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CONSTRUCCION DE DIAGRAMAS DE FLUJO DE LA CADENA DE VALOR COMPLETA
PARA ALGUNOS DE LOS PRODUCTOS DE LA EMPRESA NUTRIMENTI DE COLOMBIA
S.AS.

RESUMEN

El presente trabajo se enfocd en la generacion de los diagramas de flujo de cadena de valor de algunos
productos de la empresa Nutrimenti de Colombia S.A.S. y de la construccion final de los diagramas de
flujo de proceso de los mimos productos. Estos diagramas partieron del conocimiento y descripcion de
los planes de inspeccion y muestreo de las materias primas que ingresan a la empresa, esto con el
objetivo de tener en claro todos los métodos de ensayo y analisis que deben de realizarse a las mismas
y que puedan ser ingresadas a produccion con sus especificaciones y parametros adecuados. Ademas,
se realizaron las fichas técnicas internas de la empresa para algunas materias primas, con el fin de que
puedan utilizarse en la comparacién de los pardmetros obtenidos en los anélisis, y decidir finalmente si
la materia prima cumple o no con los requerimientos de la empresa para la obtencién de sus productos.

Palabras clave: Plan de muestreo, materia prima, salsa, ficha técnica, diagrama de flujo, PFD, puntos
criticos de control.

INTRODUCCION

Las industrias quimicas estan involucradas en la produccion de una amplia variedad de productos que
mejoran nuestra calidad de vida y que generan beneficios para las empresas directa e indirectamente
relacionadas con el proceso productivo. En general, los procesos quimicos son complejos y los
ingenieros quimicos en la industria se encuentran con una amplia variedad de diagramas de flujo. La
informacién visual es la forma méas clara de presentar todos los datos y la que tiene menos
probabilidades de ser mal interpretada. Por estas razones es fundamental que los ingenieros quimicos
sean capaces de realizar adecuadamente diagramas de proceso y que adquieran habilidad en analizar e
interpretar diagramas preparados por otras personas. [1]

Para la construccion adecuada de los diagramas de proceso y los diagramas de cadena de flujo de valor
de una industria alimentaria, en este caso la empresa Nutrimenti de Colombia S.A.S., encargada de la
produccidn de salsas y aderezos marca Bary, es necesario conocer como se lleva a cabo el proceso de
ingreso, aceptacion y transformacion de las materias primas en los productos terminados. Inicialmente,
se describen los planes de muestreo, para el recibo e inspeccidon de materias primas e insumos, con el
fin de verificar que cumplen con los estandares de calidad definidos en sus especificaciones técnicas,
para que en el producto obtenido posteriormente en produccion tenga todas sus caracteristicas y
parametros adecuados para el consumo. Posteriormente, se realizan las especificaciones técnicas que
deben tener algunas materias primas, para la empresa es de suma importancia la informacion que
contiene la especificacion técnica de un producto, debido a que la misma nos garantizard su uso
adecuado y tendremos la satisfaccion del consumidor. Una incorrecta informacién nos podria
ocasionar problemas legales [2].

Una vez se han proyectado los planes de inspeccion de las materias primas y sus respectivas fichas
técnicas, se continda con la realizacion del diagrama de flujo de la cadena de valor completa de los
productos de la empresa, y el diagrama de flujo del proceso, para terminar teniendo una concepcion
muy clara del proceso de transformacion de las materias primas en producto terminado, que se lleva a
cabo en la empresa; los productos se dividen en salsas emulsionadas, mezcla, con coccidn, licuado,
vinagres y mermeladas. Para el ingeniero quimico es importante los diagramas de flujo para la
resolucion de problemas de disefio y operacion, debido a que ayudan a visualizar y resolver sus
problemas de manera rapida y directa. [3]



OBJETIVO

Construir los diagramas de flujo de la cadena de valor completa, para algunos de los productos de la
empresa Nutrimenti de Colombia S.A.S.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Definir los planes de muestreo necesarios para la inspeccion de las materias primas y
material de empaque, que ingresa a la empresa.

e Describir las especificaciones técnicas de algunas de las materias primas.

e Construir los diagramas de flujo de la cadena de valor completa.

o Proponer el diagrama de flujo del proceso (PFD) de produccion de los productos.

MARCO TEORICO

La inspeccion es una actividad tal como medir, examinar, ensayar 0 comparar con un patrén una o mas
caracteristicas de un producto, y confrontar los resultados con los requisitos especificados para de esta
manera establecer la conformidad de cada caracteristica [4]. Entre los parametros de los planes de
muestreo e inspeccion de las materias primas, se encuentra la calidad sensorial, la cual esta
determinada por las caracteristicas organolépticas de un alimento o preparacién y se perciben a traves
de los érganos de los sentidos. Otro parametro del plan de inspeccion son las dimensiones y capacidad,
para el caso de los diferentes envases, laminas o bolsas; pardmetros como la temperatura , pH, acidez,
indice de perdxido, viscosidad, consistencia, porcentaje de sélidos solubles, entre otros, hacen parte
del plan de inspeccion de las materias primas, como el vinagre, aceite de soya, pasta de tomate, pulpas
y concentrados; para las especias y potenciadores de sabor se realiza generalmente sélo analisis
sensorial; mientras que a los alérgenos o materias primas que pudieran causar dafio para la salud s6lo
se hace inspeccion de fechas y lote.

Por otra parte, se tiene en cuenta las siguientes definiciones:

-item: Aquello que se describe individualmente.

-Lote: Cantidad definida de un producto o material, tomada en forma conjunta.

-Tamafo del lote: Cantidad de items de un lote.

-Muestra: Conjunto de uno o varios items tomados de un lote, con el objetivo de brindar

informacién del lote en general.

-Tamafo de muestra: Cantidad de items de la muestra.

-NAC: EIl Nivel Aceptable de Calidad se define como el porcentaje maximo establecido para un
defecto. Este porcentaje varia segun el tipo de defecto presentado, y mediante este se puede determinar
si el producto sera aceptado o rechazado.

-Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto.

-Plan de muestreo: Combinacion de los tamafios de muestra que se usan y los criterios asociados de
aceptabilidad del lote. [8]

Una tabla militar es una pauta para poder determinar si el lote del material sera aprobado o rechazado.
En base al tamafio del lote, y la letra cddigo de tamafio de muestra que corresponde a un muestreo
simple, se determina el tamafio de muestra a inspeccionar, y con base en los defectos que pueda tener
el material se mira el nGmero de muestras con las que se acepta o rechaza el lote. En el anexo 1 se
presentan las tablas militares de los planes de inspeccion de cada material de empaque.

La especificacion técnica de un producto es un documento que contiene una serie de requisitos que

debe cumplir una materia prima o producto, también se la conoce con el nombre de ficha técnica.
Dicho documento es interno de cada empresa, pero ademas sirve para que terceros conozcan las
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caracteristicas del producto, por ejemplo, auditores, proveedores y clientes, entre otros [2]. La ficha
técnica es un documento en el que se consolidan las especificaciones técnicas que se requieren para el
seguimiento de la materia prima, articulando los procesos con el fin de garantizar la comunicacién
entre las distintas dependencias involucradas en la transformacion de la misma para obtener un
producto que cumpla con las especificaciones de calidad, satisfaciendo las necesidades de los clientes
finales; siendo una herramienta esencial para la planeacion y ejecucion del proceso de produccidn. [5]

Entre los items que contienen las fichas técnicas se encuentran:

-Descripcidn del producto: Son textos que explican las caracteristicas de los productos.

-Composicién: Es el porcentaje especificado en peso y/o se describen los ingredientes que componen
el producto.

-Usos: Son las aplicaciones en las cuales se emplea el producto o la funcionalidad que este tiene.
-Caracteristicas organolépticas: Los alimentos se destacan por sus propiedades organolépticas, que
suponen particularidades que se miden a través de analisis sobre las sensaciones que producen al
paladar a quien los consume. Este analisis sensorial se basa en cuatro parametros basicos: color, sabor,
textura 'y aroma. [8]

-Parametros fisicoquimicos: Son especificaciones o limites de las propiedades fisicoquimicas que
tiene cada producto, estas propiedades definen un producto, ya que si se excede de sus limites este ya
no cumple con las mismas funciones que lo caracterizan. Con un sélo indicador no se puede evaluar la
dinamica de un sistema, por lo que es importante también el estudio de cada variable
individualmente. [9]

-Parametros microbioldgicos: Es un parametro que indica la aceptabilidad del alimento en cuanto a
sus especificaciones microbioldgicas. Son parametros igual de importantes que los fisicoquimicos, ya
que de la misma forma definen al producto y el no cumplir con sus limites especificados, genera que el
producto no sea aceptado.

-Tipo y unidad de empaque: En este item se describe el tipo de empaque en el cual llega la materia
prima, ya sea envase, bidon, canea, bolsa, etc. Ademas, se especifica la cantidad de producto que llega
en dicho empaque.

-Vida atil: Lavida util de un alimento es el periodo de tiempo que transcurre entre la produccion o
envasado del producto alimenticio y el punto en el cual el alimento pierde sus cualidades fisico-
guimicas y organolépticas. La vida util es establecida por cada empresa alimentaria. [10]
-Conservacion: En general, la vida Gtil de los alimentos es muy limitada si no se les aplica un sistema
adecuado de conservacion. Para prevenir el deterioro del producto y alargar su vida util, se han ido
desarrollando diferentes métodos de conservacion. [10]

-Almacenamiento: Es la adecuada manera de almacenar los productos, en los cuartos o bodegas de la
empresa. Es necesario tener presente se debe de almacenar alejado de sustancias que puedan afectar el
producto, debido a que el objetivo es proteger la inocuidad de este.

-Transporte: En este item se describe las condiciones correctas que debe de cumplir el vehiculo en el
cual se transporta la materia prima.

-Origen del material: En este caso se especifica en la ficha técnica el tipo de origen del producto, es
decir, si se produce de manera natural o de manera sintética.

-Método de produccidn: Se describe las etapas generales en el proceso de produccion, por las cuales se
obtiene el producto.

-Contenido alérgenos: En este item se especifica si contiene o no algun tipo de alérgeno el producto,
debido a que si contiene se debe de implementar una manipulacién y almacenamiento diferente.
-Metales pesados y otros contaminantes: En el caso que el producto contenga en la ficha técnica del
proveedor algun tipo de contaminante, es necesario precisarlo en la ficha técnica interna de la
empresa.

-Plan de inspeccion por muestreo: Este tipo de muestreo se presenta en las tablas de cada tipo de
material de empaque, mostrados en el anexo 1.


https://wiki.elika.eus/index.php?title=Vida_%C3%BAtil

El VSM, siglas de Value Stream Mapping, es una herramienta incluida dentro de la metodologia Lean
Manufacturing. Consiste en una representacion grafica la cual permite visualizar, analizar y mejorar el
flujo de la produccion. Ademas, esta representacion se convierte en una importante ayuda para mejorar
la captura y andlisis de la informacion que se produce durante el proceso productivo.

El VSM consiste en un diagrama de flujo con una serie de simbolos que representan las distintas
actividades de trabajo y los flujos de informacion. Asi, cada paso del proceso productivo queda
registrado en funcién de si afiade valor o no desde el punto de vista del cliente. De esta manera, la
empresa sabrd qué pasos pueden ser eliminados al no aportar valor ninguno. Por otra parte, ademas de
aparecer todos los procesos presentes en la fabricacion de productos, el VSM también muestra como
los agentes involucrados se comunican entre si. [6]. Lo mas habitual es que el VSM sea utilizado por
el sector industrial. También es importante resaltar que este puede utilizarse en varias areas de una
compafiia aparte del departamento de produccion. De esta forma, se trata de una herramienta vélida
para el departamento de logistica, puesto que identifica los desperdicios y retrasos que aparecen en la
cadena de suministro. El diagrama de flujo sefiala los pasos que no crean valor, por lo que permite
eliminarlos y optimizar las tareas administrativas. [6]

Los Diagramas de Flujo de Proceso (PFD)son una representacion esquematica del proceso, sus
condiciones de operacion normal y su control basico. Estos diagramas proporcionan una informacion
clara, ordenada y concisa de todos los pasos que componen los distintos procesos industriales. [7]
Bosquejar un diagrama de flujo es una manipulacién casi instintiva para el ingeniero quimico
experimentado; es una parte de su proceso mental, asi como de su técnica explicativa.

El diagrama de flujo de proceso es utilizado con mayor frecuencia por el ingeniero de procesos en
trabajos de disefio y en estudios de proceso. Debe estar dibujado de manera que el flujo y las
operaciones del proceso destaquen de inmediato. Los principales criterios para un buen diagrama de
flujo de proceso son la claridad, la exactitud y la utilidad.

METODOLOGIA

1. Descripcion de los planes de muestreo necesarios para la inspeccion de las materias
primas y material de empaque, que ingresa a la empresa.

El procedimiento para recibir e inspeccionar materias primas e insumos, aplica para todas las materias
primas e insumos de la bodega de la empresa y en los diferentes servicios de alimentacién. Cubre
desde la llegada de los productos por parte de un proveedor interno o externo hasta su aceptacién o
rechazo. [4]

Para el planteamiento de los respectivos planes de muestreo de las materias primas y material de
empaque de la empresa, se deben de tener en cuenta las siguientes actividades:

o Describir los defectos criticos, mayores y menores que se pueden presentar:
Para esta descripcion es necesario realizar la blsqueda de los diferentes defectos que pueden
presentarse para cada material de empaque: envases de vidrio, envases de plastico, laminas, bolsas y
tapas. Para de esta manera tenerlos en cuenta en plan de muestreo realizado posteriormente por tabla
militar.

e Obtener de la tabla militar el tamafio de muestra en base al tamafio del lote, y ademas la
cantidad que se puede aceptar o rechazar de dicha materia prima o insumo:
Cada vez que llega material nuevo a la empresa, se tiene la cantidad de unidades por lote, para
posteriormente, ingresar a su respectiva tabla militar segin el material y determinar la cantidad de
unidades que se deben de muestrear de manera aleatoria.



e Describir los métodos de ensayo que se deben de aplicar a las muestras tomadas para su
analisis:
Una vez se tengan las muestras, se procede con la ejecucion de los métodos de ensayo
correspondientes. Estos resultados se los tabula en el correspondiente historial.

e Comparar resultados obtenidos con su correspondiente ficha técnica para proceder a aceptar o
no la materia prima:
Se finaliza el proceso de muestreo, con la comparacion de los resultados obtenidos en los métodos de
ensayo realizados, con las especificaciones técnicas del proveedor y las internas, con el fin de verificar
gue cumpla con estos limites, y de esta manera pasar el material a libre utilizacién en produccion. Los
planes de muestreo se dividen en laminas y bolsas, envases de plastico, envases de vidrio, tapas, y
materias primas.

2. Descripcion de las especificaciones técnicas de algunas de las materias primas.

La descripcion de las especificaciones técnicas (fichas técnicas) de las materias primas, se realiza con
el fin de asegurar su cumplimiento y funcionalidad en el proceso de transformacién a producto
terminado. Las fichas técnicas deben contener la siguiente informacion: Descripcion y uso del
producto, composicion, usos, caracteristicas organolépticas, pardmetros fisicoquimicos, parametros
microbiolodgicos, tipo y unidad de empaque, vida Gtil, conservacion., almacenamiento., transporte,
origen del material, método de produccién, contiene o no alérgenos, metales pesados y otros
contaminantes y plan de inspeccién por muestreo.

La informacién correspondiente a cada ficha técnica interna de la empresa es obtenida de la
documentacion que suministra el proveedor de cada una de las materias primas.

3. Construccién de los diagramas de flujo de la cadena de valor para algunos productos.

La construccion de los diagramas de flujo de la cadena de valor para los productos de la empresa se
realiza desde la recepcién de las materias primas hasta que el producto terminado hace su salida de las
instalaciones de la empresa. Como ocurre con la mayoria de las herramientas destinadas a mejorar la
gestion empresarial, no existe un momento exacto en el que deba implementarse un VSM. Todo
depende de las circunstancias y caracteristicas de la empresa en cuestion.

Pasos para implementar un sistema VSM [6]:

-ldentificar la familia de productos que van a aparecer en el diagrama: antes de iniciar el VSM, la
empresa decide sobre qué productos o familia de ellos va a elaborarlo. Se trata de saber escoger los
articulos que, con su mejora, van a suponer una ganancia global para la compafiia. Para nuestro caso
especifico los productos se van a agrupar en salsas emulsionadas, mezcla, con coccién, licuado,
vinagres y mermeladas.

-Evaluar el VSM del Estado Actual: este primer VSM es un diagrama que representa como se
encuentra el proceso de produccion en el momento presente.

-Analizar la visién sobre como debe ser el estado futuro: la mayoria de las empresas consideran que
este se trata del paso mas complicado a la hora de elaborar el VSM. En esta fase es cuando se decide
coémo va a funcionar el proceso a corto plazo. Para lograrlo, es necesario analizar y responder a una
serie de preguntas: ;qué proceso se integran?;¢cuantos equipos?; ¢qué equipos?



-Dibujar el VSM futuro: Equivale a un estado ideal, en el que no existe ningin desperdicio. Esto
implica que todo el proceso productivo, desde que llega la materia prima hasta que se entrega el
producto, debe ser perfecto.

4. Diagramas de flujo de proceso para algunos productos.

Los diagramas de flujo de proceso suponen, respecto a los diagramas de bloques, un escalén
cuantitativo mas en lo que se refiere a la cantidad de informacion que aportan. Un PFD contiene el
grueso de todos los datos quimicos necesarios que permiten el disefio de un proceso. [1]

Para este tipo de diagramas ya no existe una serie de criterios 0 normas estandar globalmente
aceptadas por cualquier empresa, pero a continuacion se presentan las directrices que permitan
elaborarlos con un minimo de homogeneidad independientemente de los criterios particulares que cada
empresa.

Un PFD convencional debe contener la siguiente informacion [1]:

o Representacién de todos los equipos (operaciones basicas) principales, junto con su
descripcion. A cada equipo se le debe asignar un nimero o codigo Unico y un nombre que lo
describa.

e Todas las corrientes de proceso deberdn aparecer identificadas con un ndmero. Asimismo, se
debe incluir una descripcion de las condiciones de proceso. Estos datos se pueden incluir
directamente en el PFD o pueden aparecer en una tabla anexa al diagrama.

e Todas las corrientes o flujos auxiliares (vapor, agua de refrigeracion, aire, ...) que afecten a
los equipos principales.

e Lazos basicos de control, de manera que se pueda observar la estrategia de control empleada a
la hora de operar la planta en condiciones normales.

Queda claro, por tanto, que un PFD es un diagrama complejo que requiere de un esfuerzo sustancial
para prepararlo. Es vital evitar errores en la presentacion e interpretacion de estos, de manera que sean
sencillos de seguir.

RESULTADOS

1. Planes de muestreo para la inspeccién de las materias primas.

De la descripcion de los planes de muestreo necesarios para la inspeccion de las materias primas y
material de empaque, que ingresa a la empresa, se obtiene la tabla 1, en la cual se clasifican las
materias primas en los diferentes grupos: especias, conservantes, estabilizantes, edulcorantes,
potenciadores de sabor, emulsificantes, secuestrantes, antioxidantes, antiespumantes, acidulantes,
gelificantes, colorantes, esencias, sabores y otras materias primas. Ademas, en la tabla se presentan los
analisis que se deben de evaluar para cada grupo respectivo.

Tabla 1: Clasificacion de las materias primas y sus respectivos analisis.

GRUPO DESCRIPCION MATERIA PRIMA ANALISIS
. -Harina de mostaza -Anélisis sensorial
Sustancia o extracto vegetal que se . "
~ ; -Albahaca picada -Revision fecha de
. afiade en poca cantidad a un , L
Especias . . -Cdrcuma polvo fabricacion y
alimento para darle méas sabor o o
; -Cebolla polvo | vencimiento.
hacerlo mas gustoso. o -
esterilizada -Revision de lote.

-Orégano molido
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-Curry polvo
-Laurel en polvo
-Ajo polvo esterilizado
-Comino en polvo
-Tomillo molido
-Pimienta molida
-Clavo molido
-Jengibre polvo
-Nuez moscada
-Pimienta cayena
-Perejil en escamas
-Pimienta molida

Conservantes

Sustancias que prolongan la vida en
almacén de los  alimentos
protegiendo a

estos del deterioro ocasionado por
microorganismos.

-Benzoato de sodio
-Sorbato de potasio
-Metabisulfito de potasio

-No se le realizan
analisis adicionales.
-Revisién fecha de
fabricacion y
vencimiento.
-Revision de lote.

Sustancias que posibilitan el
mantenimiento de una dispersion

-No se le realizan
analisis adicionales.
-Revisién fecha de

Estabilizantes uniforme de dos -Goma xhantan 'y ..
. . - fabricacion y
0 mas sustancias no miscibles en un ;o
alimento venc!njlento.
-Revision de lote
-No se le realizan
. . , analisis adicionales.
Sustancias diferentes del azucar
. . -Revision fecha de
Edulcorantes gue confieren a un alimento un | -Glucosa Ny
fabricacion y
sabor dulce. 1.
vencimiento.

-Revision de lote

Potenciador de
sabor

Sustancias que realzan el sabor que
tiene un alimento.

-Proteina de soya
-Sal comun

-Sal refinada
-Azucar refinada
-Azucar com(n

-Analisis sensorial
-Revisién fecha de
fabricacion y
vencimiento.
-Revisién de lote.

Emulsificantes

Sustancias que hacen posible la
formacion o el mantenimiento de
una mezcla

homogénea de dos o méas fases no
miscibles, como el aceite y el agua,

-Almidon Caliente
-Almidon Frio mira
-Almidon
pregelatinizado

-Analisis sensorial
-Analisis
cuantitativo sélo al
aceite de soya.
-Revisién fecha de

-Fécula de maiz fabricacion y
enun . o
. -Aceite soya vencimiento.
alimento. -
-Revision de lote.
Son compuestos quimicos que -No se le realizan
tienen la propiedad de poder analisis adicionales.
asociarse a los iones de los metales -Revision fecha de
Secuestrante . -EDTA -
formando complejos  estables, fabricacion y
también se les llama agentes vencimiento.
guelantes. -Revision de lote
Sustancias que prolongan la vida -No se le realizan
o atil de los alimentos protegiéndolos andlisis adicionales.
Antioxidantes proteg -TBHQ

del

deterioro  ocasionado por la

-Revision fecha de
fabricacion y
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oxidacion, por ejemplo, la
ranciedad de la grasa y
los cambios de color.

vencimiento.
-Revision de lote

Sustancias que impiden o reducen

-No se le realizan
analisis adicionales.
-Revision fecha de

Antiespumante la formacion de espuma. -Silicona sag fabricacion y
vencimiento.
-Revision de lote
-Andlisis sensorial
S -Analisis
. . -Acido citrico P <
Sustancias que incrementan la| 7. ” cuantitativo al
. . -Acido acético .
. acidez de wun alimento ylo le | < . "/ . vinagre al 11%.
Acidulantes ; -Acido lactico >
confieren un sabor . g -Revision fecha de
acido -Acido TRgipRico fabricacion y
' -Vinagre al 11% =
vencimiento.
-Revision de lote.
-No se le realizan
. analisis adicionales.
Sustancias que dan textura a un .y 4
- . . 5 -Revision fecha de
Gelificante alimento mediante la formacién de | -CMC 2/
fabricacion y
un gel. A
vencimiento.
-Revision de lote
-Color caramelo 4
. -No se le realizan
-Rojo punzo 4R -
. analisis adicionales.
-Taggzige -Revision fecha de
Colorantes Sustancias que dan o restituyen | -Amarillo L300 cSbricacion
color a un alimento. -Amarillo sunset g y
-Carmoisina venc!nf_n,ento.
Ditxido de titanio ek A
-Fresa
-Vainilla CL 2700
-Mostaza CL 5260
-Mostaza
-Cebolla CL 5195D
-MayGusheigopt -No se le realizan
“Hum analisis adicionales
Sustancia aromatica concentrada, | -Pifia )
. . - ) -Revision fecha de
. utilizada para intensificar el sabor | -Kétchup N,
Esencias - S : fabricacion y
de una preparacion culinaria o para | -Worcestershire "y
. . vencimiento.
aromatizarla. -Ajo - N\
s -Revision de lote
-Jengibre
-Kétchup 1101306250
-Spice
-Miel Maple
-Manzana
-Miel 77988-33
Son preparados de sustancias que | -Vino termidor blanco -No se le realizan
contienen los principios sapido- | -Sabor Natural y | anélisis adicionales.
aromaticos, extraidos de | artificial -Revision fecha de
Sabor la naturaleza (vegetal) o sustancias | -Sabor pifia fabricacion y
artificiales, para reforzar el propio | -Sabor natural especia | vencimiento.
sabor (inherente del alimento) o | Wonf -Revision de lote
transmitiéndole -Sabor natural especia
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un sabor y/o aroma determinado,
con el fin de hacerlo mas apetitoso

kétchup

-Sabor ldéntico Natural a

0 agradable fresa

-Sabor queso

-Analisis  sensoria,
-Pasta de tomate menos ala cebolls,

. -Analisis
-Concentrado de pifia cuantitativo, menos a
-Pulpa de pifia la cebolla y a la
Otras MP N.A. -Pulpa de mora y

-Pulpa de fresa
-Cebolla (verdura)
-Yema en polvo

yema en polvo.
-Revision fecha de
fabricacion y
vencimiento.

-Revisidn de lote

Es necesario especificar los andlisis cuantitativos que se deben realizar a algunas materias primas, para
su posterior liberacion. Es preciso aclarar, que no se realizan analisis cuantitativos/cualitativos a todas
las materias primas, debido a que, al manipular la materia prima, afectaria la inocuidad de esta,
causando que pueda ocurrir una contaminacion cruzada o que se tenga que retirar la parte de esta,
reduciendo la cantidad que ingresa a produccion y por lo tanto la cantidad de producto obtenido,
disminuyendo la produccién esperada. También, es importante sefialar que estas materias primas
pueden llegar a causar dafio a la salud del personal si son ingeridas.

En la tabla 2, se presentan los andlisis cuantitativos/cualitativos que se realizan a determinadas
materias primas.

Tabla 2: Andlisis cuantitativos de las materias primas.

MATERIA PRIMA | ANALISIS MATERIA PRIMA ANALISIS
-Sensorial
-pH -Sensorial
-Temperatura -pH
Pasta de tomate -Brix Pulpas -Temperatura
-Consistencia -°Brix
-Viscosidad -Acidez
-Acidez
-Sensorial -Sensorial
PH -Cold test
Concentrado de pifia | -Temperatura Aceite de soya T
OBrix -Temperatura B
“Acidez -Indice de peroxido
_pH
Vinagre al 11% -Temperatura
-Acidez

Existen diferentes pardmetros que se deben tener en cuenta en el momento de realizar la liberacion del
material de empaque que ingresa a la empresa. En la tabla 3 se presentan los parametros a evaluar para
cada grupo de material de empaque, como lo son: envases de vidrio, envases de plastico, laminas,
bolsas y tapas.
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Tabla 3: Pardmetros a evaluar del material de empaque.

MATERIAL DE < MATERIAL DE )
EMPAQUE PARAMETROS EMPAQUE PARAMETROS
. . -Dimensiones
-Dimensiones -
-Gramaje
-Peso -Curlin
-Capacidad al anillo g
L . L. -Calibre
Envases de vidrio -Hermeticidad Laminas . Revisioh \tie textos
-Condiciones higiénicas y de | def d,
embalaje colores, efectos de
impresion
-Delaminacién
-Dimensiones
-Dimensiones -Peso
-Peso -Calibre
-Capacidad al anillo -Revision de textos,
Envases de plastico | -Hermeticidad Bolsas colores, defectos de
-Caida libre impresion
-Condiciones higiénicas y de -Delaminacion
embalaje -Caida libre

-Prueba de presion

Tapas

-Dimensiones
-Peso
-Funcionalidad
seguridad
-Hermeticidad

sello de

2. Descripcion de las especificaciones técnicas de algunas de las materias primas:

Se realizan las fichas técnicas correspondientes a las materias primas que no tenian estas
especificaciones. Para una mejor visualizacion de esta informacion se generan unos diagramas, donde
se describen los diferentes items a tener en cuenta en su ficha técnica correspondiente, estos son:
composicién, usos, caracteristicas organolépticas, parametros fisicoquimicos, parametros biol6gicos,
metales pesados y otros contaminantes, tipo y unidad de empaque, origen del material, OMG,
alérgenos, vida util, conservacion, almacenamiento y transporte.

A continuacidn, se presentan las especificaciones técnicas internas de algunas de las materias primas
que ingresan a la empresa. Ademas, se tienen diagramas del proceso de produccion de dichas materias
primas, y las salsas/aderezos para los cuales se utilizan estas materias primas en la planta de
produccién. El formato de las especificaciones técnicas de otras materias primas que también se
realizaron, se encuentra en el anexo 2.

Nota: MP: Materia Prima; ME: Material de Empaque.
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-PVH:

Caracteristicas
urg:mp]eptlcas: Metales pesados y otros contaminantes:
Polvo beige, con olor Arsénico: 0.0025— 0.05mg/Kg; Cadmio: 0.009— 0.03mg/Kg
Usos: yaldesabor carmea, Mercuro: 0.0018- 0.07mgEg ; Plomo: 0.032 - 0.1mgKg
caldoso.

Crea un zabor a caldo sin
verduras, huesos.

g Composicién:

Proteina hidrolizada de sova:
70-80%, maltodextrina: 10-
20%; sal vodatada (3-10%).
\,_colorante caramelo:<0.5%.

Alérgenos: Sova, sulfitos

’ \ /' Origen del material: Natural
- OMG: OMGs derivados de maiz

/ Vida ntil: 18 meses. Se recibe la materia prima con
minimo el 70 %0 de su vida Gtil.
Conservacion: El producto es higroscopico, asi

e Parimetros fisicoguimicos: que para su conservacion se debe de mantener en

pH (zolucion 10%0): 4.7 —35.5 / un lugar con poca humedad.
Solubilidad en aceite: Insoluble PVH Almacenamiento: En un area seca (T ambients) en
3- MCPD: 1 ppm Méx. zu entvase original sin abrir.
Di-Cloro propanoles (DCF): 50 pob Méx. / ' Transporte: El producto no se considera peligroso.
Humedad: 4 % Max. ra : ' '
Transmitancia (solucién 0.72% leida @ | | Parametros biolégicos: ' [ Tipoy unidad de empaque:
420 am): 60% - T0% Recuento mohos v levaduras UF.C./g: <3000 Saco de papel Kraft con bolsa
Proteina: 18% - 28% NMEF Coliformes Fecales: <3.0 interior de polietileno. Peso

| Sal (como cloruros): 41% — 43% | Recuento Bacillus cerens UF.C./g: <100 neto: 25 Kg

AN r Fecuento  Esporas  Clostridiom  sulfito

reductoras UF.C./g: <100
Recuento  de  Staphvlococcus — aursus
coagulasa positiva: <100

| Busqueda de Salmonella spp./23g: Ausente

A

Diagrama 1: Especificaciones técnicas del PVH.

Agua de Apgua de Proceso

Ingredientes (Para formar Ingredientes
Proceso
/ precapa) \
. . Ajuste v
Almacenamiento L\ 4 61igis | Neutralizacion ——» 12 Filtracion —— , [2miento calentamiento
de MP Alcalino PCC-1 i
de licor tratado
b
Envasado Past . .
Supresor de ) . asta S Verificacidn
Sazomadoras PV:—I metales Evaporacion |+ 2.aFiltracion de licor
pasta
. Envasado o .. A EP
' J C | delpvH |+ Verificacién || Cribado Secado Figua ge Froceso

=]
=

. ~. N ) en polvo Polvo (Para formar
rgB Y Polve precapa)
- q 1

Envasado del Filtracién Supresor de
PVH licor (filtro de paso) metales Liguido

Diagrama 2: Produccidn y uso del PVH.
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-ACIDO ACETICO FOOD GRADE:

Caracteristicas " Metales pesados y otros contaminantes:
‘ organolépticas: ‘ Metales pesados (como Pb): 0.5 ppm Max.
Liquido transparente Hierro: 0.5 ppm Max ; Titanio: 0.1 ppm Max.

Regulador de pH. . Cobalto: 0.1 ppm Max ; Plomo: 0.1 ppm Max.

Agente aromatizante. ~ -
Origen del material: Sintético
- OMG: No contiene

Alérgenos: No contiene

Composicion:
00 288% Puro : - . —
_ -t Vida atil: 24 meses. Se recibe la materia prima .

Usos: ‘ Arsénico: 0.1 ppm Max ; Cobre: 0.1 ppm Mix.

% [ conminimo el 70 % de su vida Gtil.
Conservacion: Mantener alejado del calor
Parametros fisicoquimicos: ACIDO ACETICO \ E:;?:ifm HE) chispas - famas, Haniener
gﬁogzﬁﬂ:ﬂiﬁ FOOD GRADE Almacenamiento: en un drea fresca, seca v bien
pH: 2.4 ventilada, lejos de sustancias incompatibles. No
Sulfatos (como SO4): 1 ppm Max. \ almacenar cerca de sustancias alcalinas, ni de
Agua: 0.15 wivs Mix. ) ' o § posibles fuentes de contaminacién biolégica,
Aldehidos (como CH3CHO): 50 ppm Max. | | Parametros | | Tipoy unidad de empaque: fisica, quimica o microbiologica.
Acido formico: 0.05 wt% Mix. ‘ hiolégicos: ‘ Tambor de plastico sellado de | | Transporte: EI wvehiculo debe transportarse
Densidad: 1.048 g/ml — 1.051 e/ml NA grado de exportacion. Peso | | cmdadosamepte cumpliendo con .las condiciones
Materia no volatil: 0.003% Max. _neto 25Kg. ) “de conservacion y de buenas pricticas A/

Tiempo de permanganato: 2 h Min.
' Rango de destilacion: 117.5°C — 119°C

Diagrama 3: Especificaciones técnicas del ACIDO ACETICO FOOD GRADE.

Aire
170°C l 172°C 250°C
Etanol 2 bar 2 bar 2 bar
. i Gas Gas , G .
T ambiente y Precalcntamll‘?nto — Compresor Mezclado o Pr er?alenta , Reaccion
P atm y evaporacion miento
7 Aem
. 1 bar N ¥
Acido Acido acético, Liq. Torre de Acido acético, agua,
" + Evaporacion +—— agua. Trazas |+ S| nitrogeno, acetaldehido,
acético, agua. = absorci6n
N2 etanol
Acetato Torre de ACIDO Todas las Salsas emulsionadas
deetilo § | destilacién ACETICO |:>
FOOD .r
Acetato de GRADE Salsas de coccion:
etilo. Agua -Salsa de Tomate
Cond d -Salsa con Tomate
endensacor -Salsa con Mostaza
) - o
Torre de Todas las Salsas para carnes
Acetato de | destilacion
etilo Produccion y uso: . N =
Acido acético Food Grade Vinagre blanco- Vinagre frutas

Diagrama 4: Produccion y uso del ACIDO ACETICO FOOD GRADE.
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3. Diagramas de flujo de cadena de valor.

La realizacion de los diagramas de flujo de cadena de valor se llevo a cabo, conociendo directamente
el proceso de produccion de cada uno de los productos; entendiendo e interpretando con los
conocimientos adquiridos de ingenieria quimica, cada fendbmeno que sucede y el porqué de este.

A pesar de que se elaboran los diagramas para cada producto, el proceso en general de produccion se
puede agrupar en lineas de produccion, esta agrupacion se muestra a continuacion:

Tabla 4: Lineas de proceso de produccion.

Linea de proceso

Productos

Proceso general de
produccién

De coccion

Salsa de tomate
Salsa con tomate
Salsa para carnes
Salsa para pasta y espagueti
Pasta de tomate
Salsa BBQ Bary
Salsa BBQ Pompeya
Salsa BBQ Hot
Sirope con sabor a maple/miel
Salsa de ajo
Salsa con aji
Salsa teriyaki
Salsa curry

Mezclado ingredientes
Coccion
Enfriamiento

De mezcla

Salsa con sabor a humo
Salsa negra
Salsa de soya
Salsa china
Salsa inglesa
Esencia con sabor a vainilla

Mezclado de ingredientes
Agitacion

De emulsién

Mayonesa Bary
Mayonesa Pompeya
Mayonesa Heinz
Mayomustard
Hardys
Salsa Queso Cheddar
Rosada Bary
Rosada Pompeya
Vinagreta

Mezclado de ingredientes
Vacio

De licuado

Salsa chimichurri Bary
Salsa chimichurri Pompeya

Mezclado de ingredientes
Licuado
Coccion

Enfriamiento

De vinagres

Vinagre blanco
Vinagre con sabor natural a frutas
Vinagre Heinz

Mezclado de ingredientes

De coccidn y batido

Salsa con mostaza Bary
Salsa con mostaza Pompeya

Mezclado de ingredientes
Agitacion
Coccién
Enfriamiento

De concentrado de frutas

Mermelada de fresa
Mermelada de mora
Mermelada de pifia

Mezclado de ingredientes
Agitacion
Coccién
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Salsa con sabor a pifia Enfriamiento

Teniendo en cuenta que el proceso general de produccién es igual para los productos de cada linea de
proceso, lo que los diferencia son las especificaciones y pardmetros de cada producto. Entonces se
muestra a continuacion con los diagramas PFD, el diagrama de flujo de un sélo producto que
pertenece a cada linea de proceso. Ademas, los diagramas de la linea de coccion y batido, concentrado
de frutas, y licuado, no se mostraran, debido a que es el mismo diagrama PFD que corresponde a la
linea de proceso de coccion.

En el anexo 3, se muestra la manera como se visualizan estos diagramas en un formato Excel en el
cual fueron organizados.

4. Diagramas PFD

La elaboracién de los diagramas PFD de los productos se llevé a cabo de forma paralela con los
diagramas de flujo de cadena de valor de estos, posteriormente se seguia el proceso de analisis y
evaluacion del procedimiento de produccion, se evaluaba ademds si las materias primas se
manipulaban de forma adecuada, si los elementos finales de control eran los adecuados o si se debia de
hacer una recomendacion de otros elementos para un mejor funcionamiento del proceso. Teniendo en
cuenta lo anterior, se mostraran a continuacion el diagrama de flujo de cadena de valor, acompafiado
de su correspondiente PFD.
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Linea de coccidn: Salsa de tomate Bary

-Diagrama de flujo de cadena de valor

Almacenamiento

Recepcioén de N
MP-ME » de MP-ME en
bodega
* Verificacion de parametros:
-Fisicoquimicos
Plan de muestreo -Organolépticos
a MP-ME por > _Dimensiones
calidad -Capacidad
-Presién
-Caida
éAprobado Devolucién al Reporte
por calidad? proveedor de calidad
Tomar master
de bodega
-Vinagre
-Sal &
. . -Agua
-Azdcar Pesaje de MP -Sal
-Master 1 .
-Azucar
| Batidor (sin grumos) |4— -Master 1
+ -Pasta de tomate

1 )
pcc Pasar a la Marmita y

| completar con agua faltante

A

Vapor

PCC 1: Coccién

Limite critico: T 74°C —90°C
Peligro: Contaminacién
microbioldgica

Frecuencia: Cada lote

Chiller

v

Coccion hasta que la
Marmita esté en 90°C
(aprox. 40 min)

v

Cerrar valvula de vapor
y esperar 5 minutos

v

Agregar saborizante
antes de pasar al IC

v

Pasar mezcla al IC max.

Verificacion parametros:
-pH:3.6-3.9

-T: 20-45 °C

-°Brix: 29-33°
-Consistencia: 5—7 cm/ 30s
-Acidez: 0.85 -2.3%

-Color: Rojo

-Olor-sabor: Caracteristico a tomate
-Textura: Liquido espeso uniforme

A

> 45°C (T depende de la

referencia)

'

Tomar muestra

para calidad

Diagrama de
proceso (PFD)

MP: Materia Prima

ME: Material de Empaque
IC: Intercambiador de Calor
PCC: Punto de Control Critico

Fluidos de servicio:
-Agua

-Vinagre

-Vapor

-Chiller
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Reprocesar

@4— Desechar <

¢Aprobado
por calidad?

pcc2
Filtrado
PCC 2: Filtrado
Limite critico: Filtro sin averias Verificacién:
Peligro: Contaminacién fisica -Ficha tecnica Empacado
Frecuencia: Cada dos lotes -Especificaciones
-Contenido neto l
Embalaje
Almacenamiento en
FIN Despacho |« bodega de producto
terminado

Diagrama 5: Diagrama de flujo de cadena de valor Salsa de tomate Bary

-Diagrama PFD

TT: Transmisor de temperatura
PT: Transmisor de presion

Saborizante FT: Transmisor de flujo
T=Ambiente
. . Patm
T=Ambiente | -Azlcar Envasado
Patm -Sal
-Master 1 Producto final:
-Pasta de tomate v Salsa de tomate Bary
T=20-45°C
7
¥ T Agua
~(my b 23
Z V05 pec2
V-10,
2
21 Filtro
V-09 ;
25 ! 26 Ic )
& Trampa de vapor » 20 Vo1l 32 33 Chiller
24 Producto
™~ 4 i Producto
~J Valvula antirretorno T=85.90°C o> T=20-45°C @ V-14

E‘a Valvula manual
P

Vélvula de globo

i

1 Véalvula reductora de presion

Diagrama 6: Diagrama PFD Salsa de tomate Bary
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Linea de emulsiones: Salsa Mayonesa Bary

-Diagrama de flujo de cadena de valor

Recepcidn de
MP-ME

[Lweo J—

Almacenamiento

-Azlcar
-Sal
-Master 1
-Huevo
-Almiddn
-Gomas

Tanque para sélidos:
-Azucar

-Sal

-Master 1

Tanque para liquidos:

A 4

de MP-ME en
bodega

v

Plan de muestreo
a MP-ME por
calidad

¢Aprobado
por calidad?

Tomar master
de bodega

Pesaje de MP

Las materias primas
que ingresan a la
Koruma

v

Verificacion de parametros:

-Fisicoquimicos
-Organolépticos
-Dimensiones
-Capacidad
-Presién

-Caida

Devolucién al
proveedor

Reporte
de calidad

Diagrama de
proceso (PFD)

MP: Materia Prima

ME: Material de Empaque
IC: Intercambiador de Calor
PCC: Punto de Control Critico

Koruma |«

-Aceite
-Huevo
-Almiddn
-Gomas

v

| Homogenizar 3 min |

v

Adicionar sabores y

acido fosforico

Vacio

Vacio

A 4

Homogenizar

3 min

Romper vacio
(Presién
atmosférica)

v

-Agua
-Vinagre
-Aceite

Fluidos de servicio:
-Agua

\ 4 pcc3

Descargar
(Homogenizador)

v

-Vinagre
-Aceite

PCC 3: Acidificacion
Limite critico: pH < 3.9
Peligro: Microbioloégico
Frecuencia: Cada lote

21



Verificacion parametros:

-pH:3.3-3.6

-T: 15-30° 3
-Viscosidad: 50000 — 80000 cP < Tomar muestra
-Color: Blanco para calidad
-Olor -Sabor: Caracteristico del

producto

-Textura: Masa blanda homogénea

Reprocesar
¢Aprobado
por calidad?
-4— Desechar <
pcc2

| Filtrado
PCC 2: Filtrado
Limite critico: Filtro sin averias Verificacion: l
Peligro: Contaminacion fisica -Ficha .técnisa Empacado
Frecuencia: Cada dos lotes -Especificaciones

-Contenido neto l
Embalaje

!

Almacenamiento en

-<— Despacho |« bodega de producto

terminado

Diagrama 7: Diagrama de flujo de cadena de valor Salsa Mayonesa Bary

-Diagrama PFD

-Huevo
-Almidén
-Gomas

T= Ambiente
Patm

-Sabores ) \\H% -AzGcar | T=Ambiente
-Acido fosférico -Sal Patm
-Master 1|42

Aceite 4

Envasado
t Mayonesa Bary
T=15-30°C

41

PCC 2

>% Filtro

EE Valvula manual Producto
T=15-30°C
@ Vélvula neumética

Diagrama 8: Diagrama PFD Salsa Mayonesa Bary
22
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Como se puede observar en los diagramas anteriores, existen 3 tipos de puntos criticos de control que
puedes presentarse durante el proceso de produccion de los diferentes productos. Estos puntos se
presentan a continuacion, junto con las estrategias de control de estos:

Tabla 5: Puntos criticos de control

PPC1: Punto critico de control 1: Coccion

Peligro i . . | .
| mengro Limite critico Monitoreo Medidas correctivas
significativo
Si el producto no alcanz6 la
Qué: Temperatura de | temperatura de ebullicion, se debe de
coccion 74 — 90° someter de nuevo a coccion hasta la
Alcanzar Como: Termocupla | temperatura de ebullicion (74°-90°).
Bioldgico Temperatura de | calibrada Si fue por dafio del equipo, identificar
ebullicion Cuando: Cada bache el producto y enviar al laboratorio
Quién: Operario de | para determinar su destino de acuerdo
formulacion con su procedimiento de manejo de
producto no conforme.
PPC2: Punto critico de control 2: Filtrado
Peligro o - . : :
_ mengro Limite critico Monitoreo Medidas correctivas
significativo
En caso de encontrar el filtro
averiado, sera necesario enviarlo a
, o, reparar 0 desecharlo si no tiene
Qué: Buen estado fisico P /; &z
del filtro arreglo. Ademas, se deberd filtrar los
P .. | dos ultimos baches que pasaran
. ~ Cdmo: Inspeccion ; ANE N o
. Objetos extrafos | . después de la Ultima inspeccion.
Fisico visual : : .
>7mm <25mm . Finalmente, registrar cual fue el
Cuando: Cada 2 baches >
o . hallazgo, sobre estos se deberad
Quién: Operario de : "o s
., realizar un andlisis, para clasificarlos
formulacion L SSLLy '
como contaminacion intrinseca o
extrinseca del proceso y tomar

acciones.
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PPC3: Punto critico de control 3: Acidificacion pH

. Pt_al_lgro_ Limite critico Monitoreo Medidas correctivas
significativo
En caso de presentarse una desviacion
en el pH del producto final, se debera
corregir en el proceso de la siguiente
Qué: pH del producto | forma:
final <3.9 Si el producto presenta un pH>3.9, se
Como: Medicion con | adicionard el acidulante necesario
Microbiolégico pH<3.9 potenciémetro ajustado | para lograr un rango de pH
Cuando: Cada bache establecido.
Quién:  Auxiliar de | Si el producto presenta un pH menor
control de calidad del rango establecido, se deberd
retener el producto para ser analizado
y  validar  sensorialmente  su
cumplimiento.

ANALISIS DE RESULTADOS

Fue preciso conocer todo el procedimiento de transformacion de las materias primas en producto
terminado, para poder hacer una descripcién, analisis y evaluacion adecuada del procedimiento.

Inicialmente, se describieron y llevaron a cabo los planes de muestreo de las materias primas e
insumos, con el fin de conocer los pardmetros necesarios que son evaluados al momento de aprobar
por el &rea de Calidad, debido a que se debe de asegurar la calidad e inocuidad para el paso a
produccién.

Posteriormente, se realizaron algunas de las fichas técnicas de las materias primas. En este paso, se
realiz6 la busqueda de informacion pertinente, con base en las especificaciones tanto de los
proveedores como de la empresa, para tener asi presente los parametros, composicion, conservacion,
almacenamiento y método de produccion de las materias primas, en el momento de la recepcion de
estas y verificar que cumplan con lo estipulado en la empresa.

Finalmente, se llegd al centro del proyecto, que es la realizacion de los diagramas de flujo de cadena
de valor y los PFD de los productos de la empresa. En esta etapa al haber realizado los diagramas de
flujo de cadena de valor, se tuvo conocimiento del proceso de produccion en detalle, los ingredientes
necesarios, su método de ingreso a los equipos, el funcionamiento de estos, el paso del producto por
cada equipo, las condiciones y parametros de salida para envasado, entre otros aspectos. Con esta
informacién se realizaron los diagramas PFD correspondiente a cada producto, para poder visualizar
de manera concisa el proceso de transformacion, sus elementos de control de las variables més
importantes, como temperatura, presion y flujo, y también los fluidos de servicio que tiene cada
proceso, los cuales hacen que el procedimiento se dé de forma adecuada, como los son el agua de
enfriamiento para los intercambiadores de calor y el vapor para la coccion.

Teniendo en cuenta lo evaluado en el desarrollo de los diagramas, con el fin de lograr un mejor control
y conocimiento del proceso de produccién de los productos de la empresa, se recomienda implementar
las siguientes mejoras:

-Para los productos que requieren enfriamiento, es recomendable que el intercambiador de calor
también cuente con un sensor de temperatura, debido a que en el paso siguiente del proceso (pasarlo a
envasado), la temperatura del producto depende de la referencia a la que se vaya a empacar, por lo
tanto, si se tuviera un sensor de temperatura como en la marmita, el operario tendria méas control del
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proceso y se ahorraria el tiempo de llevar a Aseguramiento de Calidad para que se verifique la
temperatura. Ademas, si se tuviera control de la temperatura en este punto y una tabla donde se
especifique el valor de la temperatura que corresponde a la referencia, el operario una vez ya tenga la
temperatura requerida para el producto, podria tomar la muestra para llevarla a Calidad a la revision de
todos sus parametros.

-En el caso del proceso de produccion de las Mermeladas, en el proceso estipulado por Produccion el
azucar se le debe de agregar al batidor, pero es recomendable ingresarla a la marmita, debido a que en
el batidor no hay suficiente agua para disolver todo el aztcar, quedando una mezcla sobresaturada y se
corre el riesgo que al pasarla a la marmita no se pase todo el producto y parte se quede en el batidor
y/o tuberia, teniendo que afiadir mas agua y alterando la formulacién de las mermeladas.

-Para el caso del proceso de produccién realizado en las Korumas, Reactores (emulsiones) o para los
Vinagres, tienen materias primas riesgosas como es el caso de los acidos que se necesitan, por lo tanto,
se sugiere mejorar el método de adicion de estos, debido a que actualmente se los ingresa de manera
manual, arriesgado la salud de los formuleros. Estos factores de riesgo se encontraron en la revisién
bibliogréafica al realizar sus fichas técnicas.

Por ejemplo, el 4cido citrico anhidro, es un producto irritante al contacto con los 0jos y mucosas, por
lo tanto, se debe de contar con equipos de proteccion como equipos de respiracion adecuada, guantes y
gafas de seguridad. Otro caso es el acido fosférico (85%), en el cual en su ficha de seguridad se
reporta que se evite el contacto con la piel y 0jos, si ocurre un contacto accidental se debe de lavar las
partes afectadas con abundante agua. También, se tiene el &cido lactico (85%), que de igual manera
cuenta con peligros para la salud como corrosién/irritacion cutanea, lesiones oculares/irritacion ocular,
asi pues, se debe de lavar la piel concienzudamente tras manipulacién, contar con guantes, gafas y
maéscara de proteccion [11]. Finalmente, se cuenta con el acido acético food grade, en el que se
especifica en su hoja de seguridad que provoca dafios en los ojos, quemaduras en la piel, no se debe de
respirar los vapores [12]; a pesar de que se utiliza en planta con ventilacién al momento del ingreso del
acido al mezclador, sigue siendo riesgoso para el formulero, se deben utilizar los implementos de
seguridad pertinentes.

-Para el caso de los productos que requieren suministro de acidos, es preciso tener en cuenta la adicion
de estos, es decir, tener presente la correcta adicion del agua y el acido, debido a que primero se debe
de afadir el agua y después el acido, no en sentido contrario, porque la reaccion que produce el agua
con los acidos concentrados es una reaccion muy violenta. Si se agrega acido al agua, la solucién
que se forma es muy diluida y la pequefia cantidad de calor liberado no es suficiente para vaporizarla 'y
salpicarla. Asi que siempre se debe agregar acido al agua.

-En las plantas de reactores para las emulsiones, hay dos plantas que no tienen valvula al salir del
filtro, y esta se deberia instalar, debido a que como se tiene que encender la bomba para sacar la
muestra y luego apagarla, hay cantidad de producto que pasa a la tuberia que ain no esta aprobado por
calidad.

-Para el caso de las salsas rosadas, se recomienda tener otra manera de agregar la salsa de tomate,
porque son muchos baldes y se pierde tiempo en el transporte, ademas de la salud del operario y la
inocuidad adecuada de la salsa. Entonces seria recomendable a futuro la instalaciéon de tuberias para
enviar la salsa de tomate desde la planta que la formul6, hasta estos reactores que la requieren.

Por otra parte, se debe de agregar la salsa de tomate con las aspas apagadas, porque si se agrega con
las aspas encendidas, queda la férmula menos viscosa.

-Se observa en el proceso de produccion, que la gran mayoria de véalvulas que se utilizan para el paso
del producto por las diferentes lineas, son valvulas de bola, ya sean de funcionamiento manual o
automatico (korumas). Lo que se resalta es que para los casos en que se necesita dosificar el flujo,
como en la entrada de agua a los batidores o en la entrada de vapor a las marmitas, estas valvulas al ser
de bola, las manipulan para dosificar el flujo, para lo cual no es recomendable usar este tipo de
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valvulas, porque esta valvula es para uso exclusivo en la posicion totalmente abierta o cerrada, no es
adecuada para su uso en una posicion de apertura parcial para ningan propésito, tal como el control de
caudal. La vélvula de bola hace uso de un anillo suave conformado en el asiento de la valvula, por
tanto, si la valvula se utiliza en posicién parcialmente abierta, la presion se aplica a s6lo una parte del
asiento de la valvula, lo cual puede causar que el asiento de la véalvula se deforme. Si el asiento de la
valvula se deforma, sus propiedades de sellado se vulneran y esta fugara como consecuencia de ello
[13].

Por lo anterior, se recomienda utilizar para dosificar flujos, valvulas de globo. En este caso el control
de caudal esta determinado no por el tamafio de la abertura en el asiento de la vélvula, sino por el
levantamiento del tapén de la valvula (la distancia desde el tapén de la valvula al asiento). Una
caracteristica de este tipo de valvula es que incluso si se utiliza en la posicion parcialmente abierta,
hay pocas posibilidades de dafios al asiento o al tapén por el fluido [13].

-Analizando las plantas en las que se utiliza coccion, estas en la salida del vapor de la marmita,
cuentan con una trampa de vapor y previa a esta una valvula de bola de salida del vapor:

v 11
TAgue
© I
Z V-
| V-04
Marmita 14 18
15
-03

16
4
)
% 20 \ Trampa de vapor
13

Valvula manual

Teniendo en cuenta las caracteristicas de una trampa de vapor, estas son un tipo de valvula automatica
que filtra el condensado. Estas son usadas en la industria para asegurar que no se desperdicie el vapor.
Debido a que se utiliza el vapor para la coccion del producto, cuando se realiza este trabajo (es decir el
vapor ha cedido su calor latente), el vapor se condensa. En otras palabras, el condensado no tiene la
habilidad de hacer el trabajo que el vapor realiza. Por lo tanto, la eficiencia de calentamiento se ve
afectada si el condensado no es removido propia y rapidamente como sea posible [14]. Pero es
recomendable evaluar la manera mas correcta de hacerlo, es decir, analizar si es la mejor opcion tener
una valvula de bola para darle salida a ese condensado, debido a que en la descarga del condensado se
descarga una gran cantidad de vapor y se perderia esta energia que puede ser aprovechada al regresar
todo este vapor condensado, a las calderas donde se genera vapor y de esta manera obtener beneficio
energético de este condensado.

-Por otra parte, se visualiz6 que los tanques de agitacion en las plantas de coccion son planos en el
fondo, afectando el mezclado en el tanque, porque al tener esta forma, se genera que partes de la
mezcla se queden suspendidas en las esquinas inferiores del tanque, haciendo que no se obtenga un
mezclado uniforme. Ademas, la tuberia de salida del producto que va para la bomba, se encuentra
ubicada en un la parte lateral inferior del tanque, teniendo que el operario inclinar el tanque para que
se termine se hacer el vaciado. Esto se evitaria si se tuviera unos tanques de mezclado con un disefio
convexo en el fondo del tanque y con la salida del producto en la parte central del fondo.

-Finalmente, se puede recomendar para algunos equipos tener un sensor-transmisor de ph (vinagres),
nivel (vinagres, intercambiadores), temperatura (intercambiadores), con el objetivo de que el operario
pueda controlar con mayor rapidez las variables, al tener visualizacion de estas en un sensor-
transmisor.
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CONCLUSIONES

La descripcion y aplicacién de los planes de muestreo de las materias prima trae consigo los siguientes
beneficios a la empresa como: claridad sobre los pasos que se deben de llevar a cabo para una
adecuada inspeccion de calidad de las materias primas ingresadas a la empresa. Ademas, ingresar a
produccion las materias primas con sus caracteristicas fisicoquimicas correctas, para poder obtener
posteriormente un producto con sus parametros finales adecuados para el consumo, sin afectar su
apariencia e inocuidad.

Por otra parte, la descripcion de las especificaciones técnicas (fichas técnicas) de las materias primas,
tiene como ventaja [2]: Asegurar su cumplimiento y funcionalidad en el proceso de transformacion de
las materias primas; enumerar en las especificaciones técnicas cada una de las caracteristicas que hace
que una materia prima o producto sea Unico; el discernimiento de cudl/es Sl y cuél/es NO, son
aceptables en el momento de su recepcion.

Entre los beneficios a los cuales se llega con la utilizacion de VSM en una empresa se encuentran los
siguientes [6]: Mejor vision de conjunto del proceso, debido a que el VSM proporciona a la empresa
una vision global del proceso de produccién. Esta visién no solo se limita a mostrar las actividades que
se desarrollan, sino también la informacion que generan. Desde el punto de vista del cliente, por otra
parte, el producto sera mejor y mas econémico, si se logran mejorar las falencias en los procesos.
También, permite mejorar la comunicacién entre todos los que participan en el proceso productivo,
facilitando que la colaboracion sea mas efectiva. De igual manera el VSM genera integracion, porgque
el flujo de material y el flujo de informacion quedan integrados en la representacion, y permite que la
empresa sea capaz de cumplir con todos sus objetivos: mejora de la produccion, eliminacién de
errores, incremento de la calidad y ahorro de costos.

Finalmente, los resultados que genera tener un diagrama de flujo PFD en la empresa son: Ofrecer un
estudio claro y detallado de los procesos a realizar para que estos puedan ser analizados de cara a su
implantacion [7]. Ademas, estos diagramas permiten tener una representacion grafica simbolica del
trabajo realizado o que se va a realizar en un producto a medida que se pasa por algunas o por todas
las etapas de un proceso. Por otro lado, se documenta un proceso con el fin de lograr una mejora en la
comprension, el control de calidad y la capacitacion de los empleados. Permite también estandarizar
un proceso para obtener una eficiencia y repetibilidad 6ptimas. Estudiar un proceso para alcanzar su
eficiencia y mejora, ayuda a mostrar los pasos innecesarios y otras ineficiencias.
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ANEXOS
ANEXO 1: Tabla militar de cada material de empaque.

Tabla 1.1: Tabla militar envases de vidrio.

NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD
Letra (N.A.C)
cédigo de | Tamafio de
Tamarfio del lote tamanio de muestras Defecto Defectos Defectos
muestra critico mayores menores
0,65% 1,0% 4,0%
AcC Re AcC Re Ac Re
3201 - 10000 G 13 0 1 2 3 2 3
10001 - 35000 H 20 0 1 0 1 3 4
35001 - 150000 J 32 0 1 1 2 5 6
150001 - 500000 J 32 0 1 1 2 5 6
500001 6 mas K 50 1 2 2 3 6 7
Tabla 1.2: Tabla militar envases de plastico.
NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD
Letra (N.A.C)
codigode | Tamafiode | Defecto Defectos Defectos
Tamario del lote tamario de muestras critico mayores menores
muestra 0,65% 1,0% 4,0%
Ac Re Ac Re AcC Re
281 - 500 E 5 0 1 0 1 1 2
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501 - 1200 F 8 0 1 0 1 1 2
1210 - 3200 G 13 0 1 1 2 2 3
3201 - 10000 G 13 0 1 1 2 2 3
10001 - 35000 H 20 1 2 1 2 3 4
35001 - 150000 J 32 1 2 2 3 5 6
150001 - 500000 J 32 1 2 2 3 5 6
500001 6 mas K 50 1 2 2 3 6 7
Tabla 1.3: Tabla militar envases de bolsas.
NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD
Letra codigo (N.A.C)
de tamafio Tamario de
Tamarnio del lote de muestra muestras Defecto Defectos Defectos
critico mayores menores
0,65% 1,0% 4,0%
AcC Re AcC Re Ac Re
281 - 500 E 5 0 1 0 1 1 2
501 - 1200 F 8 0 1 0 1 1 2
1210 - 3200 G 13 0 1 1 2 2 3
3201 - 10000 G 13 0 1 1 2 2 3
10001 - 35000 H 20 1 2 1 2 3 4
35001 - 150000 J 32 1 2 2 3 5 6
150001 - 500000 J 32 1 2 2 3 5 6
500001 6 mas K 50 1 2 2 3 6 7
Tabla 1.4: Tabla militar envases de laminas.
NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD
Letra cddigo (N.A.C)
de tamafo Tamano de
Tamarnio del lote de muestra muestras Defecto Defectos Defectos
critico mayores menores
0,65% 1,0% 4,0%
AcC Re AcC Re Ac Re
2-8 B 3 0 1 0 1 0 1
9-15 C 5 0 1 0 1 0 1
16 - 25 D 8 0 1 0 1 1 2
26 - 50 E 13 0 1 0 1 1 2
Tabla 1.5: Tabla militar envases de tapas.
NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD
Letra codigo (AL
de tamafio de | Tamafio de Defecto Defectos Defectos
Tamario del lote muestra muestras critico mayores menores
0,65% 1,0% 4,0%
AcC Re Ac Re AcC Re
281 - 500 E 5 0 1 0 1 1 2
501 - 1200 F 8 0 1 0 1 1 2
1210 - 3200 G 13 0 1 1 2 2 3
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ANEXO 2: Especificaciones técnicas, método de produccion y uso de algunas materias primas.

Los diagramas de las especificaciones técnicas, métodos de produccién y aplicaciones de algunas
materias primas de la empresa, se encuentran de la siguiente manera:

1 =

= T
==y
RN
2 . Usos:
= Conservante. Evita el
T = ieats biano.
S crecimiento microbiano.
3 —_—
S Compesicién:
e 100% Benzoato
=t de sodio

4
Parimetros fisicoquimicos:
Contenido: Min.. 99%
Pérdida por secado: 2% Max .
Acidez y alcalinidad: 0.2 mlig Max
5 pH:7.5-8
Punto de fusién: 121.5°C - 123.5°C
6 e
=]
7

Caracteristicas
organolépticas:

Cristales

inodoro, sin sabor o
ligeramente dcido.

NN

\_\_

Parimetros biolégicos:

Producto
‘microorganismos microbiaacs

Metales pesados y otros contaminantes:

Metales pesados (como Pb): 0.001% Méx.

Cloruro: 0.02% Mix ; Arsénico: 0.0002% Méx.

Mercurio: 0.0001% Max.; Beaceno: 0.01% Max.

Cloroformo: 0.0035% Max.; 1-4 Diaxano: 0.01% Méx.

Cloruro de metileno: 0.05% Mix ; Tricloroetileno: 0.01% Max.

/

BENZOATO
DE SODIO

blancos,

Origen del material: Sintético
) OMG: No ontiens
Alérgenos: No contiene

Vida ttil: 24 meses. Se recibe la materia prima
con minimo el 70 % de su vida Gl
Conservacién: Mantener cerrado
Almacenamiento: En un drea fresca, seca y
ventilada, lejos de fueates de calor (méximo
30°C), humedad e incompatibilidades.
Transporte: Transportar en vehiculo limpio y
seco, sin productos incompatibles

~

Tipo y unidad de empaque:
Bolsa Kraft x 25 Kg con

libre de || revestimiento de polietileno.

ANEXO 3: Diagramas de cadena de valor de los productos — Diagramas PFD

Teniendo en cuenta que los diagramas son bastantes para ser mostrados a continuacion, fueron
organizados en un documento Excel para mejor manejo y visualizacion, de la siguiente forma,
presionando en cada flecha para visualizar su correspondiente diagrama y teniendo ademas la opcién
de regresar a la linea de proceso, al grupo al que pertenece o al inicio:

| LINEAS DE PRODUCCION | @iifinerl

COCCION

@

=" COCCION Y BATIDO
ﬁ CONCENTRADO DE FRUTAS
|
(-3 EMULSIONES
-
@ LICUADO
=
MEZCLA
@) VINAGRES

@ COCCION

‘ J.'.‘frt'hmngf;'

Linea de Proceso PFD
GENERAL COCCION

SALSA DE TOMATE BARY

SALSA CON TOMATE POMPEYA
SALSA PARA CARNES

SALSA PARA PASTA Y ESPAGUETI
PASTA DE TOMATE

SALSA BBQ BARY

SALSA BBQ POMPEYA

SALSA BBQ HOT

SIROPE CON SABOR A MIEL
SIROPE CON SABOR A MAPLE
SALSA DEAIO

SALSA CON AJl

SALSA CURRY

SALSA TERIYAKI
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ETAPA

DESCRIPCION

LiNEA DE PROCESO SALSA DE TOMATE BARY ‘

Recepcion de MP

Las materias primas 4 los iInsumes son ecibides en las bodegas de MP, deben
llegar en vehiculos limpios y en buen estado; para esto se realizars una
inspeceién aleatoria 2 los vehiculos, dejando consignado en & formato
conespondiente los hallazges y de ser necesatio & tomarén acciones de
mejora hacia el proveeder. Se solicitard sl conducter la documentacisn
comercial facturas, remisiones eto.] wlos cenificados de calidad, en
ocasiones estos cerificados podran ser enviados via magnetica.

Almacenamiento de
MP-ME en bodega

L= matenias primas son 1=cibidas, amacenadss & dentficadas de man=a
que 5= conozca el estads de inspecsién. Fiojo: produsta Na Conforme
Mararis “Inspeccién de Calidsd™ refiiéndoss 5 que MP-ME ys tuws s revisidn
por parte de Calidad. La rotacién de las mismas se efectuard bajo el sistema
PEPS

Plan de muestreo a
MP-ME por Calidad

Todas las materias primas e insumos son analizados previamente 2l uso, un
funcionario de Aseguramiento de |3 calidad realiza un muestieo estandarizadol
en el Plan de Muestrea del MP-ME que conesponds, verificanda el
cumplimients de sus pardmetios con su Ficha téonica.

Pprobado por Calidad

Una wez se realiza el andliziz de los pardmetras de MP-ME, se da el aval para
suUs0 en oaso que cumplan y en caso de presentarse alguna novedad, se
deberarealizar el tratamiento como producto Mo conforme, realizarla
respectivareclamacion 3l proveedor y de ser necesaria su devalucion,

2 Pasar a la Mar

agua faitan

Pesaje de MP

Las materias primas son tomadas de la bodega y posteriormente pesadas de
acuerdo 3 las cantidades estipuladas en cada libro de formulacion. La
formulacidn est dividids en dos dreas, unallamada Master 1que ez pesada
en unlaboratario para materias pimas micro (especias, condimentos,
estabilizartes, acidulantes, colorantes, et 1y ota Srea sorrespondiente al
Master 2, donde s manejan las materias primas macra [pasta de tomate,
aziicar, sal, cebolla, pifia, etc. ). Los responsables del pesaje dejan registro del
nimero delote de las materias primas wilizadas en ellibro de formulacion de
oada products, hasienda relacidn con el nimera de bache formulads

Dingramade
= FFD}
Batido

Er esta etapa, 2l procesa de batido s2 realiza en una parte, es decir, todas las
materias pimas involucradas en el proceso son agregadas al batidor, unavez
no se visualioen grumes se pasa a coccién, El procese de paso delbatidor ala
marmita, se realiza a raves de tuberias de acero inowidable v unabomba
eléctica.

PFD SALSA DE TOMATE BARY

Saborizante
T=Ambiente
. Patm
T=Ambiente | -Azdcar Envasado
Patm -Sal
-Master 1 Produeto final:
-Pasta de tomste PoC 1 Salsa de tomate Bary
- T=20-45°C
T <

PCC2 |
W A

2
.uﬁ'%nnro
P
g Products

T= 20:45°C

i

Trarmpa de vapor

Fraoducta
T=85090°C t

Walvula anfirretorno

Walvula manual
Walvula de globo

wilvula reductora de presidn

TT: Transmisar de terrperatura
PT: Transmisor de presion
FT: Transrisor de flujo

. Chiller

Chiller
-

Linea de
Proceso
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