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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo principal la elaboracién e implementacién de un
manual de calidad, la posterior verificacion mediante la realizacién de auditorias de
atributos y la implementacién de acciones de mejora en la planta de pastas “Manantiales”,
con el propdsito de optimizar la calidad del producto final.

Para alcanzar este objetivo, se ha desarrollado una serie de estrategias basadas en el analisis
de las operaciones actuales y en la identificacion de areas criticas que requieran
oportunidades de mejora.

La produccién de pastas comprende varias etapas criticas: limpieza de maquinaria, ingreso
de materia prima, mezcla, prensado, secado, empaque y embalaje. El presente documento
describe la implementacién de mejoras basadas en una auditoria de atributos para
monitorear las fases de produccidn.

Se disefié una hoja de cdlculo que documenta cada una de las etapas productivas; en la cual
se describe que es lo que se evalla en cada una de ellas. Los resultados iniciales de 10
auditorias tomadas al azar mostraron un 80% de conformidad; lo que permitioé identificar
oportunidades de mejora. Tras la implementacién de acciones correctivas, se evalud el
resultado de 10 registros tomados bajo el método aleatorio simple, obteniendo porcentajes
de conformidad del 90%, reflejando conformidad segun el manual de calidad.

Los resultados obtenidos muestran una mejora significativa en los indicadores de calidad, y
un incremento en la eficiencia operativa de la planta. Este estudio demuestra la importancia
de la auditoria de atributos como herramienta para la verificacion y el aseguramiento de la

calidad.



Agradecimientos
Primero, quiero agradecer a Dios, por iluminar cada paso de mi camino, por darme la
fortaleza, la sabiduria y la salud necesarias para alcanzar esta meta. Gracias Dios por tu
amor constante y por ser mi guia para superar cada obstdaculo. A la Virgencita de Guadalupe

por interceder por cada una de mis peticiones y llenarme de ese amor incondicional.

A mis padres, Lucy de Ramirez y Joaquin Ramirez quienes me han dado este regalo tan
grande de la educacion, algo que valoro profundamente. No tengo palabras suficientes para
expresar mi gratitud por cada sacrificio que han hecho, por su inalcanzable apoyo y por
creer en mi cuando a veces yo misma dudaba. Gracias por darme siempre el amor vy el
aliento que necesité para seguir adelante en los momentos dificiles. Sin ustedes y su

sacrificio, este suefio no habria sido posible.

A mi abuelita, Virginia Contreras por cuidarme todo el tiempo que estuve lejos de mi casa 'y
me acogid en su hogar y me hizo sentir parte de él. Gracias por recibirme cada dia con un
plato de comida caliente y una taza de chocolate con pan francés, esos pequeiios pero
grandes detalles llenos de amor que me reconfortaban después de dias duros. Tus cuidados

han sido un abrazo al corazén y un sostén en esta etapa de mi vida.

A mi sobrinito, Axel David Umafa quien por sin saberlo, con tu alegria y ternura me regalas
momentos de felicidad que me ayudaron a recargar energias y sigues haciéndolo. Eres mi

pequefio rayo de luz, y tenerte cerca es como alivianar cualquier carga que lleve.

A toda mi familia que de una u otra forma me han apoyo en este largo camino, por tenerme
paciencia y saber comprender que muchas veces no podia estar presente en reuniones o

visitas familiares. Su carifio y comprension me han acompafiado hasta aqui.



A mis compafieros, docentes de la universidad y a mis asesores de proceso de grado, quien
con su vocacion y dedicacidon han sido parte fundamental de mi formacién. A cada uno de
ustedes gracias por las ensefianzas, por el apoyo y por los momentos compartidos que

enriquecieron mi experiencia universitaria.

Y en especial quiero dedicar este logro a alguien que, aunque ya no este fisicamente y sin
importar su ausencia fue muchas veces la razén por la que no me rendi; quien en vida me
cuidd, que a pesar de su caracter fuerte y muchas veces duro, siempre tenia amor para
darme, palabras llenas de carifio que me reconfortaban el corazén. Gracias, abuelito, por
recibirme siempre con esa felicidad tan genuina cada que volvia a casa. Gracias por
regalarme los mejores recuerdos de mi vida y las mds importantes ensefianzas, todo lo que
fuiste, lo que me diste y como me amaste lo guardo con profundo celo y amor en mi
corazon. Este logro es también para ti por todo lo que me diste y por el ejemplo de vida que

me dejaste, gracias a ti mi abuelito, Leopoldo Maldonado.

Gracias, de corazén, a todos los que hicieron parte de este sueno, este logro es tan mio

como de ustedes



iINDICE GENERAL

1. INTRODUCCION ....oouieieiretieeeciete ettt ettt ae et es st s s s st s s s s aesesesanans 1
2. OBIETIVOS ..ottt sttt e b e st e b e s e e bt e s ae e e be e s an e e sbeeenneenneenarean 2
P O] o T AVl =<1 o 1] -1 AU PR 2
2.2 Objetivos ESPECITICOS ...uuvriiiiiiiiie ittt e s e saae e e e s araeeeeas 2
3. INFORMACION DE LA UNIDAD PRODUCTIVA........comuetereeeereeteteteeeeeese e tesensae e ses e 3
0 R o Tor=1 [ T e o HO PRSPPSO 3
B2 IMIISION <.ttt ettt ettt ettt et s a et et e aee e bt e sate e bt e et e e naeenarean 3
BB VISION <ottt sttt e b et e bt e he e e bt e st e e be e et e e beenanean 3
3.4 ANTECERABNTES ..ottt 3
3.5 RECUISOS. ..ttt s 4
3.5.1 InStalacionNes Y EOUIPOS...cciccieiiieiee e e ettt e e e et e e e e e e e et r e e e e e e e eennbrarraeaaaeann 4
3.5.1.1 INSLAlACIONES «...eeiiiieiieeetee e 4

R W0 0 o 1¥ e Yo TS 4

3.5.2 HUM@NOS. ciiiiiiiiieett ettt e e s s st e e e e s s s e s nnreeeee s 4

3.6 ProducCion PrinCipal.........cceiiiiiee e e e e e e e 5
3.6.1 SITUACION TECNICA . .couvierieieiieete ettt r e s e e s e nane s 5
3.6.1.1 Tecnologia de ProdUCCION. .....eeieieeiecciirieieee et e e e e araeeeeas 5
3.6.1.2 Capacidad de produCCioN. .......cuueeiiiiiieeiiiiieee et e s siaee e 5
3.6.1.3 Calidad tECNICA. ..cueeiiieiieete e s 6
3.6.1.4 Mantenimiento y actualizacion. .......cccveeeeeieeieiiiiiiieeeee e 6

3.6.2 Situacion adminiStrativa .......cooeeeeriieeiiiee e 6
3.6.2. 1 Estructura organizativa......ccceeii i 6
3.6.2.2 Gestidn de la cadena de SUMINISEIOS. ....c..eeeveeiieriieenieeeene e 6
3.6.2.3 Politicas de calidad y CONLIol. ......cooeiirieieeeee e 6

3.6.3 Generalidades de comercializaCion.........cocueeiiieeriieiniiieeeee e 6
3.6.3.1 Canales de distribUCION. .....c.c.ooiuiiriiiiieieeee e 6

3.6.3.2 EStrategia de PreCios. .oovccueiieeeeee i e et e e e e e e re e e e e e e s r e e e e e e e s nnraneeeas 7



3.6.3.3 Promociones y publicidad .........ccooovceiiiiieiiii e 7

3.6.3.4 Logistica y diStriDUCION ......uvvveeiieiiiiirieeee et e e 7

3.7 Andlisis de [a problemMAtica.......cccceeei e 8
4. MARCO TEORICO ...oiiieiiieeiiiesiie ettt ettt ettt sane et e st e s s e e b e s e e neesaneas 10
4.1 GENEraAlidAdES. .. .eeeieeeeeeeeee e 10
4.1.1 MejJOra CONTINUA. c.eveiiiiiiiiiiieteiereterereeerereeerereeererererererererererteerererererrrerereeererarerereaen 10
4.1.1.1 Importancia de la Mejora Continua. .......cccccveeeeeeeeiccciiiiieeeee e 10
4.1.1.2 Normativa para la Mejora continua. .......ccccccuveeeeiiiieeecciiee e 10
4.1.2 Auditoria de Calidad. .......c.eeoriiiiiiie e 11
4.1.3 Manual de Calidad. .......couiiiiiiiee e 11
4.1.3.1 Beneficios del Manual de Calidad. ........ccccceovieiniiniieiiiiceeeee e 11

4.2 DEfiNICIONES: e 12
4.3 Pastas @limeNntiCias. ...cooouiiiiiiiiiie e e 13
4.3.1 Clasificacidn de las plantas alimenticias. .......cccovvveeeeeiii e, 13
4.3.1.1 PaStas SECAS. ...ccuviiiiiiiiiiiiiiiiie et 13
4.3.1.2 Pastas freSCaS. ....cccuiireirieeieeeee et 13
4.3.2 Materia prima de 12 Pastas. ....ccccccuiiiiiiee e e e 13
Y= 401 = TSRO P PSPPSR 13
SEMOIA DUFUIM ..t sttt et e san e e e e e e ene 14

NY=1 00T I ={ = T TV - oSSR 14
4.3.3 Pastas SemMOladas. ......c.ueiiiiiiiiiiiie e 14
4.3.3.1 Caracteristicas generales de 12 pasta ......ccceeeeeeieieiiciirirereeee e 14
4.3.3.2 Beneficios del consumo de pastas .......cccevvieeieriieee s 14
4.3.3.3 Valoracion nULricional. ... 15
4.3.3.4 Composicion NUEMCIONAl. .....c..euviiiiiee e 15

4.4 Proceso general de |a Pasta....cieeeecceieecciiieeeeeee e 15
B4 1 PESAUO. ettt ettt e bt e st e st e saneee s 15
ViR Ny \V TV o F-To Lo VAR [ 4 - 1Y T o TN PURUR 15

F R o T Y- To Lo IRV A olo | TRt 15



R T <Yor= L [0 TR TR 16

4.4.5 ENFriami@nto. c..oooiueiiieeeeeeee e e 16
B S s Y o T Yo [ Lo RPN 16
5. METODOLOGIA ....ovtiirireiiieeieie sttt 18
5.1 Funciones y trabajos asiZNados ........coovceurieeieiieeieiiiiirreee e et e e e e 19
5.2 Metodologia de OfiCiNa.......cccuiiiiiiiiiie e s 20
5.2.1 Elaboracién del manual de Calidad. ........cocueeiiiiiiiiiiiiieeee e 20
5.3 Metodologia d& CamPO.....ccccuiiiii et 21
5.3.1 Actividades para la realizacion del Manual de Calidad. .........ccoovveeeeeeeeiccnnnnneenn. 21
5.3.2 Actividades para la implementaciéon de acciones de mejora......ccccceeeeecunnnnenenn. 21
5.4 Metodologia de 1aboratorio. ........ccueeeieiiiiii e 21
5.4.1 Procedimiento para analisis de [aboratorio ........ccccevveeeeeiiiieecciierieeeee e, 22
5.4.1.1 Andlisis de muestras de proceso productivo.........ccceeeeveeeiiiciieeeesniieeee s, 22
5.4.1.1.1 ANALISIS FISICOS. c.uveiiiiiiiiiieiiie et 22
5.4.1.2 Andlisis de producto final .........cceeeeiiiiiieicce e 22
5.4.1.2.1 ANAIiSis fiSICOS. ..veerrrirriiiiiiie ettt 22

DA L.2.21 ettt h et b e et e b et ennaenarean 23

6. RESULTADOS Y DISCUSION ......oouiuiveriieieiecteteteeeesietetessseete st esesae et sssasaeseses s aeaesans 24
6.1 Manual de Calidad del proceso productivo en la planta de pastas ........ccccecevvveeeeen... 24
6.1.2 Descripcidn del producto terminado.......cccccueeeeiiiiieiiiciiiee e 25
6.1.3 Control de ingreso de materia Prima. ......ccccceeeeeeccniiieiee e 26
6.1.4 CONLrOlES 0B PrOCESO.....coeiietrrriiieeeeeiccitreee e e eeecrrree e e e e e eseabrreereeeeessenanbraeeeeeeas 26
6.1.5 Control de empaque y embalaje. .....occcveiiieiiiiiiiiee e 29
6.1.6 Control del producto terminado. .......ccccuviiieeeee i 29
6.2 Implementacion de la Mejora ContiNUA.........cceeeieecciiiiieeee e eeereree e e 30

6.2.1 Resultados de auditorias previos a la implementacion de acciones de mejora. 31

6.2.1.1 Acciones de mejora implementadas segun los hallazgos de las auditorias de
1 d ] o TV o1 PURPRRS 34

6.2.2 Resultados de auditorias posterior a la implementacidon de acciones de mejora



7. CONCLUSIONES......coiiiiiiiititinite e sba e e s ba e s 37

8. RECOMENDACIONES ..ottt ettt e e e s e e e e s e s e s reneeeeeeeeaas 1

9. BIBLIOGRAFIAS ...ttt ettt ettt ettt et es st ea st st et tesnas s eteaenens 2

10. ANEXOS ..ttt ettt e e e et e e e e e s e e r et r e e e e e e e bbrree e e e e e e e se s raneeeeeeeaann 5
Al. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de pastas......ccccccceeecurveeeeeeeeereccnnreennnn. 5
A2: Cantidad de QUEDIAdO.........uiii i e 6
A3: Cantidad de MaCha:....c.c.iiiiiieie e s 6
A4: Formato utilizado para la auditoria de atributos.......ccccccvveveeeiiiieiiciiiieeeeee e, 7

INDICE DE FIGURAS

Figura 1 Ubicacion planta mManantiales......eiceieineeeiecrenee e et ere e aereesaesas 3

Figura 2 Formula automatizada para calculo de promedio por cada uno de los apartados del
FOIMUIAIIO ettt e sttt st st ste e e e e s e e s e e s et ent s aeneesanees 32
Figura 3 Suma de los promedios parciales expresado en porcentaje .....cccceceeeeevveevevecerennens 33
Figura 4 Resultados de auditoria (previos a la implementacién de acciones de mejora) ...34

Figura 5 Porcentajes de Conformidad (previos a la implementacidn de acciones de mejora)

Figura 6 Resultados de auditoria (posterior a la implementacién de acciones de mejora ...36

Figura 7 Porcentajes de Conformidad (posterior a la implementacién de acciones de

INMEJOT@) .t etiueeueeeeteeeeteeteete st ete st ste e ses e ses e s besseabesaessebeessesarsaas easensaaseseaasebe et ebe st sbenes seenensensensensentenen 37

INDICE DE CUADROS

Cuadro 1: Principales actividades realizadas en planta......cccocecevve e e cceccecceine e e 4
Cuadro 2: distribucidon del equipo por area de trabajo......ccccccieiriveicecece e e e 5
Cuadro 3. Diferencias entre la pasta secay pasta fresca......ccccccvevevevevececceccer e 13
Cuadro 4 Composicion nutricional de 12 Pasta......cccceeceeeereenreerieeese e e ere e 16
Cuadro 5 Trabajos y actividades por realizar durante el periodo de pasantia..........ccc.ocuu... 19

Cuadro 6 Actividades complementarias......cccouceeceieie e s e 20



Cuadro 7 Actividades en el proceso productivo........cccececeeeeceirineiecc e 21

Cuadro 8. Especificaciones técnicas del @SpaguUeti.......c.cccevveveevieerininieree e 25
Cuadro 9 Aspectos para el cumplimiento de materia prima .......ccoeceeeveecrieninenene e e 27
Cuadro 10 Especificaciones del proceso productivo .......ccccceceeveeiereceeceeieieeeee e 28
Cuadro 11. Especificaciones de empaque y embalaje........oveeeereeieieee e e e 29
Cuadro 12. Parametros fisicos del producto terminado.........ccceeecevevevevenceieere e 30
Cuadro 13. Escala de cumplimiento seguin el hallazgo.........ccveeeceeeeee e, 31

Cuadro 14 Resultados encontrados en auditoria de atributos previo a la implementacion de
[2S ACCIONES B MEJOIA.u ettt ettt ettt st st ss e st st e st es e s aesaeseeaneaneese seesnesseneen 32
Cuadro 15. Resultados encontrados en auditoria de atributos después de implementadas

R Tolei o] aT=TNe [=l o aT=] (o] - [Tt 35



1. INTRODUCCION

La calidad dentro de la industria alimentaria representa un factor clave para garantizar
productos que cumplan con las especificaciones del cliente; se caracteriza por su capacidad
de satisfacer las necesidades del consumidor. Al adoptar enfoques de calidad, las empresas
de la industria alimentaria pueden fomentar la preferencia de los clientes por sus
productos. Gestionar la calidad en los servicios de alimentacién es una tarea compleja y
desafiante que requiere compromiso, disciplina y esfuerzo constante de todos los
involucrados en los procesos de produccién alimentaria. Esta tarea también requiere las
técnicas de gestidon y administracion para la mejora continua de todos los procesos.
(Lindiwe, 2022)

La mejora continua en el sector alimentacion es un principio fundamental para asegurar la
calidad, seguridad y satisfaccion del cliente. La industria alimentaria estd sometida a
estrictas regulaciones y estandares, lo que obliga a las organizaciones a implementar
sistemas de gestidon que les permiten no solo cumplir con las normativas, si no también
mejorar constantemente en sus procesos. Este enfoque asegura que los productos

alimenticios que llegan al consumidor final sean de mas alta calidad. (Nueva ISO, 2024)

En este sentido la implementaciéon de un manual de calidad en conjunto con la realizacién
de auditorias de atributos y evaluaciones sensoriales, conforma una herramienta eficaz
para asegurar la mejora continua en los procesos productivos, promueven la
estandarizacion y verificacion del cumplimiento de los criterios de calidad establecidos. Las
evaluaciones sensoriales permitieron validar de manera eficaz la informacién contenida en
el manual de calidad, identificando desviaciones, oportunidades de mejora y permitiendo
el ajuste de criterios de evaluacion para la aceptacion del producto. Los hallazgos obtenidos
a partir de la realizacion de las evaluaciones sensoriales aportaron informacidon que fue
indispensable para fortalecer el manual de calidad y que este se encuentre alineado con las

condiciones reales del proceso y producto terminado.



2. OBIJETIVOS

2.1 Objetivo general
Elaborar un manual de calidad con el fin que la empresa pueda implementar un sistema
efectivo que asegure altos estdndares de calidad en la linea de produccion del espaguetiy

de esta forma promover la mejora continua.

2.2 Objetivos especificos
e Elaborar un manual de calidad que defina los estandares de calidad en el proceso
productivo en la planta de pastas
e Realizar auditorias de atributos para la determinacién de la conformidad en las

etapas de produccion para la posterior implementacion de acciones de mejora



3. INFORMACION DE LA UNIDAD PRODUCTIVA

3.1 Localizacién
La realizacion de la pasantia se llevd a cabo en la planta Manantiales, la figura 1, muestra la
ubicacién de la planta de pastas; la cual estd ubicada sobre el km 28.5 Carretera a Santa

Ana, Canton Sitio del Nifio, San Juan Opico, La Libertad

Figura 1. Ubicacién geografica de la planta manantiales. (Google, 2025)

3.2 Mision

Producir y comercializar productos de la canasta basica y alimentos pecuarios, de manera
eficiente y rentable; buscando la mejora continua de nuestros procesos y servicios, para
atender la calidad requerida por nuestros clientes. (Global Alimentos, s.f.)

3.3 Vision

Ser lider en el procesamiento y comercializaciéon de productos de la canasta basica, para
ofrecer a nuestros clientes, alimentos y productos de primera necesidad, actuando con
responsabilidad social hacia nuestros colaboradores y la comunidad. (Global Alimentos, s.f.)
3.4 Antecedentes

Global Alimentos inicio con un pequefio molino de arroz en mayo de 1997, luego gracias a
la buena conduccion de sus fundadores hizo posible incorporar otros productos como el
molino de harina de maiz, planta produccién de frijol, molino trigo, planta de produccién
de pastas largas, y nuevos productos que se han incorporado que son parte café,

panqueques y harina de maiz Extra suave (Global Alimentos, s.f.)



3.5 Recursos

3.5.1 Instalaciones y equipos

3.5.1.1 Instalaciones. La planta Manantiales cuenta con un terreno de 62,524 m? en las
cuales se encuentra la planta de pastas y bodegas; donde las actividades principales se

muestran en el cuadro 1.

Cuadro 1: Principales actividades realizadas en planta

Procesamiento de espagueti, empacado de coditos, avena (en
Planta de pastas . i o i
hojuelas y molida; tradicional y de sabores), maiz pop, garbanzo

Fabrica de sacos Elaboracién e impresidn de saco

Elaboracién de paquetes de productos bdsicos; estos son
solicitados por diferentes empresas.

Bodega 14 Ademas de almacenar avena y granos basicos como frijol, (en
sacos), frijol volteado, materia prima para la elaboracion de
sacos

Bodega 64 Almacena producto terminado como harina de maiz y avena.

3.5.1.2 Equipo. La planta de pastas cuenta con una maquina industrial para la produccion
del espagueti (CPL), actualmente cuentan con dos empacadoras exclusivas para el
espagueti; una de ellas volumétricas. Adicionalmente otra empacadora “KENNO” la cual
esta destinada para el empacado de avena (en hojuelas y molida), coditos, maiz pop y
garbanzo.

Para los andlisis de laboratorio se cuenta con el siguiente equipo: medidor de humedad para
granos, modelo MG -928M y 2 balanzas determinadoras de humedad. (MATLER TOLEDO
HE73 (230 V) y AXIS/ AGS LEXUS)

3.5.2 Humanos. La empresa cuenta con personal designado a las distintas areas
involucradas en la produccién y empacado de productos de la canasta basica, entre los que
se incluyen: espagueti, coditos, leche en polvo, avena en hojuelas y el polvo, garbanzo y
maiz pop. Los operarios se encuentran distribuidos de acuerdo con las actividades
operativas de la planta. El personal asignado a la linea de produccion de espagueti

desempefiia actividades propias del proceso; asi como el personal de control de Calidad, el



cual es el encargado de velar por el cumplimiento de BPM en planta, como la supervisién
del proceso, la realizacion de andlisis de laboratorio en cada una de las etapas productivas,
analisis de agua, supervision de carga y despacho del producto y la gestion del manejo
integrado de plagas. La cantidad de trabajadores destinados y su distribucién para estas

actividades se describen en el cuadro 2

Cuadro 2: distribucion del equipo por area de trabajo

Area N° de trabajadores
Magquina CPL (produccion de 4 operadores
espagueti)
Empacadora Volumétrica 4 operadores
Empacadora automatica 5 operadores
Maquina KENNO 3 operadores
Analistas de Calidad 2 analistas

3.6 Produccion principal
3.6.1 Situacion técnica
3.6.1.1 Tecnologia de produccidon. La empresa cuenta con maquinaria especializada para la
produccién de pastas, el proceso de fabricacién esta automatizado en gran parte y se cuenta
con equipo tecnificado para el control de calidad donde se monitorean los siguientes
aspectos:

e Organolépticos (olor, textura, color, sabor)

e Porcentaje de humedad, (Balanza TOLEDO y Balanza AXIS)

e Medicidn de temperatura y tiempos de secado.

e Programas para controlar el inventario y trazabilidad del producto final.
3.6.1.2 Capacidad de produccidn. La planta tiene la capacidad de producir grandes
volumenes de producto terminado en diferentes porcentajes de materias primas para
diferentes mezclas, esto varia seglin la marca. Las marcas producidas en la planta son las
siguientes: Dofla Blanca, Dany, El Dorado y Ricossa.
La linea de produccion puede ajustarse para producir lotes grandes o pequefios, segun la

demanda.



3.6.1.3 Calidad técnica. La empresa cumple con normativas de calidad y seguridad
alimentaria como lo es: el RTS 67.06.01:13 Fortificacion de alimentos. Especificaciones,
(Azlcar, sal, harina de maiz nixtamalizado y pastas alimenticias); ademas, se estd en proceso
de certificacién 1SO 9001:2015

3.6.1.4 Mantenimiento y actualizacién. Los equipos y maquinaria reciben mantenimiento
preventivo regularmente para evitar fallas y maximizar la eficiencia. La empresa también
invierte en la actualizacidn de sus tecnologias para mantenerse competitiva en el mercado,
como lo es al adquirir una nueva empacadora para la linea del espagueti.

3.6.2 Situacion administrativa

3.6.2.1 Estructura organizativa. La empresa sigue una estructura jerarquica que incluyen
departamentos claves como: produccién, calidad, logistica, ventas y atencién al cliente.

La empresa opera a través de diversos canales de distribucion como lo son tradicional,
moderno e institucional.

3.6.2.2 Gestion de la cadena de suministros. El proveedor de materia prima para la
produccién de espaguetis es Molinos San Juan, una franquicia de Global Alimentos S.A de
C.V., que garantiza un suministro estable y de excelente calidad. Ademas, la empresa cuenta
con una flota de transporte propia, lo que permite una distribucién eficiente y oportuna de
los productos, asegurando que lleguen en condiciones o6ptimas y fortaleciendo la
confiabilidad en toda la cadena de suministros.

3.6.2.3 Politicas de calidad y control. La empresa cuenta con una politica de calidad, la cual
establece el compromiso de cumplir los estandares aplicables y garantizar para asegurar
gue la produccidn siga los estandares de calidad e inocuidad. El departamento de calidad
monitorea cada una de las etapas de la cadena productiva y se asegura que los productos
cumplan con las especificaciones antes de ser distribuida.

3.6.3 Generalidades de comercializacion

3.6.3.1 Canales de distribucion. Global Alimentos utiliza tres cadenas principales de
distribucién para asegurar que sus productos lleguen a los consumidores de manera

eficiente.



a) Ventas a mayoristas y minoristas
Este canal incluye la venta a distribuidores minoristas y mayoristas, donde los productos se
distribuyen a tiendas locales y pequefios negocios que ofrecen los productos directamente
a los consumidores finales.
b) Distribucion en supermercados
La empresa tiene acuerdos con uno de los principales supermercados en el pais para que el
espagueti este disponibles a nivel nacional
c) Ventas a instituciones publicas
En este canal Global Alimentos distribuye a instituciones gubernamentales, que requieren
grandes volumenes de producto.
Este enfoque, asegura que la organizacion pueda obtener productos de calidad a granel.
d) Exportacion.
La empresa vende sus productos de la marca El Dorado a paises Centroamericanos.
3.6.3.2 Estrategia de precios. La empresa cuenta con diferentes marcas de espagueti, las
cuales varian de precio segun sus especificaciones de elaboracién. Por lo que la hace
accesible a los diferentes tipos de mercados
3.6.3.3 Promociones y publicidad

a) Promociones. La empresa ofrece descuentos en paquetes de espaguetis; como lo es

la promocién 4+1, en donde el cliente paga por cuatro paquetes y recibe 5
b) Publicidad
e Publicidad tradicional
Utilizan vallas publicitarias para promocionar sus productos.

e Marketing digital Se han implementado estrategias en redes sociales, como
Instagram y Facebook con diferentes dinamicas, en las que incluyen recetas con
los productos que se distribuyen.

3.6.3.4 Logistica y distribucion
a) La empresa de una infraestructura de almacenamiento adecuada, que le permite
manejar y resguardar cantidades considerables de producto en stock, asegurando su

correcta conservacion y organizacién dentro de la planta.



b) Dispone de una flota de transporte para la distribucion de sus productos, asegurando
gue esta sea rapida y eficiente
c) Colabora con empresas de logistica para la exportacién de sus productos fuera del pais,

garantizando que lleguen a tiempo y en 6ptimas condiciones.

3.7 Analisis de la problematica

La falta de materias primas en el subsector de alimentos en El Salvador se ha convertido en
un desafio crucial el sector de alimentos, incluidas las pastas, enfrenta problemas debido a
la escasez de materias primas, lo cual ha incrementado la dependencia de importaciones y
los costos de produccion. (Escobar D, 2024)

En El Salvador, el sector de fabricacion y ventas de espaguetis, al igual que otros productos
alimenticios, ha enfrentado algunos retos econémicos en 2024. Uno de los problemas mas
destacados es el aumento en los precios de las materias primas y los costos logisticos,
factores que han impactado a micro y pequefias empresas productoras, asi como a grandes
fabricantes. Ademas, aunque la inflacién en El Salvador se mantiene entre las mas bajas de
la regidn (alrededor del 1.14% en abril), los precios en categorias de alimentos y bebidas
han subido, afectando el poder adquisitivo y reduciendo la demanda en ciertos sectores del
mercado (Urquilla K, 2024)

Otro factor que afecta el mercado de productos como las pastas es el cambio en los habitos
de consumo. Desde la pandemia, los consumidores han optado por comprar productos en
presentaciones mas pequeiias y accesibles, impactando la venta de formatos grandes como
espaguetis. Sin embargo, gracias a las remesas y un ligero repunte en la confianza
empresarial, se prevé que la demanda en este sector podria mejorar a finales de 2024,
especialmente si los costos logisticos se estabilizan. (Urquilla K, 2024)

Debido a esto el sector de alimentos en especifico la fabricacién de pastas enfrenta una
competencia y una demanda creciente de productos que cumplan altos estandares de
calidad. Los consumidores buscan productos confiables y seguros, lo cual presiona a las
empresas a adoptar sistemas de calidad efectivos. Ademas, los estandares de calidad y

seguridad alimentaria son cada vez mas criticos, tanto a nivel nacional como internacional.



Esto hace que las plantas de produccién de pastas tengan que seguir procedimientos de
control de mejora constantes para cumplir con las normativas y satisfacer las expectativas
del cliente. Uno de los principales desafios radica en la necesidad de mantener altos niveles
de calidad e inocuidad de los alimentos: primero; a lo largo de la cadena de produccién,
desde la recepcién de las materias primas hasta la entrega del producto final al consumidor
y segundo en la infraestructura de la planta procesadora. El procesamiento de alimentos
implica una serie de variables criticas que pueden afectar la calidad y seguridad de los
productos, incluyendo factores como la variabilidad en las materias primas, la complejidad
de los procesos, la gestion de la cadena de suministro y el cumplimiento de regulaciones
estrictas tanto a nivel nacional como internacional. (Urquilla K, 2024)

La implementacién de acciones de mejoray la realizacién de auditorias de atributos en este
entorno es crucial para garantizar que las acciones de mejora sean efectivas y se apliquen
de manera coherente tanto en la planta de pastas como a lo largo de la cadena de
produccién. La auditoria de atributos, como un proceso de evaluacidon esencial, debe
llevarse a cabo de manera precisa y detallada para verificar el cumplimiento de los
estandares y atributos criticos y esta debe estar basada en un manual de calidad. El cual es
una herramienta esencial que rige y establece las politicas, procedimientos y directrices
necesarios para garantizar la calidad y la seguridad de los productos alimenticios. El manual
de calidad es una parte integral del sistema de gestién de la calidad en una empresa de
procesamiento de alimentos y se basa en varios marcos normativos y estandares que rigen
la industria alimentaria. (Nueva ISO, 2023)

Por lo tanto, el problema fundamental radica en la necesidad de perfeccionar y optimizar
los procesos de mejora continua y verificar por medio de una auditoria de atributos que

esté basada en un manual de calidad en la planta de pastas de la empresa Global Alimentos
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4. MARCO TEORICO

4.1 Generalidades

4.1.1 Mejora Continua. La mejora continua es una practica de gestion para que la empresa
pueda mejorar constantemente sus procesos y asi ser mas eficiente y tener un mejor

rendimiento (SYDLE, 2022)

Segun Rehkopf (2025), la mejora continua es el proceso continuo de analizar el rendimiento,
identificar oportunidades y realizar cambios graduales en los procesos, los productos vy el
personal.

4.1.1.1 Importancia de la Mejora Continua. Impulsa tanto la mejora de los procesos como
de los productos. Las empresas que buscan activamente formas de mejorar su negocio
invariablemente aumentaran el valor de sus productos y servicios. Esto conducira a ofertas

mas sofisticadas y, en general, econdmicamente mas competitivas (Urquilla A, 2022).

Segun SYDLE (2022), los beneficios de la Mejora Continua a las empresas son:

e Simplificacion de los flujos del de trabajo

e Reducir costos y desechos

e Minimiza errores

e Mejorar la capacidad de adaptacién al mercado

e Mejorar la experiencia del cliente
4.1.1.2 Normativa para la Mejora continua. La ISO 9001 es una norma internacional que
establece los requisitos para un sistema de gestiéon de calidad eficaz enfocada en la mejora
continua y en la satisfaccion del cliente. Esta normativa se ha convertido en un referente
para las organizaciones que buscan optimizar sus procesos y garantizar productos y
servicios que cumplan con los requisitos del cliente. La ISO 9001 en su capitulo 10, presenta
un marco solido para la mejora continua y la eficiencia operativa en las organizaciones,
establece que las organizaciones deben identificar oportunidades de mejora a partir del
analisis de resultados, implementando acciones necesarias para aumentar dicha

satisfaccion. Al adoptar esta norma, las empresas no solo cumplen con estdndares
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internacionales, sino que también fortalecen su posicidén en el mercado al ofrecer productos
y servicios de calidad superior. La inversidn en un sistema de gestion de calidad basado en
la ISO 9001 es, por lo tanto, una estrategia inteligente para las organizaciones que buscan

destacarse en un entorno empresarial competitivo. (Kantan, 2023)

4.1.2 Auditoria de Calidad. Segun Auditoria Group. (s.f.), la auditoria de calidad es clave
para evaluar y mejorar continuamente los procesos de produccion, asegurando el
cumplimiento de normativas y la satisfaccidon del cliente. A través de estas auditorias, es

posible identificar fallos, corregir deficiencias y fortalecer la eficiencia operativa.

Entre sus funciones principales se incluyen:
o Detectar y prevenir defectos en la produccién.
e Mejora Continua
e Asegurar el cumplimiento de normativas y regulaciones.
e Optimizar procesos de manufactura.
e Mejorar la satisfaccion del cliente mediante productos de alta calidad.

e Reducir costos asociados con reprocesos y desperdicios

4.1.3 Manual de Calidad. Se trata de un documento corporativo que expone los aspectos
principales del sistema de calidad implantado por la empresa. el manual de calidad permite
a la empresa realizar un ejercicio de transparencia, conformidad e implicaciéon con la
consecucion de altos niveles de calidad y mejora continua de acuerdo con una serie de

parametros previamente establecidos. (nueva ISO 9001, 2019)

4.1.3.1 Beneficios del Manual de Calidad. Seguin Nueva ISO (2019). El manual de calidad
juega un papel fundamental en el logro de altos estandares de calidad, resaltando los
siguientes beneficios:

a) Mejora de la satisfaccion del cliente: Establece pautas para garantizar la satisfaccion
del cliente al cumplir con sus expectativas fortaleciendo la confianza y fomentando las
relaciones comerciales a largo plazo

b) Aumento de la eficiencia y productividad: Permite identificar y eliminar ineficiencias

en los procesos, lo que conduce a una mayor productividad y ahorro de recursos.
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c) Ventaja competitiva en el mercado: La calidad es un diferenciador clave en un mercado
saturado de opciones. Un Manual de Calidad sélido puede ayudar a la empresa a
destacar frente a la competencia y atraer a clientes que valoran la excelencia en los

productos y servicios que adquiere

4.2 Definiciones:

Calidad: Grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes a un objeto, cumplen con
los requisitos. (ISO 9000:2015, 2015)

Mejora: Actividad para mejorar el desempefio (ISO 9000:2015, 2015)

Mejora Continua: Actividad recurrente para mejorar el desempefio (ISO 9000:2015, 2015)
Manual de Calidad: Especificacion para el sistema de gestion de calidad de una organizacién
(ISO 9000:2015, 2015)

Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias
objetivas y evaluarlas de manera objetiva, con el fin de determinar el grado en que se
cumplen los criterios de auditoria. (ISO 9000:2015, 2015)

Auditoria de atributos: Evaluacion sistematica que tiene como propdsito verificar el
cumplimiento de requisitos especificos establecidos en normas, procedimientos o
manuales de calidad, mediante la revisidn de evidencia objetiva (1ISO 19011:2018, 2018)
Accidn Correctiva: Accidn para eliminar la causa de una no conformidad y evitar que vuelva
a ocurrir (1ISO 9000:2015, 2015)

Accidn preventiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial
u otra situacién potencial no deseable (ISO 9000:2015, 2015)

Correccion: Accidn para eliminar una no conformidad detectada (ISO 9000:2015, 2015)
Oportunidad de Mejora:

No conformidad: incumplimiento de un requisito (ISO 9000:2015, 2015)
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4.3 Pastas alimenticias

Es el producto obtenido mediante el secado apropiado de las figuras formadas por la
laminacion y prensado de la masa con sémolas de trigo, harina de trigo o mezclas de ambas,
agua potable, y con la adicién o no de uno o mas ingredientes. (Ramirez Chicas, A 2015)
4.3.1 Clasificacion de las plantas alimenticias. Seglin Navas Ordofiez et al. (2020), las pastas
alimenticias se clasifican en pastas secas y pastas frescas. El cuadro 3 describe las diferencias
entre ambas.

4.3.1.1 Pastas secas. Es la pasta elaborada industrial y/o artesanal y posteriormente
desecada. Los ingredientes basicos son: harina de trigo duro, agua y sal. Esta pasta no
requiere ningun cuidado especial para su conservaciéon. El nombre del producto final suele
depender de sus formas (por ejemplo: macarrones, tallarines, espaguetis, fideos).

4.3.1.2 Pastas frescas. Se elabora de forma mas artesanal, no tiene un proceso de desecado
y precisa menos coccion que la seca. Ademas, debe consumirse rapidamente ya que su

periodo de caducidad es corto.

Cuadro 3. Diferencias entre la pasta seca y pasta fresca

Pastas frescas Pastas Secas
Menor tiempo de duracion (dias) Tiene mayor tiempo de
conservacion (meses)

Menor tiempo de coccién Mayor tiempo de coccién
(3-4 minutos) (8-10 minutos)
Precio mas elevado Precios mas bajos

4.3.2 Materia prima de las pastas. Quintana (2008), clasifica la sémola de la siguiente

manera:

Sémola:

Es el producto mas o menos granuloso que se obtiene por la ruptura industrial del
endosperma del trigo duro (Triticum durum Desf.), libre de substancias extrafias e
impurezas. Segun la granulometria puede ser grueso, fino o mezcla. Cuando el producto

resulta en un tamano intermedio entre la sémola fina y la harina se denomina Semolin.
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La principal materia prima es la semilla que se obtiene del trigo, la cual pasa por un proceso

de molienda; convirtiéndose en sémola. El trigo tiene muchas variedades, pero el que se

utiliza para la elaboracién de la pasta es el trigo durum el cual se caracteriza por su color
ambar textura dura y vitrea.

Sémola Durum

Posee un alto contenido de proteinas entre 13.8 y 14% es obtenida principalmente de la

parte externa del endospermo del trigo duro debido a su alto rendimiento y contenido en

proteinas es la mas apropiada en la produccion de pastas alimenticias.

Sémola granular

Es obtenida de la parte central del endospermo del trigo durum y posee un bajo contenido

de proteinas que oscila entre 11y 12%

4.3.3 Pastas semoladas

Son los productos elaborados con una mezcla de partes iguales de sémola o semolin y

harina comun.

Segun Navas Ordofiez, C et al. (2020), las caracteristicas generales de las pastas, los

beneficios del su consumo de pastas y su valor nutricional; son las siguientes:

4.3.3.1 Caracteristicas generales de la pasta

e El aspecto de la pasta cruda no debe de ser grumoso por el contrario debera ser
uniforme vidrio traslucido y fragil.

e El olor y sabor no debe ser rancio ni acido debe reflejar las caracteristicas propias del
trigo. En la elaboraciéon de pastas alimenticias, no se deben de utilizar colorantes
artificiales ni naturales, ya que el color final del producto debe ser Unicamente el
resultado del color natural de la materia prima utilizada, esto asegura que las pastas
mantengan su calidad y autenticidad.

e Se debe evitar en lo posible la presencia de larvas e insectos

4.3.3.2 Beneficios del consumo de pastas
e Puede utilizarse para realizar variedad de preparaciones frias o calientes. Asimismo,

se puede utilizar como entradas, platos principales o guarniciones.
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e Las pastas integrales y las comunes cocinadas “al dente”, tienen un menor indice
glucémico en comparacion con las comunes, evitando aumentos bruscos de la
glucosa en sangre de las personas con diabetes.

e Generan sensacion de saciedad, ya que poseen hidratos de carbonos complejos.
4.3.3.3 Valoracion nutricional. Aporta grandes cantidades de hidratos de carbono, en
concreto almiddn. La proteina mas importante de la pasta es el gluten que le confiere su
elasticidad tipica. El contenido medio se situa alrededor del 12%, aunque es deficitaria en
lisina, un aminoacido esencial. El contenido en fibra es variable (dependiendo del grado de
extraccién de la harina) y como micronutrientes destacan zinc, fésforo y selenio (minerales)
y tiamina y niacina (vitaminas). Su contenido serd mayor o menor dependiendo de si se
enriquece la harina o no. La pasta contiene gluten, por lo que su consumo estda totalmente
contraindicado para celiacos o intolerantes al gluten, salvo aquellas variedades elaboradas
expresamente sin él. Asimismo, se ha de vigilar la composicidén de las pastas alimenticias,
pues aquellas que llevan huevo entre sus ingredientes no las pueden consumir quienes
tienen alergia a este alimento. (FEN, s.f)
4.3.3.4 Composicién nutricional. La composicion de la pasta segln la Fundacidn Espafiola

de Nutricion (s.f) se detalla en el cuadro 4.

4.4Proceso general de la pasta

El anexo A1 describe el proceso para la elaboracion de las pastas, en la planta Manantiales
de la empresa Global Alimentos. Seguin Quintana Vallejos (2008), la clasificacion se describe
de la siguiente manera:

4.4.1 Pesado. Segun indicaciones del jefe de produccién y con las formulaciones ya
establecidas se procede al pesado de los ingredientes.

4.4.2 Mezclado y amasado. Los ingredientes se mezclan y forman una pasta homogénea
mejorando la elasticidad de la masa.

4.4.3 Prensado y corte. La etapa del prensado es fundamental para la determinacion de las
caracteristicas fisicas y organolépticas del producto final. Luego de la extrusion los hilos de

la pasta pasan a través de rodillos o prensas especializadas que le dan la forma final.
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Inmediatamente después la pasta pasa por un sistema de corte; los hilos de pasta se cortan
a una longitud deseada. Este proceso se realiza con cuchillas de corte especializada segun
el disefio y modelo de la maquina.

4.4.4 Pre-secado. Durante la etapa del pre-secado se da la eliminaciéon parcial de la
humedad de los espaguetis, es de suma importancia para evitar la proliferacion de
microrganismos garantizando asi la calidad del producto final. Los espaguetis recién
formados se colocan en una cafiuela transportadora y se exponen a aire caliente para
eliminar gradualmente la humedad.

4.4.5 Enfriamiento. Tiene como objetivo reducir la temperatura de los espaguetis recién
secos para detener la coccidn y prepararlos para el almacenamiento.

4.4.6 Empacado. Finalmente, los espaguetis terminados se preparan para ser empacados;
una parte es enviada a la linea de empaque y la parte restante se empaca en fardos de 25

libras para ser envasados posteriormente.

Cuadro 4. Composicién nutricional de la pasta

Por100gr Porracion Recomendaciones Recomendaciones

de Porcién (70g) dia-hombres dia-mujeres
consumible
Energia (kcal) 375 263 3.000 2.300
Proteinas (g) 12 8.4 54 41
Lipidos totales (g) 1.8 1.3 100-117 77-89
AG saturados (g) 0.3 0.21 23-27 18-20
AG monoinsaturados (g) 0.19 0.13 67 51
AG poliinsaturados (g) 0.8 0.56 17 13
w-3 (g) 0.05 0.035 3.3-6.6 2.6-5.1
C18:2 Linoleico (w-6) (g) 0.716 0.501 10 8
Colesterol (mg/100 kcal) 0 0 <300 <230
Hidratos de carbono (g) 75.8 53.1 375-413 288-316
Fibra (g) 4 2.8 >35 >25
Agua (g) 6.4 4.5 2.500 2.000
Calcio (mg) 25 17.5 1.000 1.000
Hierro (mg) 1.6 1.1 10 18
Yodo (ug) Tr Tr 140 110
Magnesio (mg) 53 37.1 350 330
Zinc (mg) 1.5 1.1 15 15

Sodio (mg) 11 7.7 <2.000 <2.000
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Potasio (mg)

Fosforo (mg)

Selenio (ug)

Tiamina (mg)

Riboflavina (mg)
Equivalentes niacina (mg)
Vitamina B6 (mg)

Folatos (ug)

Vitamina B12 (ug)
Vitamina C(mg)

Vitamina A: Eg. Retinol (ug)
Vitamina D (ug)

Vitamina E (mg)

230
180
62.2
0.18
0.05
5.4
0.1
23

o

Tr

3.500
700
70
1.2
1.8
20
1.8
400

60
1.000
15
12

3.500
700
55
0.9
1.4
15
1.6
400

60
800
15
12
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5. METODOLOGIA

Para el desarrollo de la Pasantia Profesional se emplearon diversas técnicas y herramientas

para su realizacién, basada en el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar), las cuales

permitieron la obtencién, analisis y verificacion de la informacidon necesaria para la

elaboracion del manual de calidad, la ejecucién de la auditoria de atributos y la posterior

implementacion de acciones de mejora derivada de esta.

Entre las herramientas y técnicas utilizadas se emplearon las siguientes:

Observacion y verificacidn in situ, permitié constatar las condiciones operativas de
la planta, asi como el cumplimiento de los criterios establecidos en el manual de
calidad y evaluados durante la auditoria de atributos.

Revision documental, se utilizé para la revisién y andlisis de la informacién
contenida en la documentacion interna de la empresa, asi como normas nacionales
e internacionales aplicables, las cuales sirvieron como marco de referencia para la
elaboracién del manual de calidad, Sin embargo, para los pardmetros de calidad del
producto, el manual se basé en especificaciones establecidas por los clientes, las
cuales definen criterios de aceptacion, atributos y requisitos especificos. Esta
informacién permitié la posterior implementacion del manual y su verificacién
mediante auditorias de atributos.

Analisis comparativos, se aplicé para constatar los resultados obtenidos antes y
después de la implementacion de acciones de mejora, evidenciando el avance
logrado vy la eficacia de las acciones aplicadas.

Analisis estadisticos, empledndose para cuantificar el nivel de cumplimiento de los
atributos evaluados durante la auditoria, utilizando Microsoft Excel como
herramienta de procesamiento de datos. Con ayuda de este software se realizaron
calculos porcentuales, organizaciéon de la informacién en tablas y graficos

facilitando su interpretacion.
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5.1 Funciones y trabajos asignados

El cuadro 5, detalla las actividades realizadas durante la pasantia profesional, siendo la
actividad principal la elaboracion del manual de calidad en el cual se definen los estandares
de calidad en la cadena productiva en la planta de pastas, se describe una guia para la
posterior realizacion de auditorias de calidad para determinar la conformidad en cada una
de las etapas de produccidn; finalizando con la implementacion de acciones de mejora

segun los resultados obtenidos.

Cuadro 5. Trabajos y actividades por realizar durante el periodo de pasantia

Introduccioén, recorrido y reconocimiento de la planta productiva
Revision e identificacidn de la infraestructura de la maquinaria.
Observacion e identificacion de las actividades de en la planta productiva
Revision documental
Descripcion del producto terminado y de la materia prima.
Elaboracién del flujograma de la produccidn del espagueti.
Realizacion de analisis sensoriales del espagueti.

Realizacion de analisis de humedad de espagueti.

Toma de pesos y verificacion de sello y codificado en empaques de espagueti.

Observacion y Verificacién in situ

Elaboracién del manual de Calidad: Descripcidn del proceso: muestreo y recepcidén de materia
prima, control de empaque del producto terminado, descripcidon de las etapas del proceso de
produccidn del espagueti: controles del proceso y equipo, control de empaque y embalaje, control
del producto terminado

Elaboracién de guia para auditoria de atributos
Realizacion de auditorias de atributos

Analisis comparativos y estadisticos

Implementacion de acciones de mejora
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5.2 Metodologia de oficina

En esa fase se definid el area y el proyecto en el que se trabajé durante toda la pasantia.
Ademas, se realizd una revisiéon documental, la cual incluyd procedimientos internos de la
empresa, normas nacionales e internacionales y otros recursos necesarios para la
elaboracion de un Manual de Calidad.

Para la realizacion del Manual de Calidad, se tomé como referencia la Norma ISO 9001:2015
especificamente los capitulos 4. Contexto de la organizacién, 5. Liderazgo, 7. Apoyo, 8.
Operacione, 9. Evaluacion del desempefio y 10. Mejora. NORMA ISO 19011:2018,
capitulos: 6. Realizacién de una auditoria y 7. Competencia y evaluacidn de los auditores.
RTCA 67.01.33:06 Industria de Alimentos y bebidas procesados. Buenas Practicas de
Manufactura, principios generales. RTS 67.06.01:13 Fortificacion de alimentos.
Especificaciones de azucar sal, harina de maiz nixtamalizado y pastas alimenticias) y otros
documentos facilitados por la empresa. El cuadro 6, describe actividades complementarias

dentro de la fase de metodologia de oficina.

Cuadro 6. Actividades complementarias

Realizacion de analisis estadisticos y comparativos de
resultados obtenidos
Elaboracién de planes de accién a implementar

5.2.1 Elaboracion del manual de Calidad. La elaboracién del Manual de Calidad se realizé
posteriormente a la revisiéon documental y a la ejecucidn de andlisis tanto fisicos y
organolépticos, asi como la verificacion in situ de las actividades desarrolladas en la planta
productiva. Ademas, se incluyd la observacion y participacidon directa durante todas las
etapas de la cadena de produccién.
El manual de Calidad se estructuro en las siguientes etapas:

e Descripcion del producto terminado

e Control de ingreso de materia prima

e Controles de proceso

e Control de empaque y embalaje
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e Control del producto terminado

e Guia para la realizacién de auditoria de atributos

5.3 Metodologia de campo

5.3.1 Actividades para la realizacion del Manual de Calidad. Con el fin de recolectar
informacién para la elaboracién del Manual de Calidad, se realizdo la observacién y una
verificacion in situ en la planta de pastas, dentro de las actividades realizadas estuvieron:
reconocimiento de instalaciones (infraestructura y maquinaria) e identificacion de las
actividades realizadas. Posteriormente se participd en cada uno de los procesos productivos

los cuales se describen en el cuadro 7.

Cuadro 7. Actividades en el proceso productivo

Recoleccion de muestras: muestra de mezcla, muestra de prensa, muestra de Presecado y muestra
de producto final. Las muestras son enviadas al laboratorio de calidad para su correspondiente
analisis

Verificacion de sello, codificado y peso de 5 paquetes de espaguetis. Los resultados obtenidos
debian estar dentro de los rangos establecidos segun las marcas: Doia Blanca, Dany, El Dorado
(200 g—210g) y Ricossa (150 g — 155 g).

Verificacidon de producto terminado para despacho

Verificacion de BPM en planta productiva

5.3.2 Actividades para la implementaciéon de acciones de mejora. En base al Manual de
Calidad se realizaron de auditorias de atributos y la posterior implementacidn de acciones

de mejora segun resultados.

5.4 Metodologia de laboratorio. En esta etapa se describen las actividades de laboratorio
como lo es la realizacion de andlisis fisicos y organolépticos para definir criterios de calidad
que se reflejaran en el Manual de Calidad. En el presente documento no se presentan datos
sobre estos analisis. Sin embargo, dentro de la auditoria de atributos se utilizd como
indicador para determinar la conformidad, no conformidad u oportunidad de mejora dentro

del proceso.
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5.4.1 Procedimiento para analisis de laboratorio

5.4.1.

5.4.1.

a)

b)

c)

1 Andlisis de muestras de proceso productivo

1.1 Analisis fisicos.

Humedad de mezcla, se colocan directamente 5g de la mezcla de materia prima en
la balanza determinadora de humedad, se espera un tiempo de 10 minutos para
obtener los resultados, los cuales deben de estar en un rango de 12.0% +13%
Humedad prensa, obtenida la muestra esta se muele y se colocan 4 g en la balanza
determinadora de humedad. Se espera un periodo de tiempo de 10 minutos,
pasado este tiempo los resultados son obtenidos y estos deben de estar en un tango
del 28% +30.5%

Humedad de pre secado, el operario toma una cantidad de la muestra y la coloca
en una bolsa plastica, para conservar su temperatura. La muestra es entregada al
laboratorio de humedad. Se muele 4 g de la muestra y se colocan en la balanza
determinadora de humedad. Se espera un tiempo de 10 minutos para obtener los

resultados. Los rangos del porcentaje de humedad oscilan entre 13.5% + 16%

5.4.1.2 Analisis de producto final

5.4.1.2.1 Analisis fisicos. Se obtienen las muestras bajo el método aleatorio de dos

paquetes de espagueti, de las cuales una de ellas se almacena como testigo y la restante se

utiliza para la realizacidn de los andlisis:

a)

b)

c)

Porcentaje de quebrado, para el cual se extrae el contenido completo del empaque,
se separan los bastones quebrados de los completos y se procede a pesar los bastones
quebrados, como se muestra en el anexo A2. El resultado se expresa en porcentaje y
no debe de superar el 10%

Porcentaje de manchas, el cual se realiza mediante una inspeccion visual del
contenido completo del empaque, se separa aquellos bastones que presentan
manchas y estos son pesados, tal como se muestras en el anexo A3. El peso representa
el porcentaje de producto con mancha y no debe superar el 10%

Porcentaje de Humedad, se toma una cantidad de bastones los cuales se muelen con

un molino tradicional, el producto obtenido se tamiza con el fin de dejar las particulas
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mas finas. Se colocan 5gr de producto en la balanza determinadora de humedad.
Pasados 10 minutos se obtiene el porcentaje de humedad el cual debe de estar en un
rango de 10.5% * 12%
5.4.1.2.2. Analisis organolépticos. Para determinar las caracteristicas organolépticas, se
realiza un analisis de coccidn el cual consiste en colocar 1,000 ml de agua en un olla a fuego
medio, una vez el agua se encuentre casi en el punto de ebullicién se colocan 100gr de

espaguetis y se dejan cocer durante 7min.

Una vez pasado este tiempo se separa el agua de los espaguetis y se realiza el analisis
organoléptico al producto: olor, sabor, color, los cuales deben de ser caracteristicos del

producto y textura, la cual se tiene que mantener al dente



24

6. RESULTADOS Y DISCUSION

La implementacion de acciones de mejora en la planta de produccion de pastas
“Manantiales” de la empresa Global Alimentos, generé resultados altamente favorables
debido a la elaboracion e implantacidon del Manual de Calidad y las posteriores auditorias
de atributos.
6.1 Manual de Calidad del proceso productivo en la planta de pastas
Este manual estd basado en la normativa ISO 9001:2015, norma I1SO 19011:2018, RTCA
67.01.33:06, RTS 67.06.01:13 y otros documentos facilitados por la empresa. El Manual de
Calidad define el propdsito, alcance, responsabilidades, definiciones y la descripcién de
cada uno de los procesos de la linea productiva.
El Manual de Calidad es una herramienta fundamental, ya que, permite documentar de
manera sistematica cada uno de los procesos productivos, establece criterios y define
responsabilidades dentro de la planta. Su funcidén es proporcionar las pautas necesarias
para implementar un sistema efectivo que garantice altos estandares de calidad en la linea
de produccidn de espaguetis, promoviendo la mejora continua y asegurando la satisfaccién
del cliente (nueva ISO 9001, 2019)
La elaboracion e implementacion del Manual de Calidad en la empresa Global Alimentos
S.A de C.V,, ha traido los siguientes beneficios a la empresa:
a) Estandarizacion de los procesos, la documentacion de los procesos garantiza que las
etapas de produccién, desde la recepcion de la materia prima hasta el despacho al
cliente, se realicen de manera adecuada.
b) Realizacién de auditorias, las cuales permiten identificar de manera anticipada
desviaciones en los procesos o incumplimiento de los estandares establecido en el
Manual de Calidad. Los hallazgos obtenidos en las auditorias internas proporcionaron
informacién objetiva y documentada que permitid la implementacidon de acciones de
mejora. Esto facilita la toma de decisiones basada en datos reales y confiables.
c¢) Cumplimiento de Normas nacionales e internacionales, lo que facilita la obtencién
de certificaciones de calidad, incrementando la competitividad de la empresa en el

mercado.
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d) Mejora la calidad del producto final. Los criterios definidos en el Manual de Calidad
permiten que los espaguetis cumplan con las especificaciones establecidas como
textura, sabor, olor, color, humedad, etiquetado.
6.1.2 Descripcion del producto terminado. El cuadro 8, describe las especificaciones
técnicas para garantizar la calidad e inocuidad del producto final, donde se define las
caracteristicas fisicas, microbiolégicas, de empaque, trazabilidad, vida atil, controles de

calidad y su uso previsto.

Cuadro 8. Especificaciones técnicas del espagueti

Nombre Pasta larga alimenticia tipo espagueti
técnico.

Descripcion del producto

Marcas. Dofia Blanca, El Dorado, Ricossa y Dany
Presentaciones. 150g, 200g, 1,000g y 25Ib
Microbiolégicas. Bacterias, mohos y levaduras.

Staphylococcus aureus (UFC/g): 10
Salmonella spp (por 25 g): Ausencia.

Caracteristicas Escherichia coli (NMP/g): <3
relevantes para Mohos y levaduras (UFC/g): <5,000
la inocuidad. Fisicas. Evitar presencia de tornillos, piedras, cabello, ufias, metales,
plasticos y cualquier otro material contaminante.
Empacado Empaque primario, secundario y terciario: bolsa de polipropileno.
Presentaciones Dofia Blanca: 4+1, 5 pack y liso (200 g, 1,000g y 251b)
de empaques Dany: 4 pack y liso (200 gr)

Ricossa: 6 pack y liso (200 gr)
El Dorado: Liso (exclusivo para exportacion

Peligros Temperaturas y humedad inadecuadas que puede favorecer el crecimiento
inherentes microbiano (bacterias, hongos, levaduras) lo que podria afectar su textura,
sabor, vida de anaquel y perdida de la calidad nutricional.

Tratamientos Fisicos: -examen visual para determinar presencia de objetos extrafios.
recibidos para el -Filtro en la maquina: remocién de impurezas metales, tornillos, etc. de la
control o materia prima.

eliminacion de
riesgos Microbiolégicos: Pruebas y analisis microbiolégico, regulares para identificar
y controlar la presencia de microorganismos patdgenos y garantizar la
calidad del producto. (frecuencia de: una vez al afio de forma externa o
cuando el cliente lo requiera)




26

En caso de que la humedad del producto este fuera de los rangos
establecidos

Control de
almacenajey

El producto se coloca en tarimas, correctamente flejado para luego
colocarlos en racks a temperatura ambiente

intencionado.

distribucién
Vida util. Todas las presentaciones tienen una vida Util de 2 afios a partir del inicio de
su fabricacion.
Cddigo de Desde la recepcién de materia prima se mantiene un constante registro de
trazabilidad datos. La materia prima se registra con el lote y fecha de vencimiento del
fabricante.
Una vez empieza la produccion se realizan analisis de humedad con una
frecuencia de 4 veces al dia.
El producto terminado se codifica con: el grupo encargado del
empagquetado, dia de empaque segun calendario juliano, el lote; segun el
calendario segun el inicio de la produccidon y fecha de vencimiento (formato:
dia/mes/afio)
Uso Siendo un producto no listo para el consumo este debe de pasar por un

proceso de coccion.

Clientey
consumidor
final.

Son despachados para superes y tiendas de mayoreo donde son vendidos a
la poblacioén.
Ademas de ser exportados.

Instrucciones de
las etiquetas.

Modo de conservacion: almacenar en un lugar fresco y seco. Una vez
abierto el empaque y no se utiliza todo el producto, almacenarlo bien
cerrado para evitar que pierda frescura.

6.1.3 Control de ingreso de materia prima. La materia prima que ingresa a la planta es

inspeccionada por el equipo de control de calidad durante la recepciéon de cada lote. El

cuadro 9, describe los aspectos que debe de cumplir la materia prima para que el producto

final sea de calidad.

6.1.4 Controles de proceso. La inspeccidon de control de calidad del producto durante el

proceso de produccion se describe en el cuadro 10, detallando las especificaciones

establecidas en cada etapa, desde la limpieza de la maquinaria hasta el empacado final.



Cuadro 9. Aspectos para el cumplimiento de materia prima
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Test
Nombre de | Vida . requerido ) .
. L. Almacenaje Método Especificacion
Ingrediente util con
frecuencia
Ausencia de
Material ) materiales
R Visual B
extrano. extrafos o
Temperatura impurezas
ambiente. Sin pecas o
Lugar cerrado, L puntos negros.
) . Apariencia
Harina de 4 seco, libre de Color
trigo meses insectos, caracteristico.
roedores Porcentaje
y olores Humedad | de humedad. 12.0% - 13%
extrafios.
Ti d Visual
iempo de
.p (Fecha de
vida
manufactura)
Infestacion o Ausencia de
Tamizaje
(plagas) plagas.
) Ausencia de
Material i
i Materiales
extrafio N
) extranos.
Visual
9 Temperatura Color
ambiente. Lugar | Apariencia caracteristico.
B meses
Sémola cerrado, seco,
(240 ) .
i libre de insectos .
dias) Porcentaje
y/o roedores Humedad 12.0% - 13%
de humedad.
. Visual
Tiempo de
. (Fecha de
Vida
manufactura)
.. Ausencia de
Infestacion o
Tamizaje plagas.
(plagas)




Cuadro 10. Especificaciones del proceso productivo

Prueba Método Estandar Frecuencia
Limpieza de Inspeccidn Visual Limpieza de Al inicio y finalizacién del
magquinaria acuerdo con proceso.

POES

% de humedad
en mezcla

Balanza medidora de
humedad
(Balanza AXIS)

12.0% +13%

Revisién diaria con un minimo
de 4 veces

% de humedad
de prensa

Balanza medidora de
humedad
(Balanza AXIS)

28% +30.5%

Revisién diaria con un minimo
de 4 veces

% de humedad
pre secado

Balanza medidora de
humedad

(Balanza AXIS)

13.5% + 16%

Revisidn diaria con un minimo
de 4 veces

% de humedad

Balanza medidora de

10.5% +12%

¢/2 horas con la linea

de producto humedad productiva y al inicio del
final (Balanza TOLEDO) empaquetado
cantidad de Analisis visual <10%
mancha blanca ¢/2 horas con la linea
productiva y al inicio del
empaquetado
Cantidad de Analisis visual <10% Cada vez que se inicia el
quebrado empagquetado de una marca
de espaguetis
Analisis de Analisis Al dente Revisidn diaria con un minimo
coccion Organoléptico de 4 veces
Volumen o Volumétrico 200g Revisién diaria con un minimo

contenido neto

de 4 veces

Resistencia de
sello

Analisis fisico

Porcentaje de
aceptacion:
Cero
empaques
con mal sello

Revisidn diaria con un minimo
de 4 vecesy

Empaques
mordidos

Analisis visual

Porcentaje de
aceptacion: 1
empaque
mordido de 4
empaques
evaluados

Revisidn diaria con un minimo
de 4 veces

28
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6.1.5 Control de empaque y embalaje. Para la etapa final del proceso productivo, se
establecieron controles de empaque del producto final, para garantizar la calidad vy
presentacion del producto final. Las verificaciones se realizan bajo las especificaciones
descritas en el cuadro 11, asegurando que los empaque cumplan con los estandares

establecidos en cuanto a presentacion, codificado y sellado.

Cuadro 11. Especificaciones de empaque y embalaje

Operacién Método Estandar Frecuencia
Visual -Correctamente y sin defectos.
Empaque primario. Presentacion (200 gr) Revision diaria
Doifia Blanca. (200 gr, 1,000g y 25 Ib)  con un minimo
El Dorado. (200 gr) de 4 veces por
Dany. (200 gr) turno

Ricossa. (1500 gr)
-Correctamente codificado (Lote y
fecha de vencimiento)

Empaque Visual Correctamente codificado (Lote y
secundario. fecha de vencimiento)
Empaque terciario. Visual Correctamente sellado y sin defectos.
Tarimas Visual Se coloca preveniente una alfombra Durante el

de PVC para que el producto no vaya procedimiento
directamente colocado en las tarimas  de llenado

y asi evitar alglin daino, deben de ser

flejadas 'y con su respectivo

membrete

6.1.6 Control del producto terminado. Para garantizar que el producto final cumpla con los
estandares de calidad, en el cuadro 12, describe los pardmetros fisicos y visuales antes de
la liberacidon del producto para su almacenamiento y distribucion. Entre los parametros
estdn: la toma de pesos, porcentaje de humedad, porcentaje de manchado y quebrado e

inspeccion del empaque.
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Cuadro 12. Parametros fisicos del producto terminado

Prueba Método Estandar Frecuencia
Toma de Balanza de Dofa Blanca (200g-210 g, Revision diaria con un
pesos pesos 1,000g y 25lb) Dany, El Dorado minimo de 4 veces
(200g — 210 g), Ricossa (150 g—
155¢
Porcentaje Balanza de 10.5% + 12% Andlisis realizados cada vez

de humedad gue se empaca una marca de
humedad espagueti
Porcentaje  Examen visual 10% Revision diaria con un
de Examen visual minimo de 4 veces
guebrado
Porcentaje
de
manchado
Unidades Examen visual 10%
con
producto
con color
diferente al
establecido.
Empaque Examen -Codificado con informacién
visual y fisico. incompleta. (nimero de

grupo, lote diario, lote de
inicio de produccion, fecha de
vencimiento)
-Codificado impreso
incorrectamente en empaque
o etiqueta
-cédigo no legible
-Unidad con sello mordido y70
guemado
-Unidades mal selladas
-Falso sello

6.2 Implementacidn de la Mejora Continua
En el anexo A4, se presenta el formato utilizado para realizar la auditoria de atributos
basado en los requisitos establecidos en el Manual de Calidad, que permitié registrar cada

etapa del proceso de produccién de manera organizada y detallada. Este formato incluyé
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las siguientes secciones: limpieza de maquinaria, ingreso de materia prima, proceso de
mezcla, prensado, secado, control del producto final, empaque y embalaje. Esta
herramienta facilitdé el monitoreo de cada fase, garantizando que se cumplieron los
estandares de calidad establecidos en el Manual de Calidad permitiendo identificar
cualquier desviacién en tiempo real durante la produccién. Para la realizacién de la
auditoria de atributos y definir el cumplimiento de los criterios descritos en el Manual de
Calidad, el auditor tomdé como herramienta la escala de cumplimiento descrita en el

cuadro13 segun el hallazgo encontrado.

Cuadro 13. Escala de cumplimiento segun el hallazgo

0 No cumple
1 Cumplimiento parcial
2 Cumple

La escala de calificacién utilizada (Cuadro 13), fue una herramienta para la interpretacioén
de los indicadores de conformidad evaluados durante la auditoria, permitié clasificar los
resultados obtenidos en funcién a del grado de cumplimiento de los requisitos establecidos
en el proceso de produccién de los espaguetis, tales como: limpieza de maquinaria, calidad
de materia prima, % de humedas del producto en sus diferentes etapas de produccidn,
analisis organoléptico, analisis fisicos, empaque y embalaje. De esta manera la escala de

calificacion facilito la identificacion de desviaciones y la priorizacion de acciones de mejora.

6.2.1 Resultados de auditorias previos a la implementacion de acciones de mejora. El
cuadro 14, refleja los resultados obtenidos de la realizacidon de las auditorias previas a la
implementacién de acciones de mejora, estos datos se tomaron utilizando el método del
muestreo aleatorio simple. Para la obtencidn de esto resultados descritos en los cuadros 14
y el cuadro 15 se utilizé el formato presentado en el anexo A4, elaborado en una hoja de
calculo de Excel, considerando los criterios de cumplimiento descritos en el cuadro 12.
Dicho formato incorporo formulas automatizadas para calcular el promedio de cada

apartado evaluado, como se muestra en la figura 2. Posteriormente, como se muestra en la
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figura 3, se realiz6 la suma de los promedios parciales, la cual fue expresada como

porcentaje global de cumplimiento de conformidad, representada en el cuadro 14

Cuadro 14. Resultados encontrados en auditoria de atributos previo a la implementacién de las

acciones de mejora.

Figura 2. Formula automatizada para cdlculo de promedio por cada uno de los apartados del

No de Resultado
muestra
2 83.33%
3 86.11%
4 87.50%
5 88.89%
6 81.94%
7 84.72%
9 86.11%
10 80.56%
3 v i Jfr~ =PROMEDIO(AN3:AN12)
AM AN
Concepto | Valor
Proceso de limpieza de la
Gradas
Prensa
Interior del tunel de secado
Plataforma
Enfriador
Bomba soplante
Cernedor
Tolvas de harina
Extractor
Area de almacenaje de materia prima
Sub total A #DIV/0!
Ingreso de materia prina
Certificado de calidad
Porcentaje de humedad
Presencia de materiales extrafios
Ausencia de puntos negros o pecas
Color Caracteristico
Presencia de plagas
Sub total #DIV/0!
Proceso de mezcla
Rango de humedad entre el 12.0% y 13% |
sub total I #DIV/0!
Proceso de prensa
Rango de humedad entre el 28.0% y 30.5% |
Sub total I #DIV/0!
Proceso de Presecado
Rango de humedad entre el 13 5% y 16%
sub total [ #DIV/0!

Mmoo A— a4

formulario
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=(SUMA(AN3 : AN12)+SUMA(AN1LS : AN20)+SUMA (AN23: AN23 ) +SUMA (AN26: AN26)

AM AN AD AP
Proceso de e

Codificade con informacién completa (nimerc de
grupo, lote diario, lote de inicio de produccidn, fecha de
vencimiento)
Codificado impreso correctamente en empaque o
etigueta
Codificado Legible

Unidades sin sello mordido y/o quemado
llad

Unidades correctamente

Unidades sin sellofalso

Sub total #DIV/0!
P de embalaj

Correcto sellado de empagque secundario

Correcto entarimado

Correcto flejado

Tarimas con una cantidad de 80 fardos cada una

Rango de peso del empaque en los rangos correctos
(POR UNIDAD: Dofia Blanca (200g-210 g, 1,000g y 25lb)
Dany, El Dorado (200g — 210 g), Ricossa (150 g~ 155 g.)

Total A IETTE

Figura 3 Suma de los promedios parciales expresado en porcentaje

Sub total

La figura 4, representa graficamente los resultados obtenidos en las auditorias previo a la
implementacién de las acciones de mejora. Como se puede observar los datos de la muestra
1 (76.39%) y la muestra 8 (75.0%) tiene resultados menores al 80%, por lo que se
encuentran en la categoria de oportunidad de mejora (Cuadro®14). Entre los hallazgos que
se pudieron identificar con un cumplimiento parcial son: Limpieza, proceso de empaque y

proceso de embalaje

100%
90%

80%
70%
60%
50% B _ _ _ _ _ _ _ _ _ __
40%
30%
20%
10%
0% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

W Series1 76.39% 83.33% 86.11% 87.50% 88.89%  81.94% 84.72% 75.00% 86.11% 80.56%

RESULTADOS %

Limite Conforme ----- Limite no conforme
Figura 4: Resultados de auditoria (previos a la implementacién de acciones de mejora)
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El porcentaje de conformidad de la muestra de diez datos tomados aleatoriamente
(representando un 100%), se describe en la figura 5. Obteniendo que dos (20%) de las diez
auditorias (Auditoria 1 con 76.39% y Auditoria 8 con un 75%) se clasificaron como
“Oportunidad de mejora”, segun la escala de calificacion mientras que las ocho (80%)
auditorias restantes se encontraron con resultados mayores al 80%, clasificdAndolas como

Conforme.

Conforme Oportunidad de mejora

20%

80%

Figura 5: Porcentajes de Conformidad (previos a la implementacion de acciones de mejora)

6.2.1.1 Acciones de mejora implementadas segun los hallazgos de las auditorias de
atributos. Para la implementacion de acciones de mejora, se realizd el andlisis de los
hallazgos de las auditorias realizadas, entre los cuales se tienen: Limpieza de maquinaria,
proceso de empaque y proceso de embalaje

Entre las acciones de mejora se encuentran:
-Capacitaciones al personal de la importancia de la limpieza de maquinaria, asi como de las
especificaciones en las que se bebe encontrar la maquina para un correcto codificado, las

temperaturas adecuadas para evitar unidades con sello mordido y/o quemado.

6.2.2 Resultados de auditorias posterior a la implementacion de acciones de mejora
El cuadro 16, refleja los resultados obtenidos de la realizacion de las auditorias posterior a
la implementacién de acciones de mejora, estos datos se tomaron utilizando el método del

muestreo aleatorio simple.
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Cuadro 15. Resultados encontrados en auditoria de atributos después de implementadas las

acciones de mejora.

No de prueba Resultado
1 85.94%
2 89.06%
3 93.72%
4 83.86%
5 90.37%
6 85.74%
7 84.82%
8 84.12%
9 74.73%

10 92.29%

El resultado de las auditorias realizadas una vez implementadas las acciones de mejora se
describen en la figura 6, la cula muestra segln los primeros hallazgos encontrados. Como
se puede observar, Unicamente el dato de la muestra 9 cuenta con un porcentaje del
74.73% presentando resultados dentro del rango de 50%- 80%, por lo que se encuentran
en la categoria de oportunidad de mejora (Cuadro 14). Los hallazgos que se pudieron

identificar con un cumplimiento parcial fue el de limpieza

100%

90%

80%
70%
60%
50% = - - - - - - - - —_ -
40%
30%
20%
10%
0% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

B Series1 85.94% 89.06% 93.72% | 83.86% 90.37% @ 85.74% @ 84.82% @ 84.12% @ 74.73% @ 92.29%

Resultados (%)

Limite Conforme ----- Limite no conforme

Figura 6 Resultados de auditoria (posterior a la implementacion de acciones de mejora)
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Conforme Oportunidad de mejora

10%

90%

Figura 7. Porcentajes de Conformidad (posterior a la implementacién de acciones de mejora)

El porcentaje de conformidad obtenida de la muestra de diez auditorias tomadas bajo el
método aleatorio simple se detalla en la figura 7, obteniendo que una de las diez auditorias
(Auditoria 9 con 74.73%) se clasificé como Oportunidad de mejora, mientras que ninguna
cayo en la categoria de “No conforme”. El porcentaje de oportunidades de mejora, como
se puede observar en los resultados muestran un 90% de conformidad, contra un 10% de

oportunidad de mejora. Este resultado sugiere que la implementacidn fue efectiva.
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7. CONCLUSIONES

La auditoria basada en un manual de calidad es un método para garantizar que todos
los procesos cumplan con los estandares necesarios para obtener un producto final
de calidad. A través de auditorias continuas, la planta de pastas puede verificar que
las practicas de produccién van alineadas con los estdndares de calidad. Este enfoque
contribuye a la creacién de una cultura que involucra a todos los miembros de la
empresa.

La implementacién de acciones de mejora en la planta de pastas ha resultado en un
incremento en el nivel de conformidad de los atributos evaluados mediante la
auditoria, iniciando con un 80%, correspondiente a la evaluacién inicial realizada
antes de implementar las acciones de mejora, a un 90% posterior a la
implementacién de acciones de mejora. La estandarizacién de cada fase del proceso,
gue comprende la elaboracién de un manual de calidad, realizacién de auditorias de
atributos y la posterior implementacién de acciones de mejora. Asi mismo, el
aumento del nivel de conformidad refleja una mejora en la calidad del espagueti.

La introduccién de un sistema de registro en el cual se reflejan los resultados de cada
verificacion ha sido una herramienta esencial para monitorear y evaluar el
desempeiio de cada etapa de produccidon. Este sistema permite identificar las
oportunidades de mejora; ademas, facilita el andlisis de los resultados, ayudando a
los responsables de produccién y de control de calidad a tomar decisiones
fundamentadas en datos correctos lo cual es importante para mantener un sistema
de mejora continua.

Los resultados de la auditoria de atributos, donde se evalué 10 registros
seleccionados mediante el método aleatorio simple, muestran un alto nivel de
cumplimiento de los estandares en la planta de produccién. Los valores estan arriba
del 80%por lo que se considera que la cadena productiva de espaguetis se encuentra
conforme. Esto refleja una mejora respecto al nivel inicial, demostrando que las
acciones correctivas implementadas han sido efectivas en asegurar que las etapas

clave del proceso se cumplan con los estandares de calidad trazados por la empresa.



8. RECOMENDACIONES

Mejorar el sistema de registro continuamente actualizando la hoja de célculo segun
los cambios y necesidades de la planta de pastas, esto ayudara a identificar y corregir
cualquier problema con rapidez y eficacia.

Realizar analisis periddicos de causa-raiz ante problemas recurrente en el proceso,
permitira tener un seguimiento de manera sistematica las no conformidades y sus
causas, establecido en los capitulo 8 y 10 de la norma ISO 9001:2015. La realizacion
constante de estos andlisis ante problemas constantes facilita la identificacion de
problemas subyacentes y el desarrollo de acciones correctivas eficaces orientadas a
soluciones a largo plazo, fortaleciendo la confiabilidad del proceso y la calidad del
producto final.

Fomentar una cultura de calidad y mejora continua en el personal, involucrando a
todos los colaboradores de la planta en el proceso de mejora esto trae un beneficio
a largo plazo y fomenta la eficiencia y compromiso en el personal.

Capacitar regularmente al personal sobre estandares de calidad y las practicas de
mejora continua fomentara el compromiso y con ello asegurar que las acciones de

mejora se cumplan efectivamente-.
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10.ANEXOS

Al. Diagrama de flujo del proceso de elaboracién de pastas

1. Muestreo y recepcién de materia prima (harina de trigo y sémola)

Cumple con la
especificacién. — NO—>| e devuelve al proveedor
I
S+I
2. Pesado
3 lad g %Humedad mezcla
. mezclado y amasado 19 0%+13.0%
%Humedad prensa 4. Prensado
28%+30.5% l
5. Pre-secado %Humedad pre-

secado13.5%+16.0%

!

6. Enfriamiento

!

%Humedad final 7. Empacado
10.5%+12.0%

8. Almacenamiento




A2: Cantidad de quebrado: Se extrae todo el contenido de espagueti (200g) de su
empaque para luego seleccionar los bastoncillos quebrados, se toma el peso del total de
bastoncillos seleccionados y ese serd el porcentaje de producto quebrado.

-]

A3: Cantidad de macha: Se realizara un analisis visual de toda la muestra (200g) en donde
se debe de observar detalladamente cada uno de los bastones de espagueti, estos deberdn
de tener abundantes manchas. A estos bastones manchados se les tomara el peso el cual
sera el porcentaje de mancha blanca




A4: Formato utilizado para la auditoria de atributos

Concepto

Proceso de limpieza de maquina

Gradas

Prensa

Interior del tunel de secado

Plataforma

Enfriador

Bomba soplante

Cernedor

Tolvas de harina

Extractor

Area de almacenaje de materia prima
Ingreso de materia prima

Certificado de calidad

Porcentaje de humedad

Presencia de materiales extrafios
Ausencia de puntos negros o pecas
Color Caracteristico

Presencia de plagas

Proceso de mezcla

Rango de humedad entre el 12.0% y 13%
Proceso de prensa

Rango de humedad entre el 28.0% y 30.5%
Proceso de Presecado

Rango de humedad entre el 13.5% y 16%
Proceso de producto final.

Rango de humedad entre el 10.5% y 12%

Porcentaje de quebrado (por unidad de 200g) menor o igual al 10%

Porcentaje de manchado (por unidad de 200g) menor o igual al 10%

Valor




Olor y sabor caracteristico (Después de la coccidn)

Color amarillo claro (Después de la coccidn)

Consistencia al dente

Proceso de empaque

Codificado con informacién completa (nimero de grupo, lote diario, lote de
inicio de produccidn, fecha de vencimiento)

Codificado impreso correctamente en empaque o etiqueta
Codificado Legible

Unidades sin sello mordido y/o quemado

Unidades correctamente selladas

Unidades sin sello falso

Proceso de embalaje

Correcto sellado de empaque secundario

Correcto entarimado

Correcto flejado

Tarimas con una cantidad de 80 fardos cada una.

Total




