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INTRODUCCION

Hoy en dia existen gran cantidad de empresas que se esmeran por elaborar
productos con los mas atos niveles de calidad pues este es un punto determinante
para que € consumidor se incline hacia una marca u otra. Si bien es cierto la
reputacion de un producto va a depender en gran media de sus caracteristicas, su
sabor y la calidad, e cliente siempre va a tener preferencia por e producto que

satisfaga sus necesidades y €l que le inspire confianza para ser consumido.

Nacional de Alimentos C.A es una empresa encargada de la fabricacion de
productos pasteleros entre |os que destacan galletas, tortas y ponquecitos, su objetivo
es lograr posicionarse como lalinea pastelera mas grande de Venezuela, es consciente
gue para lograrlo debe ofrecer productos de gran calidad, productos que € cliente
prefiera por encima de otros. Actuamente la empresa ha tenido un auge de
crecimiento muy grande circunstancia que ha generado un poco de retraso en cuanto a
documentacién requerida para cada uno de sus productos, como lo es € caso de la
linea de Galletas, en la actualidad esta linea produce més de 10 variedades de galletas
las cuales por ser productos muy nuevos aun no cuentan con su respectiva Ficha

técnicatanto para el producto como para el proceso de elaboracion.

Una ficha técnica contiene la descripcion de las caracteristicas de un producto o
proceso de manera detallada. Atehortua (2005) sefiala que “La correcta redaccion de
la ficha técnica es importante para garantizar la satisfaccion del consumidor,
especialmente en los casos donde la incorrecta utilizacion de un producto puede
resultar en dafios personales, materiales o responsabilidades civiles o penales.”
(p.162)



En vista de la necesidad planteada €l presente proyecto se enfoca en la
realizacion de las fichas técnicas tanto de producto como de proceso para la linea de
galetas y todos los productos que en ella se producen, asi como manuales de
procedimientos para su elaboracion.

Por otra parte durante €l desarrollo de pasantias se realizaron actividades
inherentes a departamento de Investigacion y Desarrollo entre las cuales destacaron:
Creacion de cédulas de productos de prueba en el sistema Profit plus, cierre de
ordenes de produccion, disposicion final de productos de prueba, participacion en

panel es de degustacion semanales, seguimiento a las lineas de produccion.

Con la elaboracion de este informe se busca dar a conocer de manera detallada la
informacion general de la empresa, la descripcion de cada una de las actividades

realizadas y |0s resultados obtenidos durante €l periodo de pasantia



INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Descripcion dela Empresa

Nacional de Alimentos C.A conaocida comercialmente bajo la marca Rifel, es una
empresa dedicada a la elaboracién, distribucion y comercializacién de productos
alimenticios, entre los cuales destacan; pongués, tortas y galletas, se encuentra
ubicada en la Carrera 13 frente a la autopista Centro-Occidental Cimarron Andresote,
sector Zona Industrial Sur, Yaritagua, Estado Yaracuy. Cuenta principalmente con
tres lineas de produccién; linea 1 galletas, linea 2 tortas y linea 3 ponquecitos, a pesar
de ser una empresa relativamente nueva, pues solo tiene 6 afos de puesta en marcha
ha tenido un crecimiento importante y logrado posicionarse muy bien en el mercado

siendo |a merienda favorita de los nifios venezol anos.

Objetivo General

Producir productos alimenticios de alta calidad y gran sabor para ofrecer a sus
clientes alternativas nutritivas para dar diversion a lalonchera de los mas pequefios de
la casa y de esta forma lograr posicionar la empresa como la Linea Pastelera mas

Grande de Venezuela

Objetivos Especificos

1. Producir y comerciaizar productos aimenticios de alta Calidad para los mas
pequefios de la casa.
Desarrollar nuevas recetas para ofrecer variedad de productos a sus clientes.
3. Aumentar la capacidad de produccion para asegurar la distribucién de los

productos en todo €l territorio nacional.



4. Garantizar la calidad de los productos usando métodos de mejora continua.

5. Entender las necesidades de sus clientes y superar sus expectativas.

Estructura Fisica de Nacional de Alimentos C.A

Laempresa Nacional de Alimentos C.A esta dividida de la siguiente manera:
Area 1: Lineasde Produccion

Lineal Galletas

Linea2 Torta

Linea 3 Ponquecito

Oficinas administrativas de productividad, talento humano y aseguramiento
delacalidad.

Area 2:

Area de pre-pesado de ingredientes.
Linea 4: Chocolate.
Almacén de materia prima

Almacén de explosion o material de empague
Area3:

Almaceén provisional de producto terminado
Area 4:

Taler de mantenimiento y oficinas administrativas de la gerencia de

manteni miento.



Area5 (Externaalaplanta):
Almacén de insumos de oficina e insumos de limpieza.
Area 6:
Servicios gener ales. destinada al servicio de comedor, bafios, y garita de vigilancia.

Ademés la empresa cuenta con un almacén externo a la planta de Materia prima
Ubicado en e sector las Piedras de Y aritagua Edo Y aracuy, un amacén externo de
producto terminado ubicado en las Villas Santa Lucia en Yaritagua Edo Yaracuy y

oficinas administrativas ubicadas en Barquisimeto estado Lara.

Resefia Historica dela Empresa

Lo que empezd como un suefio de su fundador, y siguiendo la tradicion pastelera
de sus abuelos pronto se convirtié en la linea de pastel eria mas grande de Venezuela.
Con € apoyo de jévenes empresarios larenses, Rifel transformd sus hornos caseros y
pasteles artesanales en productos industriales de alta calidad distribuidos a nivel
nacional. Con un capital 100% venezolano, hoy en dia Rifel ofrece una gran variedad
de productos en un sinfin de presentaciones, sabores y gramges. Sin importar 1os
tiempos que transcurran, la empresa mantendra un papel protagdnico porque cree

fielmente en € pais.

Estructura Organizativa de Nacional de Alimentos C.A

La Estructura Organizativa de Nacional de Alimentos C.A se encuentra divididaen
cuatro (4) niveles de jerarquia, comenzando con la junta directiva que es e maximo
nivel jerérquico y terminando en €l nivel 4 que es el menor nivel de jerarquia dentro
delaorganizacion (Ver Figura l).



Figura 1. Organigrama General de La Empresa
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Fuente: Datos Suministrados por laempresa.




Mision

Ser la empresa venezolana lider en manufactura y comercializacion de productos
alimenticios a través de una marca que transmita calidad y confianza, respaldados por
un excelente capital humano que cumpla con las expectativas de nuestros clientes y

s0cios comercial es.
Visién
Posicionar en & mercado nacional e internacional la marca comercial Rifel como

sinbnimo de calidad y prestigio, logrando en los hogares de nuestros clientes €l

reconocimiento y afecto por lamarca.
Valores
Calidad: ofrecemos productos y servicios de calidad superior para satisfacer |os méas
variados gustos de nuestros consumidores.
Confianza: cultivamos todas nuestras relaciones con integridad.

Servicio: trabgamos dia a dia para satisfacer las necesidades de nuestros clientes y

consumidores con una prontay efectiva respuesta.

Competitividad: estamos comprometidos con transmitir confianza y calidad en cada

uno de nuestros productos, manteniendo siempre la misma relacion precio-valor.

Rentabilidad: obtenemos resultados que nos permitan consolidarnos como una

empresa altamente productivay plenamente humana.

Innovacion: nos esforzamos por ser mejores cada dia 'y superar asi las expectativas

de nuestros fieles consumidores.



Descripcion del Departamento de Planificacion y Desarrollo

El Departamento de Planificacion y Desarrollo se encarga de Planificar, dirigir y

controlar actividades de investigaciéon para € desarrollo de nuevos productos, asi

como

implementar mejoras en formulaciones de productos existentes, con la

finalidad de contribuir a alcance de |os objetivos estratégicos de la empresa.

Personal queintegra el Departamento

1
2.
3.

Gerente de Planificacion y Desarrollo.
Jefe de Planificacion y Desarrollo.

Andlistal de Planificacion y Desarrollo

Funcionesy Responsabilidades

1

Seleccionar materiales e ingredientes para e desarrollo de formulas y
productos de todas las lineas de produccion.

Documentar e implementar los procedimientos y formulaciones de los de
productos de todas las lineas de produccion.

Ejecutar un plan de optimizacion y mejora continua de procedimientos,
formulaciones y rendimientos de los productos de todas las lineas de
produccion.

Diseflar cronograma de pruebas de formulaciones de materia prima, mejoras a
productos y productos en desarrollo.

Coordinar con la Gerencia de Gestion de Compras la adquisicion de materia
prima pararealizar |as pruebas de formulacion de productos.

Apoyar y supervisar a Analista de Investigacion y Desarrollo en la gjecucion
de pruebas de formulacion de productos.

Planificar, coordinar y supervisar la gecucion de pruebas de productos
desarrollados a través de operaciones de co-packing.

Planificar, dirigir y supervisar pruebas de productos elaborados por la

competencia.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

Planificar la produccién con la Gerencia de Gestion de la Administracion de
Ventas, en funcion de la materia prima disponible.

Coordinar, dirigir y supervisar pruebas de materia prima con la finalidad de
identificar productos equivalentes o sustitutos, con lafinalidad de contribuir a
la continuidad del proceso de produccion.

Interactuar con el Departamento de Aseguramiento de la Calidad en la
gjecucion de pruebas de especificaciones de materia prima, asi como en €l
andlisis de producto terminado conforme y no conforme.

Brindar apoyo a la Unidad de Produccién en la gjecucion de pruebas piloto
para lamodificacion de laformulacion de productos.

Andizar e investigar meoras y nuevos disefios para la presentacion de
productos.

Redlizar seguimiento a las variables para la preservacion de la linea de
productos.

Supervisar €l proceso de produccion a fin de identificar y corregir
desviaciones en la obtencion del producto final.

Verificar e disefio de etiquetas de productos asegurando que sea incluida la
declaracion de ingredientes, para dar cumplimiento a los requerimientos y
normativas aplicables.

Mantener €l control del inventario de materia primadel Almacén de Prueba.
Registrar y cerrar Ordenes de Produccion de productos de prueba en el
Sistema de Informacion para e control de la Produccion.

Interactuar con proveedores de servicio de asesoria de desarrollo de
productos.

Disefiar informes de resultados para ser evaluados conjuntamente con €l
Gerente de Planificacion y Desarrollo.

Participar en los programas de actudizacion y capacitacion que sean
auspiciados por laempresa.

Participar en las actividades de adiestramiento realizadas por |a unidad de
Higiene y Seguridad Laboral.



23. Mantener €l orden y limpiezaen el areade trabgjo.

24. Cumplir con las Normas de Higiene y Seguridad Laboral, asi como de las
Buenas Précticas de Fabricacion

25. Redlizar cualquier otra actividad asignada por e supervisor inmediato,

rel acionada con la natural eza de sus funciones.

Figura 2: Organigrama del Departamento de Planificacion y Desarrollo

Gerencia de Planificacion y
Desarrollo

Jefe de Planificacion y
Desarrollo

Analista de planificacion y
Desarrollo

Fuente: Tomado del Manual Descriptivo de Cargos (p. 1)

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Nacional de Alimentos C.A cuenta con 4 Lineas de produccion; Linea 1
Galletas, Linea 2 Tortas y Torticas, Linea 3 Ponquecito y Linea 4 Chocolate, esta
tltima linea provee de materia prima a la Linea 1 de Gadletas y a la Linea 3

Ponquecitos.

1. Recepcion de Materia Prima
La materia prima llega a planta en diversos tipos de transportes, luego del ingreso

del transporte a planta se procede a ubicar €l camién en € érea de descarga, una vez
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situado en esta zona es recibido por un anadlista de calidad y un supervisor de
almacén de materia prima, se corta € precinto de seguridad que trae €l camién y €
supervisor de almacén de materia prima procede a solicitar a proveedor |arespectiva
factura, informe de calidad de la materia prima recibida y todos los registros
sanitarios pertinentes, por su parte el analista de calidad se encarga de verificar que €
transporte sea €l adecuado y cumpla con los requisitos minimos de traslado de la
materia prima segin sea € caso, asi como la toma de muestra para realizar los
analisis organol épticos necesarios para aprobar |a descarga e ingreso de materia prima
al amacén nimero 7 “Almacén de Materia prima y Materiales” Por otro lado €
supervisor de aimacén de materia prima se encarga de verificar que lafacturatengala
direccion fiscal correcta, asi como la cantidad de materia prima solicitada

corresponda a la cantidad despachada.

Luego de verificar que la materia prima se encuentra en Optimas condiciones y el
proveedor cumple con todos los requisitos necesarios, se procede a descargar y

trasladar la M .P en un montacargas hasta € almacén 07.

2. Almacenamiento de Materia Prima

La materia prima es ordenada por paletas, cada paleta es identificada con un
hablador que indica nombre del producto, |a fecha de recepcion, cantidad de bultos,
fecha de elaboracion y fecha de vencimiento, esto con € fin de dar prioridad en € uso

de los productos que estédn préximos avencer y parallevar latrazabilidad delaM.P.

Una vez almacenada, € analista de calidad procede a hacer una inspeccion méas
profunda, se realiza un muestreo con aproximadamente el 10% de |la cantidad total de
la paleta, se toman las muestras y son llevadas al laboratorio de calidad donde se
realizan los andlisis fisico-quimicos necesarios, si los resultados obtenidos son
satisfactorios el departamento de aseguramiento de la calidad da la orden de liberar €l
lote para su posterior uso en la produccion, de no cumplir con los andlisis se levanta
un acta con las irregularidades encontradas y se devuelve a proveedor con una

exposicion de motivos.
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Una vez culminada la etapa de inspeccion y verificacion de materia prima el
supervisor de amacén de materia prima se encarga de hacer € traslado de la misma
del almacén 07 al almacen 13 “Almacén de Dosificado”, este segun la planificacion

de produccion de la semana correspondiente.

3. Pre-Pesado.

Es el proceso donde los ingredientes son pre-pesados para ir armando |os batch de
produccion. Semanamente el Gerente de Operaciones envia la programacion de la
produccion que se realizara la semana siguiente, de forma que e almacén de materia
prima pueda pre-pesar las formulaciones con un dia de antelacion. Cuando esta
programacion es enviada a almacén, éste se encarga de dar las directrices a su
personal para que se redlicen los pre-pesados de materia prima. Los baches de
produccion son organizados de manera secuencial y por variedad del producto,
teniendo en consideracion que Linea 1 pertenece a (galletas), Linea 2 (tortas), Linea 3
(ponquecitos) y Linea 4 (chocolate).La idea es que cada bache de produccion tenga
facil acceso a momento que sea solicitado por € supervisor de produccién para €
mezclado.

Proceso Productivo Linea 1 Galletas

3.1. Mezclado

Una vez liberado € batch del aimacén de materia prima a area de mezclado un
operador se encarga de incorporar los ingredientes en la mezcladora HM-400 HOR
DOUBLE SPEED MIXER, laincorporacién de ingredientes de redliza en tres etapas
y tarda aproximadamente 15 minutos en total. Al terminar e procedimiento e
operador debera tomar temperatura de la masa, s est4 dentro de los parametros
establecidos se libera la tina de mezclado para que sea dosificada a la tolva de
dosificacion de la Linea 3 de Galletas, en caso contrario se debe retener la mezcla'y
verificar s los ingredientes cumplen con las caracteristicas deseadas y Si no existio

alguna anomalia durante proceso.
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3.2. Dosificado de Masa en Moldes

Una vez la masa culmina su etapa final de mezclado es vaciada de la tolva de
mezclado al carro trasportador, un operador se encarga de vaciar la misma del carro
trasportador hasta la maguina volcadora que alimenta una laminadora que cumple la
funcién de homogenizar la masa, una vez la masa pasa por la laminadora desemboca
en lajirafa que alimentara directamente al rodillo moldeador y daraforma ala galleta,
la rebarba se vuelve a incorporar a proceso de forma automética. |nmediatamente
después que la galleta es moldeada se tiene que llevar un informe del peso, espesor y
diametro del producto en la hoja de reportes que se le entrega al operador de lalinea.

3.3. Horneado.

Al terminar el proceso de moldeado de galletas las mismas son transportadas a
través de una malla trasportadora hasta € horno, la etapa de coccion tarda
aproximadamente 8 minutos. El supervisor de la linea debe velar que e producto
salga con los parametros establecidos en las especificaciones técnicas.

3.4. Enfriamiento de Galletas.

Proceso donde las galletas se desplazan horizontalmente a través de una banda
trasportadora con una velocidad controlada, se busca que e producto se enfrié de
manera gradual y alcance temperatura ambiente.

3.5. Adicion dela cubierta de chocolate

La linea de galletas tiene variedad en cuanto a presentacion, en e caso de las
galetas cubiertas de chocolate, las mismas deben pasar por una cobertora de
chocolate que tiene como funcién cubrir por completd e producto. Posteriormente
deben pasar por un tunel de enfriamiento que se encuentra a temperaturas muy bajas
con €l fin de que e chocolate se adhieraala galleta. En el caso que la presentacion de
galletas no sea cubierta de chocolate se retira la cobertoray € tinel de enfriamiento
Se apaga.

3.6. Empaque Primario

Luego que las galletas salen del tunel de enfriamiento contindian por una banda
transportadora que alimenta directamente la maguina de empagué, € producto es

envuelto con polipropileno impreso o transparente (dependiendo el caso) en forma
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cilindrica'y los film dispuestos hacia abgjo entran en el interior de una ranura donde
un par de pequefios platos de superficie rugosa a ata temperatura se encarga de
sellarlos. Posteriormente se sellan ambos extremos con par de mordazas calientes.
El empaqué primario de galletas se encuentra en una sala especia que esta a
temperaturas muy bajas esto con el propésito de la galleta con cubierta el chocolate se
mantenga adherido ala galletay no en e empaqué.

3.7. Empaque Secundario

Las galletas sden de sala blanca y terminan en un elevador de cangilones que
dosifica determinada cantidad de galletas en bolsas, esta dosificacion se hace con
sensores d peso gque sellan e empaque cuando el sensor indica que ya tiene € peso
programado para la presentacion que se esté produciendo en el momento.

3.8. Armado de Bultos

Los bultos se arman de forma manual en bolsones de polipropileno transparente o
en cajas de cartén corrugado, la cantidad de paguetes por caja o bolson va a depender
de la presentacion de galleta que se esté produciendo, aterna entre 20 y 24 paquetes
por bulto.

3.9. Paletizado

Se hace de forma manual en Paletas entrabadas de madera, si los bultos son de
cgjas de cartén corrugado la paleta tendrd camadas de 16 cgjas por 6 filas para un
total de 96 bultosy s la paleta es de bolsones la camada es de 8 bolsones por 5 filas
para un total de 40 bultos. Las paletas que son armadas con bolsones son
posteriormente envueltas con papel envoplast para estabilizar. Una vez que termina
todo el proceso las paletas son retiradas del érea con un montacargas hasta el almacén
provisonal de producto terminado para luego ser enviada al amacén externo
producto terminado y ser distribuido a nivel nacional de acuerdo a la logistica

previamente programada.
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Proceso Productivo Linea2 Tortasy Torticas

3.10. M ezclado
Una vez liberado € batch del amacén de Materia prima a é&rea de mezclado un
operador se encarga de incorporar los ingredientes en la mezcladora Tonelli-400 o en
la Tonelli-300, la incorporaciéon de ingredientes de realiza en cuatro etapas y tarda
aproximadamente 20 minutos en total. Al terminar e procedimiento e operador
debera tomar Temperatura y densidad de la masa, s estén dentro de los pardmetros
establecidos se libera la Tina de mezclado para que sea bombeada a las tolvas de
dosificacion de la linea 2 de tortas, en caso contrario se debe retener la Tina y
verificar s los ingredientes cumplen con las caracteristicas deseadas y Si no existio
alguna anomalia durante proceso.
3.11. Dosificado en Moldes
Las tinas con mezcla suben de forma automatica a las tolvas dosificadoras y son
vaciadas por completo, unavez las tolvas se encuentran a maximo de su capacidad se
iniciael proceso de dosificado en moldes con un sistema de pistones que se encargan
de dosificar la cantidad justa de mezcla para que la torta salga con los parametros
establecidos en cuanto a tamafio y peso, dichas tolvas cuentan con sensores Opticos
gue activan de forma automética €l volcado de la mezcla cuando € nivel de la misma
se encuentra por debajo de los limites establecidos y asi evitar que la misma se quede
sin mezcla.
En esta area se encuentra personal encargado de colocar capacillos a los moldes y
alimentar |a cadena que conduce a dosificado de mezcla con los moldes preparados.
3.12. Horneado
A entrada de horno se encuentran un par de sensores Opticos que se activan al
momento gue la cadena transportadora proveniente de dosificacion ya a acumulado 4
bandgjas de tortas, en este punto se inicia e proceso de coccion. El horno es
precalentado y g ustado para que tenga las temperaturas y velocidades adecuadas con
el fin de que la torta salga con tamario altura y color Optimo. Este proceso tarda

aproximadamente 45 minutos.
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Una vez latorta sale del horno un operador se encarga de desmoldar y colocarlas en
carros moviles, para luego ser llevadas a sala blanca, esta sala se encuentra a
temperaturas muy bajas donde la torta permanecera por un lapso de 12 horas en
reposo antes de ser rebanadas.

3.13. Empaque Primario

Antesdeiniciar € proceso de empague primario las barras de tortas son rebanadas
CoNn un equipo gque cuenta con Hojas de sierra en acero templadas de alta resistencia,
gue se encarga de rebanar latorta en 14 porciones.
La torta rebanada se introduce de manera manual en la banda gue alimenta empague
primario, donde cada racion es envuelta en polipropileno impreso y sellado con
mordazas calientes.

3.14. Empaque Secundario

A salida de empague primario un grupo de operadoras se encarga de acoplar 6 u 8
unidades por display, dependiendo la presentacion, una vez que € display esta
armado contindia su camino hasta empague secundario donde es envuelto por material
de empague secundario (polipropileno transparente) en forma cilindrica y los film
dispuestos hacia abagjo entran en € interior de una ranura donde un par de pequefios
platos de superficie rugosa a alta temperatura se encarga de sellarlos. Posteriormente
se sellan ambos extremos con par de mordazas calientes.

3.15. Armado de Bultos

En este proceso se hace de forma manual, un operador se encarga llenar cada bulto
0 caja de carton corrugado con un total de 24 displays, unavez terminado este paso la
caja sigue a través de unos rodillos trasportadores hasta llegar a la selladora, esta
maguina se encarga de colocar cinta adhesiva (marropac) en las pestanias de la cga
para sellar |os extremos.

3.16. Paletizado

Al terminar el sellado de cajas las mismas siguen hasta e final de la banda de
rodillos transportadores en este punto un operador espera el bulto parair armando la
paleta de forma manual con una camada de 5 cajas y 10 Filas para un total de 50

bultos. Al terminar e paletizado se identifica con un hablador donde se especifique €
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producto, la cantidad, turno, operador de linea, supervisor de turno, nimero de paleta
y numero de lote, al estar identificada la paleta €l operador la traslada con un
transpaleta hasta e amacén de producto terminado temporal que esta dentro planta,
para posteriormente ser llevado a amacén de producto final que se encuentra fuera

de lasinstalaciones de la planta.

Proceso Productivo L inea 3 Ponquecitos

3.1. Mezclado

Una vez liberado € batch del amacén de Materia prima a area de mezclado un
operador se encarga de incorporar los ingredientes en la mezcladora Tonelli-400, la
incorporacion de ingredientes se realiza en dos etapas si es Ponquecito vainillay Tres
etapas si es Ponquecito Marmol, € proceso de mezclado tarda aproximadamente de 8
a 9 minutos en total. Al terminar € procedimiento e operador debera tomar
Temperatura 'y densidad de la masa, si estén dentro de los parametros establecidos se
libera la Tina de Mezclado para que sea bombeada a las tolvas de dosificacion de la
Linea 1 de Ponquecitos, en caso contrario se debe retener la Tinay verificar si los
ingredientes cumplen con las caracteristicas deseadas y si no existié alguna anomalia
durante proceso

3.2. Descapsulado automético de capacillos en moldes.

El descapsulado automatico es el proceso gque consiste en alimentar |os moldes con
capacillos de papel prefabricados, que después se llenaran de mezcla. Las capacillos
de papel se acumulan en un cargador y se depositan por medio de un cabezal de
aspiracion. La maguina dispone de filas de 10 cargadores. El tiempo aproximado para
alimentar 5 bandgjas compl etas de 50 moldes cada una es de 1 minuto.

3.3. Dosificado de mezcla en moldes

El fluyjo de mezcla es bombeado desde la tina de mezclado a las tolvas
dosificadoras a través de una bomba sanitaria. La mezcla es dosificada en los moldes
a través de un sistema que prepara la cantidad predeterminada de mezcla en un

periodo de tiempo concretado y en la relacion definida. Se dosifica 5 bandeas
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completas por minuto y cada bandeja contiene un total de 50 moldes cada una. En
esta etapa un operador se encarga de tomar muestras y pesar para verificar que la
cantidad dosificada este correcta, de no estar en € parametro adecuado se debe
notificar al supervisor para que haga el gjuste correspondiente al equipo.

3.17. Horneado

Una vez que la mezcla es dosificada, 1os moldes son trasladados a través de un
sistema de cadenas transportadoras hasta la entrada del horno, un sensor infrarrojo
optico se encarga detectar la presencia de bandejas y enviar la orden para que las
mismas entren a horno, € proceso de coccion tarda alrededor de 23 minutos. El
Horno tiene una capacidad productiva de 250 Ponquecitos/minuto. De igual forma el
supervisor tiene que estar pendiente que €l producto salga con e color y tamafio
deseado, controlar que lavelocidad del horno y latemperatura es la establecida en los
pardmetros de coccion del producto. En caso que e producto incumpla alguna de las
caracteristicas ideales se debe rechazar € lote y tomar las medidas necesarias para
corregirlo.

3.18. Desmoldado

En esta etapa se desmoldan los ponquecitos de la bandeja con un Pick and Place,
este equipo se encarga de desmoldar los ponquecitos por medio de un brazo robdético
gue succionay los retira del molde para colocarlos en la banda trasportadora, por su
parte la bandgja sigue a través de unas cadenas transportadoras a descapsulador
automatico de capacillos para volver a iniciar e ciclo descapsulado-horneado-
desmoldado. El pick and place tiene capacidad de desmoldar 5 bandeas por minuto
es decir 250 ponquecitos/minuto.

3.19. Enfriamiento de Ponquecitos

Proceso donde los Ponquecitos se desplazan horizontalmente a través de una
banda Trasportadora con una velocidad controlada, se busca que € producto se enfrié
de manera gradual y alcance temperatura ambiente antes de llegar a empague
primario. Durante el proceso de enfriado los ponguecitos pasan por un tunel de luz

ultravioleta parareducir la carga Bacteriana.
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3.20. Empaque primario

Después de que € producto pasa por e tunel de luz ultravioleta continua su
camino por la banda, esta contiene unos carriles que tienen como funcién reducir €
nimero de filas de 10 a solo dos lineas, dichas lineas alimentaran de forma
simultanea a las dos méquinas de empaque primario la youlipack y la sincropack.
Estas maguinas se encargan de empaquetar cada ponquecito de manera individual, en
este proceso €l producto se envuelve de material de empaque primario (polipropileno
impreso) en forma cilindricay los film dispuestos hacia abajo entran en €l interior de
una ranura donde un par de pequefios platos de superficie rugosa a alta temperatura se
encarga de sdllarlos. Posteriormente se sellan ambos extremos con un par de
mordazas calientes. Ambas empaquetadoras tienen una capacidad de empague de 250
pongueci tos/minuto.

3.8. Empaque Secundario

A sdlida de empague primario un grupo de operadoras se encarga de acoplar 6
unidades por display, una vez que € display esta armado continlia su camino hasta
empaque secundario donde es envuelto por material de empaque secundario
(polipropileno transparente) en forma cilindrica y los film dispuestos hacia abajo
entran en € interior de una ranura donde un par de pequefios platos de superficie
rugosa a alta temperatura se encarga de sellarlos. Posteriormente se sellan ambos
extremos con par de mordazas calientes.

3.9. Armado de Bultos

En este proceso se hace de forma manual, un operador se encarga llenar cada bulto
0 caja de cartdn corrugado con un total de 24 displays, unavez terminado este paso la
cgja sigue a través de unos rodillos trasportadores hasta llegar a la selladora, esta
maguina se encarga de colocar cinta adhesiva (marropac) en las pestafias de la cga
para sellar |os extremos.

3.10. Paletizado

Al terminar el sellado de cgjas las mismas siguen hasta el final de la banda de
rodillos transportadores en este punto un operador espera el bulto parair armando la

paleta de forma manua con una camada de 5 cajas y 10 Filas para un total de 50
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bultos. Al terminar el paletizado se identifica con un hablador donde se especifique el
producto, la cantidad, turno, operador de linea, supervisor de turno, nimero de paleta
y numero de lote, al estar identificada la paleta el operador la traslada con un
transpaleta hasta e amacén de producto terminado temporal que esta dentro planta,
para posteriormente ser llevado a amacén de producto final que se encuentra fuera
de lasinstalaciones de la planta.

3.11. Despacho

Una vez que los bultos son ordenados en € almacén de producto final se prepara
la logistica necesaria para hacer la distribucion del producto a nivel nacional segun
los pedidos realizados.

Proceso Productivo Linea 4 Chocolate

3.3. Mezclado

Una vez liberado €l batch del almacén de Materia prima a area de conchado un
operador se encarga de incorporar los ingredientes en la mezcladora HM-400 HOR
DOUBLE SPEED MIXER, laincorporacién de ingredientes de realiza en diez etapas
y tarda aproximadamente 6 horas en total. Al terminar e procedimiento se llenan
tanques de menor capacidad para ser llevados ala Linea 1 de Galletas y conectar a la

tuberia de succién que esta acoplada a la cobertura de chocolate.

DESCRIPCION DEL TRABAJO ASIGNADO (PLANIFICADO)

Naciona de Alimentos C.A es una empresa relativamente nueva con un
crecimiento exponencial en e tiempo, circunstancia que ha causado un poco de
retraso en cuanto a documentacion requerida para los productos que elaboran en la
empresa, como lo es e caso de las fichas técnicas de productos, especialmente en la
Linea 1 de Galletas ya que es una de las mas nuevas y con gran variedad en cuanto
presentaciones. Una ficha técnica es un documento de gran importancia para

cualquier empresa pues es la que contiene toda la informacion necesaria y detallada
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en cuanto a caracteristicas fisicas, modo de uso, elaboracion, propiedades distintivas,
especificaciones técnicas y més alla de eso garantiza la satisfaccion del consumidor
especialmente en los casos donde la incorrecta utilizacion de un producto puede

resultar en dafos personales, materiales o responsabilidades civilesy penales.

Es por ello que € trabagjo asignado se enfoca en realizar |as Fichas técnicas a todas
las presentaciones de galletas que se producen en la Linea 1 y documentar los
procedimientos respectivos de elaboracion para que la empresa cuente con
herramientas necesarias para el desarrollo de futuras Fichas a nuevos productos, pues
la empresa se mantiene en vanguardia y esté enfocada en innovar y llevar al mercado

cada vez mas variedad de productos.

Objetivo General
Crear las Fichas Técnicas de todos los productos elaborados en la Linea 1
correspondiente a Galletas de la empresa Nacional de Alimentos C.A.

Objetivos especificos

- Estudiar el proceso de elaboracion de galleta en todas sus etapas.

- Hacer seguimiento a todos los parametros fisico-quimicos de produccion de
galletas en sus diversas presentaciones.

- Disefiar un formato adecuado parala creacion de las Fichas técnicas.

- Elaborar un instructivo que sirva de apoyo al departamento de Investigacion y
Desarrollo parala elaboracion de futuras fichas técnicas a nuevos productos.

- Crear un archivo fisico que contenga las fichas técnicas ordenadas segun
presentacion y variedad.

Justificacion

La Creacion de las Fichas técnicas nace de la necesidad gque tenia € departamento

de Investigacion y Desarrollo y la empresa en general de tener procesos auténomos
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pues este documento es imprescindible para el buen desarrollo de la receta y €
proceso productivo completo. Més ala de eso una ficha técnica representa un
beneficio para la empresa desde varios puntos de vista: i |0 vemos desde la parte
financiera permite conocer los costos de produccion y necesidades detalladas de
materia prima, en la parte técnica facilita la elaboracion del producto con autonomia,
y s hablamos de calidad garantiza que € producto cumpla con pardmetros de
elaboracion adecuados ya que limitalas posibilidades de errores para de esta manera

conseguir la satisfaccion e cliente al consumir el producto.

Alcance
Este proyecto se elaborara en la linea 1 dedicada a la elaboracién de galetas y

tiene como alcance la creacion de una ficha técnica para las diversas presentaciones
de galletas que se producen.

Limitaciones

Este proyecto se realiza satisfactoriamente sin limitacion alguna.
Plan de Trabajo Propuesto

Para realizar las Fichas Técnicas y documentacion de las mismas se realizo €
siguiente plan de trabgjo (Ver Tabla 1), € cua se elaboré mediante un diagrama de
gantt, con la finalidad de cumplir los objetivos mencionados ademas de actividades
inherentes al departamento de planificacion y desarrollo como registrar y cerrar
ordenes de produccion de productos de prueba en € Sistema de Informacion para el
control de la Produccion (Profit), y crear manuales de procedi mientos de trabgjo.
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Actividades a Realizar
Induccién al trabajo de Pasantias.
e Charla de Seguridad.
* Charla de Calidad.
* Recorrido por las Instalaciones de la planta..

Tabla 1: Plan de Trabgo Propuesto

Fecha Estimada
INICIO FIN

04/05/2016 | 11/05/2016

Elaboracion de Ficha Tecnica de Gall etas
Tubulares: .
Galletas Tubulares con Mantequilla

*Galletas Tubulares sabor a Coco.

* Galletas Tubulares sabor a Chocolate.

* Galletas Tubulares Chispas de Chocolate.

11/05/2016 | 25/05/2016

Elaboracion de Ficha Tecnica de Gall etas
Cubiertas: * Ficha Técnica de Galletas
Cubiertas 18 g x 10 U.

« Ficha Técnica de Galletas Cubiertas 18 g x 24 U.
* Ficha Técnica de Galletas Cubiertas 11 gx 36 U

25/05/2016 | 15/06/2016

Elaboracion de Ficha Tecnica Gall etas Donas:

*Galletas Donas Rayas de Chocolate 18g x 10U.
*Galletas Donas Rayas de Chocolate 18g x 24U.
*Galletas Donas Rayas de Chocolate 11g x 36U.

15/06/2016 | 29/06/2016

Instructivo para el aboracion de:
* Ficha Técnica de Producto
* Ficha Técnica de Proceso

29/06/2016 | 06/07/2016

Induccién al manejo del Sistema Profit Plus para
registro de Pruebas..

* Confirmacion de traslado entre almacenes.

* Cedula de productos.

* Calculo de costo estandar.

« Creacion de ordenes de produccioén.

* Requisicion de materiales.

* Cierre de 6rdenes de produccion.

15/06/2016 | 29/06/2016

Elaboraciéon de un procedimiento de trabajo para|
Registrar las pruebas de Nuevos Desarrollos y
Reformul aciones de productos en el sistema Profit
Plus.

29/06/2016 | 06/07/2016

Actualizacion de Formatos para Solicitud de|
Pruebas de Innovaciény Desarrollo.

06/07/2016 | 13/07/2016

Instructivo para la €j ecuci 6n de pruebas de nuevos
desarrollos.

06/07/2016 | 13/07/2016

Creacion de un Archivo Fisico que contenga todas
las fichas Técnicas de productos y de procesos, asi
como su respectiva identificacién e instructi vos que|
faciliten su actualizacion o la elaboracion de fichas|
para nuevos desarrollos.

13/07/2016 | 20/07/2016

-Entrega Final del Trabajo Realizado por parte del
departamento de Planificacion y Desarrollo a |a]
Gerencia de la empresa con copia a departamento
de calidad y departamento de Productividad.

20/07/2016 | 27/07/2016

Regi stro de Pruebas en el sistema Profif Plus.

29/06/2016 | 24/08/2016
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ACTIVIDADES EJECUTADAS

Descripcion de las actividades Ejecutadas

1. Induccion al trabajo de pasantia

La induccidén se llevo a cabo en cinco dias, comenzando por la charla de seguridad
donde se advirtio sobre los principales factores de riesgo que existen en la empresa con €
fin de prevenir algun incidente que pueda ocurrir durante € periodo de pasantias, en dicha
induccion se dieron las pautas a seguir en caso de alguna eventualidad y se hizo entrega de

las equipos de proteccion personal como botas de seguridad, tapa bocay gorro.

Posteriormente € departamento de aseguramiento de la calidad se encargd de dar la
induccion sobre las buenas practicas de fabricacion y la importancia que tiene para la
empresa el cumplimiento de las mismas ya que la organizacién esta comprometida en llevar
al consumidor productos de gran calidad y elaborados bajo las més estrictas condiciones

sanitarias.

Una vez recibidos los lineamientos del departamento de aseguramiento de la calidad e
higiene y seguridad industrial se permitio el acceso a las instalaciones de |la planta para dar
un recorrido por cada una de las lineas de produccion con € fin de conocer 10s procesos
productivos y los productos que alli se elaboran. Iniciamente se comenzo €l recorrido por
la linea 1 de galletas, seguido de la linea 2 tortas y linea 3 ponquecitos, durante estos
recorridos el analista de calidad se encargd de explicar detalladamente cada uno de los
procedimientos de elaboracion (ver proceso productivo descrito en informacion general de
laempresa), el recorrido continuo por los almacenes de materia prima, material de empague
y almacén de producto terminado parafinalizar en el area de conchado de chocolate o linea
4 que es la que surte de cobertura de chocolate |alinea 1 de galletasy relleno de chocolate

alalinea 3 ponquecitos.
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Finalmente se cerrd la induccion con mesas de trabagjo junto con e Jefe de
departamento de Investigacion y Desarrollo donde se asignaron todas las actividades a

realizar durante el periodo de pasantias y |a dotacion requerida para poder llevarlas cabo.

2. Elaboracion de Fichas Técnicas (Actividades 2, 3y 4)

Antesdeiniciar con la descripcion de la actividad definamos lo que es una ficha técnica;
Duque (2013), sefida que, “La ficha técnica de un producto o una materia prima es un
resumen de sus caracteristicas. Es un documento que como la etiqueta, contienen y

garantizan la informacion de ese producto”... (p.8).

Es decir lafichatécnica de un producto es un documento indispensable para cumplir con
la normatividad legal respectiva y a su vez sirva de apoyo a la empresa ya que con la
informacion contenida en ella se generan procesos autébnomos gue permiten facilitar la

estandarizacion de productos pues en ellas se establece informacién como:

Nombre del Producto

Descripcion del Producto.

Formulacion

Requisitos de Calidad.

Requisitos Fisico-Quimicos y microbiol 6gicos.
Empaque y rotulado

Vida util.

Conservacion amacenamiento y Transporte.

Presentacion.
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Es de suma importancia asegurarse que la informacion declarada en la ficha técnica sea
la correcta pues esto podra garantizar la satisfaccion del consumidor y servird de apoyo

parala correcta elaboracion del producto.

Para los lograr 10s objetivos de esta actividad inicialmente se comenzd con la revision
de fichas técnicas implementadas dentro de la empresa para la linea de tortas, que aunque
no estaban actualizadas servian de guia o0 apoyo para conseguir la informacion referente al
tema.

Seguidamente se procedi6 a buscar fichas técnicas elaboradas por la competencia para
productos similares, esto con € fin de tener un punto de comparacion en cuanto a
informacion requerida para dichaficha.

Los resultados de esta investigacion fueron satisfactorios ya que se realizé una lista de

todos los items que debia tener la nueva fichatécnica, los cuales fueron:

Ficha Técnica del Producto

Nombre comercial del producto.
Descripcion del Producto.

Formulacion

Requisitos de calidad

Requisitos generales.

Requisitos Especificos.

Empaque y rotulado.

Conservacion, almacenamiento y transporte.
Vidautil.

Presentacion.
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Nombre comercial del Producto:

El nombre comercial es € signo o denominacién gue identifica al producto y que sirve
paraidentificarlo, individualizarlo y distinguirlo de los demés productos similares. Segun la
Norma COVENIN 2952:2001 para €l rotulado de alimentos envasados en el apartado 3.7 €l
Nombre del producto “Es aquel que identifica inequivocamente al alimento, puede ser
comun o usual, descriptivo o de fantasia. Ejemplo: Pasta de queso fundido para untar,

mayonesa, pechuga de pollo empanizado. Espaguetti de sémola Durum”.

Descripcion del producto:
Definicion detallada del producto, sefialando la caracteristica més significativa que lo
distingue, ademas de los principales atributos (caracteristicas, funciones, beneficios y usos)

que le dan la capacidad para ser usado.

Formulacién:
Toda sustancia, incluyendo los aditivos alimentarios que estén presentes en el producto
final y que sean empleados en la fabricacion o preparacion de un alimento, estableciendo la

proporcion de kilogramos a usar por tonel ada.

Requisitos de Calidad:

Este apartado hace referencia a los requisitos minimos a cumplir establecidos en la
norma COVENIN 1483:2001 Galletas para la elaboracion del producto asi como
especificaciones general es establecidas en la misma ficha técnica

Requisitos Generales
Normativa legal vigente que se debe cumplir para la elaboracion del producto, entre
ellas las buenas practicas de fabricacion ademas de requisitos minimos que debe conservar

el producto, caracteristicas sensoriales (color, sabor, olor, textura).
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Requisitos Especificos.
Requisitos Fisicoquimicos:
Limites establecidos en cuando a pH que debe tener la masay humedad que debe

tener el producto para ser aceptado o ser rechazado.

Requisitos Micraobiol dgico:

Define la aceptabilidad del producto basada en la ausencia o presencia, o0 en la
cantidad de microorganismos, incluidos parasitos, y/o en la cantidad de sus
toxinas/metabolitos, por unidad o unidades de masa, volumen, superficie o lote.

La Norma Venezolana COVENIN 1483:2001 GALLETAS en su apartado nimero 6
establece que:

Las galletas deben cumplir con la normativa legal vigente de las buenas practicas de
fabricacion y los siguientes requisitos:
1. Mantener sus caracteristicas a la temperatura ambiente, durante la vida Util
establecida
Debe presentar caracteristicas sensoriaes propias del producto(color, sabor, olor)

3. Requisitos Fisicoquimicos, que se detallan en latabla 2.

Tabla 2. Requisitos Fisicoquimicos

Limite L
Caracteristicas Galletasin Galleta con MEE?S(;;:G
Relleno relleno
pH a 10% en solucion (min)(p/v) 55 3.5 COVENIN 1315
Humedad (%)(max)(p/p) 5.0 10 COVENEIN 1553
Proteina (%)(min)(p/p) 3.0 COVENIN 1195

SMS: sobre masa seca

Esta tabla fue tomada de laNorma COVENIN 1483:2001 GALLETAS (p.4)
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4. Criterios Microbiol 6gicos:
A continuacién en las Tablas 3 y 4 se hace referencia a los Criterios Microbiol 6gicos

obligatorios que se deben cumplir en las galletas ya searellenas y/o cubiertas y sin relleno.

Tabla 3. Criterios Microbiol 6gicos (Galletas sin Relleno y sin cobertura o con frutas secas
semillas y nueces)

Requisito nic le mite M Método de ensayo
Mohos(ufc/g)(*) | 5| 2 50.0 |5x10? COVENIN 1337
Donde:

n=numero de muestras del lote

c=numero de muestras defectuosas

m=limite minimo o Unico

M=limite maximo

(*)Requisito Microbiol 6gico recomendado (Véase COVENIN 1337)

Esta tabla fue tomada de laNorma COVENIN 1483:2001 GALLETAS (p.5)
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Tabla 4. Criterios Microbiol 6gicos (Galletas Rellenas 0 Cubiertas y rellenas con cremalactea y/o chocolate)

n=numero de muestras del lote
c=numero de muestras defectuosas
m=Ilimite minimo o Unico
M=limite maximo

(1) Galletas que contengan queso.

(*) Requisito Microbiologico recomendado (Véase COVENIN 1337).
(**) Requisito Microbiol 6gico Obligatorio (Véase COVENIN 409)

Requisito - Limite M Método de ensayo
Aerobios Mesofilos (ufc/g)* 51| 2 5x103 1x10* COVENIN 902/3338
Coliformes Totales (NMP/G)* 5| 2 9.0 93.0 COVENIN 1104
Coliformes Totales (ufc/g)* 5|2 10.0. 1x10* COVENIN 3276
Staphyloccocus aureus (ufc/g)(**)(1) 51| 2 1x102 1x10? COVENIN 3276
Samonellaen 25 g.** 50 0 - COVENIN 1291
Mohos (ufc/g)* 5|2 1x102 1x10° COVENIN 1337
Levaduras (ufc/g)* 51| 2 1x102 1x103 COVENIN 1337
Doénde:

Esta tabla fue tomada de laNorma COVENIN 1483:2001 GALLETAS (p.6)
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Empaque y Rotulado
Empaque:

Se refiere a las principales caracteristicas que debe cumplir € empaqué del
producto entre ellas: mantener las caracteristicas del producto, ser de un material
inerte a la accion del mismo, de tal forma que no atere su composicion fisico-
guimica ni sus caracteristicas organol épticas, debe estar aprobado por |la autoridad
sanitaria competente.

Rotulado:

Descripcion de todas la caracteristicas Opticas del empague nombre e imagen
descriptivos del producto y logo de la marca, de acuerdo a lo establecido en la
Norma Venezolana COVENIN 2952, ademas de declaraciones de propiedades
nutricionales y de salud como lo establece laNorma COVENIN 2952/1.

Conservacion, Almacenamiento y transportée

Instrucciones claras sobre almacenamiento del producto resaltando que se debe
amacenar a temperatura ambiente, en un lugar seco con buena ventilacion, estar libre de
humedad, en perfecta limpieza y protegidos del ingreso de insectos y roedores. Por otra
parte € vehiculo destinado para su distribucion debe estar limpio y protegido de las
condiciones extremas del medio ambiente, ademas de contar con permiso sanitario vigente.
El producto no debe tener ningun tipo de contacto con el piso del vehiculo, debe ir en sus
respectivas cajas.

Vida Util

La Norma COVENIN 2952:2001 establece “Lavida util es € tiempo durante €l cual €
producto conserva las especificaciones de calidad bgo las cuaes es ofrecido a consumidor,
en cuanto a sus caracteristicas basicas aceptables, desde € punto de vista sensorial,
nutricional, fisicoguimico y microbioldgico, cuando éste es mantenido y conservado en las

condiciones recomendadas durante toda la cadena de comercializacién hasta su consumo”
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Presentacion

Descripcion e imagen del producto, composicion, marca y fabricante, forma y tipo de

envase, contenido neto, disefio y decoracion.
Ficha Técnica del Proceso

En cuanto al proceso de elaboracion de galletas se considerd necesario realizar una ficha

técnica que contuviera la siguiente informacion:

Proceso de mezclado.

Proceso de laminado/mol deado

- Caracteristicas del producto antes de entrar al horno.
Proceso de horneado

- Cartadetemperaturadel horno.

- Caracteristicas del producto ala salidadel horno.

- Caracteristicas organol épticas antes de empagué primario.
Proceso de empagué primario

- Caracteristicas del empaqué primario.

Proceso de empaqué secundario

- Caracteristicas del empaqué secundario.

Proceso de Paletizado

- Caracteristicas de la paleta.
Proceso de Mezclado

Especificacion detallada de los ingredientes a mezclar en cada la etapa estableciendo €l
tiempo en minutos que tarda cada una'y e nimero de revoluciones por minuto ala cual se

debe encontrar |la mezcladora en cada una de las fases.

32



Proceso de Laminado/Moldeado

Caracteristicas del producto antes de entrar a horno:
- pHdalamasa

- Temperaturade lamasa.

- Peso por unidad.

- Espesor delaGalleta

- Diametro.

- Capacidad del Rodillo.

- Tipo de molde.

Proceso de Horneado
Carta de temperaturadel horno

El horno de galletas consta de dos zonas, estas zonas deben ser controladas en cuanto a
temperatura y velocidad para garantizar que €l producto salga con las caracteristicas
deseadas, por ende en la ficha técnica se definen los rangos de temperatura 6ptima en las
cuales se debe encontrar €l horno y la velocidad ideal segun la variedad de la galleta. Por
otra parte se define € tiempo de coccidn total de la galleta, desde la entrada hasta la salida

del horno y € recorrido de producto durante la coccion.
Caracteristicas de la galletaala salida del horno

La galleta debe cumplir con una serie de caracteristicas a salir del horno pues de esto

depende si € lote es aceptado o rechazado, estas caracteristicas son:

- Temperatura
- Calor

- Peso

- Diémetro

- Espesor centro y extremo.
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- pH
- Humedad

- Temperatura sala blanca.

Caracteristicas organol épticas antes de empaqué primario

Descripcion de las caracteristicas fisicas que tiene la galleta en general, segin las

pueden percibir los sentidos, por gjemplo su sabor, textura, olor, color, temperatura.
Proceso de Empaque Primario
Caracteristicas del empagué primario en cuanto a:

- Materia

- Peso del Empagué

-  Medidas

- Tipo de Sellado

- Diadmetro maximo de bobina

- Diametro del core

- Ancho delabobina

- Disefio del empagqué

- Presentacion del empagué primario
- Descripcion del empaguée

- Codificacion del empaqué

- Caracteristicas del empaguetado
- Tipo de Embobinado
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Proceso de Empaqgue Secundario
Caracteristicas del empague secundario en cuanto a

-  Materia
-  Medidas

- Descripcion del empague
Proceso de Paletizado

Esta esla Ultima etapa del proceso de elaboracién de galletas, se hace de formamanual y
el correcto armado de la paleta va a ser de gran importancia para llevar e control de las

unidades producidas por turno. La ficha técnica constara de informacion acerca de:

-  Medidadelapaeta

- Camada (Nro. de bultos por tramo)
- Nro. defilas

- Nro. de bultos por paleta.

Disefio del Formato para la Ficha Técnica

Una vez definidos todos los parametros que debia llevar |a ficha técnica se procedio con
el disefio del formato. En conversaciones con €l tutor empresarial se acordd que el formato
primero que nada debia tener un encabezado con la identificacion de la empresa y una
imagen alusiva a producto a describir, e mismo debia ser practico y facil deleer, y a fina
llevar un pie de pagina que identificara la persona que hizo lafichatécnica, quien lareviso

y por ultimo la aprobacion del gerente de operaciones.
Una vez discutidos todos los lineamientos a tener en consideracion para la elaboracién

del formato se elabord un disefio que posteriormente fue presentado al tutor empresarial

encargado de su aprobacion sugerencias y correcciones. Después de realizar algunas
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correcciones hechas durante la revisiéon se aprob6 € siguiente formato para la elaboracién
de todas las fichas técnicas
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Figura 3: Formato Ficha Técnica de Producto
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Figura 4: Formato Ficha Técnica de Proceso
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Fecha de Elaboracion
< 3 ] FICHA TECNICA DEL PROCESO Pagina
Nacional 4 Alimentos Rev. Nro Fechade Rev
[ 1
ON
ESPECIFICACION DEL PROCESO IMAGEN DEL PRODUCTO
NOMBRE DEL PRODUCTO:
Caracteristicas de 1a Paleta
Modelo 1 Modelo 2.
Medida: Medida:
Camada: Camada:
Nro deFilas: Nro deFilas:
Nro de bultos: Nro de Bultos:
PROCESO DE
PALETIZADO
IMAGEN
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Carzo Car® Carzo

40




Recopilacion de Informacion necesaria para llenar la Ficha Técnica.

La elaboracion de una ficha técnica implica conocer todo el proceso de elaboracion del
producto, desde su formulacién hasta su embalge es por ello que iniciamente se

consideraron una serie de requerimientos, los cuales consistian en lo siguiente:

1 Dar un recorrido completo a la linea de Galletas con e proposito de familiarizase
con €l proceso.
2. Contar con las herramientas necesarias parareadlizar el estudio:
- Cronémetro digital.
- Baanzadigital
- Vernier digital
- Balanzaparalamedicion de la humedad.
- pH-metro
- TermOmetro digital.
- Tablade notas.
- Formato impreso
- Calculadora.

Una vez obtenido todos los requerimientos y aprobado € disefio del formato de la ficha
técnica se inicid € proceso de recoleccion de informacion, los pardmetros fisico-quimicos
se obtuvieron directamente de la linea, mediante seguimientos realizados a las galletas. Esta
actividad consistio en tomar una muestra representativa de galletas durante los dos turnos
de produccion alos cuales se les tomo peso, tamario, didmetro y espesor antes y después del
horno y luego de pasar por la cobertora de chocolate en el caso de las galletas cubiertas. En
cuanto a los parametros microbioldgicos se solicitd informacion a departamento de
aseguramiento de la calidad ya que es e departamento que se encarga de llevar estos

registros.
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Por otro lado la informacion de los disefios y caracteristicas generales de empaque
primario, secundario e imégenes referenciades de los productos se solicitaron a

departamento de arte.

Finalmente se realiz6 seguimiento a los tiempos de eaboracion del producto durante

todo el proceso y setomaron fotos alas paletas ya armadas.

La informacién recolectada fue procesada y evaluada para definir cada uno de los
pardmetros especificados en la ficha técnica los cuales debian ser de gran veracidad ya que
esta es lainformacién con que la empresa contara para definir sus productos y sus procesos.
Es importante resaltar que e procedimiento anteriormente descrito se realizo para cada una
de las presentaciones de galletas que en la linea se producen y segin € cronograma

planificado a inicio de la pasantia.

Evaluacion y correcciones de las Fichas técnicas

Una vez concluida la etapa de procesamiento de informacion y llenado del formato de
las fichas técnicas se solicitd larevision por parte del tutor empresarial, en esta revision se
realizaron algunas correcciones las cuales fueron revisadas para finalmente ser aprobadas

por parte de los departamentos invol ucrados.

3. Instructivo para elaboraciéon de: Ficha Técnica de Producto y Ficha
Técnica de Proceso.

German (2011), sefiala que “Un instructivo es aquello que nos guia a través de
procedimientos para la realizacion de alguna cosa, tanto para armar, 0 como para utilizar
de alguna manera que nos sea necesario. Esto seria una seguidilla de pasos a |los cuales hay

gue seguir uno a uno para lograr un objetivo en concreto” (p.1)
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El departamento de investigaciéon y desarrollo es uno de 1os més nuevos dentro de la
organizacion y alin no cuenta con procedimientos claros de trabajo, es por ello que surge la
necesidad de crear un procedimiento detallado para la elaboraciéon de las fichas técnicas

pues la empresa esta en constante crecimiento y con miras aampliar su gama de productos.

Esta actividad se realizé usando como apoyo la experiencia obtenida en las actividades
2, 3y 4 y los Formatos disefiados para las fichas técnicas, se enumerd cada uno de los
items a llenar y posteriormente se describid la informacion requerida. El instructivo se

estructuro de la siguiente manera:

- Instructivo parallenar encabezado.
- Instructivo parallenar fichatécnica de Producto.
- Instructivo parallenar ficha técnica de proceso.

- Instructivo parallenar pie de pagina.

Laidea del instructivo es facilitar la elaboracion y actualizacion de fichas técnicas de

manera estandarizada y ordenada

4. Induccion al mang o del Sistema Profit Plus para registro de Pruebas.

Esta actividad consistio en recibir una Induccién por parte del Jefe de Productividad al
mangjo del sistema Profit Plus Produccion para realizar actividades inherentes a
departamento de investigacion y Desarrollo como:

- Crear cédulas de productos.

- Cdculo de costo estandar.

- Crear 6rdenes de produccion.

- Generar requisiciones de materia prima.

- Generar requisiciones de material de empague.

- Devoluciones de materia prima.
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- Cierre de 6rdenes de produccion.

- Realizar entregas parciales de producto terminado.
- Hacer recepciones de facturas de materia prima.

- Realizar traslado entre almacenes.

- Confirmar traslados.

5. Elaboracion de un procedimiento de trabajo para Registrar las pruebas de
Nuevos Desarrollos y Reformulaciones de productos en e sistema Profit
Plus Produccion.

El objetivo de esta actividad consistio en elaborar un manual de procedimiento bien
detallado sobre e mango del Sistema Profit Plus Produccién con € fin de que €
Departamento cuente con la documentacién necesaria sobre procedimientos de trabgjo ya
que por ser un departamento muy nuevo aun € personal no mangja e sistema en su
totalidad.

6. Actualizacion de Formatos para Solicitud de Pruebas de Innovacion y

Desarrollo elnstructivo para la g ecucion de pruebas de nuevos desarrollos.

Esta actividad consistio en disefiar un formato que sea totalmente funciona para la
solicitud de pruebas a amacén de materia prima, pues este es un requisito que debe
cumplir €l departamento para poder gecutar cualquier prueba y de esta manera los
departamentos involucrados puedan llevar un control de materia prima solicitaday materia

prima consumida. A continuacién se presenta € disefio del formato aprobado
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Figura 5: Disefio Formato para Solicitud de Pruebas.
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Por otro lado € instructivo para la gecucion de pruebas nace de la necesidad que tenia
el departamento de documentar todos sus procedimientos de trabgo, pues es un
departamento muy nuevo y necesita de esta informacion para que €l trabajo se realice de
manera organizada. El instructivo sefiala de manera detallada los pasos a seguir para la

€jecucion de una prueba de innovacion.

7. Creacion de un Archivo Fisico que contenga todas las Fichas Técnicas de
productos y de procesos, asi como su respectiva identificacion e instructivos
que faciliten su actualizacion o la elaboracién de fichas para nuevos
desarrollos.

Esta actividad consistio crear un archivo fisico con las Fichas técnicas elaboradas en las
Actividades 1, 2 y 3, este archivo se cred en carpetas |lomo ancho debidamente identificadas
y separadas segun € producto y variedad. También se cred una carpeta donde se archivo los
procedimientos para la elaboracion de las mismas ya sea para la actualizacion o desarrollo

de nuevas fichas.

8. Entrega final del trabajo realizado por parte del departamento de
Planificacion y Desarrollo a la Gerencia de la empresa con copia al
departamento de Aseguramiento de la Calidad y departamento de
Productividad.

Se hace entrega de:
Fichatécnica Galletas Tubulares de Mantequilla.
Fichatécnica Galletas Tubulares de Coco.
Fichatécnica Galletas Tubulares Chispas de Chocol ate.
Ficha técnica Galletas tubulares Chocol ate.

Fichatécnica Galletas Cubiertas 11g x 36U
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Fichatécnica Galletas Cubiertas 18g x 10U
Fichatécnica Galletas Cubiertas 18g x 24U
Fichatécnica Galletas Donas 11g x 36U
Fichatécnica Galletas Donas 18g x 10U
Fichatécnica Galletas Donas 189 x 24U

9. Registro depruebasen el Sistema Profif Plus.

Actividad inherente a departamento, consistié en cargar a Sistema Profit Plus

Produccion todas las pruebas realizadas por € departamento, poniendo en practica la

induccion realizada en la actividad 6.
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Resultado de las Actividades Ejecutadas

1. Induccion al trabajo de pasantia

Con lainduccién a trabajo de pasantia se logra concientizar sobre la prevencion de los
riesgos laborares propios del oficio, basados en un profundo conocimiento de las causas
gue los motivan y en las posibilidades que hay a nuestro alcance para prevenir los
problemas, para de esta manera evitar consecuencias negativas para €l perfecto desarrollo
delavidalaboral, por otro lado € departamento de Aseguramiento de la Calidad brindo las
herramientas béasicas sobre € rigoroso cuidado que se debe tener para la elaboracion de
alimentos inocuos para € consumo humano, las cuales se enfocan principamente en la

buena higiene y en la adecuada manipulacién alo largo de toda la cadena alimentaria.

Después del recorrido completo por |as instalaciones de la planta se logra tener unaidea
mas clara sobre el desenvolvimiento de las actividades dentro de la misma, se redliza la
identificacion visual de cada una de las lineas de produccion como de almacenes de materia

prima, producto terminado y oficinas administrativas.

De las mesas de trabajo se logra establecer un cronograma con las actividades a realizar

durante &l periodo de pasantias.
2. Elaboracion de Fichas Técnicas (Actividades 2, 3y 4)

Con la gjecucion de esta actividad se obtuvo como resultado un formato Unico para la
elaboracion de fichas Técnicas tanto para productos como para procesos, estas serviran para
ofrecer informacion importante a  consumidor y para efectos reglamentarios de la empresa,
por otro lado las fichas para procesos ayudaran dentro de la empresa para crear procesos
mas auténomos, pues la ficha contiene informacion de gran importancia como

formul aciones exactas y procedimientos de elaboracion alo largo de todo el proceso.
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Del mismo modo se dgjan elaboradas 10 fichas correspondientes a todos los productos
gue se producen en lalinea 1 de Galletas cada una con la informacién pertinente requerida
por la empresa y la normatividad legal vigente aparte de la requerida por los clientes. En
total se realizaron 10 Fichas Técnicas de Producto y 10 Fichas Técnicas de Proceso paralos

siguientes productos:

Galletas Tubulares de Mantequilla
Galletas Tubulares de Coco.

Galletas Tubulares Chispas de Chocolate.
Galletas tubulares Chocol ate.

Galletas Cubiertas 11g x 36U

Galletas Cubiertas 18g x 10U

Galletas Cubiertas 18g x 24U

Galletas Donas 11g x 36U

Galletas Donas 18g x 10U

10 Galletas Donas 18g x 24U

© 00 N OO 0o A W N P

Con la elaboracion de la Ficha técnica de producto se logra declarar informacion
totalmente confiable, garantizando la satisfaccion del cliente pues con la informacion
declarada en la ficha sabra si puede 0 no consumir el producto, por otra parte sirve como
apoyo para publicitar los productos elaborados en Nacional de Alimentos C.A. y de esta
manera darlos conocer para agrandar su cartera de clientes.

3. Instructivo para elaboracion de: Ficha Técnica de Producto y Ficha
Técnica de Proceso.
El resultado de esta actividad fue satisfactorio pues se dgja a departamento de
Investigacion y Desarrollo un Instructivo de trabajo muy detallado para la €laboracion de
fichas técnicas, € cua serd usado como guia cada vez que se necesite la actualizacion de

fichas y la creacion de las mismas para nuevos productos.
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4. Induccién al mang o del Sistema Profit Plus para registro de Pruebas.
Conocimiento y manegjo del sistema de Informacion para € control de la Produccién
PROFIT PLUS modulo Produccién y modulo administrativo, realizando de manera
satisfactoria cierre de 6rdenes de produccion para pruebas, creacion de cédulas para nuevos
desarrollos, traslados de materia prima entre almacenes, disposicion final de productos de

prueba y registro de recepcion de materia prima para pruebas.

5. Elaboracion de un procedimiento de trabajo para registrar las pruebas de
nuevos desarrollos y reformulaciones de productos en € Sistema Profit Plus
Produccion.

Se hace entrega de un procedimiento de trabajo basado en |a experiencia obtenida en la
induccion al mangjo del sistema Profit, donde se desglosa cada una de las actividades a
realizar, este procedimiento consta de varias etapas explicadas de manera didactica, ademéas
contiene calculos necesarios de material de empaque y demés suministros requeridos para
la gecucion de una prueba. El instructivo contiene la secuencia a seguir en cuanto a
numeracion y segun la variedad del producto para la creacion del cédigo o numero de
cédulas, esto con € fin dellevar latrazabilidad de cada prueba e ecutada.

Es importante resaltar que con la entrega de este instructivo € departamento trabaja de
manera mas efectiva organizada y eficiente, pues apenas comienza con e manegjo del
sistema Profit y € personal desconoce la manera de usarlo para € cierre de 6rdenes y
demés actividades que deben ser realizadas de manera obligatoria para llevar e control de

costos generados por cada prueba realizada.

6. Actualizacion de formatos para solicitud de Pruebas de Innovacion y

Desarrollo e Instructivo para la g ecucion de pruebas de nuevos desarrollos.

Unavez realizado e seguimiento de las actividades |levadas a cabo durante la gecucion
de una prueba de desarrollo se elabord y entrego a Departamento un procedimiento de

trabao donde se describen las siguientes actividades:
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Seleccion de materiales e ingredientes para € desarrollo de la férmula definiendo
proporcién de cada uno basado en la investigacion realizada segln la prueba
solicitada

Solicitud de materia primaa almacén 0007 “Almacén de Dosificado”

Solicitud de material de empaque al almacén 0024 “Almacén de explosién”
Preparacién de la prueba (Etapas y forma de coccién)

Empaquetado de |a prueba.

Degustacion y presentacion de la prueba realizada ala vicepresidencia.

Creacion delacédulay cierre de la orden de produccion.

Seguimiento de la prueba realizada en € tiempo, para estudiar periodo de vida Util
del producto.

Conclusion sobre la nueva prueba (Se acepta o se rechaza).

Del mismo modo se dgja un formato de solicitud de pruebas que sera usado para dos

fines; original para la solicitud de materia prima a almacén de dosificado y la copia para

ser usado por € departamento para readizar €l registro correspondiente en sistema y

posteriormente archivar parallevar un control fisico de las pruebas realizadas.

6. Creacion de un archivo fisico que contenga todas las Fichas Técnicas de
productos y de procesos, asi como su respectiva identificacion e instructivos
que faciliten su actualizacion o la elaboracién de fichas para nuevos

desarrollos.

Sedga:

Una carpeta I dentificada con todas | as fichas técnicas de la linea de Gall etas.

Una carpeta Identificada con todas las fichas técnicas de procesos para la linea de
galletas.

Una carpeta identificada donde se archivan todas las pruebas realizadas usando €

formato disefiado.
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- Una carpeta donde se archivan las ordenes de compra y notas de recepcion de
materia primaa las cuales se les hizo ingreso en sistema.

- Una carpeta denominada procedimientos de trabajo, donde se archivaron todos los
instructivos realizados para € desenvolvimiento de las actividades en €

departamento.

8. Entrega Final del Trabajo Realizado por parte del departamento de
Planificacion y Desarrollo a la Gerencia de la empresa con copia al
Departamento de Aseguramiento de la Calidad y Departamento de
Productividad.

Con la gecucion de esta actividad se logré crear un impacto positivo del trabao
realizado por e departamento de planificacion y desarrollo pues se hizo entrega de
documentacién importante para el desenvolvimiento de las actividades diarias de la

empresay alavez sirve de respaldo en cuanto a normatividad legal exigida.

9. Registrode Pruebasen € Sistema Profif Plus.

La gecucion de esta actividad contribuyo a evaluar la eficiencia y retorno en uso de
recursos, se comenzo por poner a dia el registro de pruebas realizadas antes del inicio de
pasantias en el éarea, ya que esta informacion no estaba registrada en sistema y €
departamento de costos y presupuesto la necesitaba para saber el impacto en cuanto a
gastos de mano de obra y materia prima gque genera la gecucion de cada prueba.
Posteriormente €l registro de pruebas en el sistema Profit se redizd diariamente para

asegurar el manejo de informacién oportunamente entre |os departamentos.

Se realiz6 monitoreo constante de reportes de inventario de materia primay de producto
terminado para garantizar que los consumos realizados coincidian con el consumo rea y en

el caso de algunadiferencia hacer la devolucion correspondiente al almacén de dosificado.
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CONCLUSIONES

Durante el periodo de pasantias en la Empresa Nacional de Alimentos C.A sellevaron a
cabo favorablemente |as actividades proyectadas en el cronograma de pasantias llegando a

las siguientes conclusiones:

- Es de gran importancia conocer cada detalle del proceso productivo del producto
para asegurar gue lainformacion adeclarar en las fichas técnicas es veraz, pues este
es un documento indispensable para cualquier organizacién y més s se trata de
alimentos a ser consumidos por nifios.

- Durante & seguimiento realizado a la linea se pudo adquirir experiencia necesaria
para determinar parametros fisico-quimicos en las diversas etapas del proceso,
ademés de tener contacto con la realidad que se vive dia a dia en planta,
conociendo los contratiempos que se pueden presentar y la forma como
solventarlos.

- Con la€elaboracion del formato para las fichas técnicas se facilita la actualizacion de
informacion en todas las lineas incluyendo Tortas y Ponquecitos y a su vez servira
para la declaracion de informacion pertinente para futuros productos.

- Con € uso de las Normas COVENIN aplicables se garantiza la estandarizacion y
normalizacion bajo lineamientos de calidad en Venezuela.

- La gecucion de las actividades redlizadas para poder llenar € formato de fichas
técnicas sirvid de experiencia para redactar instructivos y procedimientos de trabajo
muy completos, tomando en consideracion cada detalle presentado en la préactica,
degjando al departamento herramientas importantes que en € futuro facilitaran el
trabgjo aredizar.

- Se adquieren destrezas, conocimiento y préactica importante para € manegjo del

sistema Profit Plus médul os Produccion y Administrativo.
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En términos generales el periodo de pasantias en Naciona de Alimentos C.A fue de gran
impacto ya que permite desarrollar habilidades, implementando todo lo aprendido durante
la carrera universitaria ademés de permitir conocer puntos fuertes y brindar la experiencia

para el manegjo situaciones adversas.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a Nacional de Alimentos C.A:

Determinar un periodo de tiempo razonable para actualizacion de fichas técnicas, es
decir definir cada cuanto tiempo se debe realizar la actualizacion ya que por las
condiciones tan cambiantes en cuanto a materias primas la empresa se ve obligada
a cambiar formulaciones para no detener produccién y por ende los parametros
declarados cambian.

Laempresay e Departamento de Aseguramiento de la Calidad deben garantizar el
seguimiento de los pardmetros fisico-quimicos de la mezcla, la gdleta y €
chocolate, pues de esta actividad depende en gran medida e cumplimiento de los
pardmetros declarados en la ficha técnica.

Hacer uso de las normas COVENIN para estandarizar sus procesos.

Fomentar la comunicacion y €l trabajo en equipo entre todos los niveles
involucrados en el proceso de elaboraciéon del producto para de esta manera evitar
variaciones en el proceso.

Capacitar a personal constantemente en cuanto al manegjo de sistemas de
Informacion.

Establecer una serie de requisitos minimos a cumplir antes de adquirir una nueva
materia prima.

Estudiar la posibilidad del reprocesamiento de gall etas antes de desecharlas.

Se recomienda al Programa Ingenieria de Produccion:

Fusionar € conocimiento tedrico con la préctica para megorar la experiencia del
estudiante a ingresar al campo laboral.
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ANEXQOS
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Anexo 1. Cuadro de Productos alos cuales se e abor6 Fichas Técnicas.

GalletaTubular | Galleta Tubular
Chispas de Chocolate M antequilla
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Anexo 2: Diagrama de Operaciones Linea 1 Galletas

Matearia prima

Fezclado

venficacon de PH
y Tamparstura

Moldexdo de
et

Inspeaccion y
Control de pese

Horneada

Erfriado 1°*

verificacon de humedady
control de pess

Decorada de
gallete

Enfriado 2°

Inspeccion y control
de pesa

Empacado 1°

venficadon de

£Mpadue primara
Resumen
Actividad Cant. Ehpais?

OperaCI_0nes 10 verificacion de
I nspecciones 5 empadue seaunda o
Combinadas 1

T Otal 16 Embalade
Nota: Tomado de |os archivos de la empresa ok

O-OHHHF OO O-B-O-OHFOHEHO-

59



Anexo 3. Formato de Seguimiento de parametros fisicos realizados a las galletas.

SEGUIMIENTO LINEA 1:
GALLETAS

Peso en Rotativa

Peso Después de

Peso Galleta +
cubierta de

Horso chocolate

Consumo de
Chocolate por
Unidad

Diametro

Espesor

pH de la Masa por

Batch

Temperatura sala
Blanca

Temperatura de la
Masa por Batch

pH dela Galleta

Tipo de Molde

Color

Capacidad de
Rodillo.

&b de Humedad dela
Galleta
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