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Disefio de estrategias para el
mejoramiento continuo de la calidad en
el proceso de produccion de productos

de panaderia de una microempresa
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Sandra Marcela Figueroa Alvis’, Diego Andrés Mayoriano Contreras®

Resumen

La calidad de los bienes de servicios depende de la gestion de varios
factores, dentro de los cuales podemos mencionar el control de las
operaciones que dan como resultado dichos bienes y servicios. Este
control operacional puede hacerse a través del control estadistico de
procesos, el cual utiliza una serie de métodos y procedimientos que
permiten el monitoreo y analisis de los procesos, con el fin de lograr
su estabilidad y mejorar la capacidad de los mismos en términos
de cumplir con las especificaciones de los productos fabricados.
A pesar de la importancia del control estadistico de procesos, es
posible afirmar que son pocas las micro y pequenas empresas que
aplican estos métodos en el departamento de Sucre, por lo cual estas
desconocen el comportamiento estadistico de sus procesos, lo que
impide una adecuada toma de decisiones en aras de su mejoramiento
continuo. Si una empresa no mejora continuamente los procesos se
aleja del camino de la calidad, lo cual repercute negativamente en la
productividad y competitividad de la misma. En consecuencia, con
lo anteriormente expuesto, se realiza este estudio con el animo de
contribuir en la busqueda de la calidad por parte de la microempresa
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considerada para el mismo. Las aplicaciones de estas metodologias
permitieron identificar los principales problemas de calidad de
la empresa y disenar estrategias para la eliminacion de las causas
principales de los mismos, entre las cuales podemos mencionar:
estandarizar el proceso de medicion de la cantidad de ingredientes
a utilizar, establecer programas de capacitacion y la adquisicion de
herramientas de corte de mayor precision.

Palabras clave: cartas de control, pruebas de normalidad, diagrama
de causa-efecto, calidad, matriz AMEE

Design of strategies for continuous quality improvement
in the production process of bakery products of a
microenterprise

Abstract

The quality of the goods of services depends on the management
of several factors, within which we can mention the control of the
operations that result in said goods and services. This operational
control can be done through the statistical control of processes which
uses a series of methods and procedures that allow the monitoring
and analysis of the processes in order to achieve their stability and
improve their capacity in terms of complying with the specifications
of the products manufactured. Despite the importance of statistical
process control, it is possible to affirm that there are few micro and
small companies that apply these methods in the department of Sucre,
so they are unaware of the statistical behavior of their processes, which
prevents adequate decision-making. for the continuous improvement
of processes. If a company does not continuously improve processes,
it moves away from the path of quality, which negatively affects its
productivity and competitiveness. Consequently, with the above, this
study is carried out with the aim of contributing to the search for
quality by the micro-company considered for it. The applications of
these methodologies allowed to identify the main problems of quality
of the company and to design strategies for the elimination of the
main causes of the same

Keywords: control charts, normality tests, cause-effect diagram,
quality, AMEF matrix.
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Introduccion

Hoy en dia, la calidad es fundamental para cualquier empresa pues
muestra que los procesos estan marchando correctamente y que se estan
obteniendo productos de excelencia: el control estadistico de la calidad
es una pieza clave para la obtencion de esta. Asimismo, aplicar control de
la calidad a todos los procesos de la empresa permite mejorar de forma
continua la organizacion, aumentando la rentabilidad del negocio y el grado
de satisfaccion del cliente (Gutiérrez, 2009). Es por esto que el presente
estudio tiene como objetivo evaluar el proceso de pesaje de tres tipos de
panes, en donde la variable que se pretende estudiar es la siguiente:

X: “Peso en gramos del pan ocarero, pan integral y pan francés”

Lajustificacion de la variable seleccionada radica en que los panaderos
no utilizan instrumentos de medicion para el pesaje del pan, debido a que la
panaderia no cuenta con dichas herramientas, motivo por el cual el tamarno
del pan es variable. La realizacion del presente estudio obedece a motivos
economicos, dado que la aplicacion de estrategias que eviten los problemas
que se encuentran en el proceso del pesaje del pan permitira reducir costes y
maximizar beneficios. En este sentido, el objetivo del estudio es observar la
variacion del tamano de cada pan, teniendo en cuenta el valor nominal y la
tolerancia establecida en la panificadora; para ello se utilizan herramientas
de control de calidad como histogramas, pruebas de normalidad, cartas de
control, entre otras. Posteriormente se muestran los resultados obtenidos,
las conclusiones y recomendaciones.

Materiales y métodos

Para la recoleccion de informacion se realizo la medicion del peso
de los panes (pan ocanero, pan integral, pan francés) en gramos. Para ello,
se tomaron 4 muestras de tamano 36 para el pan ocanero y pan integral; y
de tamano 45, para el pan francés. A continuacion, se muestra la tabla 1,
la cual indica el valor nominal y la tolerancia del peso neto de cada pan.
Posteriormente, en la tabla 2 se muestra la media y la desviacion estandar
del peso neto de los tres panes objeto de estudio. De la tabla 2 se puede
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inferir que el pan que presenta mayor dispersion de datos con respecto a la
media es el pan ocafero.

Tabla 1
Valor nominal y tolerancia del peso neto (gr) de los panes que son objeto de
estudio.
Pan ocanero Pan integral Pan francés
Nominal 28 75 80
Tolerancia 2 3 3
Total datos 36 72 45
Nota. Fuente: construccion propia.
Tabla 2
Datos de tendencia central del peso neto de los panes.
Tipos de pan/ medidas de ~ Pan Pan )
. 3 . Pan francés
tendencia central ocanero  integral
Media 28,44 81,23 74,55
Desviacion estandar 1,58 0,75 0,82

Nota. Fuente: construccion propia

Luego de obtener los datos necesarios para realizar el estudio de
calidad, se hicieron un histograma y pruebas de normalidad con el fin
de observar, de forma grafica, la distribucion de peso de los panes para
comprobar que los datos tuvieran un comportamiento normal (Cartin et
al., 2014). Para los calculos y la elaboracion del histograma de frecuencia
fue necesario tomar la primera muestra del peso de los panes y su respectivo
valor nominal, estos histogramas fueron realizados en los softwares Minitab
y Excel (Rubio, Angeles, Soto, & Toma, 1995). Para su elaboracion en Excel
se procedio a efectuar los siguientes pasos:

1) Se determiné el maximo y el minimo de los datos.
2) Se calcul6 el rango

R =Xmax - X min (1)

3) Se calculo el numero de clases

m=1+ 3,3 xlog(n) (2)

4) Se calculo la amplitud de clase
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5) Se determinaron las clases y las frecuencias de clase.

Rango

(3)

"~ ntmero de clases (m)

Para probar que los datos tuvieran una distribucion normal, se realiz6
el test de Kolmogorov. Este indicador se aplica con el fin de probar la
hipotesis de normalidad de la poblacion que se estudia; para su realizacion
se ejecutaron los siguientes pasos:

1) Se cre6 una columna con un consecutivo que va desde 1 hasta el
numero del tamano de la muestra.

2) Se cre6 una columna con los datos ordenados de menor a mayor.
3) Se calculo el cociente

4) Se calculo la probabilidad de que se asuman valores menores o
iguales a cada uno de los datos muestrales, con la siguiente funcion de
Excel

distr.norm.n(dato muestral:media;desv_estandar;1)

5) Se hall¢ la diferencia entre la columna del cociente y la de la
probabilidad

diferencia=cociente-probabilidad (5)

6) Se determinaron los valores absolutos de la diferencia y el valor
mayor.

7) Se compar6 el mayor valor hallado (mayor valor absoluto) en el
paso anterior con el valor correspondiente a la tabla.

Luego de comprobar que los datos se distribuyen de forma normal,
se aplican las cartas de control, con la finalidad de detectar variabilidad
en el proceso (Rivera Garcia, 2011); esta herramienta permite observar si
el proceso se encuentra bajo control estadistico (Gutiérrez, 2009). Para su
aplicacion, se procedio a efectuar los siguientes calculos:

1) Se recolectaron las cuatro muestras.

2) Se calculo la media para cada subgrupo mediante la siguiente
ecuacion:

12



Keren Inés Barboza Luna, Camilo Fabidn Cdceres Mercado,
Sandra Marcela Figueroa Alvis, Diego Andrés Mayoriano Contreras

Donde n= tamano de cada subgrupo

3) Se calculo la media general
= k —
X=2i-1%i/k )

Donde k es el nimero de subgrupos y X es la media de cada subgrupo.

4) Se calculo el rango

R = Xmax = Xmin (&)

5) Se calculd R: para ello se calculd la media del rango
Ry Rk )

6) Se calcularon las lineas de control teniendo en cuenta una nueva

media y desviacion estandar (Rojas, 2006)

=% 00
_R  m
g_dz (11)

Limite de control superior (LCS) = X+A,*R (12)
Linea central (LC)=% (13)
Limite de control inferior (LCI)=% — A,*R (14)

Luego, se determinaron los indices de capacidad de proceso

(Mosquera, Artamonova, & Mosquera, 2013), con el propésito de evaluar
si el proceso es capaz de cumplir con las especificaciones deseadas. Para
esto se tomaron los datos ya descritos anteriormente y el intervalo de
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tolerancia de cada uno de los panes. Las respectivas ecuaciones empleadas
para determinar los indices de capacidad son las siguientes:

_ LES—LEI

P="%6s (15
_ LSE-p

Cps = 3o (16)
_ u-LIE

Cpi T 340 (17)

Posteriormente, se determind el porcentaje de productos que se
encuentran por fuera de los limites de especificacion, es decir, productos
defectuosos. El analisis de estos defectos fue realizado a través de un
diagrama causa y efecto; este diagrama permite obtener un cuadro,
detallado y de facil visualizacion, de las diversas causas que pueden originar
un determinado efecto o problema. Ademas, se realiz6 una matriz AMEF
con el fin de analizar las fallas del proceso de pesaje de los panes, para asi
evaluar y clasificar sus efectos con el fin de evitar su ocurrencia (Cartin,
Villarreal, & Morera, 2014).

14



Keren Inés Barboza Luna, Camilo Fabidn Cdceres Mercado,
Sandra Marcela Figueroa Alvis, Diego Andrés Mayoriano Contreras

Resultados y discusion

Por otra parte, para observar la distribucion de frecuencia del peso
neto de cada pan se realizé un histograma multiple, el cual se muestra en
la figura 1.

Figura 1
Histograma para cada tipo de pan.

Histograma

Pan Ocanero Pan Integral

~ 10,0

25 26 27 28 29
Pan Frances

Frecuencia

Nota. Fuente: construccion propia

Los anteriores histogramas muestran que los datos se aproximan a una
distribucion normal. No obstante, se puede observar que el histograma del
pan integral se encuentra sesgado a la derecha (sesgo positivo). Del anterior
resultado, se puede inferir que el proceso que se realiza esta operando bajo
los estandares o condiciones de normalidad. Cabe destacar que algunos
datos se encuentran por fuera de los limites de especificacion (inferior y
superior), como se muestra en la figura 2.
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Figura 2
Limites de especificacion para cada tipo de pan.

Informe de capacidad del proceso de Pan Ocariero

Histograma de pan Ocafiero

LEI Objetivo IES]
Procesar datos ! ] ! Capacidad largo plazo
LEI 26 Pp 0,42
Objetivo 28 PPL 0,52
LES 30 PPU 0,33
Media de la muestra 28,4444 Ppk 0,33
Numero de muestra 36 Cpm 0,41
Desv.Est. (Largo plazo) 1,57561 | © Capacidad corto plazo
Desv.Est. (Corto plazo) 1,41844 e cp 0,47
) CPL 0,57
2 cPU 037
= cpk 037

25 26 27 28 29 30 31 32
Peso neto del pan (gr)

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 27777,78 60399,38 4241413
PPM > LES mM,1M 161754,32 136393,57
PPM Total 138888,89 222153,70 178807,70

Informe de capacidad del proceso de Pan Integral

Histograma de pan Integral

LEI Objetivo LES
Procesar datos Capacidad largo plazo
LEI 72 Pp 0,61
Objetivo 75 PPL 0,54
LES 78 PPU 0,68
Media de la muestra 74,6389 Ppk 0,54
Nimero de muestra 36 Cpm 0,59
Desv.Est. (Largo plazo) 164148 | © Capacidad corto plazo
Desv.Est. (Corto plazo) 1,69706 | & cp 059
g cPL 052
o CPU 066
i Cpk 0,52

7N 72 73 74 75 76 71 78
Peso neto del pan (gr)

Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 0,00 53957,96 59976,00
PPM > LES 0,00 20298,88 23821,03
PPM Total 0,00 74256,84 83797,03
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H

istograma del pan Frances

Histograma del pan Frances

LEI Objetivo =5

Procesar datos

LEI 77
Objetivo 80
LES 83
Media de la muestra 81,1111
Namero de muestra 45

Desv.Est. (Largo plazo) 1,74801
Desv.Est. (Corto plazo) 1,67231

Frecuencia

78 80 82 84
Peso neto del pan (gr)

Observado
0,00
111111,11
mnm,n

PPM < LEI
PPM > LES
PPM Total

Rendimiento
Esperado Largo
plazo
9339,54
139939,56
149279,10

Esperado Corto
plazo

6978,94
129341,37
136320,31

Nota. Fuente: construccion propia

Cabe destacar que, para evaluar el proceso, primero se debe
determinar si los datos siguen una distribucién normal, puesto que los
analisis estadisticos que se desean aplicar se basan en el supuesto de que el
comportamiento de los datos es normal. Por lo tanto, para verificar que los
datos siguen una distribucién normal se realiz6 una prueba de normalidad,
utilizando el test de Kolmogorov (Pedrosa , Juarros, Robles, Basteiro, &
Eduardo, 2014), para ello se comprueba la hipotesis de que los datos son
normales para un valor . El resultado del test se muestra en las figuras 3, 4

y 5.
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Figura 3
Prueba de normalidad del pan ocafiero.

Prueba de normalidad de pan Ocafiero

Normal

99

Media 28,44

Desv.Est. 1,576

95 N 36

% Ks 0,139

Valorp 0,079
80
o 70

=
£ 60
@ 50
g 40
o 30
20
10
5
1
24 25 26 21 28 29 30 31 2 33
(o]
Nota. Fuente: construccion propia
Figura 4
Prueba de normalidad del pan integral.
Prueba de normalidad de pan Integral
Normal

99

Media 74,64

Desv.Est. 1,641

95 N 36

KS 0,151

20 Valor p 0,042
80
2 70
£ 60
@ 50
g 40
a 30

20

70 7 72 73 74 75 76 77 78 79
(@]

Nota. Fuente: construccion propia
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Figura 5
Prueba de normalidad del pan francés.

Prueba de normalidad de pan Frances
Normal

Media 81,1
Desv.Est. 1,748
N 45
KS 0,125
Valor p 0,076

Porcentaje
w
o

77 78 79 80 81 82 83 84 85 86
Pan Frances

Nota. Fuente: construccion propia

El test para el pan ocanero, pan integral y pan francés arrojo un
resultado de 0.139, 0.151 y 0.125, respectivamente. Ademas, en la grafica
se observa que los valores de para el pan ocanero y pan francés son mayores
a 0.05, mientras que para el pan integral el valor de es igual a 0.042, por
lo cual la hipétesis nula solo se acepta para el pan ocariero y el pan francés,
y se infiere que los datos para estos dos panes se distribuyen de forma
normal.

Luego de comprobar que los datos siguieran una distribucién normal,
se realizaron las cartas y para el pan ocanero y pan francés, con la finalidad
de determinar si el proceso es estable o se encuentra bajo control estadistico.
Estos graficos permitiran detectar variaciones e identificar subgrupos que
estén fuera de los limites de control o que siguen alguna tendencia. Las
figuras 6 y 7 muestran los resultados obtenidos.
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Figura 6
Grdfico y para pan ocanero.

Informe del Capability Sixpack del proceso para C1; ...; C4

Grafica Xbarra

Histograma de capacidad

30 LEI LES
£ LCS=29,573 ] ! — largo plazo
g - - -~ Corto plazo
g Especificaciones
= 28 LEl 26
X=27,813
3 LES 28
=
]
3
=2 LCI1=26,052
1 5 9 B3 0w 2 25 29 33 25 26 27 28 29 30 31
GraficaR Gréfica de prob. Normal
© LCS=5,515 AD: 5,220, P: < 0,005
g
S 4
£l
o
® R=2,417
T 2
o
=
2
§ 0 LCI=0
1 5 9 B w7 21 25 29 33 250 275 30,0 325
Ultimos 28 subgrupos Graéfica de capacidad
ee o . . . Corto plazo Largo plazo Largo plazo
30,0 o o . oo . Desv.Est. 1227 .. || DesvEst. 1263
o e o0 o0 o o eee o o Cp 0,27 ' ' TP 0,26
g ® o o © o o 000 o 0o o 0000 Crk 008 Corto plazo Ppk 00s
2 15 PPM 509010,37 Cpm .
S © o 0cccecs see o oes socece 4 PPM 516525,27
. e o o o o o e o o
250 °
10 15 20 25 30 35
Muestra
Nota. Fuente: construccion propia
Figura 7
Grdfico y para pan francés.
Informe del Capability Sixpack del proceso para C1; ...; C4
Grafica Xbarra Histograma de capacidad
© LCS=83,354 £l LES)
£ 830 ; ; Largo plazo
g — = —- Corto plazo
£ _ Especificaciones
o 815 X=81,233 LEl 77
3 LES 83
o
5 800
54
= LCI=79,113 :
15 9 13 17 21 25 29 33 37 4 45 77 78 79 80 81 82 83 84
GréaficaR Gréfica de prob. Normal
. LCS=6,643 AD: 4,152, P: < 0,005
7
g 50
=
= .
2 25 R=2911
o
o
2
2 g0 LCI=0
15 9 13 17 21 25 29 33 37 4 45 75 80 85
Ultimos 45 subgrupos Gréfica de capacidad
84 . e o . [ . Corto plazo Largo plazo Largo plazo
. ® © 80 00 0.0 00000 00 6 00 o 0 00 Desv.Est. 1488 Desv.Est. 1492
o oo oceco 0o ococccce o oo oo ocee occee o e e e
o P ) P .
g LA e e v . Cpk 0,40 Ppk 0,39
% 80| eeee eee ecee o0 0 o o0 o0 o . PPM 119863,45 | Corteplazo | | cpm .
.
> . e o e . PPM 120377,78
.
76
0 10 20 30 40
Muestra

Nota. Fuente: construccion propia
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Los graficos Xy R para el pan ocanero y francés, muestran que el
proceso se encuentra bajo control estadistico, dado que en las graficas de
medias y rangos los resultados de las muestras estan dentro de los limites
de control. No obstante, en la grifica X para el pan ocafiero se observa
una tendencia descendente del punto 10 al punto 15, a diferencia del pan
francés, el cual no muestra tendencia. Por otra parte, la carta Fpara el pan
ocafnero no muestra tendencia o racha, sin embargo, el pan francés muestra
breves tendencias. En resumen, las cartas Xy Rnostraron que el proceso se
encuentra bajo control, por lo tanto, no es necesario tomar medidas para
cumplir con los limites de control, aunque se hace necesario investigar los
subgrupos que tienen un comportamiento anormal.

Partiendo de que el proceso se encuentra bajo control, se procede
a determinar si el proceso es capaz de cumplir con las especificaciones,
mediante los indices de capacidad del proceso. En la siguiente tabla se
muestra el resultado.

Tabla 3
Indice de capacidad del proceso.

Tipos de pan / medidas

. Pan ocanero Pan francés
de tendencia central
CP 0,57 0,71
e 0,62 0,39
Cc i 0,51 1,03
Co 0,51 0,39
K 9% 45%

Nota. Fuente: construccion propia.

Podemos observar que el indice de capacidad €,y C,, para el pan
ocanero y francés es menor a 1, lo cual indica que el proceso es de grado
3, es decir, no tiene calidad. No obstante, se observa que el limite inferior
de especificacion del pan francés tiene una calidad parcialmente adecuada
(grado 2), sin embargo, el limite de especificacion superior no tiene
calidad. Del anterior resultado se infiere que el proceso estadisticamente se
encuentra bajo control, pero no es capaz de cumplir con las especificaciones.
A continuacién, se mostrara el porcentaje de productos que no cumple con
las especificaciones.
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Tabla 4
Porcentaje de defectos de pan ocariero.

Tipos de pan /% defectos ~ Pan ocaiiero

P(x>30) 0,031
P(x<26) 0,061
P(x>30)+P(x<26) 9,2%
Nota. Fuente: construccion propia.
Tabla 5
Porcentaje de defectos de pan francés.
Tipos de pan / Pan francés
% defectos
P(x>83) 0,122
P(x<77) 0,001
P(x>30)+P(x<26) 12%

Nota. Fuente: construccion propia.

Las tablas 4 y 5 muestran que el porcentaje de productos defectuosos
para el pan ocariero es de 9,2% y para el pan francés es de 12%.

Con la anterior informacion se realizo el analisis de causa y efecto en
el proceso de la fabricacion de los tipos de panes defectuosos, para asi poder
encontrar la causa que genera esta inconformidad con las especificaciones
y, de esta manera, poder ajustar los procesos. A continuacion, se muestra
el diagrama de causa-efecto con el cual se organizan, de forma grafica, las
posibles causas del problema especifico de la produccion.
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Figura 8
Diagrama de causa-efecto.
l:‘.l::i:’:te Magquinaria Métodos
Poca iluminacién wines de No hay un plan
’ E::.::Ecién 7 ©\ de ejecucion de
obsoletos procesos
ca
precisiéon Falta de
conwel en los
Falta de PIOCESDs .. .
herramientas de . . Mo hay
medicion nspeccion

No hay supervisién
¥ sap Poco uso de

equipos de T
_ | medicion
Poco seguimiento al y |
roceso productivo Lo
? ? d\-’anacton Desperdicio
Falta de el peso de
capacitacién a los 7 MPy del .
trabajadores producto en Mal manejo de . .
brute la MP
Mano de Materia
Medicion

obra prima

Nota. Fuente: construccion propia.

Con la aplicacion de esta herramienta, se identificaron los factores
que estan provocando que el proceso no marche de la mejor manera; a su
vez, se encontraron las diferentes causas y efectos que pueden afectar el
proceso, estudiando estos factores bajo el analisis de las 6 M; dicho analisis
evalua los factores de medio ambiente, métodos, materiales, mano de obra,
materia prima y mediciones (Andrade, Del Rio, & Alvear, 2019).

El principal problema presentado consiste en la mala medicion del
peso en gramos del pan en bruto, para lo cual se parte de una secuencia
de causas las cuales estan descritas en el grafico. Partiendo de una lluvia
de ideas para determinar tales causas, este diagrama nos muestra las causas
particulares que pueden estar ocasionando que el proceso no marche de
buena manera y, asimismo, el efecto que provoca que el pan no cumpla con
los estandares de calidad adecuados.
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Tabla 5
Matriz AMEFE,
Pasos Clave Modos Efectos de Fallas Causas Controles de Acciones
Entradas de Falla . SEV . OCU . DET PR
del Proceso . Potenciales Potenciales Ocurrencia Recomendadas
Potenciales
Mala
Variacion del Uso d Adquiri j
Pesado de la Cantidades de  administracion o0 CC PSP soce qHITT mejores
o o A en la materia prima 7 herramientas 8 No hay 9 504 herramientas para el
materia prima materia prima  de la materia N ,
, utilizada poco precisas pesado de la MP
prima
Falta d
Mezcladoy Tiempo de Foca Textura no ea :rieencia
X X
paso por rodillo P homogeneidad , 6 per 2 No hay 2 24  Supervisar el proceso
o mezclado apropiada trabajando con el
eléctrico en la masa . o
rodillo eléctrico
Foca Textura no Poco tiempo de Seguimiento y supervision
X v
Mezclado manual Amasado homogeneidad _ 7 P 2 No hay 3 42 & ySup
apropiada amasado manual del proceso
en la masa
Fall 1 Aceleraci6
Reposo de la Tiempo de Poco tiempo de aasdne celeracion Tener un control del
crecimiento de la 8 enel proceso 2 No hay 3 48 .
masa fermentado Teposo ‘ crecimiento de la masa
masa productivo
Pequenas
Meétodos de variaciones ) Falta de Adquirir equipos de
Corte y pesado de Volumen y tamarno _ L
corte y pesado  del peso de las _ 8  herramientas de 8 No hay 8 512  medicion para el peso del
la masa ) variado L
de la masa porciones de la medicion producto bruto
masa
Variacion en Capacitar constantemente
Meétodo del p f P 1
Moldeado cado ge el tamano del cauetas 7 ersotial poro 2 No hay 3 42  alos empleados en
moldeado deformaciones capacitado o ’
producto bruto técnicas de reposteria
Supervision
del
Reposo del , A Fallas en el Aceleracion < Llevar estandarizados los
Tiempo de Poco tiempo de . crecimiento ,
producto en . crecimiento del 8  enel proceso 2 L 2 32 tiempos adecuados para el
fermentacion  reposo _ y estimacion o
bruto pan en bruto productivo _ crecimiento del pan
de tiempos de
Teposo
Falta d N
, e ’e Pan blando, pan © L Mejorar un poco los
Tiempo de atencion en estandarizacion g ,
Horneado , duro, color no 9 , 2 36  estandares de tiempo de
horneado el tiempo de de los tiempos de
adecuado horneado
horneado horneado

La matriz de analisis de modo y efecto de falla permite identificar
el grado de criticidad de los procesos, basado en su severidad, ocurrencia
y deteccion. Tales medidas pueden influir de madera significativa en la
calidad del pan, la cual puede ser percibida por el cliente. En la matriz
AMETF se identificaron como fallas potenciales los siguientes aspectos:

Nota. Fuente: construccion propia

buena calidad.

cantidad de MP utilizada al inicio del proceso, método de corte y
pesado de la masa. Al analizar el resultado obtenido en el NPR (Numero
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Prioritario de Riesgo), se dice que los efectos que mayor afectan el
proceso son los mencionados anteriormente. Es necesario dar una
pronta solucién a estos problemas ya que segun el indice NPR presentan
un riesgo de falla alto, lo cual no es muy bueno si se quiere obtener una
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Conclusiones

La observacion de la variacion del tamanio de cada pan, teniendo
en cuenta el valor nominal y la tolerancia establecida en la panificadora,
por medio de las herramientas de control de calidad como histogramas,
pruebas de normalidad, cartas de control, entre otras, permitié identificar
los principales problemas de calidad de la empresa y disenar estrategias para
la eliminacion de las causas primordiales de los mismos. Estas estrategias
fueron: la estandarizacion del proceso de medicion de la cantidad de
ingredientes a utilizar, el establecimiento de programas de capacitacion y la
adquisicion de herramientas de corte de mayor precision.

Por otra parte, la aplicacion del diagrama de causa- efecto y la
implementacion de la matriz AMEF permitieron conocer en qué esta
fallando el proceso e identificar especificamente cuales son las causas de
fallo mas criticos, lo cual influyé en la priorizacion de los mismos para
darle una pronta solucion al problema.
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