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1.3 RESUMEN

El presente documento muestra las actividades realizadas en el area de Extrusora
de la empresa LACTEOS TICOY S.A. de C.V., en la cual se lleva el proceso de
elaboracién de paletas de hielo de las marcas: Yasso, y Enlaightened. Dicho
proceso no se encuentra estandarizado, por lo tanto, se decidié analizar para
mejorar dicho proceso con la finalidad te tener dicha linea estandarizada y tener

mas control sobre los procesos.

El problema se presentaba en el incremento de mermas y perdidas, por lo cual era
necesario concientizar a los operarios, para la formacion de la cultura de la empresa.
Los problemas en lo que se enfoque la investigacion fueron en la mala capacitacion
de personal, documentacion irrelevante de la operacion en el proceso, lo cual es
causado en el proceso de Extrusora, para el cumplimiento y solucion de las

probleméticas fue necesario el apoyo de todas las areas de la empresa.
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CAPITULO 2 GENERALIDADES DEL
PROYECTO



INTRODUCCION

TICOY especializada en congelacion de guisos y otros alimentos preparados fue
creada y fundada en 2016-01, actualmente laboran en esta empresa o0 negocio de
51 a 100 personas. Lacteos Ticoy es una empresa mexicana dedicada a la
elaboracion de productos lacteos 100% naturales elaborados bajo estandares de
calidad certificados y con caracteristicas altamente competitivas ofreciendo

soluciones a diferentes nichos de mercado.

Ticoy es una empresa mexicana dedicada a la elaboracion de alimentos bajo
estandares de calidad certificados y con caracteristicas altamente competitivas que
nos permiten ofrecer un valor agregado a nuestros clientes, sustentados siempre
por un equipo de trabajo orientado a oportunidades comunes con los cuales
esperamos trascender en el mercado nacional e internacional como una empresa

hidrocalida dedicada a la fabricacion de productos alimenticios.

Lo que se pretende con la realizacién de este proyecto en la planta Lacteos Ticoy,
se desea potencializar los procesos y en especial estandarizar la linea de
produccién de Extrusora, que ha sido un problema critico de esta y cada una de las
lineas. Lo que se destaca en este proyecto fue el amplio analisis para detectar y
desarrollar acciones enfocadas a la disminucion de los defectos referentes a la linea

de produccién.

En la linea Extrusora existen causas que generan los problemas principales de la
misma, de los cuales uno de los mas criticos es la mala capacitacion que existe y
falta de estandarizacion en los procesos, por consecuencia se presentan las malas
practicas de los operarios dentro de los procesos, por lo cual es importante controlar
estos para tener un mayor grado de calidad y reducir el defectivo de la linea

Extrusora.



2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O
AREA DEL TRABAJO DEL ESTUDIANTE.

La empresa LACTECOS TICOY S.A DE C.V, se encuentra ubicada en prolongacion

Independencia #649, J. Gémez Portugal, Jesus Maria, Ags. Dicha empresa se

dedica a la produccion de helados y paletas de hielo.

Imagen 1. Empresa LacteosTicoy (Antes/ Actual)

Es una empresa dedicada a la elaboracion de helados y paletas heladas; fundada
en 2006 a partir de la necesidad por ofrecer productos mas saludables que
satisfagan el tradicionalismo y el buen gusto de sus familias.

Con la constante creacion de nuevos productos, Ticoy busca desarrollar formulas
100% naturales que cubran las expectativas y altos estandares de calidad y sabor

solicitadas por las familias mexicanas y del extranjero.

Grupo Ticoy es una empresa Mexicana dedicada a la elaboracién de productos
alimenticios bajo estandares de calidad certificados y con caracteristicas altamente

competitivas que nos permiten ofrecer un valor agregado a nuestros clientes.

Con estas promesas de calidad junto a nuestra integridad, honestidad, confiabilidad,
innovacion tecnolégica y nuestra responsabilidad social esperamos trascender tanto

en el mercado nacional como el internacional diversificando e innovando nuestra



gama de productos que siempre tiene como objetivo el apoyar la nutricion de

nuestras familias consumidoras.

Actualmente en la empresa Lacteos Ticoy se fabrican helados y paletas de hielo por
lo cual se manejan 4 tipos de marcas (Yasso, Paletica, Enlightened y Holistik) con
diferentes productos cada una de ellas, esta Ultima, fundada por el titular de la

empresa.

Imagen 2. Logotipos de las marcas de
productos que se fabrican.

Inspirado por la alta tasa de obesidad en México y en busca de encontrar el balance
perfecto entre lo saludable y lo delicioso, Jorge Arteaga funda Holistik en 2006;

empresa fabricante de paletas heladas, y helados 100% naturales. Revolucionando



el mercado de alimentos procesados, donde los productos se envasan con azucar,
conservantes y sabores artificiales afiadidos, Holistik ofrece a los consumidores una
opcion dulce sin tener que sacrificar la buena salud. A través de Holistika, Jorge
invita a las personas a unirse a una creciente comunidad de consumidores
conscientes. Con la expectativa de que las tasas de obesidad en México continden
aumentando hasta 2030, Holistik tiene el potencial de tener un impacto positivo

significativo en la salud a largo plazo de los consumidores.

MISION

Elaborar alimentos deliciosos y saludables de forma sustentable para contribuir al

bienestar de las familias del mundo.

VISION

Ser una empresa con presencia en EEUU y México, preferida por los consumidores,
con excelencia operativa, rentable y en continuo crecimiento, siempre promoviendo
el desarrollo y el bienestar de los empleados, actuando con responsabilidad social

y ambiental.

VALORES
e Integridad: Confié en los demés.

e Equidad: Reconozco lo mejor en los demas.
e Trabajo en equipo: Participo con entusiasmo.
e Respeto: Valoro y aprendo.

e Compromiso: Doy lo mejor de mi.



AREA DE TRABAJO
El departamento de Produccion es un area destinada para el desarrollo y

estandarizacion de los procesos correctos en la planta, esta rea se encarga
principalmente de definir la manera correcta para desempefiar todas y cada una de
las actividades en los diferentes procesos y areas de la empresa, conformada por 3

procesos: Preparaciones (Pausterizado), Extrusora, y Paletera.

Cada uno de los procesos mencionados cuenta con personal encargado para el

desempeiio de los mismos, los encargados son los siguientes:

Gerente de produccion, el cual se encarga de compartir la informacion relevante de
todas y cada una de las diferentes areas de la empresa donde se encuentra la
presencia de los procesos de produccion, asi como la toma de decisiones con la
alta gerencia para definir un 6ptimo desempefio a nivel planta, y a su vez la gestion

de recursos para obtener los resultados deseados.

Jefe de preparaciones, es el encargado de preparaciones (Pausterizado), se
encarga de dirigir al personal de dicha area, planificar en este caso, las bases de
sabores para helados y paletas heladas, asi como supervisar las preparaciones y
tener las recetas ademas de ser la encargada de autorizar los vales de materia

prima.

ACTIVIDAD QUE DESEMPERNO

En la empresa Lacteos Ticoy, me desempeio en el departamento de produccion,
especificamente en la linea de Extrusora, y basicamente estoy colaborando con los
supervisores de dicha linea, en cuanto al andlisis y documentacion necesaria para
los procedimientos de la misma, y mediante el analisis, tener oportunidad de llevar
a cabo metodologias necesarias de la Ingenieria Industrial para poder eficientar el
proceso, y poder cumplir con los objetivos de la estandarizacién de la linea de

Extrusora.



Ejecuto planes de capacitacion en conjunto con mi equipo de trabajo para cumplir
con el objetivo de mejorar las aptitudes del trabajador, con el fin de incrementar la
productividad, prevenir riesgos de trabajo y actualizar los conocimientos y
habilidades del trabajador. También analizo la documentacién con la que se cuenta,

para poder realizar actualizaciones y mejoras para perfeccionar dichos documentos.

La principal delimitacion para este proyecto de la estandarizacion en la linea
extrusora y documentacion de las nuevas lineas de produccién es el tiempo en
gue se estaran implementando las herramientas y metodologias para el

cumplimiento del objetivo principal, que sera en un lapso de 4 meses.

2.3 PROBLEMAS A RESOLVER

1.- Documentar condiciones operativas de la linea de extrusora
Esto se ve reflejado directamente en la operacién, debido a que existen diferentes

procedimientos y parametros para la elaboracion del producto, y puesto que estos

no estan estandarizados.

2.- Elaboracién de Hoe’s de los procedimientos de la linea de Extrusora
No se cuenta con este tipo de documentacion, por lo cual se definiran los mejores

métodos y movimientos para eficientar las operaciones de dicha linea.

3.- Actualizacién de los check list de Extrusora
La documentacion con la que se cuenta, es obsoleta, por lo cual debe de ser

actualizada.

4.- Capacitaciéon para personal operario de la linea Extrusora
Tener una capacitacion continua de personal, que permita planear, mejorar y

realizar de manera mas eficiente sus actividades.



2.4 OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)



OBJETIVO GENERAL:
e Estandarizacion y control de procedimientos de produccion de la linea de

extrusora y documentacion de las nuevas lineas de produccion.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:
e Generacion y actualizacion de procedimientos de produccion en la linea de

extrusora.

e Analisis de tiempos y movimientos mediante el método REBA orientado a la
valoracion de la eficacia del personal.

e Anadlisis mediante diagramas de control, que permitan identificar las causas
raiz que ocasionan baja productividad en las lineas de produccion.

e Analisis y control de indices de productividad con miras de reduccion de
variabilidad.

2.5 JUSTIFICACION

Actualmente la empresa LACTEOS TICOY, carece de documentacion de las
operaciones de la linea de Extrusora. Para la aplicacién del proyecto, es necesario
documentar y llevar a cabo un control de los procedimientos de produccion a un
100% de esta linea, para lograr el objetivo de la empresa, que es la
estandarizacion y documentacion de las nuevas lineas de produccion. Para esto se
aplicaran algunas estrategias y metodologias de la ingenieria que serviran para la

toma de decisiones,y asi poder lograr la estandarizacion de la linea de Extrusora.



CAPITULO 3 MARCO TEORICO



3.1 MARCO TEORICO

Fundamento Teorico.
Se mencionan las terminologias a las que hace referencia la investigacion, asi como

analisis e investigaciones realizadas, y a su vez el conocimiento adquirido a lo largo

de la carrera de Ingenieria Industrial.

Estandarizacion:
La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un

producto, servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se asemejen a un
tipo, modelo o norma en comdn.

Ademés de que es un conjunto de actividades que permiten un comportamiento
estable, generando productos con calidad homogénea y bajos costos, la

estandarizacion se aplica a:

e Materiales, maquinaria y equipos.
e Métodos y procedimientos de trabajo.

e Conocimiento y habilidades de la gente

Tiempo observado:
Es el tiempo que determina el observador con el tiempo cronometrado de cada

actividad determinando el tiempo de cada ciclo, se determina al promediar los
tiempos de ciclos, se representa como To.

Tiempo Normal:

Se conoce como el tiempo en que el operario tarda en realizar una operacion sin
ninguna prisa o retraso, se representa como TN, se determina con la siguiente
ecuacion.

TN=To x FC

Tiempo Estandar:



Son tiempos que se han establecido de tiempos satisfactorios y han estandarizado
para los operarios que desarrollan las actividades en una velocidad normal durante

jornada laboral.

Se debe de establecer los suplementos para hallar el tiempo estandar, los cuales
son un valor que determina el observador, segun las condiciones de trabajo que

deben de realizar los operarios.

Andlisis de procesos:
Se realiza un analisis de procesos, para detectar las deficiencias que se presentan

en estos y poder proponer una mejora, utilizando adecuadamente la distribucién del
area de trabajo, los equipos y herramientas. Para en andlisis de procesos se utiliza
diagramas de procesos y diagramas de flujos, para identificar las actividades

esenciales de un proceso.

Proceso de Pausterizado:
El proceso de pasteurizacion de lacteos consiste en eliminar los microorganismos

existentes que pueden causar dafio a los consumidores, sin afectar la composicién
y cualidades del liquido a pasteurizar.

Este proceso generalmente consiste en someter el liquido a pasteurizar a una
temperatura aproximada de 80°C por un corto periodo de tiempo y posteriormente
enfriarlo rdpidamente.

Este proceso es importante como todos los demas utilizados en la empresa, debido
a que este es la base de los demas procesos, porque en pausterizado se elaboran
todas las bases de los sabores de Helados y Paletas Heladas, y por consiguiente
se pasan a las lineas de Extrusora y Paletera para la elaboracion de sus respectivos

sabores.



Imagen 3. Area de Pausterizado

Proceso de Extrusora:
Este proceso basicamente consiste en la elaboracion de paletas heladas que

corresponden a las mercas de Yasso y Enlightened. Es un sistema de produccion
de helados por extrusion. Se integra de varias estaciones como la heladera, Fruit
Feeder, Extrusora, tunel de congelacion, chocolatera, embolsadora, empaque y
codificacion.

Imagen 4. Linea de Extrusora



Caracteristicas de Extrusora:

* Disefo simple y operacion sencilla; limpieza y mantenimiento faciles;

* Versétil, para hacer diferentes tipos de productos con altura de hasta 160 mm;
* Mesa de trabajo de tipo abierta para facil limpieza;

» Cambio de las bandejas rapido y simple. La bandejas pueden ser sacadas de la
cadena transportadora sin el uso de herramientas;

* Transportador de pinzas con unidad bafiadera de chocolate;

* Empaquetadora de paletas;

* Disefio con sistema de absorcion de las dilataciones ocurridas en cadenas
transportadoras;

« Sistema de refrigeracion con compresor semi-hermético montado en skid
metalico;

* Tunel fabricado con paneles aislantes de poliuretano de 150 mm;

* Sistema eléctrico simple, de facil comprensién y manoseo;

* Toda la estructura es fabricada en acero inoxidable.

Imagen 5. Ejemplo de Extrusora



Proceso de Paletera:
En este proceso se elaboran helados y paletas de hielo que corresponden a las

marcas de Paletica y Holistik. Se conforma de la heladera, paletera, pesaje,

embolsadora, empaque y codificacion.

Imagen 6. Estaciones de paletera (heladera y pesaje)

Instruccion de trabajo:
Instrucciones de trabajo (IT). Son documentos que, ademas de citar las actividades

y los responsables, traen un mayor detalle de las tareas, incluyendo cuestiones
como modo y tiempo de ejecucion. O sea, las IT's muestran “como” las actividades
son realizadas.

Basadas en un manual del usuario, las instrucciones de trabajo deben tener un
lenguaje simple y ser escritas por medio de un paso a paso sin complicaciones con
informaciones realmente necesarias para la ejecucion de la tarea. Pueden ser
utilizadas imagenes, fotos y tablas para facilitar ain mas el entendimiento de los

colaboradores.

Lista de Verificacion (Check List): Una lista de verificacion es una herramienta
que se utiliza en diversos ambitos de la gestion de las organizaciones para extraer
una serie de propiedades de aquello que se somete a estudio, para asi evaluarlo
posteriormente.

El check list se presenta generalmente en forma de preguntas que se responden de
forma: lo tiene o no lo tiene, esta presente 0 no esta presente, aunque también se
pueden dar mas de dos opciones de respuesta, pero siempre de forma cerrada.



La lista de verificacion es una de las formas mas objetivas de valorar el estado de
aquello que se somete a control. El caracter cerrado de las respuestas proporciona
esta objetividad, pero también elimina informacion que puede ser util porque no

recoge todos los matices, detalles, y singularidades.

Tiempos y Movimientos:
El estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual sirve para determinar

los tiempos estandar de cada una de las operaciones que componen cualquier
proceso, asi como para analizar los movimientos que son realizados por parte de
un operario para llevar a cabo dicha operacion.

El objeto de un estudio de movimientos es eliminar o mejorar elementos
innecesarios que podrian afectar la productividad, seguridad, y calidad de la
produccion. Un estudio de tiempos consiste en la determinacion del tiempo que
requiere completar un proceso, actividad, tarea o paso especifico El objeto de un
estudio de movimientos es eliminar o mejorar elementos innecesarios que podrian
afectar la productividad, seguridad, y calidad de la producciéon. Un estudio de
tiempos consiste en la determinacion del tiempo que requiere completar un proceso,

actividad, tarea o paso especifico.

Diagrama de Procesos:
Los diagramas sirven para recolectar un proceso de forma resumida a fin de adquirir

un conocimiento superior del mismo y poder mejorarlo. Representan graficamente
las fases que atraviesan la ejecucion de un trabajo o una serie de actos.
Generalmente el diagrama se inicia con la entrada de la materia prima en la fabrica,
siguiéndola a través de todas las fases, tales como transporte a almacén,
inspeccion, operaciones mecanicas y montaje, hasta que quede convertida en una

unidad terminada o formando parte de un submontaje.

Diagrama de Flujo:
Es un esquema para representar graficamente un algoritmo. Se basan en la

utilizacion de diversos simbolos para representar operaciones especificas, es decir,

es la representacion grafica de las distintas operaciones que se tienen que realizar



para resolver un problema, con indicacion expresa el orden Iégico en que deben
realizarse. Se les llama diagramas de flujo porque los simbolos utilizados se
conectan por medio de flechas para indicar la secuencia de operacion. Para hacer
comprensibles los diagramas a todas las personas, los simbolos se someten a una
normalizacion; es decir, se hicieron simbolos casi universales, ya que, en un
principio cada usuario podria tener sus propios simbolos para representar sus
procesos en forma de Diagrama de flujo. Esto trajo como consecuencia que solo
aquel que conocia sus simbolos, los podia interpretar. La simbologia utilizada para
la elaboracion de diagramas de flujo es variable y debe ajustarse a un patrén
definido previamente. El diagrama de flujo representa la forma mas tradicional y
duradera para especificar los detalles algoritmicos de un proceso. Se utiliza

principalmente en programacién, economia y procesos industriales.

Procedimientos:
Un procedimiento es una secuencia definida, paso a paso, de actividades o

acciones (con puntos de inicio y fin definidos) que deben seguirse en un orden
establecido para realizar correctamente una tarea. Los procedimientos repetitivos

se denominan rutinas.

Los procedimientos forman parte de la etapa de planificacion del proceso
administrativo al igual que las:

« Politicas de la empresa

o Visién

e Misién

Método REBA:
El método REBA evalla posturas individuales y no conjuntos o secuencias de

posturas, por ello, es necesario seleccionar aquellas posturas que seran evaluadas
de entre las que adopta el trabajador en el puesto. Se seleccionaran aquellas que,
a priori, supongan una mayor carga postural bien por su duracion, bien por su

frecuencia o porque presentan mayor desviacion respecto a la posicién neutra.
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Para ello, el primer paso consiste en la observacion de las tareas que desempeiia
el trabajador. Se observaran varios ciclos de trabajo y se determinaran las posturas
gue se evaluaran. Si el ciclo es muy largo o no existen ciclos, se pueden realizar
evaluaciones a intervalos regulares. En este caso se considerara, ademas, el tiempo

gue pasa el trabajador en cada postura.

Las mediciones a realizar sobre las posturas adoptadas por el trabajador son
fundamentalmente angulares (los angulos que forman los diferentes miembros del
cuerpo respecto a determinadas referencias). Estas mediciones pueden realizarse
directamente sobre el trabajador mediante transportadores de angulos,
electrogoniémetros, o cualquier dispositivo que permita la toma de datos angulares.
También es posible emplear fotografias del trabajador adoptando la postura
estudiada y medir los angulos sobre éstas. Si se utilizan fotografias es necesario
realizar un numero suficiente de tomas desde diferentes puntos de vista (alzado,
perfil, vistas de detalle...). Es muy importante en este caso asegurarse de que los
angulos a medir aparecen en verdadera magnitud en las imagenes, es decir, que el
plano en el que se encuentra el &ngulo a medir es paralelo al plano de la cAmara
(Figura 1). Para esta tarea puedes emplear RULER, la herramienta de Ergonautas

para medir angulos sobre fotografias.

El método debe ser aplicado al lado derecho y al lado izquierdo del cuerpo por
separado. El evaluador experto puede elegir a priori el lado que aparentemente esté
sometido a mayor carga postural, pero en caso de duda es preferible analizar los
dos lados.
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Imagen 7. Método REBA

Graficos de Control:
Un gréfico de control es una herramienta utilizada para distinguir las

variaciones debidas a causas asignables o especiales a partir de las variaciones
aleatorias inherentes al proceso.

Las variaciones aleatorias se repiten casualmente dentro de los limites predecibles.
Las variaciones debidas a causas asignables o especiales indican que es necesario
identificar, investigar y poner bajo control algunos factores que afectan al proceso.
La construccién de graficos de control estd basada en la estadistica matemaética.
Los gréficos de control emplean datos de operacién para establecer limites dentro
de los cuales se espera hacer observaciones futuras, si el proceso demuestra no
haber sido afectado por causas asignables o especiales.

Causas Asignables

Factores (generalmente numerosos, pero individualmente de relativa importancia)
gue se pueden detectar e identificar como causantes de un cambio en una
caracteristica de la calidad o nivel del proceso.

Nota: En ocasiones, se denominan causas especiales de variacion.

Causas Aleatorias



Factores generalmente numerosos, pero poco importantes, que contribuyen a la
variacion y no han sido necesariamente identificados.

Nota: En ocasiones, se denominan causas comunes de variacion.

Existe una gran variedad de gréficos de control que se pueden aplicar a todo tipo
de caracteristicas medibles o contables de un proceso, un producto o cualquier

salida.

¢Para qué sirve un diagrama de control?
Diagnostico: Para evaluar la estabilidad de un proceso.

Control: Para determinar cudndo es necesario ajustar un proceso y cuando se debe
dejar tal y como esta.

Confirmacion: Para confirmar la mejora de un proceso.

Condiciones de Operacion:
Las condiciones de operacién son los parametros bajo los cuales se realiza un

determinado producto con las especificaciones de acuerdo a la orden de trabajo
correspondiente. Las condiciones de operacidén son un elemento necesario para la
medicion que sera realizada dentro del proceso del area de refile, nos serviran para
tener registradas los parametros con los cuales se encuentra trabajando la maquina

y se realiza un determinado producto.

Procedimientos operativos estandar o POESs.
Estos documentos de proceso crucial contengan instrucciones necesarias sobre

como completar los procesos criticos en una empresa. Escribir procedimientos de
operacion asegurar que una empresa puede seguir funcionando sin problemas
como empleados van y vienen.

Procedimientos operativos estandar crear continuidad en el negocio. Empleados,
clientes y el lugar de trabajo va a cambiar. Peos se garantizaran que un conjunto

estandar de tareas puede completarse mientras que todo cambio.



PoE:
Una compensacion o procedimiento de funcionamiento de estandar, es

simplemente una documentacion de como funciona un proceso. PoE funcionan
mejor como una lista paso a paso de procedimientos que cualquiera puede seguir

con un poco de entrenamiento.

Hoja de Operacion Estandar:
Una lista detallada de todos los componentes relacionados con un proceso en

particular. A menudo incluyendo elementos como el disefio, la fabricacion y
la distribucion, una hoja de operacion estandar proporcionara
una estimacion del tiempo requerido para completar cada etapa. También se divide
con frecuencia en dos secciones, manual y robot,

para definir con mas precision el tiempo que se pasa entre los dos tipos
de trabajo de fabricacion.

Una hoja operativa estandar es una herramienta utilizada en
la fabricacion ajustada que tiene como objetivo mejorar el proceso en su conjunto a

través de la estandarizacion.

Trabajo estandar

INSTRUCCION DE OPERACION
Departmento: Ensamble [Aru: Produccién |Operacién: Corte Il‘bo de producto: Tablero |Preparado por: Luis S Irg 1de1
NO. SECUENCIA DE OPEACIONES PUNTOS CLAVE
1 Teme o materisl Tormm of maenial Con i mar Seeeche
2 Fige of material on la mess de vabajo USEIP ArACmIn ) (1 s e Yo 8 peels
3 |Cologue les pustas on dirsccion ol fo de s mess I (e b [eer 8 el Trme Dty mate (W e B
4 Cire b peets o o sadits eolntietiiln
B |Fonun e piaias cariades on b sasa siguene
REGISTRO DE CAMBIOS o CONSIDERACIONES DE 1DAD
Fecha | ey el camenc [} ot
joche . Tov
) . - &
1 L) 0quipo Ge segunided debe ser LBLIDD #N WD MIments

Imagen 8: Ejemplo de Hoja de Operaciéon Estandar
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Capacitacion:
La Capacitacion es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacion de

ciertos conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios de las
personas y de la organizacién a la que pertenecen. La capacitacion es una
herramienta que posibilita el aprendizaje y por esto contribuye a la correccion de

actitudes del personal en el puesto de trabajo.

La capacitacion se torna una necesidad cuando existe una brecha en la
performance, es decir una brecha que impide, dificulta o atrasa el logro de metas,
propdésitos y objetivos de una organizacion y esta es atribuible al desarrollo de las
actividades del personal. Los nuevos conocimientos implican siempre, nuevas
responsabilidades en todas y cada una de las acciones inherentes al rol que
desarrolla la persona en la organizacion. Estas nuevas responsabilidades estan en
general relacionadas con la posibilidad que le dan los conocimientos a las personas
gue puedan tomar decisiones propias, que antes dependian de un superior o de un
par capacitado anteriormente, siempre dentro de la funcién especifica que

desempeiia en la organizacion y para la cual esta siendo capacitado.

Proceso:
Conjunto de actividades mutuamente interrelacionadas o que interacttan, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados. Procesos ENTRADAS SALIDAS
CONTROL DE PROCESOS MECANISMOS (RECURSOS)

Mapeo de Procesos:
El mapeo de procesos es el primer paso de cualquier estrategia de automatizacion.

Permite a personal no técnico trabajar en distintos departamentos para obtener una

vision de todo el panorama de procesos.

¢Por qué es importante el mapeo de procesos?
Los procesos ineficientes le cuestan tiempo y dinero. Los cuellos de botella, las

complejidades y la falta de comprension enmascaran oportunidades para mejorar



los procesos. El modelado de procesos le permite obtener una mayor visibilidad

sobre las operaciones de negocio, ayudandole a crear eficiencias a escala.

Beneficios del Mapeo de Procesos:

Provee una vision global.

Muestra las relaciones y los roles.

Ayuda a explicar el proceso.

Permite identificar los procedimientos e instrucciones de trabajo que se
requiere documentar.

Ayuda a simplificar las actividades del proceso, pues facilita la identificacion
de complejidades innecesarias o repeticion de tareas.

Ayuda a la estandarizacion del proceso.

Pasos para el Mapeo de Procesos:

1.

w

© © N o 0 &

Identificar los principales resultados de la organizacion o proceso (salidas)
Identificar a los clientes inmediatos (internos o externos).

Identificar los principales insumos que requiere el proceso para producir cada
uno de los resultados.

Identificar la procedencia de los insumos (suministradores).

Identificar las principales etapas del proceso (subproceso).

Gestionar las etapas con el enfoque a procesos.

Identificar las interacciones entre cada etapa.

Identificar los procedimientos a documentar por cada etapa del proceso.
Establecer objetivos para cada proceso e indicadores numéricos que

indiquen lo lejos o lo cerca de cumplir con los objetivos.

10.Definir al duefio del proceso y de cada etapa, para asegurar su correcta

implementacion.



CONTROL

DE
PROCESOS
SALIDAS
Procesos
MECANISMOS
(RECURSOS)
Proveedor - Entrada Cliente - Salida
Actividades

Imagen 9. Ejemplo Mapeo de Proceso



Proceso de la Linea de Extrusora:
El proceso de Extrusora consta de 12 Etapas

1) Tinas de Saborizante.
2) Heladera.

3) Fruit Feeder

4) Molde Extrusor

5) Tunel de Congelacién
6) Chocolatera

7) Embolsadora

8) Empaque (unidad de venta)
9) Sellado
10)Codificador
11)Detector de metal
12)Empaque (Masters)

Tinas de Saborizante Heladera Fruit Feeder
Chocolatera Tunel de Congelacion Molde Extrusor
Embolsadora Empaqgue (unidad de venta) Sellado

Empaque (Masters) Detector de metal Codificador

Imagen 10. Fases del Proceso Extrusora



CAPITULO 4 DESARROLLO



DESARROLLO
A continuacion, se adentrara al lector a los puntos principales de la metodologia o

desarrollo del proyecto, en los cuales se especifican las fallas y se muestra lo que
se realizd para obtener una estandarizacion de la linea de Extrusora, asi como
algunos aspectos generales que se analizaron con la finalidad de mejorar lo

propuesto.

Mala Aplicacion:
Primero se tuvo a bien identificar la oportunidad de mejora del proceso estudiado

(defectos de extrusora), la situacion en la que se encuentra la linea de Extrusora es
obsoleta, debido a que no se tiene la documentacion y buena capacitacion para la
operacion de la misma, esto ha provocado que se presenten malas practicas
operativas, por lo cual se ha decidido implementar buenas practicas y metodologias

aplicables para una estandarizacion de la linea Extrusora.

Se decidi6é implementar Check List (previo a operacion y arranque a operacion),
capacitaciones, ayudas visuales, instrucciones de trabajo, entrevistas a los mismos
operarios, Poes, etc. Esto para una mejor operacion y estandarizacion de la linea

Extrusora.

ETAPA 1. ANALISIS DE LAS CAUSAS ACTUALES POR LAS CUALES SE
GENERA EL DEFECTO.
Mediante la herramienta del diagrama de Ishikawa, se realiza una lluvia de ideas de

las variables que pueden intervenir en la estandarizacion de la linea Extrusora. Las

6 M, que son:

1) Mano de obra.
2) Materiales.
3) Método.

4) Maquinaria.
5) Medicion.

6) Medio ambiente.



Mano de obra Materiales Método

Malas practicas

Capacitacién a personal de
nuevo ingreso

Merma

Jornada de trabajo
excesiva

Planes de entrenamiento
obsoletos

Condiciones de Base
para helado

Desconocimiento del proceso

Rotacién de personal

Limpieza Parametros de cada uno
de los productos no

, . estandarizados
Parametros no estandarizados

Plan de Mtto de los equipos

rlosniix3 eaul| | ap seanews|qo.id sajediould

Maquinaria Medicidn Medio ambiente

Imagen 11. Diagrama de Ishikawa



Con la implementacién de la herramienta de calidad llamada diagrama de causa y

efecto (Ishikawa), se logro identificar los puntos principales a mejorar y en los cuales

trabajar, por lo cual podemos partir de estos e identificar las mejoras que se pueden

cumplir y llevar a cabo.

ETAPA 2. DETECTAR AREA DE MEJORA.

En la linea de produccién de Extrusora se detectaron varias areas de oportunidad

para trabajar y generar acciones.

A

Hoes

Instrucciones de trabajo.

Capacitaciones.

Formato de areas de oportunidad.

D

Procedimiento para el control de documentos.

G H

Actualizacién de documentacion utilizada en linea Extrusora.

§ oy

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

- R R )

Operacion: Mezcla de ingledid NOMBRE DEL PROCESO: Extrusion Fecha: 0310812021
Realizado por:
# Tiempo Descripcion actividad e llustracion Observaciones
Del area de termizado, baja la basel 1-Latemperatura de la base tiene que estar auna
1 mediante las tuberias alo que es eltanque| temperatura  de B¢ como  maximo,
5] - 2.-Eltanque se pone a la mitad de su capacidad
T
— )
o
2 Agitar el cacahuate del bote ks 1.-Se agita durante algunos 3 min
Tenerlatina a cierta cantidad indicada por| 1.- Se tiene que cumplir con el parametro
3 el medidor, esto para proseguir con la indicado para proseguir ala combinacion de
combinacion de mas ingredientes. los demas ingredientes.

Imagen 12. HOE obsoleta del area de saborizado.
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No. Piezas

Velocidad (Cortes) 3160 Velocidad| Cortes)

PALILLERA 250

MARTILLO 50

No. Piezas

Temperatura (C) -40

Observaciones:
.| En cuanto zl grosor de |z palets, varia deacuerdo Temperatura del tunel
_| alavelocidad que sz le indica en el tablero, tanto —¥ de congelacion

respectivamente.

|| €n el Tunel de congelacion se debe de considerar
| que la temperatura este como fimite a-38%c,y
como maximo 2 - 41°c, esto pars poder

“| parz su procesamiento.

de la Extractora como de la Nevera

Temperaturz del chocolate

conservar |a paleta de chocolate en buen estado

Imagen, tablero digital de Estraxsora

Para la Base del chocolate, Ia temperatura se
toma fisicamente con un termometro digital, en

- la cual se debe tomar en cuenta que este en 10°c
| como limite superior y 2°c como limite inferior.

Extrusora(Yasso) Nevera (Yasso) \ Extrusora (Caramel Dark) ‘ @ (<]

Imagen 13. Instruccion de trabajo obsoleta de Extrusora.

MALA CAPACITACION PARA AREA DE PRODUCCION.

En la empresa Lacteos Ticoy actualmente no se cuenta con buena capacitacion
para todo personal de la misma, esta al reclutar personal ofrece una capacitaciéon
tedrica para todo el personal de cualquier area, por lo cual ha se han presentado
muchas anomalias dentro de los procesos y esto ocurre por lo mismo de que existe

una capacitacion obsoleta para el personal.



Imagen 14. Malas practicas en la linea Extrusora (capacitacién obsoleta)



PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS.

Actualmente en la empresa L&cteos Ticoy, no se cuenta con algun procedimiento
tanto para tener un control de la documentacion, asi como del control de registros
del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA), por lo cual se ha decidido

implementar los procedimientos para llevarlos a cabo.

El objetivo de esto es Describir los pasos a seguir para realizar instructivos
involucrados en el Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA) de Lacteos
Ticoy S.A. de C.V. cuyo prop@sito es asegurar la producciéon de alimentos inocuos

gue garanticen una eleccion segura al momento de la compra.

Un documento del sistema de gestion de la inocuidad alimentaria es un
procedimiento, registro, instruccion de trabajo, programa prerrequisito, certificados,
fichas técnicas, hojas de operacion, procedimiento operativo estandarizado de
sanitizacion, anexo, diagrama de flujo, especificacion, planeacion HACCP el cual es
elaborado por el personal de Lacteos Ticoy S.A. de C.V. para asegurar la eficaz

planificacion, operacion y control de sus procesos.

ETAPA 3. DETECTAR PROBLEMAS POTENCIALES.

Los problemas potenciales que contribuyen a no tener estandarizada la linea
Extrusora son las malas practicas de los operarios, la capacitacion obsoleta, el mal
control y actualizacion obsoleta de los procedimientos de produccion, sus

respectivos mantenimientos, limpiezas, rotacion de personal, entre otros mas.
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Imagen 15. Diagrama de Pareto

Los principales problemas potenciales de la linea de Extrusora, se priorizaron
mediante un diagrama de Pareto como el mostrado en la imagen. Esta herramienta
de la calidad nos permite identificar el orden de prioridades en la toma de
decisiones, por lo que se observa que tanto capacitacion como mantenimiento y
limpieza representan el 80% de los problemas que deben ser priorizados y por
consecuencia ser atacados rapidamente para solucionar el problema que se

presenta en dicha linea.

Porcentaje

o)



Imagen 16. Areas sucias en la linea de Extrusora

Las condiciones en las que se tiene en dicha linea son bastante criticas, debido a
gue no se cuenta con la limpieza adecuada de la linea, ademas de que con este se
refleja las malas practicas de los operarios, por lo tanto, esto se puede ver reflejado
en la calidad de los productos, merma y mal reproceso, en este caso de la linea de
producto Enlightened.



Imagen 17. Problemas de mantenimiento en linea Extrusora

Un gran problema dentro de la empresa es efectivamente el mantenimiento, debido
a que los mayores paros de la linea Extrusora son por problemas de mantenimiento,
se cree que este departamento es muy importante dentro de la organizacién, por lo
tanto, este es primordial porque es indispensable que todas las areas funcionen
correctamente para evitar problemas como el retraso de procesos e incluso,

posibles accidentes laborales.
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5 RESULTADOS

A continuacion, se adentrara al lector a los puntos finales del proyecto, en los cuales

se especifican los logros y resultados obtenidos después de la realizacién del

proyecto, asi como algunos aspectos que podrian ser tomados en cuenta para ser

desarrollados en un futuro que pudiesen mejorar lo obtenido.

Se implementaron estos dos tipos de CHECK LIST tanto de previo a operacion

como de Arranque de operacion con el fin de tener estas actividades repetitivas mas

controladas y hacer ver a los operarios lo que se debe de realizar en cada actividad

sin que puedan olvidar u omitir algtn paso importante.

revio a la operacion (CHECK LIST) \

P

N

Liberacion

1

Asegurarse que todos los equipos se encuentren liberados por calidad

2

Revisar que la base 2 utilizar s2 encuentre liberada por calidad

No

Conexiones

Realizar conexiones para bajada del producto con manguera anillada de 2 in, utilizando una
bomba de 1HP

Revisar conexiones y empaques de tods 12 linea

Colocar salida de producta dentra de tanque de alimentacion de linea

Conectar bomba centrifuga de ¥ HP tanque de alimentacion con vélvula en salida de tanque y
manguera anillada de 1anque a homba y de bomba a tinas de agitacion.

Interconectar 2 tings de agitacion de 160 c/u con valvula en cada una de ellas hadia a heladera
utilizando una T. Conectar motores de gitacian y probarlos.

No

Heladera

Verificar que las vavulas de recepcion y retorna para el agua de enfriamienta se encuentren
ghiertas

Abrir [a valvulz de aire

Encender |z heladera y reestablecer para poder ajustar parametros (Presion de grifo, Alcance,
viscgsidad, averrun, setpoint de temperaturas, gas caliente]

Asegurarse [etirarar la conexion utilizada durante |2 limpieza CIP

No

EXTRUSORA

Encencler ventiladores y linea de aire para secado completo de cadena y charolas. Mantener
puerta de tinel ahierta para facilitar secado.

Lubricar cadena del carrusel de charolas, en caso de faltar aceite lubricante padir a
mantenimiento que rellene el deposito

Revisar que las pinzas s encuentren alineadas a |as charolas, tomando coma referencia l centro
del circulo

Pedir 8 mantenimiento que engrase |as chumaceras del carrusel de charolas dentro del tinel de
congelacion

Revisar dentro del tlnel de congelacion que no se encuentren anormalidades ni objetos suettos
gjenas & carrusel de charalas. Cerrar puerta de tlnel.

Encender compresor del tinel de congelacidn

Revisar que &l molde extrusor corresponda a la espedificacion del producto a realizar

Revisar que la resistencia no se encuentre floja y que caliente

Revisar que &l melde extrusor se encuentre alineado con 12 palillera y resistencia.

wirnl

Revisar que la distancia entre |a resistencia y el melde extrusor al momento del corte sea

Tunie

No

"3 Tunue ]

Bandas

Verificar que se encuentren centradas

Verificar el avance de los empujadores (primero el aéreo)

No

Embolsadora

Pedir en almacén bobing

Colocar |z bobina correspendiente al producto a realizar

Prender resistencia de rodillos y mordazas

Realizar ajuste de tamafio e imagen

No

Empaque

Colocar mesa de recepcion de paletas

Colocar banda transportadora para sellado y codificado de cajas

Encender &l sellador de cajas al menos 2 horas antes de que comience el proceso verificando que
no esté en standby] Ia temperatura debe alcanzar los 160°C

Encender el codificadar

Revisar los niveles de tinta y solvente

Editar el codificado segin el producto, lote, fecha. Y pedir liberacidn a calidad.

Liberar etigueta en calidad caja master

Imprimir etiquetas para arrangue de operaciones

Pedir en almacén unidad de venta y caja master

Pedir a calidad que calibre el detector de metal

No

Chocolatera

Conectar bomba a chocolatera

Revisar conexiones y sentido de flujo de bomba

Ajustar altura de reten de chocolatera

No

Utensilios

e T

Imagen 18. CHECKLIST (Previo a operacion)




o

= Arranque de operacién (CHECK LISﬂ)

Chocolatera (previo a inicio de extrusion)

Homogenizar cubetas de chocolates con taladre mezclador

Vaciar l contenida de 5 cubetas para mezcla en tina enchaquetada con manta eléctrica

Adicionar 2.5kg de cacahuate molido por cada cubeta (12.5kg por 5 cubetas) y mezclar con
taladro mezclador

Transferir mezcla de chocolate y cacahuate a chocolatera con cubeta amarilla

Verificar conexiones y ajustar altura de reten en proceso

o

Alimentacion / Preparacion

Abrir I valvula del tanque que contiene |2 base a trabajar en el mezanine y conzctar la bomba
asegurandose que |a manguers de abastecimiento se encuentre dentro de una del tangue de
alimentacion con agitacion y frio encendido. Llenar hasta un 50% de su capacidad

Llgnar las tinas de tanque de alimentacidn, hasta un nivel méximo de 5 cm bajo el borde, para
obtener un volumen de 160 Jt5 en cada una de ellas

Encender 3 agitacion de las tinas

Homogenizar con moledera crema de cacahuate en la misma cubeta

Agregar 11kg de crema de cacahuate y 0.210kg de 53l @ una ting de agitacion. Hacerlo con las dos
tinas

Mantener |2 agitacion par lo menos 2 min para asegurar el homogenizado de la base

Abrir de manera intercalada las valvulas de 1as tinas de agitacidn haciala heladera para asegurar
el abastecimiento de base z Iz heladera del mismo modo dando tiempo & 2 preparacion en la
tina gue se ha vaciado

Cada que se vacié una tina 52 debe preparar una nueva

Heladera

Asegurarse que las tinas de alimentacion siempre tengan base para el abastecimiento continuo a
la heladera

Colocar I valvula de 3 tiempos de manera que el producto que salga de la heladera hacia la
salida de desfogue

A4 YL 1 I G e £, M U LU e oYL L TR
No | EXTRUSORA
Purgar €l molde extrusor con ayuda del orificio de desfogue (aflojar tornilla), colocando espatula
para obstruir salida de molde y eliminar aire por erificio de desfogue, al dejar de salir aire ajustar
tornillo.
L& base sin inclusian obtenida de |a purga del molde extrusor podra ser reprocesada
Una vez que por el molde salga el helado firme y con inclusion colocarlo en posicion de trabajo
Accionar &l carte
Prender la resistencia
Maver molde extrusor a su posicion de trabajo sobre las charolas
Ajustar altura de la paleta con la velocidad de |a extrusora
Insertar palillera a posicidn de trabajo
Pedir a calidad |a_liberacion de ahtura y peso de |a paleta
Accionar palillera
Ajustar palillo en posicion media
Una vez que las paletas comiencen a salir del tinel accionar martillo 1 para despegarias de la
tharola
No | Embolsadora

Encender Iz bomba de la heladera para purgarlz, detener la bomba cuando en |3 salida deje de
salir agua en |a base.

El check man,debe asegurar el correcto acomodo de [a paleta para |a alimentacion de la
embolsadora,

Encender batidar y compresor, ajustar |a presicn del grifo a de 4 a 6 bar. Para que comience a
nevar la base.

Tener al menos 1 bobina preparada para cuando se terming la que estd en embolsadora hacer el
cambio sin perder tiempo

generalmente es mas bajo que el overrun real calculade por calidad)

Ajustar el valor del overrun en heladera segin el producto a realizar {nota: este valor

Se debe tener siempre a una persona al pendiente de la embolsadora por si ocurre un pare por
cugstion de babina o palet tratar de arrancar lo més répido posible

Una vez el helado alcance firmeza, pedirle a calidad que revise el overrun real

No | EXTRUSORA

Pedir a calidad Ja_liberacidn de altura y peso de la paleta
Accionar palillera
Ajustar palillo en posicién media
Una vez que las paletas comiencen a salir del tinel accienar martillo 1 para despegarlas de I3
charola

No | Embolsadora
El ghegk man, debe asegurar el correcto acomade de |3 paleta para la alimantacion de la
embolsadora.
Tener al menos 1 bohina preparada para cuando se termine la que estd en embolsadora hacer el
cambio sin perder tiempo
Se debe tener siempre a una persena al pendiente de la embelsadora por si ocurre un paro por
cuestidn de bobina o palets tratar de arrancar lo mas rdpido posible
La persona encargada de la embolsadora tiene que avisar al supervisor o mantenimiento si
encuentra alguna irregularidad en el funcionamiento de la embolsadora.

No. | Empaque
A la salida de la embolsadora se debe encentrar una persona encargada de recibir la paleta y
acomadarla de 42n 4
Dos personas se encargaran de introducir las 4 paletas en cada unidad de venta
Una persona se encargara de doblar las pestaiias y pasar la caja por Ia selladora
El lider de empague se encargara de mantener la selladora con el nivel de pegamento por encima

| | dela mitad del depdsito.

Una persona recibird |a unidad de venta y la acomodarla dentro de |a caja master para obtener
un empague de B/4, pegar etiquetas en caja master y entregar a almacén
Asegurar que se siga I3 secuencia de la numeracion en las etiquetas pegadas en las cajas master

La persona encargada de la embolsadora tiene que avisar al supervisor o mantenimienta si
encuentra aleuna irregularidad en el funcionamiente de la embolsadora.

Imagen 19. CHECK LIST (Arranque de operacion)




Imagen 20. Seguimiento de Check List



Se muestran algunas imagenes de las instrucciones de trabajo ya actualizadas de
algunas areas de la linea de Extrusora para el mejor desempefio de los operarios y
evitar anomalias durante el proceso por causa de malas practicas de los mismos.
Cabe destacar que en estas instrucciones de trabajo se describe el paso a paso de
cada uno de las actividades que se deben de realizar en el proceso de la linea
Extrusora. Por lo cual con este tipo de documentacidon se obtuvieron mejores
practicas y se redujeron los paros de la linea por problemas de las malas

operaciones de los operarios.

Faoha db emickn original Area Rszensabl

I Lieptt Dreduttiin Earusora
L I G ﬂ v Facha ca Revicien Irecudimaunts Hevisién

ANEXO ARRANQUE DE HELADERA

Tipo d Procudimunte Niwil Pigins

A'A'L‘.v ANENUL sl itide i 1d0d

Mispasiable ity

Apudi vaudl Mitede de ejievedn

Rk

“m o wwhde

retoro abverts #EEAmIRNLD abiery

a;.'mbmu :

£QUIPO DE PROTECCION

Imagen 21. Instruccién de trabajo (Nevera)
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PROCEDIMIENTO PARA CAPACITACION PARA EL AREA DE PRODUCCION.

Anteriormente no existia una buena capacitacion del personal, ademas de que
solamente se impartia una capacitacién en general (curso de induccion), este
aplicaba para todas las areas que conforman la empresa, por lo cual era muy
obsoleto esto de la capacitacion, por lo que se optd por tener una capacitacion
especialmente para cada una de las areas de la operativas, esto para tener un mejor

control y evitar problemas de mala capacitacion de personal.

1. OBJETIVO
Establecer un control sobre la capacitacion, entrenamiento y evaluacion del
personal requerido para asegurar el cumplimiento de los procedimientos

establecidos para la operacion del area de produccion.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica al jefe, supervisores y personal operativo del area de
produccion.

3. PROGRAMA

Se cuenta con un Programa de Capacitacion en el cual se plasman todas las
necesidades de capacitacion para el cumplimiento del procedimiento establecido
para la operacion y gestion del area de produccién respetando especificaciones y

lineamientos de calidad.

4. CAPACITACION TEORICO-PRACTICA

4.1 Capacitacion tedrica

Se llevara a cabo una capacitacion tedrica impartida por personal propio de la
empresa con el conocimiento adecuado en cada una de los temas establecidos.

4.2 Capacitaciéon practica



Se llevara a cabo capacitacion en piso operando cada equipo y ejecutando
operaciones bajo la supervision de personal a cargo de area (jefe de Produccioén y/o
Supervisor de area)

4.3 Temas de capacitacion teorico-practica

4.3.1 Preparativos y liberaciones
4.3.2 Ingredientes

4.3.3 Buenas practicas

4.3.4 Manejo de equipos

4.3.5 Seguridad e higiene

4.3.6 Registros y procedimientos

NOTA 1: Todas las personas de nuevo ingreso al area de produccion deben recibir
capacitacion sobre dichos puntos. A partir de su fecha de ingreso, para el Personal

Clave, se tiene una fecha maxima para recibir capacitacion Basica de una semana.

5. EVALUACION

Se llevara a cabo un proceso de evaluacion para garantizar que lo establecido y
revisado en la capacitacion haya sido aprovechado por el personal y asegurar
tengan los conocimientos necesarios para operar en el area de produccion.

5.1 Métodos de evaluacion

5.1.1 Examen de conocimientos

Se aplicard un examen escrito sobre conocimientos teoricos establecido en una
primera capacitacion.

5.2.2 Entrevistas de seguimiento

Se realizaran entrevistas semanales durante un periodo de cuatro semanas

consecutivas a la capacitacién para detectar necesidades de refuerzo en



capacitacion. El seguimiento de las entrevistas se registrara en el formato de
seguimiento de capacitacion.
5.2.3 Evaluacion de procesos
Se llevara a cabo una evaluacion visual del cumplimiento a los procedimientos para
detectar necesidades de refuerzo de capacitacion. El seguimiento se registrara en

el registro de evaluacion de procesos en piso.

Imagen 24. Capacitacion Practica



PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE DOCUMENTOS

Con la realizacion y la implementacién de los procedimientos para el control de
documentos y registros con el fin de saber y tener en cuenta como describir los
pasos a seguir para realizar instructivos involucrados en el SGIA y poder asegurar
en la produccion los alimentos inocuos y puedan garantizar una eleccion segura en

cuanto a su compra.

1. OBJETIVO

Describir los pasos a seguir para realizar instructivos involucrados en el Sistema de
Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA) de Lacteos Ticoy S.A. de C.V. cuyo
propdsito es asegurar la produccion de alimentos inocuos que garanticen una

eleccion segura al momento de la compra.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a todos los documentos involucrados en el Sistema de

Gestion de Inocuidad Alimentaria de Lacteos Ticoy S.A. de C.V.

3._DEFICINIONES

e Diagrama de flujo: Representacion grafica de una sucesion de hechos u
operaciones en un sistema.

e Documento: Soporte que contiene informacién, cuyo objetivo es el de
transmitir conocimientos o ideas.

e Instructivo: Escrito que contiene indicaciones muy precisas como ensefar
el manejo de un aparato, realizar diversas actividades, efectuar tramites,
operar maquinaria.

« Manual: Documentos que proporcionan informacion coherente, interna y

externamente, acerca del sistema de gestién de la calidad de la organizacion.



e Procedimiento: Documento que especifica la manera de llevar a cabo una
actividad o un proceso.
e Registro: Tipo especial de documento que presenta resultados obtenidos o

proporciona evidencia de actividades desempefiadas.

4. RESPONSABILIDADES

Puesto Responsabilidades
Lider del equipo de e Llevar a cabo el control documental del SGIA
Inocuidad Alimentaria de Lacteos Ticoy S.A. de C.V.

o Transmitir cualquier cambio importante en los

documentos.

« Control de copias controladas y su

sustitucion cuando se actualicen.

Responsable de cada area e Revisar, actualizar y asegurarse de aplicar
los documentos que se encuentran en el
SGIA, asi como de transmitir la informacion a

los colaboradores.

e En caso de requerir un documento impreso
solicitar al responsable del control

documental “Copia controlada” del archivo.

NOTA: En ausencia del Lider de inocuidad, sera el encargado de Control
Documental/auditor interno quien dé seguimiento al presente documento.

5. DESARROLLO

Un documento del sistema de gestion de la inocuidad alimentaria es un
procedimiento, registro, instruccion de trabajo, programa prerrequisito, certificados,
fichas técnicas, hojas de operacién, procedimiento operativo estandarizado de
sanitizacion, anexo, diagrama de flujo, especificacion, planeacion HACCP el cual es
elaborado por el personal de Lacteos Ticoy S.A. de C.V. para asegurar la eficaz

planificacion, operacion y control de sus procesos.



Los procedimientos o instructivos que integran el SGIA deben contener como

minimo los siguientes apartados.

PROCEDIMIENTO:

OBJETIVO

ALCANCE

DEFINICIONES

RESPONSABILIDADES

DESARROLLO

ANEXOS / REFERENCIAS
7. CONTROL DE CAMBIOS

INSTRUCTIVO:

o g bk w N PE

OBJETIVO
DEFINICIONES
RESPONSABILIDADES
DESARROLLO

ANEXOS / REFERENCIAS
CONTROL DE CAMBIO

2 L T oA



Redactar con letra Arial, tamafio 11, el texto debe encontrarse justificado, con interlineado
sencillo 1.0, sin espaciado.

Para ligar documentos, instructivos o formatos indicar el cédigo del archivo seguido del
titulo del documento en mayusculas (No es necesario indicarlo en todas las ocasiones ni
colocar comillas).

Se acepta el uso de letra negrita, cursiva o subrayada para diferenciar subtitulos, destacar

informacion o mencionar nombres de microorganismos.

NOTA: Algunas caracteristicas pueden variar de acuerdo a las necesidades del

documento.

ENCABEZADO

Todas las hojas de cada documento deben contar con un encabezado como el que se

muestra a continuacion, con letra Arial en tamano e interlineado sencillo:

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE _'"uuv_
DOCUMENTOS
Cadigo DIR-PRO-01 | Versio |1 Vigenci | 3 afios

n a

Departament | Direccién Emisié | 05/11/202 | P4gina | 54 de 5

0 n 0

Este formato se llena de la siguiente manera:

Titulo Anotar en el apartado de titulo, el nombre del procedimiento o
instructivo que corresponda en mayusculas y negritas, incluir el
logotipo de la empresa (tamafio de 1 cm de altura).

Caodigo Anotar el cédigo del documento en mayusculas, otorgado por el
personal de control documental, la clave se genera considerando

los requisitos del apartado de codificacion.



Version Indicar el nUmero de actualizaciones que ha tenido el documento,
el cambio lo realiza el personal de control documental.

Vigencia La vigencia es de 3 afos.

Departamento  Colocar el nombre del departamento al que va dirigido el

documento en minudsculas.

Emision Colocar la fecha en que inicia la vigencia del documento
(DD/MM/AAAA).
Pagina Referenciar las paginas contenidas en el documento (# de #).

Autorizaciones

Todos los documentos emitidos deben contar con un apartado de firmas en la primera
hoja como pie de pagina indicando los tres niveles de autorizacion (elaboracién, revision
y aprobacién) indicando el nombre y puesto de la persona en cada seccion cuando se

encuentre impreso.

ELABORO REVISO APROBO

Puesto: Puesto: Puesto:

Codificacion

El cédigo de los documentos esta conformado por caracteres alfanuméricos que
identifican el area a la que el documento pertenece, el tipo de documento que es y el
namero consecutivo que asigna el departamento de control documental, todo separado

por guiones.

Ejemplo:
PROD-PRO-07, en donde:
PROD: Indica el Area o departamento que gestiona la informacion del documento.



PRO: Indica el Tipo de documento.

07: Indica el nUmero consecutivo asignado al documento por el departamento
de control documental.

A continuacion, se muestra la codificacién utilizada por area y tipo de documento:

CODIFICACION | TIPO DE DOCUMENTO

PRO Procedimientos
INS Instructivo de trabajo
FOR Formatos (Registros)
Procedimientos  Operativos  Estandarizados de
POES o
Sanitizacion
ANX Anexos de procedimientos

CODIFICACION | AREA

ALM Almaceén

ADM Administracion

CAL Calidad

COM Compras

DIR Direccion

ESA Equipo de Seguridad
Alimentaria

MTTO Mantenimiento

PROD Produccion

RH Recursos humanos

ID Investigacion y desarrollo

SH Seguridad e higiene

1. Objetivo: Indicar de manera breve y clara el propdsito que tiene el procedimiento.
2. Alcance: Sefalar las éareas, procesos y/o productos donde aplica el
procedimiento.



Definiciones: Enlistar los conceptos claves para el entendimiento del documento.

4. Responsabilidades: Establecer las obligaciones del personal de acuerdo a las
actividades descritas.

5. Desarrollo: Explicar en forma breve y detallada los pasos a seguir para llevar a
cabo todas las actividades, asi como los responsables de llevarlas a cabo. Si el
documento establece necesario el registro de alguna actividad para evidencia de
su cumplimiento referenciarla durante la descripcion.

6. Anexos: Corresponden a documentos que complementan la informacion del
procedimiento o instructivo.

7. Referencias: Indicar los documentos, links, normas, articulos que se consideraron
para la elaboracion del documento. Las referencias deben ser documentos
confiables.

8. Control de cambios: Al final de todo documento debe contener una relacion de
los cambios que ha sufrido desde su emision, indicando lo que se efectia de
manera general a través de un cuadro como el que se muestra a continuacion, es

necesario indicar la fecha (DD/MM/AAAA) y version que aplica (dos digitos):

DESCRIPCION DEL | FECHA VERSION
CAMBIO

NOTA: Todo documento cuando es de nueva creacion la version sera de 0.

ACTUALIZACION

La actualizacion de cualquier documento es en base a las necesidades del usuario y para
ello es necesario realizar una solicitud via correo electrénico al responsable del control
documental indicando la clave y nombre del archivo solicitado. El responsable del control

documental enviara el documento requerido en formato modificable.



NOTA: En el caso de los formatos, el responsable del control documental enviara dos
archivos modificables, uno corresponde al registro y el otro al control de cambios, ambos
documentos deben ser actualizados.

Cuando la actualizacién haya sido terminada es necesario regresar via correo electrénico
los documentos al responsable del control documental (adjuntar a los responsables de
revisar y aprobar en el correo), si en un plazo de 3 dias no hay comentarios u
observaciones el responsable de control documental ingresara los documentos al SGIA

y confirmara dando la respuesta sobre el correo inicial.

NOTA: Cualquier actualizacion documental debe ser dada a conocer por el responsable

del area donde aplique.

DISTRIBUCION

Todos los documentos podran ser visualizados de acuerdo a las necesidades del area y
personal, en caso de ser requeridas algun archivo en fisico solicitar la copia a control
documental las cuales deberan estar selladas con la leyenda de “Copia controlada” en

cada una de sus hojas, de lo contrario el documento no seré valido.

OBSOLETOS
Los documentos obsoletos son aquellos cuyo nivel de revision es inferior al de la tltima
revision indicada en ESA-ANX-01 LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS.

Todas las copias controladas correspondientes a documentos obsoletos son destruidas,

en fisico solo se queda la copia controlada del documento vigente para su lectura.

DOCUMENTOS EXTERNOS
Dentro del SGIA que existe en Lacteos Ticoy S.A. de C.V., se administran documentos
de origen externo los cuales son informacién documentada relevante para el Sistema de

Gestion y emitido por una entidad externa. Los ejemplos de los emisores pueden ser:



clientes, proveedores, legisladores, reguladores, organismos de normalizacion o socios
comerciales.

Los documentos de origen externo que son relevantes para el Sistema de Gestidén de
Calidad pueden ser, por ejemplo, especificaciones de producto, especificaciones de
logistica, hojas de datos de seguridad de materiales, legislacién, permisos, normas,

reglas de plataforma o instrucciones de trabajo.

Para especificaciones de clientes mantener la documentacioén vigente y revisarla de
acuerdo al procedimiento de control de documentos, de existir algin cambio o
modificacion debera informarse al Lider de Inocuidad a través de un correo electronico,

a fin de actualizar el(los) documentos correspondientes.

6. ANEXOS/ REFERENCIAS.
e ESA-ANX-01 LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS.

7. CONTROL DE CAMBIOS

DESCRIPCION DEL CAMBIO FECHA REVISION

Se actualiza el area de actividades de acuerdo a nuevas
05/11/2020 | 1

necesidades.

Se incluyen areas de seguridad e higiene y se cambia el
15/07/2021 | 2

encabezado y pie de pagina.




REPORTE AREAS DE OPORTUNIDAD

Con la implementacion de este formato, que es el reporte de las areas de oportunidad,

se sacaron los hallazgos que se presentaron en la linea de produccién. Lo que se busca

con esto es poder realizar modificaciones de las malas practicas en el proceso de la linea

Extrusora por lo tanto se plantea la recomendacion que se cree necesaria y tener una

mejora en cuanto a buenas practicas.

m

B | | B =

Mombre

Reporte de areas de oportunidad Folio

s | LR

~__ Tipo
Hallazgo

| |Aportacidn

9 || Contingencia
10 Accidente

11 | |Incidente

12 || Observacion

14 B M’s

15 | |Mano de Obra
16 | |Materiales

17 | |Medicion

18 Metodo

19 | |Maquinaria

20 | |Medio Ambiente

Imagen 25. Formato de reporte de areas de oportunidad
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DIAGNOSTICO DE RIESGOS
Con la implementacion del formato de analisis de riesgos de Extrusora, se observo donde

es que hay mayor peligro, cudles pueden ser sus riesgos, y las consecuencias que
pueden surgir si se concretara alguno de estos riesgos. Y con este tipo de formato,
podremos darnos cuenta del peligro que puede existir y asi poder evitar lo mejor que se

pueda.

DIAGNOSTICO Y EVALUACION DE RIESGOS POR AREA
AREA Extrusora EVALUACION
Supenvis
ory
PUESTO operario INCIAL x

[ NUMERO DE TRABAJADORES % FINAL
Sl SABORIZANTE

[l Pelign Ma:umsﬂtﬂlaﬁen el pizo

Fracturas vertiales, hendas y Higienginduceio
1| lesiones musculp-esgueletioas. n
Seguridad &
Henidas  lesiones Higiznginduccio
2| musculo-gsqueletias. n
GOl Pelipro  Lavado con quimicos alcaling
Seguridsd e
Hipienginduzzia
1| Qugrnaduras dermizas primer grado n
Seguridsd e

Rl Pelign  Sanitizacidn con quimices acido

i

7

PELIGRO Piso mojada PROBABILIDAD CONSECUENCIAS ESTIMACION DE RIESG0 Soluciones
LIGERAMENT
BAID MEDID ALTO EDARMNO  DAMINO DEMASIADODARINC TRVAL MODERADO IMPORTANTE INTOLERABLE Acciones

L T

Seguridsd

Higienginduccic
Heridas fisicas (Traumatizmg n
Levantamients de botes con produco

Seguridsd e

Higienginduceio
n

Cuernaduras demmizas segundo
2|grado

Seguridsd e
Higiznginduccio
1| Qugrnaduras dermizas primer grado n

Seguridad &
CQurnaduras demmicas segundo Higiznginduccio
2|gradn n

Seguridsd e
Higienginduccic

3| Imtacign Enrajecimoento ooulsr
Pelign  Freidora

Imagen 26. Formato de Diagnéstico y evaluacién de riesgos por area



CONSECUENCIAS

LIGERAMENTE

EXTREMADAMENTE

DANINO DANINO
RIESGO
BAJA |RIESGO TRIVIAL [MODERADO
RIESGO RIESGO
MEDIA|MODERADO MODERADO
RIESGO
PROBABILIDAD|ALTA |MODERADO

Tabla 2. Ponderacion de las consecuencias.

EXPLICACION DE CONCEPTOS

Probabilidad baja: Significa que el dafio ocurrira raras veces, de 10 veces gue se

realicen las actividades de area podria presentarse el riesgo 1 vez o ninguna.

Probabilidad media: Significa que el dafio ocurrird en algunas ocasiones, de 10 veces

gue se realicen las actividades de area podria presentarse el riesgo de 3 a 5 veces.



Probabilidad alta: Significa que el dafio ocurrird siempre o casi siempre, de 10 veces

gue se realicen las actividades de area podria presentarse el riesgo de 8 a 10 veces.

Consecuencias ligeramente dafiinas: El trabajador puede incorporare a sus
actividades de forma normal, puede ser atendido por brigadistas de primeros auxilios en

caso de ausencia de médico de planta por ejemplo cortes, irritacion leve de ojos por polvo,

dolor de cabeza. Para infraestructura no hay alteracién en objetos o pérdidas de esta.

Consecuencias dafiinas: El trabajador puede recibir suspensiones de actividades o
incapacidad corta, debe ser atendido sélo por médico de planta o externo en caso de
ausencia, por ejemplo, laceraciones, quemaduras, torceduras importantes, sordera,
dermatitis. Para infraestructura puede haber pérdidas menores o dafios en los equipos
gue son reparables.

Consecuencias extremadamente dafinas: El trabajador no puede incorporarse a sus
labores de forma inmediata, debe ser atendido por unidades de emergencia, por ejemplo,
amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, cancer y otras enfermedades cronicas.

Para infraestructura se tiene pérdidas altas o totales.

Trivial: En este caso pueden no ser necesarias acciones especificas, se consideraran

medidas preventivas no muy costosas para evitar que el riesgo se agrave.

Tolerable: Requiere una accion preventiva y comprobaciones periddicas para asegurar

gue se mantiene la eficacia de las medidas de control.

Moderado: Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, revisar costos de medidas
preventivas y realizarlas de forma inmediata, establecer tiempos de implementacion y

documentar el monitoreo.



Importante: No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo, se

debe documentar el monitoreo de la eliminacion de riesgo.

Intolerable: No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si
no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Esta situacion equivale a la exposicion a un riesgo grave e inminente.



CAPITULO 6 CONCLUSIONES



6.1 CONCLUSIONES DEL PROYECTO

En este proyecto fue de mucha importancia todas las herramientas de la ingenieria que
fueron aplicadas para tener un mejor control y estandarizaciéon de la linea de Extrusora.
Debido a que en la empresa de Lacteos Ticoy carecen de una buena documentacion y
control de los procesos en cada una de sus lineas, durante este tiempo en que se llevo a

cabo el proyecto se vio una gran mejoria en cuanto el control de la linea.

Al llevar a cabo la estandarizacion de las lineas de produccién, se creé un equipo
multidisciplinario de trabajo, mediante el cual se identificaron las causas potenciales de
pérdidas en calidad y la mala estandarizacién del proceso de Extrusora. Se dio prioridad
y se asignaron responsables para su implementacion. En la estandarizacion de dicha
linea, fue necesario el uso de herramientas estadisticas para el control de calidad.

Con el desarrollo del proyecto y la utilizacién de las herramientas de calidad se obtuvo
buen resultado, debido a que se minimizaron los errores en el proceso y por lo tanto se
ahorro6 tiempo en la produccion, esto nos indica que es factible realizarlo para cualquier
defecto o problema detectado que influya en la estandarizacion de la linea Extrusora.
Estas herramientas de calidad nos dan la oportunidad de determinar las variables que
pueden afectar en el proceso y por consecuencia no tener una buena estandarizacion de
la linea de produccioén, lo cual nos permitira validar las significativas para poder lograr

atacarlas hasta obtener el resultado deseado.



RECOMENDACIONES

Aplicar la metodologia KAIZEN (mejora continua), no solo en el area de Produccion,
sino también en diversos departamentos, ya que se encuentra varios retrabajos en

diversas areas.

Continuar con la capacitacion del personal, para generar una empresa actualizada y

evitar fallas de calidad en cualquier sentido.

Generar grupos o circulos de trabajo que incentiven el desarrollo y participacion del

personal, pero sobre todo que sirva para motivar y acrecentar el impetu laboral.

Motivar al personal con mas bonos al tener buenas practicas operacionales y asi

reducir mas los errores.

Dotar de las herramientas necesarias al personal, las cuales permitan la manipulacién

correcta de los productos, ademas de eficientar la seguridad laboral.



CAPITULO 7 COMPETENCIAS
DESARROLLADAS



COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS

A lo largo de mi carrera de Ingenieria Industrial en el Instituto Tecnologico de
Pabellon de Arteaga, asi como en otras diversas organizaciones y trabajos me
permitieron obtener experiencia laboral, personal y profesional, esto fue de suma
importancia debido a que pude lograr aplicar con la practica mis conocimientos adquiridos
durante mi carrera profesional. Tuve una buena satisfaccion de haber podido estar
ofreciendo y practicando mis residencias profesionales en la empresa Ticoy porque
gracias a esto me causo mas nocién por mi carrera, principalmente a que puse en practica
algunas cosas que me ensefaron tedricamente en el Tecnolbgico, voy viendo que
verdaderamente en las empresas si se aplica la mayoria de los conocimientos que
adquirimos o que nos imparten cada uno de los docentes, es por ello que pienso que no
debemos de dejar nada desapercibido ni mucho menos tomarnoslo a la ligera, sino todo
lo contrario, adquirir los conocimientos y experiencias que nos comparten las demas

personas.

Algunos conocimientos que fueron aplicadas en el proyecto fue la realizacion e
implementacién de algunas herramientas y metodologias para el control de calidad, como
por ejemplo se aplicé el Diagrama de Causa — Efecto (Diagrama Ishikawa), Diagrama de

Pareto, andlisis de problemas.

Asi mismo se desarrollaron algunas otras herramientas, como la implementacion de las
HOES (Hojas de operacion Estandar), Anexos (Instrucciones de trabajo y ayudas
visuales de la linea de produccion), POES (Procedimientos Operativos Estandarizados

de Saneamiento), Check list, etc.
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9.1 ANEXOS

a) POES (FRUIT FEEDER)

B

E E

©

J K L

= "
. Fecha de emision oﬁéinal Area Resbonsable
- - Presuntar Extrusora
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOEQOL 0
GUIA DE CONEXIONES EN NEVERA PARA LAVADO CIP Tipo de Nivel Nivel
EN EXTRUSORA Paginas
PROD-ANX-11 Instruccion 3 1de2
Imagen Instruccion
1 Empujador de Frutt Feeder
2 Bomba de Fruit Feader
3 Conexion de bomba de Fruit Feader
4 Conexion de bomba de Fruit Feeder (1) 3 manguera de

nevera (2)

Conexion de |a salida del empujadar (3) a 1a linea de bajada

4
6 Conexion de salida de nevera (5)  bomba (8)
7 Conexion de bomba (7) a fina {entrada de liquido) ()
8 Conexion de linea de bajada (2) a salida de iquido (10)

Equipo de seguridad

'\: ‘ = 3
~ —




b)

POES (NEVERA)

Fecha de emision original

Area Responsable

- - Preguntar Extrusora
Fecha de Revision Procedimsento Revision
ANEXD Preguntar PPHOEDD] i
MANEIO DE NEVERA PARA LAVADO CIP Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD ANX 13 Instruccion 3 {de?
imagen Insérucoion

Oprimir tedss *CIP" en pantala

an: *Fig N* Ciclos® colocar el ndmero “30°

En la secadn: "Ciclos” agusrdar a que llegue 2 §

Oprimir Tecks: "Cancelar”

Apagar bomba

Tomar muesira segan PROD-ANX-15

Equlpo de ceguridad

i3




c)

POES (PREPARACION DE QUIMICOS Y TOMA DE MUESTRA EN NEVERA)

ooy

Focha de emision original

Arca Responsable

ANEXD

PREPARACION DE QUIMITOS ¥ TOMA DE MUESTRA
EN NEVENA

PHOD-ANX-14

Preguntar Extruson
Fecha de Revision Procedimiento Revision
Preguntar PPHOEDUL )

Tipo de Nivel

Instruccion

Lacaizar ¢ cuimico gue 5

\Gdar 40 iros da SgQUR pare vace on B 1 & prepanacidn

Enuna jara meddors 06 2000 Naxabio medi 1a cartaa do

Qamico meduanca.

AUSr (3 canbicRd CXacts de Quinico hasta | gaduacidn
coresnondono

Vacar quimico a 13 913 con agua y agtar

Tamar muesla de 13 Solucidn Con un vaso panm muesta de
Qamicos

LUovar & ladorioro da calions para lbany concertraciin

Equino ds cagurided

~—

-~




d)

POES (ESTRUCTURA DE NEVERA)

Fecha de emision original ‘

Area Responsable
- - Preguntar Extrusora
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOEDOL 0
ESTRUCTURA DE NEVERA Tipo de Nivel Nivel Pazinas
PROD-ANX-15 Instruccion 3 ide2
Imagan Inafruccion
§ Pantalla de navera (NO MOJAR)
Limgiar y sanitizar con microfibra
5 Intznior de Nevera (NO NOJAR):
Limgiar y sanitizar con microfibra
Estructura de acero inoxidabie (NO MOJAR):
3 Limgiar y sanitizar con microfibra
4 Accesonos:
Lavary sanitizar segln PRS
5 Mangueras y tberias desmentables:
Lavar y sanitzar
Equipo d8 saguridsd

' 3 -




e)

POES (DESMONTE Y LAVADO DE MOLDE EXTRUSOR)

Fecha de emision original Area Responsable
- u"v' Preguntar EXTRUSORA
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOE001 0
DESMONTE Y LAVADO DE MOLDE EXTRUSOR Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD-ANX-21 Instruccion 3 1de?
Imagen Instruccion
1 2 3 :
1 Desmaontar Molde exirusor de [a estructura
2 [avar por separado el molde exrusor de fa estructura

Lavar la resistencia en seco, con mucho cuidado, Humedecer
microfibra en saltizante y sanifizar con la microfibra

Equipo de sequridad

D 4




POES (TALLADO DE PINZAS)

[

| \.
wimiN il
Pk K

- N

Fecha de emision original Area Responsable
2 mnv' Preguntar Extrusora
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOE001 0
Guia tallado de pinzas Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD-ANX-23 Instruccion 3 1de?
Imagen Instruccion
Enjuagar con Manguera quarda de pinzas y pinzas, eliminando
1 suciedad visiole

Ser muy detallado en el tallado de la quarda, debido a que es una

) reja (uflizar cepillo y fibra)
5 Tallar con cepillo de mano pinzas con la maquina en movimiento
6 Parar movimiento de pinzas para realizar un tallo mas detallado

Equipo de seguridad

DY




g)

POES (APAGADO DE FRIO)

Fecha de emision original Area Responsable
o g Praguntar Paleters
Fecha de Revision Procedimiento
Revision
ANEXO Praguntar PPHOEQ01 0
APAGADO DE FRIO Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD-ANX-25 Instruczion 3 1det
Imagen Instruccion

1

Presionar en panel de control el icono de frio

Presionar |3 bomba de SALMUERA que aparece en I3 pestaria

Cuando deje de parpadear siginifea que que esta apagada.

2
3
4

81 aun siguen parpadeando siginifca que esta prendida.

Equipo de seguridad

' / -
e’




h)

POES (LAVADO DE EMBOLSADORA)

Fecha de emision original Area Responsable
" m "v- Preguntar Extrusora
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOEQ01 0
Lavado de Embolsadora Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD-ANX-29 Instruccion 3 1del
Imagen Instruccion
1 Mantenimiento hace desmonte de fapas y guradas (Accesorios)
2 Tener mucho cuidado en el area oz [as resistencias y a selladors, puesto que se
danian &l ser mojadas
3 En cazo de estar muy sucia utulizar &l cepllo de metal
4 E| Panel de contro! z2 limpia con santzante
5 Las embolsadoras son armadas despuss de lavar bandas

Equipo de seguridad




POES (LAVADO DE BANDAS)

Preguntar Preparacion y Pasteurizado
Iﬂ n Fecha de Revision Procedimiento
- -
Revision
ANEXO Preguntar PPHOEOQD1 0
LAVADO DE BANDAS Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD-ANX-30 Instruccion 3 1da 1
Imagen Instruccion
Tallar banda con fibra, haciendo movimientos de armba hacia abajo, tallar toda la
1 superficie de i3 banda
Enjuagar con botes blancos toda la superficie de la banda hasta desprender
2 complataments el detergente

Revisar que toda |3 superficie de la banda haya quedado completamente limpia

Equipo de seguridad

LB R




J)

ANEXO (ENCENDER FRIO EN PANEL DE CONTROL)

Fecha de emision original Area Responsable
Preguntar Paletera
"]‘ = Fecha de Revision Procedimiento
Revision
ANEXO Preguntar PPHOEQ01 0
ENCENDER FRIO EN PANEL DE CONTROL Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD-ANX-31 Instruccion 3 teet
Imagen Instruccion

ENCENDER FRIQ EN PANEL DE CONTROL

Presionar en panel de contro! el icono de frio

Presionar la bomba de SALMUERA que 3parese en la pestafa

Ezperara a que comienze 3 parpadear

Siel lcono de salmuera no esta pampadeando indica que aun se encuentra
4 apagada.

Equipo de seguridad




K)

POES (DESMONTE Y LAVADO DE PALILLERA)

oy

Fecha de emision original

Area Responsable

Preguntar EXTRUSORA
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOE001 0
DESMONTE Y LAVADO DE PALILLERA Tipo de Nivel Nivel Paginas
PROD-ANX-20 Instruccion 3 1de2
Imagen Instruccion
1 Mantenimiento realiza el d te de palillera
2 Verificar que no contenga palillos
3 Se lavan las partes
4 Se lava la estructura

Equipo de seguridad

,
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