Facultad de Ingenieria en
Mecanica y Ciencias de la Produccién

enpol

Daniel Eduardo Escudero Villacis
descuder@espol.ec

Venus Gabriela Cedefio Riasco
vegacede@espol.edu.ec

Priscila Castillo
pcastil@espol.edu.ec

DISENO DE UN PLAN DE MEJORA DEL INDICE CPK EN
LA PRODUCCION DE SNACKS FRITOS DE MAIZ

PROBLEMA

La linea de produccion de snacks fritos de maiz presenta
una baja capacidad para mantener el porcentaje de grasa
dentro de la especificacion de 23-25%, con un Cpk
promedio semanal de 0,39, inferior al objetivo de 1,33.
Esta variabilidad genera producto fuera de especificacion,
lo que evidencia la necesidad de mejorar la estabilidad y
capacidad del proceso.

OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un plan de mejora para
incrementar el Cpk en el proceso de fritura de
una linea de snacks de maiz, mediante el
analisis de la variabilidad del porcentaje graso
y sus factores criticos.
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Se utilizan los valores historicos de los limites de control y las lineas centrales.
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1. HORNEADO

e \alidar
parametros

2. HUMEDAD DE

MASA

e Implementar
control

4. FRITURA

e Validar
parametros

3. NIR

e Definir % graso
objetivo operativo

Porcentaje Grasa Promedio
e 21,88% < 23% (LIE)

Cpk Actual

e -0,37 (Proceso descentrado)

Variable Significativa

"« Temperatura del horno ( Valor p =
0,042)

CONCLUSIONES

Se identificaron desviaciones relacionadas con la falta de parametros definidos en fritura y de un criterio

cuantitativo para la adicion de agua. El proceso presentdo un Cpk de -0,37, con el 78,8 % de las muestras por

debajo del limite inferior de especificacion.

El disefio Plackett-Burman identifico la temperatura del horno como factor critico significativo (p = 0,042).

Ademas, se detectaron oportunidades de mejora relacionadas con la humedad de la masa, los parametros de

fritura y la medicion NIR.

« El plan de accion contempla seis actividades priorizadas,

enfocadas en validar parametros de horneado vy fritura,

controlar la humedad de la masa y definir un valor objetivo para el NIR de planta.
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