desarrollo de los conceptos alternativos.
Seleccionar los conceptos que encajan mejor para desarrollar el disefio de alto nivel y

predecir su capacidad para cumplir las caracteristicas de disefio y los requerimientos.

e Disefar: En esta etapa se desarrollan los detalles del disefio. Evaluar la capacidad del
disefio propuesto y desarrollar los planes para realizar la prueba piloto del nuevo

producto o servicio redisefiado.

Verificar: Construir o desarrollar un producto o proceso piloto para verificar el

cumplimiento de las caracteristicas del disefio (Gutiérrez & De la Vara, 2009).

2.2 Herramientas six sigma

2.2.1 Diagrama de Pareto

Se reconoce que mas de 80% de la problematica en una organizaciéon es por causas
comunes, es decir, se debe a problemas o situaciones que actuan de manera permanente
sobre los procesos. Pero, ademas, en todo proceso son pocos los problemas o situaciones
vitales que contribuyen en gran medida a la problematica global de un proceso o una
empresa. Lo anterior es la premisa del diagrama de Pareto, el cual es un grafico especial
de barras cuyo campo de analisis o aplicacion son los datos categoricos, y tiene como
objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales, asi como sus principales causas. La
idea es que cuando se quiere mejorar un proceso o atender sus problemas, no se den
“palos de ciego” y se trabaje en todos los problemas al mismo tiempo atacando todas sus
causas a la vez, sino que, con base en los datos e informacién aportados por un analisis
estadistico, se establezcan prioridades y se enfoquen los esfuerzos donde éstos tengan

mayor impacto.
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La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el llamado principio de
Pareto, conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos ftriviales”, en el cual se
reconoce que pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el resto
de los elementos propician muy poco del efecto total. El nombre del principio se determiné
en honor al economista italiano Wilfredo Pareto (1843-1923). (Gutiérrez & De la Vara, 2009)

2.2.2 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de causa-efecto o de Ishikawa es un método grafico que relaciona un problema
o efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La importancia de este
diagrama radica en que obliga a buscar las diferentes causas que afectan el problema bajo
analisis y, de esta forma, se evita el error de buscar de manera directa las soluciones sin
cuestionar cuales son las verdaderas causas.

El método de las 6 M es el mas comun y consiste en agrupar las causas potenciales en seis
ramas principales (6M): métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales, maquinaria,
medicion y medio ambiente. Estos seis elementos definen de manera global todo proceso
y cada uno aporta parte de la variabilidad del producto final, por lo que es natural esperar
que las causas de un problema estén relacionadas con alguna de las 6 M. La pregunta
basica para este tipo de construccién es: ;qué aspecto de esta M se refleja en el problema

bajo analisis? (Gutiérrez & De la Vara, 2009).

2.2.3 Lluvia de ideas
Las sesiones de lluvia o tormenta de ideas son una forma de pensamiento creativo
encaminada a que todos los miembros de un grupo participen libremente y aporten ideas
sobre determinado tema o problema. Esta técnica es de gran utilidad para el trabajo en
equipo, ya que permite la reflexion y el dialogo con respecto a un problema y en términos
de igualdad. Se recomienda que las sesiones de lluvia de ideas sean un proceso
disciplinado a través de los siguientes pasos:
1. Definir con claridad y precisién el tema o problema sobre el que se aportan ideas. Esto
permitira que el resto de la sesion soélo esté enfocada a ese punto y no se dé pie a la

divagacién en otros temas.

2. Se nombra un moderador de la sesion, quien se encargara de coordinar la participacion

de los demas participantes.

3. Cada participante en la sesién debe hacer una lista por escrito de ideas sobre el tema
(una lista de posibles causas si se analiza un problema). La razén de que esta lista sea
por escrito y no de manera oral es que asi todos los miembros del grupo participan y
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se logra concentrar mas la atencion de los participantes en el objetivo. Incluso, esta

lista puede encargarse de manera previa a la sesion.

Los participantes se acomodan de preferencia en forma circular y se turnan para leer
una idea de su lista cada vez. A medida que se leen las ideas, éstas se presentan
visualmente a fin de que todos las vean. El proceso continlia hasta que se hayan leido
todas las ideas de todas las listas. Ninguna idea debe tratarse como absurda o
imposible, aun cuando se considere que unas sean causas de otras; la critica y la
anticipacion de juicios tienden a limitar la creatividad del grupo, que es el objetivo en
esta etapa. En otras palabras, es importante distinguir dos procesos de pensamiento:
primero pensar en las posibles causas y después seleccionar la mas importante.
Realizar ambos procesos al mismo tiempo entorpece a ambos. Por eso, en esta etapa
solo se permite el didlogo para aclarar alguna idea sefalada por un participante. Es

preciso fomentar la informalidad y la risa instantanea, pero la burla debe prohibirse.

Una vez leidos todos los puntos, el moderador le pregunta a cada persona, por turnos,
si tiene comentarios adicionales. Este proceso continla hasta que se agoten las ideas.
Ahora se tiene una lista basica de ideas acerca del problema o tema. Si el propdsito
era generar estas ideas, aqui termina la sesion; pero si se trata de profundizar ain mas
la busqueda y encontrar las ideas principales, entonces se debera hacer un analisis de

estas con las siguientes actividades.

Agrupar las causas por su similitud y representarlas en un diagrama de Ishikawa,
considerando que para cada grupo correspondera una rama principal del diagrama, a
la cual se le asigna un titulo representativo del tipo de causas en tal grupo. Este proceso
de agrupacion permitira clarificar y estratificar las ideas, asi como tener una mejor vision

de conjunto y generar nuevas opciones.

Una vez realizado el DI se analiza si se ha omitido alguna idea o causa importante;
para ello, se pregunta si hay alguna otra causa adicional en cada rama principal, y de

ser asi se agrega.

A continuacion, se inicia una discusiéon abierta y respetuosa dirigida a centrar la
atencion en las causas principales. El objetivo es argumentar en favor de y no de
descartar opciones. Las causas que reciban mas mencién o atencion en la discusion

se pueden sefalar en el diagrama de Ishikawa resaltando las de alguna manera.

Elegir las causas o ideas mas importantes de entre las que el grupo ha destacado

previamente. Para ello se tienen tres opciones: datos, consenso o por votacién. Se
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recomienda esta ultima cuando no es posible recurrir a datos y en la sesion participan
personas de distintos niveles jerarquicos, o cuando hay alguien de opiniones
dominantes. La votacion puede ser del tipo 5,3,1 (ver paso 5 de las recomendaciones
presentadas antes para construir un diagrama de Ishikawa). Se suman los votos y se
eliminan las ideas que recibieron poca atencién; ahora, la atencion del grupo se centra
en las ideas que recibieron mas votos. Se hace una nueva discusion sobre éstas y
después de ello una nueva votacién para obtener las causas mas importantes que el

grupo se encargara de atender.

10. Sila sesion esta encaminada aresolver un problema, se debe buscar que en las futuras
reuniones o sesiones se llegue a las acciones concretas que es necesario realizar, para
lo cual se puede utilizar de nuevo la lluvia de ideas y el diagrama de Ishikawa. Es
importante dar énfasis a las acciones para no caer en el error o vicio de muchas
reuniones de trabajo, donde sélo se debaten los problemas, pero no se acuerdan

acciones para solucionarlos (Gutiérrez & De la Vara, 2009).

2.2.4 Mapeo de procesos

Es frecuente que en los diagramas de flujo que son realizados en la etapa de disefio y
documentacion de un proceso, se pierdan detalles y actividades que estan ocurriendo en el
proceso. Por ello, la idea del mapeo es hacer un diagrama de flujo mas apegado a la
realidad, en donde se especifiquen las actividades que efectivamente se realizan en el
proceso (actividades principales, inspecciones, esperas, transportes, reprocesos). Ademas,
un proceso puede ir desde un nivel alto hasta uno micro. En el primer caso no se entra a
detalles y de lo que se trata es de tener una visién macro del proceso, que muchas veces

es util para delimitarlo e iniciar el analisis de este.

En un nivel micro es posible analizar de manera minuciosa una parte del proceso, y quiza

se especifiquen uno o varios de los siguientes detalles:
a) Las principales variables de salida y entrada de cada etapa del proceso.
b) Los pasos que agregan y los que no agregan valor en el proceso.

c) Listary clasificar las entradas clave en cada paso del proceso. La clasificacion se puede

hacer con los siguientes criterios: critico, controlable y de ruido.

d) Anadir las especificaciones de operaciones actuales, asi como los objetivos de proceso
para las entradas controlables y criticas (Gutiérrez & De la Vara, 2009).
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2.2.5 Value Stream Mapping (VSM)

El mapa de flujo de valor o Value Stream Mapping (VSM) es un diagrama o mapa que tiene

como obijetivo visualizar, analizar y mejorar el flujo dentro de un proceso de produccion.

Este flujo hace referencia a los procesos y la informacion que se realizan desde el inicio del

proceso hasta su entrega al cliente.

El principal objetivo del VSM es identificar aquellas actividades o tareas que no generan

valor en el proceso de fabricacion de un producto. Para ello, representa el flujo de materias

primas, el flujo de informacion y los indicadores clave a lo largo de todos los procesos de la

cadena de produccion.

El VSM se rige como una de las herramientas fundamentales dentro de la metodologia de

fabricacion Lean manufacturing.

La metodologia por emplear para implementar un VSM es la siguiente:

1. Identificar la linea de productos a mapear: En esta etapa se define de acuerdo con el
proyecto o mejora a desarrollar, que linea de productos se va a mapear.

2. Dibujar el estado actual del proceso: Una vez que se identificé el proceso a mapear se
procede a dibujar el estado actual del mismo, en el cual se debe mostrar el flujo de

informacién y de producto.
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Figura 2.2. Ejemplo VSM actual. Lean solution.com.
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3. Analizar la vision sobre como debe ser el proceso futuro: En esta etapa se debe analizar
en base a lo identificado como deberia operar el proceso y establecer las mejoras
pertinentes a fin de obtener un mejor proceso.

4. Dibujar el VSM futuro: En base a lo planteado en la etapa anterior se dibuja el VSM

futuro.
\ (
) VSM Futuro
1ons
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Figura 2.3. Ejemplo VSM futuro. Lean solution.com

5. Plasmar plan de accion e implementar las acciones: Para llegar al estado futuro, se
deben hacer cambios los cuales deben estar plasmados en un plan de accion, hacerle
seguimiento hasta alcanzar el estado futuro, una vez alcanzado este estado, se inicia
el proceso nuevamente para alcanzar la excelencia operacional que tantas empresas

persiguen a diario.
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2.2.6 Diseino de experimentos

Un experimento disefiado es muy Util para descubrir las variables clave que tienen influencia
en las caracteristicas de calidad de interés del proceso. Es un método para variar en forma
sistematica los factores controlables del proceso y determinar los efectos que tienen esos
factores en los parametros finales del producto. Permite reducir la variabilidad en la
caracteristica de calidad y en determinar los niveles mas adecuados de los factores
controlables que optimicen el desempefio del proceso. Fisher inicia el desarrollo del disefio

de experimentos en la agricultura en Inglaterra en los afios 1920’s.

ENTRADAS CONTROLABLES
X1 x2 xp
INSUMOS DEL PROCESD CARACT.DE CALIDAD
> PROCESO —
Materias primas,
Componentes, etc.
1 I2 0

ENTRADAS NO CONTROLABLES

Fig. 2.4 Proceso de produccién, entradas y salidas (Reyes, 2008).
El principal método para disenar experimentos es el disefio factorial, en el cual los factores
son variados de tal forma de probar todas las posibles combinaciones de los niveles de los

factores.

El disefio de experimentos es una herramienta fuera de linea es decir se utiliza durante el

desarrollo de los productos o procesos, mas que durante su fabricacion.

Una vez que se han identificado las variables que afectan el desempefio del proceso,
normalmente es necesario modelar la relacién entre estas variables y la caracteristica de

calidad de interés. Para lo cual se puede utilizar el andlisis de regresion.

El monitoreo en el proceso de las variables relevantes que afectan las caracteristicas de

calidad se hace por medio de cartas de control (Reyes, 2008).
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2.2.7. Graficos de control

En 1924 Walter Shewhart realizé6 experimentos y desarrollé las Cartas de Control en la

planta telefénica Western Electric de los Bell Lobs, las cuales tienen las siguientes

caracteristicas:

Técnicas utiles para el monitoreo de procesos
Permiten identificar situaciones anormales en 6Ms

Sirven para prevenir la generacion de defectivos
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Fig. 2.5 Carta de control de Shewhart y sus limites de control (Reyes, 2008).
LSC = Limite superior de control

LC = Linea central

LIC = Limite inferior de control

La carta de control es una técnica muy util para el monitoreo de los procesos, cuando se
presentan variaciones anormales donde las medias o los rangos salen de los limites de
control, es sefial de que se debe tomar accion para remover esa fuente de variabilidad

anormal. Su uso sistematico proporciona un excelente medio para reducir la variabilidad

(Reyes, 2008).
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2.3 NormalSO 22,000:2018

La norma ISO 22000 2018 tiene el propodsito de asegurar la proteccion de consumidor y
fortalecer su confianza. Y, para ello establece los elementos claves que se deben seguir en
el sistema de gestion de seguridad alimentaria, buscando incrementar el rendimiento en la
cadena de suministro (ISO, 2018).

Es por ello por lo que, este tipo de normativa debe estar en constante reciclaje, buscando
en todo momento adaptase al contexto actual y buscar la mayor calidad de los alimentos.
Asi como reducir riesgos en la cadena alimentaria.

Asi mismo tiene la mision de satisfacer la demanda del mercado y del cliente final, respecto
al cumplimiento de criterios de higiene y seguridad a alimentaria. Y demuestra el
cumplimiento de los requisitos normativos voluntarios para cualquier empresa de la cadena
alimentaria a nivel mundial.

La norma se dirige a todos los eslabones de la cadena alimentaria hasta el consumidor
final, de la granja a la mesa, productores de alimentacion animal, productores
primarios, transformadores o procesadores de alimentos, transportistas y otros operadores
logisticos, empresas de catering y restauracion alimentarias, y empresas de venta al por
menor y a tiendas de distribucién de servicios de comidas.

Ademas, contempla la certificacion de empresas que se encuentran relacionadas con la
cadena alimentaria, es decir, productores de equipos, material de envase y embalaje,

agentes de limpieza y aditivos.

2.3.1 Principales cambios en la nueva version de la norma ISO 22000 2018:

1. Nuevo enfoque en la gestion del riesgo: que se orienta hacia la minimizacién de los
riesgos en toda la cadena alimentaria. De esta forma se busca identificar, prevenir y

reducir los riesgos, y conseguir organizaciones mas eficaces y competitivas.

2. Andlisis de riesgos: en este punto cabe destacar que se incluye el riesgo empresarial
segun el enfoque de las nuevas normas ISO 9001 e ISO 14001, al actual riesgo

operativo gestionado mediante el Analisis de peligros y puntos de control criticos.

3. Estructura de alto nivel: la norma se adapta al objetivo de cumplir la estructura de alto

nivel, comun en las diferentes normas ISO.

4. Estrecha vinculacion con Codex Alimentarius, que comprende una colecciéon de
estandares, codigos de practicas y guias internacionalmente reconocidos en el ambito
de los alimentos, su produccion y la seguridad alimentaria. La comisién de Codex

Alimentarius forma un cuerpo conjunto a la Food and Agriculture Organization (FAQO),
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organismo perteneciente a las Naciones Unidas y a la Organizacion Mundial de la Salud
(OMS).

5. ldentifica el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar): se aclara que existen dos
ciclos PHVA trabajando de forma conjunta, uno es mas general por lo que abarca el

sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria y dentro del mismo, otros especificos que
cubre los principios del Sistema APPCC.

6. Ofrece una mejor descripcién de los términos, puntos criticos de control, programa de
prerrequisitos operativos y programa de prerrequisitos.

Su estructura esta conformada de la siguiente manera:

e Contexto de la organizacion
e Liderazgo

e Planificacion

e Apoyo

e Operacion

e Evaluacion del desempefio
e Mejora continua (ISO, 2018).

Organizational planning and control

Operational planning and control

L Hazard | Validation Hazard i Verification|
Traceabili tem M analysis mM of control e  control plan = planning
: = measures [HACCP/OPRP plan}j
Emergency preparedness & response || -

Fmp!!nlaﬂnn of the

Updating of preliminary [ Verification activities |

information and
documents specifying the

- | verification activities I - = —
e - :
mnfurmies =

Fig. 2.6. Estructura norma ISO Fuente: ISO
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Capitulo 3.

Diagnéstico de la situacién actual

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos del diagndstico de la situacion actual,
para lo cual se aplicé una encuesta de satisfaccion del cliente logrando medir el nivel actual

de satisfaccion.

Posteriormente se llevd a cabo un analisis de causa raiz empleando como herramientas un
diagrama de Pareto y un diagrama de causa y efecto, los cuales permitieron identificar las
principales causas del problema.

En la siguiente fase se llevd a cabo el mapeo del proceso, empleando como herramienta el
VSM (VALUE STREAM MAPPING), con el cual se logré identificar el estado actual del
proceso y las actividades que no generan valor en el mismo, asi como la identificacion de

areas de mejora.

Una vez que se mapeo el proceso, se llevo a cabo un disefio de experimentos que permitio
detectar factores y/o variables a controlar en el proceso para asegurar la calidad del

producto.

Finalmente se llevé a cabo el calculo de la eficiencia global del proceso en su estado actual.

3.1 Maedicién del nivel actual de Satisfaccion del cliente

La medicion del nivel actual de satisfaccién del cliente se llevé a cabo por medio de una
encuesta de satisfaccion, la cual consta de cinco preguntas de opcion multiple y fue aplicada
a establecimientos de preparacion y venta de alimentos(torterias) que emplean el producto
directamente, clientes de consumo directo en establecimientos(torterias) y clientes de

tiendas de autoservicio.

3.1.1 Encuesta de Satisfaccion del cliente.
La encuesta se llevé a cabo con el objetivo de conocer el nivel de satisfaccion del cliente

respecto a la calidad del producto salsa de chipotle liquida.

Alcance: Establecimientos de preparacion y venta de alimentos(torterias) que emplean el
producto directamente, clientes de consumo directo en establecimientos(torterias) y clientes

de tiendas de autoservicio en el municipio de Cérdoba, Veracruz.
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3.1.2 Diseno del instrumento.
La encuesta disefada consta de cinco preguntas con valores asignados de 2 a -2, en

donde A representa el valor mayor y E el valor menor.

A continuacion, se presenta la encuesta disefiada:

ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE “AVANTE GOURMET”

Favor de responder la siguiente encuesta que tiene como objetivo medir la satisfaccion del cliente respecto a nuestra tradicional “Salsa de
Chipotle.”

La informacion recopilada nos sera muy util para mejorar nuestro producto.
Gracias por su tiempo.
Instrucciones: Subraye la respuesta que corresponda de acuerdo con su opinién.

1. ¢ Cual es el medio que utiliza para adquirir nuestro producto?
a) Tiendas de autoservicio
b) Consumo directo en torterias
c) Tienda en linea
d) Via telefénica
e) Otro
2. ; Qué tan satisfecho esta con nuestro producto?

RAGRGAGAGA¢
RAGAGAGA
IRAGAG K
IAG K

N

3. 4Como calificaria el sabor de nuestro producto?

RAGAG QAN
Yoe Yoy
IRAGAG K
A A

N

4.;Coémo calificaria la consistencia de nuestro producto?

RAGAGAGAGAS
Yot Yo
IBAG A K
AR

J T

5. ¢ Cual fue el motivo por el que compré nuestro producto?
a) Sabor
b) Presentacion

Figura 3.1 Encuesta disefiada.



3.1.3 Validacion del instrumento.
La validacién del instrumento se llevd a cabo por medio de la aplicacion de diez encuestas,

para posteriormente calcular el Alpha de Cronbach.

Un valor aceptable del Alpha de Cronbach de acuerdo con la literatura debe ser superior a
0.70 y no mayor a 0.90.

Una vez obtenidos los resultados de las encuestas, el calculo del coeficiente de Cronbach

se llevé a cabo en un software estadistico.

Los resultados obtenidos se muestran a continuacion:

Analisis de elementos de C1, C2, C3, C4, C5

Alfa de Cronbach

Alfa
0.8178

Estadisticas de elementos omitidas

Correlacion
total
Desv.Est. ajustada Correlacion

Variable Media total total por multiple Alfa de
omitida ajustada ajustada elemento cuadrada Cronbach
C1 6.000 2055 0.6910 0.3141 0.7930
c2 3.800 2616 0.6744 1.0000 0.7835
C3 3.800 2616 0.6744 1.0000 0.7835
C4 3800 2044 0.5981 0.3684 0.7970
C5 47100 2234 0.7184 0.5359 0.7483

Figura 3.2 Resultados validacion del instrumento.

Estadisticas totales y de elementos

Conteo
Variable total Media Desv.Est
C1 16 -0.6000 1.1738
c2 10 1.6000 0.5164
C3 10 1.6000 0.5164
c4 i 1.5000 0.5270
C5 16 1.3000 0.9487
Total 10 54000 29889

Figura 3.3 Resultados validacion del instrumento.

Como se observa en la figura 3.3, el valor obtenido es de 0.81, el cual es un valor aceptable

para la fiabilidad del instrumento.
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3.1.4 Determinacién del tamano de la muestra.
Para los fines de la presente encuesta se determiné emplear un muestreo por conveniencia.

Se considerd6 encuestar a los establecimientos de preparacion y venta de
alimentos(torterias), clientes de consumo directo en torterias y clientes de tiendas de

autoservicio.

3.1.5 Aplicaciéon del instrumento.
La aplicacion del instrumento se llevé a cabo en los establecimientos de preparacion y venta

de alimentos(torterias), asi como en tiendas de autoservicio del municipio de Cérdoba,

Veracruz.

3.1.6 Analisis de los resultados.
A continuacién, se presentan los resultados obtenidos de las encuestas aplicadas por medio
de gréficas:

Pregunta 1: ;Cual es el medio que utiliza para adquirir nuestro producto?

@ =) Tiendas de autoservicio

@ b} Consumo directo en torterias
& ¢ Tienda en linga

@ d) via telefonica

@ =) Ofro

Figura 3.4Grafica de resultados item 1.
Como podemos observar en la figura 3.4, del total de los encuestados el 55% adquiere el
producto en tiendas de autoservicio, mientras que el 45% consume directamente en
torterias, cabe senalar que de los encuestados ninguno refirid haber adquirido el producto

por medio de tienda en linea, via telefénica u otros medios.
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Pregunta 2: ;Qué tan satisfecho esta con nuestro producto?

@ =) Totzlmente satisfecho
& b) Muy satisfecho

) c)5atisfecho

@ d) Mo satisfecho del todo
@ =) Mo estoy satisfecho

Figura 3.5 Grafica de resultados item 2

Como podemos observar en la figura 3.5, del total de los encuestados el 45% estd muy
satisfecho con el producto, el 30% esta totalmente satisfecho y el 25% se encuentra

satisfecho.

Pregunta 3: ; Como calificaria el sabor de nuestro producto?

& aMuy bueno
@ biBueno

@ c)Regular
@ diMalo

@ = Muy malo

Figura 3.6 Grafica de resultados item 3
Como podemos observar en la figura 3.6, del total de los encuestados el 60% considera
que el sabor del producto es muy bueno, mientras que el 40% considera que es bueno.
Ninguno de los encuestados considera el sabor del producto como regular, malo o muy

malo.
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Pregunta 4: ; Como calificaria la consistencia de nuestro producto?

@ a) Muy buena
@ b} Buena

@ c)Regular

@ d)Mala

@ =) Muy mala

Figura 3.7 Grafica de resultados item 4

Como podemos observar en la figura 3.7, del total de los encuestados el 45% considera
que la consistencia del producto es buena, mientras que el 30% considera que es regular y
el 25% considera que es muy buena. Ninguno de los encuestados considera que la

consistencia sea mala o muy mala.

Pregunta 5: ; Cual fue el motivo por el que compré nuestro producto?

@ 3a) Sabor

@ b) Presentacion
@ c) Precio

@ d) Accesibilidad
@ ¢)Otro

Figura 3.8 Grafica de resultados item 5.

Como podemos observar en la figura 3.8, el 95% de los clientes adquiere la salsa por

su sabor, mientras que el 5% la adquiere por su presentacion. Ninguno de los
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encuestados considera que el precio, accesibilidad u otros criterios son motivos por los

cuales compran el producto.

Para conocer el indice de satisfaccion global del cliente se analizaron los resultados de
cada pregunta y se determind unicamente utilizar los resultados de las preguntas 3 y 4, las
cuales estan enfocadas a las variables de interés para definir la satisfaccién del cliente

respecto a la calidad del producto.
La ponderacion de los resultados se llevo a cabo empleando una escala de 2 a -2.

Los resultados obtenidos nos dan una satisfaccion global del 85.71%.

SATISFACCION DEL CLIENTE

@ SHTISFECHO
0 1O SHTISFECHO

Figura 3.9 Grafica. Satisfaccion del cliente
Como podemos observar, los resultados de la encuesta aplicada nos arrojan que el cliente
no esta totalmente satisfecho, esto debido a que la empresa tiene como meta llegar al 90%
de satisfaccion del cliente, por lo cual se deberan analizar las causas que estan provocando

su insatisfaccion para poder eliminarlas y lograr aumentar su satisfaccion.
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3.2 Analisis de causa raiz empleando un diagrama de Pareto.

Una vez que se llevd a cabo la encuesta de satisfaccion y se detectd que los clientes no se

encuentran totalmente satisfechos, se llevé a cabo un andlisis de causa raiz empleando un

Diagrama de Pareto con el objetivo de localizar los principales motivos de la insatisfaccion

y sus principales causas.

Para dicho analisis de determind analizar las quejas correspondientes a los ultimos tres

afios, las cuales se enlistan en la siguiente tabla:

Tabla 3.1 Quejas 2019-2021.

QUEJAS TOTAL

Calidad del producto( consistencia)
Servicio al cliente( Retraso en entregas)
Calidad del producto (defectos envase)
Producto roto y/o dafiado

= INIA|h

Una vez que se analizaron, se procedié a realizar el Diagrama de Pareto graficando las

frecuencias y porcentajes de las quejas.

DIAGRAMA DE PARETO

=
OO =N
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O
-
w
p==)
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o
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OFRr NWHUON®

Calidad del producto( Servicio al cliente( Retraso  Calidad del producto  Producto roto y/o dafiado
consistencia) en entregas) (defectos envase)

QUEJAS

FRECUENCIA »PORCENTAJE

Figura 3.10 Diagrama de Pareto.

% ACUMULADO
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Como se puede observar en la figura 3.4, el 80% de las quejas se dan por la calidad del
producto, especificamente por su consistencia y el servicio al cliente (retraso en las

entregas).

Analizando cada una de las quejas se detectd que las cinco quejas correspondientes a la
calidad del producto han sido especificamente por su consistencia, es decir, los clientes
detectaron al emplear el producto que su consistencia era mas liquida que lo habitual, cabe
mencionar que actualmente no existe un parametro de calidad establecido para medir la
consistencia del producto, por lo que las quejas unicamente fueron establecidas bajo el

criterio del cliente.

Por otro lado, de las cuatro quejas recibidas por retrasos en entregas dos de ellas se
originaron por la calidad del producto, ya que el operador determiné bajo su criterio esperar
unas horas para asegurar que el producto fuera envasado sin posibles burbujas que se

pudieron haber creado en la etapa de molienda.

3.3 Analisis de causa raiz empleando un diagrama de causa y efecto.

Una vez que se logro identificar que las quejas se deben principalmente a la calidad del
producto, se llevé a cabo un analisis de causa y efecto con el objetivo de identificar las

causas principales de la variacidon en la consistencia del producto terminado.

Dicho andlisis se llevd a cabo en sitio y el equipo de trabajo se integré involucrando al

Gerente de planta, supervisor y a los dos operadores de la linea de produccion.
Desarrollo del diagrama de causa y efecto:
Paso 1: Definir el efecto:

Se realizé una reunién con el gerente de planta, supervisor y operadores, con el objetivo de
lograr definir el efecto para analizar sus causas y se determind que el efecto es la

variabilidad en la consistencia del producto terminado.
Paso 2: Trazar el diagrama y colocar el efecto.

Una vez identificado el efecto se procedié a trazar el diagrama colocando las ramas
principales de las cuales se desprenderan las causas y el efecto previamente planteado, tal

como se observa en la figura 3.11.
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MEDICIONES MATERIALES PERSONAL

VARIABILIDAD EN LA
CONSISTENCIA DEL

[ 14

Figura 3.11. Trazo del diagrama de causa y efecto.

Paso 3: Identificar las posibles causas.

Para llevar a cabo este paso se determiné emplear la herramienta lluvia de ideas con el
objetivo de que el equipo de trabajo lograra identificar las posibles causas que originan el

problema.

Dicha lluvia de ideas se clasificé de acuerdo con las 6 M mediciones, materiales, mano de

obra, medio ambiente, métodos y maquinas.

En esta actividad cada persona daba una idea y se analizaba de acuerdo con el problema
planteado, en mutuo acuerdo una vez analizada se procedia a colocar en una tabla de

acuerdo con la clasificacion correspondiente.
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A continuacion, se presenta el listado de ideas generadas por el equipo de trabajo:

Tabla 3.2. Lluvia de ideas.

MEDICIONES

No existen controles adecuados para medir la calidad del producto terminado.

No se tienen controles en el proceso que permitan garantizar la calidad del producto.

MATERIALES

Cambio de marca en el ingrediente goma xantana.

MANO DE OBRA

Los operadores ejecutan las actividades de manera empirica.

Los operadores desconocen la documentacion existente respecto al proceso.

Los operadores no son capacitados adecuadamente.

MEDIO AMBIENTE

Temperatura no controlada en el area de proceso.

METODOS

El procedimiento de operacion no refleja el proceso en sitio.

Los parametros del producto terminado no estan definidos.

Los cambios que se realizan en el proceso no se documentan.

No existen planes de capacitacion para el personal operativo.

No se tienen definidas las especificaciones del producto terminado.

MAQUINAS

No se realizan mantenimientos preventivos en el molino.

No se cuenta con planes de mantenimiento de equipos.

No se registran las fallas de los equipos.




Paso 4: Identificar las causas principales.

Se llevod a cabo la identificacion de las causas principales analizando detalladamente cada una de las posibles causas identificadas
en la lluvia de ideas, de acuerdo con la clasificacion previamente asignada. Una vez identificadas y seleccionadas se colocaron en el
diagrama, el cual se muestra a continuacion:

Falta de controles para
redir |a calidad del
producta terminade.

Falta de controles en el
[proceso pare garantizar
la calidad del producto.

MEDIO AMBIENTE

(Cambio de marsa en|
ingrediente goma
xantans.

Mo se fienen definidas fas
especificaciones de producto terminado,

No existen planes de capacitacion

ra &l personal operstivo. Mo s realiza
Temperatura na wREE : mantenimiznic
controlada en el &res o e |
_ - praventivo en los
de pracaso. Las cambios reslizados en &l proceso equipos.
no s& documentan.

Los parémetros del products
tarminada no estén definidos.

El procedimients de operacion no
refleja el proceso en sifio.

Figura 3.12. Diagrama de causa y efecto.

Ejecucion de
sctividades de
manara empirica.

Desconocimiento de la
documentacicn existente]
del procesa.

Faita de capacitacion
en el proceso.

VARIABILIDAD EN LA
CONSISTENCIA DEL
PRODUCTO
TERMINADO,
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Paso 5: Enlistar todas las causas identificadas

Una vez identificadas las causas se detallaron en forma de lista quedando de la siguiente

manera:
Mediciones:

= No existen controles adecuados para medir la calidad del producto terminado.

* No se tienen controles en el proceso que permitan garantizar la calidad del producto.
Materiales:

= Cambio de marca en goma xantana.

Mano de obra:

= Ejecucion de actividades de manera empirica.
= Desconocimiento de la documentacién existente respecto al proceso.

= Falta de capacitacion en el proceso.

Medio ambiente:
= Temperatura no controlada en el area de proceso.
Métodos:

= No se tienen definidas las especificaciones del producto terminado.
= No existen planes de capacitacion para el personal operativo.

= Los cambios que se realizan en el proceso no se documentan.

= Los parametros del producto terminado no estan definidos.

= El procedimiento de operacién no refleja el proceso en sitio.
Maquinas:

= No se realiza mantenimiento preventivo en los equipos.
Paso 6: Establecer criterios para evaluar cada posible causa.

Con el objetivo de lograr establecer criterios para poder evaluar cada posible causa e
identificar la causa raiz, el equipo de trabajo determind plantear cinco criterios con los

cuales se evalu6 cada posible causa para posteriormente determinar si era una causa raiz.
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Se analizé detalladamente la forma en como debia ser planteado cada pregunta en forma

secuencial para lograr una correcta evaluacion de cada causa.
Los criterios fueron planteados en forma de pregunta de la siguiente manera:
1. ¢ La causa identificada es un factor que lleva al problema?

Esta pregunta busca responder si la causa que se identifico es un factor que lleva al
problema y debe ser respondida de acuerdo con el criterio del equipo de trabajo en base a

lo observado en el proceso.

¢ La causa identificada ocasiona directamente el problema?
Esta pregunta busca identificar si la causa identificada ocasiona el problema planteado y

debe ser respondida en base al criterio del equipo de trabajo.

¢, Si la causa identificada fuera eliminada se corregiria el problema?
En esta pregunta el equipo de trabajo debe analizar si la causa que identificaron fuera
eliminada el problema seria corregido, es importante que en esta pregunta se analice

detalladamente si es viable la respuesta.

¢ Es posible plantear una solucion factible para dicha causa?
En este punto el equipo de trabajo analiza si existe una solucion factible para eliminar la

causa identificada.

¢, Seria posible medir si la solucién fue efectiva?
En esta pregunta se plantea saber si es posible medir la solucion planteada en la

pregunta anterior.

Una vez que se plantearon las preguntas se establecié una ponderacién para los criterios

a evaluar quedando de la siguiente manera:
1 cuando la respuesta sea Sl y 0 cuando la respuesta sea NO.
Paso 7: Evaluacion de las causas para determinar causa raiz.

Una vez establecidos los criterios a evaluar el equipo de trabajo llevd a cabo la evaluacion
de cada causa contestando cada una de las preguntas previamente planteadas vy a

continuacion se muestran los resultados:
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Tabla 3.3 Evaluacioén de causa raiz.

Mediciones:

Materiales:
Cambio de marca en goma xantana.
Mano de obra:

Desconocimiento de la documentacion

existente resiecto al iroceso Caiamtacmn al iersonal

Medio ambiente:
Temperatura no controlada en el area de | Colocacion de aire

proceso acondicionado.

Métodos:

Los cambios que se realizan en el Documentar todos los cambios

proceso no se documentan gue se realizan en el proceso.

El procedimiento de operacién no refleja | Actualizar procedimiento de

el proceso en sitio operacion. 0 0 0 1 0 1




Paso 8: Resultados y conclusiones.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la evaluacion de las causas, se puede concluir

que la causa raiz se centra en la ejecucién de actividades de manera empirica derivado de

la falta de capacitacion al personal y de la falta de controles en el proceso y especificaciones

en el producto terminado.

Por tal motivo se llevo a cabo la propuesta de plan de trabajo con el objetivo de eliminar las

causas que estan ocasionando el problema. Para el desarrollo de dicho plan se

consideraran todos los resultados mayores a 3 en la evaluacion de las causas.

A continuacion, se presenta la propuesta de plan de trabajo:

Accion
Establecer controles adecuados en el
proceso.

Documentar los controles adecuados en el
proceso en las diferentes etapas.

Documentar especificaciones.
Documentar especificaciones de producto
terminado.

Documentar especificaciones de materias primas.
Documentar especificaciones de producto
intermedio.

Documentar especificaciones de materiales.

Documentar procedimientos e instructivos

de trabajo aplicables para el proceso.
Documentar procedimiento de operacion.
Documentar instructivos de operacién para cada
etapa del proceso.

Documentar procedimiento de Buenas practicas
de manufactura.

Documentar procedimiento y plan de Limpieza y
sanitizacién.

Desarrollar planes de capacitaciéon para el
personal.

Desarrollar plan de capacitacidn para el personal
de nuevo ingreso.

Desarrollar plan de capacitaciéon anual para el
personal.

Capacitacidén al personal en todo lo relacionado al
proceso (especificaciones, procedimientos,
instructivos, etc.).

RESPONSABLE

Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia
Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia

Irene Valencia

AVANCE

0%

0%
0%

0%
0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

Fecha de inicio

01/07/2022

01/07/2022
01/07/2022

01/07/2022
01/07/2022

01/07/2022

01/07/2022

01/07/2022

01/07/2022

01/07/2022

01/07/2022

01/07/2022

Fecha final

01/11/2022

01/11/2022
01/11/2022

01/11/2022
01/11/2022

01/11/2022

01/11/2022

01/11/2022

01/11/2022

01/11/2022

01/11/2022

01/11/2022

Figura 3.13 Plan de accion.
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3.4Mapeo del proceso de produccion “Salsa de chipotle” empleando la
herramienta Value Stream Mapping (VSM).

Con el objetivo de analizar el estado actual del proceso de produccion, se llevé a cabo un

mapeo del proceso empleando la herramienta “Value Stream Mapping” (VSM), el cual

permitio detectar la situacién actual en la que se encuentra el proceso y las etapas en donde

se esta originando el problema, asi como identificar las mejoras que se pueden llevar a

cabo en el mismo.
Para realizarlo se emplearon los siguientes pasos:

Paso 1: Se llevo a cabo el mapeo del proceso y la descripcion de cada una de las etapas

con el objetivo de identificar las actividades que no generen valor y las areas de mejora.

El resultado de dicho mapeo se muestra en la figura 3.14.

MRICHD

1. SELECCION DEL CHILE A PROCESAR

173 mreAos

LT
17
=)

VINAGRE

(18 mwacs 3
940
200 mm

1ZETOUETADD ¥ EMPAGUETAD

3 min

101 |

Fig. 3.14. Proceso actual linea de produccién salsa de chipotle.
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A continuacion, se describen las etapas del proceso actual de la linea de produccion “salsa

de chipotle™:

Etapa 1: Seleccion del chile a procesar

En esta etapa el operador identifica y selecciona el tipo de chile a procesar, en este tipo de
salsa se ocupa el chile chipotle denominado de acuerdo con su calidad “pedaceria”,
considerado chile de tercera calidad, debido a que durante el desvenado se dafd y/o

rompio.

Etapa 2: Pesaje
Una vez que el chile fue seleccionado, el operador procede a pesar la cantidad de chile
requerido de acuerdo con la orden de trabajo.

Etapa 3: Lavado

En esta etapa el operador lleva a cabo el lavado del chile para eliminar residuos que pudiera
contener, esta operacion se lleva a cabo en tolva con una malla en donde el chile es
depositado y lavado a presion con una manguera con agua corriente, finalmente se escurre

y se retira de la malla para pasar a la siguiente etapa.

Etapa 4: Coccidén
En la etapa de coccidén se cuenta con cinco ollas de cien litros de capacidad, estas son
llenadas a una capacidad del setenta por ciento con agua tratada, posteriormente se vacia

el chile en proporciones iguales para iniciar con la coccion.

Una vez que las ollas estan listas el operador tapa las ollas y enciende la flama a su maximo

nivel.

Finalmente, cuando el operador observa que empezd a hervir el agua, espera
aproximadamente diez minutos y toma una muestra, determinando bajo su criterio si el chile

se encuentra suave y cocido y procede a apagar la flama de cada olla.

Etapa 5: Enfriamiento

En esta etapa se retiran las tapas de las ollas y se deja enfriar el producto a temperatura

ambiente para poder pasar a la siguiente etapa.

Etapa 6: Escurrimiento

El escurrimiento del producto se lleva a cabo en rejillas especiales, en donde el chile es
vaciado y el exceso de liquido de este es drenado, el objetivo de esta etapa es la eliminacién

del residuo de agua del chile cocido.
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El agua de residuo es almacenada para la preparacion de vinagre.

Etapa 7: Preparacion de vinagre

La preparacion de vinagre se lleva a cabo en cinco ollas con capacidad de cien litros,
empleando el agua de conserva reutilizada de la etapa de coccion del chile, la cual se pone
a hervir agregandole azucar, especias, sal y benzoato de sodio.

Aproximadamente dos horas y media después el operador toma una muestra verificando el
color y sabor del vinagre, determinando bajo su criterio si el producto se encuentra listo y

procede a apagar la flama.
Etapa 8: Molienda
Esta etapa se lleva a cabo en un molino con capacidad de cien kilogramos.

Para iniciar esta etapa el operador toma el chile previamente escurrido y lo vacia en dos
cubetas con capacidad de veinte kilogramos cada una, calcula agregar una cantidad
equivalente a la mitad de cada cubeta, después pesa la goma xantana y mide en una cubeta
la cantidad aproximada de vinagre requerido, finalmente agrega al molino primero el chile,
posteriormente la goma y finalmente el vinagre, coloca y sella la tapa y lo enciende

cronometrando cinco minutos.

Pasados los cinco minutos abre la llave de salida para drenar manualmente el producto
hacia el tanque de almacenamiento y repite la operacion para la siguiente corrida de

molienda.
Para cada lote de producto se llevan a cabo ocho corridas de molienda.
Etapa 9: Reposo

Cada lote de producto se deja reposar por aproximadamente doce horas para eliminar

burbujas que se hayan creado en el producto molido.
Etapa 10: Homogeneizacion

Posteriormente una vez que hayan pasado las horas de reposo, el operador procede a
mezclar la salsa manualmente con una pala de madera y en base a su criterio determina la
cantidad de vinagre a agregar para lograr la consistencia requerida para el producto final,
esta cantidad varia de acuerdo con la experiencia del operador. Una vez que se agrego la

cantidad requerida, procede a mezclar nuevamente el producto para homogeneizar previo
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a su envasado. Finalmente toma una muestra con un frasco y la vierte en el tanque para

verificar si la consistencia del producto es la adecuada segun su criterio.

Etapa 11: Envasado

En esta etapa el producto es vaciado en la tolva de la envasadora para ser envasado en
frascos pet con capacidad de doscientos ochenta y cinco gramos.

La capacidad de la envasadora es dieciocho frascos por minuto.
Etapa 12: Etiquetado y empaquetado

En esta etapa el frasco pasa por una etiquetadora que se encarga de colocar una etiqueta
frontal y una trasera y su capacidad es de quince frascos por minuto, posteriormente los
frascos son puestos manualmente en una charola de cartén con capacidad de doce frascos

por charola.

Etapa 13: Emplayado
Finalmente, las charolas son colocadas manualmente una por una en un tunel de

encogimiento para ser emplayadas.

Paso 2: Se realizé6 un muestreo en el proceso para medir los tiempos de cada operacién

durante un mes, a continuacion, se muestran los tiempos promedio de cada etapa:

Tabla 3.4. Promedios de cada etapa de produccion.

# ETAPA ACTIVIDAD PROMEDIO
MINEI"‘II'OS.
1 Seleccion del chile a procesar 11
2 Pesado del chile a procesar 15
3 Lavado del chile 32
4 Coccion 185
5 Enfriamiento 173
6 Escurrimiento 940
7 Preparacion de vinagre 171
8 Molienda 139
9 Reposo 720
10 Homogenizacién 26
11 Envasado 200
12 Etiquetado y empaquetado 124
13 Emplayado 37
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Paso 3: Se llevé a cabo el calculo del Tak time o “tiempo Takt” es decir el tiempo que
corresponde al ritmo en el que las unidades deben ser producidas para cumplir con las

exigencias del cliente.

En este proceso debido a que no es una linea de produccion continua y su sistema de
produccion es por lote, se consideraron diferentes tiempos Tak en cada estacion de trabajo,

los cuales se presentan a continuacion:

Tabla 3.5. Resumen takt time.

Tiempo Ciclo
Nombre de la Operacion Total por Kg | Tiempo Takt
(i)
Estacion 1 0.44 0.2
Estacion 2 0.6 0.2
Estacion 3 1.3 1.2
Estacion 4 7.4 7.2
Estacion 5 6.9 6.8
Estacion 6 37.6 36.0
Estacion 7 0.43 0.38
Estacion 8 0.30 0.26
Estacion 9 1.55 0.00
Estacion 10 0.06 0.03
Estacion 11 0.12 0.06
Estacion 12 0.08 0.07
Estacion 13 0.27 0.22

Posteriormente se analizé la informacion y se detectd que las estaciones 1,2,9,10 y 11

presentan un Takt time mayor el estandar.
Por tal motivo las propuestas de mejora contemplaran dichas estaciones de trabajo.

Paso 4: Se llevé a cabo el “Value Stream Mapping” actual considerando la situacion actual
del proceso, el cual se muestra en la figura 3.15 y se lograron identificar trece estaciones

de trabajo y se determind la capacidad de cada una.

Asi mismo se logro identificar que en las etapas de molienda y homogenizacion es en donde

se estan presentando los problemas de consistencia en el producto.

57



I

FPROCESD

Flujo de informaciin

PROVEEDOR

o

AECATE
Eslacitn Esfacidn
11 Hal

E Exlacion Eslaciin
a2 ?
L-— B T oeerado: T
Ftvriam 7o [r——— | et — Cosincicdad by
ara T )
Hernpa BT M bamtiie e
- o (oo Rl ) Chsit 013 Cheirt 008
U
‘Ei Estacitn 1 & Estacion 2 Estacitn 3 & Estacitn 4 & Estacion 5 Estacitn £ & Estacitn 8 & Estacitn 9 &
1 ooarssor 1 operssor 2 nparsdsre 1 aparssor 1 cparada: L operasior 4 aprasores &
Capacidas tr: 35 Capacring b:3% | =0 | topasinetbe 3| T | Capscetes by 1n | = Fewpe ] o [ —] Lazaciasiug =] By
B o e, | T | g e ety . fp ey 7 iy R Y
Gas oo EE] Td [ s =z I.ﬁu_._u u,,u,:,-,:._.-_k_
Eatseion T & EVENTO: OFERACIONES
NOMERC: 13
4 — TIEMPO (MIMk I,7T7T4
Capaceiod g 4oxi TIEMPO (HRS8): 48.23
T e cicie: 083

Figura 3.15 VSM actual del proceso de produccion de salsa de chipotle.
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Paso 5: Una vez que se llevo a cabo el mapeo del proceso se analizaron los resultados y

se plantearon los hallazgos de la situacién actual.

A continuacion, se enlistan los principales hallazgos detectados con el VSM y las mejoras

planteadas en las estaciones de trabajo en las que se detectaron areas de oportunidad:

e Se evaluara si es viable eliminar la estacién nueve correspondiente al reposo del
producto, ya que actualmente se lleva a cabo para eliminar burbujas si es que las
tuviera el producto después de la molienda, sin embargo, esta actividad no genera valor
al proceso y ocasiona retrasos en la produccion. Por lo anterior descrito se propone
analizar la etapa para detectar las causas que generan las burbujas por medio de un
disefio de experimentos.

e Seidentificd que en la etapa de molienda es en donde se debe controlar la consistencia
del producto, por lo cual se estableceran controles en dicha etapa para asegurar la
calidad del producto terminado.

e Se evaluara si es viable eliminar la estacion diez que es la correspondiente a la
homogeneizacion, en donde se agrega mas vinagre y se vuelva a mezclar, dado que
es posible llevar a cabo un disefio de experimentos para encontrar las cantidades
exactas a agregar para asegurar la consistencia adecuada del producto.

e Las actividades de operacion se realizan sin una secuencia adecuada y en ocasiones
se llevan a cabo en un mayor tiempo debido a que se pausan para realizar otras
actividades. Se llevara a cabo la documentacion las operaciones realizadas en
instrucciones de trabajo y un procedimiento general que permitira al operador tener una
base para consultar en cualquier momento.

e Los lotes de produccién son pequefios y aunque la planta tiene mayor capacidad, el
proceso esta limitado a producir lotes pequefios de acuerdo con la demanda esperada.
Se llevara a cabo un programa de produccion mensual, considerando los tiempos
promedio de cada etapa para mejorar la planeaciéon de la produccién y asegurar
tiempos de entrega.

e Se evaluara la viabilidad de reducir de trece estaciones de trabajo a once, lo cual

permitiran reducir los tiempos de operacién en un 27%.
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3.5 Diseino de experimentos

Dado que en el analisis de causa raiz se detectd que la problematica se centra en la falta
de controles en el proceso y se desconocen los factores clave que tengan influencia en la
caracteristica de calidad de interés en el proceso, especificamente en la etapa de molienda
que fue la que generd los problemas de quejas de clientes por la consistencia del producto,
se llevo a cabo un disefio de experimentos, con el objetivo de establecer los controles

pertinentes en el proceso.

Debido a que se detectd que la consistencia es una variable de calidad para la satisfaccion
del cliente y actualmente no se conocen los factores que estan afectando dicha
consistencia, se llevé a cabo un disefio de experimentos para encontrar los factores que
hacen que no sea la adecuada. Sin embargo, la consistencia no es un parametro que se

pueda medir, por tal motivo se establecid como variable de calidad a la viscosidad.

Una de las propiedades fisicas mas importantes de los fluidos es la viscosidad y su valor
es muy utilizado como referencia en procesos industriales. Podemos definir a la viscosidad

como la medida de la resistencia a fluir.

En el caso de la salsa de chipotle actualmente la norma que rige la elaboracion de salsas
no establece un valor para dicho parametro, sin embargo, por las caracteristicas del

producto la viscosidad representa un parametro critico de calidad.

Para fines del presente proyecto el valor de referencia de viscosidad se determiné en base

a un estudio realizado en productos de la competencia.

La medicion de la viscosidad en la salsa se llevé a cabo por medio de una taza de viscosidad
disefiada para medir la viscosidad cinematica, este tipo de viscosidad se define como el
cociente de la viscosidad absoluta y la densidad. La unidad de medida empleada son los

mm?/seg, denominados como centiStokes(cSt).

La taza de viscosidad esta disefiada para medir la viscosidad de liquidos Newtonianos y la
medida tomada en el equipo es el tiempo (en segundos) que tarda en pasar el fluido a través

de la taza.
Para realizar el calculo de la viscosidad se empled la siguiente formula:
Viscosidad= K x (t-c)

Donde:
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K: Es una constante dada por el nimero de taza de viscosidad empleada.
T: Es el tiempo en segundos que tarda en pasar el fluido a través de la taza.
C: Es una constante dada por el # de taza de viscosidad empleada.

A continuacion, se presentan las actividades que se llevaron a cabo en la fase del disefio

de experimentos:

3.5.1 Creacion del diseiio factorial.
Para la creacion del disefio factorial se determind llevar el proceso a nivel laboratorio en

una escala 1: 100 quedando de la siguiente manera:

Tabla 3.6 creacion del disefo factorial.

tiempo de molienda: 5 tiempo molienda: 7
minutos minutos
cantidad goma Cantidad de vinagre
agregada (gramos) Cantidad de vinagre agregado
agregado(gramos) ( gramos)
484 534 484 534
23
2.5
variable de respuesta: viscosidad
Factores: 3
Niveles: 2
Corridas por
duplicado.

3.5.2 Validacion del instrumento.
La validacion del instrumento se llevé a cabo empleando un analisis R& R para el cual se

tomaron en cuenta los siguientes factores:

e Parametro de medicioén: Viscosidad
e Instrumento de medicidn: Taza de viscosidad
¢ Numero de operadores: 2

¢ Numero de corridas: 10

A continuacion, se presentan las actividades que se llevaron a cabo como parte de la

validacién del instrumento:

a) Ejecucién de pruebas R& R
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Se analizaron diez muestras por duplicado y los resultados se procesaron en el software

estadistico.
b) Analisis de los resultados.

Una vez que se ejecutaron las pruebas y los resultados obtenidos se procesaron en el

software estadistico, se llevd a cabo el analisis de los resultados.

Evaluacion del sistema de medicion

B\ar.

Desv.Est. Var. estudio  estudio

Fuente (DE) (0 = DE) [36VE)
Gage R&R total 233333 14,0000 27.25
Repetikilidad 1.15470 6.9252 1348
Repreducibilidad 202759 12,1855 23.68
operadar 0.00000 0.0000 Q.00
operadariparte 202759 12,1855 23.68
Parte a parte 8.23947 40,4368 g6.22
Variacion total 8.56340 51.2809 T00.00

Figura 3.16 Evaluacion del sistema de medicion.

Los resultados nos indican que el instrumento de medicidén es un instrumento confiable
con un Gage R & R de 27.25%.

3.5.3 Ejecucion de corridas del diseiio de experimentos.

Para la ejecucion de las corridas del experimento se simuld el proceso a nivel laboratorio y

los resultados se presentan a continuacion:

Tabla 3.7 Resultados corridas.

TIEMPO

OrdenEst | OrdenCorrida | GOMA MOLIENDA VINAGRE | VISCOSIDAD
1 1 23 5 484 204
5 2 25 5 484 215
10 3 23 5 534 198
13 4 25 5 484 217
9 5 23 5 484 205
8 6 25 7 534 197
11 7 23 7 484 173
15 8 25 7 484 189
3 9 23 7 484 170
6 10 25 5 534 194
4 11 23 7 534 191
14 12 25 5 534 196
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16 13 25 7 534 199
12 14 23 7 534 189
7 15 25 7 484 165
2 16 23 5 534 192

3.5.4 Analisis de los resultados en software estadistico

Una vez obtenidos los resultados se procesaron en el software estadistico.

Se obtuvo el andlisis de Varianza y se llevo a cabo la interpretaciéon de los datos.

Analisis de Varianza

Fuente GL SC Ajust. MC Ajust. Valor P Valor p
Maodelo T 284075 405.62 10.18 0.0:02
Lineal 3 1345.50 21517 12,92 0.002
GOMA 1 156.25 156.25 392 0.083
TIEMPO MOLIENDA 1 1369.00 136500 34.33 0,000
VINAGRE 1 20.25 2025 0.51 0406
Interacciones de 2 términes 2 1246.25 41542 1042 0.004
GOMATIEMPC MCLIENDA 1 1.00 1.00 0.03 0.878
GOMATVINAGRE 1 20.25 20.25 0.51 0406
TIEMPO MOLIENDATVINAGRE 1 1225.00 1225.00 3072 0.001
Interacciones de 3 términes 1 40,00 4000 1.22 0.200
GOMATIEMPC MOLIENDA™VINAGRE 1 49.00 49,00 1.23 0.300

Figura 3.17 Analisis de varianza.

Para el analisis se determiné emplear el valor de p comparado con el valor de alfa para

realizar las pruebas de hipotesis.

A continuacion, se presentan los resultados con su interpretacion:
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Prueba de hipoétesis: Goma

Tabla 3.8 prueba de hipétesis goma.

1.- Parametro: varianza
Variable: Viscosidad vs cantidad de goma
2.- HO:Var1=Var2=0
3.- Ha:Var1<>Var2<>0
4.- Alfa= 0.05
5.- Estadistico
6.- Regla de decision
Si P < alfa rechazo la
HO
7.- Calculos
P= 0.08
0.08 < 0.05
8.- Conclusién
No existe evidencia estadistica suficiente para rechazar
HO, por lo tanto, el factor CANTIDAD DE GOMA “SI" afecta
al factor VISCOSIDAD. Con un nivel de significancia de
0,05.

Con una confiabilidad del 95% se concluye que el factor cantidad de goma es una variable

significativa.

Prueba de hipétesis: Tiempo de molienda

Con una confiabilidad del 95% se concluye que el factor tiempo de molienda no es una

Tabla 3.9 Prueba de hipotesis tiempo de molienda.

1.- Parametro: varianza
Variable: Viscosidad vs tiempo de molienda
2.- HO: Var1=Var2=0
3.- Ha:Var1<>Var2<>0
4.- Alfa = 0.05
5.- Estadistico
6.- Regla de decisién
Si P < alfa rechazo la
HO
7.- Calculos
P= 0.00
0.00 < 0.05
8.- Conclusion

No existe evidencia estadistica suficiente para rechazar HO,
por lo tanto, el factor TIEMPO DE MOLIENDA “NQO" afecta
al factor VISCOSIDAD. Con un nivel de significancia de
0,05

variable significativa.
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Prueba de hipoétesis: cantidad de vinagre

Tabla 3.10 Prueba de hipotesis cantidad de vinagre.

1.- Parametro: varianza
Variable: Viscosidad vs cantidad de vinagre
2.- HO: Var1=Var2=0
3.- Ha: Var 1 <>Var2<>0
4.- Alfa = 0.05
5.- Estadistico
6.- Regla de decision
Si P < alfa rechazo la
HO
7.- Calculos
P= 0.49
0.49 < 0.05
8.- Conclusién

No existe evidencia estadistica suficiente para rechazar HO,
por lo tanto, el factor CANTIDAD DE VINAGRE “SI" afecta
al factor VISCOSIDAD. Con un nivel de significancia de 0,05

Con una confiabilidad del 95% se concluye que el factor cantidad de vinagre es una variable

significativa.

Prueba de hipoétesis: goma*tiempo de molienda.

Tabla 3.11 Prueba de hipdétesis goma * tiempo de molienda.

1.- Parametro: varianza
Variable: Viscosidad vs goma*tiempo molienda
2.- HO:Var1=Var2=0
3.- Ha: Var1 <>Var2<>0
4.- Alfa = 0.05
5.- Estadistico
6.- Regla de decisién
Si P < alfa rechazo la
HO
7.- Calculos
P= 0.87
0.87 < 0.05
8.- Conclusion
No existe evidencia estadistica suficiente para rechazar
HO, por lo tanto, el factor GOMA*TIEMPO DE MOLIENDA
“SI" afecta al factor VISCOSIDAD. Con un nivel de
significancia de 0,05

Con una confiabilidad del 95% se concluye que el factor goma*tiempo de molienda es una

variable significativa.
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Prueba de hipodtesis: goma*vinagre

Tabla 3.12 Prueba de hipotesis goma*™ vinagre.

1.- Parametro: varianza

Variable: Viscosidad vs goma* vinagre
2.- HO: Var1=Var2=0
3.- Ha:Var1<>Var2<>0
4.- Alfa = 0.05
5.- Estadistico
6.- Regla de decision

Si P < alfa rechazo la
HO

7.- Calculos

P= 0.49

0.49 < 0.05

8.- Conclusion

No existe evidencia estadistica suficiente para rechazar
HO, por lo tanto, el factor GOMA*VINAGRE “SI" afecta al
factor VISCOSIDAD. Con un nivel de significancia de 0,05

Con una confiabilidad del 95% se concluye que el factor goma*vinagre es una variable

significativa.

Prueba de hipétesis: tiempo molienda*vinagre

Tabla 3.13 Prueba de hipétesis tiempo molienda*vinagre.

1.- Parametro: varianza
Variable: Viscosidad vs Tiempo
molienda*cantidad de vinagre

2.- HO:Var1=Var2=0
3.- Ha:Var1<>Var2<>0
4.- Alfa = 0.05
5.- Estadistico
6.- Regla de decision
Si P < alfa rechazo la
HO

7.- Calculos

P= 0.001

0.001 < 0.05

8.- Conclusion

No existe evidencia estadistica suficiente para rechazar
HO, por lo tanto, el factor TTIEMPO MOLIENDA* VINAGRE
“NO" afecta al factor VISCOSIDAD. Con un nivel de
significancia de 0,05

Con una confiabilidad del 95% se concluye que el factor tiempo de molienda* vinagre no es

una variable significativa.
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Prueba de hipoétesis: goma* tiempo molienda*vinagre

Tabla 3.14 Prueba de hipétesis goma*molienda*vinagre.

1.- Parametro: varianza
Variable: Viscosidad vs goma*tiempo * vinagre
2.- HO: Var1=Var2=0
3.- Ha:Var1<>Var2<>0
4.- Alfa = 0.05
5.- Estadistico
6.- Regla de decision
Si P < alfa rechazo la
HO
7.- Calculos
P= 0.3
0.3 < 0.05
8.- Conclusion
No existe evidencia estadistica suficiente para rechazar
HO, por lo tanto, el factor GOMA*TIEMPO MOLIENDA*
VINAGRE “SI" afecta al factor VISCOSIDAD. Con un
nivel de significancia de 0,05

Con una confiabilidad del 95% se concluye que el factor goma* tiempo de molienda* vinagre

es una variable significativa.

A continuacion, se muestra graficamente los resultados en los cuales podemos observar
que los factores que mas afectan la viscosidad son la combinacién entre la cantidad de

goma y el tiempo de molienda.

Diagrama de Pareto de efectos
estandarizados( la respuesta es viscosidad
a = 0.05)

goma
goma*tiempo molienda*vinagre |
goma*vinagre

vinagre

goma*tiempo molienda

|
0.010 0110 0210 0310 0410 0510 0510 0710 0.810

Figura 3.18 Diagrama de Pareto de efectos estandarizados.
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Los resultados obtenidos del disefio de experimentos se compararon con los valores del
estudio realizado en productos de la competencia y se observé que los parametros que se

acercan a la viscosidad requerida son los siguientes:

Tabla 3.15 parametros nuevos.

NUEVOS PARAMETROS DEL
PROCESO
tiempo molienda |7 min
cantidad goma 2.5 grs.
cantidad vinagre |534 grs.

Por lo cual se deberan llevar a cabo ajustes en el proceso para poder fabricar un producto

que cumpla con la viscosidad requerida.

El tiempo de molienda detectado permitirda mejorar la consistencia del producto para que ya

no se generen burbujas en el proceso.

Con esto se concluye que es viable eliminar las estaciones de trabajo nueve y diez, lo cual

se plante6 durante el VSM actual.

3.6 Calculo de la eficiencia de produccion actual del proceso.

Existen diversos indicadores que permiten a las empresas conocer su desempefio en

diferentes aspectos de los procesos productivos.

Tal es el caso de la eficiencia de produccion, la cual se enfoca en obtener el maximo

rendimiento, utilizando los mismos recursos disponibles.

La eficiencia de produccion se mide a través de la productividad o cantidad de unidades

producidas que se obtienen en un tiempo determinado.

Para calcular la eficiencia de produccion actual de cada etapa del proceso se consideraron

los siguientes criterios:

e Tasa de salida real: Unidades producidas/ Tiempo

e Tasa de salida estandar: Unidades estandar/ Tiempo estandar
La eficiencia de produccién se calculod con la siguiente férmula:

tasa de salida real

% eficiencia =
0 tasa de salida estandar
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Para llevar a cabo el calculo de la eficiencia global del proceso se empled la siguiente

formula:

% eficiencia global =

tiempo total proceso

numero de estaciones

X tiempo ciclo

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos:

Tabla 3.16 calculo de la eficiencia.

TASA SALIDA |EFICIENCIA DE
# ETAPA ACTIVIDAD TASA SALIDA REAL ESTANDAR PRODUCCION
1 Seleccion del chile a procesar 2.27 Kg/ min 5 Kg x min 45%
2 Pesado del chile a procesar 1.67 Kg/ min 6 Kg x min 33%
3 Lavado del chile 0.78 Kg/min 0.83 Kg/min 94%
4 Coccidn 0.14 Kg/min 0.13 Kg/min 97%
5 Enfriamiento 0.14 Kg/min 0.15 kg/min 98%
6 Escurrimiento 0.03 Kg/min 0.03 Kg/min 96%
7 Preparacion de vinagre 2.34 Kg/min 2.67 Kg/min 88%
8 Molienda 0.56 Kg/min 0.65 Kg/min 86%
9 Reposo 0.64 Kg/min 0.0 Kg/min 0%
10 Homogenizacion 17.85 Kg/min 30.93 Kg/min 58%
11 Envasado 8.14frascos/min | 18 frascos/min 46%
12 Etiquetado y empaquetado 13.13 frascos /min| 15 frascos/min 88%
13 Emplayado 3.68 charolas/min | 4.5 charolas/min 81%
EFICIENCIAGLOBAL 68.3%

Finalmente, como podemos observar la linea de produccién opera con una eficiencia global
del 68.3%.

Capitulo 4.

Implementacion de la propuesta de mejora.

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos de la implementacion de la propuesta
de mejora, en la cual se llevé a cabo inicialmente la documentacién de los procesos y
procedimientos para el correcto funcionamiento de la linea de produccién, empleando como
referencia la norma ISO 22,000:2018.

Posteriormente se establecieron las variables a controlar en el proceso que permitieron

estandarizarlo para asegurar la calidad del producto final.
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En la siguiente fase se llevd a cabo el disefio y la implementacion de graficos de control
para el proceso que permitiran monitorear el proceso y asegurar la calidad del producto

terminado.

Finalmente se llevé a cabo una capacitacion al personal de los procesos y procedimientos
que se documentaron, asi como de los controles establecidos. Esta fase permitio
concientizar al personal sobre la importancia de llevar a cabo los procesos de acuerdo con
lo documentado y el impacto que tienen las actividades que ejecutan en la calidad del

producto final.

4.1 Documentacion de los procesos y procedimientos

Para fines del presente proyecto se tomé como referencia la norma ISO 22,000:2018,
especificamente el capitulo 8 “Operacion”, enfocado a la planificacion y el control de los
procesos operativos.

Se llevo a cabo la esquematizacién de la documentacién desarrollada centrandose en los
puntos clave para que la linea de produccion opere adecuadamente y se garanticen la

calidad e inocuidad del producto, los cuales se enlistan a continuacién:

e Programas Prerrequisitos: Describen actividades llevadas a cabo para asegurar
condiciones higiénicas en el proceso.

o Especificaciones: Abarca materia prima, insumos, materiales y producto terminado.

e Procedimiento general e Instructivos de trabajo: Describen la forma adecuada de

llevar a cabo las actividades operativas.
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4.1.1 VSM futuro
A continuacion, se presenta el VSM futuro en el cual se observa que se llevd a cabo una reduccion de 13 a 11 estaciones de trabajo
para mejorar la eficiencia del proceso. Se logré una disminucion de tiempo del 27%.

vSM FUTURO
Demanda semanal
= 1,628 pzas

PROCESO

] T
\

PROVEEDOR
Extacidn
o 10
&
2 Esztacitn 1 Estacién 2 Estaeian 3 .& Estacitn 2 Estacian 5 Estacién & & Estacitn & & &
N N e = - I . Loperssa: L cgmmdor i : i 1
LY — 12 - [ 7 [=— u..x::ul.'e-. 0 |cmocmtig | = 2 ac ket b
- . . . - e O Lok Eernipn i i S el -
ag B
Estacién T & EVENTO: OPERACIONES
NUMERD: 11
— TIEMPO (MIN): 2,028
TIEMPO (HRS): 33.8

Figura 4.1.VSM FUTURO.
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4.1.2 Procedimiento Operativo.
Un procedimiento operativo es una herramienta vital para la planificacién e implementacion
de actividades que sirven de guia para el operador y garantizan que las actividades siempre

se ejecutan de la misma manera.

Se documento el procedimiento “Elaboracion de Salsa liquida de chipotle”, del cual se

muestra la caratula en la figura 4.2(ver anexos para visualizar procedimiento completo).

CODIGO: FECHA DE EMISION:
Avanty
Pagina1de7 | E———

; ;;,,}‘@'

TITULO DEL DOCUMENTO: Elaboracion de “Salsa liquida de chipotle”

VERSION:

10| OBJETNVO

Describir los lineamientos para la elaboracion de salsa liguida de chipotle.

2.0 ALCANCE

Aplica en la linea de produccion salsa liquida de chipote.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsatilidad del operacor de procesos cumplir con los lineamientcs descritos en el
presente procedimiento.

Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente procedimiento y vigilar su
cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

Figura 4.2. Caréatula procedimiento desarrollado.
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Durante el desarrollo del procedimiento se consideraron las modificaciones llevadas a cabo

en el proceso, asi mismo fueron definidas las cantidades en kilogramos de las cantidades

de materia prima, vinagre y goma xantana, los cuales fueron obtenidos del disefio de

experimentos.

Posteriormente se llevé a cabo el formato “Registro de Produccion”, el cual se muestra en

la figura 4.3.

PRODUCTO:

REGISTRO DE PRODUCCION

Salsa de chipotle.

Pégina: 1de 1

FECHA

ETAPA DEL PROCESD:

LOTE DEL CHILE.

CANTIDAD KG

ODBSERYACIONES

OPERADOR

FPesado.

Coccidn.

FECHA

Enfriamiento y Escurrrimiento

FECHA

< CANTIDAD CANTIDAD { grs)
ETAPA DEL PROCESO: E DI CANTIDAD CHILE {Kqg s RN AR A OBSERYACIONES OPERADOR
MOLIENDA
CON A
(8] A
[adu] A
O L)

ETAPA DEL PROCESO:

¥ISCOSIDAD

ANALIZIZ SENSORIAL
color: caracteristico
olor: caracteristico
sabor: caractetistico

PESO [ grs)
FRASCO

LOTE PRODUCTO
TERMINADD

CANTIDAD FRASCOS
(PZAZ)

OPERADOR

ENYASADO

OBSERVACIONES:

Figura 4.3 Formato desarrollado.

73




4.1.3 Diagrama de flujo
El diagrama de flujo es una herramienta muy Util para representar la secuencia de las etapas

de un proceso, permitiendo una visualizacion del funcionamiento del proceso.

Por lo anterior planteado se determind llevar a cabo un diagrama de flujo que permita

visualizar cada una de las etapas del proceso.

A continuacion, se presenta el Diagrama de flujo desarrollado y verificado en sitio.

Seleccion del .
chile a Pesaje. — Lavado. T Coccion *  Enfriamiento. Escurrimiento.
PrOCesar.

Preparacion de :
vinagre Moliends
Homogeneizar.

Biquetado
@— Almacenamiento. p— Emplayado [ m?;q.nhd}; F—{ Emasade [ ¥ +—

Figura 4.4 Diagrama de flujo.
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4.1.4 Instructivos de trabajo

Los instructivos de trabajo describen de manera clara y concreta la forma correcta de

realizar una actividad, es decir estipulan los pasos a seguir para la ejecucion de un trabajo

especifico.

Para cada etapa del proceso se desarrollaron instructivos de trabajo, en los cuales se

describe detalladamente cada una de las actividades realizadas para la elaboraciéon de

salsa liquida de chipotle.

Dichos instructivos de trabajo sirven de referencia para que los operadores hagan las

actividades de manera metddica teniendo un estandar.

Tabla 4.1 Lista de instructivos de trabajo documentados.

INSTRUCTIVO OBJETVO ALCANCE

Seleccion y pesaje del chilea |Describir los lineamientos de las actividades a llevar a |Aplica al proceso de "Salsa de chile chipotle"
procesar. cabo durante la seleccion y el pesaje de chile. de AVANTE GOURMET SA de CV.

Lavado del chil a procesar. Describir los lineamientos de las actividades a llevar a  Aplica al proceso de "Salsa de chile chipotle”
cabo durante el lavado del chile a procesar. de AVANTE GOURMET SAde CV.

Coccién y enfriamiento del chie, Describir los lineamientos de las actividades a llevar a  Aplica al proceso de "Salsa de chile chipotle”
cabo durante la coccion y el enfriamiento del chile. de AVANTE GOURMET SAde CV.

Escurrimiento del chile cocido. Describir los lineamientos de las actividades a llevar a  [Aplica al proceso de "Salsa de chile chipotle”
cabo durante el escurrimiento del chile cocido. de AVANTE GOURMET SAde CV.

Molienda Describir los lineamientos de las actividades a llevar a  [Aplica al proceso de "Salsa de chile chipotle”
cabo durante la etapa de molienda. de AVANTE GOURMET SAde CV.

Envasado del producto terminado, Describir los lineamientos de las actividades a llevar a  Aplica al proceso de "Salsa de chile chipotle”
cabo durante el envasado del producto terminado. de AVANTE GOURMET SAde CV.

Etiquetado,empaquetado y
emplayado del producto
terminado.

Describir los lineamientos de las actividades a llevar a
cabo durante el etiquetado,empaquetado y emplayado
del producto.

Aplica al proceso de "Salsa de chile chipotle"
de AVANTE GOURMET SAde CV.
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A continuacion, se muestra la pagina uno del Instructivo de trabajo “Seleccion y pesaje del
chile a procesar”, este mismo formato fue utilizado para la documentaciéon de todos los
instructivos de trabajo, los cuales pueden visualizarse en el apartado de anexos.

CODIGD FECHA DE EMISION ﬁ

VERSION I il
agina 1 de 3 E,dﬁ"_} ‘&_ -]

TITULO DEL DOCUMENTO: “Seleccion y pesaje del chile a procesar”

1.0 OBJETIVO
Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante la seleccion y pesaje
del chile.

2.0 ALCANCE
Aplica en la linea de produccion salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el
presente instructivo.

Es responsabilidad del Gerente de produccion difundir el presente instructive y vigilar su

cumplimiento para asegurar la calidad del preducto terminado.

4.0 DEFINICIONES
Chile chipotle seco: fipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado

madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.

Figura 4.5. Pagina 1 Instructivo de trabajo.

4.1.5 Establecimiento de Programas Prerrequisitos.

Es necesario que la empresa implemente los programas prerrequisitos de acuerdo con los
requerimientos de la norma ISO 22,000:2018 y la norma ISO/TS 22002, para garantizar
condiciones higiénicas en el proceso que eviten la contaminacion de los productos durante

su fabricacion.

Dichos programas establecen los procedimientos necesarios para la regulacion de aspectos

sanitarios y operacionales.
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De acuerdo con lo anterior descrito se llevé a cabo la documentacion y el desarrollo de los

programas prerrequisitos aplicables al proceso de acuerdo con el tipo de proceso,

instalaciones y suministros con los que cuentan las instalaciones.

Los programas Prerrequisitos establecidos y documentados se enlistan a continuacion:

Tabla 4.2 Lista de Programas Prerrequisitos.

PROGRAMA OBJETIVO ALCANCE PUNTOS DESARROLLADOS
PRERREQUISITO
Reglamento de buenas précticas.
Los requerimientos de buenas practicas de Reglamento de practicas operativas.
- Establecer los lineamientos de Buenas practicas de  |manufactura son de cumplimiento obligatorio| niforme.
Buenas précticas de ) ”
manufaciura manufactura en la empresa Avante Gourmet SA de CV|a todo el personalinterno y extemo que  |Poltica de lockers.

afin de evitar la contaminacion a lo largo del proceso.

ingrese a las dreas operativas de Avante
Gourmet SAde CV.

Control de la salud de los trabajadores.
Heridas expuestas.
Acceso y disponibilidad.

Construccion y distribucion de

Aplica a todas las instalaciones de AVANTE

Construccion de edificios.
Amacén.

M Establecer los lineamientos de Construccion y Disefio interno.
g distribucion de edificios apropiados a la naturaleza de ELLAGET st Instalaciones sanitarias.
los procesos de AVANTE GOURMET SA de CV. Mapeo de la distribucidn de a planta.
Controles culturales.
Establecer los ineamientos para el monitoreo y control Contols fiis.
Control de plagas de plagas en las instalacioneps para prevenir riezgos de it Rl e eE] oo |cgs.
o que labora en Avante Gourmet SAde CV.  [Controles mecanicos.
SelEE ) Plan de control de plagas.
Manejo de contingencias.

Control de vidrio

Establecer los lineamientos necesarios para el manejo
y control de vidrio y pléstico quebradizo, para evitar
cualquier riesgo de contaminacion en los productos
elaborados en el drea de produccidn, garantizando la
calidad e Inocuidad de los productos

Aplica a todas las instalaciones de AVANTE
GOURMET SAde CV.

Hallazgo de ruptura o averia.
Acciones a llevar a cabo.
Registro del Hallazgo.
Acceso y disponibilidad

POES

Describir detalladamente el procedimiento de limpieza y
desinfeccion de drea y equipos.

Aplica para el drea y equipos de lalinea de
produccion salsa de chipotle.

Limpieza y desinfeccion de ollas de coccion.
Limpieza y desinfeccion de rejilas escurridoras.
Limpieza y desinfeccion de molino.

Limpieza y desinfeccion de envasadora.
Limpieza de parrillas.

Limpieza de etiquetadora.

Limpieza de tinel termoencogible.

Limpieza de pisos.

Limpieza de cuarto de lavado.

Servicios

Establecer los lineamientos de los servicios de
ventilacion, agua, iluminaci6n, drengje y disposicion de
desechos.

Aplica a todas las instalaciones de AVANTE
GOURMET SAde CV.

Ventilacion.

Agua.

lluminacion.

Drenaje.

Disposicion de desechos.
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A continuacion, se muestra la pagina uno del Programa Prerrequisito “Buenas practicas de
Manufactura” este mismo formato fue utilizado para la documentacion de todos los
Programas Prerrequisitos, los cuales pueden visualizarse en el apartado de anexos.

1. Objetivo

Establecer los lineamientos de Buenas practicas de manufactura en la empresa

Avante Gourmet S4 de CV a fin de evitar Ia contaminacion a le largo del proceso
2. Alcance

Loz requerimientos de buenas practicas de manufactura son de cumplimiento
obligatorie a todo el personal interno v externo gue ingrese a las areas cperativas
de Avante Gourmet 34 de CV.

3. Responszabilidades

Es responsabilidad del encargade de aseguramiento de calidad asegurar el
cumplimienio de las actividades descritas en el presente procedimiento en tiempo
y forma, asi mismo debera asegurar que todo el personal conozca su participacion

en las buenas practicas de manufactura.

Es responsabilidad de toda la plantilia de las areas operativas de Avante Gourmet
SA de CV respetar, cumplir v vigilar el procedimiento de los lineamientos descritos

en este documento.

Figura 4.6 Pagina 1. Programa Prerrequisito “Buenas practicas de manufactura”.

4.1.6 Especificaciones.
Las especificaciones son las caracteristicas que debe tener un producto y/o servicio, dichas
caracteristicas son de vital importancia y deben ser claramente definidas para asegurar la

calidad e inocuidad del producto a elaborar.

Durante esta etapa se llevd a cabo la documentacién de las especificaciones.
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Las especificaciones documentadas se dividieron de la siguiente manera:

e Ingredientes

e Materia prima

e Materiales

e Producto Intermedio

¢ Producto terminado

Para el desarrollo de dichas especificaciones se tomaron en cuenta normas vigentes para

cada tipo de producto, especificaciones internas y especificaciones del proveedor.

A continuacion, se muestran en forma de lista de acuerdo con su division.

Tabla 4.3. Especificaciones de materia prima.

< PRODUCTO PROCESO REFERENCIA DESCRIPCION
2
I~ Fruto de la planta cultivada del género Capsicum annuum
o, . o .
< perteneciente a la familia de las Solanaceas, de las
E chile chipotle Preparacion de salsa liquida de chipotle. NMX-FF-108-SCFI-2007 |variedades Jalapefio rojos que ha pasado por un proceso
K de deshidratado empleando calor y humo de lefia, para
2 posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Tabla 4.4 Especificaciones de materiales.
PRODUCTO PROCESO REFERENCIA DESCRIPCION
Botella PET 250 ml Preparacion de salsa liquida de chipotle. Especificacion proveedor. Botel!a f?bncada é basg de PI.ET cpn capgmdad de 250
N ml, disefiada para uso industrial alimenticio.
w
-
g Botella fabri PET i
x Botella PET 500 ml Preparacion de salsa liquida de chipotle. Especificacion proveedor. ote.a ?bncada a basg e2 . cgn capgmdad LY
E ml, disefiada para uso industrial alimenticio.
< TAPAFLIP TOP R-33 ROJA Preparacion de salsa liquida de chipotle. Especificacion proveedor. Tapg fabncgda ? basg d e polpropieno disefiada para
S uso industrial alimenticio.
Caja carton corrugado Preparacion de salsa liquida de chipotle. Especificacion interna.  |Caja de carton corrugado con logotipo AVANTE.
Etiqueta frontal Salsa Preparacitn de salsa liquida de chipote Especificacion inferna, Etiqueta frt_nnta! ,color roja con especificaciones definidas
chipotle. en especificacion.
Etiqueta lateral Salsa chipotle Preparacion de salsa liquida de chipotle. Especificacion interna. At I.a.teral. 'color TG S A H S G S
en especificacion.
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Tabla 4.5. Especificaciones de ingredientes.

INGREDIENTES

PRODUCTO PROCESO REFERENCIA DESCRIPCION
El acido acético (también llamado acido metilcarboxilico
o0 &cido etanoico) puede encontrarse en forma de ion
Acido acético Preparacion de vinagre. Especificacién proveedor. e e e

responsable de su sabor y olor agrios. Su formula es
CH3-COOH (C2H402). De acuerdo con la IUPAC, se
denomina sistematicamente acido etanoico.

Benzoato de Sodio

Preparacién de vinagre.

Especificacién proveedor.

El benzoato de sodio, también conocido como benzoato
de sosa o (E211), es una sal del acido benzoico, blanca,
cristalina y gelatinosa o granulada, de férmula
C6H5COONa. Es soluble en agua y ligeramente soluble
en alcohol. La sal es antiséptica y se usa generalmente
para conservar los alimentos.

Clavo entero

Preparacion de vinagre.

CXS 344-2021

Producto obtenido de la parte floral seca de la planta
Syzygium aromaticum (L).

Comino entero

Preparacion de vinagre.

NMX-F-459-1984

Producto obtenido a partir de los frutos de la planta
umbelifera de la especie Cominum cyminum L

Goma xantana

Preparacion de salsa liquida de chipotle.

Especificacion proveedor.

Polisacarido que se obtiene de la fermentacién de azucar
de maiz. Se utiliza como agente espesante,
emulsionante y estabilizador en una variedad de
productos alimentarios y no alimentarios

Laurel

Preparacion de vinagre.

Especificacion interna.

Ellaurel, también llamado lauro, tiene por nombre
cientifico Laurus nobilis. Se trata de un arbol con aspecto
de mata que pertenece a la familia de las lauraceas, a la
cual da nombre, y es procedente de la region
mediterranea.

Orégano

Preparacion de vinagre.

NMX-F-429-1983

Se entiende por "Orégano”, al producto obtenido a partir
de la planta aromatica de hojas generalmente de color
verde claro, pecioladas, ovales y lanceoladas de hasta 2
cm de longitud, perteneciente a la familia de las labiadas,
Origanum vulgare L., la cual es sometida a procesos de
industrializacion (limpieza, molido, etc.) para su posterior
envio al mercado para su consumo.

Pimienta negra

Preparacion de vinagre.

NMX-F-445-1983

Se entiende por pimienta negra al producto obtenido a
partir de los frutos de la variedad Piper nigrum L., los
cuales se recolectan cuando aun estan verdes y son
sometidos a una fermentacién y a un secado al sol o al
fuego y por lo tanto se tornan negros y arrugados para
posteriormente envasarlos en recipientes sanitarios.

Tomillo

Preparacion de vinagre.

NMX-F-452-1983

Se entiende por Tomillo al producto obtenido a partir de

las hojas laviadas del Thymus vulgaris L., las cuales son

sometidas a un proceso de secado para ser envasadas

en recipientes sanitarios herméticamente sellados para
garantizar su calidad.

Tabla 4.6 Especificaciones de producto intermedio.

o O PRODUCTO PROCESO REFERENCIA DESCRIPCION
2=
G o
Q Vinagre Preparacion de salsa liquida de chipotle. Especificacion interna. Co!@mlento LIRS X P S s
g
8 . acético.
oz
Tabla 4.7 Especificaciones de producto terminado.

5 @ PRODUCTO PROCESO REFERENCIA DESCRIPCION

o
o
o = Salsa liquida de chipotle de » - ) Especificacion interna | Tradicional salsa picante, elaborada con chiles chipotle
8 g 250y 500 ml. Preparacion de salsa liquida de chipotle. NMX-F-377-1986 sin semilla y una mezcla de ingredientes tradicionales.
o w

'_
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A continuacion, se muestra la pagina uno de la especificacion “Chile chipotle”, este mismo
formato fue utilizado para la documentacién de todas las especificaciones, las cuales

pueden visualizarse en el apartado de anexos.

FECHA DE EMISION:

AVANTE GOURMET 5A DE CV {2027

ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA VERSION: 01

Producto/servicio: Chile chipotle

Proceso / usuario: Salsa liquida de chipotle

1. Descripcion

Fruto de la planta cultivada del género Capsicum annuum| perteneciente a la familia
de las Solanaceas, de |as variedades Jalapefio rojos que ha pasado por un proceso
de deshidratado empleando calor y humo de lefia, para posteriormente ser
descolado, abierto v desvenado.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:
MNIA

3. Fuente de origen

Vegetal

4. Pais de origen

Mexico

5. Especificaciones

Figura 4.7. Pagina uno especificacion chile chipotle.
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4.2

Establecimiento de variables a controlar en el proceso.

Las variables a controlar en el proceso fueron definidas en base al disefio de experimentos

realizado y al VSM, los cuales permitieron detectar las etapas del proceso que requieren de

un control para asegurar la calidad del producto terminado.

Las variables definidas se enlistan a continuacion:

Tabla 4.8. Variables por controlar en el proceso.

PUNTO DE MUESTREO

ETAPA DEL PROCESO | VARIABLE 0 VERFICACION FRECUENCIA ESPECIFICACION, RESPONSABLE
- — "315°C.
COCCION temperatura Ollas de cocc!?n cada lote 180 t 5°C Operador
tiempo Ollas de coccion cada lote 15 minutos. Operador
tiempo molienda molino cada batch 7 minutos Operador
HOLENDS viscosidad  |tanque producto molido cada batch | 167-201 mm?%seg Operador
peso Envasado cada hora 265 15 grs. Operador
ENVASADO color Envasado cada lote oaracterllst!co Operador
olor Envasado cada lote caracteristico Operador
sabor Envasado cada lote caracteristico Operador

Con respecto a la etapa de coccién se detectd que para asegurar una correcta coccion del

producto era necesario controlar la temperatura y el tiempo de coccion.

Se monitored la temperatura de coccion durante 1 mes y se determiné que la temperatura

correcta para alcanzar la coccion es de 180°C y se consideré un rango de 180° + 5°C.Con

respecto al tiempo de coccion se observo que, si el tiempo pasaba de los 15 minutos, el

chile se partia por exceso de coccion y se ponia mas blando.

En la etapa de molienda se establecieron como variables a controlar el tiempo de molienda

y la viscosidad, mismos que fueron determinados en el disefio de experimentos.

Finalmente, en la etapa de envasado se determiné monitorear el peso de acuerdo con los
requerimientos de la norma NOM 002-SCFI-2011.

Se determind que en la etapa de envasado se llevara a cabo un analisis sensorial en el cual

se monitoreara el color, olor y sabor del producto terminado.
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4.3 Diseno e implementacion de graficos de control.
En esta etapa se llevd a cabo la recoleccion de datos durante 3 meses, en los cuales se

monitored la viscosidad del producto en la etapa de molienda previo al envasado.
Asi mismo se llevo a cabo el disefio de los graficos de control para el proceso.
Los resultados de la implementacion se muestran a continuacion:

Los promedios de los resultados de viscosidad de los lotes monitoreados de Junio a Agosto

se muestran a continuacion:

Tabla 4.9 Promedios viscosidad.

182.62 186.3 175.95 180.55 177.56 181.7 188.6 181.7 190.9

186.3 179.4 184 191.36 181.7 193.2 186.3 181.01 184

Previo a la realizacion de los graficos de control se llevaron a cabo las pruebas de

aleatoriedad y normalidad.

4.3.1 Prueba de aleatoriedad

La prueba de aleatoriedad se llevé a cabo en un software estadistico y permitié detectar

que los datos son aleatorios.

Prueba

Hipotesis nula He: El orden de los datos es aleatonio
Hipotesis alterna  Hy: El orden de los datos no es aleatonio
MNumero de corridas
Observado Esperado Valorp
11 0.56 0.459

Figura 4.8 Resultados prueba de aleatoriedad.

0.459 > 0.05 se acepta la hipdtesis nula por lo tanto los datos son aleatorios.
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4.3.2 Prueba de normalidad
La prueba de normalidad se llevé a cabo en un software estadistico y permitié confirmar
que los datos siguen una distribucién normal.
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Figura 4.9. Resultados prueba de normalidad.

Prueba de bondad del ajuste

Distribucian AD =
Mormal 0,288 0576

Estimaciones ML de los parametros de distribucion

Valor
Distribucian Ubicacion Forma  Escala umbral
Mormai® 18406389 473519

= Escola: Estimacidn de ML gjustado

Figura 4.10. Resultados prueba de normalidad.

HO: Los datos se ajustan a una distribucién normal.
Ha: Los datos no se ajustan a una distribucién normal.
Rechazar Ho si p es menor a alfa(0.05)

0.576 > 0.05



Conclusién: No existe evidencia suficiente para rechazar Ho por lo tanto los datos se ajustan

a una distribucién normal con un nivel de significancia de 0.05.

4.3.3 Graficos de control
Una vez que se comprobé que los datos son aleatorios y siguen una distribuciéon normal se

procesaron en el software estadistico para llevar a cabo los graficos de control.

Durante el desarrollo de los graficos de control se determinaron los limites de control

superior (LCS), limites de control inferior (LCI) y la media.
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3 . L
190 /
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- -f,,-\\ e < i =, i ““h‘; i .,f’”: H=184.08
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Figura 4.11. Resultados gréficos de control.
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Observacian

Figura 4.12. Resultados gréficos de control de rangos.

Como se puede observar dentro de los graficos de control el proceso se encuentra bajo
control, lo cual confirma que si se sigue el proceso adecuadamente y controlando la variable
de viscosidad se puede obtener un proceso controlado que asegure la calidad del producto

terminado.
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4.3.4 Diseno del formato “Graficos de control”
El disefio del formato “graficos de control se llevé a cabo en Excel con el objetivo de que

los operadores sean capaces de registrar sus datos y monitorear el proceso.

A continuacion, se muestra el disefio del formato:

GRAFICOS DE CONTROL LINEA DE PRODUCCION "SALSA DE CHIPOTLE"

FECHA:
LOTE:

GRAFICOS DE CONTROL

MEDIA [ 1S LC

200

170

150

o©|loo| N ool |l ol o —

=1
=
=]
=
=

18 15C LIC

Figura 4.13. Formato grafico de control del proceso.
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4.4. Capacitacion al personal.

En esta etapa se llevo a cabo la capacitacion al personal de la documentacion desarrollada.

A continuacion, se presenta el plan de capacitacion que se implemento.

Tabla 4.10. Plan de capacitacion

MES

AGOSTO [SEPTIEMBRE

OCTUBRE

PLAN DE CAPACITACION

SEMANA

1[2[3]4|1]2]3]4

112[3] 4

ACTIVIDAD

OBJETIVO

Capacitacion en procedimiento e instructivos de trabajo "Elaboraciéon
de salsa liquida de chipotle".

Difundir los lineamientos para la
elaboracién de salsa liquida de
chipotle al personal operativo para
asegurar su cumplimiento.

Capacitacion en "técnica de medicion de viscosidad".

Difundir los lineamientos de la
determinacion de viscosidad en el
producto para asegurar la calidad
del producto.

Capacitacion en "gréaficos de control y variables de control en el
proceso".

Difundir los lineamientos para llevar
a cabo graficos de control y
monitorear las variables de control
en el proceso para asegurar la
calidad del producto.

Capacitacién en "Buenas practicas de manufactura

Difundir los lineamientos de
Buenas practicas de manufactura
al personal operativo para asegurar
su cumplimiento.

Capacitacion en "POES de limpieza"

Difundir los lineamientos dePOES
de limpieza al personal operativo
para asequrar su cumplimiento.

Capacitacion en "Control de vidrio"

Difundir los lineamientos deControl
de vidrio al personal operativo para

Capacitacion en "Control de plagas”

asequrar su cumplimiento

Difundir los lineamientos deControl
de plagas al personal operativo
para asequrar su cumplimiento.

La planeaciéon de la capacitacion se llevé a cabo junto con el responsable del area de

Calidad de la empresa, estableciendo horarios para llevar a cabo dicha capacitacion para

no afectar los horarios laborales de los operadores,

El material empleado como instrumento para llevar a cabo la capacitacion fue una

presentacién en power point y tripticos que les fueron proporcionados a los operadores

como material de apoyo.
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Capitulo 5

Analisis de los resultados obtenidos

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos en la etapa final del proyecto, en la
cual se llevo a cabo inicialmente la medicion del nivel de satisfaccion del cliente después

de la implementacién de las mejoras en el proceso.

Posteriormente se llevd a cabo el calculo de la eficiencia del proceso después de la

implementacion de las mejoras.
Finalmente se llevé a cabo la comparacion y el analisis de los resultados obtenidos.

5.1 Medicion final del nivel de Satisfaccion del cliente.

La medicion final del nivel de satisfaccion del cliente se llevd a cabo por medio de una
encuesta de satisfaccion, la cual consta de cinco preguntas de opcién multiple y puede
visualizarse en el capitulo 3, fue aplicada a establecimientos de preparacion y venta de
alimentos(torterias) que emplean el producto directamente, clientes de consumo directo en

establecimientos(torterias) y clientes de tiendas de autoservicio.

El instrumento de medicion empleado fue previamente validado y dicha validacion puede

visualizarse en el capitulo 3.

5.1.1 Determinacion del tamaio de la muestra.

Para los fines de la presente encuesta se determiné emplear un muestreo por conveniencia.

Se consider6 nuevamente como se planted en el capitulo 3 encuestar a los
establecimientos de preparacion y venta de alimentos(torterias), clientes de consumo

directo en torterias y clientes de tiendas de autoservicio.

5.1.2 Aplicaciéon del instrumento.
La aplicacion del instrumento se llevé a cabo en los establecimientos de preparacion y venta
de alimentos(torterias), asi como en tiendas de autoservicio del municipio de Coérdoba,

Veracruz.
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5.1.3 Analisis de los resultados.
A continuacion, se presentan los resultados obtenidos de las encuestas aplicadas por medio

de graficas:

Pregunta 1: ;Cual es el medio que utiliza para adquirir nuestro producto?

@ &) Tiendas de autoservicio

& b) Consumo directo en torterias
@ c)Tienda en linea

@ d) Via telefonica

@ =) Otro

Figura 5.1. gréfica de resultados item 1.

Como podemos observar en la figura 5.1, del total de los encuestados el 66,7% adquirio el

producto en tiendas de autoservicio, mientras que el 33,3% lo consume en torterias.

Pregunta 2: ;Qué tan satisfecho esta con nuestro producto?

@ a) Totzsimente satisfecho
@ b) Muy satisfecho

@ c)Satisfecho

@ d) Mo satisfecho del todo
@ =) No estoy satisfecho

Figura 5.2. grafica del item 2.
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Como podemos observar en la figura 5.2, del total de los encuestados el 47,6% esta muy
satisfecho con el producto, mientras que el 28,6% esta satisfecho y el 23,8% esta totalmente

satisfecho.

Pregunta 3: ; Como calificaria el sabor de nuestro producto?

& a)Muy bueno
@ b)Bueno

& ciRegular
@ diMalo

@ =Muy malo

Figura 5.3. grafica del item 3.

Como podemos observar en la figura 5.3, del total de los encuestados el 57,1% considera
que el sabor del producto es muy bueno, mientras que el 42,9% considera que es bueno.

Ninguno de los encuestados considera que el sabor es regular, malo o muy malo.

Pregunta 4: ; Como calificaria la consistencia de nuestro producto?

@ a) Muy buena
@ b} Buena

o ciRegular

@ o) Mala

@ =) Muy mala

Figura 5.4. grafica del item 4.

Como podemos observar en la figura 5.4, del total de los encuestados, el 62,9% considera

que la consistencia del producto es buena, mientras que el 23,8% considera que es muy
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buena y el 14,3% regular. Ninguno de los encuestados considera que la consistencia es

mala o muy mala.

Pregunta 5: ¢ Cual fue el motivo por el que comprd nuestro producto?

@ a) Sabor

@ b) Presentacion
@ C) Precio

@ d) Accesibilidad
@ =Ctro

Figura 5.5. grafica del item 5.

Como podemos observar en la figura 5.5, el 85,7% de los encuestados adquirié el producto
por su sabor, mientras que el 14,3% lo adquirié por su presentacion. Ninguno de los

encuestados adquirid el producto por su precio o accesibilidad.

Para conocer el indice de satisfaccion global del cliente se analizaron los resultados de
cada pregunta y se determind Unicamente utilizar los resultados de las preguntas 3 y 4, las
cuales estan enfocadas a las variables de interés para definir la satisfaccion del cliente

respecto a la calidad del producto.
La ponderacion de los resultados se llevo a cabo empleando una escala de 2 a -2.

Los resultados obtenidos nos dan una satisfaccién global del 88.4%.
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SATISFACCION DEL CLIENTE

@ SATISFECHD
) N SATISFECHO

Figura 5.6. Grafica satisfaccion del cliente global.

5.2 Calculo final de la eficiencia global del proceso.

Para calcular la eficiencia final de cada etapa del proceso después de la implementacion

de las mejoras se consideraron los siguientes criterios:

e Tasa de salida real: Unidades producidas/ Tiempo

e Tasa de salida estandar: Unidades estandar/ Tiempo estandar
La eficiencia de produccion de cada etapa se calculé con la siguiente formula:

tasa de salida real

% eficiencia =
% eficiencia tasa de salida estandar

Para llevar a cabo el calculo de la eficiencia global del proceso se empled la siguiente

formula:

tiempo total proceso

% eficiencia global = x tiempo ciclo

numero de estaciones

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos:
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A continuacion, se presentan los resultados obtenidos:

Tabla 5.1. Resultados calculo final eficiencia Global.

TASA SALIDA |EFICIENCIA DE
# ETAPA ACTIVIDAD TASA SALIDA REAL ESTANDAR PRODUCCION
1 Seleccion del chile a procesar 2.27 Kg/ min 5 Kg x min 45%
2 Pesado del chile a procesar 1.67 Kg/ min 6 Kg x min 33%
3 Lavado del chile 0.78 Kg/min 0.83 Kg/min 94%
4 Coccion 0.14 Kg/min 0.13 Kg/min 97%
5 Enfriamiento 0.14 Kg/min 0.15 kg/min 98%
6 Escurrimiento 0.03 Kg/min 0.03 Kg/min 96%
7 Preparacion de vinagre 2.34 Kg/min 2.67 Kg/min 88%
8 Molienda 0.56 Kg/min 0.65 Kg/min 86%
11 Envasado 8.45 frascos/min | 18 frascos/min 47%
12 Etiquetado y empaquetado 13.13 frascos /min| 15 frascos/min 88%
13 Emplayado 3.68 charolas/min | 4.5 charolas/min 81%
EFICIENCIA GLOBAL 77.43%

La eficiencia global final nos da un resultado del 77.43%.

5.3 Comparacion y analisis de los resultados obtenidos

La comparacion y el andlisis de los resultados obtenidos se llevé a cabo tomando como

referencia los objetivos planteados al inicio del trabajo para verificar su cumplimiento.

Al inicio se planted llevar a cabo una encuesta para medir la Satisfaccion del cliente, previo
a desarrollar las mejoras en el proceso y los resultados arrojaron un porcentaje global de

satisfaccion del 85.7%.

Finalmente, después de desarrollar las mejoras en el proceso se volvié a aplicar la encuesta

de Satisfaccion del cliente y se tuvo un valor del 88.4%.

Los resultados obtenidos nos muestran un aumento en la satisfaccion del cliente del 2.7%,

tal y como se muestra en la figura 5.7.

SATISFACCION DEL
CLIENTE

INICIAL

Figura 5.7. Satisfaccion del cliente.
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Estos resultados nos permiten confirmar que lo planteado inicialmente como objetivo
general se cumplio, dado que las estrategias que se llevaron a cabo para mejorar la linea
de produccion permitieron mejorar la calidad del producto terminado y esto contribuyé a

aumentar el nivel de Satisfaccion del cliente.

La empresa tiene como meta a largo plazo llegar al 90% de Satisfaccion del cliente, por lo
cual podemos concluir que la implementacion de las mejoras llevadas a cabo en el proceso,
impactan favorablemente en la Satisfaccion del cliente, se seguiran llevando las estrategias

de mejora para alcanzar la meta planteada.

Respecto a los resultados de la eficiencia del proceso, en la etapa del diagndstico de la
situacion actual del proceso (ver capitulo 3), la medicion de la eficiencia global dio como
resultado un 68.28%.

Una vez que se llevaron a cabo las mejoras en el proceso, se volvié a determinar la

eficiencia global del proceso, dando como resultado un 77.4%.

La comparacion de los resultados muestra un aumento del 9.12% gracias a la eliminacion

de 2 estaciones de trabajo, con las cuales se tuvo una reduccién de tiempos del 27%.

EFICIENCIA GLOBAL DEL PROCESO

INICIAL

Figura 5.8. Eficiencia global del proceso.

Por otro lado, los resultados de la implementacién de las herramientas six sigma ayudaron
a reducir la variabilidad del proceso, gracias al establecimiento de los controles en la etapa
de molienda, los cuales permitieron monitorear y controlar la viscosidad para asegurar la

calidad del producto terminado.
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A continuacion, se presentan las mediciones iniciales de viscosidad que permiten observar

como al inicio, los lotes muestreados mostraron variabilidad.

GRAFICOS DE CONTROL

230

210 \
190 \ o Ji
170 \ -\ / \

50 ~ [\I/ N/

1 2 3

= MEDIA =——ILC LSC LIC

Figura 5.9. Resultados iniciales.
En la figura 5.10 podemos observar que después de la implementacion de graficos de
control la variabilidad entre los lotes se redujo considerablemente y se pudieron obtener

lotes dentro de los parametros establecidos.

e LCS=201.05
3 - g .,
190 | /
= s AT /.\ /
Vi . . o
E __,A\ — \./ '\\ W = i — H=184.06
5 180 \/‘“ - N~
wm .
=
170 |
LCI=167.08
1 3 5 7 5 1 12 15 17
Observacion

Figura 5.10. Graficos de control.
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Conclusiones y recomendaciones

El alcance del presente proyecto de investigacion permitio mejorar la linea de produccion
“Salsa de chipotle” en la empresa AVANTE GOURMET mediante la aplicacion de
herramientas six sigma, lo cual demuestra que es posible implementar este tipo de
herramientas de mejora continua en pymes, obteniendo resultados favorables que

contribuyeron a mejorar la calidad del producto y aumentar la satisfaccién del cliente.

La aplicacion de las herramientas: Diagrama de Pareto, analisis de causa y efecto, disefio
de experimentos y VSM, permitieron hacer un diagndstico de la situacién actual de la
empresa para posteriormente llevar a cabo un plan de trabajo y ejecutar las mejoras

pertinentes.

La encuesta de satisfaccion del cliente permitié conocer el porcentaje de satisfaccion del
cliente previo a las mejoras realizadas y posteriormente hacer una comparacion con una

encuesta final, que dio como resultado un incremento del 3,4%.

El establecimiento de los controles adecuados en el proceso permitioé reducir la variabilidad
en el proceso, mediante la implementacion de graficos de control que a su vez permitieron
controlar el proceso de produccion y asegurar que cada lote producido cumplia con la

calidad requerida de acuerdo a las especificaciones establecidas.

La documentacion de los procesos y procedimientos permiti6 mejorar las actividades
operativas y administrativas de la linea de produccidn, lo cual impacta directamente en la

calidad del producto terminado.

La capacitacion al personal operativo respecto a los procesos y documentacion
desarrollada permitid concientizar al personal sobre la importancia de llevar a cabo los
procesos de acuerdo con lo documentado y el impacto que tienen las actividades que

ejecutan en la calidad del producto final.

Se recomienda a la empresa mantener los controles establecidos y mejorarlos
continuamente para asegurar con ello la calidad del producto terminado y el crecimiento de

la empresa dentro del sector para a futuro expandirse y competir en otros mercados.

Las herramientas six sigma son una excelente alternativa para mejorar procesos tanto

administrativos como operativos en las empresas y pueden ser aplicadas en cualquier
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empresa sin importar su tamafo. Este trabajo permite visualizar como a través de la
implementacion de dichas herramientas se pueden mejorar los procesos productivos en
una pyme impactando de manera positiva en su fortalecimiento como una estrategia que

permita a largo plazo aumentar la satisfaccion del cliente.

Anexos
Especificaciones ingredientes
Producto/servicio: Acido acético
Proceso / usuario: Preparacion de vinagre

1. Descripcion.
El acido acético (también llamado acido metilcarboxilico o acido etanoico) puede
encontrarse en forma de ion acetato. Se encuentra en el vinagre, y es el principal
responsable de su sabor y olor agrios. Su férmula es CH3-COOH (C2H+O-). De acuerdo con

la IUPAC, se denomina sistematicamente acido etanoico.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:
N/A

3. Fuente de origen
Quimico

4. Pais de origen
Mexico

5. Especificaciones

a) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
olor caracteristico Sensorial
Aspecto fisico Liquido transparente Sensorial

b) Fisicoquimicas

‘ PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
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Acetaldehido (%) 0.05 maximo Interno proveedor.
Color APHA 10 maximo Interno proveedor.
Cloruros(ppm) 1.0 maximo Interno proveedor.
Humedad (%) 0.15 maximo Interno proveedor.
Pureza (%) 99.5 minimo Interno proveedor.
Metales pesados (ppm) 0.5 maximo Interno proveedor.
Fierro (ppm) 0.4 maximo Interno proveedor.

c) Microbiolégicas
No aplicables para este ingrediente.
6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacién del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen, certificado de calidad.

7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la
integridad del producto.

e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.
9. Vida util y caducidad

2 afos en condiciones de almacenamiento adecuadas.
10. Referencia normativa.
N/A
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Producto/servicio:

Benzoato de Sodio

Proceso / usuario:

Preparacion de vinagre

1. Descripcion.

El benzoato de sodio, también conocido como benzoato de sosa o (E211), es una sal del

acido benzoico, blanca, cristalina y gelatinosa o granulada, de formula C6H5COONa. Es

soluble en agua y ligeramente soluble en alcohol. La sal es antiséptica y se usa

generalmente para conservar los alimentos.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:

N/A

3. Fuente de origen
Quimico

4. Pais de origen
Estados Unidos

5. Especificaciones

d) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color Blanco Sensorial
olor caracteristico Sensorial
textura Polvo cristalino Sensorial
e) Fisicoquimicas
PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Pureza % 95.0-100.00 Interno proveedor.
Alcalinidad % 0.04 maximo Interno proveedor.
Metales pesados (ppm) < 5ppm Interno proveedor.
Plomo (ppm) <2 ppm Interno proveedor.
Arsénico (ppm) <1 ppm Interno proveedor.
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‘ Humedad % 1.5 maximo Interno proveedor.

f) Microbioldgicas
No aplicables para este ingrediente.
6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacién del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen, certificado de calidad.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.
e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.
9. Vida util y caducidad

3 afios en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.

N/A
Producto/servicio: Clavo entero
Proceso / usuario: Preparacion de vinagre

1. Descripcion.
Producto obtenido de la parte floral seca de la planta Syzygium aromaticum (L).
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2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:
N/A

3. Fuente de origen
Vegetal

4. Pais de origen
México

5. Especificaciones

g) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color caracteristico Sensorial
olor caracteristico Sensorial
sabor caracteristico Sensorial

h) Materia extrafia objetable

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Materia extrana 1% CXS 344-2021

6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacion del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la
integridad del producto.
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e El producto debera estar entarimado y paletizado.

8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.

9. Vida util y caducidad

4 anos en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.

CXS 344-2021

Producto/servicio:

Comino entero

Proceso / usuario:

Preparacion de vinagre

1. Descripcion.

Producto obtenido a partir de los frutos de la planta umbelifera de la especie Cominum

cyminum L.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:

N/A

3. Fuente de origen
Vegetal

4. Pais de origen
México

5. Especificaciones

i) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color Verde olivo Sensorial
olor Fuertemente aromatico, Sensorial
caracteristico.
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‘ sabor Acre amargo, caracteristico. Sensorial

i) Materia extrafia objetable

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Materia extrafia 4% NMX-F-459-1984

6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacion del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
o Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la
integridad del producto.

e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.
9. Vida util y caducidad

5 afios en condiciones de almacenamiento adecuadas.
10. Referencia normativa.
NMX-F-459-1984

Producto/servicio: Goma xantana

Proceso / usuario: Preparacién de salsa liquida de chipotle
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1. Descripcion.

Polisacarido que se obtiene de la fermentacion de azucar de maiz. Se utiliza como agente

espesante, emulsionante y estabilizador en una variedad de productos alimentarios y no

alimentarios.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:

N/A

3. Fuente de origen
Quimico

4. Pais de origen
Estados Unidos

5. Especificaciones

k) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color Blanco Sensorial
olor caracteristico Sensorial
textura Polvo cristalino Sensorial
I) Fisicoquimicas
PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Materia seca % 13% maximo Interno proveedor.
pH 6-8 Interno proveedor.
Viscosidad (cps) 1200-1700 Interno proveedor.
Acido piravico % >=1.5 Interno proveedor.
Nitrégeno 1.5 maximo Interno proveedor.

Metales pesados (As,Pb)

10 ppm maximo

Interno proveedor.

arsénico

3 ppm maximo

Interno proveedor.

plomo

2 ppm maximo

Interno proveedor.

Alcohol isopropil

Negativo

Interno proveedor.
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m) Microbioldgicas

PARAMETRO

ESPECIFICACION

METODO DE REFERENCIA

Conteo total en placa

2000 UFC maximo

Interno proveedor.

Mohos y levaduras

1000 UFC maximo

Interno proveedor.

Estafilococos Ausente Interno proveedor.
E. Coli Ausente Interno proveedor.
Salmonella Ausente Interno proveedor.
Coliformes Ausente Interno proveedor.

6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de

identificacion del producto: denominacion del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen, certificado de calidad.

7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.

o Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.

e El producto debera estar entarimado y paletizado.

8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.

9. Vida util y caducidad

6 afos en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.
N/A
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Producto/servicio: Laurel

Proceso / usuario: Preparacion de vinagre

1. Descripcion.
El laurel, también llamado lauro, tiene por nombre cientifico Laurus nobilis. Se trata de un
arbol con aspecto de mata que pertenece a la familia de las lauraceas, a la cual da nombre,
y es procedente de la region mediterranea.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:

N/A

3. Fuente de origen
Vegetal

4. Pais de origen
Mexico

5. Especificaciones

n) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color Verde claro Sensorial
olor caracteristico Sensorial
Aspecto hojas enteras secas. Sensorial

6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacion del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
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e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.
e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.
9. Vida util y caducidad

7 afos en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.

N/A
Producto/servicio: Orégano entero
Proceso / usuario: Preparacion de vinagre

1. Descripcion

Se entiende por "Orégano”, al producto obtenido a partir de la planta aromatica de hojas
generalmente de color verde claro, pecioladas, ovales y lanceoladas de hasta 2 cm de
longitud, perteneciente a la familia de las labiadas, Origanum vulgare L., la cual es sometida
a procesos de industrializacion (limpieza, molido, etc.) para su posterior envio al mercado

para su consumo.
2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:
N/A

3. Fuente de origen

Vegetal

4. Pais de origen

México
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5. Especificaciones

a) sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color Verde caracteristico Sensorial
olor Fuerte, aromatico, a menta y Sensorial

alcanforado

Sabor Aromatico, pungente, Sensorial

amargo, alcanforado y a

menta
Aspecto Entero Sensorial
b) materia extrafa objetable

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Materia extrafia 1% NMX-F-429-1983
Excremento de roedor 1mg/454 gr NMX-F-429-1983

Insectos muertos enteros/100 4 NMX-F-429-1983

kg

Fragmentos de insectos/100 16 NMX-F-429-1983

kg

6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacién del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.
e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.
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e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.
9. Vida util y caducidad

8 afios en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.

NMX-F-429-1983

Producto/servicio: Pimienta negra entera

Proceso / usuario: Preparacion de vinagre

1. Descripcion

Se entiende por pimienta negra al producto obtenido a partir de los frutos de la variedad
Piper nigrum L., los cuales se recolectan cuando aun estan verdes y son sometidos a una
fermentacion y a un secado al sol o al fuego y por lo tanto se tornan negros y arrugados

para posteriormente envasarlos en recipientes sanitarios.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:

N/A

3. Fuente de origen
Vegetal

4. Pais de origen
Mexico

5. Especificaciones

c) sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA

color Café rojizo o negro Sensorial
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olor Aromatico penetrante y Sensorial

pungente caracteristico

Sabor Pungente caracteristico Sensorial

Aspecto Entero Sensorial

d) materia extrana objetable

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Materia extrafia 1% NMX-F-445-1983

6. Condiciones de empaque y distribucién

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacion del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.
e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.
9. Vida util y caducidad

9 afios en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.

NMX-F-445-1983
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Producto/servicio: Tomillo

Proceso / usuario: Preparacion de vinagre

1. Descripcion.
Se entiende por Tomillo al producto obtenido a partir de las hojas laviadas del Thymus
vulgaris L., las cuales son sometidas a un proceso de secado para ser envasadas en

recipientes sanitarios herméticamente sellados para garantizar su calidad.
2. Preparacioén y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:
N/A
3. Fuente de origen
Vegetal
4. Pais de origen
México
5. Especificaciones

0) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color Verde seco Sensorial
olor Aromatico e intenso Sensorial
sabor Amargo caracteristico Sensorial
Aspecto Fragmentos de hojas secas o Sensorial
polvo de estas.

p) Materia extrafia objetable

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Materia extrafia 5% NMX-F-452-1983
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6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de

identificacion del producto: denominacién del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen.

7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.

e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.

e El producto debera estar entarimado y paletizado.

8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.

9. Vida util y caducidad

10 afos en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.

NMX-F-452-1983

Especificaciones materia prima

Producto/servicio:

Chile chipotle

Proceso / usuario:

Salsa liquida de chipotle

1. Descripcion

Fruto de la planta cultivada del género Capsicum annuum perteneciente a la familia de las

Solanaceas, de las variedades Jalapeno rojos que ha pasado por un proceso de

deshidratado empleando calor y humo de lefia, para posteriormente ser descolado, abierto

y desvenado.
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2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:

N/A

3. Fuente de origen
Vegetal

4. Pais de origen
México

5. Especificaciones

e) sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
olor Ligeramente pungente(picor) sensorial
sabor ahumado sensorial
color Rojo claro a rojo obscuro sensorial
f) fisicoquimicas
PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Humedad <18.0 % NOM-116-SSA1-1994
L*=20 - 24
Color a*=18 — 23 NMX-FF-108-SCFI-2007
b*=10-13
Pungencia (SHU) 5,500 - 40,000 Escala Scoville
CLASEI =8
Tamario (cm) I 6.2-79 Método interno
n 50-6.1
IV 25-4.9
Materia extrafia <1% Método interno
Pedaceria £25% Método interno
g) Microbiolégicas
PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Escherichia coli AUSENTE NOM-092-SSA-1994.
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Salmonella AUSENTE NOM-114-SSA1-1994.

Excretas AUSENTE NMX-FF-108-SCFI-2007
Insectos enteros AUSENTE NMX-FF-108-SCFI-2007
Pelos de roedor <6 pelosen25g NMX-FF-108-SCFI-2007
Fragmentos de insectos <50en25¢g NMX-FF-108-SCFI1-2007

6. Condiciones de empaque y distribucion

El producto debe ser enviado en sacos de polipropileno e identificado de la siguiente

manera:
¢ Nombre del producto
o Peso, lote, origen.
e Informacion del proveedor.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
o Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la
integridad del producto.

e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.
9. Vida util y caducidad

11 afos en condiciones de almacenamiento adecuadas.

10. Referencia normativa.

NMX-FF-108-SCFI-2007
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Especificaciones materiales

Producto/servicio: Botella PET 250 ml

Proceso / usuario: Salsa liquida de chipotle

1. Descripcion.
Botella fabricada a base de PET con capacidad de 250 ml, disefiada para uso industrial
alimenticio.

2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:
N/A

3. Fuente de origen
Quimico

4. Pais de origen
México

5. Especificaciones

g) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color cristal Visual
material PET Visual

r) Fisicoquimicas

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Altura total 155.7-157.7 mm Interno proveedor.
Peso 26-28 grs. Interno proveedor.
Diametro corona con rosca 31-32 mm Interno proveedor.

Estatus FDA: Todos los componentes del envase descrito deben cumplir con las
regulaciones de la Food and Drug Administration (FDA) , segun el articulo del cédigo de
regulaciones federales (CFR) de EEUU, titulo 21, 177.1210.

6. Condiciones de empaque y distribucion
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El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacion del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen, certificado de calidad.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la
integridad del producto.

e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.

9. Referencia normativa.

N/A
Producto/servicio: TAPA FLIP TOP R-33 ROJA
Proceso / usuario: Salsa liquida de chipotle

1. Descripcion.

Tapa fabricada a base de polipropileno disefiada para uso industrial alimenticio.
2. Preparacion y/o tratamiento previo a su uso o procesamiento:

N/A

3. Fuente de origen
Quimico

4. Pais de origen
México

5. Especificaciones
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s) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
color rojo Visual
material polipropileno Visual

t) Fisicoquimicas

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Altura total 19.4-20.6 mm Interno proveedor.
Diametro de cuerpo 34.8-36 mm Interno proveedor.
Peso 3.4-4.2 grs. Interno proveedor.

Estatus FDA: Todos los componentes del producto descrito deben cumplir con las
regulaciones de la Food and Drug Administration (FDA) , segun el articulo del codigo de
regulaciones federales (CFR) de EEUU, titulo 21, 177.1210.

6. Condiciones de empaque y distribucion

El empaque debera ser resistente e inocuo y debera tener una etiqueta con datos de
identificacion del producto: denominacién del producto, marca comercial, contenido neto,

datos del fabricante, lugar de origen, certificado de calidad.
7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.
e Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.
e El producto debera estar entarimado y paletizado.
8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.

9. Referencia normativa.
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N/A

Especificaciones producto terminado

Producto/servicio:

Salsa liquida de chipotle 250/500 ml

Proceso / usuario:

Salsa liquida de chipotle.

1. Descripcion.

Tradicional salsa picante, elaborada con chiles chipotle sin semilla y una mezcla de

ingredientes tradicionales.

2. Usos y aplicaciones

Empleada para consumo directo en diferentes platillos.

3. Ingredientes

Chiles chipotles, vinagre de manzana, sal yodatada, goma xantana, especias, benzoato de

sodio.
4. Especificaciones

u) Sensoriales

PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
olor caracteristico Sensorial
sabor caracteristico Sensorial
color caracteristico Sensorial
v) Fisicoquimicas
PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
Viscosidad 167-201 mm?/seg Método interno
pH 2.8-4 NMX-F-317-S
Sdlidos solubles % 4-30 NMX-F-112
Sdlidos totales 4 minimo NMX-F-316
% de acidez expresada como 1-4.5 NMX-F-102-S
acido acético.
% cloruros (NaCl) 4.5 maximo NMX-F-360-S

w) Microbioldgicas
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PARAMETRO ESPECIFICACION METODO DE REFERENCIA
E. Coli Ausente Interno proveedor.
Salmonella Ausente Interno proveedor.

5. Informacién Nutrimental

Tamano de la porcion 5¢r.
Cantidad por porcién 5 kcal
Contenido energético 17 kJ
Grasa 0 grs.
Carbohidratos 1qr.
Azlcares 1qr.
Fibra dietética 0 grs.
Proteinas 0 grs.
Sodio 85 mg.
Sin Gluten.

6. Empaque

El producto es envasado en un frasco de 250 o 500 ml, de acuerdo con la especificacion

vigente y etiquetado.

7. Requisitos del transporte.

e Transporte limpio caja seca completamente hermética, con clima interior adecuado

al producto, ausencia de humedad y de olores ajenos a éste.

o Eltransporte debera de contar con documentos que avalen el contenido en él.

e El transporte debera contar con un cincho o sello de seguridad para garantizar la

integridad del producto.

e El producto debera estar entarimado y paletizado.

8. Condiciones de almacenamiento

Almacenar sobre tarima a temperatura ambiente, en un lugar limpio y seco, libre de material

extrafo, polvo y de acuerdo con las Buenas Practicas de Almacenamiento.

9. Vida util y caducidad
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2 afios en condiciones de almacenamiento adecuadas.
10 Referencia normativa.
NMX-F-377-1986

Programas Prerrequisitos

Buenas practicas de manufactura

1. Objetivo

Establecer los lineamientos de Buenas practicas de manufactura en la empresa Avante

Gourmet SA de CV a fin de evitar la contaminacién a lo largo del proceso.
2. Alcance

Los requerimientos de buenas practicas de manufactura son de cumplimiento obligatorio a
todo el personal interno y externo que ingrese a las areas operativas de Avante Gourmet
SA de CV.

3. Responsabilidades

Es responsabilidad del encargado de aseguramiento de calidad asegurar el cumplimiento
de las actividades descritas en el presente procedimiento en tiempo y forma, asi mismo
debera asegurar que todo el personal conozca su participacion en las buenas practicas de
manufactura.

Es responsabilidad de toda la plantilla de las areas operativas de Avante Gourmet SA de
CV respetar, cumplir y vigilar el procedimiento de los lineamientos descritos en este

documento.
4. Definiciones

Contaminacioén: Presencia de materia extrafia, sustancias toxicas o microorganismos, en
cantidades que rebasen los limites permisibles establecidos por la Secretaria de Salud o

en cantidades tales que representen un riesgo a la salud.

Contaminacion cruzada: Se refiere a la contaminacidén que se produce por la presencia
de materia extrafia, sustancias téxicas o microorganismos procedentes de una etapa, un

proceso o un producto diferente.

Inocuo: Lo que no hace o causa dafo a la salud (Libre de peligros fisicos, quimicos y

biolégicos)
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BPM: Buenas practicas de manufactura
Higiene Personal: Higiene del personal y practicas adecuadas para dicha higiene.

Practicas de personal: Comportamiento operativo que el personal muestra en sus

actividades.

Métodos operativos: Hace referencia a como se deben realizar las actividades.
M. P.: Materia prima

M. E.: Materia de empaque y embalaje

P. L.: Producto intermedio

P. T.: Producto terminado

5. Diagrama de flujo

*Imagen representativa

NO USAR
PASADORES
NI ARETES

L

NO
ESTORNUDAR
NI TOSER

. NOFUMAR ‘
e N COMER
o

NO USAR
PLUMAS

NO USAR -,
PERFUME

P

NO USAR
ANLLOS
NI RELOJ

6. Desarrollo

Las buenas practicas de manufactura son practicas preventivas y adecuadas, para la
manipulacion de alimentos y materiales que estan en contacto con ellos, con la finalidad de
minimizar fuentes de contaminacién. Las BPM son indispensables para la aplicacion del
sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) y un programa de

gestion de calidad e inocuidad.
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Las buenas practicas de manufactura son de obligado cumplimiento en el area de:

fabricacion, almacén, bafios, oficinas proximas a fabricacion y area de embarques de

Avante Gourmet SA de CV, estableciéndose diferentes alcances en cada area.

En Avante Gourmet SA de CV, las buenas practicas de manufactura (BPM) son divididas

en practicas de personal y métodos operativos, los cuales se describen a continuacion:

6.1.

Reglamento de buenas practicas.
Todo el personal debera presentarse a trabajar aseado (bafio diario).
Previo al ingreso a planta se debera pasar por la esclusa de limpieza, desinfectar
calzado en tapete sanitizante, colocarse adecuadamente cofia y cubrebocas, lavado
y desinfectado de manos.
Se debera realizar el lavado de manos después de realizar actividades donde se
pudieran haber contaminado:
o Después de ir al baio y/o consumir alimentos
o Al iniciar las operaciones y durante el turno lavarse las manos
frecuentemente para mantenerlas limpias.
o Antes de operar equipos y/o manipular el producto en areas de produccion.
o Después de manipular basura o realizar limpieza.
En el caso de los hombres deberan traer el cabello y bigote recortado (hasta la
comisura del labio), sin barba y, de manera general las uias deberan estar limpias,
cortas y sin esmalte.
No se permitira el uso de magquillaje ni pestafias postizas.
Se debera portar uniforme y zapatos limpios, el cambio de vestimenta debera
realizarse en las instalaciones, no deberan traer el uniforme puesto antes de
ingresar a las instalaciones.
Queda prohibido el uso de cualquier tipo de joyeria o accesorios en las areas de
produccién: cadenas, medallas, anillos, relojes, pulseras, aretes, piercing, ufias y
pestanas postizas.
Queda prohibido el ingreso con calzado abierto, de tacon o tenis.
No se podra utilizar llaveros.
Se prohibe el uso de aromas ostentosos.
El personal debera utilizar cofia y cubre bocas:
o El cubre bocas debera cubrir la nariz, boca y barba.
o La cofia debera cubrir todo el cabello, orejas y patilla.
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6.2.

Se debera evitar comportamientos que puedan contaminar el producto como: toser,
estornudar, consumir cualquier tipo de alimento, rascarse la cabeza, introducirse los
dedos a las orejas, nariz o boca en las areas de proceso. Si esto sucede, se debe
lavar las manos.

Queda prohibido fumar, mascar chicle, escupir, almacenar total o temporalmente
alimentos en las areas de proceso y lockers no asignados para ese fin.

La persona que presente algun sintoma de enfermedad debera ser llevado a
revision para evaluar su estado de salud con el médico asignado por la alta
direccion, y de acuerdo con el diagnéstico del médico se decidira si el trabajador se
reincorpora a sus actividades laborales.

o Entre los estados de salud que deberan comunicarse a la direccion para que
se examine el trabajador son: Ictericia, diarrea, vomitos, fiebre, dolor de
garganta con fiebre, lesiones de la piel visiblemente infectadas (foranculos,
cortes, etc.), supuracion de los oidos, los ojos o la nariz.

No se debera tener heridas expuestas, cualquier herida o llaga debera ser cubierta
en su totalidad, asi mismo, quedara prohibido estar en areas donde se tenga
contacto directo con los alimentos.

El uso de guantes desechables queda sujeto a las actividades de fabricacion donde
éstos sean requeridos.

Se deberan evitar conductas inadecuadas como jugar, gritar, refir, correr, utilizar
palabras altisonantes, lanzar objetos etc.

La entrada y salida del personal debera realizarse Unicamente por los accesos

autorizados.
Reglamento de practicas operativas

Toda materia prima, material, producto, etc., debera estar sobre tarimas (nada
directamente en el piso).

Todos los materiales deberan estar correctamente identificados y etiquetados en
todo momento, y en caso de aplicar, con su respectivo numero de lote.

No deberan quedar obstruidos los extintores.

Se deberan respetar las lineas delimitantes.

Queda prohibido introducir las manos a cualquier equipo si NO se conoce su

funcionamiento y si no esta permitido conforme a los procedimientos de operacion.
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6.3.

Esta prohibido sentarse, recargase o acortarse sobre la maquinaria, M.P. ME, P.1.,
P.T. y herramental.

El area debera mantenerse limpia.

El area debera mantenerse ordenada.

La herramienta de trabajo debera estar ordenada.

Las puertas y portones deberan estar cerrados y con candado cuando asi se
determine.

Los depodsitos de basura deberan estar tapados y evitar que su uso no genere
contacto con el operador.

Las estaciones de lavado de manos y bafios deberan contar en todo momento con

agua, shampoo, sanitizante y papel higiénico.

Uniforme

El uniforme del personal que manipulara los alimentos debera cumplir con los siguientes

criterios:

6.4.

Camisa de manga larga de algodon, gris, cuello redondo y material de algodon.
Pantalén de mezclilla sin roturas, rasgaduras y/o estoperoles.

Bota sanitaria antiderrapante blanca, no uso de tenis, sandalias, tacones, etc.

Politica de lockers

La asignacion de los lockers sera de manera personal al inicio de sus labores Avante

Gourmet SA de CV, todo el personal del area de operacion debera contar inicamente con

un locker el cual sera de su responsabilidad durante su estancia en la empresa.

Los lockers son de uso exclusivo para guardar lo siguiente:

e Zapato industrial y uniforme.

¢ Ropa civil para su salida de planta.

e Herramienta exclusiva del area donde esta operando.
e Accesorio de uso en planta (Faja, lentes, etc.)

e Articulos de oficina requeridos para sus labores.

e No se permite guardar medicamentos, comida, agua, cartéon o perfume.
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Con una frecuencia bimestral, el responsable de Aseguramiento de calidad en coordinacién
y presencia del responsable de recursos humanos, deberan realizar una revision de los
lockers de todo el personal, corroborando el cumplimiento de lo antes mencionado, en caso
de identificarse alguna omision o falta al reglamento, el responsable de recursos humanos
retroalimentara al infractor y tomara las acciones correspondientes. Esta revisién debera

ser registrada en el formato F02-P-ASC-06, “Revision de lockers”.

6.5. Protocolo de salida de areas operativas

o Hacer el cambio de indumentaria en los vestidores y proceder al area designada
para comida en la hora asignada, asimismo para el reingreso a sus actividades en
el area siguiendo los lineamientos de la entrada.

o Depositar la cofia en el bote de basura asignado y cambiar la indumentaria en
vestidores, el calzado se alojara en el locker correspondiente, todo esto al término
de la jornada laboral.

o Llevarse su calzado en la frecuencia necesaria con la finalidad de asearlo y dejar el

locker vacio para su limpieza y desinfeccion.

Las BPM deberan ser inspeccionadas periddicamente por el responsable de aseguramiento
de calidad mediante un checklist de puntuacién F01-P-ASC-06, “Buenas practicas de
personal” que generara una calificacién por area al cumplimiento de estas, informacion

que servira de entrada para la toma de decisiones y mantener la mejora continua.

Cualquier infractor que sea observado debera ser retroalimentado de manera inmediata
haciéndole saber la falta en la que incurrio, la repetibilidad de omisiones al reglamento
establecido en este documento sera amonestada de acuerdo a los lineamientos internos.
Los graficos de cumplimiento a las BPM deberan ser colocados una vez por mes en un area
visible.

Todos los colaboradores de Avante Gourmet SA de CV deberan ser capacitados en buenas

practicas de manufactura por lo menos una vez al ano.
6.6. Control a la salud del trabajador

Previo a contratacion y con frecuencia semestral el responsable de aseguramiento de

calidad y recursos humanos programa estudios médicos al personal operativo del area de
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produccién que mantiene contacto directo con el alimento presentando un examen médico
general.
El concepto médico final de los resultados, lo debera emitir un profesional en medicina, con

el fin de confrontar el estado de salud de los colaboradores manipuladores de alimentos.
6.7. Derrame de sangre

El personal que durante la operacién sufra algun incidente que provoque segregacion de
sangre (Cortaduras o golpes en manos, brazos, cabeza, o cualquier parte del cuerpo.),
debera ser retirado del area de produccién de manera inmediata para su atencién con el
médico asignado por la alta direccidn, asi mismo debera avisar al encargado de fabricacion,
quién debera asegurar que la herida haya sido cubierta apropiadamente y colocado encima
algun material impermeable (dedillo plastico, guante plastico), antes de reincorporarse al

area de proceso.

Posteriormente, el encargado de fabricacion debera verificar el area del accidente y solicitar
de manera inmediata la limpieza del area y/o equipo que pudiera resultar contaminado con
sangre, debera identificarse el producto que pudiera haber resultado contaminado con
sangre con la leyenda de “Producto Contaminado”, y ser tratado y registrado conforme al
procedimiento de “Producto no Conforme”.

Para la destruccion de material contaminado, se debera realizar con empresas autorizadas
para destruccion de producto, Avante Gourmet SA de CV debera solicitar un reporte con
evidencia fotografica de la destruccion o disposicion del material contaminado, evitando

malos manejos del mismo.

Los procedimientos de limpieza realizados en el area siniestrada deberan ser
documentados y controlados de manera que no representen ningun riesgo, dependiendo la

criticidad del accidente, el material de limpieza utilizado debera ser enviado a destruccion.
6.8. Heridas expuestas que presenten segregacion de fluidos

El personal que tenga llagas evidentes o heridas infectadas no se les permitira tener
contacto directo con el producto alimenticio expuesto en las areas de produccion o

almacenamiento. En caso de ser necesario, el personal debera ser reubicado en alguna
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area donde no represente riesgos de contaminacion al producto, materiales de empaque o
ingredientes.

Todas las cortadas, heridas o raspones visibles, deberan ser recubiertas con vendajes
provistos por el servicio médico.

Si durante la operacion la proteccion de la herida se dafa, se le debera colocar al operador

una nueva proteccién y pueda continuar laborando.

7. Acceso y disponibilidad

Este documento debera estar accesible y ser del conocimiento de todo el personal que
conforma Avante Gourmet SA de CV.

8. Referencias
ISO 22000:2018 _ Requisitos para un sistema de gestion de inocuidad alimentaria (SGIA)

NOM-251-SSA1-2009_ Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas o

suplementos alimenticios.

ISO /TS 22002-1:2009, Programa de prerrequisitos

9. Formatos utilizados
F01-P-ASC-06, Buenas practicas de personal
F02-P-ASC-06, Revision de lockers

10. Control de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha
1 Documento de nueva creacién 19/08/22
11. Anexos
N/A
Control de plagas
1. Objetivo

Establecer los lineamientos para la evaluacion, monitoreo y control de plagas en las

instalaciones previniendo riesgos de contaminacion.
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2. Alcance
Aplica a todas las instalaciones y personal que labora en Avante Gourmet SA de CV.
3. Responsabilidades

El manejo de integrado de plagas es competencia de todas las personas que laboran en
las instalaciones de Avante Gourmet SA de CV, ya que el éxito del programa depende de

las buenas practicas y colaboracion de todos.

El proveedor externo de control de plagas y el responsable de Aseguramiento de calidad
son responsables de la implementacion de los criterios establecidos en el presente

documento.

El responsable de aseguramiento de calidad debera gestionar una capacitacion anual para
que todo el personal conozca su participacidon en el manejo integrado de plagas, asi mismo

debera notificarles que es responsabilidad de todos:

¢ Informar de manera inmediata la presencia de una plaga dentro de las instalaciones.

¢ No obstruir las estaciones de monitoreo de plagas

o Cuidar las estaciones de monitoreo de plagas de dafos y golpes

o Respetar las buenas practicas de manufactura que pongan en riesgo el control de
plagas

4. Definiciones

o Plaga: Ser vivo que puede considerarse critica para el medio ambiente o entorno y
que puede generar dafos a las personas e infraestructura.

e Control de plagas: Accidon de mantener las poblaciones de plagas por debajo de
los niveles que causan un perjuicio a la salud de los humanos, animales y flora. Este

incluye la aplicacién de plaguicidas y desinfectantes.
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5. Diagrama de flujo

Inspeccion > Identificacion »| Recomendaciones Tratamiento
v
Mantenimiento Evaluacion de
resultados

6. Desarrollo
6.1. Aspectos generales

En Avante Gourmet SA de CV se establecen 4 tipos de controles para mantener las

instalaciones libres de plagas:

» Controles culturales: Cumplimiento al orden, limpieza de las instalaciones,
requisitos y reglas que se establecen por buenas practicas de manufactura, como
el no ingresar alimentos, no pegar los materiales a las paredes, no colocar
materiales sobre el piso, mantener una correcta rotacién de los residuos, mantener
cumplimiento a los programas de limpieza y mantenimiento, la cultura de cerrar las

barreras fisicas, como portones o ventanas existentes

» Controles fisicos: Se mantienen inspecciones periddicas de las instalaciones
realizadas por el proveedor externo de control de plagas y el responsable de
aseguramiento de calidad para la deteccion de posibles ingresos de plagas a las
instalaciones operativas, en caso de detectarse algun riesgo o anomalia se tomaran
acciones para mantener el area de fabricacion cerrada minimizando los riesgos de
ingreso de plagas a la instalacion mediante el uso de portones, mallas mosquiteras,

cortinas hawaianas, protecciones en drenajes, entre otros.

» Controles mecanicos: Se mantiene instalado un corddn interno de estaciones de
monitoreo de plaga con controles mecanicos como gomas adhesivas, ldmparas UV
entre otros considerados como necesarios a fin de detectar posible presencia de

plaga y tomar acciones inmediatas. Por la naturaleza de la operacion, en caso de
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requerirse lamparas UV derivado de un hallazgo o tendencia de voladores, las

lamparas deberan contar con pelicula anti estallante.

» Controles quimicos: Este control es el de menor uso en la instalacién, consta de
aplicacion de quimicos plaguicidas con la finalidad de eliminar la presencia de
insectos en las instalaciones, de igual forma se cuenta con un cordén externo de
estaciones de monitoreo con uso de rodenticidas con la finalidad de identificar

riesgos de presencia de roedores y actuar de manera proactiva.

6.2. Servicio externo de control de plagas

Con la finalidad de dar cumplimiento legal, la organizaciéon ha decido mantener su control
de plagas con el apoyo de una empresa experta y autorizada para el manejo de control de

plagas.

Para la seleccion del proveedor se tomara en consideracion los lineamientos de la norma

mexicana NOM-256-SSA1-2012, solicitando cumpla los siguientes requisitos minimos:

» Licencia sanitaria expedida por la secretaria de Salud

» Constancia de la competencia de las personas que ejecutan el servicio

» Registro de Cofepris, HDS (hojas de datos de seguridad) y fichas técnicas de todos
los quimicos que se manejen dentro de las instalaciones

» El personal que asiste a los servicios debera presentar su alta patronal ante el IMSS

Avante Gourmet SA de CV no cuenta con licencia sanitaria por lo que no podra almacenar
ningun tipo de plaguicida, ni resguardar producto quimico destinado para el control de

plagas dentro de sus instalaciones.

6.3. Plan de control de plagas

El responsable de aseguramiento de calidad debera dar seguimiento al servicio de control

de plagas y vigilar el cumplimiento a este documento.

El proveedor de control de plagas prestador del servicio debera entregar y mantener

actualizado los siguientes documentos:

» Contrato de prestacion del servicio al cliente, indicando el alcance del mismo.
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>

>

YV VvV

YV V V V

Programa de trabajo, que especifique: area, actividad, productos quimicos a utilizar
y métodos de aplicacion
Certificado de servicio, que contendra los siguientes datos:
— Folio, nombre o razén social, domicilio y numero de licencia sanitaria del
establecimiento
— Domicilio y nombre o razén social del usuario del servicio
— Nombre y firma del responsable técnico, personal controlador de plagas
o propietario del establecimiento que realice el servicio
— Numero telefénico de la empresa, especificar tipo de servicio, método de
control empleado, plaguicida y/o desinfectante aplicado, dosis y cantidades
de plaguicida y/o desinfectantes utilizados, lugar Yy sitios tratados,
precauciones y recomendaciones de seguridad
Croquis actualizado de localizacion de las estaciones de monitoreo u otros
aditamentos instalados.
Hojas de rotacion de quimicos
Graficas de tendencia y analisis de la informacion
Inspecciones programadas del area a fin de identificar posibles madrigueras o
ingresos de plagas al area operativa
Establecimiento de limites de control para la toma de decisiones
Reportes de verificacion de estaciones monitoreo por visita
Reportes de recomendacion posteriores a las visitas
En todo momento el proveedor de control de plagas debera mantener sus equipos
y quimicos a emplear debidamente identificados, sin que estos representen un
riesgo para la fabricacion de productos y operaciones de Avante Gourmet SA de CV
Informacion completa y actualizada de los productos quimicos a utilizar, previo al
analisis y verificacion de que los productos son apropiados para su uso en
instalaciones de alimentos. El responsable de Aseguramiento de calidad de Avante
Gourmet SA de CV debera conocer y comprender el impacto y efecto que pueda
tener el uso de los plaguicidas utilizados en el establecimiento, evitando y/o
controlando el uso de plaguicidas en zonas blancas.
El proveedor debera contar con procedimientos estandarizados de sus operaciones,
tales como, monitoreo, aplicaciones quimicas, tratamientos mediante fumigacion,

manejo de quimicos, disposicion de recipientes vacios, atencién de emergencias,
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analisis de riesgos entre otros necesarios acorde a las actividades llevadas a cabo
en las instalaciones de Avante Gourmet SA de CV.

» En caso de que el proveedor requiera realizar la preparacion de plaguicidas en las
instalaciones de Avante Gourmet SA de CV, el responsable de aseguramiento de
calidad debera asignar un area adecuada para dicha actividad, con servicio de agua,
el proveedor debera mantener disponible equipos o materiales para contencion de
derrames en caso de ser necesario, por ningun motivo podra drenar sin control

restos de plaguicidas en drenajes o areas de verdes.

El responsable de aseguramiento de calidad debera mantener idonea, disponible y
actualizada la informacién que proporciona el proveedor de control de plagas, asi mismo

debera supervisar los servicios realizados por el proveedor.

6.4. Manejo de contingencias

El proveedor de control de plagas en comun analisis y acuerdo con el responsable de
aseguramiento de calidad, deberan establecer los limites de control para considerar una

contingencia por plagas, estos limites dependeran de las areas y el tipo de plaga.

En caso de que estos limites preestablecidos salgan de su control, se deberan tomar
acciones inmediatas que mitiguen el problema, entre las medidas, podran considerarse
disposicién del material contaminado, instalaciones de trampas con fin de captura,
aplicacion quimica en zonas afectadas, entre otros. Estas acciones deberan ser reportadas

por el proveedor de control de plagas, y se debe mantener esta informacion disponible.
7. Acceso y disponibilidad

Este documento debera estar accesible y ser del conocimiento de los suefios de todos los

procesos que conforman el SGIA de Avante Gourmet SA de CV.
8. Referencias

ISO 22000:2018_ Requisitos para un sistema de inocuidad alimentaria

ISO /TS 22002-1:2009__ Programas de prerrequisitos para la seguridad alimentaria.
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NOM-256-SSA-2012_ Condiciones sanitarias que deben cumplir los establecimientos y

personal dedicados a los servicios urbanos de control de plagas mediante plaguicidas

9. Documentos resultantes

N/A

10. Control de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha
1 Documento de nueva creacion 16/08/22
11. Anexos
N/A

Control de vidrio
1. Objetivo

Establecer los lineamientos necesarios para el manejo y control de vidrio y plastico
quebradizo, para evitar cualquier riesgo de contaminacion en los productos elaborados en
el area de produccion, garantizando la calidad e Inocuidad de los productos.

2. Alcance
Aplica a toda el area de produccion y al personal que labora en ella.
3. Responsabilidades

Es responsabilidad del supervisor de produccion difundir el presente procedimiento y
asegurar su cumplimiento.

Es responsabilidad del operador en turno aplicar el presente procedimiento y reportar
cualquier hallazgo de ruptura de frascos y/o utensilios que pudiera poner en riesgo la

Inocuidad del producto.

4. Definiciones

Contaminacioén: Presencia de materia extrafia, sustancias toxicas o microorganismos, en
cantidades que rebasen los limites permisibles establecidos por la Secretaria de Salud o

en cantidades tales que representen un riesgo a la salud.
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Frasco vidrio: Se refiere a todos los frascos de vidrio utilizados para el envasado del

producto terminado.

Frasco plastico: Se refiere a todos los frascos PET empleados para el envasado de

producto terminado.

Utensilios de plastico quebradizo: Se refiere a todos los utensilios empleados para la

fabricacion de los diferentes productos (rejillas escurridoras, cucharones.tinas,etc).
5. Desarrollo

A continuacion, se describen los pasos a seguir en caso de detectar un hallazgo de ruptura

o averia de vidrio o plastico quebradizo.

5.1. Hallazgo de ruptura o averia.

o El operador que detecte alguna ruptura o averia en vidrio o plastico, que puedan causar
alguna contaminacion al producto y ponga en riesgo la inocuidad, debera comunicarlo
verbalmente al Supervisor y segregar el producto que represente algun riesgo de
contaminacion.

e EIl supervisor procedera a llevar a cabo las medidas de Seguridad necesarias y
segregara el producto que represente algun riesgo de contaminacion.

o Se debera realizar limpieza del area afectada asegurando que no existan residuos de
vidrio o plastico, el contenedor y utensilios empleados deberan ser de material
resistente y exclusivos para el manejo de vidrio y/o plastico.

e Los desechos de vidrio o plastico se deben transportar al area destinada para desechos
identificando y separandolos con la leyenda RESIDUOS VIDRIO Y/O PLASTICO.

o En el caso de que la ruptura o averia haya sido de una ventana o de la puerta corrediza
la sustitucion del material averiado debe realizarse a la brevedad posible. Se debe dar
prioridad a esta solicitud por representar un riesgo a la inocuidad y mientras tanto debe

colocarse una cinta con la leyenda PELIGRO.
5.2. Registro del Hallazgo.

e Todo hallazgo de ruptura o averia debera ser registrado en la bitacora “Reporte de

ruptura o averia de vidrio y/o plastico quebradizo.
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6. Acceso y disponibilidad

Este documento debera estar accesible y ser del conocimiento de todo el personal que
conforma Avante Gourmet SA de CV.

7. Referencias
ISO 22000:2018 _ Requisitos para un sistema de gestion de inocuidad alimentaria (SGIA)

NOM-251-SSA1-2009  Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas o

suplementos alimenticios.

ISO /TS 22002-1:2009, Programa de prerrequisitos

8. Formatos utilizados
F01-P-ASC-07, “Reporte de ruptura o averia de vidrio y/o plastico quebradizo.

9. Control de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha
1 Documento de nueva creacién 19/08/22
10. Anexos
N/A

Limpieza de planta y equipos en la linea de produccién “Salsa liquida de
chipotle”.

1.0 OBJETIVO

Establecer los lineamientos para la limpieza y desinfeccion de area y equipos.

2.0 ALCANCE

Aplica en la linea de produccién “Salsa liquida de chipotle”.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el

presente procedimiento.
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Es responsabilidad del Gerente de produccioén difundir el presente procedimiento y vigilar su

cumplimiento para asegurar la Inocuidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Limpieza: Proceso mecanico mediante el cual se elimina cualquier clase de suciedad
incluyendo material organico de las superficies y objetos. Se busca la remocién de materia
extrana de los objetos. Por lo general se realiza con agua y detergentes o productos
enzimaticos, mediante accion mecanica.

Desinfeccion: Proceso que elimina la mayoria de los microorganismos excepto las esporas.
Solucion: Mezcla de un sdlido o de un producto concentrado con agua para obtener una
distribucion homogénea de los componentes.

Solucion detergente: Es la preparacion realizada con agua y jaboén liquido para la realizaciéon
de la limpieza de areas, superficies y equipos. Para esto se debe tener en cuenta las
instrucciones del fabricante.

Solucion desinfectante: Es la preparacion realizada con agua y producto desinfectante para

la realizacion de la desinfeccidn de superficies y equipos.

5.0 DESARROLLO

5.1 Procedimiento general de limpieza.

Para llevar a cabo la limpieza de area y equipos se llevan a cabo las siguientes actividades:

5.1.1 Preparar los implementos necesarios para llevar a cabo la limpieza:
escobas, cepillos, esponjas, trapos, escurridores, etc. de acuerdo con
lo descrito en el POES correspondiente.

5.1.2 Preparar la solucion de detergente a utilizar tal y como lo describe el
POES correspondiente.

5.1.3 Desconectar y desarmar equipos y/o utensilios cuando aplique,
previo a la limpieza.

5.1.4 La limpieza de ollas de coccibn, rejillas escurridoras, mallas, tambos
de almacenamiento, molino y tolva de envasado, se lleva a cabo
mediante un lavado con solucién detergente de acuerdo con el POES
correspondiente.
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5.1.5 Las bandas transportadoras de la envasadora y etiquetadora se

limpian con solucién detergente con trapo humedo de acuerdo con el

POES correspondiente.

5.1.6 Las mesas de trabajo se limpian con solucion detergente con trapo

himedo de acuerdo con el POES correspondiente.

5.1.7 Lalimpieza de pisos se lleva a cabo mediante un lavado con solucién

detergente de acuerdo con el POES correspondiente.

5.1.8 Una vez finalizada la actividad se debera revisar el area verificando

que se encuentre limpia y seca y se registra en el formato

correspondiente.

5.2 Procedimiento general de desinfeccion.

5.2.1 Preparar la solucidon desinfectante de acuerdo con las

instrucciones del POES correspondiente.

5.2.2 Los equipos y utensilios que aplican para la desinfeccion son los

siguientes:

Ollas

Rejillas escurridoras

Mallas

Tambos de almacenamiento
Molino

Tolva de envasado

Mesas de trabajo

5.2.3 Aplicar la solucion desinfectante de acuerdo con el POES

correspondiente.

5.2.4 Dejar secar al aire libre.

5.2.5 Una vez finalizada la actividad se debera revisar el area

verificando que se encuentre limpia y desinfectada y se registra

en el formato correspondiente.
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6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Cédigo Nombre Area / Persona Tiempo de
Responsable de Retencion
Resguardar el Registro
Programa maestro de Gerencia 2 afios

limpieza

7. CONTROL DE CAMBIOS

Numero de @ Sumario Fecha de
revision efectividad
1 Emision inicial 01 de Julio del 2022.

Formato programa maestro de limpieza.

PROGRAMA MAESTRO DE LIMPIEZA

AGOSTO

AREA FRECUENCIA PROGRAMACION [ 01 [ 02 [ 03 [ 04 [ 05 [ 06 [ O7 [ 08 [ 09 [ 10 [ 11 [ 12 [ 13 [ 14 (15 [ 16 [ 17 [ 18 [ 19 [ 20

Pizos Diaria

Paredes Menzual

ollas Cada fin de produceidn

parillas Mensusl

Pizos Diario

Faredes Menzual

tinas Cada fin de praduccian

reiilas Ciadafin de pradussién

cubeta de

. Cada fin de produceidn
desagiie

oestas de

(o |2 (o|n|v(@|0|z|v|n|v|o|0|D|(0|D 0|2

% C:ada fin de produceidn
lastico

Procedimiento de “Servicios”
1. Objetivo

Establecer los lineamientos de los servicios de ventilacion, agua, iluminacion, drenaje y

disposicién de desechos.
2. Alcance

Aplica a todas las instalaciones de AVANTE GOURMET SA de CV.
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3. Responsabilidades

Es responsabilidad del Gerente de planta asegurar la conservacion de condiciones

adecuadas en las instalaciones.

Es responsabilidad del personal cuidar y mantener las instalaciones en buenas condiciones.

4. Desarrollo

4.1.

4.2,

43.

Ventilacion
e El encargado de area debe asegurarse de que exista una ventilaciéon adecuada
para evitar el calor excesivo y la condensacion de vapor.
e Enlas areas productivas se tiene una ventilacion artificial apropiada.
e Las tuberias, conductos, rieles, vigas, cables, etc. no deben estar encima de
tanques y areas de trabajo donde esté expuesto el producto, ya que estos
constituyen riesgos de condensacion y acumulacion de polvo que contaminan

los productos. Y en donde existan deben tener libre acceso para su limpieza.

Agua

El agua utilizada para la fabricacion de los productos es agua tratada y es analizada
una vez al afo en base a la norma NOM-127-SSA1-2021.

lluminacién

Todas las areas cuentan con una iluminacion natural y artificial adecuada. Los focos
y lamparas que estén suspendidas sobre las areas de proceso y almacenamiento
de materia prima, material de envase y producto terminado estan protegidas para

evitar la contaminacion de los productos en caso de rotura.
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44,

4.5.

La iluminacion eléctrica esta distribuida por medio de lamparas tipo clasico

protegidas por micas y/o acrilicos.
Drenaje

El drenaje esta disefiado para recolectarlo de la planta por medio de tuberias, el

desagule del drenaje conduce al afluente municipal.

Se encuentran distribuidos adecuadamente y estan provistos de rejillas para evitar
la entrada de plagas provenientes de este.

Los pisos, asi como los drenajes tienen la adecuada pendiente para permitir un flujo
rapido y eficiente de los liquidos desechados. Las cafierias de drenaje cuentan con
terminacion lisa para evitar la acumulacion de residuos y formacién de malos olores.
Las tuberias de desagie de los inodoros descargan directamente al sistema de

drenaje.

Disposicion de desechos
Los materiales de desecho se clasifican de acuerdo con su origen como: desechos
inorganicos planta, desechos de vidrio, desechos oficinas y desechos sanitarios.
Todos los desechos generados en la planta son retirados diariamente a un
contenedor principal, en donde son llevados por personal de limpia publica.
Los materiales y productos etiquetados, o los envases o empaques impresos con la
marca como residuos se deben destruir para asegurar que no se puedan utilizar ni

el empaque ni la marca.

5. Referencias

ISO 22000:2018 _ Requisitos para un sistema de gestién de inocuidad alimentaria (SGIA)

ISO /TS 22002-1:2009, Programa de prerrequisitos

6. Formatos utilizados

N/A

140



Procedimiento de operacion “linea de produccién salsa de chipotle”

1.0 OBJETIVO

Describir los lineamientos para la elaboracién de salsa liquida de chipotle.

2.0 ALCANCE

Aplica en la linea de produccién salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el
presente procedimiento.

Es responsabilidad del Gerente de produccioén difundir el presente procedimiento y vigilar su

cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado
madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafnados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricaciéon de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.
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INICIO

5.0 PROCEDIMIENTO

5.1 Diagrama de flujo

Seleccion del
chile a
procesar.
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Lavado.

Preparacion de
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Coccion

Enfriamiento.

Escurrimiento.
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Homogeneizar.

¢cumple
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calidad
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NO
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Retener como
PNC e informar
al gerente.
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Etapa 1: Seleccion del chile a procesar.

En esta etapa el operador identifica y selecciona el tipo de chile a procesar, en este tipo de
salsa se ocupa el chile chipotle denominado de acuerdo con su calidad “pedaceria”,
considerado chile de tercera calidad, debido a que durante el desvenado se rompid.

Etapa 2: Pesaje
Una vez que el chile fue seleccionado, el operador procede a pesar la cantidad de chile

requerido de acuerdo con la orden de trabajo y lo registra en el registro de produccion.

Etapa 3: Lavado

En esta etapa se lleva a cabo el lavado del chile para eliminar impurezas que pudiera
contener, esta operacion se lleva a cabo en tolva con una malla en donde el chile es
depositado y lavado a presién con una manguera con agua corriente, finalmente se escurre

y se retira de la malla para pasar a la siguiente etapa.

Etapa 4: Coccidén
En la etapa de coccion se cuenta con cinco ollas de cien litros de capacidad, estas son
llenadas a una capacidad del setenta por ciento con agua tratada, posteriormente se vacia

el chile en proporciones iguales para iniciar con la coccion.

Una vez que las ollas estan listas, se tapan y se enciende la flama a su maximo nivel.
Finalmente, cuando el agua empieza a hervir, el operador espera aproximadamente diez
minutos y toma una muestra del chile, el cual debe estar suave al tacto sin que llegue a
romperse al manipularse.

Etapa 5: Enfriamiento

En esta etapa se retiran las tapas de las ollas y se deja enfriar el producto a temperatura

ambiente para poder pasar a la siguiente etapa.
Etapa 6: Escurrimiento

El escurrimiento del producto se lleva a cabo en rejillas especiales, en donde el chile es
vaciado y el exceso de liquido de este es drenado, el objetivo de esta etapa es la eliminacién

del residuo de agua del chile cocido.
El agua de residuo es almacenada para la preparacion de vinagre.

Etapa 7: Preparacion de vinagre
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La preparacion de vinagre se lleva a cabo en cinco ollas con capacidad de cien litros,
empleando el agua de conserva reutilizada de la etapa de coccion del chile, la cual se pone

a hervir agregandole azucar, especias, sal y benzoato de sodio.

Aproximadamente dos horas y media después el operador toma una muestra verificando el
color y sabor del vinagre de acuerdo con la especificacion.

Etapa 8: Molienda

El operador procede a pesar los ingredientes para llevar a cabo la primera corrida de
molienda, se pesan 12.400 kg de chile previamente escurrido,53.4 kg de vinagre y 250 gr
de goma xantana, dichos datos se registran en el registro de produccién, posteriormente se
vacian al molino, es importante agregarlos en el siguiente orden 1) chile, 2) goma y 3)
vinagre. Una vez que se agregaron se debera cerrar la tapa y sellarla adecuadamente,
verificando que quede completamente sellada, encender molino cronometrando siete

minutos.

Transcurridos los siete minutos abrir la llave de salida para drenar manualmente el producto
hacia el tanque de almacenamiento y repetir la operaciéon para la siguiente corrida de

molienda.
Para cada lote de producto se llevan a cabo aproximadamente ocho corridas de molienda.
Etapa 9: Homogeneizacion

La homogenizaciéon del producto se lleva a cabo manualmente con una pala durante

aproximadamente dos minutos.

Una vez realizada dicha actividad se procede a tomar una muestra para verificar la calidad
del producto, de acuerdo con la especificacion, registrar los resultados en el registro de

produccion.

Si el producto no cumple con las especificaciones requeridas debera ser identificado como

PNC y se debera informar al Gerente de produccion.
Etapa 10: Envasado

En esta etapa el producto es vaciado en la tolva de la envasadora para ser envasado en
frascos pet con capacidad de doscientos ochenta y cinco gramos. La capacidad de la
envasadora es de dieciocho frascos por minuto.
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Previo al inicio del envasado, el operador debera revisar la envasadora y realizar los ajustes

necesarios para iniciar con el envasado.

Una vez iniciada la actividad se deberan tomar muestras para confirmar el peso del producto

terminado y los resultados se registran en el registro de produccion.
Etapa 11: Etiquetado y empaquetado

En esta etapa el frasco pasa por una etiquetadora que se encarga de colocar una etiqueta
frontal y una trasera, posteriormente es codificado de acuerdo con el lote asignado,
finalmente los frascos son puestos manualmente en una charola de cartén con capacidad

de doce frascos por charola.

Durante esta etapa el operador debe asegurar que las etiquetas de los frascos y el

codificado sean los correctos de acuerdo con la especificacion del producto terminado.
Etapa 12: Emplayado

Finalmente, las charolas son colocadas manualmente una por una en un tunel de

encogimiento para ser emplayadas.

Etapa 13: Almacenamiento.

Durante el almacenamiento del producto, se deben asegurar las condiciones adecuadas

para su conservacion, de acuerdo con la especificacion del producto terminado.

6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Codigo Nombre Area/Persona Tiempo de
Responsable de Retencion
Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 anos
produccion.
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Formato registro de produccién.

PRODUCTO: REGISTRO DE PRODUCCION

Salsa de chipotle. Péagina: 1de 1

Enfriamiento y Escurrrimiento

CANTIDAD (grs) GOMA

ETAPA DEL PROCESO: LOTE DEL CHILE. CANTIDAD CHILE (Kg) CANTIDAD VINAGRE (Kg) YANTANA

OBSERVACIONES

MOLIENDA

B[22 2> > B>

o|o|ojoooln0

(=]

ORRIDA 10

TOTAL (Kg) FINAL MOLIENDA.

ANALISIS SENSORIAL  color:
ETAPA DEL PROCESO: VISCOSIDAD istico olor: st PESO (grs) FRASCO LOTE PRODUCTO CANTIDAD FRASCOS (PZAS)
sabor: caractetistico

ENVASADO

OBSERVACIONES:

Instructivo “Seleccion y pesaje del chile a procesar.

1.0 OBJETIVO
Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante la seleccion y el pesaje
de chile.
2.0 ALCANCE
Aplica en la linea de produccién salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES
Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el

presente instructivo.
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Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente instructivo y vigilar su

cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado
madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricaciéon de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.

5.0 PROCEDIMIENTO

Etapa 1: Seleccion del chile a procesar.

En esta etapa el operador identifica y selecciona el tipo de chile a procesar, en este tipo de
salsa se ocupa el chile chipotle denominado de acuerdo con su calidad “pedaceria”,

considerado chile de tercera calidad, debido a que durante el desvenado se rompio.

La seleccion del chile debe llevarse a cabo en el almacén y el operador debe ser muy
cuidadoso al llevar a cabo la seleccién, asegurandose de emplear la calidad del chile

requerida.

El operador debera abrir el saco de producto para verificar la calidad del chile previo a su
pesaje.

Etapa 2: Pesaje
Una vez que el chile fue seleccionado, el operador procede a pesar la cantidad de chile

requerido de acuerdo con la orden de trabajo y lo registra en el registro de produccion.

El operador debe asegurarse que la bascula se encuentre operando adecuadamente antes

de iniciar a pesar el producto.
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6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Caodigo Nombre Area / Persona Tiempo de
Responsable de Retencién
Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 afos

produccion.

Instructivo “Lavado del chile a procesar”

1.0 OBJETIVO
Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante el lavado del chile a
procesar.

2.0 ALCANCE

Aplica en la linea de produccidn salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el
presente instructivo.

Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente instructivo y vigilar su

cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado
madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricaciéon de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.
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5.0 PROCEDIMIENTO

Lavado del chile a procesar:

Paso 1: Vaciar el chile en la malla colocada en la tolva, vaciar un saco a la vez.

Paso 2: Abrir manguera e iniciar el lavado del chile a presion con agua corriente,
asegurando que no queden residuos en el chile y el agua no salsa turbia.

Paso 3: Escurrir el chile y retirarlo de la malla vaciandolo a una tina para pasar a la siguiente

etapa.
6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Cédigo Nombre Area/ Persona Tiempo de
Responsable de Retencion

Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 afos

produccion.

Instructivo “Coccién y enfriamiento del chile a procesar”.

1.0 OBJETIVO
Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante la coccién y el enfriamiento
del chile.
2.0 ALCANCE

Aplica en la linea de produccidn salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el
presente procedimiento.

Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente procedimiento y vigilar su
cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES
Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado

madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
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Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafiados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricacion de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.

5.0 PROCEDIMIENTO
Coccién:
Paso 1: Preparar las cinco ollas de coccién llenandolas con agua tratada a una capacidad
del setenta por ciento.
Paso 2: Vaciar el chile en porciones iguales.
Paso 3: Tapar cada una de las ollas.
Paso 4: Encender la flama de cada una de las ollas a su maximo nivel.
Paso 5: Cuando inicie a hervir el agua checar temperatura, la cual debe estar a 180° + 5°C.
Paso 6: Cronometrar 5 minutos y apagar la flama.
Enfriamiento:
Retirar las tapas de las ollas y dejar enfriar el producto a temperatura ambiente para poder

pasar a la siguiente etapa.

6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Cédigo Nombre Area/ Persona Tiempo de
Responsable de Retencién
Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 afos
produccion.

Instructivo “Escurrimiento del chile cocido”

1.0 OBJETIVO
Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante el escurrimiento del

chile cocido.

2.0 ALCANCE
Aplica en la linea de produccién salsa liquida de chipotle.
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3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el
presente instructivo.

Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente instructivo y vigilar su
cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado
madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricaciéon de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.

5.0 PROCEDIMIENTO

Escurrimiento del chile cocido.
Paso 1: Vaciar el chile previamente cocido en las rejillas especiales.

Paso 2: Colocar el recipiente de drene en la parte de debajo de las rejillas para asegurar

que el agua de drenado se recupere para su posterior desecho.
Paso 3: Tapar el producto con una malla correctamente para evitar su contaminacion.

Paso 4: Una vez que se elimind totalmente el residuo de agua en el producto se procede a

pasar a la siguiente etapa.

6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Caodigo Nombre Area / Persona Tiempo de
Responsable de Retencidn
Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 afos
produccion.

151



Instructivo de trabajo “Molienda”

1.0 OBJETIVO
Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante la etapa de molienda.
2.0 ALCANCE

Aplica en la linea de produccién salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el
presente instructivo.

Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente instructivo y vigilar su

cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado
madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricaciéon de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.

5.0 PROCEDIMIENTO
Molienda

Paso 1: Verificar que el molino se encuentre encendido.

Paso 2: Pesar los ingredientes para cada corrida de molienda. Pesar 12.400 kg de chile

previamente escurrido,53.4 kg de vinagre y 250 gr de goma xantana.
Paso 3: Registrar los datos en el registro de produccién.

Paso 4: Vaciar los ingredientes al molino en el siguiente orden: 1) chile, 2) goma y 3)

vinagre.

Paso 5: Cerrar la tapa y sellarla adecuadamente, verificando que quede completamente

sellada.
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Paso 6: Encender molino cronometrando siete minutos.

Paso 7: Transcurridos los siete minutos abrir la llave de salida para drenar manualmente el

producto hacia el tanque de almacenamiento.
Paso 8: Repetir los pasos del 1 al 7 en las siguientes corridas de molienda.
Para cada lote de producto se llevan a cabo aproximadamente ocho corridas de molienda.

Paso 9: Homogeneizar el producto con ayuda de una pala de madera durante

aproximadamente 2 minutos.

Una vez realizada dicha actividad se procede a tomar una muestra para verificar la calidad
del producto, de acuerdo con la especificacion, registrar los resultados en el registro de

produccion.

Si el producto no cumple con las especificaciones requeridas debera ser identificado como

PNC y se debera informar al Gerente de produccion.

6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Cédigo Nombre Area/ Persona Tiempo de
Responsable de Retencion
Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 afos
produccion.

Instructivo “Envasado del producto terminado”

1.0 OBJETIVO

Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante el envasado del producto

terminado.
2.0 ALCANCE
Aplica en la linea de produccién salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el

presente instructivo.
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Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente instructivo y vigilar su

cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado
madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricaciéon de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.

5.0 PROCEDIMIENTO

Envasado del producto terminado.

Paso 1: Revisar que la envasadora se encuentre conectada y ajustarla para envasar el

producto correspondiente.

Paso 2: Vaciar el producto previamente molido a la tolva de la envasadora.
Paso 3: Tener listos los frascos para alimentar la envasadora.

Paso 4: Encender la maquina e iniciar con el envasado.

Paso 5: Verificar los pesos de los primeros frascos de acuerdo con la especificacion del

producto terminado y registrarlos en el registro de produccién.

Paso 6: tomar una muestra para realizar analisis de sabor, color y olor y registrar los

resultados en el registro de produccion.
Paso 7: Registrar cantidades producidas en el registro de produccién.

Paso 8: Una vez finalizada la actividad asegurarse de que la tolva quede totalmente vacia

para iniciar con su limpieza, de acuerdo al procedimiento de limpieza.

154



6.0 FORMATOS A UTILIZAR

Formatos a Utilizar
Caodigo Nombre Area / Persona Tiempo de
Responsable de Retencién
Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 afos

produccion.

Instructivo “Empaquetado, etiquetado y emplayado del producto terminado”

1.0 OBJETIVO
Describir los lineamientos de las actividades a llevar a cabo durante el etiquetado,
empaquetado y emplayado del producto.
2.0 ALCANCE

Aplica en la linea de produccién salsa liquida de chipotle.

3.0 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del operador de procesos cumplir con los lineamientos descritos en el
presente instructivo.

Es responsabilidad del Gerente de produccién difundir el presente instructivo y vigilar su
cumplimiento para asegurar la calidad del producto terminado.

4.0 DEFINICIONES

Chile chipotle seco: tipo de chile, normalmente de la variedad del jalapefio, que se ha dejado
madurar hasta enrojecer y secar, para posteriormente ser descolado, abierto y desvenado.
Pedaceria: chiles chipotle secos considerados de tercera calidad ya que fueron
dafiados(rotos) durante el proceso de desvenado, empleados para la fabricacion de salsa
liquida de chipotle.

PNC: Producto no conforme de acuerdo con especificaciones internas.

155



5.0 PROCEDIMIENTO
Etiquetado y empaquetado.

Paso 1: Alimentar la etiquetadora y verificar el Videojet previo a iniciar con el etiquetado y

codificado.
Paso 2: Ajustar el Videojet con el codificado correspondiente al lote.
Paso 2: Colocar los frascos en la banda transportadora para ser etiquetados.

Paso 3: Iniciar el etiquetado y codificado, verificando los primeros frascos para asegurar
que la etiqueta y codificacion sean correctos.

Paso 4: Los frascos que vayan saliendo de la etiquetadora deberan ser colocados

manualmente en una charola de cartdon con capacidad de doce frascos por charola.
Emplayado

Finalmente, las charolas son colocadas manualmente una por una en un tunel de

encogimiento para ser emplayadas.

6.0 FORMATOS A UTILIZAR
Formatos a Utilizar
Cédigo Nombre Area/ Persona Tiempo de
Responsable de Retencién
Resguardar el Registro
Registro de Gerencia 2 afos
produccion.
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Me permito informarle de acuerdo a su solicitud, que NO EXISTE INCONVENIENTE para que
pueda Ud. preserﬁor su Acto de Recepcion Profesional, ya que su expediente quedd integrado

para tal efecto.
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