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INTRODUCCION

El presente trabajo previo la obtencién del titulo de INGENIERO

DUSTRIAL

Se lo realiza en la empresa OLYTRASA, con ¢l fin de aplicar técnicas y el
sonocimiento adquirida en la universidad en los afios anteriores, agradeciendo de

niemano la oportunidad que la empresa me brinda.

La empresa OLYTRASA, dedicada por cerca de treinta afios al proceso de
laboracion de aceites y grasas comestibles por refinamiento “desgomado,
eutralizado (soya ) blanqueado, prensado en filtros con tierra, desodorizado,
Faccionado y cristalizado “ del aceite de palma y soya de la cual constituye su
aayor produccion.

La empresa le falta difundir una politica de calidad actualizada acorde a
necesidades, para lograr objetivos 6ptimos de produccién, calidad y el

vechamiento eficiente de la mano de obra

Dentro de un sistema de andlisis de reestructuracion de acuerdo a las
s ISO — 9001 / 2000 se realizo una encuesta basado en la en formulario
eguntas aplicadas en los diferentes departamentos; produccion, calidad, y

nal de ventas.



En el primer capitulo del analisis se encontrara los antecedentes,

stificativos, objetivos y metodologia para la aplicacion del sistema en el 4rea

¢ fraccionamiento.

En el segundo se analiza los productos, los procesos y los equipos que

mtervienen el los programas de produccion de la empresa OLYTRASA.

En el tercer capitulo se analizara el sistema de calidad de la empresa con
12 auditoria interna de calidad para el proceso productivo realizado en el 4rea

ge fraccionamiento por el analista.

En el cuarto capitulo se encuentra la introduccion a los andlisis de los
problemas encontrados en el 4rea de fraccionamiento la misma que pronostica
s diferentes causas y efectos que intervienen en este proceso que ocasionan
procesos constantemente y perdidas econémicas considerable. Se determinan
§ costos aproximados que ocasionan la mala calidad de la produccién, debido a
alta de técnicas con que se deben al operar los equipos, y la falta de recursos

parte de la administracién para los mantenimientos correctivos.

En quinto y sexto capitulo se presenta un sintesis del manual de calidad y
nstructivo de trabajo a proponer para aquellos que nos identificamos con una
itica de calidad, mision y vison de la empresa y evitar tiempos improductivos,

mbién denominaremos las soluciones y recomendaciones.

SR a1 b T RT3
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CAPITULO I

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 ANTECEDENTES

La empresa OLYTRASA fue creada el 10 de abril de 1972 siendo sus
pnistas Roberto Isaias y Lois Hanna Musse Juan Viver, actual gerente de Ia

..“i a.

La empresa se encuentra ubicada en el Km. 10 '2 via Daule Av. Camilo

e E. (39 N-O y calle 23 N-O) (Ver Anexo# 1)

La constitucion de la empresa es privada la misma que se dedica a la
ci6n  (desgomado, neutralizado, blanqueado,  desodorizado
pnamiento), del aceite crudo y transformarlo grasas comestibles de palma

ya de optima calidad.

I aceite comestible es un producto que se puede obtener de algunas
§ que contengan en su estructura cadenas de 4cidos grasos poli saturados,
varios tipos de aceites sean estos de coco, soya, palmiste, girasol, maiz,
paima africana y sus derivados ( oleinas y estearinas ) que se obtienen

jonamiento
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La empresa esta agrupada dentro del Codigo Internacional de Industrias

niformes (CIIU 3.5).

El personal que intervienen en las diferentes actividades es de 50 personas
i S mismos que realizan sus tareas en turnos rotativos y estdn distribuidos de la

Fuiente manera.

g0 Personal administrativo.
Personal de planta.
Supervisor.
pr e Obreros.
Personal de seguridad y de limpieza.

La empresa OLYTRASA esta calificada dentro del sector industrial.

ita a la camara de industria con el codigo 002773 division 31 grupo 3115.

a empresa cuenta con organigrama estructural, en donde se identifican
ente las posiciones en orden jerarquico el mismo que se puede visualizar (
:'_: 2)

‘HT: ;

FICATIVO
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a empresa OLYTRASA la cual se dedica al refinamiento de aceite de palma
e soya con un indice de alta pureza y transparencia, brinda productos de

ima calidad para satisfaccion de las necesidades del cliente.

Si En un mercado como el actual, exigente de mejores productos ya sea esta
17 talidad o precios especialmente con los de consumo humano, Ia competencia
otros productos de similares caracteristicas obliga a que las empresas se
ernicen y apliquen programas para desarrollar un producto de calidad y con

BS costos de produccion.

Una Empresa compitiendo en un mercado que diariamente demanda de
ctos de calidad basados no solamente en la confiabilidad si no también en
iecesidades explicitas e implicitas del cliente y que al final resultan un bien
Irio para el desarrollo de cualquier empresa, no puede mantener
encias internas en cualquiera de las 4reas de operacion. Es precisamente

situacion de la Empresa en estudio.

=n las observaciones hechas, se ha notado que se esté originando una baja
H0n, debido a la manufacturacién en el llenado y envasado del producto
por la deficiencia y obsolescencia de los equipos. También se
RO que no existe una documentacion de los procesos para desarrollar una

d acorde a la produccién.

S razones de competencia de mercado expuestas en las pérrafos
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ateriores, constituyen el justificativo buscado para sacar adelante el estudio
- opuesto como tema de tesis. En tal virtud, la informacién recogida, el
ocesamiento de la misma y los resultados, tendran como prioridad aplicar
onductas de calidad con el fin de mejorar el producto sin incurrir en costos
tcesivos manteniendo de esta forma precios dentro del mercado de los aceites

pmestibles..

. MARCO TEORICO

ol
0s elementos a utilizar serdn de gran importancia y también los conocimientos

v gra un mejor desarrollo y desenvolvimiento en la tesis de grado, los que se

RS0 200 iencionan a continuacion.
- ACEITE CRUDO.- La palabra aceite significa, liquido graso, no miscible
" on ¢l agua, obtenido por presion de Ia aceituna, también se extrae de otros frutos

o semillas como la palma el girasol, Ia soya, etc.

. . EIaoeitecmdndeiapalmansnyaalserpmcesado(desgomad{;,g

b eutralizado” en el caso de la soya, blanqueado, filtrado, desodorizado y
- iccionado), adquiere una forma transparente e inodora ya sea liquida en caso

- aceite de mesa y s6lida en el caso de la manteca y margarina.

ACEITE REFINADO.- Es el producto que se obtiene del aceite crudo ya

I3 de palma, soya o mezclandolos entre si con antioxidante, después del proceso
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refinamiento, (desgomado, blanqueado, filtrado y desodorizado) que se lo

#liza a presion, altas temperaturas y al vacio.

L 1]

MANTECA.- Este producto se obtiene mezclando el aceite de palma puro
1ado con estearina y antioxidante en los proceso conocido como la
stalizacion, en este ultimo proceso es que el producio adquiere una

nogeneidad y textura.

O
MARGARINA.- Mediante el proceso de cristalizacion y mezclando de
20 : ma, estearina, soya, aditivos, agua y mantequilla. Se obtiene 1a margarina.
i d costa o tipo sierra de acuerdo a la humedad que se aplica.
PROPIEDADES DE LA MATERIA PRIMA
71
Los aceites son liquidos.
O DS aceites son grasos
bajas temperaturas se solidifican
s
- los puede combinar entre si
g Tobi. .
los puede separar

3 r!'“

0s puede colorear

- lo puede neutralizar




v e

-6 -

OLEINA .- Ester glicérico presente en el aceite de oliva. También

do del proceso de fraccionamiento del aceite de palma refinado, estado

10

ESTEARINA.- Que se obtiene después del proceso de fraccionamiento

ceite de palma se convierte en sélido.

ISO.- Organismo Internacional de Estandarizacion.

ISO 9001 /2000 sistema de calidad modelo para el aseguramiento de la

A norma internacional promueve la adopcion de un enfoque basado en
s cuando se desarrolla, implementa y mejora la eficacia de un sistema de
1 de la calidad, para aumentar la satisfaccion del cliente mediante el

miento de sus requisitos

sta Norma Internacional se ha alineado con la Norma ISO 14001/1996
ialidad de aumentar la compatibilidad de las dos normas en beneficio de
idad de usuarios, no incluye requisitos especificos de ofros sistemas de

dmo los ambientales, seguridad o salud ocupacional.

AGRAMA CAUSA EFECTO.- Diagrama de Ishikawa o esqueleto de

S una herramienta para el anélisis de problemas que permite conocer




=nomeno, efecto (caracteristica de la calidad real).

i
i

A DE PARETO.- Diagrama de Pareto es una grafica que

BT fmmanrdmadaencuanmaimportanciaunmgnitud,hﬁ'ecuencia
encia de las distintas causas del problema.

FIDAD: ftem Cualquier elemento que se pueda considerar

=

CESO: conjunto de recursos y actividades relacionadas entre si, que

i elementos entrantes en elementos salientes.

IDUCTO: Resultados de actividades o Procesos.

VICIOS: Resultados generados por actividades en las interfases entre
r y ¢l cliente actividades internas del proveedor con el fin de
8s necesidades del cliente.

ZACION: Responsabilidades, autoridades y relaciones,

Segilin una estructura a través de la cual un organismo cumple sus

'E: Destinatario de un producto, provisto por el proveedor.
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'PROVEEDOR: organismo que provee un producto a un cliente.

SUBCONTRATISTA: Organismo que provee un producto.

CALIDAD: La totalidad de las caracteristicas de una entidad que le

e [a aptitud de satisfacer las necesidades establecidas e implicitas.

REQUISITOS PARA LA CALIDAD: Expresiéon de las necesidades o
Cion de estas, en un conjunto de requisitos, establecidos en términos
ativos o cualitativos para las caracteristicas de una entidad con el fin de

fir su realizacion y su examen.

ONFORMIDAD: Cumplimiento con los requisitos establecidos-

NO CONFORMIDAD: Incumplimiento con los requisitos establecidos.

IEFECTO: Incumplimiento con un requisito previsto o con lo que se

e una entidad.

ROCESO DE CALIFICACION: Proceso para demostrar que una

capaz de cumplir con los requisitos establecidos.

PECCION: Actividades tales como medir, examinar, ensayar,

20n patrones una o varias caracteristicas de una entidad y comparar
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i
resultados con los requisitos establecidos con el fin de determinar si la

midad se obtiene para cada una de las caracteristicas.

VERIFICACION: Confirmacién por examen y aporte de evidencias

ivas que los requisitos establecidos han sido satisfecho.

POLITICAS DE CALIDAD: Orientaciones y propdsitos generales de un
iismo concerniente a la calidad expresado formalmente por el més alto nivel

i u o clén‘

GESTION DE LA CALIDAD: Conjunto de las actividades de la funcion

esarial que determina la politica de calidad, objetivos y las

psabilidades, las implementa por medios tales como la planificacion de la
ad el control de la calidad el aseguramiento de la calidad y el mejoramiento

alidad en el marco del sistema de calidad.

CONTROL DE CALIDAD: Técnicas y actividades de cardcter

0, utilizadas para satisfacer los requisitos para la calidad.

URAMIENTO DE LA CALIDAD: conjunto de actividades
ecidas y sistematicas, aplicadas en el marco del sistema de la calidad
s demostrado que son necesarias para dar confianza adecuada de que una

stisface los requisitos de la calidad.
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DE CALIDAD: La organizacion, las responsabilidades los

sientos, los procesos, y los recursos necesarios para implementar Ia

*

:1a calidad.

LJORAMIENTO DE LA CALIDAD: Acciones comprendidas en
rganismo con el fin de incrementar la efectividad y la eficiencia de las

s y de los procesos para brindar beneficios adicionales.

GISTROS: Es un documento que suministra evidencia objetiva de las

; efectuadas o de los resultados alcanzados.
OBJETIVOS

1 OBJETIVOS GENERALES

un sistema de calidad para el control de los procesos en el area de
jento, para evitar los reproceso que perjudican a la productividad y

> Ja empresa aplicando 1a norma ISO 9001 /2000.

2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

un manual de procedimientos, en el area de fraccionamiento e
=tar las responsabilidades de cada operador en su puesto de trabajo.
y dar soluciones a los problemas que producen reproceso, que

20 los costos de produccion.
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ealizar una identificacion para adquisicion de medios de control, para
guipos y procesos, (incluyendo equipos de inspeccion y ensayo), para lograr
izar, una identificacion adecuada de las temperaturas en los diferentes

i

. en &l proceso.
i7ar cursos de adiestramiento del pemmﬂenelmanf.jo de los equipos.

_'i' L

Recomendar posibles soluciones a corto y a largo plazo.

1.5 METODOLOGIA

Para la realizacion de este trabajo empleamos el siguiente esquema.

Campo de investigacion FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL

. Observacion de campo empresa OLYTRASA mediante estudio del medio

. 1 evantamiento de la informacion a través de encuestas directas.

. Tabulacion, cuantificacion y graficacion de la informacion obtenida.
. Anilisis de la informacién a través de técmicas de Ingenieria Industrial,
control de stock, evaluacién de costos, mantenimiento y programacién de
capacidad.

Documentacién de Manual de calidad.

Documentacién de un Manual de Procedimientos.




CAPITULO NI

PRODUCTOS Y PROCESOS

DISTRIBUCION DE LA PLANTA

 empresa comprende un 4rea de 13500 mt’ de los cuales 560 m¢ esel
de bodegas de producto terminado y oficinas y 960 mt’ corresponde al area
procesos. (Desgomado, Neutralizado, Blanqueado, Desodorizado Y
cionado) el resto comprende éreas verdes parqueaderos y reservorios.

x0#3)

En cuanto a la estructura fisica de la planta se detalla en los ( Anexos # 3,

BB v 3C).

RODUCTOS

La planta tiene una produccion de 200 toneladas métricas al mes repartida

anteca Monarca en bloques hexagonal de 50 Kg. (T/C, T/D, T/E
anteca Monarca bloques de 15y 3 Kg. (T/C, T/D, T/E)

nteca Monarca baldes de 3 Kg. (T/C)

garina Monarca pan de 15 Kg. (T/C).

rina Monarca pan de 50 Kg. (T/C, T/S ).
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argarina Monarca cake de 50 Kg. (T/C).

Aceite Monarca en bidones de 20 galones. (T/C, T/S, T/E )
Tanques de 220 1Lts. (O, mz)

Bidon 20 Lts. NR. (O, mz,s,T/S)

Bidon 10 Lts. NR.(O,mz,s,T/S)

Aceite Monarca en botellas plasticas de un litro. (T/C,T/S.,S)

‘Los productos tienen sus caracteristicas definidas de acuerdo a las
viones higiénicas exigidas por las autoridades de salud con registro

io # 00624 AN-AC para el consumo humano con una excelente demanda.
PROCESOS

pdos los productos que se elaboran en la planta basicamente pasan por dos

9s que dependen de la materia prima escogida para la transformacién de la

ROCESO DE REFINAMIENTO DEL ACEITE DE PALMA

roceso de refinamiento del aceite, es una secuencia de pasos puesto

seién es un proceso en linea, a saber:
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El desgomado se lo realiza calentando el aceite previamente, después
ante un procedimiento quimico en donde se introduce 4cido fosforico en un
— 0.06 %) se eliminan cosolecitinas, fosfitidos y gomas en general.

flormente se lavan con agua caliente.

BLANQUEO

Se [0 realiza en un equipo que trabaja al vacio, al mismo tiempo que se
con tierras blanqueadoras hasta adquirir una masa uniforme. Luego de la
bn el aceite debe ser liberado de sus pigmentos, lo que se obtiene con el
bajo una prensa para ser liberada de los agentes blanqueadores y otras

diatomeas quimicamente activas que asociadas a los pigmentos
mn efecto decolorante.

ISODORIZACION

siste en destilar por arrastre de vapor a altas temperauras y al vaci6,
filtrado en este proceso para darle mayor transparencia y donde se le

limas impurezas sean esta , cidos grasos, olor y sabor.
CIONAMIENTO

oceso se realiza la separacion mediante la cristalizacién de la
STEARI] A , ¢l aceite entra a este equipo a una temperatura de

‘cambios de agua a diferentes temperaturas se le va quitando




al aceite durante tres horas aproximadamente hasta llegar a los 10°C,

en el cual se separan los cristales ( Estearina ) del liquido (Oleina ).

TALIZACION

¢ proceso se lo realiza en una batidora horizontal acoplada a un
ensador. Cuando pasan las estearina se forman unos cristales sumamente
que le dan a la estearina una textura suave y homogénea. De aqui pasan
amente al envasado de la manteca y si se le aplica determinadas dosis de

plor y sabor encontraremos una margarina de calidad optima.

PROCESO DEL ACEITE VEGETAL DE LA SOYA

s un proceso de refinacién quimica. El aceite crudo de soya previamente
B0 con vapor, se mezcla con una solucion de soda caustica que actia
 acidez libre del aceite saponificado, los 4cidos grasos del mismo. La
ada y los residuos de soda, se separan luego por centrifugacion. El
;utro pasa a una segunda cenfrifuga donde se mezcla con agua para
3 solucion jabonosa. El aceite neutro pasa a una tercera centrifuga
mezcla con agua para eliminar solucion jabonosa a fin de proceder a un
luego se realiza la operacion de blanqueo utilizando tierra
> en un equipo que funciona al vacio, el aceite blanqueado y seco pasa
prensa a fin de separar los sélidos ( tierra de blanqueo y ofras

). En este estado el aceite se encuentra listo para ser desodorizado,
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ue consiste en destilar por arrastre de vapor a altas temperaturas y vacio
1as que dan olor y sabor al aceite dejando practicamente sin olor y sin

Después de cierto tiempo se enfria y se filtra para pulirfio y pasa al

ENVASADO

El proceso de envasado se lo realiza de diferenies formas, pero la
2 de los métodos son semiautomaticos, en el caso de la manteca, una
electronica es la que ayuda mediante un brazo neumético controlado por
a, a abrir y cerrar el flujo del producto en cualquiera de los solidos y

8 de aceite, mientras que las botellas tiene equipos manuales para cerrar la

s anexos 5, 5-A y 5-B muestran los diagramas del flujo de las

mes del proceso del aceite de palma y de soya.

UTPOS QUE INTERVIENEN EN EL PROCESO

- continuacién se enlistan todos los equipos que intervienen en el
efinamiento de los aceites de palmay soya.

}£S TESETVorios materia prima
s reservorio de producto terminado

ador para desgomado
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Tanque mezclador de blanqueo

Filtro tipo prensa, de platos de canales abierto
Tanques reservorio de producto blanqueado
Equipo de desodorizador

Tanques reservorio de 4cidos grasos
Equipo de fraccionamiento

Tambor filtro

Tanques reservorios de estearina y oleina
Equipo de cristalizacion

Balanza de llenado

Envasadora de aceite

Caldero

Condensador
Mezcladores de aceite de soya con soda custica
Centrifugas

Torre de enfriamiento

Planta de tratamiento de agua residuales

>
»
»
>
»
>
»
>
>
>
>

Compresor




CAPITULO 1II

EVALUACION DE CALIDAD DE LA EMPRESA

El objetivo de este capitulo es realizar una evaluacién interna de calidad
mediante la aplicacién de un cuestionario con puntos escogidos de la Norma ISO

9001 version 2000

3.1 METODO DE EVALUACION INTERNA

La metodologia de esta evaluacion es la siguiente:

» Primeramente se realiz6 un cuestionario basado en los diferentes puntos de
la norma ISO 9001 version 2000, en los que se hizo referencia a los
recursos, controles, acciones correctivas y preventivas del servicio que
proporciona Ia empresa. Estos puntos estan marcados como DEBE 6 NO
DEBE los cuales estdn numerados dentro de la norma, esto se refiere a que
la empresa debe o no debe cumplir con el requisito que da la norma. La
norma cuenta con 135 DEBE y 3 NO DEBE. Para nuestro estudio se
escogieron 37 DEBE los cuales tienen una relacion fundamental respecto al
proceso que se esta realizando por lo que seran evaluados al 100% de su

cumplimiento, incluyendo sus literales.
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Luego mediante €l cuestionario se realizaron entrevistas a los siguientes
directivos de la empresa: Gerente de produccién, cliente, subgerente, Jefe
de Laboratorio de calidad, con el fin de saber la situacion real de la empresa
con respecto a un sistema de calidad basado en Ia norma ISO 9001 versién

2000.

De acuerdo a la respuesta y al analisis de los encuestados se procedi6 a
promediar los puntos tomados de la norma con sus respectivos literales de

la siguiente manera:

Primeramente se va a promediaron los DEBE que contienen méas de un

literal, por ejemplo:

El DEBE 2 contiene 6 literales (a, b, c, d, ¢, {); entonces

DEBE 2 = (50+50+50+100+30+0) / 6 = 46.66%

Lo cual quiere decir que el DEBE 2 se cumple en la empresa en un

46.66%.

Los DEBE que no contienen literales asumirén el porcentaje dado por el
encuestado por ejemplo el DEBE 120 en el cual la respuesta fue del 100%

de su cumplimiento.
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» Y por ultimo se procedié a analizar los porcentajes de cumplimiento, los
cuales evidenciaron la situacion actual con respecto a la organizacion y
produccion con relacion a la norma 1SO 9001 version 2000. Finalmente en

el Anexo 4 se detalla el comportamiento de los porcentajes promedios de

los DEBE escogidos para esta evaluacion.

» En las siguiente lineas se redactan y evalian las preguntas del cuestionario

y las respuestas obtenidas de los entrevistados.

32 SISTEMA LA GESTION DE LA CALIDAD(en

3.2.1 REQUISITOS GENERALES

La organizacion DEBE (1) establecer, documentar, implementar y
mantener un Sistema de Gestion de Ia calidad y mejorar continuamente su

eficacia de acuerdo con los requisito de estdi Norma Internacional.

La organizacién no cuenta con un sistema de mejoracién continua para

establecer un Sistema de Gestién de Ia Calidad (20 %)

La organizacion DEBE (2)

a)Identificar los procesos necesarios para el sistema de Gestion de la

Calidad y su aplicacion a través de la organizacion ( véase 1.2)
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La organizacion si tiene identificado los procesos establecidos en un folleto

(50%)

b)Determinar Ia secuencia de interaccién de estos procesos.

La organizaci6n si tiene determinada la secuencia y la interaccién de los

Procesos pero no cuenta con un instructivo (50%)

¢) Determinar los criterios y métodos necesarios para asegurarse de que

tanto la operacion como el control de estos procesos son eficaces.

La organizacion no cuenta con los criterio y método adecuados ya se
cumplen a medias y no pueden asegurar la operacion en el control de los

procesos (50%)

d) Asegurarse de que la disponibilidad de recursos e informacién necesarios

para apoyar la operacion y el seguimiento de estos procesos.

La organizacién cuenta con la informacién y recursos para apoyar el

seguimiento de la operacién.(100%)

e)Realizar el seguimiento, la medicién y el andlisis de estos procesos

La organizacién realiza los seguimientos en forma de lo que decida el

laboratorio de calidad pero no existe un proceso adecuado (30%)
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fimplementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados

pianificados y la mejora continua de estos procesos.

La organizacién no cuenta con un plan de acciones a seguir para aplicar

alg(in tipo de mejoramiento continuo. ( 0%)

La organizacién cumple 1a norma en el DEBE (2 ) en un (56 %).

3.22 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACION

La documentacién del Sistema de Gestién de la Calidad DEBE (6) incluir:

a) Declaraciones documentadas de una politica de la calidad y de

adjetivos de ia calidad

En la organizacion de la empresa no tiene implantado un sistema

debidamente documentado de una politica de calidad (0 %)

b) Un manual de Ia calidad.

La organizacién no cuenta con un manual de calidad (0 %)

¢) Los procedimientos documentados requeridos en esta Norma

Internacional
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La organizacién no cuenta con procedimientos documentados cuentas con

hojas de control de procesos (20 %).

d) Los documentos necesitados por la organizacién para asegurarse de Ia

eficaz planificacién, operacién y control de sus procesos.

La organizacién no cuenta con la debida documentaci6n sino con hojas de

control de procesos (20 %)

e) Los registros requeridos por esta Norma Internacional (véase 4.2.4)

La organizacién no cuenta con los registros requeridos por esta Norma

Internacional (0 %)

La organizacién cumple con la norma en el DEBE (6) en un (8 %)

3.2.3 Manual de Calidad

La organizacion DEBE (7) establecer y mantener un manual de calidad
que incluya:
a) El alcance del sistema de gestién de Ia calidad, incluyendo los detalles
y la justificacién de cualquier exclusion.

La organizacion no cuenta con un manual de calidad por lo tanto tenemos
lo evaluaremos con (0 %)
b) Los procedimientos documentados establecidos para el sistema  de

gestion de la calidad o referencia a los mismos.
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Los procedimientos de la organizacién se no estan documentados para
establecer un sistema de gestion de la calidad. (20 %).
c) Una descripcion de la interaccién entre los procesos del sistema de

gestién de la calidad.

La organizacién no cuenta con la respectiva descripcion de los procesos

del sistema de gestion de la calidad sino con un folleto (20 %).

La organizacién cumple con la norma en el DEBE (7) en un (13.333 %)

3.24 Control de los registros.

Los regisiros DEBEN (11) establecerse y mantenerse para proporcionar
evidencia de la conformidad con los requisitos asi como de la operacién eficaz
del Sistema de Gestion de la Calidad. Los registros DEBEN (12) permanecer
legibles, facilmente identificables y recuperables. DEBE (13), establecerse un
procedimiento documentado para definir los controles necesarios para la
identificacion, el almacenamiento, la proteccion, la recuperacion, el tiempo de

retencion y la disposicion de los registros.

Los registros no s¢ mantienen en su totalidad con respecto al Sistema de
Gestion de la Calidad. La organizacién cumple con la norma en el DEBE (11) en
un (40 %)

Como hemos visto que los registros son pocos los cuales serviran con
referencia por lo tanto no son facilmente recuperable. La organizacién cumple
con fa norma en el DEBE (12) en un (10 %)
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En la organizacién no existe un procedimiento documentado para la
conservacion de los registros La organizacion cumple con la norma en el DEBE
(13)enun (0 %).

3.2.5 _RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION: COMPROMISO

La alta direccion DEBE (14) proporcionar evidencia de su compromiso
con el desarrollo e implementacion del sistema de gestion de la Calidad, asi

como con la mejora continua de su eficacia.

a) Comunicando a Ia organizacion de Ia importancia de satisfacer tanto los

requisito del cliente como los legales reglamentarios.

Respecto al literal (a) 1a organizacién no cuenta con un Sistema de

Gestion de la Calidad de satisfaccion al cliente (0 %)

b) Estableciendo las politicas de calidad.

La organizacion establece politicas de calidad a nivel de laboratorio (50%).
c)Asegurando que se establecen los objetivos de la calidad.

La organizacion no establece politicas de calidad en toda la organizacion
(20%)

d) Llevando a cabo las revisiones por Ia direccién,
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La organizacion se realiza a medias Ia revisién de por parte de la direccion
(50%).

e)Asegurando Ia disponibilidad de recursos

La organizacién si controla la disponibilidad de los recursos (100%)

La organizacién cumple con Ia norma en el DEBE (14) en un (44 %)

3.3 GESTION DE LOS RECURSOS

La organizacion DEBE (29) determinar Y proporcionar los recursos

necesarios para:

a) Implementar y mantener el Sistema de Gestion de la Calidad Y mejorar

continuamente su eficacia, y

b) Aumentar Ia satisfaccién del cliente mediante el cumplimiento de sus

requisitos

Respecto al literal a, la organizacion no cuenta con un Sistema de Gestién

de la Calidad (0%)
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En cambio en el literal b., la organizacién si determina Y proporciona en
un 100% los recursos necesarios para aumentar la satisfaccién del cliente,
provee de recursos humanos, materiales, equipos, vehiculos y todo lo necesario
para cumplir con los requisitos del cliente. La organizacién cumple con fa norma
en el DEBE (29) en un (50 %)

3.4.1 Generalidades

El personal que realice trabajos que afecten a la calidad del servicio DEBE
(30) ser competente con base en la educacion, formacién, habilidades y

experiencia apropiadas.

El 20% del personal que realiza trabajos que afectan a la calidad del
servicio es competente con base en la educacién, formaci6n, habilidades y
experiencia apropiada. Hay un 80 % que no es competente en base a la
educacion, pero es por las anteriores contrataciones. La organizacion cumple con

la norma en el DEBE (30) en un (20 %)

3.4.2 Competencia, Toma de Conciencia y Formacion

La organizacién DEBE (31) :
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a) Determinar la competencia necesaria para el personal que realiza

trabajos que afectan a Ia calidad del servicio,

La organizacion determina la competencia necesaria, esta resaitado en el
organigrama, elpers&m&lqueinﬂuyeenlacaﬁdaddelsmficiocmnpleconel
literal en un (60 %).

b)  Proporcionar formacién o tomar otras acciones para satisfacer dichas

necesidades,

La organizacién no proporciona formacion, no se capacita al personal

cumple con el literal en un (0 % )

c) Evaluar la eficacia de Ias acciones tomadas

No se evaliia nada por lo que no se da capacitacién al personal, cumple

con el literal en un (0 % )

d)  Asegurarse de que su personal es consciente de Ia pertenmencia e
importancia de sus actividades y de como contribuyen al logro de los

objetivos de la calidad, y

La organizacion no se asegura de que su personal es consciente de la
pertenencia e importancia de sus actividades, ni que su trabajo afecta a la calidad

del servicio cumple la norma en un (0%)
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e) Mantener los registros apropiados de Ia eduecacién, formacién,

habilidades y experiencia.

Se mantienen los registros apropiados de la educacién, formacién, en un
30%; y de las habilidades y experiencia, en un 100%, porque en Ia educacién y
formaci6n no se realiza una actualizacion mensual de cada trabajador debido a
que no hay politicas que lo establezca. En general este literal se cumple en un (20

%).

La organizacion cumple con la norma en el DEBE (31) en un (16 %)

3.5 COMPRAS (en

3.5.1 Proceso de compras

La organizacion DEBE (70) asegurarse de que el producto adquirido
cumple los requisitos de compra especificados. El tipo y el alcance del control
aplicado al proveedor y al producto adquirido DEBE (71) depender del impacto
del producto adquirido en la posterior realizacién del producto o sobre el
producto final.
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La compafiia OLYTRASA, es una industria dedicada a 1a refinacion de
aceite de palma, soya y girasol, su materia prima es sometida a pruebas de

WMPLO tome, Tdhdad, peso, mumedad v miveles de samracion.

Materia prima directa

Se tiene el suficiente abastecimiento en los tanques reservorio, para el drea

de ingreso en el proceso, desgomado.

Materia prima indirecta (insumo)

»  Acido fosforico

» Acido folico

»  Tierra decolorante ( importada de Peri )
» Tanques para 220 litros

» Bidones para 10 litros.

» Bidones para 20 litros.

» Cartones tipo bloques para 50 Kg.

»  Cartones tipo bloques para 15 Kg.

» Cartones tipo bloques para 3 Kg.

» Tmajas de pvc para 500 g.
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El departamento de compras recibe memorando para realizar las compras
que se las realiza mediante seleccion de proformas de proveedores previo
informe de actualizacion del producto y verificacion del mismo. FEsta
veriﬁcaciénsehacesobrelamaieﬁaprhna,m,éreatécuica y suministros,

en la medida en que se detectan fallas se reportan para su respectiva devolucién.

PROVEEDORES

»  Quevepalma ( Quevedo )

» Tacara ( Bucay)

»  Agricomisa ( Guayaquil )

»  Plasticos Manabi

»  Plasticos Ecuatoriano (guayaquil )
>  Plasticos Soria

» Proquinsa (Holanda del Ecuador)

La organizacién cumple con los requisitos de compra bajo la norma DEBE

(70) en un (100 %). Con respecto al impacto producido por su aceptacion y el

producto final. La organizacién cumple con la norma en el DEBE (71) en un (90
).
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3.6 PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO (8

3.6.1 Control de los productos y de la prestacion del servicio

La organizacién DEBE (79) planificar y llevar a cabo la produccién y la
prestacion del servicio bajo condiciones controladas. Las condiciones

controladas DEBEN (80) incluir, cuando sea aplicable:

a) la disponibilidad de informacién que describa las caracteristicas del

producto.

Si posee la organizacion la informacién que describe las caracteristicas del
producto cumple con el literal en un (100 %).

b) La disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando sea necesario.

La organizacién dispone de instrucciones de trabajo pero no de un manual

de procedimientos este literal cumple con un (50 %)

c)  El uso del equipo apropiado.

La organizacion cuenta con los equipos apropiados para el proceso; sin
embargo no se los utiliza de una forma efectiva, Este literal cumple un (60 %)
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d) La disponibilidad y el uso de dispositivos de seguimiento y medicion

La organizacién cuenta con dispositivos pero no con los necesarios para
una efectiva aplicacion de la Norma Internacional. Este literal cumple con un (60

%)
e) Laimplementacién del seguimiento y de la medicién.

La organizacién no cuenta con la implementacién del seguimiento y
medicion completa este literal cumple con un (20 %).

La organizacién fue evaluada en la prestacion de servicios con un
cumplimiento de Ia norma en el DEBE (79) en un ( 80% ). Con respecto a la

norma en el DEBE (80) EN UN 48.333%

f)  La implementacién de actividades de liberacion, entrega y posterior a

Ia entrega.

La organizacién no cuenta con actividades después de la entrega o

posterior a Ia misma este literal cumple con un (0 %).

3.7 IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
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Cuando sea apropiado la organizacion DEBE (84) identificar el producto

por medios adecuados, a través de toda realizacion del producto.

La organizacion DEBE (85) identificar el estado del producto con respecto

a los requisitos de seguimiento y medicién.

Cuando la trazabilidad sea un requisito, la organizacion DEBE (86)

controlar y registrar la identificacién y la trazabilidad.

El equipo de control de calidad con el jefe de 4rea de la misma tiene la
responsabilidad de las inspecciones, identificaciones y trazabilidad de los
procesos de produccion, se debe a que se realizan controles en tiempos
determinados de todos los parimetros de calidad, especificaciones del producto,

que identifican cualquier variacion oportuna antes del despacho.

El control de estos pardmetros de calidad se los realizan durante y al

termino de la produccién y son los siguientes.

»  Andlisis de la humedad
»  Andlisis de las impurezas
»  Analisis de coloracion

»  Analisis del margen cristalizacion
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Las pruebas y analisis de control de la calidad estan basados en patrones
de control desde que llega la palma cruda hasta que el producto esta terminado.
Estos parametros de trazabilidad se lo realiza el laboratorio de calidad y los
documentos que existen estén descontinuado que se basan en informes de control

y no como manda la norma.

Debe (84) cumple en un (100 %) con la norma.

Debe (85) cumple (100 %) con los requisitos de seguimiento y medicion.

Debe (86) cumple en un (100 %) controla y registra la identificacion del

producto.

3.7.1 CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y DE

MEDICION.

La organizacion DEBE (93) determinar el seguimiento y la medicién a
realizar, y los dispositivos de medicién y seguimiento necesarios para
proporcionar la evidencia da la conformidad del producto con los requisitos

determinados.

La organizacién no determina los seguimientos y las mediciones de los
dispositivos en forma adecuada por periodos si no que cuando existe falencia en
algin proceso. La organizacién cumple con la norma en el DEBE (93) en un (40

%).
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La organizacion DEBE {(94) establecer procesos para asegurarse de que el
seguimiento y medicién puede realizarse y se realizan de una manera coherente

con los requisitos de seguimiento y medicion.

La organizacién no tiene establecido procesos de seguimiento y medicién
de una manera coherente con los requisitos de la norma, La organizacién cumple

con la norma en el DEBE (94) en un (20 %).

Cuando sea necesario asegurarse de la validez de los resultados, el equipo

de medicién DEBE (95) :

a) Calibrarse o verificarse a intervalos especificados o antes de su
utilizacién comparados con patrones de medicién trazables a patrones de
medicion nacionales o internacionales, cuando no existan tales patrones

DEBE (96) registrarse la base utilizada para la calibracién o verificacién.

Realiza las calibraciones de acuerdo a Ia calidad del producto terminado,

cumple con el literal de la norma (50 %).

b) Ajustarse o reajustarse segin sea necesario;

Los ajuste se los realiza cuando son necesarios, cumple con el literal (100

%).

c) Identificar para poder determinar el estado de calibracién;
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La identificacion se la realiza de acuerdo a la calidad del producto cumple

con el literal (100 %).

d) Proteger confra ajustes que pudieran invalidar el resultado de Ia

medicién;

No tienen proteccién contra los ajustes porque son elementos que tienen
durabilidad y el peligro de averiarse por un ajuste es minimo, cumple con el

literal en (80%).

e) Proteger contra los daiios y el deterioro durante la manipulacién, el

mantenimiento y el aimacenamiento.,

Por lo regular se los protege de acuerdo al entrenamiento de los operadores
en la manipulacion, el mantenimiento y almacenamiento, cumple con el literal en

un (90 %).

La organizacién cumple con la norma en el DEBE (95) en un (84 %).

Si se cumple con los patrones pero no estén regisirados. La organizacion
cumple con la norma en el DEBE (96) en un (50 %)

3.8__MEDICION, ANALISIS Y MEJORA
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La organizacion DEBE (102) planificar e implementar los procesos de

seguimiento, medicion, andlisis y mejora necesarios para:

a) demostrar ia conformidad del producto.

La organizacién planifica ¢ implementa en los procesos de seguimiento,
medicion, anélisis y mejora necesarios demostrando conformidad en el producto,

cumple con el literal en un (80 %).

b) Asegurarse de la conformidad del Sistema de Gestién de la Calidad.

La organizacién planifica e implementa en los procesos de seguimiento,
medicion, analisis y mejora necesarios para asegurarse de la conformidad del

Sistema de la Gestion de la Calidad, cumple con el literal en un (80 %).

¢} Mejorar continuamente Ia eficacia del sistema de gestion de Ia
calidad.

La organizacion planifica ¢ implementa en los procesos de seguimiento,
medicién, andlisis y mejora necesarios para mejorar continuamente la eficacia

del Sistema de la Gestion de la Calidad, cumple con el literal en un (50 %).

La organizacién cumple con la norma en el DEBE (102) en un (70 %)
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Esto DEBE (103) comprender la determinacion de los métodos aplicables,

incluyendo las técnicas estadisticas, y al alcance de su utilizacion.

La organizacion comprende y determina los metodos aplicables
incluyendo técnicas estadisticas y su utilizacién. La organizacién cumple con la

norma en el DEBE (103) en un (50 %).

3.8.2.1 Satisfaccion del cliente

Como una de las medidas del desempefio del sistema de gestion de la
calidad, la organizacion DEBE (104) realizar ¢l seguimiento de la informacion
relativa a la percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus requisitos
por parte de la organizacién ,DEBE (105) determinarse los métodos para obtener
y utilizar dicha informacién.

La organizacion realiza el seguimiento de la informacion relativa a la
percepcién del cliente con respecto al cumplimiento con la norma en un (20
%). Por lo tanto no determina métodos para canalizar dicha informacién. La

organizacion cumple con la norma en el DEBE (104) en un (20 %)

La organizacion cumple con la norma en el DEBE (105) en un (0 %) no

aplica la norma DEBE (105).
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3.8.3CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME (&

La organizacion DEBE (120) asegurarse de que el producto que no sea
conforme con los requisitos, se identifica y controla para prevenir su uso o
entrega no intencional. Los controles, las responsabilidades y autoridades
relacionadas con el tratamiento del producto no conforme DEBEN (121) estar

definidos en un procedimiento documentado.

La organizacion controla la entrega del producto no conforme, antes de ser
envasado, por lo tanto los productos no conforme se generan regularmente en la
transportacion del mismo, pero la organizacion se encarga de recibir los
productos no conforme para reprocesarios sin perjuicio para el cliente, cumple.
La organizacién cumple con la norma en el DEBE (120) en un (100 %) , lo que
no aplica con la norma el DEBE (121) por no tener un procedimiento

documentado.

La organizacion DEBE (122) tratar los productos no conformes mediante

una o méas de las siguientes maneras:

a) Tomando acciones para eliminar las no conformidades detectadas;

b) Autorizando su uso, liberacién o aceptacién bajo concesién por una

autoridad pertinente y cuando sea aplicable, por el cliente;
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€) Tomando acciones para impedir su uso o aplicacién originalmente

previsto.

La organizacién cumple con los requisitos de los literales (a, b, ¢ ) de la

norma DEBE (122) en un (80 %).

3.8.3 ANALISIS DE DATOS (&

La organizacion DEBE (126) determinar, recopilar y analizar los datos
apropiados para demostrar la idoneidad y la eficacia del Sistema de Gestién de la
Calidad y para evaluar donde puede realizarse la mejora continua de Ia eficacia
del sistema de gestion de la calidad. Esto DEBE (127) inchuir los datos
generados del resultado del seguimiento y medicion y de cualquier otra fuente

pertinente.

La organizacion determina, recopila y analiza los datos apropiados para
demostrar lo idoneo y eficaz del Sistema de Gestion de la Calidad para evaluar
una mejora continua delo eficaz del Sistema de Gestién de la Calidad cumple
con la norma DEBE (126) en un (50 %). También se realizan la recopilacion de

datos de otras fuentes segin la norma DEBE (127) en un (40 %).

3.9 MEJORA (ewcuestado gerente de produceion

3.9.1 Mejora continua
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La organizacion DEBE (129) mejorar continuamente la eficacia del
Sistema de Gestion de la Calidad mediante el uso de la politica de la calidad, los
resultados de las auditorias, el andlisis de datos, las acciones correctivas y

preventivas y la revisién por la direccion.

La organizacién mejora continuamente pero en forma lenta por lo tanto
resultara poco eficaz el Sistema de Gestion de la Calidad no aplica las auditorias
las aplica los andlisis de datos y las acciones comrectivas. La organizacion

cumple con la norma en el DEBE (129) enun (30 %).

3.9.2 Accibén correctiva

La organizacion DEBE (130) tomar acciones para eliminar la causa de no
conformidades con objeto de prevenir que vuelva a ocurrir. Las acciones
correctivas DEBEN (131) ser apropiadas a los efectos de las no conformidades

encontradas.

La organizacion toma acciones para eliminar la causas de no
conformidades con ¢l objeto de que no vuelvan a ocurrir las acciones correctivas

La organizacién cumple con la norma en el DEBE (130) en un (90 %).

Las acciones correctivas son apropiadas para eliminar los efectos de las no
conformidades La organizacién cumple con la norma en el DEBE (131) en un

(90 %).
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DEBE (132) establecerse un procedimiento documentado para definir los

requisitos para:

2) revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes)

b) determinar las causas de las no conformidades,

¢) evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de gue Ias no

conformidades no vuelvan a ocurrir

d) determinar e implementar las acciones necesarias

e) registrar los resultados de las acciones tomadas

f) revisar las acciones correctivas tomadas

Respecto a éstos 6 literales (a, b, ¢, d, e, y f) la organizacion sélo tiene
documentado en parte, no estd establecido como politica de parte de la
organizacién, pero si se revisan las no conformidades, se determinan las causas,
se hace evaluacion, se toman las acciones necesarias y se registran las acciones,
también se revisan las acciones tomadas.. La organizacién cumple con la norma
en el DEBE (132) en un (50%).

3.9.3 Accion Preventiva
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La organizacién DEBE (133) determinar acciones para eliminar las causas

de no conformidades potenciales para prevenir su ocurrencia

La organizacién no determina acciones preventivas para eliminar las
causas potenciales de las no conformidades, solo se actiia en funcién del cliente,
quién solicita la visita técnica. La organizacién cumple con la norma en el DEBE

(133) en un (0%).

Las acciones preventivas DEBEN (134) ser apropiadas a los efectos de los

problemas potenciales.

No se toman acciones preventivas, La organizacion cumple con la norma

en el DEBE (134) enun (0%). |

DEBE (135) establecerse un procedimiento documentado para definir los

requisitos para:

a) determinar las no conformidades potenciales y sus causas

b) evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia de no

conformidades

¢) determinar e implementar las acciones necesarias

d) registrar los resultados de las acciones tomadas
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€) revisar las acciones preventivas tomadas.

Respecto a éstos 5 literales (a, b, c, d, y e), sélocstédﬂcumentadoalgunas
Cosas, pero no todo ya que no es politica de la empresa en realizar esta
documentacion, si se revisan las no conformidades potenciales, cuando hay si se
toman Ias acciones necesarias. La organizacion cumple con la norma en el DEBE

(135) en un (30 %).




CAPITULO IV

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

De acuerdo a la auditoria realizada en la empresa Olytrasa tal como
detallamos en el capitulo anterior y observando la gréfica del anexo 4, vemos que
la mayoria de los problemas identificados por los mas bajos porcentajes
calificados en la evaluacién, se dan por falta de documentos, manuales y
registros estadisticos que ayuden a llevar un control adecuado de las operaciones

del drea de fraccionamiento.

La empresa tiene una politica de produccién para cumplir pedidos sin
proyeccion de expansién en el mercado. Cree que la calidad de los productos
solo Ia califica el laboratorio sin delegar también parte de la responsabilidad de
la calidad en sus distintos niveles o dreas de trabajo. Esta politica desmotiva Ias

distintas 4reas de trabajo en toda la empresa.

Respecto del sector que nos ocupa ( 4area de fraccionamiento) existe un
solo obrero encargado de las operaciones propias de esta, adicionalmente en
ocasiones se encarga de las reparaciones mecénicas cuando se presentan fallas en

los equipo.




e
El area de fraccionamiento, pese a que no es una etapa importante del proceso,
introduce discontinuidad en la produccion debido a las constantes paralizaciones

que se registran aqui.

Elcuadm4-1muestr&1aﬁ'ecumciacm}quencmenlas fallas en el 4rea de
fraccionamiento, dando como resultado la paralizacion del proceso de
produccion. Puesto que practicamente no hay programas de mantenimiento y por
consecuencia no existen registros estadisticos, la tabla se elaboro recopilando la
mfannaciéndirectadelnsoperminsdelasdisﬂmaséreasdelaslineade
produccién. La informacion contenida en el cuadro, se rastreo dentro de un

periodo de tres meses.
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CUADRO 4-1

PARALIZACION EN LA LINEA DE REFINAMIENTO DE ACEITES

FRECUENCIA | APORTACION | PORCENTAJE
AREA DE FALLAS | PORCENTUAL | ACUMULADO
FRACCIONADO | 6 54,06 54.06
CRISTALIZADO 2 18.18 72.73
DESGOMADO 1 9.09 81.82
BLANQUEO : 9.09 90.91
DESODORIZADO 1 9.09 100,00
TOTAL 11 | 100,00

Fuente: facturas de reparaci6n , entrevista a operarios.

De acuerdo a la tabla 4-1, la mayor parte de las veces en que la produccién

se para se deben a fallas en el 4rea de fraccionamiento.

Esto se constituy6 en el argumento que llevo a realizar una investigacién

para detectar el o los problemas que originan los paros en esta parte de la linea
de produccion.

A continuacién se presenta un andlisis de los tiempos improductivos y las
perdidas econémicas que generan las constantes paralizaciones del 4rea de

fraccionamiento.

41 HORAS IMPRODUCTIVAS




oy o

La tabla 4 —2 desglosa las horas mensuales en que se paraliza cada area del

proceso de refinado de aceites y en la tabla 4 — 3 se porcentualizan esas horas

totales para divisar la magnitud del problema con que cada érea aporta en

Proceso.

La mayor cantidad de horas de inactividad se dan en el éarea de

refracionamiento.

Tiempo de monitoreo: 3 Meses

CUADRO 4-2

Horas improductivas durante el proceso

Area Febrero Marzo Abril Tot. Horas
Fraccionamiento 116. 132 102 202
Cristalizacién 18 24 30 72
Desgomado 4 3 5 12
Blanqueo 14 10 6 30
Desodorizacién 5 3 6 14

Total 420
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CUADRO 43

PORCENTUALIZACION DE HORAS IMPRODUCTIVAS

Area Hor. Inact. Aport. Pore.
Fraccionamiento 292 69.52% 69.52%
Cristalizacién 72 17.14% 86.66%
Desgomado 12 2.85% 89.51%
Blanqueo 30 7.14% 96.65%
Desodorizacion 14 3.33% 100%
Total 420 100%

Los cuadro 4 — 4 y 4 — 5 resumen los tiempos improductivos de los
equipos del area de fraccionamiento asi como también las partes mecanicas que

tienden a fallar.

Con respecto a porque tienden a fallar estas partes, aqui cabe una
explicacion.

Muy aparte de la fatiga propia de los materiales por el continuo trabajo, las
fallas mecéanicas ocurren muchas veces por las siguientes causas:

» Falta de mantenimiento.

» Descuido del operador al no ejercer control continuo de la maquinaria

durante el proceso.
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Falta de capacitacion del operador al manipular la materia prima en los

equipos.

Dotacion deficiente de operadores para atender las necesidades de la

maquinaria.

CUADRO 4-4

Tiempos improductivos de los equipos del drea de fraccionamiento

r_ITEI!u! | CAUSA FEBRERO | MARZO | ABRIL | TOTAL

1 MOTOR |27 HORAS 26 HORAS 30 HORAS 83
REDUCTOR [EQUIPO#2 EQUIPO#4 | EQUIPO#3 HORAS

2 PINONDE {15 HORAS 17 HORAS 15 HORAS 47
CADENA [EQUIPO#4 EQUIPO # 1 EQUIPO#5 HORAS

3 RASCADOR |11 HORAS 12 HORAS 12 HORAS 35
[EQUIPO # 1 EQUIPO#3 EQUIPO # 4 | HORAS

4 FALLA DE |12 HORAS 12
TIC [EQUIPO#5 HORAS

5 BOMBADE |15 HORAS 16 HORAS 19 HORAS 50
AGUA EQUIPO#5 EQUIPO#2 EQUIPO # 1 HORAS

6 RECEPTOR |21 HORAS 20 HORAS 24 HORAS 65
PRODUCTO HORAS
Totales hor. 101 h. 91 h. | 100 h. 292 hor.
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CUADRO 4-5

Resumen de los tiempos improductivos de los equipos de fraccionamiento

CAUSAS T IMPRO % %
HORAS | RELATIVO |ACOMULADO
IMOTOR REDUCTOR| 83 28.42% 28.42%
PINON DE CADENA| 47 16.09% 44.51%
| RASCADORES 35 11.98% 56.49%
FALLA DE TIC 12 4.10% 60.59%
BOMBADE AGUA 50 17.12% 77.71%
RECEPDEPROD | 65 22.26% 100%
TOTAL 292 hor. 100%

42 IMPACTO ECONOMICO

La produccion del equipo de fraccionamiento es de 200 toneladas métricas
al mes de los cuales el 45 % es de oleina y 55 % estearina realizando el calculo

de la produccion

PEF = Toneladasenunahora = 200 ton./ 160 horas= 1.25 Ton./h

Toneladas métricas a kilogramos —> 125x09113= 1139 Ke

Produccion por hora de oleina [——>1139 Kg x 0.45 x 0.6 = 307.53 Lis.

Produccién por hora deestearina T——> 1139Kg. x0.55 = 629.45Kg.
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La tabla 4 — 6 resume las perdidas de produccion de Esterina y Oleina causada

por las horas de paralizacién del area de fraccionamiento.

CUADRO 4-6

PERDIDAS DE PRODUCCION DE ESTERINA Y OLEINA

1 HORAS KG. QUE SE LITROS QUE SE
CAUSAS IMPRODUCTIVAS DE DEJAN DE DEJAN DE
UN EQUIPQ PRODUCIR PRODUCIR OLEINA
FRACCIONADOR ESTEARINA
MOTOR REDUCTOR 83 52244.35 25524.99
PINON DE CADENA 47 29584.15 14453.91
RASCADORES 35 22030.75 10763.55
FALLA DE TIC 12 7553.4 3690.36
BOMBA DE AGUA 50 31472.5 15376.5
RECEPCCION DEL

PRGOETE 85 4091425 19989 .45

TOTAL 292 h. 183799.4 Kg 89798.76 Lt

Como es 16gico, no fallaran al mismo tiempo todas las partes mecénicas
enumeradas en la tabla, de ahi que se promedian las pérdidas de produccion para

buscar una cantidad que agrupa a todas las estimadas en el cuadro 4 — 6.

Perdida edio de
Sl g = 183799.4Kg. /6 = 30633.03 Ke.
e b prmedin e = 8779878 / 6 = 149664611

Oleina
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La empresa entrega sus productos a los distribuidores a un precio de $ 0.60
el Kg. De Estearina ( manteca o margarina ) y a $ 0.70 el Lt. De Oleina ( aceite)
Estos precios se han estimado para que el distribuidor gane el 25% sobre ellos.
Es logico pensar que la empresa le ha ganado el mismo 25% al distribuidor.

Entonces:

$0.60/1.25 = $0.48 el Kg. De Estearina

$0.70/1.25 = $0.56 el It. De Oleina.

$0.48 y $ 0.56 son el costo de procesar 1 Kg. De Estearinay 1 Lt de

Oleina respectivamente.

Si sacamos una diferencia:

PVP - CT. = UN ( Utilidad neta )

$0.60 - $0.48 = $0.12 utilidad neta por Kg. De Estearina

$0.56 - $0.70 = § 0.14 utilidad neta por Lt. De Oleina.

$ 0.12 y $ 0.14 es la utilidad neta de un Kg. De Estearina y un Lt. de

Oleina respectivamente.
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Si multiplicamos por el promedio perdido de producci6n, esta utilidad neta

sera de :

I

Estearina. 30633.23Kg. * §$0.12 /Kg. $3675.98

Oleina 14966.46 Lt * $0.14/Lt = $2095.30

Sumando ambos rubros obtendremos la perdida total neta en tres meses de

monitoreo.

$(3675.98 + 2095.30) = $5771.28

Como vemos, las perdidas son cuantiosas y debe pensarse en solucionar

este problema parcial o totalmente.

43 DETECCION DEL PROBLEMA

A continuaciéon se hard un andlisis del area de fraccionamiento para

detectar problemas haciendo uso de los diagramas de Ishikawa y Pareto.
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CUADRO # 1

OCURRENCIAS DE LAS FALLAS MENSUALMENTE

| |
PARLIZACIONES
EN

FRACCIONAMIENT | APORTACION  |PORCENTAJE

O “OCURRENCIAS | PORCENTUAL | ACUMULADO
FALLAS MECANICAS 24 57.10 57.10
FALLAS DE DISENO 8 19.04 76.14
IFALLAS
ADMINISTRATIVAS 10 23.80 100.00
TOTAL 42 100.00

Fallas Mecanicas

Fallas de Administracion

CAUSAS

% £

EI Frecuencia de ocurrencia —e— % ACUMULADO

DIAGRAMA DE PARETO " FALLAS MENSUALES"

Fallas de Disefio
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CUADRO # 2
FALLAS MECANICAS

FRECUENCIAS DE APORTACION PORCENTAJE
CAUSAS “OCURRENCIAS PORCENTUAL ACUMULADO
PROBLEMAS DE |
OPERACION 35 50.72 50.72
IFALTA DE MANTENIMIENTO 24 34.78 76.14
|PROBLEMA5 ELECTRICOS 10 14,49 100.00
TOTAL 69 100.00

DIAGRAMA DE PARETO " FALLAS MECANICAS "
AN o= e e

o 8 & 8 8

CAUSAS

E=E Frecuencia de ocrrencia —— % ACUMULADO

problemas electrcos
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CUADRO #3
PROBLEMAS DE OPERACION

CAUSAS FRECUENCIASDE |  APORTACION PORCENTAJE

*OCURRENCIAS PORCENTUAL ACUMULADO
FALTA DE CONTROL EN
LOS EQUIPOS DURANTA
EL PROCESO 34 50.00 50.00
EQUIPOS OBSOLETOS - e -
FALTAS DE
INSTRUCTIVOS DE
OPERAGION 28 41.20 100.00
TOTAL 68 100.00

DIAGRAMA DE PARETO " PROBLEMAS DE OPERACION "

FALTADE FALTADE EQUIPS
CONTROL EN INSTRUCTIVOS OBSOLETOS
LOS EQUIPOS DE OPERACION

ENEL
PROCESO
CAUSAS

I FRECUENCIA DE OCURRENCIA —#—% ACUMULADO
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Haciendo un anélisis de esta Gltima parte del capitulo, los diagramas de
Ishikawa unidos a las graficas de Pareto, han validado lo que al principio parecia
una hipétesis; es decir, la falta de instructivos y normas. En otra palabras; los
resultados de este capitulo salen en defensa de lo que reflej6 la auditoria ( Ver

anexo 4 - calificaciones mas bajas de la grafica).

Puesto que el drea de fraccionamiento es la parte del proceso que esta
dando més problemas y la que deja cuantiosas perdidas, el problema se

replantearia como sigue:

“ NO EXISTEN NORMAS ESCRITAS DE CALIDAD NI
MANUALES DE PROCEDIMIENTO PARA OPERAR EL AREA DE

FRACCIONAMIENTO “.

Este serd el problema que se resolvera con el desarrollo del capitulo V




CAPITULO V

SINTESIS DEL MANUAL DE CALIDAD A PROPONER

Realizado el estudio y andlisis de los problemas detectados en el irea de
fraccionamiento de la empresa OLYTRASA, nos proyectamos en la necesidad
de una solucién con un manual de calidad en el control de los procesos, Ia misma
queseﬂevar&mnunsistemanrganimdoquecmnpiamn[nspamnetmsde
control, en las especificaciones del los equipos y un stock de repuestos auxiliares
para cumplir con los requerimientos del producto para una optimizacién de los

equipos por parte del recurso humano.

Para el disefio del manual de calidad se esquematiza de la siguiente
manera un encabezado en la parte superior e inferior como se presenta a

continuacion.

MARGEN SUPERIOR

Ammesemmedmmduhm Revision dei documento

= i Nimero e
\ A !/m
/ /_+_]

o
T Bl gt Bt

Fecha de elaboracion

Del sistema de calidad def sistema de calidad  del numero del
EnbasealanormaISO  documento
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MARGEN INFERIOR

aombre del responsable Nombre del responsable
Deid:seﬂu\ / de la revision
e
//‘ =
Hombre_dd#eaqm nﬂnﬂ:teddrwﬂa
Se esta aplicando De la aprobacian

El objetivo de este manual de calidad es propagar de forma documentada
una politica y un control del sistema de calidad, con la participacion de los
empleados con su compromiso hacia la excelencia, para proporcionar productos

de calidad para sobrepasar las expectativas de nuestros clientes.

5.2 POLITICA DE CALIDAD.

fabricar y comercializar, de manera segura, confiable y consistente,
solamente productos de la calidad requerida, que merezcan y ganen la

satisfaccion de los clientes. que compren, tanto hoy como en el futuro.

5.3 MISION
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establecer un enlace entre empleados y administradores para la atencion al
cliente con productos de calidad total y servicios pos — venta que sobrepasen sus

expectativas.

5.4 VISION

Aplicar la norma ISO 9000 / 2000 de calidad total, certificar para
mantenernos en el mercado como lideres nacionales y alcanzar el mercado
internacional con nuestros productos atendiendo las exigentes necesidad de este

mercado.

5.5 ELABORACION DEL MANUAL
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MANUAL DE CALIDAD  |_Revisién : 00
OLYTRASA CONTROL DE PROCESOS Emisién :5-1-2
Fecha : 07 /2002 Pég. 1

1.- RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

El inspector de calidad dentro del drea de fraccionamiento para la politica del
aseguramiento del control de la calidad es responsable de los siguiente objetivos:

v Liderar de una manera social con todos los trabajadores para llevar a cabo
cxitosamente el aseguramiento de la calidad para el drea de fraccionamiento
planificando de una forma motivadora con el personal.

v" Aumentar el indice de productividad reduciendo las paras por faita de mantenimiento.

v" Los operadores deben informarse sobre los procedimiento de operacidn y en que TIC
va después de cada entrega de guardia para analizar los problemas que se han
suscitado en los respectivos turnos y proyectar soluciones o capacitacién sobre el
€quipo.

v El inspector debe controlar que se cumplan los pardmetros de control de temperatura y
tiempo para cada TIC.

v"  Elaborar un plan de capacitacion y entrenamiento cada semana.

v" Realizar encuestas para medir el nivel de satisfaccion de los clientes para evaluar al
personal involucrado en la norma.

El 4rea de fraccionamiento estd organizado por su proceso es automatizado que son:
Lienado (tanque de calentamiento a 67° C), llenado del equipo de fraccionamiento,
primer TIC de 67°C a 30° C segundo TIC de 30°C a 20° C, tercer TIC de 20°C a 10°
C vy el filtrado en el tambor, que operan 10 personas en 2 turnos durante las 24 horas.

2.- SISTEMA DE CALIDAD
Para Olytrasa dentro del drea de fraccionamiento se mantiene un sistema de calidad
mediante tablas de control donde se establecen los parametros para el aseguramiento de
la calidad del producto.
v Documento 1: Manual de calidad.
v Documento 2: Procedimientos del sistema de calidad.
¥v"  Documento 3: Instrucciones de trabajo.
v Documento 4: Registros y archivos.
¥" Documento 5: Formularios y pardmetros de instrucciones técnicas de control del
producto

Los procedimientos del control de calidad serin documentados y controlados para
cumplir con la certificacién de administrar efectivamente el sistema de calidad.

La planificacién del sistema de calidad se realizara cada seis meses de plantearlo al
inspector de calidad y a los operadores de cada fase, plantearlo al gerente de produccién
y este a su vez al departamento de control de calidad.

ELABORADO POR: Inspector de calidad

AREA : FRACCIONAMIENTO REVISADO: Sapervisor .

APROBADQO: Por gerente de produccidn.
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MANUAL DE CALIDAD Revision : 00

OLYTRASA CONTROL DE PROCESOS Emision : 5-3-4
Fecha : 07 / 2002 Pi&l_

3- REVISION DEL CONTRATO

las revisiones de una orden se realizan, documentan y coordinan junto con el cliente de
acusrduaunpzmadhnicnwpamelpedidodclmaductoelnﬁsmnquescloapﬁcapam
su revision de la orden de produccion.

El inspector de calidad tiene la responsabilidad de asegurar que el departamento de
fraccionamiento este apto para cumplir con las caracteristicas, capacidad de produccion
y calidad del pedido del producto.

Para la modificacién a un contrato el inspector de calidad y el gerente de ventas son
responsables de coordinar junto con el cliente las correcciones de la orden de
produccion, y de hacer conocer a los jefes de turno de fabrica y al gerente de produccion.

Se debe registrar los resultados de las revisiones de las ordenes de produccién que deben
ser documentadas y cuyos registros se archivan y conservan en la oficina del inspector
de calidad durante un periodo de 5 afios.

4- CONTROL DE LOS DOCUMENTOS Y DE LOS DATOS

El 4rea de fraccionamiento mantiene procedimientos o instrucciones para identificar y
controlar documentos y datos bajo la responsabilidad del departamento de laboratorio y
control de calidad para lo cual se controla que:

¥ Los documentos y registros sean elaborados, revisados y aprobados de acuerdo con
el procedimiento para elaboracion de documentos del sistema de calidad.

¥ Se lleve un registro para identificar el namero de documentos, los nombres y quien
los posee.

v El procedimiento y las instrucciones de trabajo estén disponibles en una carpeta para
el personal que realiza la operaciones.

¥ Se retire oportunamente la documentacién obsoleta o se selle con una notificacion

no controlada.
ELABORADO POR: Inspector de calidad
AREA : FRACCIONAMIENTO REVISADO: Supervisor . |
APROBADO: Por gerente de produccion. |
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MANUAL DE CALIDAD Revisién : 00

OLYTRASA CONTROL DE PROCESOS Emisién : 5-5-¢
Fecha : 07 /2002 Pag. 3

5.- COMPRAS

Se mantendra en el drea de fraccionamiento procedimientos documentados en los que se
define que el gemnt&d&mt&syelgmntedepﬂ)ducciéﬂmlﬂs responsables de las
compras en la empresa v el inspector de calidad €S quien garantiza que todos los
productos que se estdn adquiriendo cumplan con las caracteristicas ¥y especificaciones de
calidad,

Se realizara evaluaciones a los proveedores y sud contratistas planteando por escrito
mpmebadelabmmodoyun'adecampudumnte una semana la misma que sera
evaluada por el inspector de calidad y el maestro operador de la fase del proceso.

Los documentos de compra deben contener claramente el producto pedido,
identificado el tipo, clase, grado, fecha de elaboracién y caducidad del pedido, con el
nimero y la edicién de la norma del sistema de calidad aplicada.

Se debe verificar los productos comprados los requerimiento especificados, siendo
insumos quimicos entre otros, con lo que respecta a la materia prima se la evalda y se la
compra al momento.

6.- CONTROL DE LOS PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

El gerente de produccién por medio del inspector de calidad a través de los maestros
opemdomsmwmnmmedecadaﬁsedelmdelﬁmdeﬁncciommSﬂn
responsables de asegurarse que los producto suministrados por el cliente, que tengan
algmacnnsacuenciaenlacaﬁdaddelpmductoenprmansawmlad&

Este proceso se realizara mediante el procedimiento de verificacién ¥ control de los
productos suministrados por el cliente.

ELABORADO POR: Inspector de calidad
AREA : FRACCIONAMIENTO REVISADO: Supervisor .
APROBADO: Por gerente de produccién.

\

L'
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7- IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

Se dispondra de procedimientos para identificacion y trazabilidad de la calidad de la
materia prima que ingresa al proceso.

La identificacién de los materiales que ingresan son registrados por toneladas
metricas en lo que se refiere a materia prima o aceite desodorizado.

La identificacién de los materiales en proceso se encuentran identificados por medio
COmo:

v' Libro de obra, registros, nimero de la orden de produccién, descripcién del control
de los diferentes pedidos, etc

v La identificacion del producto ferminado por medio de las los reservorios antes de
pasar a la cristalizacion.

v’ La trazabilidad del producto en proceso se mantiene en el departamento de control
de la calidad como registros de productos terminados en base al nimero de ordenes
de produccion los cuales incluyen pedidos de materiales quimicos reporte diario de
trabajo que son mantenidos por un lapso de 5 afios.

8.- CONTROL DE LOS PROCESOS.

El gerente de produccion a través del inspector de calidad es responsable de asegurarse

dequelnsTECesténmguIadusdeamerdoalmpmﬂmeﬁosdetempemﬁraquees

necesario para obtener una cristalizacion adecuada del producto deben estar planificadas

¥ controladas.

Para efecto de este manual se debe controla

@) En el drea de fraccionamiento  existen procedimientos documentados e
instrucciones técnicas propias y relacionadas al sistema de calidad del producto y de
la norma.

b) Se cuenta con equipos y maquinaria antomatizada.

c) Existen ambiente de trabajo que muestran mejoras.

d) Se realiza seguimiento del producto en proceso y pardmetros de referencia a la
calidad

e} Losprocesos y equipos son apropiados y aprobados

f} Se realizara un mantenimiento preventivo semanalmente.

ELABORADO POR: Inspector de calidad

AREA : FRACCIONAMIENTO REVISADO: Supervisor .

APROBADQO: Por gerente de produccitn.
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9.- INSPECCION Y ENSAYO

Se llevard un control de inspecciones y ensayos en el laboraterio de control de calidad
los mismos que se documentan y se registran para usarlos como verificacién y a la vez
evidenciar si estan satisfecho los procedimientos del producto en proceso. En la
inspeccidn se verifica su conformidad antes de pasar al 4rea de cristalizacion.
Enloquerespectamnlainspecciﬁnylapnmhaenpmcesusedﬂbeasegmrqmlos
productos sean inspeccionado y ensayado en el laboratorio antes de ser utilizado .

10.- CONTROL DE LOS EQUIPOS DE INPECCION, MEDICION Y ENSAYO

El inspector de calidad es responsable de asegurarse de que se facilite procedimientos de
instrucciones de trabajo documentada de los equipos de inspeccién, medicion y ensayo
utilizados en las; etapas de instrucciones documentadas que tienen como objetivo.

a) Calibracion constante de los termometros para un mejor control de los cristales en el

proceso de fraccionamiento 0 a su vez repuestos nuevos.

b) Definir las mediciones de control de los manémetros, presién al vaci6, de volumen
y térmicas amperimetros para la intensidad del flujo eléctrico.

¢) Mantener vigentes los registros de mantenimiento de los equipos de inspeccién de

medicion y ensayo.

d) asegurar que la manipulacién, preservacion y almacenamiento de los equipos de

inspeccion, medicidén y ensayo.

ELABORADO POR: Inspector de calidad

AREA : FRACCIONAMIENTO REVISADO: Supervisor .

APROBADO: Por gerente de produccién.
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11.- ESTADO DE INSPECCION Y ENSAYO

f) El estado de inspeccién y ensayo del producto en proceso se identifica por medio
adecuado como:

g) Control de las temperatura en cada TIC, hasta adquirir las propiedades fisicas -
quimica requeridas y los parametros de control y caracteristicas que deben
presentarse en la estearina los mismos que deberdn ser controlados en el tiempo
requerido constantemente que indican la conformidad o no del producto con respecto
a las inspecciones y pruebas.

h) La responsabilidad de identificar el estado de la inspeccion y ensayo de la materia
prima que ingresa al area de fraccionamiento se deberan realizar inspecciones y
ensayos registrandolos en los documentos de control de calidad para el cual deben
firmar dichos registros finales.

12.- CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES

i} Se controlard por medio de procedimientos documentados en el drea de fabricacion
y sobre todo en el proceso de fraccionamiento que es donde nace la calidad del
producto en proceso.

j) La revisién y tratamiento de los productos no conformes serdn identificado y
excluido para prevenir su uso posterior.

v Reprocesar la palma cuando no cumple el nivel de cristalizacién y las caracteristica
requerida.

v' Disolver la estearina que no cumple con las caracteristica en el filiro tambor para
reprocesarla desde el desodorisador.

v' El control de productos no conformes es documentada y registrada estadisticamente
para tomar acciones correctivas en mejoras del proceso los mismos que son
inspeccionado y puestos a prueba por el laboratorio para el control de calidad.

ELABORADO POR: Inspector de calidad

AREA ;: FRACCIONAMIENTO REVISADO: Supervisor .

APROBADQO: Por gerente de produccitn.
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13.- ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Las acciones correctivas y preventivas proveen a la calidad y politica, procedimientos
cimimdetécﬂmddpmomw,mgmmma}wmm
causas de los problemas de calidad que afecta en gran cantidad para las demas fases del

proceso y
Evitando el reproceso .

El gerente de produccién es responsable de definir y llevar a cabo las acciones
correctivas, para aquello se emplean acciones preventivas que Som:

v El estudio investigativo de trabajos que afectan a la calidad del producto a través del
procedimiento para control estadisticos de fallas y defectos en los procesos.

v" Resultados de auditonas.
v Informes de encuestas a los clientes internos y extemos.

v Quejas de los clientes externos por un producto no conforme.

14- MANIPULACION, ALMACENAMIENTO, ENVASE , EMBALAJE,
PRESERVACION Y ENTREGA.

El inspector de calidad es responsable del control de Ia manipulacion, almacenamiento y
emegadalnsmmeﬁalesmﬁmdnsdeiabodega,documcmandoymanmenﬁumémdns
apropiados para satisfacer los requerimientos de produccién con relacion al producto en

proceso

Para el almacenamiento del jugo se posee los medios, equipos y areas designadas
preparandolo el producto con dosificaciones adecuadas para que se evite acidez o
perdida de su valor.

El inspector de calidad es responsable de revisar las condiciones de los productos
almacenados a intervalos de tiempo convenientes con el propésito de prevenir el

deterioro del producto.

ELABORADO POR: Inspector de calidad

AREA : FRACCIONAMIENTO REVISADO: Supervisor .

APROBADO: Por gerente de produccibn.
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15.- CONTROL DE LOS REGISTROS DE LA CALIDAD

Se controla los registros de la calidad a través del procedimiento para el control del
sistema en el drea de fraccionamiento para aquello consta de:

Registros:

Formularios de hojas de datos
Formularios del control del proceso

v" Orden de produccion.
v Lista de personal
¥ Informe del departamento de calidad del producto.
¢ Deben ser claros y tener relacion con el producto que se esta fratando
¢ Decben ser eficientemente administrado para garantizar su almacenamiento y
facil acceso o recuperacion.
¢ Deben llevar fecha y hora de las tomas de pruebas y ser firmados por las
personas a cargo e involucradas en ¢l sistema.

16.- AUDITORIAS INTERNAS DE LA CALIDAD

La direccién de control de calidad debe asegurar que las auditorias se realicen la base
del procedimiento para auditorias internas y externas de calidad, con el fin de verificar si
se estd cumpliendo con lo planteado y establecido del sistema de calidad los cuales se lo
realizara dos veces al afio con auditores calificados independientes del area auditar .

En el drea de fraccionamiento cada vez que se realice una auditoria de calidad se le
comunica como minimo una semana antes de efectuar el programa que debe de
cumplirse con la direccién del departamento de calidad.

Los resultados de la auditoria de las no conformidades u observaciones en el formulario
son conservados en la oficina del inspector de calidad por el lapso de cinco afios.

ELABORADO POR: Inspector de calidad

AREA : FRACCIONAMIENTO REVISADO: Supervisor .

APROBADO: Por gerente de produceidn.
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17.- ADIESTRAMIENTO

Se mantiene el procedimiento para la seleccién y contratacion del personal, efectuando
evaluaciones, e identificando las necesidades de capacitacién y adiestramiento.

La seleccién, contratacién y calificacién del personal es aceptada por el subgerente a
través del jefe de recurso humano.

La capacitacién del personal se basa en el procedimiento del drea de fraccionamiento a
través de un formato el cual permite planificar y desarrollar programas de entrenamiento
y capacitacion con personal y material propio por medio de contratacion de estos
SEIVICIOS.

18.- SERVICIO POS VENTA

No se aplica

19.- TECNICAS ESTADISTICAS

Se realizan procedimicntos por medio de muetreo en ¢l laboratorio de calidad en el
aspecto mecdnico un control minucioso para la aplicacion de técnicas estadisticas
documentadas para controlar y aplicar normas preventivas y correctivas en los defectos
de los equipos que permite evidenciar Ia fase que necesita un mejoramiento de
aplicacion de calidad.

Es responsabilidad del gerente de produccién, por medio del inspector de calidad y de
todo el personal (administrativo y trabajadores), involucrado en el sistema para la
calidad, que se cumpla con los procedimientos estadistico, identificar los procesos de
control diariamente con la colaboracién del departamento del control de la calidad, con
los registros correspondientes quienes elaborardn un informe semanal para ser enviado a
la gerencia general vy se faciliten los recursos si son necesarios.

AREA : FRACCIONAMIENTO

ELABORADO POR: Inspector de calidad

REVISADO: Supervisor .

APROBADQO: Por gerente de produccién.




CAPITULO VI

PROCEDIMIENTOS DE LA CALIDAD

En el presente capitulo se procedera a la elaboracion de procedimientos e
instrucciones de trabajo con la finalidad de mejorar los métodos de control y

procedimientos en el drea de fraccionamiento donde se diagnostico los desfase

de la produccion en olytrsa..

6.1CODIFICACION PARA LA ELBORACION DE LOS

PROCEDIMIENTOS E INSTRUCCIONES DE TRABAJO.

Para la elaboracién de procedimientos e instrucciones de trabajo se procedera

describiendo los codigos de las areas y fases de los procesos.

a) Area que se distribuyen el proceso de fabricacion.

b) La fase donde se desarrolla el procedimiento o instrucciones de trabajo en

base al manual de calidad del 4rea de fraccionamiento.

c) funcién que se realiza.

A continuacion se procede a codificar las areas de fraccionamiento.




Area de fabricacién

FRACCIONADOR # 1
FRACCIONADOR # 2
FRACCIONADOR # 3
FRACCIONADOR # 4

FRACCIONADOR # 3

TANQUE DE CALENTAMIENTO ACEITE

TANQUE DE AGUA CALIENTE
TANQUE DE AGUA TIBIA
TANQUE DE AGUA HELADA
CONDENSADOR

CALDERA

COMPRESOR

TAMBOR FILTRO

TANQUES RESERVORIO P. T.

CRISTALIZADORES

FASES DEL PROCESO

CALENTAMIENTO DEL ACEITE
TIC# 1
TIC# 2
TIC# 3

FILTRADO EN TAMBOR

Codificacion
FRAC # 1
FRAC # 2
FRAC # 3
FRAC # 4
FRAC # 5
TCA
TAC
TAT
TAH
CDSD
CDR

cP

IF
TRPT

TR

Codificacion

M 59 A w P




FUNCION CODIGO

INSPECTOR DE CALIDAD 1€
MAESTRO OPERADOR MO
OPERADOR AUXILIAR OA
SECCIONES DEL PROCESO CODIGO
CALENTADORES 0.1
BOMBAS 0.2
FRACCIONADGR 0.3
TAMBOR TAMIZ 0.4
VALVULAS NEUMATICAS 0.5

EQUIPOS DE MEDICION Y CONTROL

EQUIPOS DE LECTURA CODIGO CONTROL
REGISTROS AUTOMATICOS 0.01 ¢/ 2 meses
MANOMETROS PRESION 0.02 ¢/ 2 meses
MANOMETRO DE TEMPERATURA 0.03 c/ 2 meses
TERMOMETROS 0.04 ¢/ 2 meses
AMPERIMETROS 0.05 ¢/ 2 meses

Los procedimientos e instrucciones de trabajo tienen las siguientes descripciones

OBJETIVO: Es el propésito de informar, para lo que el procedimiento fue



Creado.

ALCANCE: Define hasta donde afecta o excluye el procedimiento.
RESPONSABILIDADES: Define quien es el responsable de implementar el
documento y de lograr el proposito.

DESARROLLO: Procedimiento, herramientas, equipos y mantenimiento.
PROCEDIMIENTO: El método de realizar paso a paso que debe o como debe

hacer dependiendo si es procedimiento o instructivo de trabajo.

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS: Utilizando solo los instructivos para
describir que herramientas o equipos se utilizan en el proceso.
MANTENIMIENTO: Identificando que tipo de mantenimiento se aplica sea

preventivo o correctivo.

6.2 FORMATO PARA LOS PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVO DE
TRABAJO

Para la elaboracién de los procedimientos e instrucciones de trabajo se presentara
con el siguiente formato; en la parte superior de un lado izquierdo se registrara
con ¢l nombre del area aplicada a la derecha va el codigo del documento,
emisién de elaboracion, fecha de la dltima revision efectuada, nimero de la
revision del documento, nimero de paginas de enlace. En la parte inferior del
lado izquierdo se registrard el asunto a tratar en el proceso y en la derecha llevara

el nombre y cargo de quienes lo elaboran, lo aprueban y lo revisan.
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FORMATO SUPERIOR

Chdige de los equipos de
medicién y control

Nombre de la empresa Nombre del drea Cédigo del documento Cédigo de fase

_\\ Y

v
e
Fmﬁmm/ / igo ponsable del doc.
Fecha de la allima revisién revision del documento
~ Nitmero de pagina
FORMATO INFERIOR
Nombre del precedimiento instructive nombre y cargo de quien lo elabora
x
L4
ud
// /ﬁ
Nombre y cargo de quien lo revisa Nombre y carge de quien lo aprueba

6.3. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS




ALCANCE

planteadas en esta fase.

RESPONSABLILIDAD

DESARROLLO

Procedimiento:

almacenamiento del desodorizador.

mejor control del producto procesado al ingresar al fraccionador.

PROCEDIMIENTOS
MANUAL Técnico No CODIGO: 1
OLYTRASA TCA/A/MO/0.1 | Codigo: M.O] Codigo: 0.1
PROCEDIMIENTOS
fecha de revision mﬁsibn;m" Pag. 1.2
OBIJETIVO

La finalidad de este procedimiento es llevar estadisticas del calentamiento del aceite

pa]maquepmvimedalustanqmdea]maocmmicntodcdesodorindm,porlﬂqucaun

Este procedimiento se aplica en el drea de fraccionamiento que describe como

orientacién para el personal designado en Ia ejecucién y control de las operaciones

El maestro operador es responsable por la implantacion de este procedimiento técnico
aplicando a la fase del calentamiento del aceite.

El srea de fraccionamiento es un proceso que se inicia con el siguiente proceso:

Se bombea automaticamente el aceite de palma proveniente de los tanques de

Asunto ELABORACION: INSPECTOR DE CALIDAD
PROCEDIMIENTO PARA

CONTROLAR LA TEMPERATURA | REVISION: JEFE DE PRODUCCION

DE INGRESO A LOS EQUIPOS

DE FRACCIONAMIENTO APROBADO: SUB GERENTE
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1.2)

1.3)

1.4)

1.5)
1.6)

Se calienta el aceite en el tanque de calentamiento por serpentin.

Se controla la temperatura automaticamente hasta llegar a 67 °C regisirada en el
termometro.

El maestro operador debe registrar la lectura de la temperatura cada hora.

Una vez calentado el aceite de palma se bombea al fraccionador # 1

Se repite la accién cuantos fraccionadotes estén funcionando en ciclos de una

hora.
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MANUAL Técnico No CODIGO: 1
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PROCEDIMIENTOS

WM% Pag. 1.2

OBJETIVO
Preparar los equipo para la produccion con eficiencia y evitar los reprocesos que se
pueden presentar, obtener un producto de optima calidad, que la estearina tenga la

humedad adecuada y el punto nube aceptable.

ALCANCE
Este procedimiento se aplica previo el ingreso del aceite de palma calentado a los
equipos de fraccionamiento, sirve de orientacién para la persona asignada en la

ejecucién y control de las operaciones descritas en este proceso.

RESPONSABILIDAD
El responsable por la implantacién de este procedimiento es el maestro operador de los

equipos de fraccionamiento.

PROCEDIMIENTO

2.1) El maestro operador debe controlar el perfecto funcionamiento del equipo.

Asunto ELABORACION: INSPECTOR DE CALIDAD
PROCEDIMIENTO PARA CONTRO
LAR EL FUNCIONAMIENTO DE  |{REVISION: JEFE DE PRODUCCION
LOS EQUIPOS DE FRACCIONAMIE
TO APROBADQO: SUB GERENTE
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2.2)

2.3)

2.4)

2.6)

2.7)
2.8)

Se realiza el precalentamiento de los equipos observando la circulacién continua
del agua, el funcionamiento de las vélvulas neumdticas y funcionamiento del
mismo por el lapso de una hora.

Controlar el funcionamiento de las bombas de agua que no exista paralizacioén
por este motivo.

Calibrar los termdmetros en sus respectivos TIC

Controlar el buen funcionamiento de los moto reductores.

Observar el estado de las catalinas y cadenas, remplazar por nuevas las que estén
en mal estado para evitar paralizaciones.

Revisar ¢l estado de los rascadores.

El operador auxiliar debe controlar todos los equipos de medicién cada hora para

un mejor control.
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PROCEDIMIENTOS
MANUAL Técnico No CODIGO: |
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PROCEDIMIENTOS
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OBJETIVO

Establecer sistema documentado de control en el ingreso de aceite a los equipos de
fraccionamiento a los cuales debe ingresar automaticamente una cantidad determinada;
este control se lo debe realizar cada hora, que es el tiempo de llenado de cada equipo y

controlando la temperatura de ingreso para evitar el reproceso.

ALCANCE
Este procedimiento tiene su aplicacion en la fase de calidad de la seccion
fraccionamiento y sirve como orientacion para la persona designada en la ejecucion y

control de las operaciones descritas en este proceso.

RESPONSABILIDAD
El responsable por la implantacién de este procedimiento técnico es del maestro

operador de la fase de fraccionado.

Asunto ELABORACION: INSPECTOR DE CALIDAD
PROCEDIMIENTO PARA EL

LLENADO Y PUESTA EN MARCHA
DEL FRACCIONADOR REVISION: JEFE DE PRODUCCION

APROBADO: SUB GERENTE
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PROCEDIMIENTO

3.1) El maestro operador dispone del tanque de calentamiento desde cual por
medio de bombeo distribuir el aceite de palma caliente al fraccionador en
operacion, sistema automatizado.

3.2) Encendido el fraccionador controlara el llenado de las diferentes secciones del
fraccionador, que tiene sistema automatizado “una tonelada métrica™.

3.3)  El operador auxiliar deberéd controlar el perfecto funcionamiento de las
valvulas neumaticas del fraccionador.

3.4) ¢l operador auxiliar tendré que controlar esta operacién cada hora con los cinco

respectivos fraccionadotes o a su vez los que estén en funcionamiento.




PROCEDIMIENTOS
MANUAL Técnico No CODIGO: 1
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OBJETIVO
La finalidad de este procedimiento es separar del aceite de palma, Ia oleina de la
estearina alcanzariasepamciénopﬁmadclau!einamnmmﬁmdcmvcm

quitarle al maximo la humedad y tener un punto de nube optimo.

ALCANCE
Este procedimiento tiene su aplicacion en la fase de calidad de la seccién
fraccionamiento y sirve como orientacién para la persona designada en la ejecucién y

control de las operaciones descritas en este proceso.

RESPONSABILIDAD
El responsable por la implantacion de este procedimiento técnico es del maestro
operador de la fase de fraccionado.

Asunto ELABORACION: INSPECTOR DE CALIDAD
PROCEDIMIENTO PARA EL

FRACCIONAMIENTO DEL ACEITE ,
REVISION: JEFE DE PRODUCCION

APROBADQ: SUB GERENTE
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PROCEDIMIENTOS

S.1) Se continua con ¢l proceso de fraccionamiento después de separar la oleina de la
estearina pasa al tambor tamiz para el filtrado correspondiente que tiene una duracién
de una hora.

5.2) Se realiza fase la separacion en el tambor tamiz por medio de una bomba de vacié se
extrac la oleina y la estearina se solidifica en la superficie del tambor tamiz. El drea
de filtrado en el tambor tamiz debe tener baja temperatura que ayuda a la
cristalizacion de la estearina.

5.3) Por medio de una cuchilla se separan la estearina del tambor tamiz para pasar por un
transportador de cadena.

5.4) Donde un auxiliar de operaciones toma las muestras cada hora para gue el inspector
de calidad pueda observar y controlar los diferentes parimetros de calidad del
producto.

5.5) Para ser depositado en un recipiente calentador de serpentin, y ser removido por un

operario auxiliar hasta ser diluido para ser enviado al reservorio de estearina.
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PROCEDIMIENTOS
INSTRUCTIVOS Técnico No CODIGO: 1
OLYTRASA TECNICOSDE | TCA/1/MO/0.1 | Cédigo: M.O| Codigo: 0.1
TRABAJO

—W rmmo(r Pig. 1.2

1.1 SE DEBE HACER

1.2 COMO SE DEBE HACER

encuentra dentro del tanque.

1.3 QUIEN LOHACE

1.4 CUANDO LO HACE

1.5 QUE TIEMPO DURA ESTA FASE

PREPARACION DEL ACEITE PARA EL FRACCIONAMIENTO

Calentar el aceite a 67 °C en el tanque de calentamiento durante una hora

Llenar el tanque de calentamiento de hasta la cantidad deseada una tonelada métrica

encender el agitador, el calentamiento lo realiza un serpentin de aceite que se

Este trabajo lo debe realizar el operador auxiliar de fraccionamiento

Cuando el aceite ingresa al tanque para su calentamiento.

Para que el calentamiento se realice uniformemente con Ia ayuda del agitador se

lo realiza en una hora hasta alcanzar los 67 °C deseados

PREPARACION DEL ACEITE
PARA EL FRACCIONAMIENTO

Asunto ELABORACION: INSPECTOR DE CALIDAD

REVISION: JEFE DE PRODUCCION

APROBADO: SUB GERENTE
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L6 QUE MATERIALES Y EQUIPOS SE UTILIZAN

1.6.1 Aceite desodorizado

1.6.2 Se dispone de un tanque de calentamiento, una bomba y un calentador de serpentin
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TRABAJO
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PREPARACION DE EQUIPO PARA FRACCIONAMIENTO
2.1 QUE DEBE HACER
Se debe verificar el funcionamiento de la bomba para la circulacién de agua caliente
todo elequipo #1
2.2 COMO SE DEBE HACER
Encendido el equipo se controla la temperatura del agua el funcionamiento de los
rascadores y el perfecto funcionamiento de las valvula a modo de prueba
2.3 QUIEN LO DEBE HACER
Lo tiene que realizar €l maestro operador con la ayuda del operador auxiliar
24 CUANDO LOHACE
Normalmente se lo realiza al iniciar el proceso de fraccionamiento v tiene una
duracion de una hora.

Asunto ELABORACION: INSPECTOR DE CALIDAD
PREPARACION DEL EQUIPO

PARA FREACCIONAMIENTO
REVISION: JEFE DE PRODUCCION

APROBADQ: SUB GERENTE
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25 QUﬁ MATERIALES Y EQUIPOS NECESITA
Se debe tener:

2.5.1 Una tonelada métrica de aceite.

2.5.2 Que las bombas estén en funcionamiento.

2.5.3 Que las valvulas trabaje a tiempo.

2.5.4 Termoémetro para controlar la temperatura del agua.
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PROCEDIMIENTOS
IN:‘E'.TRUCI‘W{} Técnico No CODIGO: 1
OLYTRASA TECNICODE | TCcA/1/0A/01 | Codigo: M.O | Codigo: 0.1

TRABAJO

—Eﬂ"“m%ﬁ‘mr mn{ Pag. 12

PREPARACION DEL TAMBOR TAMIZ PARA EL FILTRADO

3.1 QUE SE DEBE HACER
Se inspecciona que la malla del filtro este sin perforaciones o dafiada.
3.2 COMO SE DEBE HACER
Se enciende el motor y se revisa la malla en todo el contorno del tambor.

Que la cadena del trasportador no este rota.

Que el recipiente calentador tenga la temperatura para fundir la estearina.

33 QUIENLODEBE HACER |
Lo debe realizar el operador auxiliar de fraccionamiento.
3.4 CUANDOLO HACE |
Se lo realiza después que se haya encendido el fraccionador y este procesando. j
3.5 QUE TIEMPO DURA ESTA FASE |

Esta fase dura entre treinta minutos. ,

Asunto 1 ELABORACION: INSPECTOR DE CALIDAD
PREPARACION DEL EQUIPO
PARA FILTRADO

REVISION: JEFE DE PRODUCCION

APROBADOQ: SUB GERENTE
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3.6 QUE MATERIALES Y EQUIPOS UTILIZAN

3.6.1 se dispone de un tambor tamiz.

3.6.2 Se dispone de un transportador de cadena.
3.63 Se dispone de un recipiente calentador.

3.6.4  se dispone de un visor para la observacién del la oleina y la estearina.




CAPITULO VII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

Durante el periodo que duré esta investigaciébn se pudo conocer los
diferentes departamentos de esta empresa, en donde se observa una falta de
cultura de calidad, debido a que ellos no estdn aplicando nminguna norma de
calidad, y no hay un sistema de calidad establecido y documentado, razon por la
cual esta tesis aporta para que la empresa se interese mas en la calidad, para la

satisfaccion del cliente por los productos que entrega la empresa.

En OLYTRASA, se pudo identificar falencia entre la parte administrativa
y operativa ya que los recursos demoran en llegar, por politicas de la empresa y
para distribucién de los mismos, los que produce una lenta reparacion de los

equipos, dificultades en abastecimiento de repuestos o reparaciones con

periodos largos de parada de equipos.

De la evaluacion interna de calidad, mediante la aplicacion de un
cuestionario con puntos escogidos de la norma ISO 9001 version 2000 se
determind, que los puntos con un porcentaje mas bajo de cumplimiento son los
DEBE (13, 105, 121, 133) que corresponden a establecer registros de

procedimientos, seguimiento y medicién del de los procesos y a la aplicacién de
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acciones preventivas, los cuales no se cumplen por la falta de procedimientos
escritos que garanticen la forma de llevar a cabo el procedimiento, que aseguren
que los procesos se lleven a cabo en condiciones controladas, obteniéndose como
resultados de la implementacién de estos procedimientos, Ia calidad eminente del
producto, una reduccién en los problemas, asi como un significativo ahorro por
Iareduociéndemstos,delamalacalidadyporendeelﬁmremenmdela

productividad y la rentabilidad de la empresa.

La claboracion de los procedimientos para las diferentes actividades del
area fraccionamiento como técmica como son: Procedimiento para controlar
temperaturas, procedimiento para el funcionamiento de los equipos de
fraccionamiento, procedimiento para el llenado y puesta en marcha del los
equipos , procedimientos para el fraccionamiento del aceite, procedimiento para
¢l filtrado del aceite de palma, instrucciones técnicas de trabajo para Ia
realizacion de los diferentes procedimientos Contribuiran significativamente para

que Ia produccion sea controlable y eficiente.

Se espera que la implementacién y correcta aplicacion del manual de
procedimientos, ayuden a reducir las pérdidas en un 75%; es decir, que el 75%
de las pérdidas se convertiran en renta.

Si se estima lo que costaria implementar manuales, aplicarlos y capacitar

aloperm*iodeestapartedelpmoeso,mcostuvmdﬁaasalainversiénqueal
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relacionarla con las rentas ( rentabilidad / inversion ) nos daria una tasa de

rentabilidad.

De cualquier forma, cualquier cosa que se haga para mejorar esta parte del

proceso, serd una ventaja a largo plazo.

7.2 RECOMENDACIONES

Todos los procedimientos ¢ instrucciones de operacién, que se plantean
como alternativa de solucién, deberén ser ejecutados para conseguir que la

produccion se mantenga en condiciones optima.

Los documentos escritos especifican los pasos a seguir, quien es el
responsable, explican como se deberan hacer las cosas, asegurando que una

misma tarea se realice igual, en todo momento.

La obtencién de resultados positivos dependeré de la correcta difusién y
aplicacién de los procedimientos e instrucciones escritas para el efecto.Un papel
muy importante en el éxito de esta metodologia radica en la sensibilizacion y
predisposicion de todo el personal involucrado, por lo que se deberd adiestrarlo y

La empresa debera proporcionar al personal todos los materiales,
herramientas y equipos necesarios para el comecto desenvolvimiento de su

trabajo y un ambiente acorde a las condiciones de trabajo.




SO
La direccion debe tomar en cuenta que la politica de la compatfiia se
demora en la compra de los repuestos v demas elementos que se pueden tener en
bodega para facilitar el trabajo del jefe de mantenimiento. No se puede cumplir a
tiempo con los pedidos, hay que recordar que la empresa trabaja en base a los

pedidos y cuando hay paralizacion no se cumple a tiempo.

Un punto muy importante es la actualizacion constante de los datos, los
registros, y de los propios procedimientos, para que no cause confusion en el
personal que ejecutan los procedimientos.

Y por altimo se recomienda aplicar Ia totalidad de la Norma ISO 9001 version
2000, ya que mediante su aplicacién la empresa lograra los siguientes beneficios:
reduccion de costos, excelente nivel de competitividad, identificacion vy
eliminacion de los cuellos de botella en los procesos, creacion de un clima de
trabajo distendido, creacion de una conciencia respecto a la calidad del servicio
que facilita la empresa, mejora la cultura de calidad, estard en capacidad de
proporcionar mayor confianza a los clientes o los clientes tendran mayor
confianza en la empresa, en definitiva mejora la imagen y credibilidad de la
empresa en los mercados, se va a hacer mejor de lo que hoy se esta haciendo
bien
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ANEXO # 3
DISTRIBUCION DE PLANTA
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CALENTADOR DE AREA BODEGA DE ACIDOS GRASOS
ACEITE DESODORIZADOR
LLENADORA DE BOTELLAS ’ BODEGA DE QUIMICOS
BIDONES Y TANQUES CONGELADOR PARA
MARGARINA

CARTONES
FRACCIONAMIENTO
AREA DE CRISTALIZACION
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CONDENSADOR
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ANEXO # 4
RESUMEN Y GRAFICO DE LA EVALUACION CON PUNTOS DE LA NORMA ISO 9001 : 2000
EMPRESA OLYTRASA.
CUMP
REFERENCIA DEBE| LIMIE PORCENTAIJE
EMPRESA OLYTRASA # NTO | 10 20] 30 40] 50| 60 70] 30| S0] 100

4 Sistema deGestion de Ia calidad

4.1  |Requisitos generales
Due establece la orpanizacion 1 20 [ e
la organizacié debe: literala b, ¢, d, fye | 2 56 —>e

4.2. Requisitos de la documentacion

4.2.1, idades Fots
Docomentacién del 8. G. C: Lit: abcdd 6 8

4.2.2 |Manual de calidad: Lita b, ¢ 7 133

4.2.3. |Control de los registros e
Los regisiros deben establecerse 11 | 40
Los registros deben permanecer 12 10
Los registros deben establecer Procedi. 13 0

5. Responsabilidad de la direccién

5.1. |Compromiso de la direccién S
La alta direccion debe: Lit 2, b, ¢, d, & 14 | 44 Te

6. Gestion de recursos \

6.1, |Previsién de recursos l

etermin. Proporcio. Recursos. Lit:a, b, | 29 50
6.2. |Recursos humano =
6.2.1. |Generalidades o i
. Formac, Habilidad y Experienc. | 30 | 20 r’

6.2.2. {Compet. Toma de Concien y Formacién
literales: a, b, c, d, e 31 18

7.4. |Compras “q“""--'...._:_

7.4.1. |Proceso de compra —
Asegurarse del producto Adguirido 70 | 100 .
Impacto del producto adquirido v final 71 %

7.5, |Produccion y prestacion del servcio /

7.5.1._|Control de los produc y de la prest serv /
planificar v llevar & cabo la produccion 79 80
Condi contr y aplic Lita, b, c d, e f 30 48,3

7.5.2. jidentificacibén y trazabilidad |
Identificacion del producto 84 | 100 v
Identificar el estado del producto 85 | 100 &

{Contr. Regis. Ident. La traza. Prod. 56 | 100 1

7.6. | Conirol de los disp. De segui y medicion |
[ Determinar el seguimiento y la medicion 93 40
Estabecer procesos y asegurar el segui. 94 20 —

El equipo de medicion Lita, b, c, d, e 95 50
Registrar calibracion y verificacion 96 S0

8. |Medicion, analisis y mejora &3
Plan e implem proces de segni Lita, b, c | 102 70
Determinacion de métodos aplicables 103 S0

8.2.  |Seguimiento y medicién A

8.2.1. {Satisfaccitn del cliente = b
Realizar seguimiento del la informacion | 104 20
| Determinar métodos para optene y utiliz i) 105 0 —1 | l

8.3.  |Control de los producte no conforme B
 Asegurarse del produc no se confor reg 120 100
Prod no conf def en manual de procedim | 121 (1]

Tratar 2 los produc no confor. Lita b.c | 122 | 80 | | S S .




8.4. JAnilisis de datos
Detertermi recopilar v andlizar los datos | 126 50
Incluir resultados del seguimiento 127 40
8.5. |Mejora
8.5.1. |Mejora continua
Mejorar continuamente 8. G. C 129 30
8.5.2. [Aecion correctiva
Eliminar las no conformidades 130 90
Apropiadas a los efectos de las no conf 131 90
[Establecer proced docum Lit: abcdef | 132 =0
8.5.3. JAccién preventiva
[Determinar acciones para eliminar causas | 133 a
Acciones preventivas apropiadas 134 (1]
[Estab proc para las no confLit ab.cde 135 30
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ANEXO # §

DIAGRAMA DE PROCESOS

PROCESQ DE FRACCIONAMIENTO
QUITANDOLE TEMPERATURA AL
ACEITE HASTA I LEGAR A LOS 10°C

EQUIPO # |

v

FREPARAR EQUIFO # 1 |
DE FRACCION,

Y
INGRESO DEL ACEITE AL
EQUIPO#2 DE

DE CALENTAMIENTO

PROCESO DE

QUITANDOLE TEMPERATURA AL

ACEITE HASTA LLEGAR A LOS 10°C
EQUIRO 2 2

PREPARAR EQUIPO #3

i
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*

INGRESO DEL ACEITE AL
EQUIPO # 3 DE FRACCIONAMINTO
PROVENIENTE DEL TANQUE

DE CALENTAMIENTO

ACETTE HASTA LIEGAR A LOS 10 °C
EQUIPO # 3

PREPARAR EQUIPO # 4
DE FRA:

INGRESQ DEL ACEITE AL

FROCES(Q DE FRACCIONAMIENTO!
QUITANDOLE TEMPERATURA AL
ACEITE HASTA LLEGAR A LOS 10 °C

EQUIPD # 4

TRADO Y SEPARACION
DELAOLEINA Y LA
ESTEARINA EN TAMBOR

CONTROL DE LA SEPARACION
POR OBSERVACION EN VISOR

LA ESTEARINA
A RESERVID CAE POR GRAVEDAD

PARA SER ENVIADA A

NGRESD DE ESTEARINA A
RESEVORIO
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ANEXO # 6

1

MAYO

2002

589200 482875 384510

ABRIL MAYO

2002 2002
186575 154353
599189 648113 596080

MARZO ABRIL MAYO

2002 2002 2002
372785 360523 348933 180148 253240 354251 209120
62952 33229| 54668 25479 47972 51984 44974
20315 44375 24730 39035 15175 22470 19185
TR —— 456052 438127 428349 244662 316387 428705 273279
[FROGDUCCION DE DICIEMBRE [ _ABRIL | MAYO |
OLEINA 70276 35103 41679
TEARINA 75044 42585 47905

47284

471611
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GLOSARIO DE TERMINOS TECNICOS DE CALIDAD Y
TECNICAS APLICADAS DE INGENIERIA

ISO - 9001 / 2000:Organizacién Estindar Internacional que significa
una norma que se debe aplicar en los servicios y

procesos para certificar internacionalmente.
[SO.- Organismo Internacional de Estandarizaci6n.

Calidad: Totalidad de las caracteristicas de una entidad que
le otorgan su aptitud para satisfacer las necesidades
expresadas e implicitas.

INEN: Instituto Nacional Ecuatoriano de Normalizacién.

Manual de Calidad: Documento que establece la Politica de Calidad y que
describe el Sistema de Calidad de una Organizacion.

Politicas de Calidad: Las directrices y los adjetivos de una organizacion
con respecto a la calidad expresada de manera
formal por la alta gerencia.

Control de calidad: Las técnicas y las actividades operacionales que se
usan para cumplir los requisitos de calidad.

Supervision de calidad: Seguimiento y verificacion en forma continua de la
condicion de una entidad y anélisis de los registros
de calidad.

Evaluacién de calidad: Un examen sistemético de la medida en que una en
tidad es capaz de satisfacer requisitos especificados.




Calificacion:

Inspeccién:

-110 -

Una condicién asignada a una entidad cuando ha
demostrado que tiene capacidad para cumplir
requisitos especificados.

Una actividad tal como medir, examinar, ensayar

0 comparar con un patrén una o més caracteristicas
de una entidad.

Auditoria de Calidad: Es un examen sistematico e independiente para deter

minar si las actividades y los resultados relacionados

con la calidad cumplen disposiciones preestablecidas
y si estas disposiciones se aplican en forma efectiva ¥
son aptas alcanzar los objetivos.

Auditor de Calidad: Persona calificada para efectuar auditorias de calidad.

No conformidad:

Proceso:

Reprocesos:

Producto:

Cliente:

El no cumplimiento de un requisito especificado.

Es un conjunto de recursos y actividades interrelacio
nados que transforman entradas en salidas.

Una accién enprendida respecto a un producto no con
forme, para que cumpla los requisitos especififcados.

Una manera especifica de efectuar una actividad.

El resultado de las actividades o procesos.

El receptor de un producto suministrado por el provee
dor.




Organizacién

Oleina:

Estearina:

Blanqueo:

Cristalizacion:

Fraccionamiento:

mistra un producto al cliente.

U—W,mmén, firma, empresa o intitu
cién o parte de las mismas, constituidas como sociedad

0 mo, publica o privada, que tiene sus propias funciones
¥ su propia administracion.

Ester glicérico presente en el aceite de oliva. También
obtenido del proceso de fraccionamiento del aceite de
palma refinado, estado liquido.

Que se obtiene después del proceso de fraccionamiento
del aceite de palma se convierte en sélido.

Proceso que se realiza al aceite de palma para extraerles
las gomas que posee.

Proceso que se le realiza al aceite de palma para dejarlo
transparente..

proceso que se realiza para la solidificacién de Ia esteari

na

Proceso mediante el cual se separa la oleina de Ia
¢stearina.

Tiempo de intercambio de temperatura.
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