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I. INTRODUCCION

La empresa CALLEJAS SEQUEIRA E HIJOS, S.A,, inicia como una industria casera en el aio
1948, del matrimonio Callejas Sequeira, ellos cuentan con una plantacion de 1476 arboles de
guayaba en la Hacienda San Jacobo, Granada, poniendo asi a disposicién el consumo de la
jalea a los Nicaraguense, ya que su fuente principal es la produccion de guayaba(materia

prima: la guayaba).

Al inicio de los afos sesenta, la empresa adquiere la primera maquinaria para la fabricacion
del producto mediante un proceso mas técnificado. En este ano los fundadores de la empresa
deciden formalizar juridicamente como una compania limitada llamada Callejas Sequeira e
Hijos CIA. LTDA. En esta década continua con el proceso de modernizacion, y en los afios
noventa surge una nueva transformacion juridica convirtiéndola en una sociedad andénima
denominada Callejas Sequeira e Hijos S.A., esta sociedad esta conformada por 6 hijos y 3

nietos de los miembros de los fundadores de la empresa.

En los ultimos ainos la empresa a llegado a la fase de modernizacidén e implementado medidas
estratégicas en la comercializacion del producto, asi también introduciendo mermeladas, salsa

de tomate y vinagre.

Actualmente la empresa esta en proceso de mecanizacion del llenado, ya que se realiza de

forma manual.

En el afno 2001, los miembros de la junta directiva consideraron la implementacion y
certificacion del sistema de calidad bajo las normas del ISO 9000 y el sistema HACCP,
garantizando el mejoramiento de la calidad de sus productos y de esta manera

desarrollandose en el ambito competitivo en el mercado nacional e internacional.

Los datos se tomaron en el periodo de Julio-Agosto del 2002 en la empresa Callejas Sequeira
S.A. En el area de control de calidad. Este trabajo tiene como objetivo principal analizar el

control de calidad del peso drenado de la jalea de guayaba.
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La importancia de nuestro trabajo es brindarle a la empresa informaciéon documentada, con el
fin de que se puedan tomar medidas estratégicas para el control del proceso de produccion;
de tal manera que se puedan controlar, corregirlas para evitar perdidas y asi ayudar al

crecimiento de la misma.



II. OBJETIVOS

2.10bjetivo General

» Analizar el control estadistico de calidad del peso liquido drenado de la Jalea de
Guayaba en la Empresa CALLEJA SEQUEIRA S.A ubicada en Granada en el periodo de
Julio-Agosto del 2002.

2.2 Objetivos especificos.

» Describir el proceso de elaboracion de la jalea de  Guayaba.

> Verificar si el peso liquido drenado se encuentra bajo los estandares establecidos por
la empresa CALLEJA SEQUEIRA S.A.

» Verificar si el peso liquido drenado se encuentra exacto y preciso de acuerdo a la

prueba de la distribucién normal.

» Verificar que los proveedores de materia prima en particular de los envases de 300 y
117gr se encuentra bajo los estandares establecidos por la Empresa Callejas Sequeira
S.A.

» Determinar el riesgo de aceptacion de articulos defectuoso tanto del productor como

del consumidor de acuerdo a los lotes que se elaboran en la empresa.



III. MARCO TEORICO

La Procesadora de jalea de Guayaba Callejas Sequeira; localizada en el departamento de
Granada; tiene mas de medio siglo de elaborar este producto y es apoyada econémicamente
por la Asociacion Nicaraguense de Productores y Exportadores de Productos No

Tradicionales (APENN),para exporta sus productos a Costa Rica y muy pronto a EE.UU.

Esta empresa sea caracterizado por mejorar la calidad de sus productos y es por eso que
decidieron crear todas las condiciones para obtener el certificado de sistema de gestidén de
calidad bajo las normas ISO 9000.

La busqueda de la ISO 9000 forma base de un enfoque positivo para el mejoramiento de la
calidad de la empresa Callejas Sequeira S.A. Utilizando los conceptos de calidad total y
mejoramiento continuo. Ademas persigue dar confianza al comprador en el sentido de que
existe un sistema de calidad interno que da fe de que los productos cumplen con las
especificaciones que satisfacen las necesidades del comprador.

También busca prevenir conformidad en todo el sistema de calidad de la empresa, exige que
todo debe estar documentado(cada persona debe saber que hacer y que se espera), y
manteniendo en el tiempo por medio de una politica de auditorias internas. Asi poder competir

en el mercado nacional e internacional.”

A continuacion  plantearemos algunos requisitos que la empresa debe cumplir para
garantizar la calidad de sus productos, mencionaremos los costos de calidad de la empresa,
las normas de higiene que cumplen el personal de la empresa, describiremos el proceso de
elaboracion de la jalea, sefialaremos la ley 182 de proteccion al consumidor y

mencionaremos algunas herramientas estadisticas que utilizamos:

L \www.calidad.com. Control Estadistico de la calidad.



http://www.calidad.com/

1. Normas que debe cumplir la empresa Callejas Sequeira para garantizar la

calidad.

1.1 Las Normas Técnicas Obligatorias Nicaragliense: consiste en la implementacion del
sistema HACCP ""Hazard Analysis and Control of Critical Points”, es decir analisis de
peligros y control de puntos criticos; este sistema esta construido sobre una base firme
de componentes cruciales de inocuidad y saneamiento, conocidos como programas
prerrequisitos basados en las Buenas Practicas de Manufacturas(BPM) y Procedimientos
Operacionales Estandares de Sanitizacién (POES) listados en el Cédigo de Regulaciones
Federales de los Estados Unidos y en el Codex Alimenticio.

Las BPM son un conjunto de procedimientos, condiciones y controles que se aplican en

las plantas empacadoras para minimizar riesgos de contaminacion de los alimentos (frutas y

vegetales), contribuyendo a la calidad, seguridad alimenticia y a la salud y satisfaccion del

consumidor.? (ver ANEXO 4).

El sistema HACCP se basa en 7 principios:

Analisis de peligro y evaluacién de los riesgos.

Determinacion de los puntos criticos de control (PCC).

Establecer especificaciones para cada PCC: Limites Criticos.

Establecer procedimientos para monitoreos de los PCC.

Establecer acciones correctivas a tomar cuando se detecta un PCC fuera de control.

Establecer un sistema de registros que documenten la accion del plan HACCP.

V V V V V V V

Establecer procedimientos de verificacion.

2 www.tuv.com.ar. Calidad en la industria alimenticia.
* www.mific.gob.ni. Normas Técnicas Obligatorias Nicaragiiense.
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1.2 Requisitos del cliente(proveedor-cliente)

La relacion del proveedor cliente tiene dos diferentes sentidos. Uno literal, que se refiere a la
interaccidn que se entabla con los clientes; y otro mediante analisis de encuestas y sistema
de markenting para conocer sus expectativas y proporcionarles satisfaccién con los productos
O servicios si es necesario integrar al cliente en la organizacién, hacerlo verdaderamente

cliente fiel y no comprador ocasional, aumentar la fidelidad.

Todo impreso, todo contrato, documento, etiqueta o publicidad que una empresa edite, pacte
o imprima, debe estar basado en la realidad, no ser engafioso, no prestarse a diferentes
interpretaciones, como parte de la claridad en la relacion con los clientes. En otro sentido de
los términos proveedores — clientes, se refiere a la relacidn interna en la empresa entre
personas o entre depar’[amentos.4

1.3 Norma ISO 9000

La ISO 9000 son normas internacionales relacionadas con la gestiéon y aseguramiento de la
calidad que abarca desde el disefio hasta las instalaciones y servicios. Esta norma esta
constituida por una serie de estandares propuestos por la Organizacién Internacional de
Estandarizacion.

Todas las empresas que deseen obtener el certificado de las normas ISO 9000 deben cumplir
los siguientes pasos.

1.- El primer paso es implementar la norma que posteriormente sera certificada.

2.- Las empresas consultoras especializadas realizan ésta tarea en la misma empresa. Es
muy importante corroborar su experiencia en el rubro, mediante referencias suministradas por

otras compafias que hubieran requerido el servicio.

* Andres Sein. Guillermo A.Sto. Calidad Total y Normalizacién de la 1SO 9000. 1994.
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3.- El listado de consultoras se puede obtener en la Direccion de Promocion de la Calidad de
la MIF, en la Subsecretaria de Accién de Gobierno de la Presidencia de la Nacion.

4.- La implementacion de la norma puede llevar de 6 a 12 meses de acuerdo a la cantidad de
procesos y gestiones incluidas en la gestion de la firma que certificara las 1ISO 9000.

5.- La siguiente etapa es elegir la empresa certificadora de la norma, distinta de la que la
implemento.

6.- La certificacion es realizada por organizaciones acreditadas internacionalmente. El listado
de las mismas puede solicitarse en los organismos e instituciones ya mencionados para las
consultoras que implementan la norma.

7.- La misma empresa certificadora puede otorgar distintos certificados de acuerdo al mercado
de destino de los productos o servicios a comercializar e instrumentar varios certificados para
un Mismo proceso.

8.- La certificadora realiza una pre-auditoria para evaluar los puntos de la norma que ya se
cumplieron y los que aun no han alcanzado la meta propuesta. La empresa cuenta con 3 a 6
meses para corregir los errores o faltas detectadas.

9.- Una vez efectuada la rectificacion, la certificadora emite el certificado de registro donde
consta que el sistema de calidad de la empresa concuerda con los modelos definidos en las
normas ISO.

10.- La certificacion tiene una validez de 3 afios y cada 6 meses la certificadora realiza una

auditoria para asegurar que el sistema de calidad se desarrollo en forma adecuada. °

2. Costos de calidad de la empresa Callejas Sequeira S.A.
» Costos preventivos : son los costos de todas las actividades desarrolladas para
evitar defectos en el disefio y desarrollo de los productos o servicios, al evitar
estos defectos se podra garantizar que el cliente no reciba productos fuera de

especificacion o servicios con deficiencias.

5 www.enag.con.ar. Normas 1SO 9000.
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Planeacion e ingenieria de la calidad: Aumentar y mejorar la calidad de sus

productos.

Revision de nuevos productos: son los estudios que se realizan al ingresar un

nuevo producto a la empresa y asi asegurar su calidad.

Control del proceso: El control de procesos comprende los costos originados por
el tiempo que el personal de control de calidad emplea al estudiar y analizar los
procesos de fabricacién, incluyendo a proveedores, con el fin de establecer
medios de control y mejoramiento de la capacidad de los procesos existentes,
asi como proporcionar ayuda técnica al personal de fabricacion en la aplicacién
efectiva de los planes de la calidad y en la iniciacién y desarrollo del control de

los procesos operativos de la manufactura.

Inspeccion: La inspeccion representa los costos relativos al tiempo empleado en
la inspeccion (para prevenir fallas en el proceso)por el personal respectivo,
evaluando la calidad del producto en los talleres, por supervisores y personal de

oficina.

Adiestramiento: representa los costos de establecer y poner en marcha
programas formales de entrenamiento para la calidad en todas las operaciones
de la compainiia, adiestrar al personal en el entrenamiento y uso de programas y

técnicas para el control de la calidad, confiabilidad y seguridad.

Costos de evaluacion: Es asegurar la conformidad del cliente en materia prima

procesada (jalea de guayaba).

Costos por fallas internas: Ocurren por no cumplir con una calidad satisfactoria,
son defectos que suceden antes de entregar el producto o servicio al cliente.
13



» Costos por fallas externas: Suceden cuando al cliente le llegan productos

defectuosos.®

3. Normas de higiene.

El personal de la empresa diariamente se revisa el vestuario correctamente pantalédn,
camiseta blanca, botas de hule, gabacha plasticas, guantes, gorro y tapa boca durante todo el
proceso se insiste de que los trabajadores usen todos los equipos y herramientas necesarias
para cuidar y crear no solo las condiciones de proteccion de los alimento, si no también la de
los trabajadores ya que pueden resultar enfermedades como hongos en las manos por el
contacto excesivo con las frutas es necesario que siempre se lleve a cabo que los
trabajadores utilicen los lavamanos que hay en los diferentes lugares de la planta y

desinfectar las botas cuando ingresen de una area a otra.

4. Descripcion del proceso de la jalea de guayaba.

Para la obtencion de la materia prima en este tiempo que nos encontramos en un mundo
globalizado y de comercio abierto, no existe tipo de inconveniente para la empresa que
cuentan con buena liquides de crédito abierto, al igual con recursos necesarios para la
compra de la materia prima, para poner en marcha el proceso productivo. Esta materia
prima que se necesita para la elaboracion de la jalea de guayaba es:

Jugo de guayaba.

Azucar.

Acido citrico.

Benzoato de sodio.

El proceso por el cual pasa la materia prima para convertirse en productos de consumo es el

siguiente:

® www.monografia.com. Costos de calidad.
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Cosecha: Los trabajadores recogen el fruto que a caido durante la noche asi como frutas
enteras y frescas, la fruta se echa en unas cajillas que van lavadas de la fabrica.

Transporte: las frutas son transportadas en camionetas.

Descargues: bajan las cajillas de las camionetas.

Limpieza y lavado: Se echa la fruta en una marmita de acero inoxidable si la cantidad de
fruta es poca, y cuando se encuentran en la temporada se hace uso de dos marmitas de
acero inoxidable. En ambas condiciones se usa agua con cloro con una concentracion de 5
ppm la fruta solo permanece en agua clorinada por un tiempo, luego un operario con ayuda de
un barril plastico con orificios en todo el recipiente sumerge el barril y agarra la fruta, escurre
el agua y depositan la fruta en unas pilas de acero inoxidable donde recibe un lavado con
bisulfito para preservar la oxidaciéon, después la coloca en tinas plasticas para llevarla a las
despulpadoras en este punto el operario quita la suciedad como hojas, piedras y frutas

desbaratadas.
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Despulpado: En este paso dos operarios toman una tina y la echan en la boquilla de la
despulpadora, con la mano un operario empuja la fruta para que esta pase por la malla que va
a separar la pulpa de la semilla, estos van cayendo en unas tinas plasticas desinfectadas para

verter tanto la pulpa como la semilla en la marmita donde se ara el proceso de escaldado.

Escaldado: Este proceso se da el precalentamiento de la mezcla (pulpa y semilla) para
inactivar las encimas, evitar la fermentacion y suavizar las pectinas para que esta pueda fluir

facilmente en el proceso de filtracién, se da una temperatura de 95°C y a un tiempo de 8 min.

Filtrado (filtro): Estos son baquelitas y acero inoxidable, cubierto por dentro con una tela de
saco, lo que permite que el jugo escurra facilmente y no pase ninguna pequena cantidad de
pulpa separa completamente la pulpa del jugo de guayaba que se utilizara para la elaboracion

de la jalea.

Formulacion: Se realiza en un tanque mezclador (revolvedora) los lotes se hacen de acuerdo
a 14 baldes de jugo de guayaba (puede ser jugo fresco del dia o puede estar compuesto por 6
baldes de jugo fresco o de 8 reproceso), se le agrega la cantidad de azucar, acido citrico y
benzoato de sodio receptivamente. Esta revolvedora cuenta con una bomba que esta

recirculando la mezcla a la marmita de coccién para proceder a obtener la jalea.

Coccion: Aqui se obtiene la jalea de guayaba el jugo se cueza el cual se hace a una
temperatura de 102-105°C y con un tiempo de 10-12 min.. se controlan los grados Brix
siempre se corta la coccion cuando esta llega a 66 6 68° Brix , lo que significa que a esta

concentracion se baja.
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Filtrado(tela): A la salida de la boquilla de la marmita se coloca una tina y encima de esta una
tela que sirve como filtro para no dejar pasar ningun elemento extrafio como residuo del
azucar, se hace con el objetivo de detener el paso de cualquier particula que vaya a causar

mala impresién en el producto.

Enfriamiento: Se hace en una marmita que posee un sistema de agua que ayuda a enfriar la
mezcla, un operario ayuda o contribuye el enfriamiento al remover la jalea con una paleta de
madera este enfriamiento se hace durante el tiempo de 5 min a una temperatura de 95° C y

una concentracion de 68-70° Brix.
Llenado y tapado: El llenado se hace colocando la tina con jalea en un carrito metalico e ir

llenando las tacitas o jarras que se vayan a llenar sobre una mesa de acero inoxidable donde

estan tendido los recipientes, inmediatamente después de llenado se tapan las tacitas.

17



Almacenamiento: Una vez que se han llenado los recipientes se coloca boca a bajo y se
deja reposar por un tiempo para luego ser empacado en cajas. El producto antes de ser
enviado debe cumplir con las siguientes normas tales como:

Inspeccion adecuada de la marca del producto.

Unidades correctas de las cajas.

Empacado.

Transporte: Este transporte se hace en diferentes vehiculos que no son de los que compran

productos y luego ellos lo venden por su cuenta.” (ver anexo 3).

5. Ley 182 proteccion al consumidor.

Todo Gobierno goza con leyes estipuladas para la proteccion y seguridad de la empresa,

asi como al consumidor. Estas leyes son publicadas en el diario oficial la Gaceta.

La Gaceta publicada en Managua, viernes 3 de Septiembre de 1999 No.169, por el sumario
de la Asamblea Nacional de la Republica de Nicaragua por el decreto A.N. No0.2187

reglamento a la ley No.182 (ley de defensa de los Consumidores).

La ley No. 182, establece los procedimientos que garantizan los derechos de los
consumidores de adquirir bienes y servicios de la mejor calidad, asegurando de sus relaciones
comerciales y de consumo, un trato justo y equitativo de parte de los proveedores, sean estos

publicos o privados.

" Empresa Callejas Sequeira S.A.
18



Capitulo | en el Articulo No. 2,3, y Capitulo XIV Articulo 96.

Arto.2 Para los efectos del presente reglamento se entendera como:

b) El Ministerio de Fomento, Industria y Comercio que de acuerdo a la ley 290, ley de
Organizacion Competencia u Procedimientos del poder Ejecutivo sustituyd al Ministerio de
Economia y Desarrollo de que habla la ley 182, facultada por la misma para conocer en
materia de Derechos del consumidor.

c)La Direccién o DDC: Es la Direccion de Defensa del Consumido, en el Ministerio de
Fomento, Industria y Comercio.

Arto. 3 son derecho de los consumidores consignados en la ley en el inciso No. Dy H.
d)Recibir un trato equitativo y no abusivo por parte de los proveedores de bienes y servicio
h) Acceder a los 6rganos administrativo o judiciales correspondientes, para proteccion de sus
derechos ilegitimos de sus interés.

Capitulo XIV de publicacion falsa o engafosa.

Arto.96 Se considera que existe engafio y por consiguiente la comision del delito de estafa,
cuando el proveedor incurra en violacién del consignado en el Arto.19 de la ley 182, y en
consecuencia se induzca al consumidor a engafo, error o confusion sobre el siguiente
aspecto en un producto; inciso e.

e)Las caracteristicas basicas del producto a vender o el servicio a prestar, tales como;

dimension, cantidad, calidad, utilidad, durabilidad u otros.

El decreto publicada en la gaceta No 227 del 27 de noviembre de 1997 esta reglamento tiene
por objetivo establecer las disposicion para una mejor compresion y aplicacién de la ley sobre
metrologia, en su articulo 60 este reglamento define las unidades legales de medidas vy la

obligatoriedad de su uso en Nicaragua.®

Para conocer si cumple las normas estipulada sé a decidido utilizar la metrologia que es la
ciencia de la medicion esta se refiere a la escogencia del instrumento adecuado que permitira
medir un elemento o caracteristicas en unidades deseadas, ademas nos permitira garantizar

la uniformidad y la precision requerida de las mediciones.

& www.uam.com. La gaceta 01/11/99.
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La ley tiene por objetivo adoptar y desarrollar el sistema internacional de unidades conocidas
internacionalmente como Sl, basado en el sistema métrico decimal y en sus unidades basicas,
dividas y suplementarias.® (Ver ANEXO 5 ).
6. Métodos Estadisticos.
En el campo del control estadistico de calidad puede definirse de manera general como el
conjunto de métodos de ingenieria y estadisticos que se emplea en la medicion,
vigilancia, control y mejora de la calidad; logrando la estabilidad del proceso y una buena
capacidad de este mediante la reduccién de la variabilidad que se producen durante la
elaboracion de los productos.
Las principales técnicas de control estadistico de calidad son:
1) Hojas de recoleccion de datos.
2) Histogramas.
3) Diagrama de pareto.
4) Diagrama de causa efecto.
5) Diagrama de dispersion.
6) Estratificacion.
7) Graficos de control :
a. Gréficos de control X-R.
Graficos de X-o.
Graficos de p y pn.

Graficosde uy c.

® o o0 T

Graficos de individuos, rango mévil.™

Se utilizaron algunas de estas técnicas estadisticas de acuerdo a las muestras tomadas en
el estudio que nos permitiran obtener informacién sobre la calidad del producto, estudiar y
corregir el funcionamiento del proceso y aceptar o rechazar lotes de producto. En todos estos

casos es necesario tomar decisiones y estas decisiones dependen del analisis de los datos.

® Joarge Acufia Acufia; Control de Calidad: un enfoque integral y estadistico. Tercera edicion
19 www.edem.edu.mx/academico. 7 herramientas estadisticas necesarias para el control de calidad.
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1. Prueba de valores anomalos.

Esta prueba se denomina resultados andémalos; en que algunos casos las personas se
enfrenta a situaciones en que sus resultados obtenidos difieren en una serie de medidas;
estos valores que son obviamente errébneos han sido eliminados o corregidos y todavia
quedan aquellos valores que pudieran ser valores andmalos. Una forma de realizar esta
prueba es estudiar una medida sospechosa y comparar la diferencias entre ellas y la medida
mas proxima en tamafo, con la diferencia entre la medidas mas grandes y mas pequefas se
denominan Q de Dixon, la ecuacion es la siguiente:

Q=| valor sospechoso — valor cercano |/ (valor mas grande - valor mas pequefio)

Los valores criticos de Q para p= 0.05 y para p=0.01 (ver en anexo la tabla

A 4).M

2. Graficos de control.

Los grafico X-R se utiliza cuando la caracteristica de la calidad que se desea controlar es una
variable continua y el estudio que se trabaja mediante subgrupo que son los lotes elaborados
cada dia y agrupar las mediciones que se obtienen del proceso, de acuerdo a algun criterio.
Los subgrupos se realizan agrupando las mediciones de tal modo que haya la maxima
variabilidad entre subgrupos y la minima variabilidad dentro de cada subgrupo.

Los Limites de Especificaciéon de un producto son fijados voluntariamente por el fabricante o
por alguna norma; estos limites constituyen un requisito a cumplir del producto y no deben
confundirse en ningun caso con los Limites de Tolerancia Natural o con Limites de Control
del proceso. Por tanto, establecimos los limites de control a 3 desviacion tipica de la media,
sélo el 0.27% de los datos producira falsa alarma; (falso positivo o error de tipo 1) si el proceso
esta bajo control. Si el proceso se situa fuera de control habra un cambio en la media y/o la
desviacion tipica, por los que los datos saldran de los limites de control con mas frecuencia,
pero no siempre. También existird un porcentaje de datos que no saldran de los limites de

control(falsos negativos o error tipo 11).'?

1 J.C. Miller, Estadistica para quimica analitica. Prueba de valores anémalos.
12 www.calidad.com Control estadistico de calidad.
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Formula de la media

X+ Xo+....... +X5 donde n= numero de muestras

Formula del rango

R=X(vALOR MAYOR) — X(VALOR MENOR)

Formula de la media general

|
Il

donde k = a los subgrupos
K
Formula de la media del rango
R1+R>+R3+...+Rk
R=

K
GRAFICOS DE CONTROL X:
Linea central LC=X
Limite central superior LCS=X+PROMEDIO DE DATOS*RANGO
Linea central inferior LCI= X - PROMEDIO DE DATO*RANGO"

13 1shikawa,Kaoru; Guia de Control de Calidad.
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3. Prueba de Kolmogorov-Smirnov:

Este procedimiento estima los parametros a partir de la muestra. La media y la desviacién
tipica de la muestra son los parametros de una distribucidn normal los valores minimos,
maximos de la muestra define el rango de la distribucién uniforme y la media de la muestra es
el parametro de la distribucion Poisson. La importancia de esta prueba no parametrica es
verificar que los datos muestren que el proceso se distribuya normal, y se utiliza para
comprobar que la muestra de los lotes observado se encuentren exacto, es decir que el
proceso esta centrado, cuando la magnitud del promedio o valor nominal (M) coincida con el
promedio estimado, y preciso que es la capacidad de un proceso de mantener una dispersion
controlada de acuerdo a los estandares establecidos por la empresa, de tal manera que el
proceso del peso liquido drenado se distribuye normal.

Para calcular la estadistica K-S, simplemente se elige D,, la desviacion absoluta maxima de
Fe, desde Fo.

Estadistica K-S:

Dn = max |Fe-Fo| "

4. La curva de caracteristica operativa para un plan de muestreo.

Es una grafica de probabilidad de aceptacion de lotes, P(A) contra la fraccién de articulos
defectuoso por lotes, p.

La cual se puede construir calculando P(A) para diversos valores de articulos defectuosos por
lotes, p, si N es grande y n es pequefia en comparacioén con N, la distribucién de probabilidad
para Y se podra aproximar con una distribucién de probabilidad binomial que nos permite
controlar el proceso en base a los atributos que caractericen al producto como bueno o como
malo. De igual forma cuando el numeros de pruebas es fijo y sus ensayos son independiente,
en donde los lotes son infinitos.

Y se calcula de la siguiente manera:

. n n-
Ecuacion 1: p(y)=[y}pyq Y y=0,12.............. n

“ Visauta Vinacua, Analisis Estadistico con el SPSS para window 1997.
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La distribucion de Poisson se diferencia de la Binomial debido que se aplica comunmente en
la prediccién de sucesos en un determinado periodo de tiempo y su aproximaciones seran

satisfactorias si (n*p) es menor que 5.

. a0 A
Ecuacién 2: P(Y)=e R

y!
Si N es pequefio o n es grande en comparacion con N, y tendra una distribucién de
probabilidad hipergeométrica, al realizar el experimento con este tipo de distribucion se
esperan mas de 2 tipos de resultados, las probabilidades asociadas a cada uno de estos

resultados no son constantes, los ensayos no son independientes y los lotes son finitos. '

LI

Ecuacion 3. p(y)=

3 Rhichar HI.Kevin, David S. Rubin, Estadistica para Administradores, 1996.
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IV. MATERIALES Y METODOS

La elaboracion y analisis de este trabajo se describe de la siguiente manera:

» Los datos de este estudio se tomaron en el departamento de control de calidad de la
Empresa Callejas Sequeira S.A. en el periodo de Julio-Agosto del 2002.

Las muestras se seleccionaron de manera aleatorias y sin reemplazo, tomando submuestra
de 10 para los productos cuyos rétulos o etiquetas se declara la unidad de masa de 300gr y
20 submuestras para los productos de 117gr tomadas cada hora durante el periodo de
produccion, las cuales se analizaron en base a los lotes elaborados cada dia. Asi mismo
llevando un control de peso del envase (tara) y los criterios necesarios para decidir si el lote
cumple o no con los estandares determinado por la Empresa.

Se tomaron solo de 10 a 20 submuestras ya que resulta ventajoso cuando se quiere que el

grafico de control detecte las pequenas variaciones en la media del proceso.

» Medicion del peso de cada producto bruto se realizo con una balanza (monoplato).
(ver ANEXO 6).

» Utilizamos graficos de control de medias modviles para determinar la estabilidad del
proceso de acuerdo a los limites establecidos por la empresa dentro del marco legal
nicaraguense.

» Se realizo una curva caracteristica operativa de acuerdo a los lotes que se elaboraron
durante el periodo de produccion en los meses de Julio-Agosto del 2002, con el objetivo de

determinar el riesgo del producto y del consumidor de aceptar articulos defectuosos.

> Para la realizacién de este trabajo hicimos uso del paquete estadisticos SPSS version 7.5
y 10, para el levantado de texto MICROSOFT WORD, hoja de calculo EXCEL para realizar
calculos y graficos, también se hizo uso de Internet Explorer para busqueda de informacién

de diferentes aspectos.
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V. RESULTADOS Y DISCUSION.
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Figura 1.Comportamiento del peso liquido drenado de la jalea de 117 gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 23 dev Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

[ % real fuera de los LE | 6.7% |
LSL =102 y USL = 132.

Podemos observar que los lotes elaborados el dia 23 Julio del 2002 que representa 100%, se

encuentro que un 6.7% se encuentra fuera de los limites de especificacion establecido por la

empresa por lo tanto podemos decir que el proceso se encuentra bajo control, esta anomalias

posiblemente se dio a causa técnicas fuera del alcance del personal.
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Cuadro 1.Estadistico descriptivo de la variable peso drenado

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media tipica Minimo Maximo
PESOLIQU 60 116.4372 8.7282 97.77 139.97

Cuadro 2. prueba de Kolmogorov-Smirnov.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

PESOLIQU

N 60
Parametros normales b Media 116.4372
Desviacion tipica 87282

Diferencias mas Absoluta .075
extremas Positiva .075
Negativa -.057

Z de Kolmogorov-Smirnov .583
Sig. asintét. (bilateral) .886

a. La distribucidon de contraste es la Normal.

b. Se han calculado a partir de los datos.

Se observa en el cuadro 2 la prueba de kolmogorv-Smirnov que significa que el proceso de

produccion se distribuye normal con un nivel de significancia de 0.05.
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10

Frecuencia.

Desv. tip. = 8.73
Media = 116
N =60.00

Figura 2. Ajuste de la distribucion normal del peso drenado de 117gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 23 de Julio 2002.

La presente figura muestra la distribucion normal del peso liquido drenado del dia 23 de Julio
del 2002, de acuerdo a la prueba de Kolmogorov- Smirnov se observar que el proceso se
encuentra centrado, de acuerdo a la hipotesis nula la cual consiste que el valor
nominal(M=117gr) es igual o proximo al promedio establecido donde se demostro en la figura
2.1, es decir que se mantiene el peso promedio del peso drenado, pero su dispersion varia, ya
que se rechaza la hipétesis nula de que la magnitud de la variabilidad es igual o inferior a un
tercio de su tolerancia(T/3 = 15/3) donde se demostro en la figura2.1,0bteniendo una pequefia

cantidad de lotes defectuoso no conforme a lo establecido por la empresa Callejas.
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(hipotesis de la media)

Ho:u=117g¢r
Ha: p noesigualall7gr

Z.=(x-u)/ = 116.43 - 117/
(on)  (8.72/\60)

0.025 0.025

‘/ \ Z.=-0.14

Z,>Z. por lotanto no se

rechaza.

Zoc =-1.96 Zoc =1.96

Figura 2.1 Hipdtesis de centrado.

Analisis de precision.

c° <T/3
8.72 > 15/3
8.72>5

Hipotesis de la varianza.

Ho: o= (T/3)?
Ha: o® > (T/3)?

a=0.05 X2 =no’/ (T/3)2
= (60)(8.72)%/(15/3)
/ / / // = 182.83
Figura 2.2 Hipétesis de una varianza ¥ =79.08
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Figura 3.Comportamiento del peso liquido drenado de la jalea de 300 gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 24 dev Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

% real fuera de los LE

17.5%

LSL =285y USL = 315.

En el presente grafico se observa que el total de lotes elaborados el dia 24 de Julio del 2002

muestra que el proceso de llenado se inicia bajo control y a medida que avanza se observa

la presencia de anomalias representando asi un 17.5% de error; esto es debido a que el

llenado se realiza de manera manual.
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Cuadro 3.Estadistico descriptivo del peso drenado.

Estadisticos descriptivos

Desviacién
N Media tipica Minimo Maximo
PESOLIQU 40 | 299.3475 11.5221 273.60 326.70

Cuadro 4.Prueba de Kolmogorov-Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

PESOLIQU
N 40
Parametros normales ab Media 299.3475
Desviacion tipica 11.5221
Diferencias mas Absoluta 112
extremas Positiva 112
Negativa -.050
Z de Kolmogorov-Smirnov 707
Sig. asintot. (bilateral) .699

a. La distribucion de contraste es la Normal.

b. Se han calculado a partir de los datos.

En el cuadro 4 se verifico que el proceso de produccion se distribuye de manera normal con
un nivel de significancia de 0.05 de acuerdo a la prueba no parametrica.
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Figura 4. Ajuste de la distribucion normal del peso drenado de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 24 de Julio 2002.

La presente figura muestra la distribucion normal del proceso del dia 24 de Julio del 2002,
de acuerdo a la prueba de kolmogorov- Smirnov se observa que el proceso se encuentra
centrado esto quiere decir de que su media no cambia, ya que no se rechaza la hipétesis nula
que se demostro en la figura 4.1, pero su dispersion varia, donde podemos observar que se
rechaza la hipdtesis nula en la figura 4.2, no cumple las especificaciones establecidas por la

empresa, es impreciso.
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(hipotesis de la media)

Ho : u =300 gr
Ha: pn noesigual a 300 gr

Z. = (x-u)/ = 299.34 — 300/
(o/n)  (11.52/N40)

0.025 0.025

/ \’ Z.=-0.36

Z,>Z. por lotanto no se
rechaza.

Z(x =-1.96 Za =1.96

Figura 4.1 Hipotesis de centrado.

Analisis de precision.

c° <T/3
11.52 > 15/3
1152 >5

Hipotesis de la varianza.

Ho: 6° = (T/3)°
Ha: o® > (T/3)

v’ =no’/l (TI3)?
= (40)(11.52)%/(15/3)?
=212.33

Figura4 2 Hipdtesis de una varianza
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Figura 5.Comportamiento del peso liquido drenado de la jalea de 300 gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 25 dev Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

% real fuera de los LE 7.5%
LSL =285y USL = 315.

En la figura 5 se observa los lotes elaborados el dia 25 Julio del 2002, de acuerdo a los
limites de especificacion se dieron 3 anomalias la cual representa un 7.5%, esto es por

causas técnicas fuera del alcance del personal como lo es el volumen del envase.
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Cuadro 5. Estadistico descriptivo de la variable peso drenado

Estadisticos descriptivos

Desviacion
[ N Media tipica Minimo Maximo
PESOLIQU 40 297.3000 7.4936 283.68 315.08

Cuadro 6.Prueba de Kolmogorov-Smirnov.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

PESOLIQU

N 40
Parametros normalesP Media 297.3000
Desviacion tipica 7 4936

Diferencias mas Absoluta A74
extremas Positiva 174
Negativa -.096

Z de Kolmogorov-Smirnov 1.100
Sig. asintét. (bilateral) 178

a. La distribucion de contraste es la Normal.

b. Se han calculado a partir de los datos.

En el cuadro 6 muestra que el proceso del peso liquido drenado cumple con el supuesto de

normalidad con un a =0.05.
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Figura 6. Ajuste de la distribucién normal al peso drenado de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 25 de Julio 2002.

Este figura muestra la distribucion normal del peso drenado del dia 25 de Julio del 2002,
conforme a la prueba de Kolmogorov-Smirrnov indica que el proceso se encuentra centrado
esto significa que su media se mantiene, es decir que se acepta la hipotesis nula observar en
la figura 6.1, pero la dispersion cambia es decir se encuentra impreciso, se rechaza la
hipétesis nula que se comprobd en la figura 6.2,provocando asi una pequefa variabilidad de

productos defectuosos no conforme a las especificaciones de Ila empresa.
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(hipotesis de la media)

Ho : u =300 gr
Ha: pn noesigual a 300 gr

Z.= (x - w)/ = 297.30 — 300/
(o/Nn)  (7.49/N40)

0.025 0.025

/ \ Z.=-0.36

Z,>Z. por lotanto no se
rechaza.

Zoc =-1.96 Za =1.96

Figura 6.1 Hipdtesis de centrado.

Analisis de precision.

c°<TI3
7.49 > 15/3
749 >5

Hipdtesis de la varianza.

Ho: 6° = (T/3)°
Ha: 6% > (T/3)?

v?=no?l (TI3)?
= (40)(7.49)°/(15/3)?

Figura6.2 Hipdtesis de una varianza 1 =65.76
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Figura 7.Comportamiento del peso liquido drenado de la jalea de 300 gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 26 dev Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

[ % real fuera de los LE | 16.7% |
LSL =285y USL = 315.

En la presente figura muestra que los lotes analizados el dia 26 de julio se dieron 5 puntos
anomalos fuera de los limites de especificacion esto es debido al problema con el volumen

del envase asi como también con la técnica que se utiliza para realizar el proceso del llenado.
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Cuadro 7.Estadistico descriptivo del peso drenado.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
| N Media tipica Minimo Maximo
PESOLIQU 30 301.5513 12.2830 271.40 330.30
Cuadro8.Prueba de Kolmogorov-Smirnov.
Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

PESOLIQU
N 30
Parametros normales a.b Media 301.5513
Desviacion tipica 122830
Diferencias mas Absoluta .145
extremas Positiva 145
Negativa -.085
Z de Kolmogorov-Smirnov .793
Sig. asintét. (bilateral) .555

a. La distribucion de contraste es la Normal.

b. Se han calculado a partir de los datos.

Se observa en el cuadro 8, el proceso de produccion elaborado el dia 26 de Julio se distribuye
de manera normal de acuerdo a la prueba no parametrica de Kolmogorov-Smirnov con un
a=0.05.
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Figura 8. Ajuste de la distribucién normal del peso drenado de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 26 de Julio 2002.

En el presente grafico muestra que de acuerdo a la prueba de distribucién normal que se
realizo para verificar si el peso drenado se encuentra exacto y preciso. De acuerdo a la
hipétesis nula que se plantea en la figura 8.1 vemos que no se rechaza lo que indica que el
proceso se encuentra centrado pero en la hipotesis de precisidon que se platea en la figura 8.2
vemos que se rechaza es decir que su peso promedio no cambia durante el proceso en
cambio su precision vario es sefialando un porcentaje de productos defectuosos segun la

prueba de Kolmogoro-Smirnov.
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(hipotesis de la media)

Ho : u =300 gr
Ha: u noesigual a 300 gr

Z. =(x-p)/ = 301.55 - 300/
(oNn)  (12.28/N30)

0.025 0.025

/ \ Z.=0.023

Z,>Z. por lotanto no se
rechaza.

Zoc =-1.96 Zoc =1.96

Figura 8.1 Hipdtesis de centrado.

Analisis de precision.

o< TI3

12.28 > 15/3

12.28 > 5

Hipotesis de la varianza.

Ho: o= (T/3)°
Ha: o® > (T/3)*

v’ =no’/l (TI3)
(30)(12.28)%/(15/3)?
=180.95

Figura8 2 Hipdtesis de una varianza Y =43.77
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Figura 9.Comportamiento del peso liquido drenado de la jalea de 300 gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 27 dev Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

% real fuera de los LE
LSL =285y USL = 315.

18.0%

En la figura 5

encontraron al

se observa que el total de lotes elaborados el dia 27 de Julio del 2002, se

gunas anomalias que representa un 18.0% la mayoria de estas errores se

dieron al finalizar el proceso debido a que el llenado se realiza de manera manual ya que la

persona que €j

erce esta trabajo al finalizar su labor termina un poco agotado.
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Cuadro 9. Estadistico descriptivo de la variable peso drenado.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
| N Media tipica Minimo Maximo
PESOLIQU 50 | 303.2118 11.6725 280.90 331.60

Cuadro 10.Prueba de Kolmogorov-Smirnov.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

PESOLIQU
N 50
Parametros normales a,b Media 303.2118
Desviacion tipica 11.6725
Diferencias mas Absoluta 116
extremas Positiva 116
Negativa -.058
Z de Kolmogorov-Smirnov .820
Sig. asintot. (bilateral) 511

a. La distribucion de contraste es la Normal.

b. Se han calculado a partir de los datos.

Observamos que el proceso del peso liquido drenado elaborado el dia 27 Julio del cumple con

el supuesto de normalidad con un nivel de significancia 0.05.
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Figura 10. Ajuste de la distribuciéon normal del peso drenado de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 27 de Julio 2002.

La presente figura muestra que durante el proceso de llenado se realizo la prueba de
Kolmogorov-Smirno y se observo una estabilidad en el peso promedio es exacto es decir que
aceptamos la hipétesis nula que se platea en la figura 10.1 de que el peso se encuentra
centrado y su dispersion vario esto se demuestra en la figura 10.2 ya que se rechaza la
hipétesis nula en donde planteamos que el proceso se encuentra preciso, es decir que

algunos productos no cumplieran con el peso liquido drenado establecido por la empresa.
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0.025 0.025
Za =-1.96 Z(x =1.96

Figura 10.1 Hipdtesis de centrado.

(hipotesis de la media)

Ho : u =300 gr
Ha: pn noesigual a 300 gr

Z. =(x-u)/ = 303.21 — 300/
(on)  (11.67/\50)

Z.=194

Z,>Z, por lo tanto no se
rechaza.

Figura 102 Hipotesis de unavaranza  * =67.51
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Analisis de precision.
o’ <T/3

11.67 > 15/3

11.67 >5

Hipdtesis de la varianza.

Ho: o® = (T/3)?
Ha: o* > (T/3)°

v’ =no’/l (TI3)?
= (50)(11.67)/(15/3)°
= 273.37
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Figura11.Comportamiento del peso drenado de la jalea de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 16 de Agosto del 2002.

Estadisticos del proceso

| % real fuera de los LE | 28.3% |
LSL =285y USL = 315.

El presente grafico muestra que el lote elaborados el 16 de Agosto del 2002 se tomo una
muestra de 60 datos y el 28.3 % estan fuera de los limites de especificacion establecidos por
la empresa indicando asi que 17 de ellos presentan anomalias, estas anomalias se dieron

debido a errores técnicos fuera del alcance del personal de la empresa.

46



Cuadro 11.Estadistico descriptivo de la variable peso drenado.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
| N Media tipica Minimo Maximo
PESOLIQU 60 | 292,4100 12,3186 266,48 318,98

Cuadro 12. Prueba de Kolmogorov-Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

PESOLIQU

N 60
Parametros normales &P Media 292,4100
Desviacion tipica 12,3186

Diferencias mas Absoluta ,084
extremas Positiva ,084
Negativa -,059

Z de Kolmogorov-Smirnov 648
Sig. asintét. (bilateral) 795

a. La distribucion de contraste es la Normal.
b. Se han calculado a partir de los datos.

El cuadro 12 se demostro que el proceso de produccion se distribuye normal de acuerdo al
prueba de Kolmogorov-Smirnov con un a=0.05.

47



8
6_
©
)
o
5 47
&)
o
LL
2
"
e
0

I

B B P

N

B D D % B o, s By D 9

)

< o o o &

S,

Desv. tip. =12.32
Media = 292.4
N =60.00

S M M o o S s s O MO

Figura 12. Ajuste de la distribucion normal del peso drenado de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 16 Agosto del 2002.

Se realizo una prueba de Kolmogorov-Smirnov, donde la variable peso liquido drenado de

300gr muestra una simetria ajustandose a la curva normal esto se demuestra en la figura 12.1

y 12.2 en donde observamos que la hipotesis nula s se rechazan con un nivel de significancia

de 0.05 lo que indica que la muestra del peso liquido drenado no se encuentra exacto y

preciso es decir que el proceso no mantiene una dispersiéon controlada de acuerdo a los

limites de especificacion establecidos por la empresa.
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(hipotesis de la media)

Ho : u =300 gr
Ha: pn noesigual a 300 gr

Z.=(x - w)/ = 292.41 - 300/

207% (oln)  (12.32\60)
Z.=-477
Zy=-106 Zy =106 Z,.Z. porlotanto se
rechaza.

Figura 12.1 Hipotesis de

Andlisis de precision.
o’ <T/3

12.32 > 15/3
12.32>5

Hipdtesis de la varianza.

Ho: o® = (T/3)?
Ha: o® > (T/3)?

v2=no?l (TI3)?
(60)(12.32)%/(15/3)?
= 364.27

Figura 12.2 Hipdtesis de unavarianza. ¥ =79.08
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Figura 13.Comportamiento del peso del envase de 300gr

Empresa Callejas Sequiera S.A.

La figura 13 muestra que los lotes elaborados durante el periodo 23 de Julio al 16 Agosto del
2002 se dio la presencia de anomalias del peso del envase en el cual se declara peso neto de
300gr con respecto a los limites especificos, esto es debido a que el envase no se encuentra

bajo control de acuerdo al peso estipulado por la empresa proveedora de este producto.
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Figura 14. Comportamiento del peso del envase de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A.

La figura 14 muestra que los lotes elaborados durante el periodo del 23 de Julio al 16 de
Agosto del 2002 del envase donde se declara el peso neto de 300gr presenta anomalias con

respectos a los limites establecidos por la empresa que provee este producto.
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Figura 15. Comportamiento del peso del envase de 117gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A.

Enla presente figura muestra que durante el periodo del 23 de Julio al 16 de agosto el peso
del envase de la tara de 117 gr. no se encuentra bajo control de acuerdo a los limites de
especificacién por la empresa esto es devido a problemas técnicos fuera del alcance del

personal de la empresa Callejas Sequeira S.A.
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Figura 16.Comportamiento del peso del envase de 117gr.
Empresa Callejas Sequeira S.A.
En la figura 16 se observa que el comportamiento del peso del envase presenta anomalias con
respecto a los limites establecidos por la empresa, las causas de que surjan estas anomalias se

deben a que el volumen del envase halla aumentado debido a problemas que se propusieron en le

fabrica de este producto.
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Prueba de la curva caracteristica.

Se realizo la prueba de la curva caracteristica donde se obtuvieron dos resultados uno del
riesgo de aceptacion de articulos defectuoso por parte del productor y del consumidor.

A continuacién se presentaran los calculos que se realizaron para los lotes de peso liquido

drenado de 300gry 117gr. :

a) El riesgo del productor de aceptar lotes defectuoso.
18 0 18 18 1 18 -1
P(A)= 0 (0.05)" (0.95) "+ 1 (0.05)'(0.95)""=0.773

a =1-0.773
a=0.227
Esto indica que de un 95% de produccion el 22% de sus lotes sera rechazado por el

productor con un numero maximo permisible de defectuoso y una fraccion de p=0.05.

b) El riesgo del consumidor de aceptar lotes defectuoso.
18 18
P(B)=[O j(o.z)o(o.za)“%[1 J(O.2)1(0.8)18'1

P(B)= 0.099

Del 95% de inspeccion por lotes, el riesgo que corre el consumidor de aceptarlos es minima de

un 9% con una fraccion de articulos defectuoso p=0.2.
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Probabilidad de aceptacion.

Figura 17. Curva caracteristica de
operacioén para el proceso de inspeccion
por muestreo n=18, c=1.

El presente grafico muestra que el riesgo del productor es de 0.22 cuando p=0.05 lo que
significa que el productor rechazara el 22% de los lotes defectuosos, y el riesgo del
consumidor es de 0.09 cuando p=0.2 Por tanto el consumidor se arriesga a aceptar lotes que

contienen una fraccion de articulos defectuosos aproximadamente a un 9%.
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Figura 18.Curva caracteristica de operacion para
diferentes numeros de aceptacion.

La presente figura indica como la curva caracteristica de operaciéon varia en el numero de
aceptacion de articulos defectuosos, cuando c=0(cuando no existe ninguna cantidad de
articulos defectuoso) el proceso se ajusta y a medida que aumenta la cantidad de articulos

defectuoso el proceso se hace mas laxo.
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VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Los graficos de control de peso drenado indican que el proceso se encuentra bajo control ya
que las anomalias que se registraron se deben a error técnico y causa fuera de control del
personal de la empresa como es la irregularidad del volumen del envase, al igual que se
evaluaron los valores andmalos que muy frecuentemente se presentaron en el experimento

obteniendo asi en una serie de medidas que difieren del resto de manera inesperable.

El analisis de la curva caracteristica de operacion de la muestra de inspeccién del 95% de
produccion, de los con envases de 300gr y 117gr, las curvas demuestran que el 22% de lotes
sera rechazado por el productor, con una fraccion de articulos defectuoso de p=0.05; y el
riesgo que corre el consumidor de aceptar lotes con un numero maximo permisible

defectuosos es el 9%, teniendo una fraccion de articulos defectuosos de p=0.2.

Se realizdé la prueba de kolmogorov-Smirnov para verificar que el proceso se distribuye
normal y de acuerdo al analisis se llego a la conclusidon de que el proceso se encuentra
centrado pero impreciso.

Se recomienda que la empresa Callejas Sequeira S.A. mantenga una comunicacion mas
estrecha con los proveedores de los envase ya que de acuerdo al analisis realizado no
cumplen con los estandares establecidos por la empresa, esto es debido a que se

presentaron algunos problemas técnicos de fabrica, como el volumen del envase.

Es recomendable que la empresa genere sus propios sistema de informacién y mantengan
una supervision permanente que garantizase contar con registros sobre el desarrollo del
proceso productivo y de los equipos de medicion; seria conveniente cambiar el proceso
manual de envasado que es el que genera posiblemente las mayores anomalias; y que

la empresa mantenga una estrecha comunicacion con los proveedores de los envases.

Garantizar la Asistencia técnica es vital para el desarrollo de la agroindustria y por ende de su

calidad.
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ANEXO 1.

Analisis de los graficos de control del peso drenado de la jalea de guayaba.
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Figura 1.Comportamiento del peso liquido del envase de la jalea de 300gr

Empresa Callejas Sequeira S.A. 23 de Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

20.0%

% real fuera de los LE
LSL =285y USL = 315.
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Figura 3.Comportamiento del peso drenado de la jalea de guayaba 117gr

Empresa Callejas Sequeira S.A. 25 de Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

% real fuera de los LE 12.5%

LSL =102 y USL = 132.
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Figura 4.Comportamiento del peso drenado de la jalea de guayaba 117gr

Empresa Callejas Sequeira S.A. 29 de Julio del 2002.

Estadisticos del proceso

% real fuera de los LE 30.0%

LSL =102 y USL = 132.
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Figura 5.Comportamiento del peso drenado de la jalea de guayaba 300gr.
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Estadisticos del proceso

% real fuera de los LE 20.0%

LSL =285y USL = 315.
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ANEXO 2.
Prueba de Kolmogorov-Smirnov del peso liquido drenado de la jalea de guayaba.

8

Frecuencias.
N

Std. Dev = 8.68
Mean = 291.6

0 N = 50.00

275.0 280.0 285.0 290.0 295.0 300.0 305.0 310.0
2775 2825 287.5 2925 297.5 3025 307.5 3125

Figura 1:Ajuste de la distribuciéon normal al peso drenado de 300gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A 23 de Julio 2002.
Cuadro1. Estadistico descriptivo del peso drenado de la jalea de guayaba.

Descriptive Statistics

N Mean Std. Deviation | Minimum | Maximum
PESOLIQU 50 | 291.6234 8.6772 275.25 313.54

Cuadro 2. Prueba de Kolmogorov-Smirnov.

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

PESOLIQU
N 50
Normal Parameters ab Mean 291.6234
Std. Deviation 8.6772
Most Extreme Absolute .042
Differences Positive 041
Negative -.042
Kolmogorov-Smirnov Z 294
Asymp. Sig. (2-tailed) 1.000

a. Test distribution is Normal.

b. Calculated from data.
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Figura 4:Ajuste de la distribucién normal al peso drenado de 117gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A 24 de Julio 2002.

Cuadro 3. Estadistico descriptivo del peso drenado de la jalea de guayaba.

Descriptive Statistics

N Mean Std. Deviation | Minimum | Maximum
PESOLIQU 59 | 117.7885 10.7887 102.09 152.09

Cuadro 4. Prueba de Kolmogorov-Smirnov.

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

PESOLIQU
N 59
Normal Parameters @b Mean 117.7885
Std. Deviation 10.7887
Most Extreme Absolute .106
Differences Positive .106
Negative -.073
Kolmogorov-Smirnov Z .812
Asymp. Sig. (2-tailed) .524

a. Test distribution is Normal.
b. Calculated from data.
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Frecuencias.
N
1
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/ Std. Dev = 7.87
/_ B Mean = 116.9
0 N = 38.00
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1050 110.0 1150 1200 1250 130.0 135.0

Figura 6:Ajuste de la distribucion normal al peso drenado de 117gr.

Empresa Callejas Sequeira S.A. 25 de Julio 2002.

Cuadro7. Estadistico descriptivo del peso drenado de la jalea de guayaba.

Descriptive Statistics

N Mean
PESOLIQU 38 | 116.8816

Std. Deviation
7.8720

Maximum
137.10

Minimum
101.60

Cuadro 8. Prueba de Kolmogorov-Smirnov del peso drenado.

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

PESOLIQU

N 38
Normal Parameters2?  Mean 116.8816
Std. Deviation 7.8720

Most Extreme Absolute 110
Differences Positive .076
Negative -.110

Kolmogorov-Smirnov Z .680
Asymp. Sig. (2-tailed) .745

a. Test distribution is Normal.

b. Calculated from data.
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Frecuencias.

285.0
290.0

Figura 9:Ajuste de la distribucién normal al peso drenado de 300gr.

295.0

300.0

305.0

315.0
310.0

325.0
320.0

Empresa Callejas Sequeira S.A. 29 de Julio 2002.

Std. Dev = 10.83
Mean = 301.9
N =40.00

330.0

Cuadro11. Estadistico descriptivo del peso drenado de la jalea de guayaba.

Descriptive Statistics

N

Mean

Std. Deviation

Minimum

Maximum

PESOLIQU 40

301.8502

10.8258

282.83

328.73

Cuadro 12. Prueba de Kolmogorov-Smirnov del peso drenado.

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

PESOLIQU

N 40
Normal Parameters 2P  Mean 301.8503
Std. Deviation 10.8258

Most Extreme Absolute .092
Differences Positive .092
Negative -.051

Kolmogorov-Smirnov Z .581
Asymp. Sig. (2-tailed) .888

a. Test distribution is Normal.

b. Calculated from data.
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ANEXO 3.

DIAGRAMA DE FLUJO DE JALEA DE GUAYABA

|| Cosecha I

Transporte Descargue Limpiezal/lavado ||
Despulpado
Escaldado
Filtrado(filtros)
| ]
Formulacién Coccion Filtrado(tela) ||

Llenado/tapado

Almacenamiento

Transporte ||
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ANEXO 4.
DICUMENTACION DE LAS NORMAS TECNICAS OBLIGATORIAS NICARAGUENSE.

cou NTOM 03 001 - 98 Marzo - 88 111

N DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL NTON
: ; SISTEMA DE ANALISIS DE RIESGOS Y 03001 - 58
Sy e PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

NORMA TECNICA OBLIGATORIA NICARAGUENSE

Comisitn Nacional de Normalizacién Téonlca ¥y Calidad, Minkwterio de Fomenis, Indusiria y Comerdlo
Talsfee 27746871, Horma Técnlca Nicarsglenas { NTH )

Derecho de reproduccion reséatitia
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La Morma Técnica Micaraglense 03 001 - 98 ha sido preparada por el Comité Técnico de
Mormas COMITE TECMICO NACIOMAL DE HACCP y en su estudio participaron las siguientes
personas:

COMITE TECNICO MNACIONAL DE HACCP

Manuel Reyes Ponce Direccidn de Promocidn v Desarrollo de la Pesquero
(MEDE - PESCA)

Oscar Garcia Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG)

Edgardo Pérez Ministerio de Salud (MINSA)

Ana Cristina Miranda Ministerio de Agricultura (MAG)

Bernabela Orozco Ministerio de Agricultura (MAG)

Moemi Solano L. Ministerio de Economia y Desarrollo (MEDE)

Oscar Gémez J. Ministerio de Economia y Desarrollo (MEDE)

Continda
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El sistema de anélisis de riesgos vy de los puntos criticos de control (HACCP) permite identificar
riesgos especificos y medidas preventivas para su contrel con el fin de garantizar la inocuidad
de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los riesgos y establecer sistemas de control
gue se arienten hacia medidas preventivas en lugar de basarse principalmente en 2l analisis del
producta final. Todo sistema de HACCPF es capaz de adaptarse a cambios tales como los
progresos en el disefio del eguipo o en los procedimientos de elaboracidn o las novedades
lecnolagicas.

El HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario
hasta el consumidor final. Entre las ventajas de esle sistema, ademas de la mayor inocuidad de
los alimentos, figuran un mejor aprovechamiento de los recursos y UNa respuesta mas oportuna
a los problemas. Por ofra parte, 1a aplicacion del sistema de HACCP puede facilitar |a inspeccion

por parte de las autoridades fiscalizadoras v fomentar el comercio internacional al aumentar la
confianza en la inccuidad de los alimentos.

Fara que la aplicacion del sistema de HACCF dé buenos resultados es necesario gque tanto la
direccién coma el personal se compromeatan y participen plenamente. También se requiers un
rabajo de equipo, en el gue deberian intervenir l&cnicos competentes, como bidlogos,
weterinarios, personal de produccion, microbidlogos, especialistas en meadicina v salud plblica,
tecndlogos de los alimentos, guimicos & ingenieros, seglin el estudio de gque se trate. La
aplicacion del HACCP es compatible con la aplicacién de sislemas de control de la calidad,
como la serie 3000 de la IS0, v es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad
de los alimentos en &l marco de tales sistemas.

1. DEFINICIONES

1.1 HACCP. Sistema gue permite identificar riesgos especificos v medidas preventivas
(MP} para su control.

12 Eigsgo, Posibilidad de que ocurra un dafo. Los riesgos pusden ser biologicos,
guimicos o fisicos.

1.3 Limite critico. Valor que separa lo aceplable de lo inaceptable.

14 Punto d= control oritice (PCCY  Punto, fase o procadimiento en el gue pueds

aplicarse un control, para impedir, eliminar o reducir 2 niveles aceptables un riesgo para la
inccuidad de los alimentos.

1.5 Accidn correctiva. Medida que hay que adoptar cuando los resullados de la
wvigilancia de los PCC indican una pérdida de contral.

16 Vigilar. Realizar una secuencia planificada de observaciones o mediciones para
evaluar si un PCC est3 bajo contral.

ir7 Verificgoion, Uso de métodos, procedimientos o pruebas ademas de la usadas en
la vigilancia, para determinar si el Sistema HACCP esta en concordancia con el plan HACCP yio
5i al plan HACCRPF necesita modificarse o revalidarse.

Continda
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2. PRINCIPIOS

El HACCP es un sistema gue permite identificar riesgos especificos y medidas preventivas para
su control. Este sistema s2 basa an los siete principios siguientes:

2.1 Principio 1 Identificar los posibles riesgos asociados con la produccidn de
alimentos en todas las fases, desde el cultivo, elaboracion, fabricacion v distribucidn, hasta el
punto de consumo. Evaluar la probabilidad de que se produzean riesgos & identificar medidas
preventivas para su control,

22 Principio 2 Determinar los puntosiprocedimientos/fases operacionales que pueden
controlarse para eliminar riesgos o reducir al minimo la probabilidad de que se produzean
(puntos criticos de control (PCC)). Se entiende por “fase” cualguier etapa de la produccion yio
fabricacién de alimentos, incluidas la recepcidn yfo produccion de materias primas, su
recoleccion, transporte, formulacion, elaboracion, almacenamiento, etc.

2.3 Principio 3 Establecer limites criticos que deberan alcanzarse para asegurar que &l
PCC esté bajo contral.

2.4 Principio 4 Establecer un sistema de vigilancia para asegurar &l control de los PCC
mediante ensayos u ohservacionas programados.

25 Principio 5 Establecer las medidas comectivas que habran de adoptarse cuando la
vigilancia indique que un determinado PCC no esta bajo control.

256 Principio 8 Establecer procedimientos de verificacidn, incluidos ensayos vy
procedimientos complementarios, para comprobar gue el sistema de HACCP funcione
eficazmenta.

2.7 Principio 7 Establecer un sislema de documentacién sobre todos los procedimientos, v los
registros apropiados a estos principios y a su aplicacion.

3. APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP

3.1 Cuando se analicen los riesgos y se efecilen las operaciones posleriores para
elaborar y aplicar sisternas de HACCP, deberan tensrse en cuenta las repercusiones de |as
materias primas, los ingredientss, |as praclicas de fabricacidn de alimentos, la importancia de los
procesos de fabricacion para el control de los riesgos, el probable uso final del producto, los
grupos vulnerables de consumidores y los datos epidemioldgicos relativos a la inocuidad de los
alimentos.

32 La finalidad del sistema de HACCP es lograr gue 2l control s centre en los PCC.

33 En el caso de que se identifigue un riesgo pero no 52 encuenire ningdn PCC,
deberd considerarse |a posibilidad de formular de nueva lz operacidn.
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3.4 El HACCP debera aplicarse por separado a cada operacién concreta. Pusde darse
el caso de gue los PCC identificados en un gjemplo particular en algln cédigo de précticas de
higiens del Codex no sean los dnicos identificados para una aplicacion concreta, o que sean de
naturaleza diferente.

3.5 Cuando se introduzea alguna medificacion en el producto, en & proceso o en
cualguier fase, sera necesario examinar la aplicacidn del HACCP vy realizar los cambios
oportunos.

Mota: Es importante que el HACCP se apligue de modo flexible, teniendo en cuenta el contexto
de la aplicacion.

4. APLICACION

Para aplicar los principios del sistema de HACCP es necesario ejecutar las tareas que se
indican =n la secuencia dgica para la aplicacion del sistema de HACCP (Diagrama 1) y que se
detallan a continuacidn:

41 Formacién de un eguipo de HACCP. Se deberd formar un eguipo multidisciplinario
gue tenga los conocimientos especificos vy la competencia técnica adecuados al producto.
Cuando no se disponga de servicios de este tipo sobre el terreno, debera recabarse
asesoramiento técnico de otras partes.

4.2 Descripcidn_del producto. Se deberd preparar una descripcién completa del
producto, gue incluya informacion sobre la composicion y el método de distribucion.

4.3 Ceterminacién_del uso presunto. El uso presunto deberd basarse en las
aplicaciones pravistas del producto por parte de los usuarios o consumidores finales. En
determinados casos, como en &l de la alimentacion en instituciones, puede ser necesano tenear
en cuenta a los grupos vuinerables de la poblacién.

4 4 Elaboracidn de un diagrama de flule. El equipo de HACCP debera elaborar un
diagrama de flujo. Para ello, debera analizar cada fase dentro del ambito concreto de la
operacidn, y preparar un diagrama de flujo para la parte de |a operacion en examen. Cuando se
apligue el sistema de HACCP a una determinada operacidn, deberan tenerse en cuenta las
fases anteriores y posteriores a la operacion en cuastion.

4.5 Werificacion practica del diggrama de flujo. El equipo de HACCP debera comprobar
la exactitud del diagrama de flujo comparandolo con la operacién de elaboracién en todas sus
etapas y momentos, y enmendandolo cuando proceda.

4.5 Enumeracién_de todos los riesgos asociados con cada fase v estudio de las
medidas preventivas para controlar dichos nesgos {(Principia 1)

461 El equipo de HACCP debera enumerar todos los riesgos bioldgicos, guimicos o
fisicos que sea razonable prever que se producirdn en cada fase, y describir las medidas
preventivas gue puedan aplicarse para controlar dichos riesgos.

Continda

74



NTOM 03 001 98 611

452 A continuacion, el equipo de HACCP analizara cada uno de los riesgos.

463 Los riesgos incluidos en la enumeracion deberan ser de tal indole gue su
eliminacién o reduccidn hasta niveles aceplables sea esencial para la produccion de un alimento
inocuo.

454 El equipo de HACCP tendra entoncas que determinar qué medidas praventivas, si
las hay, pueden aplicarse para controlar cada riesgo.

465 Las medidas preventivas son las intervenciones y actividades necesarias para
eliminar los riesgos o reducir sus consecuencias o su frecuencia a niveles aceptables. Puede
fue sea necesaria mas de una medida preventiva para controlar un riesgo especifico, y que con
una determinada medida preventiva se pueda controlar mas de un riesgo.

4.7 Aplicacion de |la secuencia de decisiones del sistema de HACCPE en cada fase
(Principio 2]

471 La identificacidn de un PCC en el sistema de HACCP se ve facilitada por la
aplicacion de una secuencia de decisiones (Diagrama 1). 5e deberan tener en cuenta todos los
riesgos que sea razonable prever gue se prasentaran, o introducirdn, en cada fase. Pueds ser
necesario impartir capacitacion en la aplicacion de la secuencia de decisiones.

472 Sl 5& ha determinado la existencia de un riesgo en una fase en la gue &l control &3
necesario para mantener la inccuidad, y no existe ninguna medida preventiva que se pueda
adoptar en esa fase o en cualguier otra, deberd modificarse el producto o el proceso en esa
fase, o en cualguier fase anterior o posterior, para incluir una medida preventiva.

473 La aplicacidn de la secuencia de decisiones permite determinar si la fase es un
PCC para el riesgo identificado. La secuencia de decisiones deberd aplicarse de modo flexible,
teniendo en cuenta si la operacicn esta destinada a la produccién, al sacrificio, a la elaboracian,
al almacenamiento, a la distribucién o a otra finalidad.

4.8 Estaplecimiento de limites criticos para cads PCC (Principio 31 Se deberan
especificar limites criticos para cada medida preventiva. En clertos casos, se establecerd mas
de un limite critico para una determinada fase. Entre los criterios aplicados suelen figurar la
medicidn de la temperatura, el tiempo, &l nivel de humedad, el pH. la actividad acuosa (Aw) v &l
cloro disponible, asi como parametros organolépticos como el aspecto y |a textura.

Establecimiento de un sistema de wvigilancia para cada PCC (Princi
vigilancia es la medicidn u observacion programadas de un PCC en relacion con sus limites
criticos.

4491 Los procedimientos de vigilancia deberédn ser capaces de detectar una pérdida de
control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta informacidn a tiempo

para gque se adopten medidas comrectivas con objeto de recuperar el control del proceso antes
de gue sea necesario rachazar el producto.
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492 Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deben ser evaluados por una persona
designada, con conocimientos y facultades para aplicar medidas correctivas en caso necesario.
Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia deberédn ser suficientes para garantizar gue
el PCC esté bajo control. La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberan
efectuarse con rapidez, porgue se referiran a procesos continuos y no habré tiempo para realizar
andlisis prolongados. Con frecuencia se prefieren |las mediciones fisicas y quimicas a los
ensayos microbioldgicos, porgue pusden realizarse rapidamente v a menudo indican el control
microbiolagico del producto.

493 La o las personas que efectien la vigilancia, junto con el o los funcionarios de la
empresa encargados del examen, firmaran todos los registros y documentos relacionados con la
vigilancia de los PCC.

410 Establecimiento de medidas comectivas (Principio 5)

4.10.1 Con el fin de subsanar las desviaciongs que pudieran producirse, se deberdn
formular medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de HACCP.

410.2 Estas medidas deberdn asegurar gue el PCC vuelva a estar bajo control. También
s& deberan tomar medidas en relacion con el destino que habra de darse al producto afectado.
Los procedimientos relativos a las desviaciones v al destine de los productos deberan
documentarse en los registros del HACCP.

4103 Asimismo, deberdn aplicarse medidas correctivas cuando los resultados de la
vigilancia indiguen una tendencia hacia la pérdida de control en un PCC, deberan tomarse
medidas encaminadas a restablecer el control del proceso antes de que la desviacion dé lugar a
un riesgo para la inocuidad.

411 Establecimiento de procedimientos de verificacidn (Frincipio &)

4111 Se deberan establecer procedimientos para verificar que el sistema de HACCP
funcione comectamente. Para ello se pueden utilizar métodos, procedimientos y ensayos de
vigilancia y comprobacion, incluidos el muestreo aleatorio v &l analisis.

4112 La frecuencia de |a verficacidn deberd ser suficiente para validar el sistema de
HACCP. Como actividades de verificacidn se pueden citar, a titulo de gjemplo, las siguientes:

Examen del sistema de HACCP y de sus registros.
Examen de las desviaciones y del dastina del producto.
Operaciones para determinar si los PCC estan bajo control.
Walidacion de los limites criticos establecidos.

412 Establecimiento de un sistema de reqistro y documentacion {Principio 7}
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4121 Para aplicar el sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de
registro eficiente y preciso. Esto deberd incluir documentacién sobre los procedimientos del
HACCF en todas las fases, que debera reunirse en un manual.
Come ejemplos se pueden mencionar 105 registros relatives a:

Los ingredientes

La inocuidad del producto

La elaboracidn

El envasado

El almacenamiento y la distribucion

El expedients de desviaciones

Las modificaciones introducidas en el sistema de HACCP.

Mota: En la Figura 2 se ofrece un gjemplo de una hoja de trabajo del HACCP.
5. CAPACITACION

51 La capacitacion del personal de la industria, del gobiermo v de los medios
academicos en los principios v aplicaciones del sistema de HACCP y la mayor sensibilizacién de
los consumidores son elementos esenciales para una aplicacion eficaz del sistema. Como
gjemplo de un matodo general de capacitacidn se pusde citar la monografia "HACCP in
Microbiological Safety and CQuality”, de la Comision Intemacional sobre Especificaciones
Microbicldgicas para los Alimentos (ICMSF), que describe el tipo de adiestramiento gue
necesitan los diversos grupos destinatarios (Blackwell Scientific Publications, Oxford Mead,
Reino Unido, 1988, readitada en 198%9). La seccidn sobre capacitacién (Capitulo 8) de dicha
monografia es aplicable iguaimente como método de capacitacidn en relacidn con riesgos gue
no sean de cardcter microbioldgico.

52 La cooperacion entre los productores primarios, la industria, grupos comerciales,
organizaciones de consumidores y autoridades compelentes es de la mayor importancia. Se
deberén ofrecer oportunidades para la capacitacidn conjunta del personal de la industria y de los

organismos fiscalizadores, con el fin de formentar v mantener un didlogo permanente y crear un
clima de comprensidn para la aplicacion practica del sistema de HACCP.

6. REFERENCIAS
Fara la elaboracidn de esta norma se tomaron en cuenta
a) Morma Codex CAC/GL 18 - 1893

b) Analisis de Riesgos de Puntos Criticos de Contrel en la Pesca. Ministerio de Salud,
Replblica de Colombia

ULTIMA LINEA
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DIAGRAMA

Secuencia loeica para la aplicacion del Sistema de HACCPE
| Formacidn de un Equipo HACCP |

2 | Descrpeidn dal Producto |
3 }
Determinacion del uso prasunto

| Elaboracion de un Dhagrama de Flgo |

LA

| Venficacion Practica del Diagrama de Fluyo |

811

Enumeracion de todos los Riesgos identficados asociados con cada fase
2

W

Estudios de las madidas preventivas para controlar los nesgos

Riesgo wdentificado

Medidas Preventivas

Bioldzon
Cuinuco

Fisico
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¥

Aplicacién de la secuencia de decisiones del HACCP en cada fase con riesgos identificados
(responder a las preguntas por orden sucesivo)

P g| ¢ Existen medidas preventivas? f
rlo Modificar la parte proceso o producto
¢ Se necesita control en esta fase Sl
por razones de inocuidad ?
—_—
NO — MNoesunPCC — ALTO (%)
¥
HE ¢ Ha sido la fase especificamente disefiada para eliminar o Sl
¥ reducir a un nivel aceptable |a posible presencia de un riesgo?
NO
¥
P3 4 Podria producirse una contaminacidn con riesgos identificados
superior a los niveles aceptables, o podrian éstos ausentar a
niveles inaceptables?
¥ ¥
%I_ NO —® MNoesunPCC —®  ALTO("
P4 4 5Se eliminaran los riesgos identificados a se reducira su
posible presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?
¥
=18 NO p Punto Critico de Control

¥ ¥
Mo es un PCC *  ALTO (")

(*) Pasar al siguiente riesgo identificado del procaso descrito

g Establecimiento de linutes criticos para cada PCC

9 Estableciniento de un sistema de vigilancia para
) cada PCC

10 Establecimiento de medidas correctivas para las

posibles desviaciones.

¥ Establecimiento de procedimiento de verificacion

= Establecimiento de un sistema de registro v
- documentacion
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HOJA DE TRABAJO DEL SISTEMA HACCP
Descripeidn del Producto
Diagrama de Flujo
Fase Riesgos Medidas FCC Limites |Procedimientos | Medidas |Registros
Preventivas Criticos de Vigilancias | Correctivas
4. Verificacion
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ANEXO 6.

Definicién de peso drenado

6.3.2. Las unidades legales de cantidad nominal deben ser escritas por extenso o con los
simbolos de uso obligatorio para representarlos, precedidos de las expresiones:

para masa: "Contenido neto", "Cont. Neto", "Peso neto".

para volumen: "Contenido neto", "Cont. Neto", "Volumen neto", "Vol. neto".

para numero de unidades: "Cantidad de unidades", "Contiene".

6.3.3. Cuando un alimento se presente en dos fases (una sélida y un medio liquido)
separables por filtracién simple, debera indicar, ademas de la masa neta, la masa escurrida o
drenada (expresada como peso escurrido o peso drenado). A los efectos de este requisito, se
entiende por medio liquido: agua, soluciones de azucar o de sal, jugos de frutas y hortalizas,
vinagre, aceite. El tamafo, realce y visibilidad con que se expresa la masa neta no deberan

ser diferentes a las que correspondan a la masa escurrida o drenada.
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ANEXO 7.

Tabla A.4 valores criticos de Q cuando p = 0.05.

Tamafio de muestra Valor Critico
4 0.831
0.717
0.621
0.570
0.524
0.492
0 0.464

= O 0 N O O;

82



ANEXO 8.

LEY SOBRE METROLOGIA.
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