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RESUMEN

MONTUSANLAC es una empresa dedicada a la produccion de queso amasado y otros
productos lacteos con mas de 7 afios de trayectoria. Esta investigacion tiene como objetivo
determinar y evaluar la problematica en la produccién de queso amasado para mejorar los
procesos operativos de la misma, como también realizar una simulacion con los aspectos
que se propone mejorar en la produccion. Para el diagnostico de la linea de produccion
actual se realizO un estudio de tiempos y métodos que permitieron conocer las
actividades que se encuentran dentro del proceso de produccion; en el estudio de métodos
se tom6 en cuenta 39 actividades que constan de operacion, transporte, espera y
almacenamiento, se realiz6 un diagrama de hilos que permiti6 conocer la distancia que el
operador recorre en cada actividad, un cursograma para analizar las actividades y al finalizar
se concluyd que existe mucha distancia recorrida innecesario y actividades de espera
que se genera un cuello de botella. Para el estudio de tiempos se tom6 una muestra piloto
para conocer el nimero de ciclos exactos que se debe registrar que permitiran tener un
tiempo estandar por cada actividad donde se registrd 49 ciclos de tiempo. Se calculé la
productividad de costo y laboral de queso amasado en sus dos presentaciones. La empresa
actualmente tiene una productividad de costo del 54% en la presentacion de 300 gramos y
el 67% en la presentacion de 500 gramos; en la productividad laboral el indice es mayor
a 1 lo que significa que la empresa esta utilizando més tiempo de produccion que lo
planificado. Se realiz6 un manual de procesos con todos los criterios de mejora en la
produccion de quesos amasado, este manual consta de los siguientes items: objetivo, campo
de aplicacién, referencia, responsabilidad, descripcion del proceso, flujograma,
documentacion y registro. Finalmente, se efectud una simulacion de la produccion actual y
también con todos los aspectos de mejora descritos en el manual de proceso, dando como
resultado menor tiempo empleado para la produccion de queso amasado y menor distancia

recorrida por los operarios.

Palabras claves : produccién , procesos operativos, productividad , manual de procesos,

studio de tiempos y métodos.
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ABSTRACT

MONTUSANLAC is a company dedicated to the production of kneaded cheese and other
dairy products with more than 7 years of experience. This research aims determine and
evaluate the problems in the production of kneaded cheese to improve its operational
processes, as well as simulate the aspects that are proposed to improve production.

For the diagnosis of the current production line, we carried out a study of times and methods
that allowed us to know the activities that were found within the production process; in the
study of methods, it was considered 39 activities that consist of operation, transportation,
waiting and storage, a wire diagram that allowed us to know the distance that the operator
travels in each activity, a course chart to analyze the activities and at the end, it was
concluded that there is a lot of unnecessary distance traveled and waiting for activities that
create a bottleneck. For the study of times, a pilot sample was taken to know the exact
number of cycles that must be registered and will allow having a standard time for each
activity were recorded 49-time cycles. The cost and labor productivity of kneaded cheese
were calculated in his two presentations. The company currently has a cost productivity of
54% in the presentation of 300 grams and 67% in the presentation of 500 grams; on the labor
productivity the index is greater than 1 which means that the company is using more
production time than planned. A process manual was created with all the improvement
criteria in the production of kneaded cheeses, this manual consists of the following items:
objective, a field of application, reference, responsibility, description of the process,
flowchart, documentation, and registration. Finally, a production simulation was carried out
and, with all aspects of improvement described in the process manual, giving as a result, less

time is spent on the production of kneaded cheese and less distance traveled by operators.

Key words: production, operational process, productivity, process manual, study of times

and methods
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INTRODUCCION

En la actualidad una empresa es productiva cuando tienen organizados y controlados sus
procesos de produccidn, en muchos casos las empresas pequefias y medianas no tiene una
planificacion correcta en los procesos, es por ello que se generan problemas en la produccion
y esto puede ocasionar una baja calidad en sus productos y un déficit economico. La
implementacion de un método planificado de acuerdo con las necesidades de la empresa
juega un papel muy importante en el aumento de la productividad, en la presente
investigaciéon tiene como objetivo realizar un diagnostico de la produccion evaluando

tiempos de produccion, distancia recorridas y rendimiento de los procesos operativos.

En esta investigacion se utilizaron técnicas cuantitativas y cualitativas de las cuales
facilitaron determinar los errores de produccién de queso amasado. Mediante la
investigacion de campo se conocid: la historia de la empresa, se identificd numero
proveedores que cuenta la empresa, la cantidad de materia prima que se utiliza para la
produccion de queso amasado. Se levantd un mapa de procesos, determinando los procesos

de apoyo, operativo y estratégico.

La empresa MONTUSANLAC para la produccion de queso amasado utiliza
aproximadamente 10 horas tiene un promedio de 2782 litros de leche al dia estos son
utilizados para la produccion de queso amasado, 4 operarios son los designados para la
elaboracion de queso amasado. Se producen dos tipos de presentacion de queso amasado
de 300 gramos y 500 gramos con un promedio de 570 y 270 unidades respectivamente.

En el estudio de métodos se logro identificar las operaciones presentes en la produccion
de queso amasado, determinando que se realizan 39 operaciones. Por otro lado, en el
estudio de tiempo se realiz6 una toma por 49 dias, por cada una de las actividades, se
calculé el factor de valoracién de cada uno de los operarios como también los suplementos

u holguras, asi se obtuvo el tiempo estandar de cada una de las actividades.

Con el fin de conocer cual es la productividad de la produccion de queso amasado, se
estudié tedricamente cada uno de los métodos y se realizd una comparacion con los datos
facilitados por la empresa y asi se logré aplicar los métodos de productividad total y
productividad laboral. Determinando una productividad total del 76% y 56% en la

presentacion de 300 y 500 gr respectivamente, se logré identificar que las horas de

14



produccion real son superadas por las horas de trabajo planificado, esto es la consecuencia
de que las actividades no son planificadas con anterioridad. Se logré identificar por cada
uno de los subprocesos los errores y las recomendaciones por ello se realizd6 un manual
de procesos detallando un proceso mejorado y paraevaluar lo escrito se realiz6 una
simulacion en el software Flexsim analizando la produccion actual y propuesto,
demostrando asi que lo propuesto en el manual de procesos reduce tiempo real de
produccion en 137 minutos, la empresa no pagaria costo por horas extras como también
se elimind algunos desplazamientos que los realiza el operario, se realizd un redisefio de

la planta de produccion, simplificando distancias de recorridas por los operarios.
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I. PROBLEMA

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad el sector manufacturero se vuelve mas competitivo y es necesario
aplicar estrategias que mejoren la productividad de los procesos en la empresa,
regularmente establecer tacticas para ir un paso mas adelante que su competencia se vuelve
una tarea ardua dentro de la empresa si no se tiene los conocimientos necesarios. Muchas
empresas realizan sus actividades empiricamente es por ello se genera problemas en la

organizacion y existen desperdicios de materia prima, recursos humanos y financieros.

La empresa de lacteos MONTUSANLAC ubicada en la provincia del Carchi, canton
Montufar sector Tesalia es una empresa que se dedica a la produccion de yogurt y diferentes
tipos de quesos; su mayor produccion es la elaboracion de quesos amasados con un

promedio de 800 quesos diarios.

MONTUSANLAC carece de una organizacion interna en la planificacion de produccion las
actividades las realizan en forma empirica, desde el proceso de recepcion de la leche la
empresa no tiene definido horarios de entrega a sus proveedores por lo que desde el inicio
de la produccidn se genera cuellos de botella y operarios en tiempos de ocio; no existe un
control en los tiempos de produccién, el operario no tiene limites de tiempo en las
actividades, la empresa no cuenta con un sistema de control del lugar donde se almacenan
los insumos e instrumentos, el operario debe recorrer todas las bodegas de la planta para
encontrar lo que necesita, no existe documentos de controles de calidad de la produccion
en los que se puede verificar las condiciones de la materia prima y la leche, las horas
planificadas son superadas por las horas reales; no existe un documento que indique las
especificaciones de responsabilidades por operario, como consecuencia existen problemas
como son tareas repetitivas, actividades sin planificacion, cuellos de botellas afectando la

productividad de la empresa.

Por lo que surge la necesidad que la empresa evalle los procesos operativos, al no
existir mecanismo y acciones de control, las actividades y tareas dificilmente son mejoradas
y progresivamente son ignoradas, descuidadas y evidentemente son desactualizadas. Para

lo cual es necesario un claro direccionamiento estratégico que determine el futuro deseado
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y establezca las bases para asegurar una adecuada organizacion por la via de un control
de productividad a través de una correcta gestion organizacional por procesos.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Como identificar los criterios para mejorar los procesos operativos en la produccion del

queso amasado en la empresa lactea MONTUSANLAC?

1.3. JUSTIFICACION

El objetivo de una organizacion es aumentar su productividad y reducir los errores en la
produccion, para conocer las falencias en sus procesos operativos es indispensable que la
empresa realice una evaluacién para identificar cuéales son los defectos para poder
mejorarlos. La implementacion de técnicas que permitan controlar los procesos de

produccion es el pilar fundamental para que la empresa tenga una productividad 6ptima.

La presente investigacion busca proponer y evaluar los criterios de mejora en los procesos
operativos de la empresa para asi mejorar la organizacion, desde la recepcion de la materia
prima hasta el almacenamiento del queso amasado, al contar con procesos sistematizados la
empresa reduce pérdidas de materia prima, errores en la produccién del queso, mejorar los

tiempos de produccion, etc.

Es importante que la empresa elimine los errores en los procesos de produccion para situarse
competitivamente en el mercado; actualmente las empresas ya no buscan s6lo una
estabilidad econdmica sino también asegurar su posicionamiento y aumentar la calidad de

su producto en beneficio de sus clientes.

Con la gestion se podran documentar las actividades de cada proceso de produccion
definiendo en cada actividad un tiempo dptimo para su realizacion, orientada a generar un
valor agregado en la entrada de materia prima y en la salida del producto mejorando sus
estandares de calidad con el fin de optimizar cada una de las actividades. Al simular los
procesos de produccidn con los criterios de mejora se conocera cual es el tiempo real de la
produccion y se podré evidenciar en que eslabén de la produccion se genera cuellos de

botellas.
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1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General

Evaluar los criterios en los procesos operativos de queso amasado a través de indicadores

que permitan mejorar la produccién en la empresa de lacteos MONTUSANLAC

1.4.2. Obijetivos especificos

Diagnosticar la situacion actual en la linea de produccién de queso amasado en la empresa
de lacteos MONTUSANLAC.

Evaluar la productividad en la linea produccion de queso amasado en la empresa de lacteos
MONTUSANLAC.

Realizar una propuesta de mejora continua en los procesos operativos de quesos amasado en
la empresa de lacteos MONTUSANLAC.

Evaluar la propuesta de mejora en los procesos operativos

1.4.3. Preguntas de Investigacion
¢ Cual es la situacion actual en la linea de produccion en la empresa MONTUSANLAC?

¢Como afecta la productividad en la linea de produccion de queso amasado en la empresa
de lacteos MONTUSANLAC?

¢ Qué criterios pueden mejorar los procesos operativos de queso amasado en la empresa de
lacteos MONTUSANLAC?

¢ Cuénto tiempo se reduce la produccién de queso amasado?
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1. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Para el desarrollo se apoya en estudios ya realizados que tienen relacion con esta
investigacion:

En la investigacion realizada en la Universidad Politécnica Nacional, Ecuador por Cadena
(2018) con el tema: “Mejora de la productividad, en la linea de produccion de queso cheddar,
mediante el estudio de métodos en la empresa Milma” sefiala que es indispensable que las
empresas manufactureras analicen las problematicas existentes, que pueden estar
relacionadas con los tiempos improductivos, el recorrido de grandes distancias por parte del

operario y la distribucion de la fabrica.

La implementacion de un estudio de métodos juega un papel muy importante en la
mejora de la productividad de cualquier organizacion. Al medir el tiempo que se
invierte en un proceso se puede identificar aquellas tareas que de alguna manera no
aportan al rendimiento de la empresa y a partir de esto disefiar estrategias para

corregirlas (Cadena, 2018, pag. 8).

Se obtuvo como resultado que en la produccion de queso chedder, se ocupan 5 operarios
para producir 370 quesos, el tiempo de produccion utilizado es de 5:19 horas y una distancia
recorrida de 160 metros. Al evaluar los diagramas de operaciones se determind que la
empresa realiza las siguientes actividades: 16 operaciones, 14 transportes, O esperas, y 7
inspecciones; también se analizé los 14 transportes que realiza el operario con la aplicacién
de un diagrama de recorrido, se conocio que el operario debe recorrer largas distancia para
recoger los instrumentos que necesita para la produccién de queso amasado, por lo que el

operario al recorrer largas distancias incurre aumenta el nivel de fatigas y trabajo de pie.
Definiendo un plan el autor sugiri6 a la empresa tomar en cuenta la siguiente mejora:

e Mover el area de insumos a un lugar mas cercano al area de produccion para
disminuir el tiempo de recorrido.

e Adecuar las palas de agitacion de cuajada en un solo lugar para facilitar el manejo y
evitar fatigas.

e Realizar el proceso de ajuste y alineacion de los quesos antes de iniciar el prensado

para incrementar el porcentaje de utilizacion de la maquina.
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e Disminuir el peso de los quesos antes de ser colocados en el molde.

Tomando en cuenta las anteriores mejoras la empresa decide realizar un plan piloto en la

produccion de queso chedder y se lleg6 a los siguientes resultados:

e Disminuyeron 3 operaciones, 2 transportes y 2 inspecciones.
e Redujeron de 45 a 38 actividades.

e Seocupod a 4 operarios.

e Ladistancia recorrida disminuy6 de 160 metros a 97 metros

e El tiempo de ciclo se redujo de 5:19 horas a 4:42 horas.

Otra investigacion realizada en la Universidad Pedagdgica y Tecnologia de Colombia por
Vega (2016) tiene como propdsito: Disefiar un plan de mejoramiento de los procesos de

produccion de yogurt, queso pasteurizado y queso doble crema en la empresa Scalea S.A.S.

En la presente investigacion se realiza un diagnostico de cada uno de los procesos de
produccion como son queso amasado, yogurt y queso doble crema, para analizar e identificar
cudles son las falencias que tiene cada uno de los procesos, y asi poder tomar decisiones en
respecto a correcciones y mejoras. Como primer paso se realizé un diagnoéstico utilizando
diagrama de procesos para poder conocer con mas exactitud las operaciones que se realizan
en la produccion. Como también se desarroll6 un diagrama de recorrido en el que se
determind las distancias que realizan cada uno de los operarios. Una vez reconocidos los
problemas que surgen en la produccién de queso amasado, yogurt y queso doble crema, se
procedié a medir el nimero de errores por el lapso de 8 semanas, para luego con el apoyo de
un diagrama de evaluar cual es el problema que tiene mas relevancia y tiene que ser mejorado

lo mas pronto posible.

Los problemas que se genera en la produccién son: mala ubicacion de los insumos e
instrumentos para la produccion, maquinaria en mal estado, mala planificacion en los

procesos y falta de control de calidad en la materia prima como en el producto final.

El plan de mejora propuesto por el autor a la empresa es realizar una inversion de maquinaria
automatizadas para evitar el derrame de materia y esto disminuira tiempos de produccién y
el trabajo de los operarios, realizar una reubicacion de los insumos e instrumentos que se

utilizan en la produccion para reducir distancias que realizan los operarios.
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El estandarizar los métodos de trabajos hace mas facil llevar un control en toda la
linea de fabricacion de productos y una pronta identificacion de posibles fallas
llevadas a cabo en el proceso productivo. Con el mejoramiento y estandarizacion de
los procesos de produccién, también se buscan cambios en las condiciones de la
elaboracion de actividades por parte de los trabajadores consiguiéndose asi mayor

productividad en la empresa (Vega, 2016, pag. 14).
Al cumplir la empresa con estas mejoras llego a los siguientes resultados:

e Reduccion de operaciones de transporte de 7 a 1 en la produccion de yogurt.

e En la produccion de queso doble crema se adquirié una maquina para el hilado, esto
evito gque el operario se exponga a altas temperatura, y se consigo se disminuyo el
tiempo de esta operacion.

e Se adquirié una maquina empacadora y evito que se realice de forma manual este

proceso.

En esta investigacion lo mas destacado es la disminucion de tiempos de produccién y
distancias recorridas.

Tabla 1 Distancia recorridas y tiempos de produccion

Distancias recorridas Tiempo de produccion
Productos
Actual Propuesto Actual Propuesto
Produccién de  queso
820 m 347 m 820 m 347 m
amasado
Produccidn yogurt 2476 m 214 m 827 m 616 m
Produccién queso doble
1274 m 341m 654 m 432m

crema

Fuente: Vega (2016)

En otra investigacion realizada en la Universidad Técnica de Ambato, Ecuador elaborado
por Miniguano (2014) presenta el siguiente tema “Gestion por procesos para el area de

produccion para la empresa textil Tex-Moda”
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Teniendo como objetivo general: “Disefiar una gestion de procesos para el area de
produccion en la empresa textil TEX-MODA”. La investigacion fue realizada bajo la
necesidad de contribuir con un mejoramiento en las actividades de la empresa donde se
destaca la produccion de prendas de calidad y bajo los cumplimientos de la organizacion.
Los beneficios de la investigacion es dar a conocer a la empresa las herramientas adecuadas
para una correcta administracién de procesos de produccién, que dard soluciones a la

variabilidad en las fases de produccién.

La necesidad de realizar un andlisis basado en procesos permitird una secuencia
I6gica y ordenada de las actividades del ciclo productivo, reduciendo asi tiempo
improductivos y desechos de material, la importancia de la investigacion radica en
gestionar el area productiva textil en base a procesos, controlando todos los aspectos
de produccion, ademas de generar un conocimiento sobre la gestion por procesos
(Miniguano, 2014, pag. 27).

Para analizar y evaluar los procesos de produccion el autor los define utilizando las técnicas
de diagrama de procesos que logra una mejora notable al llevar un control de la produccion
mediante el uso de diagramas de flujo de actividades, procedimientos, instructivos de
trabajo, registros e indicadores establecidos en el estudio, logrando identificar los errores en
la produccién. Como un apoyo a la metodologia de diagramas se realiza el estudio de tiempos
calculando la muestra por la técnica de ecuaciones que le permite conocer de forma mas
concreta y exacta que numero de ciclos debe cronometrar, el estudio de tiempos se compone
del célculo de holguras y suplementos que tiene como objetivo conocer el tiempo de

operaciones de acuerdo con las necesidades que tiene el operario.

Al realizar la investigacion de campo la empresa no tiene definido técnicas para evaluar en
que situaciones se encuentra la empresa, no tiene fichas para el control de la produccion y la
calidad del producto final. No planifica el tiempo produccion carece de una actualizacion de

conocimientos en los procesos.

El plan de mejora se lo realiza bajo los parametros de un manual de procesos que tiene como
objetivo ser un documento de planificacion y control de los procesos de produccion,
describiendo de una manera adecuada como llevar a cabo las actividades determinado los
responsables y determinado en cada actividad un indicador que permita evaluar que tan

eficiente es el operario y con qué eficiencia se esta realizando el proceso.
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Al aplicar el manual de proceso la empresa llega a los siguientes resultados:

o El diagrama de flujo del proceso de requerimiento de materiales muestra una mejora
del 25% en comparacion a la labor realizada originalmente dentro de la empresa
e El andlisis realizado en el proceso de tejido presenta una optimizacion del 6,67%,

como también el tinturado en un 9,09%

En otra investigacion realizada por Cabezas J., (2014), denominada “Gestion de procesos
para mejorar la productividad en la linea de productos para exhibicion en la empresa
Instruequipos Cia. Ltda.” tiene como propdsito optimizar la productividad en los procesos
de produccion. Su primer objetivo especifico es identificar la situacion actual que se
encuentra la empresa por medio de las siguientes técnicas como son: entrevistas con las
autoridades de la empresa, estudio de tiempos, capacidad de la produccion, calculo de la
productividad y una simulacion de los procesos, el resultado de toda la informacion
recopilada de los procesos de produccion servira para que el analista evalle con mas

exactitud cudl es la problematica en que se encuentra en la empresa.

Luego de haber analizado, descrito y estudiado cada uno de los procesos que interviene
en la produccion de la empresa Instruequipos Cia. Ltda., se concluye que muchos de los
procesos presentan problemas o cuellos de botella, los mismo que ocasionan que el flujo
de los materiales sea inadecuado, el manejo de los recursos tanto materiales como
humanos presente una sobre utilizacion en varios casos, sin olvidar que la planificacion
es sumamente deficiente no se conoce la verdadera capacidad de fabrica (Cabezas, 2014,
pag. 170).

El proceso de la recopilacion de la informacion se la realizé con una observacion
participativa con ayuda de una ficha de levantamiento de procesos, que determinara los
diagramas de los procesos de produccion, colaborando asi para elaborar un plan de mejora

de la empresa.

En esta investigacion se realiza el calculo de la productividad actual en relacion con los
insumos y ventas, se obtuvo como resultado que la empresa tiene una productividad de 74%,
con los aspectos que el autor pide mejorar a la empresa realiza una simulacion elevando a la
productividad de la empresa a un 90% es el resultado de eliminar todos los errores en la

produccion.
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2.2. MARCO TEORICO

Para el desarrollo del marco tedrico se indaga bases tedricas de las variables de la
investigacion las cuales son variables independientes: Procesos Operativos y variable
dependiente: Produccién; la informacion servird para afianzar conocimientos de

mencionadas variables

2.2.1. Gestion de procesos

La gestion por procesos tiene como objetivo identificar los indicadores que permitan evaluar
los procesos de la organizacion contribuyendo a la mejora continua y a la satisfaccion del

cliente, se centra en la norma 1SO 9000 y en el modelo europeo.

La gestion por procesos es una practica que consiste en gestionar integralmente cada
uno de los procesos que tienen lugar en la empresa, y no unicamente los procesos
productivos o relativos al area de ventas, como tradicionalmente se ha venido

haciendo (Camison, Cruz y Gonzélez, 2006, pag. 863).

Es importante sefialar que la gestién por procesos desarrolla un sistema que permite medir y
evaluar los procesos de la organizacion con ello asegurar la calidad del producto, con lo cual
ayuda a conocer el funcionamiento de los procesos para redisefiarlos o disefiar, estableciendo

parametros que permitan mejorar los procesos de la organizacion.

“La gestion de procesos es una forma sistémica de identificar, comprender y aumentar el
valor agregado de los procesos de la empresa para cumplir con la estrategia del negocio y

elevar el nivel de satisfaccion de los clientes” (Bravo, 2009, pag. 21).
2.2.1.1. Procesos operativos
Segun Pérez (2012) define a los procesos operativos como:

Cambian y transforman recursos para obtener el producto o proporcionar el servicio
conforme a los requisitos, aportando en consecuencia un alto valor afiadido. Las
actividades en ellos incluidas y que no cumplan esta condicion, es muy probable que
se hagan de manera mas eficiente como parte de algin proceso de otro tipo (pag.
101).
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Las organizaciones buscan la mejora continua en sus procesos con el fin de satisfacer las
expectativas del cliente por lo que las empresas fijan sistemas para contrarrestar errores y

precautelar la calidad de su producto o servicio.

Algunos autores a los procesos operativos los [laman procesos claves, negocios, productivos,

especificos, nucleares, entre otros.

“Son aquellos que impactan directamente sobre la satisfaccion del cliente y cualquier otro
aspecto de la misién de la organizacion. Normalmente constituyen la actividad primaria en

la cadena de produccion de valor” (Mallar, 2010, pag. 11).

El proceso operativo se ejecuta toda la gestion de procesos para la elaboracién del
producto, es decir lo que se realiza en esos procesos beneficiard o perjudicara al
cliente ya que en este proceso se transforma la materia prima. A continuacion, se
detalla los procesos operativos existentes: control de calidad, recepcion de Materia

Prima, produccion, envasado, despacho (Camuendo, 2021, pag. 52).

Los procesos operativos tienen el propdésito de identificar los errores que estan sucediendo
en los procesos ya sea en el abastecimiento de materia prima, la produccion y ventas del
producto final. La empresa que tenga bien definido los procesos operativos es una
organizacion que se encuentra en una gestion aceptable, las técnicas para evaluar los
procesos operativos son distintas todas llegan a un objetivo en comun que es evaluar los

procesos operativos.
2.2.1.2. Cadena de valor

La cadena de valor fue creada en 1987 por el profesor Michael Porter este aporte al area
empresarial se lo utilizé hasta la actualidad para realizar un analisis interior de la empresa.
Se lo define como un modelo tedrico que permite a la empresa describir a la actividad que
se dedica En la cadena de valor se incluyen diversas etapas como son disefio del producto,

produccion comercializacion, y la distribucion
De acuerdo con Vergit, (2013) manifiesta que “La cadena de valor es un instrumento y

modelo tedrico que permite describir el desarrollo de las actividades de una organizacién

empresarial para generar valor al cliente final” (pag. 18).
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Segun Kaplinsky (2009) una cadena de valor describe la gama de actividades que se requiere
para llevar un producto o servicio desde su concepcion, pasado por las fases intermedias de

la produccion y la entrega hasta los consumidores y su disposicion finales después de su uso

2.2.1.3. Mapa de procesos

El mapa de procesos es una representacion grafica de los procesos que realiza la empresa;
para la realizacion de estos es necesario que la empresa tenga en cuenta su interrelacién
I6gica de sus procesos. Se componente en 3 macroprocesos como son: Procesos estratégicos,

Procesos operativos y procesos de apoyo.

El mapa de procesos proporciona una perspectiva global-local, obligando a
“posicionar” cada proceso respecto a la cadena de valor. Al mismo tiempo, relaciona
el proposito de la organizacion con los procesos que lo gestionan, utilizandose

también como herramienta de consenso y aprendizaje (Macias, 2007, pag. 8).

S0S estratégicos

Figura 1 Mapa de procesos
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2.2.2. Productividad.
2.2.2.1. Concepto de productividad

“La productividad es la relacion que existe entre las salidas (bienes y servicios) y una o mas

entradas (recursos como mano de obra y capital)” (Heizer y Render, 2009, pag.14).

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtiene en un proceso o un
sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerados los recursos empleados para generarlo. En general, la productividad se
mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados
(Gutiérrez, 2010, pag. 21).

La productividad dentro de este estudio es un indicador fundamental que permite conocer
que tan productiva es la produccién de la empresa, con los resultados obtenidos se podra

determinar los criterios de mejora en la produccion

Muchos autores definen a la productividad como el resultado de los insumos utilizados y la
cantidad de productos obtenidos, por ellos es necesario que la empresa realice un diagnostico

de la productividad periddicamente para conocer el crecimiento o decrecimiento de esta.

La productividad indica lo bien que se esta utilizando los recursos, pero para lograrlo
es necesariamente medir que tan bien lo estamos haciendo. Para identificar las
acciones que es conveniente aplicar para incrementar la productividad es necesario

efectuar un diagnostico de productividad (Gonzélez y Escalante, 2015, pag. 36).

2.2.2.2. Modelos de productividad

Existen muchos modelos que permiten medir la productividad cada uno de ellos utiliza
variables distintas, todos tiene un mismo objetivo conocer que tan productiva esta siendo la

empresa o el proceso en estudio.

Segun Prokopenko (1989) existe estos modelos de célculo de la productividad:
o Método de Productividad Total
o Método Productividad e Trabajo

. Método Estructural de Kurosawa
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. Método Lawlor
. Método Gold

o Método de Evaluacion Répida

A continuacion, se describe los métodos utilizados en la presente investigacion:
Por falta de informacién de la empresa no se puede aplicar todos los modelos de

productividad.
Modelo de productividad total

Para el modelo de productividad total se utiliza la formula descrita a continuacion, para el
calculo todas las unidades deben estar expresadas en términos monetarios. Para su
evaluacion se puede considerar periodos mensuales, semestrales o anuales; para el calculo

de la productividad en este estudio se consider6 los meses.

Produccion total

PT =
Insumos (Humanos + Materiales + Capital + Energia + otros gastos)

La produccion total se considera a las unidades terminadas, unidades en procesos,

dividendos en valores, intereses en bonos y otros ingresos que la empresa tenga.

Las unidades deben ser expresadas en términos monetarios, en ddlares, por lo tanto,
el valor de las unidades terminadas de un producto en un periodo establecido se
obtiene al multiplicar el nimero de unidades terminadas de este producto en el
periodo establecido por el precio de venta unitario del periodo base. Se deben
considerar las unidades productividad y no vendidas (Cadena, Salvador y Tapia,
2013, pag. 37).

Los insumos humanos incluyen a todos los trabajadores de una organizacion, sin importar si

tiene funciones relacionadas con la coordinacion o si se encuentra en la produccién

Para la determinacién de este insumo es necesario calcular el total de horas-hombre
y la tasa de promedio sueldos y salarios por hora-hombre. De ser posible el total de
horas hombre deberia ser desagregado, por ejemplo, en tiempo productivo tiempo
ocioso, vacaciones y enfermades. En lo que se refiere a la tasa promedio de sueldos
y salarios hora-hombre, a pesar de tener diferentes rubros en cada periodo analizado,
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se debera utilizar el valor correspondiente al afio base. (Cadena, Salvador, y Tapia,
2013, pag. 40).

El valor de la materia prima se la obtiene multiplicando la cantidad de materia prima por el
valor de compra. El modelo de productividad total tiene un enfoque financiero utiliza como
variables cantidad de materia prima, horas trabajadas, costo de insumos, costos indirectos y
otros gastos de inversién, es un modelo completo ya que considera todos los insumos

requeridos para la produccion.
Método de productividad de trabajo

A nivel nacional la productividad del trabajo también se mide por el producto fisico
por hora de trabajo, pero esta resulta insatisfactoria puesto que el volumen de trabajo
requerido para producir una unidad de producto tiene una variacion para distintos
productos. El trabajo es inicamente un factor y la comparacion del valor del producto
solo con el valor del trabajo oculta la eficiencia relativa con que se utilizan otros

factores de produccion (Prokopenko, 1989, pag. 28).

Usualmente la productividad de trabajo puede medirse por el producto y por la hora de
trabajo, con estos métodos el producto se convierte en unidades de trabajo, es decir, la

cantidad de trabajo que se puede realizar un operador.

“De la misma manera los recursos que no se utilizan en la empresa disminuyen la
productividad, pero esa reduccion no apareceria en célculos en donde se dividiera el

producto unicamente por las horas de trabajo remuneradas” (Prokopenko, 1989, pag. 28).

Unidades producidas

Productividad laboral =
roquctivicad taborat = p <~ Hombre empleadas

2.2.3. Produccién

La produccion implica organizar todos los medios utilizados para la fabricacion de productos
terminados y apto para la venta, como pueden ser los medios fisicos (locales, instalaciones,
maquinaria), los recursos humanos (personal adecuado y eficiente) o las actividades de

elaboracién o transformacion.
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“Conjunto de procesos o de procedimientos, disefiados para transformar variables de entrada
en variables de salida, proporcionando una alta interrelacién entre los elementos que integran

para la obtencion de un producto o servicio” (Bello, 2006, pag. 10).

La produccion es la transformacion de materia prima en producto terminado utilizando los
recursos como son recursos humanos, maquinaria, informacion entre otros con el propésito

de satisfacer las necesidades del cliente.

Insumos Sistemas Resultado

Materia prima
Recurso Humano
Magquinaria

Informacion . o
o Proceso de transformacion | Producto o servicio
Procedimiento

Servicio

Capital

Otros insumos

@> Retroalimentacion @

Control de insumos y tecnologias

Figura 2 Elementos de un sistema de produccion
Fuente: Bello (2006)

2.2.3.1 Sistemas de produccion
Un sistema de produccion es un conjunto de actividades ordenas y ldgicas que tiene el
objetivo de transformar materia prima en un producto ya terminado; todo tipo de empresa

ya sea microempresa 0 pequefia dedicada a la comercializacion, manufactura o servicios

empresa tiene un sistema de produccion.
Segun Vilcarromero (2017) lo define:

Conjunto de herramientas administrativas, que va a maximizar los niveles de la

productividad de una empresa, por lo tanto, la gestion de produccion se centra en la
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planificacion, demostracion, ejecucion y control de diferentes maneras, para asi obtener un

producto de calidad.

Sistema de produccion es un conjunto de actividades que permiten la elaboracion de
unos bienes y servicios mediante el establecimiento de una cadena de valor entre
unos recursos y unos resultados, utilizando para ello un conjunto de decisiones
operacionales relacionadas con el proceso, la capacidad, la gestion de inventarios,
talento humano y la calidad (Viteri, 2015, pag. 87).

Un sistema de produccion tiene como proposito lograr un buen funcionamiento y contribuir

con la eficiencia de los procesos y asi tener retribuciones econémicas altas.
2.2.3.2 Recursos de la produccién

Dentro de un sistema de produccion intervienen varios recursos a los recursos directos se lo

ha agrupado en 5 términos que se los detalla a continuacion:

o Personas: Fuerza laboral directa e indirecta.

o Plantas de produccion: instalaciones o area de produccion.

o Partes: Comprende a la materia prima, insumos entre otros.

o Procesos: Secuencia de pasos para la elaboracion del producto.

o Planificacion y control: Indicadores o técnicas para el analisis de la
produccion.

2.2.3.3 Capacidad de produccion

La capacidad de la produccién es definida como al volumen de productos que la empresa
pueda fabricar en periodo de tiempo, con los recursos que la empresa posee. Se la puede
calcular en base a meses o dias, se encuentra estrechamente relacionada con la demanda de

los productos.

En una empresa en proyecto, la labor es mas compleja, pues se sabe lo que se quiere
producir, pero no cuanto se debe producir y vender por mes para generar valor. Este
dato es fundamental para determinar la capacidad de produccion mensual, y derivado

de ello, la inversion requerida, lo que unido permite vislumbrar la sostenibilidad de
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la empresa, por nacer con los recursos y capacidades apropiadas para generar riqueza

(Cajigas y Ramirez, 2019, pag. 6).

No es una variable constante puede depender de la situacion socioecondémica de la poblacion,

cambios climaticos y situaciones imprevistas que puede afectar su demanda.

Para calcular la capacidad de produccion de una empresa activa, basta valorar los
recursos disponibles, es decir, medir la cantidad y calidad de los recursos humanos,
las maquinas y equipos, las instalaciones fisicas, la distribucion de la planta, el

sistema de produccién y el capital de trabajo disponible (Cajigas y Ramirez, 2019,

pég. 2).
2.2.3.4 Planificacion de la produccion

La planificacién de la produccion busca la provision correcta para producir en los
momentos adecuados, procurando que no se vulneren las limitaciones de capacidad
de las instalaciones y maquinas y se disponga de suficientes productos finales para
satisfacer la demanda del cliente (Viteri, 2015, pag. 207).

Una correcta planificacion de la produccion permite a la empresa optimizar recursos como:
tiempos, insumos y recursos laboral con el objetivo de evitar desperdicios. Los sistemas de
produccion deben asegurarse que la empresa posea la cantidad de recursos que necesite en

la cantidad exacta, marca y momento adecuado.
2.2.4 Manual de procesos

O también conocido como manual de procedimientos, permite a la empresa establecer

politicas, normas, reglamentos y sanciones que permitan a la empresa mejorar su gestion.

Vianco (2017) lo define como: un instrumento de apoyo que siguen de forma ordenada y
cronoldgica las actividades de un proceso, su principal objetivo es ser una guia para la

realizacion de las operaciones de una organizacion.

El manual de procesos debe estar detallado en una forma sencilla, flexible y 16gico. Debe
ser entendible por todo el personal sea directivos como operadores de la produccién. El
manual de procesos se divide en macroprocesos como es: Administrativos, Estratégicos y

Apoyo.
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Sus funciones se detallan a continuacion:

o Control del sistema de organizacion

o Evaluacion del sistema de organizacion
o Generacién de recomendaciones

o Creacion de sistemas eficaces

Segin Gomez (2020) lo define como procedimientos es un componente del sistema de
control interno, el cual se crea para obtener una informacién detallada, ordenada, sistematica
e integral que contiene todas las instrucciones, responsabilidades e informacion sobre
politicas, funciones, sistemas y procedimientos de las distintas operaciones o actividades que

se realizan en una organizacion.
2.2.4.1 Elementos del manual de procesos

Cada empresa estructura el manual de procesos conforme a las actividades que realice

A continuacion, se detalla los elementos generales:

o Portada o caratula

o Objetivo

o Campo de aplicacion

o Definiciones

o Responsables

o Desarrollo

o Documentos de referencia
o Tablas de revisiones.

2.2.5 Los lacteos

Estos productos pueden ser elaborados a partir de leche entera, parcialmente
descremada, descremada 35 y/o con grasa vegetal, por lo que en algunos casos se
emplean aditivos emulsificantes, estabilizantes o espesantes para restituir o afadir
consistencia, manteniendo las cualidades organolépticas y nutrioldgicas del
producto. Conviene recordar que la eliminacion de grasa no conlleva a una reduccion

en el contenido de calcio (Canilec, 2011, pag. 84).
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Los productos lacteos es el primer producto consumido por las personas desde el comienzo
de la humanidad, es el resultado de la combinacion de la leche con otros materiales de
acuerdo con las necesidades de produccion, sus caracteristicas nutricionales varian de

acuerdo con el producto.

Los productos lacteos son un grupo de alimentos formados principalmente por el
yogurt, queso, crema, mantequilla y leche, siendo esta Gltima el componente mas
importante de este grupo, es un conjunto de alimentos que por sus caracteristicas
nutricionales son los mas basicos y completos (equilibrados) en composicion de
nutrientes como: carbohidratos, proteinas, lipidos, vitaminas y minerales (Bello,
2004, pag. 2).

2.2.5.1 Queso amasado

El queso amasado se lo obtiene mediante la combinacion de leche y cuajado, luego como
resultado tenemos la coagulacion, pequefios pedazos de queso se exprimen minuciosamente
para dejar salir todo el suero, de alli se los coloca en un molino para amasar la mezcla y

finalmente se la ubica en moldes para dejarla reposar y se obtiene el queso amasado.
2.2.5.2 Fabricacion del queso

Es bastante sencillo, ya que lo Unico que se necesita es conseguir fermentar la leche y dejar
el producto en reposo para que adquiera la consistencia que se pretende. A continuacion, se
afiade o elimina la nata, segun el tipo de leche y el tipo de queso que se quiera elaborar. El
siguiente paso es la pasteurizacion, que es el procedimiento mas utilizado para eliminar todos
los microorganismos que hay en la leche. Posteriormente, se adicionan bacterias necesarias
para la formacién del acido lactico suficiente que favorezca el proceso de fabricacion.
Después, se procede al cuajado o coagulacion de la leche. Cuando este proceso ha finalizado,
se desuera la cuajada: se trata de realizar una deshidratacion parcial del gel de caseina
obtenido en el proceso anterior. El siguiente paso es el moldeo y prensado de la cuajada y al

final el salado.
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2.2.6 Técnicas y software utilizadas para evaluar la produccion
2.2.6.1 Estudio de tiempos

Es una técnica de medicion de trabajo para determinar tiempos estandares de
ejecucion del trabajo por medio del uso de instrumentos de medicion de tiempos
(cronémetros), en que se observa a un operario calificado mediante el procedimiento
sistematico: con base en el registro y analisis de tiempos y ritmos de trabajo
correspondiente a una tarea definida efectuada en condiciones determinadas segun

una norma de ejecucion preestablecida. (Gonzalez y Escalante, 2015, pag. 448).

Fase de acercamiento

En esta etapa se describe todo lo que se necesita para iniciar el estudio de tiempos, las etapas

son las siguientes:

e Seleccion de la actividad a estudiar

e Seleccidn del operario

e Registro de la informacion de la actividad seleccionada
e Analisis de la informacién registrada

e Dividir la operacion en partes

e Equipo para el estudio de tiempos

1. Seleccidn de la actividad a estudiar

Para la seleccion de la actividad tanto el supervisor como el ingeniero deben estar de acuerdo

con el proceso a estudiar.

La actividad que se va a estudiar se selecciona con base en las consideraciones de la OIT

identificando la problematica existente, para lo cual se considera alguno de los siguientes

aspectos:
1. Novedad de la tarea
2 Cambio de material o método
3 Quejas de los trabajadores sobre el tiempo de la tarea
4. Demoras causadas por una operacion lenta
5 Establecer incentivos previo estudio de métodos
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6. Bajo rendimiento de la maquinaria
7. Comparar las ventajas de dos 0 mas métodos

8. Costo aparente alto del trabajado (Gonzalez y Escalante, 2015, pag. 449)

2. Seleccion del operario

Para la seleccion del operario se deberd seleccionar a la persona que tenga arduo
conocimiento en todas las actividades que se van a registrar, el operario se comprometera a

tener una buena actitud y evitar cometer errores al desarrollo de las actividades.
Se tomaré en cuenta estos aspectos para la seleccion del operario:

a) En caso de que exista varios trabajadores que ejecutan la misma tarea, se
debera elegir al trabajador promedio para realizar el estudio de tiempos.

b) En caso de que exista un solo trabajador realizando la tarea, se debera
establecer con cuidado el ritmo al que esté trabajando.

3. Registrar informacion detallada de la actividad

Se debera registrar informacion de forma muy clara y completa de las actividades que
suceden en el proceso que se encuentra en estudio, esto dependerd cumplir con los objetivos.
Es necesario registrar informacion acerca de la maquinaria que se esta utilizando en cada
actividad, el nombre del operador que lo esta ejecutando, fecha y hora del estudio, nombre
del tomador de tiempos y departamento; esta informacién se le puede afiadir otros items

segun los requerimientos que se necesite.
4. Andlisis de la informacion registrada

Para tener datos coherentes es necesario que la persona encargada conozca perfectamente
las actividades del proceso, muchas empresas cambian las actividades de sus procesos sin

avisar a la investigacion de ser este el caso se recomienda realizar una curva de aprendizaje.

Gonzélez y Escalante (2015) manifiesta que a menudo se hacen cambios mayores de los
métodos sin dar aviso al departamento de estudio de tiempos. La investigacion revelara que
un cambio en el método habra sido la causa de un estandar inequitativo. Una vez que se
analizado el método existente y este se considera que no es bueno, sera necesario mejorarlo

y luego continuar con el estudio de tiempos; una vez que el operario lo ha puesto en préactica
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lo aprendido lo cual se verifica mediante la curva de aprendizaje en su caso haciendo una
estimacion con apoyo de una estimacién podra establecer entonces el estandar

correspondiente.
5. Dividir la operacion en elementos

Para el registro de las actividades de estudio de tiempos se las divide en micro movimiento,
existe los siguientes tipos:
o Repetitivos: aparecen en cada ciclo de trabajo.
o Casuales o extrafios: no aparecen en cada ciclo de trabajo, se identifica
durante el cronometraje y posteriormente se analiza si puede formar parte del trabajo.
o Constantes: su tiempo de ejecucién siempre es el mismo.
o Variables: su tiempo de ejecucion cambia en funcidn de las caracteristicas del

producto, equipo o proceso.

o Manuales: son los que realizan personas.
o Mecanicos: son los que realizan las maquinas.
o Dominantes: son lo que duran mas tiempo de todos los elementos realzados

simultaneamente.

A fin de dividir la operacion en sus elementos, es necesario que el analista observe al
operario durante varios ciclos. A la vez es importante identificar claramente el inicio y
el final de los elementos, para evitar errores a la hora de toma de tiempos (Lowry,

Maynard y Stegemerten, 1940, pag. 207).
Equipo para el estudio de tiempos

Para el registro del estudio de tiempos es necesario tener el apoyo de la tecnologia para lo

cual usualmente se usa las siguientes herramientas:

o CronGmetro
o Documentos de estudios de tiempos
o Computadora

CronGmetro

Existe varios tipos se usard con el que el analista lo pueda manipular de la mejor manera

para gue esto no se convierta en una tarea compleja.
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Documentos de estudio de tiempos

El disefio debe ser tal que el analista pueda anotar facilmente las lecturas del cronémetro, la
valoracion del operario, los elementos extrafios, los factores que influyen en los suplementos,

y un espacio para calcular el tiempo asignado.
Fase operativa

En esta fase se procede al registro de los tiempos de acuerdo con la secuencia de las
actividades, se recomienda al analista demostrar interés por las actividades que realiza el
operario no debe tomar lo datos en sentado se recomienda colocarse unos pasos atras del

operario para no entorpecer las actividades del operario.
Medicidn preliminar de los tiempos y calculos del nimero de ciclos a cronometrar
Cronometraje

Se mide el tiempo de cada tarea que se ha identificado anteriormente para este paso se utiliza

un cronémetro de acuerdo con el analista elija.

“Se mide el tiempo que requiere cada uno de los elementos en los que fue divida la tarea,
para ello se utiliza un cronémetro. La medicion del tiempo también se conoce como toma de

tiempo o cronometraje” (Gonzalez y Escalante, 2015, pag. 456).
Se puede cronometrar en dos formas:

. Cronometraje acumulativo o lectura continua

. Cronometraje de regreso a cero o lectura vuelta a cero

En el presente estudio se hara un énfasis en el cronometraje de regreso a cero ya que esta
técnica se la aplicara.

Cronometraje de regreso a cero o lectura vuelta acero

En este método por cada actividad que se la realice el cronémetro regresa a cero. Se registra

cada actividad con tu tiempo, es decir se conoce el tiempo exacto por actividad ejecutada.

Este tipo de lectura tiene la ventaja principal de que el cronometraje proporciona
directamente el tiempo que tardo en ejecutarse el elemento, a diferencia del método
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de lectura continua, en que es necesario efectuarse las restas entre lecturas para saber

cuanto tiempo tardo en dicho elemento (Gonzalez y Escalante, 2015, pag. 457).
Calculo del nimero de ciclos que se va a cronometrar

El objetivo es conocer el numero de ciclos que se debe realizar para el registro de la

informacion, se lo puede realizar por medio de dos métodos descritos a continuacion:

° Mediante el uso de tablas

o Mediante el calculo por medio de ecuaciones
Mediante el uso de tablas

Para determinar el tamafio de la muestra preliminar se apoya en tablas como las siguientes,
en la que se recomienda un namero de ciclos en funcion de la duracion del ciclo y del

volumen. (Gonzélez y Escalante, 2015, pag. 459).

Tabla 2 NUmero de ciclos a cronometrar
NUmero de ciclos a cronometrar

10.00
. ) 2.00- 5.00 - 20.00- 40.00
Ciclo en min 0.10 025 050 075 1.00 - )
5.00 10.00 40.00 0 mas
20.00
Numero de ciclos
200 100 60 40 30 20 15 10 8 5-3

recomendados

Fuente: Niebel y Freivalds (2009)

Tabla 3 Numero de ciclos a cronometrar en funcion del volumen de produccion
Numero de ciclos a cronometrar en funcién del volumen de produccion

Mayor a 10000

Ciclo en min Menor a 1000 piezas 1000 a 10000 )
piezas

60 2 3 5

15 6 8 12

5} 8 10 20

1.2 15 20 40
0.48 25 30 60
0.18 40 50 100
0.12 50 60 120

Fuente: Niebel y Freivalds (2009)
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Calculo del nimero de ciclos a cronometrar

La determinacion del nimero de ciclos que se va a cronometrar mediante el calculo requiere

efectuar un cronometraje preliminar para determinar el tiempo observado medio (TOM), la

desviacion estandar y coeficiente de variacion de cada elemento. Para realizar el calculo del

nimero de ciclos a cronometrar se tomard como referencia el elemento con mayor

coeficiente de variacion.

Tabla 4 Seleccion del elemento con mayor coeficiente de variacion

Seleccidn del elemento con mayor coeficiente de variacion

Ciclos ~ Desv. Coeficiente
Media o
Elemento Suma estd. de wvariacion
7 8 9 10 N (TOM)
(S) (CV=S/TOM)
A Ay A, Ag Ay Ayg Ay Xa TOM, S, CVy
B B, B, B¢ By Byy By Yz TOMz Sp CVg
C C, C;, Cg Cy Cip Cn ¢ TOM, S; CVe
Fuente: Niebel y Freivalds (2009)

El analista con ayuda de la siguiente tabla definira segun las caracteristicas de la produccién

el nivel de precision de confianzay e

I margen de error.

Una vez seleccionado el nivel de confianza y el margen de error se procede a realizar el

calculo del nimero de ciclos a cronometrar.

Para pequefias muestras N< 30 con base a la distribucion T student

Donde:

N= tamario de la muestra o nimero
S =desviacion estandar de la muestra
T = valor t de la distribucion

k = margen de error

X= promedio de la muestra

_st2
~ Lkx

40



Calificacion de la actuacion

La actuacion es realmente el paso mas importante para el procedimiento de medicion del
trabajo, ya que se basa totalmente en la experiencia, adiestramiento y el buen juicio del
analista obteniendo técnicas para la determinacion del tiempo requerido, donde el operario
ejecuta una tarea después de haber registrado los valores observados de la operacién de
estudio

Niebel, B y Freivalds, A (2008), concluye que la valoracion o también denominada
calificacion del desempefio es importante, ya que es una herramienta que con la que se va a
medir el tiempo de una tarea especifica, estando en las 6ptimas condiciones, cuidando los

niveles de productividad.

El factor de valoracion es una técnica que permite conocer cual es el grado de desempefio

del operario.
e Meétodo de Westinghouse

Es un método que aplica 4 dimensiones como son esfuerzo, habilidad, condiciones y
consistencia del trabajador, es uno de los métodos para préacticos y utilizados.
Esfuerzo

Es la eficiencia en el cual el trabajador realiza sus actividades. La tendencia es acelerar el

trabajo, los nervios hacen que la energia se convierta en velocidad.

Tabla 5 Sistema Westinghouse — Esfuerzo.

Esfuerzo

0.13 Al Extrema
0.12 A2 Extrema
0.10 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente
0.05 C1 Buena
0.02 C2 Buena

0 D Regular
-0,04 El Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
-0.12 F1 Deficiente
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-0.17

F2

Deficiente

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940)

Habilidad

Se determina por la experiencia que le operario tiene por condicion natural y el ritmo de

trabajo.

Tabla 6 Sistema Westinghouse — Habilidad.

Habilidad
0.15 Al Extrema
0.13 A2 Extrema
0.11 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Buena
0.03 C2 Buena
0 D Regular
-0.05 El Aceptable
-0.11 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente
Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940)
Condiciones

Son aquellas que afectan al operario y no a la operacion, estas condiciones se puede

denominar ideas, excelentes, buenas, regulares y deficientes, dependiendo de la actuacion

del operario.

Tabla 7 Sistemas Westinghouse — Condiciones.

Condiciones

0.06
0.04
0.02

-0.03
-0.07

m O O @™ >»

Ideales
Excelentes
Buena
Regular
Aceptable

Deficiente

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940)
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Consistencia
Es el indicador méas grande de habilidad, el operario es mas consistente si opera los elementos

de trabajo en el mismo tiempo, ciclo mas ciclo.

Tabla 8: Sistema Westinghouse — Consistencia.
Consistencia

0.04 A Ideales
0.03 B Excelentes
0.01 C Buena

0 D Regular
-0,02 E Aceptable
-0.04 F Deficiente

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940)

Suplementos u holguras

Los suplementos u holguras son tiempos adicionales que se suman al tiempo estandar
para compensar interrupciones o pérdidas de produccion, debido a pausas realizadas
por el operario (recuperacion por fatiga o necesidad personal). Las holguras o

suplementos pueden ser: Constantes o Variables (Niebel y Freivalds, 2009, pag. 367).

Tipos de suplementos u holguras
Suplementos constantes

Son todas aquellas actividades que se encuentran relacionadas con todo tipo de trabajo
Suplementos personales: Tiempo para que el operario atienda sus necesidades basicas
Suplemento por fatigas: Tiempo en el que el operario toma un receso para retomar energia

Suplementos variables

Estan relacionados a la fatiga que tiene el operador por estar en condiciones incomodas a

momento de realizar sus actividades.
2.2.6.2 Estudio de métodos

El estudio de métodos es una investigacion critica sistematica de las operaciones. El

estudio de métodos busca dividir y desglosar la tarea con el objetivo de entender
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cdmo se ejecuta y posteriormente socializar el método a todos los implicados de su
ejecucion. ElI EM es la base para la mejora de la productividad, probablemente el
hecho de describir un método operatorio resulta ser la mejora mas importante del
estudio (Cruelles, 2013, p.161)

La ingenieria de métodos brinda una serie de herramientas de analisis que permiten
comprender las leyes y elementos que son parte del proceso productivo, asi al
obtenerse una mejora de la productividad, se puede brindar un mejor servicio a la
sociedad (Duran, 2007, pag. 5).

El estudio de métodos es una investigacion de los procesos de la empresa; el método desglosa
las tareas de produccidon de la empresa es asi que se puede realizar un analisis mas minucioso

para detectar en que parte de la produccion se genera errores.

El estudio de métodos tiene los siguientes objetivos:

. Mejorar los procesos

. Disminuir los costos de produccién como son mano de obra, insumos y
maquinaria

. Mejorar la distribucion de la planta de produccién

. Mejorar condiciones de trabajo

. Aumentar la productividad

Procedimiento del estudio de métodos

El estudio de métodos cuenta con una serie de pasos detallados a continuacion:

o Seleccion del trabajo a mejorar

o Registro de las actividades de trabajo

o Anélisis de las actividades de trabajo

o Disefio de un método perfeccionado

o Adiestramiento a los operarios con un nuevo método de trabajo
. Implantacion de un nuevo trabajo
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Seleccion del trabajo a mejorar

Todas las actividades que se realizan dentro de los procesos de produccidn son importantes
el investigador debe ser muy minucioso en seleccionar las actividades, pueden convertirse
en un limitante para el estudio es por ello se debe seleccionar las actividades que genere gran

importancia al estudio.

“Toda tarea realizada en un entorno de trabajo puede ser objeto de estudio con el fin de
mejorar la manera en que esta es realizada, es decir, estudiar su método de trabajo para ser

mas eficiente ”(Cruelles, 2013, pag. 163).
Registro de las actividades de trabajo

Después de seleccionar las actividades se procede al registro con el uso de las siguientes
herramientas segun las necesidades del analista.

e Diagrama que representan sucesiones
e Diagramas con escala de tiempos

o Diagrama que representan el flujo o movimiento
Diagrama que representa sucesiones

Diagrama de procesos de operaciones: es el mas usado en el aspecto de manufactura
representa en forma cronoldgica las actividades desde la entrada de insumos hasta la salida

del producto final. A continuacion, se detallas la simbologia
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Operacion

uf

s

Un circulo grande
indica una operacion,

Clavar Mezclar Taladrar onficio
COmo
Transporte %
Mover material Mover material
Una flecha indica Mover material mediante una transportdndolo
transporte, como mediante un carmo banda transportadorn (mediante un mensajero)

Almacenamicnto

P

Un trifngulo representa Materia prima en algin Producto terminado Archiveros para proteger

almacenamiento, comeo almacenamicato masivo apilado sobre tarimas documentacidn

Retrasos axrro
Q | |
‘ﬁ :"f\. - %

: mL— Material en un camidn o

sobre el piso en una tagima |  Documentos en esper
a ser archivados

U

Una letra D mayiscula

indica un retraso, como
Esperar un elevador esperando a ser procesado

Inspeccion 05.3 “.

Examinar material para Analizar las formas
Un cuadrado indica ver si estd bien en cuanto Leer ¢l medxdor de impresas para obener
nspecion, como a cantidad y calidad vapor en el quemados informacion

Figura 3 Simbologia diagrama de procesos
Fuente: Niebel y Freivalds (2009)

%

Cursograma analitico: este es el diagrama mas completo indica inspecciones, esperas,

almacenamientos y traslados

“Ademas de mostrar las operaciones e inspecciones, este cursograma registra los traslados,
demoras y almacenamientos; éste diagrama es mas completo que el diagrama sindptico

porque estudia al operario, material y el equipo o maquinaria” (Escalante y Gonzalez, 2016,
pag. 88)

Cursograma Bimanual, registra las actividades realizadas por las manos y las extremidades
del operario.

Diagrama con escalas de tiempo
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Diagrama de actividades multiples: “Registra las actividades de varios objetos de estudio
(maquinaria, trabajadores) en una escala de tiempo comun para mostrar la relacion entre

ellas” (Escalante y Gonzalez, 2016, pag. 99).
Diagrama hombre-méaquina: es la relacion del ciclo de trabajo entre el obrero y la maquinaria

Sinograma o diagrama de movimientos simultaneos: “Registra los movimientos de las
diversas partes del cuerpo, mediante un analisis cinematografico” (Escalante y Gonzaélez,
2016, pag. 100).

Diagramas que representan flujo o movimiento

Diagramas de hilos es un plano que sigue el flujo de material, mano de obra o el equipo con

el proposito de medir.

Diagrama de recorrido: “Indica la distribucion de las areas de la planta y mediante lineas de
flujo indica el movimiento de trabajadores, material y equipo. También incorpora simbolos
de las diversas actividades en cada uno de los lugares” (Escalante y Gonzalez, 2016, pag.
95).

Gréfico trayectoria: es un cuadro que representa los movimientos de materiales, mano de

obra y de la maquinaria durante un periodo de tiempo.
Técnicas de analisis a detalle por proceso

Listas de comprobacion, permiten analizar los factores que afectan a las operaciones en
estudio. Benchmarking, permite comparar las practicas, servicios 0 procesos con otros

mercados que han alcanzado altos niveles.

“Analisis de operacion, pretende mejorar la eficiencia y eficacia del proceso, a través de la
identificacion de las causas que agregan y no agregan valor a la operacién” (Escalante y
Gonzélez, 2016, pag. 110).

Disefio del método perfeccionado

A través de la combinacion de la creatividad y el razonamiento 16gico, en esta etapa
se aplican diversas estrategias como: innovacion, ergonomia, antropometria, los

principios del disefio de trabajo y enfoques ecoldgicos, con el fin de disefiar métodos,

47



puestos de trabajo y adaptar el trabajo al obrero. (Escalante y Gonzélez, 2016, pag.
284).
En esta etapa quiza sea la mas complicada el analista debe realizar un redisefio de los
procesos si fuera necesario realizar una distribucion de la planta; disefiar una propuesta en
la que se eliminen todos los errores identificados en las actividades de la produccion, sitios

de trabajo o en la infraestructura de la planta.
Para un correcto disefio del método se debera tomar en cuenta lo siguiente:
Eliminar: cuando el analisis no justifique la actividad, esta debera ser eliminada

Cambiar: Cadena (2018) en este paso se analiza que parte de los procesos o actividades se
puede cambiar para optimizar la produccion.
Cambiar y reorganizar: Si al realizar el analisis existe la necesidad de cambiar y

reorganizar sera de gran importancia realizarlo para presentar mejoras en los procesos.

Simplificacion: “Los detalles que no se eliminaron, pueden ser realizados de una forma méas
facil o répida. La respuesta a la interrogante ;Como se ejecuta la actividad?, permitird

simplificar la forma de ejecucion” (Garceia, 2005, pag. 38).
Adiestramiento a los operarios con el nuevo método de trabajo

Antes de implementar la mejora, es importante tener la seguridad de que el método
es practico y aplicable de acuerdo con las condiciones del trabajo que se realiza.
Asimismo, la propuesta de mejora debe incluir aspectos econémicos y de seguridad,
asi como también, la calidad y cantidad de producto elaborado. Si se considera que
la propuesta es buena, es necesario saber si afectard a otros departamentos o
trabajadores (Garcia, 2005, pag. 39)

Implantacion de un nuevo método

La implantacién del nuevo método puede dividirse en cinco etapas:
o Vender las propias ideas relacionadas con la mejora del estudio, ademas de
incluir las sugerencias y aportaciones que realicen las autoridades y los trabajadores,
a fin de que lo consideren también como obra suya.
o Preparar un informe que contenga: el diagrama propuesto, costos, economias

esperadas, aumento de produccion, reduccion de desperdicios, necesidades de la
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inversion, accion ejecutiva necesaria para implementar el nuevo método y calendario

de la implementacion.

o Examinar el informe junto con el supervisor o la direccion a cargo.
o Obtener la aprobacion de los cambios por parte del personal y la direccion.
o Preparar por escrito las normas para la ejecucion (Garcia, 2005, pag. 131).

Esta fase quiza sea la mas dificil, ya que se necesita del respaldo de la direccion y de
los trabajadores, en esta etapa, el analista debe mostrar sus cualidades personales e
indicar que la idea de mejora traera beneficios a la organizacién (Garcia, 2005, pag.
131).

2.2.6.3 Modelo de simulacion

En la actualidad la simulacion se ha convertido en una herramienta muy importante a la hora
de analizar sistemas ya sea productivos y servicios, las empresas utilizan la simulacion para

encontrar la innovacion en cada uno de sus procesos y asi mejorar sus actividades.

La simulacién se emplea para comprender y analizar el balance de una empresa, asi
como a visualizar el futuro estado del sistema replanteado y procura un medio para
generar sugerencias para mejorar los procesos de innovacion. Las interacciones de
las personas con los procesos y la tecnologia de una empresa en el tiempo se traducen
en numerosos escenarios que son imposibles de ser recogidos y valorados sin la

ayuda de un modelo de simulacién computarizado. (Fullana y Urquia, 2010, pag.1).

Los modelos de simulacion comienzan con inputs, el sistema tiene como objetivo disefar,
evaluar y medir, el objetivo es cuantificar factores como es la satisfaccion del sistema, la

utilizacion de recursos, el proceso de reingenieria 0 procesos de innovacion.

La simulacion es un medio mediante el cual tanto nuevos procesos como procesos ya
existentes pueden proyectarse, evaluarse y contemplarse sin correr el riesgo asociado
a experiencias llevadas a cabo en un sistema real. Es decir, permite a las
organizaciones estudiar sus procesos desde una perspectiva sistemética procurando
una mejor comprension de la causa y efecto entre ellos ademas de permitir una mejor

prediccion de ciertas situaciones. (Fullana y Urquia, 2010, pag. 1).
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Sotfware de simulacion

Se han desarrollado varios programas que ayudan a simular en dimensiones 2D y 3D.
Algunos software tiene la ventaja de poder observar en un modo mas detallado el modelo
con una interfaz mas amigable y flexible, a continuacion se detalla los softwarre mas

principales:
Flesxim

Es un programa que simula eventos discretos, que tiene como objetivo modelar, simular,
controlar y optimizar los procesos industriales. Su interfaz se la puede visualizar en 3D, tiene
la facilidad de importar otros objetos apegandose a la realidad. Los reportes que ofrece el
software son visualmente atractivos a comparacién de otros. La licencia es costosa en

relacion con otros sotfwares, pero existe una licencia educativa gratuita.
ProModel

Promodel tiene como objetivo evaluar, planear y redisefiar el sistema de produccion |,
logisticas y servicios. Se maneja su interfaz 2D, la metodologia es de facil utilizacién para

el usuario en aspecto de programacion.
Quest

Su funcionamiento es mas complejo la licencia se encuentra a un costo elevado en
comparacién a los otros modelos, su ventaja es que cuenta con un programa de inicio o
tambien llamsda version educativa; tiene la facilidad de importar objetos 3D, se puede
interactuar en hojas de calculo permitiendo analizar cada proceso que se encuentra
analizando.

Para la seleccion del programa de simulacion se analizaran las varibables visualizacion,
licencia, reportes estadisticos, sotfware y contruccion del modelo. Los paramemtros que se
busca que cumplan el sotfware es una metodologia facil de entender, que el programa tenga
una version educativa, que la contruccion del modelo sea en 3D y que se pueda analizar

estadisticamente los datos de la simulacion.
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Tabla 9 Andlisis de comparacidn entre software de simulacion

Promodel |Flexsim Quest

Visualizacion
Licencia

L
L J
Reportes estadisticos .
@
L

Software
Construccion del modelo
TOTAL

RO |O|O|O
Nl |lkr|lr|[m|m
==

Se dio una puntacién a cada uno de los aspectos que se necesitan para la seleccion del
programa de simulacion siendo 1 = a cumplimiento y 0 = a no cumplimiento, se analizé cada
uno de los aspectos en relacion con los programas y cumpliendo con todos los parametros

necesarios el programa flexsim tiene el mayor puntaje.
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I1l. METODOLOGIA
3.1 ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1 Enfoque cuantitativo

“El enfoque cuantitativo usa la recoleccion de datos para probar la idea a defender con base
a la medicion numérica y el anlisis estadistico para establecer patrones de comportamientos
y probar tedricas” (Hernandez y Fernandez, 2014, pag. 4).

Se utiliza el enfoque cuantitativo para el desarrollo de esta investigacion, para analizar e
interpretar datos como: costos de produccion y tiempos de produccion mediante los sistemas

informaticos como son Excel y Flexsim.

3.1.3 Tipo de Investigacion

Los tipos de investigacion gque se utilizo en este estudio son los detallados a continuacion:
3.1.3.1 Descriptiva

Esta investigacion es la encargada de analizar e interpretar factores que se encuentren

estrechamente relacionados con el objeto de estudio.

“Una de las funciones principales de la investigacion descriptiva es la capacidad para
seleccionar las caracteristicas fundamentales del objeto de estudio y su descripcion detallada

de las partes, categorias o clases de ese objeto” (Bernal, 2010, pag. 113)

Para detallar las causas del problema se utiliza este tipo de investigacion que permitird
analizar la situacién actual que se encuentran los procesos operativos y de produccion de la

empresa con el fin de detectar los errores en la produccion.

3.1.3.2. Documental

Segun Bernal (2010) define como “un analisis de la informacidén escrita sobre un
determinado tema, con el propoésito de establecer relaciones, diferencias, etapas, posturas o

estado actual del conocimiento respecto al tema objeto de estudio” (pag. 114).

Se utiliza este tipo de investigacion ya que se utilizara libros e informacion ya verificada
acerca de las variables como son: procesos operativos y produccion que permitira tener un

amplio conocimiento para sustentar esta investigacion.
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3.1.3.2 Investigacion de campo

Es el proceso que permite obtener datos reales donde ocurre el fendmeno, es muy utilizada
ya que se obtiene datos de forma mas exacta y segura. Se realiza la recoleccion de datos

como son tiempos de produccion, actividades del proceso de produccion de la empresa.
3.2. HIPOTESIS

Hipdtesis nula: la adecuada planificacion en los procesos operativos disminuye la
productividad.
Hipdtesis alternativa: la adecuada planificacion en los procesos operativos aumenta la

productividad.
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3.3

Tabla 10 Variable dependiente: Produccion

DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Variable

Variable
dependiente:
Produccién

Definicion conceptual

Conjunto de procesos o
de procedimientos,
disefiados para
transformar variables de
entrada en variables de
salida, proporcionando
una alta interrelacion
entre los elementos que
integran para la obtencion
de un producto o servicio.
(Bello, 2006, pag. 10)

Dimensiones

Materia prima

Mano de obra

Tiempos de
produccion

Costos de
produccion

Infraestructura del
area de produccion

Indicadores

Numero de proveedores

Cantidad de materia prima utilizada
Calidad de la materia prima
requerida

NUmero de trabajadores

Numero de horas utilizadas para la
produccion

Tiempo total de la produccién
Tiempo en la recepcion de materia
prima

Tiempos perdidos generados en la
produccion

Costo por materia prima adquirida
Costo por mano de obra directa
Costo por servicios basicos
Determinacion donde se encuentra
cada una de las maquinarias
Determinacion donde se encuentra
cada de los instrumentos

Técnicas

Observacion de
campo

Estudio de
tiempos

Balances y
reportes de ventas

Instrumentos

Fichas de
levantamiento de
datos
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Tabla 11 Variable independiente: Procesos operativos

Variable

Variable
independiente:
Procesos
operativos

Definicion conceptual Dimensiones

Rendimiento de

Cambian y transforman la produccion

recursos para obtener el
producto o proporcionar el

servicio conforme a los

requisitos, aportando en
consecuencia un alto valor
afiadido (Pérez, 2012, pag.

Planificacion de
tiempos de
produccion

Indicadores

indice de productividad
en relacién de insumo -
venta

Indice de productividad
en relacién con el tiempo
real y tiempo planificado

Factor de valoracion por

Técnicas

Célculo de la
productividad

101)
Desempefio de operario Estudio de
los operarios  indice de suplementos u tiempos
holguras

Instrumentos

Balances generales y
ventas.
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3.4. METODOS UTILIZADOS

3.4.1 Método inductivo — deductivo

Método inductivo consiste en explicar la realidad a partir de la observacion por lo cual este
método permitié establecer las conclusiones del estudio a partir de las observaciones
realizadas en la empresa; el método deductivo es aquel que explica las consecuencias a partir
de la logica, se obtuvo las conclusiones a partir del estudio de tiempos, métodos y analisis
de la productividad con el proposito de conocer la situacion actual de la empresa en base a

métodos industriales.

3.4.2 Meétodo analitico- Sintético

El método analitico sintetico permitio analizar las variables para conocer cuél es la situacion
actual de los procesos de produccion para asi llegar a los errores que se producen en la

produccion.

3.4.3 Andlisis Estadistico

Mediante el analisis estadistico se determina el nUmero de ciclos a cronometrar en el estudio
de tiempos, para determinar el nimero de muestra se calcula mediante ecuaciones, existe la
posibilidad de obtener el niUmero de ciclos de manera mas exacta, a través del uso de métodos
estadisticos (Cadena, 2018, pag. 23).

Donde:

N= tamafio de la muestra o nimero
S =desviacion estandar de la muestra
T = valor t de la distribucién

k = margen de error
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X= promedio de la muestra (Escalante y Gonzalez, 2016, pag. 460).

Como primer paso se toma 5 muestras aleatorias iniciales de las actividades de produccion,
consigo se calcula el tiempo promedio observado, la desviacidn estandar y el coeficiente de

variacion.

Formula para calcular el promedio:
_ Xi+ X+ Xy
B N

X= Media
X; = Representa uno de los datos
N = Numero total de los datos

Férmula para calcular la desviacion estandar:

X1+ 32+ K+ X2+ + Xy + %)?

0o =

N

o = Desviacion estandar

X = Media

X; = Representa uno de los datos

N = Numero total de los datos

Férmula para calcular coeficiente de variacion:
Ox

CV=—=

X

CV = Coeficiente de variacion
o, = Desviacién estandar

X = Media

Estos 3 parametros son requeridos para cumplir con el método de ecuaciones. Una vez que
se obtenga estos resultados de identifica el mayor coeficiente de variacion, se reemplaza en
la ecuacion los datos requeridos y se obtiene el nimero de ciclos a cronometrar.

Se realizard un analisis estadistico de la simulacion, con ayuda del programa Flexsim, se
analizara los tiempos de produccion con 30 corridas diferentes obtienen valores como

minimo, maximo, desviacion estandar, coeficiente de variacion y promedio.
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IV. RESULTADOSY DISCUSION
4.1 RESULTADOS

4.1.1 Diagnosticar la situacion actual en la linea de produccién de queso amasado en la
empresa de lacteos MONTUSANLAC.

4.1.1.1 Datos generales de la empresa

Tabla 12 Datos generales de la empresa MONTUSANLAC
LACTEA MONTUFAR PIC

Nombre de la Compafiia

MONTUSANLAC S.A.
Direccion Calle Panamericana Norte Km. 55
Sector: Tesalia Parroquia: La Paz
Provincia Carchi
Ubicacién geo referencial 0°32'11.5"N 77°51'6.6"W
Contacto 0939375926
Correo Electronico Luisisizan1969@hotmail.com
Representante Legal Sr.: Luis lzisan
Tipo de Compafiia Anbnima
Situacion Actual Activa

o _ Elaboracion de productos derivados
Objetivo Social
de la leche
Numero de Trabajadores 8

Fuente: SUPERCIAS (2022)

41.1.2. Matriz FODA

Se analizaron las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas, que se encuentran

presents en la produccion de queso amasado de la empresa lacteal MONTUSANLAC.
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Tabla 13 Matriz FODA

Matriz FODA Empresa lactea MONTUSANLAC

Fortalezas

Debilidades

Maquinas adecuadas para la
produccion

Cumplimiento con las medidas de
bioseguridad y normas de higiene
en la produccion.

Conocimiento empirico del
proceso de produccién

Control de calidad en la recepcion
de la leche.

No cuenta con una planificacion
en la produccion

No se tiene estructurado un mapa
de procesos

No cuentan con un manual de
procesos

No realizan controles por medio
de indicadores en sus procesos

Oportunidades

Amenazas

Capacitacion de BPM por parte
del sector publico

Nueva tecnologia en maguinas
para la produccion

Incremento en la aceptacion del
producto

Adaptar estrategias de mejora
continua

Variacion en el precio de los
insumos

Cambios climéticos que afectan al
aprovisionamiento

Materia prima (leche ) de baja
calidad

Cambio en las leyes de alimentos
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Factores Oportunidades Amenazas
Capacitacion de BPM por Variacion en el precio de los
Exteknos parte del sector publico y insumos
privado
Nueva tecnologia en maquinas | Cambios climaticos que afectan
Factores para la produccion _ al apr(_JV|5|_onam|ento _
Incremento en la aceptacion Materia prima (leche) de baja
Internos del producto calidad
Adaptar estrategias de mejora | Cambio en las leyes de
. alimentos
continua
Fortalezas Estrategia ofensiva Estrategia defensiva

Maquinas adecuadas
para la produccion

Cumplimiento con las
medidas de
bioseguridad y normas
de higiene en la
produccion.

Conocimiento
empirico del proceso
de produccion

Control de laboratorio
en la recepcion de la
leche

Continuar con el cumplimiento
de medidas de higiene y control
en la materia prima para
alcanzar una mayor demanda
Desarrollar capacitaciones para
los operadores con el objetivo
de mejorar sus conocimientos y
optimizar sus procesos de
produccion.

Actualizar las maquinas de
produccion  para  obtener
procesos industrializados.

Realizar un plan de contingencia
para desastres naturales.

Realizar un plan de
abastecimiento de la materia
prima

Controlar el estado de la materia
prima antes de ingresar a la
produccion para evitar una baja
calidad en el producto final.

Debilidades

Estrategia reorientacion

Estrategia supervivencia

No cuenta con una
planificacién en la
produccion

No cuentan con un
manual de procesos

No realizan controles
por medio de
indicadores en sus
procesos

Tiempos y actividades
innecesarios

Disefiar una planificacion en la
produccion para evitar baja
calidad en el producto final
Realizar un manual de procesos
de acuerdo con las BPM
Optimizar y eliminar tiempos y
actividades que no generan
valor agregado a los procesos

Disefiar un manual de procesos
de acuerdo con la normativa
vigente
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41.1.3.

La empresa se encuentra organizada en 4 departamentos de los cuales se envian ordenes a los

sus subdepartamentos, con las decisiones centrales en la gerencia general. Como se indica en

Organigrama de la empresa

la figura 4.
Gerencia
I
[ I I 5 |
Departamento de Departamento| |Departamento eRpZEtSrrggsn 0
Administracion i6
de pro?uccmn de compras HUManos
[ [ |
Recursos Aseguramiento p
Hurnanos de 13 Calidad Produccién Bodega
Contabilidad Operarios J
declaraciones

Figura 4 Organigrama de la empresa MONTUSANLAC
Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

La empresa cuenta con los departamentos, administrativo, produccion, compras y recursos
humanos, el departamento de administracion se encarga de consolidar informacion acerca de la
contabilidad y declaraciones, la persona encargada es Sra.: Magaly Pozo sus funciones son del
registro de facturas, roles de pago entre otras actividades. En el departamento de produccién la
empresa cuenta con 8 trabajadores de los cuales 4 operarios son los designados para la
produccion de queso amasado, un operario mayor es el encargado de llevar los registros diarios
de toma de muestra, recepcion de leche y registro del trabajo de sus otros compafieros. El
departamento de compras y recursos humanos es encargado el sefior Gerente, cumple con las

actividades de seleccion del personal y proveedores.

4.1.1.4 Mapa de procesos

La empresa no tiene definido un mapa de procesos de acuerdo con las actividades de la empresa
lo cual se elabor6é un mapa de procesos con niveles: estratégicos, de apoyo y operativos. En la

figura 5 se muestra las actividades que se encuentran dentro de los procesos operativos que son:
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Recepcion de la materia prima, produccion y distribucion, cabe mencionar que la presente
investigacion solo se basa en estudiar los procesos operativos y la produccién de queso

amasado.

PROCESOS GOBERNANTES

Gestion de Clientes

¢

PROCESOS OPERATIVOS

Recepcion de Produccion

¢

PROCESOS DE APOYO

Distribucion

CLIENTE

Necesidad

CLIENTE
Satisfaccion

materia prima

Administracion Financiera

Figura 5 Mapa de procesos de la empresa MONTUSANLAC
Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

4.1.1.5 Layout

La edificacion estd disefiada y construida de manera que, ofrece proteccion contra polvo,
materias extrafas, insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior y mantiene
las condiciones sanitarias apropiadas segun el proceso, esta construccion es sélida y dispone de
espacio suficiente para la instalacidn, operacion y mantenimiento de los equipos asi como para
el movimiento del personal y el traslado de materiales o alimentos también brinda facilidades

para la higiene del personal.
Bodega

Se encuentra situada en la parte trasera de la empresa se encuentra destinada para el
almacenamiento de aros, mesas de aluminio y maquinaria. Sus dimensiones son 5 metros de

largos y 3 metros de ancho.

Recepcion de leche
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La recepcion de leche se lo realiza diariamente es un &rea adecuada solo para el almacenamiento
de la leche, cuenta con una zona de desembarque para que lo camiones proveedores puedan
descargar la leche. En esta zona se realiza los procesos: toma de muestra de la leche, filtracion,

enfriamiento y pasteurizacion. Su dimension es de 6 metros de largo y 8 metros de ancho.
Planta de produccién

En esta area se realiza la produccién total del queso la mayoria de los empleados trabaja en esta
zona se encuentra adecuada con iluminacién, agua potable y las maquinarias. Sus dimensiones

son 14 metros largo y 22 metros ancho
Instalaciones sanitarias

Existen instalaciones que aseguran la higiene del personal para evitar la contaminacién de los
alimentos, estan ubicadas de tal manera que mantienen independencia de las otras areas de la

planta.
Cuarto frio

Existen dos cuartos frios sirven para mantener fresco el queso, su temperatura es de 3°C. Sus

dimensiones son 6 metros de ancho y 4 metros de largo.
Oficinas

Se maneja la parte administrativa coordinada por la contadora de la empresa acompariada de la
secretaria en esta area se emite facturas, pagos a proveedores y trabajadores y declaraciones del
SRI.
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Parqueadero

25.50 metros

Figura 6 Layout empresa MONTUSANLAC

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

4.1.1.6.
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Maquinas, equipos e instrumentos

Se realiz6 un levantamiento de la informacion de los equipos, maquinarias e instrumentos de la

empresa.

Tabla 14 Descripcion de la maquinaria o equipos

N° Nombre de maquinaria o equipo Area Cadigo
1 Analizador antibiético Laboratorio MAA1
2 Analizador multiparametro Laboratorio MAM?2
3 Balanza Laboratorio MB3

4 Banco de hielo Produccion MBH1
5 Bomba de extraccion Produccion MBE2
6 Cronoscopio Laboratorio MC4

7 Cuarto frio Produccién MCF3
8 Descremadora Produccion MD4

9 Empacadora al vacio Produccion MEV5
10 Fechadora Produccion MF6
11 Olla de recepcion Produccion MOR1
12 Olla marmita 500 lts. Produccién MOM7
13 Olla marmita 600 lts. Produccion MOMS8
14 Olla marmita 1100 Its Produccion MOM9
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15 Olla marmita 1150 Its Produccién MOM10

16 Ozonizador Produccion MO11
17 Pasteurizador Produccion MP12
18 Silo Produccion MS18
19 Molinos Produccion MM19

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

A continuacién, se detalla los instrumentos complementarios que utiliza la empresa para la

produccion de queso amasado.

Tabla 15 Descripcién de los instrumentos

Ne Nombre del instrumento Area Codigo
1 Estanterias Produccion IE1

2 Mesa Amasadora Produccion A2

3 Mesa Metalica Produccién IM3

4 Pistola de acidez Laboratorio IPA1L

5 Tanque para Agua Produccion ITA4

6 Tanque para moldes Produccion ITM5

Fuente: Empresa lactea MONTUSANLAC

4.1.1.7 Caracterizacion de los proveedores
Proveedor leche

La empresa cuenta con dos proveedores principales, al no tener una demanda estable la empresa
a veces debe recurrir a buscar otros proveedores para cubrir una mayor demanda, el promedio
de leche utilizada para la produccion es de 2788 litros por dia.
Especificaciones del producto

o Su acidez debe cumplir entre 16 % a 17%

o Su densidad debe cumplir entre 25 a 29 gr/ml
Tabla 16 Descripcion de los proveedores empresa MONTUSANLAC

Proveedor Lugar Litros de leche Desv. Stan.
1 El chamizo 1268 It/ dia 248 It
2 El colorado 1520 It/ dia 265 It

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC
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Cuajo

El cuajo es utilizado en la coagulacion la empresa tiene tres proveedores por la variacién de la

produccion se abastecen del proveedor que tenga mas rapido disponibilidad.

Tabla 17 Proveedores de cuajo

Proveedor Lugar Cantidad
1 Julio Andrade 120 It.
2 Quito 240 It.
3 San Gabriel 200 It.

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

Especificaciones del producto:

e Debe encontrarse en forma liquida transparente.

e Yodo de 30 60 mg/kg.

e Fluor de 175 a 225 mg kg de sal.

e Olor inodoro.
Fundas pléasticas
Solo existe un proveedor que se encuentra ubicado en la ciudad de Ibarra la empresa realiza el
abastecimiento cada 6 meses, realizando un pedido de 10000 fundas. Para un dia de produccién
se utiliza un promedio de 570 fundas para la presentacion de 500 gramos y un promedio de 270
fundas para la presentacion de 300 gramos.
Especificaciones del producto

e Material plastico

Sal
Para el abastecimiento de la sal solo cuenta con un proveedor.
Especificaciones del producto

e Sal para consumo humano e industrial
4.1.1.8 Estudio de métodos
Diagrama de recorrido

Para el desarrollo del diagrama de recorrido se dividié las operaciones en subprocesos de
acuerdo con las responsabilidades diarias de cada operador. Para lo cual los subprocesos son
los siguientes:

o Subprocesos recepcion de la leche y pasteurizacion

66



o Subprocesos coagulacion y desuerado
o Subprocesos molido y moldeo

o Subprocesos empaquetados
Subproceso recepcion de leche y pasteurizacion

El operario comienza sus actividades a las 08h00, el horario de llegada de los proveedores es
distinto, no tienen una hora fija para entregar la leche; una vez que el proveedor llegue el
operario prepara la bomba de extraccion y la olla de recepcidn, se dirige al laboratorio para la
toma de las muestras de leche, regresa al area de desembarque, luego realiza el analisis de la
leche y procede al descargue de la leche. Para comenzar la produccion en su totalidad se espera
al segundo proveedor para completar la cantidad de leche, al finalizar la recepcion de la leche
pasa a los bancos de hielo para bajar la temperatura, el operario enciende la pasteurizadora y

supervisa, terminada la pasteurizacion la leche pasa a las marmitas.
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Diagrama de procesos Fecha:

Elaborado por: Vanesa

Subprocesos recepcion de leche y Almeida

pasteurizacion

Conectar la bomba de extraccion entre las

cantinas y la olla de recepcién

Se traslada al laboratorio y toma las

muestras

Regresa al area de recepcion leche

Realizar la toma de muestras y el anélisis

OO

Descargue de la leche

Paso por el banco de hielo

Pasteurizacion

OO

Figura 7 Diagrama de procesos — Subproceso recepcion de leche y pasteurizacion
Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC
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Subprocesos coagulacién y desuerado

Al terminar la pasteurizacion la leche pasa a las marmitas, se utilizan 3 marmitas con capacidad
de 1000 Its, 1500 Its y 500 lIts, tres operarios son los encargados de realizar este subproceso.
Una vez que la pasteurizacion termine, se abre las llaves de las marmitas para llenar, primero
la marmita de 1500 Its después la marmita de 1000 Its y al finalizar 500 Its, la leche llega a las
marmitas con una temperatura de 75°C; el operario mese la leche hasta lograr tener la
temperatura de 4°C. Cada operario se traslada al &rea de insumos a medir el cuajo, al tener la
temperatura adecuada se afiade el cuajo, se espera aproximadamente 40 minutos, la leche entra

en fase de coagulacion. Anexo 4
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Fecha:
DIAGRAMA DE PROCESOS

Vanesa Almeida

Subproceso coagulacion y desuerado | Elaborado por:

Subprocesos recepcion de leche y pasteurizacion

Paso de la leche a las marmitas

Se traslada a la bodega y toma el

termometro

Regresa al &rea de produccion

Toma la temperatura de la leche

Se traslada al segundo piso y

toma el cuajo

Regresa al area de produccion

Agrega el cuajo y espera la

L Ap = O C

coagulacién

Figura 8 Diagrama de procesos — Subproceso coagulacion y desuerado
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Fecha:
DIAGRAMA DE PROCESOS

Subproceso coagulacion y desuerado Elaborado por: Vanesa
Almeida

Subproceso recepcion de leche y pasteurizacion

. Se traslada a la bodega y
toma la pala de hilos
8 Regresa al area de

produccion

Corta lacuajada conla
pala de hilos

Separa la cuajaday el
suero

Figura 9 Diagrama de procesos — Subproceso coagulacion y desuerado
Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

Subprocesos amasados

Una vez que la leche se convierte en cuajada pasa a las mesas metalicas, se debe eliminar todos
los residuos de suero, se agrega sal 3 gramos por litros de leche. Luego se amasa hasta tener
una mezcla homogénea, un operario se traslada a la parte trasera a recoger los aros, para el
moldeo que consiste en colocar la masa en los aros de forma circular, al terminar se coloca en
las estanterias y pasa al cuarto frio. Anexo 5
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DIAGRAMA DE PROCESOS

LOGO
| Subproceso amasado

Fecha:

Elaborado por: Vanesa
Almeida

Subproceso coagulacién y desuerado

Paso de la cuajada a as mesas

metalicas

Se traslada al segundopiso v toma la

Regresa o drea de produccidn

Amasada |s cusjada hasta que
incorpore la sal en toda i3 mezchs

T
<‘%
?
O
g

Regresa al area de produccion

Setrasiadz 3 |3 parte trasera da iz
planta y toma los aros

Figura 10 Diagrama de procesos — Subproceso amasado
Fuente: Empresa lactea MONTUSANLAC
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|LOGO

DIAGRAMA DE PROCESOS
Subproceso amasado

Fecha:

Elaborado por: Vanesa
Almeida

Subproceso coagulacion v desuerado

-GG

Coloca la cuajada enlos moldes

Pasa los moldes a la estanteria

Pasolas estanterias al cuarto
frio

Subprocesos empaquetados

Figura 11 Diagrama de procesos — Subproceso amasado
Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

El queso pasa 60 minutos en el cuarto frio, al finalizar los 60 minutos los operarios realizan el

desmolde, luego se realiza el empaquetado, este paso se lo realiza manualmente con ayuda de

una fechadora para sellar el empaque y como paso final de la produccién los quesos son

almacenados en gavetas y enseguida pasa al cuarto frio para el siguiente dia armar los pedidos.

Anexo 6
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Fecha:
DIAGRAMA DE PROCESOS
Subproceso empaguetado Elaborado por: Vanesa
Almeida
Subproceso amasado
15 Regresa al drea de producddn

° Desmolde de los quesos

Empaquetado de los quesos

Almacenado de los quesos en &
cuarto frio

Figura 12 Diagrama de procesos — Subproceso empaquetado
Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC
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Cursograma analitico produccion de queso amasado.

El objetivo del cursograma es documentar las actividades relacionadas con la produccién para
detectar errores y posibles cambios. En el presente estudio se analiz6 la produccion de queso
amasado de las dos presentaciones de 300 y 500 gramos, se inicia sus actividades a las 8:00 am
hasta las 6:30 pm para la produccion se utiliza la materia prima como es leche, cuajo, sal y
empaques. Los operarios encargados de la produccion de queso amasado son 4, existen un jefe
de produccion que supervisa todos los procesos productivos de la empresa. Por condiciones de
la empresa no se visualizan nombres de los operarios por lo que para fines académicos se
denomina operario A, B, Cy D.

Tabla 18 Cursograma analitico produccién de queso.
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CURSOGRAMA ANALITICO
Nombre del producto : Produccién de queso amasado RESUMEN
Empresa : MONTUSANLAC Actividad Simbolo |Actual  [Propuesto |Econdmico
Método : Actual Operacion O 3
Distancia recorrida : 272 metros Transporte E> 12
N° de operarios : 4 Espera D 2
Elaborado por: Vanesa Almeida Inpeccion |:| 1
Fecha de revision : Luis Izisan Almacenamiento | /\ 1
Tiempo de produccién : 615 min TOTAL 39
ACTIVIDADES DISTANCIAS| TIEMPO |OPERARIOS SIMBOLOGIA
p D [0 A

1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcion de leche 0,08 A

2. Setraslada al laboratorio 37 1,55 A

3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 A

4. Regresaral drea de recepcion de leche 37 1,56 A

5. Realizar el analisis quimico de la leche 8,29 A

6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 26,56 A

7. Espera del sequndo proveedor 132,84

8. Paso albanco de hielo 30,21 A

9. Seenciende la maquina pasteurizadora 2,54 A

10. Pasteurizacion e Inspeccion 90,00 -

11. Revisar la temperatura de la méquina de pasteurizacion 1,54 A

12. Abrir las llaves de las marmitas 0,42 B

13. Trasladarse a la bodega 14 1,47 B

14. Toma del termometro 0,04 B

15. Regresa a las marmitas 14 1,59 B

16. Toma la temperatura de la leche 0,40 B

17. Trasladarse a la hodega segundo piso 22 1,56 B

18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 B

19. Regresar a las marmitas 22 1,56 B

20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,59 B,C,D

21. Agitar la mezcla 13,35 B,C,D

22. Dejar reposar la mezcla 39,90

23. Trasladarse y toma la pala de hilos 14 1,58 D

24. Regresar a las marmitas 14 1,53 D

25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 15,04 B,C.D

26. Tomar labombay el colador 1,58 B,C,D

21. Desuerar la cuajada 35,45 B,C.D

28. Pasar la cuajada a la mesa metélica 20,01 B,C.D

29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 18 1,57 B,CD

30. Regresar al drea de produccion 1,60 B,C.D

31. Colocarsala la cuajada a4 313 C

32. Amasar la cuajada 10,23 AB,CD

33, Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,56 C

34. Regresar al area de produccion 18 1,55 C

35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 18 30,00 AB,CD

36. Pasar el queso a los cuartos 441 D

37. Almacenar el queso en el cuarto frio 60,00 _

38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,62 A

39. Desmolde 20,32

40 . Empaque 25,45

30. Envalaje 15,43 AB,CD

Fuente: Empresa de Lacteos MONTUSANLAC

Revisado por: Sr.: Luis Izisan
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4.1.1.9. Estudio de tiempos
Fase de acercamiento

Existe 4 trabajadores que se dedican a la produccion de queso amasado todos los trabajadores
realizan todas las actividades, si un operario termina la tarea que fue asignada ayuda al

comparfiero que necesite ayuda.
Registro de la informacion de la actividad seleccionada

Registradas las actividades por el estudio de métodos se procede a calcular el nimero de ciclos
por lo cual se tomé una medicion inicial de 5 ciclos con esto ayudara a determinar el numero

de ciclos correctos.
Fase operativa

Para el estudio de tiempos se realizé una toma de 5 muestras iniciales detalladas en el anexo 7.
A partir de las observaciones preliminares se calculé el tiempo observado medio, desviacion
estandar y el coeficiente de variacion.

Para el calculo se tomo el valor maximo del coeficiente de variacion siendo 0,38, con un nivel
de confianza de 90% y el margen de error de 10%, conforme a la tabla T student considerando

5- 1 grados de libertad, detalladas en el marco teorico.

Tabla 19 Muestra Preliminar estudio de tiempos

Nombre del producto: Queso amasado

Cronometraje: Vuelta a cero

Fecha de inicio: 8/jun/2021 hasta: 12/jun/21

Tiempos | Desviacion | Coeficiente
- observado | estandar | variacion
Actividades .
medio
(TOM)

1.  Conectar las mangueras entre las cantinas y laolla | 0,06 0,01 0,18
de recepcidn de leche
2. Setraslada al laboratorio 1,54 0,02 0,01
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras | 0,07 0,01 0,17
de la leche
4.  Regresar al area de recepcion de leche 1,46 0,03 0,02
5. Realizar el analisis quimico de la leche 574 0,40 0,07
6.  Se procede al descargue de la leche a la olla de | 22,19 1,72 0,08
recepcion
7.  Espera del segundo proveedor 144,53 0,06 0,00
8.  Reuvisar la temperatura de los bancos de hielo 2,50 0,05 0,02
9.  Se enciende la maquina pasteurizadora 2,07 0,03 0,01
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10. Supervisar la pasteurizacién 48,49 0,06 0,00
11. Revisar la temperatura de la maquina de | 1,53 0,04 0,02
pasteurizacion

12. Abrir las llaves de las marmitas 0,38 0,04 0,10
13. Trasladarse a la bodega 1,52 0,03 0,02
14. Toma del termometro 0,02 0,01 0,38
15. Regresa a las marmitas 1,51 0,07 0,05
16. Toma la temperatura de la leche 1,50 0,04 0,02
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,54 0,04 0,03
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,06 0,01 0,22
19. Regresar a las marmitas 1,56 0,04 0,02
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,41 0,06 0,01
21. Agitar la mezcla 12,49 0,06 0,01
22. Dejar reposar la mezcla 37,41 0,04 0,00
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,55 0,03 0,02
24. Regresar a las marmitas 1,47 0,05 0,04
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 31,20 0,04 0,00
26. Tomar la bomba y el colador 1,52 0,05 0,03
27. Desuerar la cuajada 32,12 0,06 0,00
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 15,19 0,04 0,00
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,49 0,03 0,02
30. Regresar al area de produccion 1,25 0,04 0,03
31. Colocar sal a la cuajada 3,25 0,04 0,01
32. Amasar la cuajada 19,17 0,04 0,00
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,28 0,04 0,03
34. Regresar al area de produccién 1,32 0,02 0,02
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las | 42,75 0,47 0,01
estanterias

36. Pasar el queso a los cuartos 3,29 0,04 0,01
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 0,00 0,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,75 0,28 0,16
39. Empaquetado 31,43 1,20 0,04

Fuente: Empresa de Lacteos MONTUSANLAC

Revisado por: Sr.: Luis lIzisan
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Donde:

N= tamafio de la muestra o nimero

S =desviacion estandar de la muestra

T = Valor t con base en la distribucion T Student, se obtiene de tablas y depende de la muestra
inicial y del nivel de confianza que se requiera.

k = margen de error

X = promedio de muestra preliminar

La ecuacion original

~ l(o,01)(1,533) r
(0,10)(0,02)
n =58
Se tomd en cuenta los siguientes aspectos para la toma de tiempos:

o Diferenciar las actividades una de otra
o Determinar el operario que realiza la actividad
o Tomar tiempos de cada actividad
o El momento exacto que se finaliza la tarea y el inicio la proxima tarea
o Se tomé el tiempo en unidades de minutos (min)

Se registrd las actividades de todo el proceso de produccion.
Factor de calificacion por operario

El factor de calificacion es una técnica que permite conocer en tiempo real cuél es el tiempo
requerido por cada actividad para el céalculo de utiliza el sistema de Westinghouse que hace
referencia habilidad, esfuerzo, condiciones y regularidad. Se utiliza la siguiente tabla detallada

en el marco teérico.
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Tabla 20 Factor de valoracion — Sistema Westinghouse

Célculo factor de valoracion del sistema Westinghouse para los 4 operarios de queso
amasado

Operario Habilidad Esfuerzo tCrgEgJi_((:)iones de dC;n()s;setfg;:iEl Total \ljs;:ot?arcic’)n de
1 -E01,05 g %2 302 E)) -0,01 99%

2 323 -E01,04 302 301 0,02 102%

3 -Eol,os -E01,04 f):,oz _Eo,oz -0,09 91%

) (?(1)6 832 302 ([)) 0,1 110%

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

Revisado por: Sr.: Luis lzisan

Suplemento y holguras

Con ayuda a la experiencia del jefe de producciony en base a la tabla de suplementos u holguras
detallas en el marco tedrico se procedio a realizar el calculo de suplementos u holguras, cabe

resaltar que se realizo un analisis de forma de general a la empresa.

Tabla 21 Suplementos y holguras

SUPLEMENTOS AL DESCANSO
1.- Suplementos constantes

Suplementos por necesidades personales 5%
Suplementos basicos por fatiga 4%
TOTAL 9%
2.- Suplementos Variables

Suplementos por trabajar de pie 2%
Suplemento postura anormal 2%
Levantamiento de peso 3%
Mala iluminacion 0%
Condiciones atmosféricas 0%
Atencion requerida 2%
Nivel de ruido 0%
Estrés mental 1%
Monotonia 0%
Tedio 0%
TOTAL 10%

Fuente: Empresa de Lacteos MONTUSANLAC

Revisado por: Sr.: Luis Izisan
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Calculo del tiempo estandar de las operaciones

Una vez realizado el calculo de tiempo observado, analizado el factor de valoracion por
empleado y conocido el valor de suplementos u holguras se procede a calcular el tiempo
estandar por actividad.

Tabla 22 Estudio de tiempos — Tiempo estandar

Nombre del producto : Queso amasado presentacion 300 y 500 gramos
Empresa : MONTUSANLAC Fecha: 10/8/2021
Tipo de cronometraje : Vuelta a cero Unidades: Minutos
Elaborado por: Vanesa Almeida
Total Factorde [ Tiempo | suplementos Tiempo
ACTIVIDADES observado | valoracién [ béasico u holguras estandar
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcién de leche 0,08 0,99 0,08 0,21 0,09
2. Setraslada al laboratorio 1,55 0,99 1,53 0,21 1,85
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,99 0,08 0,21 0,09
4.  Regresar al area de recepcion de leche 1,56 0,99 1,54 0,21 1,87
5. Realizar el analisis quimico de la leche 8,29 0,99 8,20 0,21 9,93
6.  Seprocede al descargue de la leche a la olla de recepcién 26,56 0,99 26,29 0,21 31,82
7.  Esperadel segundo proveedor 132,84 0,00
8.  Revisar la temperatura de los bancos de hielo 3,22 0,99 3,19 0,21 3,85
9.  Seenciende la maquina pasteurizadora 2,54 0,99 2,51 0,21 3,04
10. Supervisar la pasteurizacion 63,26
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacién 1,54 0,99 1,52 0,21 1,84
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,42 1,02 0,43 0,21 0,52
13. Trasladarse a la bodega 1,47 1,02 1,50 0,21 1,82
14. Toma del termémetro 0,04 1,02 0,04 0,21 0,05
15. Regresa a las marmitas 1,59 1,02 1,62 0,21 1,96
16. Toma la temperatura de la leche 0,40 1,02 0,40 0,21 0,49
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,56 1,02 1,59 0,21 1,92
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 1,02 0,07 0,21 0,08
19. Regresar a las marmitas 1,56 1,02 1,59 0,21 1,92
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,59 1,01 6,66 0,21 8,06
21. Agitar la mezcla 13,35 1,01 13,48 0,21 16,32
22. Dejar reposar lamezcla 39,90
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,58 1,10 1,74 0,21 2,11
24. Regresar a las marmitas 1,53 1,10 1,68 0,21 2,03
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 33,35 1,01 33,68 0,21 40,76
26. Tomar labombay el colador 1,58 1,01 1,60 0,21 1,93
27. Desuerar la cuajada 44,05 1,01 44,49 0,21 53,83
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 20,01 1,01 20,21 0,21 24,45
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,57 1,01 1,59 0,21 1,92
30. Regresar al area de produccion 1,60 1,01 1,61 0,21 1,95
31. Colocar sal a la cuajada 3,13 1,10 3,44 0,21 4,17
32. Amasar la cuajada 20,18 1,01 20,38 0,21 24,67
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,56 1,10 1,72 0,21 2,08
34. Regresar al area de produccion 1,55 1,10 1,71 0,21 2,07
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 30,38 1,01 30,68 0,21 37,13
36. Pasar el queso a los cuartos 4,41 1,10 4,85 0,21 5,87
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,62 0,99 1,61 0,21 1,94
39. Empaquetado 29,90 1,01 30,20 0,21 36,54

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC

Revisado por: Sr.: Luis lzisan
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4.1.2 Evaluar la productividad en la linea de produccién de queso amasado en la empresa de
lacteos MONTUSANLAC

Se conoce en porcentaje la productividad actual en la produccion de queso amasado, el calculo
de la productividad se lo realizé mediante los métodos de productividad total y productividad
de trabajo, se obtiene la productividad de queso por presentacion se utilizan datos que se los
recolecto de estados financieros de la empresa. Se evalUa la productividad de costos, materia

prima y costo por recursos humanos.

4.1.2.1 Productividad Total

Para el célculo de la productividad total se utilizo reportes del estado de ganancia y pérdida de

los meses julio, agosto, septiembre y octubre del 2021. Como se muestre en la siguiente tabla.

Tabla 23 Productividad de queso amasado presentacién 500 gramos

. Agosto Septiembre Octubre

Julio (USD) (ng) (UgD) (USD)
Producto total $ 28212 $ 23346 $ 23373 $ 19782
Trabajo $ 2000 $ 2000 $ 2000 $ 2000
Materia Prima $ 30345 $ 29654 $ 28300 $ 25981
Insumos Servicios
varios $ 400 $300 $ 375 $ 400
Productividad Total 86% 73% 76% 70%

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC
Revisado por: Sr.: Luis lIzisan
Se mide la productividad en base a los datos ventas, trabajo, materia prima e insumos en funcion

de los meses julio, agosto, septiembre y octubre todos los datos se encuentran en valores de
costo determinando que la productividad total del queso de presentacion 300 gramos tiene un

promedio de 76%.

Tabla 24 Productividad de queso amasado presentacion de 300 gramos

. Agosto Septiembre Octubre
Julio (USD) jqpy) (USD) (USD)
Producto total $8.979 $7.119,65 $7.127,70 $6.704,50
Trabajo $2.000 $2.000,00 $2.000 $2.000
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Materia Prima

Insumos y servicios

varios

Productividad Total

$14.565 $9.658

$400
53%

$300
60%

$9.669
$375
59%

$9.094
$400
58%

Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC.
Revisado por: Sr.: Luis lzisan

La productividad en el queso amasado de presentacion 300 gramos tiene un promedio de 57%

4.1.2.2 Método productividad de trabajo

Para analizar este método se debe tomar en cuenta las horas reales de trabajo y las horas

planificadas, para el calculo se tomo en cuenta los datos del estudio de tiempo. Los indicadores

son propicios si el resultado es menor a 1, es decir que el trabajo se lo realizé por debajo del

tiempo planificado, si es mayor a 1 quiere decir que se tiene que realizar un ajuste a los tiempos

reales de trabajo. (Perenvechi, 2016). El indice de la productividad de la empresa supera el 1

esto quiere decir que se utiliza mas tiempo de lo planificado.

Tabla 25 Productividad laboral

Horas Horas Horas
Horas reales | planificadas Indice reales planificadas Indice
534 480 1,11 642 480 1,34
606 480 1,26 645 480 1,34
575 480 1,20 636 480 1,33
571 480 1,19 619 480 1,29
586 480 1,22 635 480 1,32
594 480 1,24 632 480 1,32
608 480 1,27 628 480 1,31
602 480 1,25 633 480 1,32
622 480 1,30 625 480 1,30
614 480 1,28 636 480 1,33
607 480 1,26 609 480 1,27
621 480 1,29 621 480 1,29
615 480 1,28 613 480 1,28
638 480 1,33 601 480 1,25
600 480 1,25 620 480 1,29
625 480 1,30 616 480 1,28
630 480 1,31 611 480 1,27
633 480 1,32 637 480 1,33
639 480 1,33 595 480 1,24
646 480 1,35 625 480 1,30
641 480 1,34 645 480 1,34
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635 480 1,32 630 480 1,31

554 480 1,15 555 480 1,16

648 480 1,35 PROMEDIO 1,30
Fuente: Empresa de lacteos MONTUSANLAC.

Para el calculo de la productividad de trabajo se tomo en cuenta los datos promedio del estudio
de tiempo, tiempo de produccién total y unidades producidas detallas de la siguiente manera:

Unidades procidas

p .. _
roductividad laboral Horas — Hombre trabajadas

780 unidades producidas

Porductiivdad laboral =
orauctivaaa tabora 632 minempleado a la produccion

Productividad laboral = 1,23 unidades / horas- hombre

Como resultado se obtuvo que el rendimiento por horas de trabajo es de 1,26, es decir por un

minuto de trabajo se produce 1,26 quesos.

Para evaluar la productividad total de laempresa MONTUSANLAC, se tomo en cuenta el valor
de costo de produccién y ventas del mes de Julio, Agosto, Septiembre y Octubre del 2021. En
la presentacién de 500 gramos tiene una productividad de 76% (Tabla 22), mientras que en la
presentacion de 300 gramos el 56% (Tabla 23). Al analizar sus procesos de produccion en el
primer objetivo especifico, se pudo evidenciar que no existe una planificacion adecuada en la
produccion y como resultado se obtiene una baja productividad, lo que consigo lleva laempresa
a no tener sus procesos sistematizados ni actualizados. Para el célculo de la productividad
laboral, se tomd en cuenta los datos del estudio de tiempo, una productividad laboral es optima
cuando el tiempo real de produccion es menor al tiempo planificado. Segun el Ministerio de
Relaciones Laborables (2012), las horas de trabajo que rige en el Ecuador son de 8 horas de
trabajo normal, convertido en minutos es 480 minutos, tiempo en el que todo trabajador culmina
sus actividades, sin embargo en la empresa al realizar el estudio de tiempo se pudo evidenciar
que las actividades superan los minutos de trabajo normal, lo que incurre a la empresa a cancelar

el pago por horas extras (Tabla 24)
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4.1.3. Realizar una propuesta de mejora continua en los procesos operativos de quesos

amasado en la empresa de lacteos MONTUSANLAC.

Manual de procesos de la empresa de lacteos MONTUSANLAC

MANUAL DE PROCESOS

Empresa de lacteos MONTUSANLAC

Firmas de revision y aprobacién

Nombre

Cargo

Fecha

Firma

Elaborado por: | Vanesa Almeida Estudiante

Revisado por:

Aprobado por:

Control e histérico de cambios

Version 01

Manual de procesos y
procedimientos de la
empresa de lacteos
MONTUSANLAC
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Introduccion
Se disefia el manual de proceso para la empresa de lacteos MONTUSANLAC, con el propoésito
que sea una herramienta para mejorar las actividades de produccién de queso amasado, en el

manual se detalla cada proceso con su politica de calidad y se establece el personal responsable.

Objetivo
Disefiar un manual de procesos para la produccion de queso amasado de la empresa de lacteos

MONTUSANLAC, para mejorar la productividad de la empresa.

Alcance
En el manual se detalla los procesos operativos que la empresa realiza para la produccion de

queso amasado

Estructura de los procedimientos

Objetivo: Realizar correctamente los procedimientos de produccion de queso amasado
Campo de aplicacion: En la elaboracion de queso amasado

Responsabilidad: Se describe la persona responsable de cada actividad

Referencia: Descripcion de la documentacion para realizar cada actividad

Descripcion de actividades del procedimiento: Se detalla lo siguiente:

o Nombre de la actividad
o Persona responsable

o Detalle de la actividad
J Documentacion

Flujograma: Detalle grafico del subproceso

Documentacion y registro: Se describe la documentacion que tiene por objeto evidenciar el
trabajo

Anexos: Se detalla informacion de soporte

Parametros de calidad

Para determinar las politicas de calidad se toma en cuenta la normativa nacional NTE INEN- 9
requisitos de la leche cruda para su procesamiento, se los detalla a continuacion:

Requisitos organolépticos

Color. Debe ser blanco opalescente o ligeramente amarillento.

Olor. Debe ser suave, lacteo caracteristico, libre de olores extrafos.
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Aspecto. Debe ser homogéneo, libre de materias extrafias.
Requisitos fisicos y quimicos
La leche cruda, debe cumplir con los requisitos fisicoquimico que se indican en la tabla

Codificacion a los eslabones de la produccion de queso amasado
RMP-001-2021-01
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EMPRESA DE LACTEOS MONTUSANLAC

Proceso: Version: 01
Produccion de queso amasado Codigo: RMP-001-2021-01
Fecha Elab.: Agosto-2021
Procedimiento Recepcion de leche cruda | Fecha Apr.:
Pagina:

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Macroproceso: Procesos Operativos

Proceso: Produccién de queso amasado

Procedimiento: Recepcion de leche

Firmas de revision y aprobacion

Nombre

Cargo

Fecha

Firma

Elaborado por:

Vanesa Almeida Estudiante

Revisado por:

Aprobado por :
Control e histdrico de cambios
Version Descripcion
01 Manual de procesos y

procedimientos de la

empresa
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La recepcion de leche se realiza diariamente con dos proveedores principales, para lo cual se
designa una persona que es responsable de las actividades de recepcion de la leche, analisis de
laboratorio y pasteurizacion.

Actualmente en este primer eslabdn un solo operario es el responsable de realizar todas estas
actividades; se crea un cuello de botella ya que la empresa no tiene establecido un horario fijo
para la recepcion de la leche. Tienen que esperar hasta que llegue el Gltimo proveedor de leche
para arrancar con la produccién, los proveedores de leche comienzan a llegar a la empresa desde
las 8:00 am hasta las 11:00 am. En esta investigacién se propone a la empresa fijar un horario
de 8:00 am a 08:20 am para el descargue de leche, la empresa ganaria 115 minutos a favor y se
puede menorar las horas extras que incurren costos para la empresa. Como también se propone
asignar dos operarios para este proceso, se dividiria las actividades un operario es el encargado

de realizar la toma de muestras mientras que el otro procederia al descargue y registro de leche.

Como segundo punto el operario para tomar la muestra de leche debe desplazarse hasta el area
de laboratorio para tomar el envase y realizar el andlisis de laboratorio, lo que se sugiere que la
empresa adecue un espacio en el area de produccion de queso mozzarella, para colocar solo los

insumos necesario para realizar el examen de laboratorio a la leche.

1. Objetivo

Recibir la leche cruda debidamente para evadir microorganismos y evitar que pierda su calidad.

2. Campo de aplicacion

Detallar las actividades adecuadas para la recepcion de leche cruda.

3. Alcance
Empieza: Preparacion de maquinaria e instrumentos
Termina: limpieza de maquinaria e instrumentos

4. Responsabilidades

o Jefe de produccion
o Responsable de recepcion de leche y andlisis de laboratorio
5. Glosario de términos y abreviaturas
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Lote: Conjunto de cosas que tienen caracteristicas comunes y que se agrupan con un fin
determinado.
Muestra: Parte o cantidad pequefia de una cosa que se considera representativa del total y que
se toma o se separa de ella con ciertos métodos para someterla a estudio, analisis o
experimentacion.
Encargado de muestreo: persona que realiza el muestreo en los sitios de recoleccion de
granjas, predios u otros centros de acopio, se encarga también del cuidado de las condiciones
de la muestra hasta que se realice el analisis de laboratorio pertinente.
Validacion: la validacién de un proceso, procedimiento o método es verificar que es adecuado
para un uso previsto. Es decir, que lo podemos usar para hacer o conseguir lo que queremos.
6. Referencia
o NTE-INEN-09.2012 Leche cruda requisitos
o NTE INEN 1528:2012 Norma General para requisitos de quesos frescos no
maduros
. I1SO 9001:2015

7. Desarrollo del procedimiento
N.° Descripcion Responsables
Preparacion de instrumentos y utensilios
La persona encargada debera usar el equipo de proteccion
como botas de punta de acero, la vestimenta: uniforme
1 blanco con su respectivo mandil e instrumentos de Responsable de la
bioseguridad: mascarilla y guantes desechables. Procedera a recepcion de leche
preparar la olla de recepcion de la leche conectando la
bomba de succion.
Organizacion del proceso
El encargado de la recepcién de leche debera organizar la
ubicacion para descargar la leche.
A los proveedores de leche se les establecera un horario para
entregar la leche, se propone el horario de 8:00 am a 08:20
am. Responsable de la
Los instrumentos para el anélisis de laboratorio se adecuara recepcion de leche
un espacio en el area de produccion de queso mozzarella
para evitar traslados del operario. Se detalla en el Anexo 3 la
ubicacion de los insumos
Registro de cantidades
El personal encargado deberé registrar el nimero de litros y ble de |
3 el precio para esta actividad se detalla en el Anexo 1 el Responlsa edela
formato recepcion de leche

Toma de muestras para el analisis
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Antes de proceder al descargue el encargado debera tomar

Responsable de la

deberéa limpiar todos los instrumentos que ha utilizado

4 las muestras en un recipiente y sera etiquetado con el 9
e X A recepcion de leche
nombre del proveedor y el cddigo para su respectivo anélisis
Desarrollo del proceso
Se realiza el andlisis de la leche si se encuentra en optimas
5 condiciones la leche sigue el proceso caso contrario no se la Responsable de la
recibe, pasa a la olla de recepcion después a los bancos de recepcion de leche
hielo para bajar la temperatura
Limpieza
5 Al terminar la recepcion de la leche el personal encargado Responsable de la

recepcion de leche

8.

Diagrama de proceso

Recepcion de materia prima

Elaboracion de queso
amasado

Preparacion de insumos, materiales,
limpieza de maquinaria y organizacion de
descargue de la leche

Y

Se regresa al

Descarga de la leche a la olla

de recepcion

|

S Toma de muestras la leche
proveedor

Paso de la leche a los bancos
de hielo

9.

Documentos y registros

Registro de proveedores
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Registro de cantidades

Registro de muestras

Bmas

10.  Anexos
o Anexo 1: Registro de recepcion de leche.
EMPRESA DE LACTEOS MONTUSANLAC
Proceso: Cddigo:
Recepcion de materia prima
- . Fecha:
Procedimiento Recepcion de leche
cruda
Responsable:
- 5 .
N.° | Proveedor Can'qdad N. I?rueba de calidad Firma Provee.
de litros muestra |Si pasa No pasa
o Anexo 2 Layout empresa de lactecos MONTUSANLAC
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EMPRESA DE LACTEOS MONTUSANLAC

Proceso: Version: 01
Produccion de queso amasado Cédigo: | PP-002-2021-01
Fecha Elab.:| Agosto-2021
Procedimiento Pasteurizacion Fecha Apr.:
Pégina:

PROCEDIMIENTO PASTEURIZACION

Macroproceso: Procesos Operativos

Proceso: Produccién de queso amasado

Procedimiento: Pasteurizacion

Firmas de revision y aprobacion

Nombre

Cargo

Fecha

Firma

Elaborado por:

Vanesa Almeida

Estudiante

Revisado por:

Aprobado por:
Control e histdrico de cambios
Version Descripcion
01 Manual de procesos de la

empresa MONTUSANLAC
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La misma persona encargada de la recepcion de la leche es la que controla el proceso de
pasteurizacion. Al momento de realizar los controles, la empresa no tiene sistematizado una
técnica para controlar la temperatura maquinaria, ni lo que tarda la leche en el proceso de
pasteurizacion, se propone a la empresa en este eslabon es tener un registro a cargo de la persona
responsable que debe registrar diariamente la temperatura de la leche, los bancos de hielo y el
tiempo en la pasteurizacion. Al tener un registro de la temperatura se asegurara que la leche se

encuentra en optimas condiciones para seguir en el proceso de produccion de queso.

1. Objetivo
Eliminar microorganismo que se encuentren en la leche cruda
2. Campo de aplicacion
Detallar las actividades adecuadas para la pasteurizacién
3. Alcance
Empieza: Preparacion y control de maquinaria pasteurizadora
Termina: limpieza de maquinaria e instrumentos

4. Responsabilidades

Jefe de produccion

o Responsable recepcion de leche y pasteurizacion

5. Glosario de términos y abreviaturas
Lote: Conjunto de cosas que tienen caracteristicas comunes y que se agrupan con un fin
determinado.
Leche pasteurizadora: Es la leche cruda homogenizada o no, que ha sido sometida a un
proceso térmico que garantice la destruccion total de los microorganismos patdgenos y la casi
totalidad de los microorganismos banales (saprofitos) sin alterar sensiblemente las
caracteristicas fisicoquimicas, nutricionales y organolépticas de la misma.

6. Referencia

o NTE-INEN-10.2012 leche pasteurizada

. I1SO 9001:2015

7. Desarrollo del procedimiento
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N.° Descripcion Responsable
Preparacion de instrumentos y utensilios
La persona encargada debera usar el equipo de proteccién
como botas de punta de acero, la vestimenta: uniforme
1 blanco con su respectivo mandil e instrumentos de Responsfablglde
bioseguridad: mascarilla y guantes desechables. Procedera a pasteurizacion
g yg
preparar la maquina de pasteurizacion
Organizacion del proceso
Para proceder a la pasteurizacion la leche debe encontrarse ble d
2 en una temperatura 2 C la persona responsable constata Respons_a & de
. pasteurizacion
dicha temperatura.
Disposiciones generales
o La leche para pasteurizarla debe someterse a
un proceso de limpieza
o La leche pasteurizada debe presentar un
3 aspecto normal, estar limpia y libre de calostro. Responsable de
. La leche pasteurizada, debe ser enfriada a pasteurizacion
temperatura de 4 °C + 2 °C.
o No deber de contener sustancias extrafias
como: conservantes, adulterantes
Requisitos organolépticos y quimicos
o La leche pasteurizada debe cumplir con los
siguientes requisitos organolépticos:
a) Color. Debe ser blanco opalescente o
ligeramente amarillento.
4 b) Olor. Debe ser suave, lacteo Responsable de la
caracteristico, libre de olores extrafios. recepcion de leche
C) Aspecto. Debe ser homogéneo, libre
de materias extrafias.
o La leche pasteurizada debe cumplir con los
siguientes requisitos fisicos, detallados en Anexo 1
Analisis de la muestra
Muestreo: debe realiza el examen de laboratorio o méas
pronto posible en un envase aislado que permita mantener en
una temperaturade 0 Ca5C
5 Criterios de aceptacion y rechazo. Se acepta el producto si RESpOP,S able de la
. . _ recepcion de leche
cumple con los requisitos establecidos en esta norma; caso
contrario ser rechaza
Desarrollo del proceso
Una vez que la leche se encuentra en temperatura 2°C pasa a
5 la mé&quina de pasteurizacion, su capacidad es 1500 litros, Responsable de la
para completar la produccion planificada se realizan dos recepcion de leche
turnos
Limpieza
6
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Al terminar la pasteurizacion el personal encargado debera Responsable de la

limpiar todos los instrumentos que ha utilizado. recepcion de leche
8. Flujograma
Recepcion (e matera
prima
Paso a la maquina (¢ pasteurizacon g
75°C
c
2
Q
S !
5
]
8 | Serechazala leche Analisis de pasteurizcén
: Paso a las marmitas
9. Registro y documentos
o Registro analisis de pasteurizacion Anexo 2

10. AnNexos

Anexo 1 Requisitos fisicos y quimicos
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Requisitos Unidad Entera Semidescremada Descremada Método Ensayo
Min Max Min Max Min Max

Densidad Relativa a 15°C a 20°C - 1,029 | 1,033 1,030 1,033 1,031 | 1,036 NTE INEN 11
- 1,032 1,029 1,032 1,030 | 1,035

Contenido de grasa %(Fraccion | 3,0 - >=1,0 <3,0 - <10 NTE INEN 12
de masa)

Acidez titulable, expresada como | %(Fraccion | 0,13 0,18 0,13 0,18 0,13 0,18 NTE INEN 13

acido lactico de masa)

Solidos totales %(Fraccion | 11,30 | - 8,80 - 8,30 |- NTE INEN 14
de masa)

Sélidos no grasos %(Fraccion | 8,30 - 8,20 - 8,20 |- -
de masa)

Ceniza %(Fraccion | 0,65 0,80 0,70 0,80 0,70 |0,80 NTE INEN 14
de masa)

Punto de congelacion °C -0,536 | -0,512 -0,536 -0,512 -0,536 | -0,512 NTE INEN 15
°H -0,555 | -0,530 -0,555 -0,530 -0,555 | -0,530

Proteinas %(Fraccion | 2,9 - 2,9 - 2,9 - NTE INEN 16
de masa)

Ensayo de fosfatasa - Negativo Negativo Negativo NTE INEN 19

Ensayo de peroxidasa - Positivo Positivo Positivo NTE INEN 2334
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Presencia de conservantes - Negativo Negativo Negativo NTE INEN 1500
Presencia de neutralizantes - Negativo Negativo Negativo NTE INEN 1500
Presencia - Negativo Negativo Negativo NTE INEN 1500
De adulterantes
Grasa Vegetal - Negativo Negativo Negativo NTE INEN 1500
Suero de leche - Negativo Negativo Negativo NTE INEN 2401
Residuos de medicamentos | Ug/I - LMR - LMR - LMR Los establecidos
veterinarios estableci estableci estableci | en compendio de
dos en dos en dos en | métodos de
CODEX CODEX CODEX | anélisis
Alimenta Alimenta Alimenta | identificados
rias rias rias como idéneos
CAC/M CAC/M CAC/M | para respaldar los
LR LR LR LMR del Codex

Reaccién de estabilidad proteica

(prueba de alcohol)

No se coagulara por la adiccion de un volumen igual al alcohol de 68% en peso

0 75% en volumen

NTE INEN 1500
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Anexo 2 Registro de pasteurizacion

EMPRESA DE LACTEOS MONTUSANLAC

Proceso:

Cadigo:

Pasteurizacion

PP-002-2021-01

Registro de temperatura y tiempo de pasteurizacion

Fecha

Cantidad de litros

Temperatura Inicial

Hora

Inicial

Final

Inicio

Final

Operario
Responsable
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En este eslabon se propone a la empresa, adecuar un espacio que se incluyan los insumos e
instrumentos como son cuajo, sal, termometro, lira de hilos, cernidero y balanza, actualmente
los operarios deben trasladarse hasta el area de insumos ubicada en el segundo piso de la planta
de produccion, para despues pesar en el laboratorio, al tener mas cerca los insumos el operario
no abandonara su puesto de trabajo ya que lo que necesita tendré cerca. Se reducira la distancia

que recorre el operario y el tiempo invertido en desplazarse.

1. Objetivo
Determinar las actividades para la elaboracion de queso amasado
2. Campo de aplicacion
Este documento se genera para los operadores de la produccion de queso amasado
3. Alcance
Las actividades operativas son las siguientes: adicion de cuajo, reposo y coagulacion, corte de
cuajada, desuerado, colocacion de sal, amasado y moldeo

4. Responsabilidades

o Jefe de produccion

o Responsable de adicion de cuajo

o Responsable de coagulacion

o Responsable de corte de cuajada

o Responsable desuerado

o Responsable de colocacion de sal

o Responsable de amasado

o Responsable de moldeo

5. Glosario de términos y abreviaturas

Lote: Conjunto de cosas que tienen caracteristicas comunes y que se agrupan con un fin
determinado.

Queso: Se entiende por queso el producto blando, semiduro, duro y estar duro, madurado o no
madurado y que puede estar recubierto en el que la proporcion entre las proteinas de suero y la

caseina no sea superior a la leche, obtenido mediante:

a) Coagulacion total o parcial de la proteina de la leche, leche descremada, leche
parcialmente descremada, crema, crema de suero o leche de mantequilla o de cualquier
combinacidn de estos ingredientes, por accion del cuajo u otros coagulacion idoneos y
por escurrimientos parcial del suero que se desprende como consecuencias de dicha

coagulacion, respetando el principio de que la elaboracion del queso resulta en una
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concentracion de proteina del queso debera ser evidente mas alto que el de la mezcla de

los ingredientes lacteos ya mencionados en base a la cual se elabor6 el queso

b)

Técnicas de elaboracion que compartan la coagulacién de la proteina de la leche

y/o de productos obtenidos de la leche que dan un producto final que posee las mismas

caracteristicas fisicas, quimicas y organolépticas

Queso amasado Carchense Es el queso no maduro obtenido de cuaja no cortada de

acidificacion natural, molido, amasado, moldeado en moldes perforados y espolvoreados sal de

consumo humano; desmenuzado manualmente, moldeo y prensado

6.
°

Referencia
NTE-INEN-10.2012 leche pasteurizada
SO 9001:201

7. Desarrollo del procedimiento

Ne |

Descripcion

Responsable

Preparacion de instrumentos y utensilios

La persona encargada deberd usar el equipo de proteccion
como botas de punta de acero, la vestimenta: uniforme
blanco con su respectivo mandil e instrumentos de
bioseguridad: mascarilla y guantes desechables.

Jefe de produccién
Operadores

Organizacion del proceso

Los operarios deben cumplir con las siguientes normas de
buenas practicas de manufactura:
o Los procedimientos se deben realizar en &reas
y equipos limpios.
o Personal competente.
o Materia prima conforme a las
especificaciones detalladas anteriormente.
o Tener preparado los insumos e instrumentos
como es el termometro y balanza.

Jefe de produccién
Operadores

Desarrollo del proceso

Al terminar la pasteurizacion la leche pasa a las marmitas y
sigue las siguientes actividades

Adicion del cuajo: Cuando la leche se encuentre a una
temperatura de 35 ° C se debe afiadir el cuajo

Reposo y coagulacion: después de colocar el cuajo se deja
reposar 30 min a 40 min en una temperatura de 35 C para
lograr el punto gelificacion de la leche.

Corte de cuajada: una vez que la cuajada se encuentre en
estado gelificado con la ayuda de la lira de hilos
debidamente limpia se procede a realizar el corte de cuajada

Jefe de produccidn
Operadores
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El uso de la lira de hilos se debe colocar en forma inclinada
hasta lograr llegar a la superficie de la olla, una vez llegado
a la superficie se debe retirar la lira hasta llegar al otro
extremo de la olla; se repite el procedimiento hasta que la
cuajada se encuentre desmenuzada en su totalidad.

Desuerado: Con ayuda de un cedazo y la bomba de
extraccion se procede a sacar la cuajada de la marmita hacia
la mesa metalica.

Colocacion de sal: una vez terminado el desuerado por
mamita se coloca sal 0,50 gramos por un litro de leche
Amasado: se realiza el proceso manualmente los operarios
deben realizar el lavado de manos correctamente para
realizar la actividad; se debe amasar la cuajada hasta que la
sal se encuentre bien disuelta.

Moldeo: Se utiliza los aros de 300 gramos y 500 gramos se
coloca la cuajada en los moldes y con ayuda de una balanza
se pesa cada uno de los moldes para tener una medida exacta
de los quesos.

Refrigeracion: en la estanteria se pasa al cuarto frio con una
temperatura de 3°C se lo deja reposar por 60 minutos

Limpieza
5 Al terminar la pasteurizacion el personal encargado debera Jefe de produccion
limpiar todos los instrumentos que ha utilizado. Operadores

8. Diagrama de procesos
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Procesos operativos

Pasteurizacion

1

=5
T
2

(1)

Revisar la temperatura a 4°C

Se translada a recoger el cuajo

Anade el cuajo

Dejar reposar por 30
min a 40 min

Toma la lira de hilos

Corte de Cuajada

Toma de un cedazo y
la bomba de estraccion

Desuerado

9. Registroy documentos

10. Anexo

Registro de procesos operativos de queso amasado. Anexo 1
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Anexo 1 Registro de procesos operativos de queso amasado.

EMPRESA DE LACTEOS MONTUSANLAC
Proceso: Produccion de queso amasado
Registro de procesos operativos de queso amasado.
Fecha Adicién de Cuajo Reposo Salado Moldeo
Temperatura |Cantidad | Temperatura |Tiempo |Cantidad |N.°de moldes |Peso
Anexo 2 Layout area de insumos e instrumentos
2 § g O O = TnnEE a?mﬂn
% £ Maolnos Meires ;
: I ©‘ o
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EMPRESA DE LACTEOS MONTUSANLAC

Proceso: Version: 01
Produccion de queso amasado Cdédigo: |EA-004-2021-04
Fecha Ela.: | Agosto-2021
Empaquetado y almacenamiento Fecha Apr.:
Pagina:

PROCEDIMIENTO PASTEURIZACION

Macroproceso: Procesos Operativos

Proceso: Produccién de queso amasado

Procedimiento: Empaquetado y almacenamiento

Firmas de revision y aprobacion

Nombre

Cargo

Fecha

Firma

Elaborado por:

Vanesa Almeida

Estudiante

Revisado por:

Aprobado por :
Control e histdrico de cambios
Version
01 Manual de procesos
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En este Gltimo eslabdn una vez que el queso se encuentre en un estado de sélido, se procede a
empagquetar, se propone a la empresa realizar un control del peso de queso ,ya que actualmente
no se realiza un control solo de manera hipotética se controla el peso del queso, al no tener una
inspeccion no se conoce con certeza cual es el peso real, esto puede estar perjudicando a la
empresa en colocar gramos demas o puede estar empaquetdndose con un menor peso y esto
afectaria cliente y la calidad del producto.
1. Objetivo
Empacar el queso amasado para proteger de microrganismos, para una buena conservacion y
comercializacion
2. Campo de aplicacion
Detallar las actividades para el empaquetado
3. Alcance
Esta guia detalla las actividades de empaquetado y refrigerado
4. Responsabilidades
o Jefe de produccion
o Operadores
5. Glosario de términos y abreviaturas
Paquete: Es todo aquello que esta constituido por el producto y la envoltura o envase que lo

protege individualiza.

6. Referencia
o NTE-INEN- 475 1980-10 Productos empaquetados o envasados
. I1SO 9001:2015

7. Desarrollo del procedimiento

N.° \ Descripcion \ Responsable

Preparacion de instrumentos y utensilios

La persona encargada deberd usar el equipo de proteccion
como botas de punta de acero, la vestimenta: uniforme blanco | Jefe de produccion
con su respectivo mandil e instrumentos de bioseguridad: | Operadores

mascarilla y guantes desechables.

Organizacion del proceso

Los operarios deben cumplir con las siguientes normas de
buenas préacticas de manufactura: Jefe de produccion
o Los procedimientos deben realizar en areas y | Operadores

equipos limpios.
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. Personal competente.

o Tener preparado los insumos e instrumentos
como es la funda
o Organizar al area de empaquetado

Desarrollo del proceso

Después de la refrigeracion se procede al empaquetado, para
después almacenarlo en las gavetas y paso al cuarto frio.

Jefe de produccion
Operadores

Limpieza

Al terminar la pasteurizacion el personal encargado debera
limpiar todos los instrumentos que ha utilizado.

Jefe de produccion
Operadores

8. Diagrama de procesos

Elaboracidn ge quesos
amsado

empaquetado

Pesar el queso con
Regresa al moldeo de i ayuda de una balanza
quest amsado
b

@ Empagquetar

Almacenar a 1°C a 3%C

Empaquetado y almacenamiento

Faso de los moldes alarea de

9. Registro y documentos

o Registro de empaquetado y almacenado
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4.1.4. Evaluar la propuesta de mejora en los procesos operativos

Se ha identificado las falencias que existen en la produccion de queso amasado por lo cual en
el manual de proceso en forma escrita se ha recomendado a la empresa errores que pueden
mejorar, en este ultimo objetivo estratégico se realiza una evaluacion de lo escrito en el manual
de procesos para cual se lo realiza bajo dos aspectos como un estudio de métodos y una
simulacion en el programa Flexsim. En el estudio de métodos se realiza un crucigrama analitico
y un diagrama de recorrido, no se toma en cuenta el diagrama de procesos ya que esta detallado
en el manual de procesos; y en la simulacién de realizan la produccion actual de la empresa

como también lo propuesto en el cursograma analitico.

4.1.4.1 Estudio de métodos propuesto

Diagrama de recorrido

Proceso recepcion de leche y analisis quimico

En este eslabon se propone a la empresa establecer un horario a los dos proveedores para la
recepcion de la leche, si los proveedores llegaran en un horario 8:15 am los operarios tendrian
un lapso de 15 minutos para la preparacion de las maquinarias. Una ventaja si los proveedores
llegan los dos en un mismo tiempo se eliminaria la espera que es muy significativa para
empresa, se les realizaria el analisis quimico de la leche a los dos juntos para que el operario no
tenga que repetir esta actividad. Se mejoraria la distancia que el operario recorre ya que el Unico

traslado es a realizar el analisis quimico mas no a recoger los insumos para la toma de muestra.
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SUBPROCESO RECEPCION DE Elaborado por: Vanesa
LECHE Y ANALISIS QUIMICO Almeida
Método: Propuesto
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Figura 13 Subproceso recepcion de leche y analisis quimico — Método propuesto

Subproceso coagulacién y desuerado

Al igual que al anterior eslabon se propone disminuir distancias recorridas, los materiales e
instrumentos que se necesitan para la realizacion de esta actividad se encuentran en varias
bodegas de la empresa por lo que el operario debe recorrer varias veces a la bodega. Se propone
que los insumos e instrumentos se encuentren cerca de cada marmita, para asi el operario no

abandona su puesto de trabajo.
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SUBPROCESO COAGULACION Y Elaborado por: Vanesa
DESUERADO Almeida
Método: Propuesto
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Figura 14 Subproceso coagulacion y desuerado — Método propuesta

Subproceso amasado y moldeo

En este subproceso se recomienda que los aros para la utilizacién del moldeo se encuentren en

la bodega de la planta baja, con el propoésito que el operario no recorra mucha distancia.
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SUBPROCESO AMASADO Y MOLDEO | Elaborado por: Vanesa

Meétodo: Propuesto Almeida
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Figura 15 Subproceso amasado y moldeo

Subproceso empaquetado

Este es el proceso méas corto, el empaquetado se lo realiza de forma manual, lo que se le
recomienda a la empresa es realizar una inversion para que este proceso sea mas rapido y
eficiente, la adquisicion de una fechadora.

Cursograma Analitico

Se reduce las operaciones de 39 a 30 que consiste en 23 operaciones, 4 transportes, 1 espera, 1
inspeccién y 1 almacenamiento, se eliminaron la mayor parte de los transportes, los traslados
son muy distantes entre el lugar donde se dirigia y el area del trabajo, como también se redujo
una espera que ocupaba un tiempo significativo por lo que si se elimina lo que se propone el
proceso de produccidn aproximadamente tomaria un tiempo de 504 minutos y una distancia de
60 metros lo operarios se trasladaran en maximo un 4 metros de didmetro dentro de sus lugar
de trabajo.
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Tabla 26 Cursograma analitico —

propuesto

CURSOGRAMA ANALITICO

Nombre del products :

Queso amasado p 300y 300 gramas

RESUMEN

Empresa:

IONTUSANLAL

Artividad

Sirmibeodo

Actual

Proptesto |

Econdemiico

Metodo

Dis tancia 1 cornda ;

P

N° de operarios :

1
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Simulacién en el programa Flexsim modelo de produccion actual y modelo optimizado
Introduccion

Actualmente la empresa cuenta con una alta gama de maquinas de produccién como son: olla
de recepcion, bomba de extraccion, pasteurizacion, bancos de hielo, marmitas, entre otros
instrumentos. Para la produccion de queso amasado se utilizan 2788 litros de leche, 9.48 kg de

sal y 8,36 It. de cuajo.

Para la recepcion de la leche se utiliza la bomba de extraccién y la olla de recepcion, su
capacidad es de 500 litros, inmediatamente la leche pasa al banco de hielo, la leche debe adquirir
una temperatura de -3°C aproximadamente su capacidad es para 1000 litros de leche, el tiempo
que dura este proceso es de 30 min. En seguida pasa a la pasteurizacion, en este proceso se
elimina microorganismo para garantizar la calidad del producto, su capacidad es de 1500 litros
de leche y el tiempo del proceso es de 45 min, al adquirir una temperatura de 75 °C la leche
pasa a las marmitas. Existen 3 marmitas para la produccion de queso amasado sus capacidades
son de 500 It, 1000 It y 1500 It, al llegar la leche a las 3 marmitas se procede a bajar la
temperatura a 35 °C para luego colocar el cuajo y esperar que cumpla el punto de coagulacion,
enseguida los operarios separan la cuajada y el suero, la cuajada la pasan a las mesas metalicas
para colocar la sal, esta actividad aproximadamente dura 60 a 70 min. Enseguida los operarios
colocan la cuajada en los moldes y pasan al cuarto frio por 60 min, para finalizar los operarios

desmoldan y empaquetan.
Simulacién del modelo de produccion actual

La simulacién de la produccion actual se la realiz6 en base a lo detallado en los diagramas
anteriormente expuestos como es: Diagrama de procesos, Diagrama de recorrido, Cursograma
analitico y también se incluyo el estudio de tiempos.

Los tiempos de la simulacion fueron configurados por estadistica de distribucion, con el
programa ExpertFit, en cada procesador se incluyd una ecuacion que ayuda a configurar el

tiempo del proceso, se detallando a continuacion:

Tabla 27 Statistical distribution

Process Statistical distribution
Banco de hielo Empirical("banco de hielo").get(getstream(current))
Pasteurizacién Empirical("pasteurizacion ").get(getstream(current))
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Marmita 1 loglaplace(0.0, 10.0, 22.0,
getstream(current))

Marmita 2 loglaplace(0.0, 10.0, 22.0,
getstream(current))

Marmita 3 loglaplace(0.0, 10.0, 22.0,
getstream(current))

La simulacidn se la realiz6 con items discreto, representando a un item un litro de leche, se
optod por el método ya que en los items de fluidos no permitia analizar tiempos de produccion
y este estudio se basa es mejorar tiempos de produccidn, recorrido de operarios y redisefio de
la infraestructura de la planta. Cada maquina se encuentra rotulada conforme a la realidad, los
recorridos que realizan los operarios se encuentran sefialado con las fechas verdes, el tiempo de
produccion simulado es igual al tiempo de produccion real. EI manejo de los operarios slos

realiza enumerados y las actividades también se encuentran enumeradas.

N, | PASTEURIZACION

A

A DE EXTRACCION

&

Operator1_1 %

Sourceb

PROVEEDOR 1

PROVEEDOR 2

Figura 16 Modelo de simulacion produccion actual - Subproceso recepcion de leche

El proceso comienza en el descargue de la leche se simula que el proveedor 1 descarga 1520
litros de leche y el proveedor 2 descarga 1268 litros de leche, estos valores es el promedio de
una muestra de 30 dias. Con ayuda de la bomba de extraccion pasa a la olla de recepcion, se
simula una capacidad del banco de hielo de 1394 litros de leche, el banco de hielo enfria la

leche a una temperatura de 3° C, este proceso tarda 20 minutos. Después pasa a la pasteurizacién
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en este proceso pasan los mismos litros de leche del banco de hielo para elevarla la temperatura
de la leche a 75° C este proceso por todos los litros de leche toma un tiempo de 50 minutos.

Una vez que la pasteurizacion termine la leche pasa a las marmitas.

Content vs Time
AMCOS DE HIELO

2.0
1.5 I
1.0
o5
0.0

830 AM 9200 AM 930 AM 1000 AM 1030 AM

L | 3
Time

Figura 17 Gréfico contenido y tiempo — Olla de recepcion

— | Operator 3 _
| Dispatcher1

Yoo

Operador2_1.

Figura 18 Modelo de simulacion produccion actual - Subproceso coagulacion.

La capacidad de las marmitas es: marmita 1: 1000 litros de leche, marmita 2: 1500 litros de

leche y marmita 3: 500 litros de leche, el promedio de leche que se recibe al dia es de 2800

litros por lo que la capacidad de la marmita 3 no se ocupa en su totalidad.

Al llegar la leche a cada marmita el operario se traslada a la bodega en busca el termdmetro

para monitorear la leche, la temperatura debe encontrarse a 25° C, el operario puede agregar
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cuajo para su coagulacién que tarda 30 minutos, una vez que la cuajada se encuentre en su punto
el operario se traslada a la bodega y toma la pala de hilos para cortar la cuajada, el siguiente
paso es separar la cuajada del suero, una vez que la cuajada se encuentre sin residuos del suero

el operario pasa a la mesa metéalica para colocar sal.

State Bar

B Frocessing Collectimng Idile
PSRRI T2 1 QF _TF s

PRLAREMNITAS 2 o2 259G
PRLAREMITA = Q2 DA%

o%e 0% 40% G029 S0%

Figura 19 Grafico estado de marmitas 1,2y 3

+——

Figura 20 Modelo simulacién produccidn actual - Subproceso prensado

Como siguiente paso es el moldeo para esto el operario se traslada a la parte trasera a recoger
los aros para el moldeo, de este proceso se encargan los 4 operarios, al finalizar pasa al cuarto
frio por 60 minutos para después sacar los aros y pasar al empaquetado y se finaliza la

produccion con el almacenamiento para el dia siguiente arma los pedidos y entregar.
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Figura 21 Modelo simulacion produccion actual — subproceso empaquetado.

Simulacién modelo propuesto

Luego de realizar un analisis de acuerdo con la informacién recopilada, se realiz6 un plan
propuesto de acuerdo con las falencias detectas, en esta simulacion propuesta a diferencia de la
simulacion actual, se elimin6 la extensa distancia recorrida por los operarios, por lo que se
puede evidenciar en la ruta sefialada, la toma de las muestras para laboratorio se la realiza cerca
a la recepcion de la leche, a las autoridades se les propuso adecuar una bodega en la planta baja
para almacenar la materia prima como es el cuajo y la sal pero no se puede adoptar esta
propuesta por cuestiones de humedad, por lo que se propone que el operario solo se trasladé
una solo vez y recoja los insumos como es sal y cuajo, los instrumentos como la pala de hielos
y cernidero se pueden encontrar en un andamio cerca de las marmitas para eliminar el traslado
a la bodega. Los aros de los moldes se pueden adecuar una bodega para asi evitar traslados
innecesarios.

otro de los hallazgos importantes es la eliminacion de la espera a los proveedores.

Al considerar estos aspectos importantes los tiempos de produccion bajarian a 470 min lo que
para la empresa significaria la reduccion de costos por horas extras y se reduce el consumo de
electricidad.
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Queuel

Figura 22 Modelo simulacion produccion propuesta - Subprocesos de recepcion de leche

Content vs Time
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Figura 23 Grafico contenido y tiempo olla de recepcion

En este subproceso se recorta la distancia que el operador recorre se traslada los insumos de

laboratorio cerca del area de recepcion, se estipula un horario para la entrega de la leche a los
proveedores.
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Content vs Time
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Figura 24 Grafico contenido tiempo bancos de hielo

Figura 25 Modelo simulacion produccion propuesta - subproceso coagulacion

En este subproceso se propone un redisefio al situar el area de insumos e instrumentos cerca de
las marmitas, la materia prima como es la sal y el cuajo no se pueden mover del lugar de
almacenaje por motivos de humedad, este seria el Unico recorrido extenso que el operario lo

realizaria.
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Figura 26 Modelo simulacion produccion propuesta — Subproceso prensado
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Aspectos que se propone para mejorar la productividad

Uno de los aspectos que se propone es disminuir las distancias recorridas por los operadores,
con ayuda del programa Flexsim se evalla las distancias que recorre el empleado para cumplir
sus actividades. Se realiza un diagnostico de como disminuir las distancias recorridas, el
principal motivo es que los insumos o instrumentos se encuentran lejos del area donde se
necesitan por ello se propone a la empresa realizar un redisefio de donde se sitan los insumos

0 instrumentos, en el siguiente layout se detalla el disefio actual y el disefio propuesto.

@
] f O O § Tanq(\g de aluminia
.Ei‘, }__: Molinos Molinos % Moldes
g 3 A | —
s
2 E Ee:: d:uon Somee
‘E Estanterias - quesos itracdy
] lsluminia 3 mozzarela
Q i © % :J]\\EI: Ollade
P
Bodega Area de I
1 1 h empaque
=4 :
= _V I QI:‘ 2
— Area -
e e -
% nsumos Bafios Laboratorio m
] Pasfeurzadar
Figura 28 Disefio planta de produccion actual
1 - — . 0 O

~ o W | eos mammn
MrE Rbiran E
K

-

[Py e D
Cumrtion  rim
Y

Laboratorio | 4.

R

¥ o
: | m
. — g
: - N\ ey
& (.1 | HI
% JeH
by
..AFEE In
Bodeg almacenamientfly
; instrumentos fam——
J aros de molde
H ¥ H q
=i ' 3 1
W, i
< N §
=1 y R 2 T sl ‘3 e
E T /! f s -
ﬁi‘ . - Punto de - - p— Lo
] wuan = Bventa al [ rmr—y Ay Areade (o P
= "l et ) - {
(== publico 1L J A ../ instrumentosfimiest i '._:»f'
L 11 1 I 2 o ; -

Figura 29 Disefio planta de produccion propuesto

Se propone cambiar el sitio del laboratorio cerca de la recepcion de leche para que el operario
no se traslade hasta el area de produccion, y el laboratorio se lo puede adecuar solo para el

punto de venta al publico ya que actualmente funcionan punto de venta y el laboratorio.
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Los insumos como son termémetro y pala de hilos de los puede adecuar cerca de las marmitas,
para eliminar el traslad6 del operario hasta la bodega. En cuanto a los insumos no se puede
realizar un redisefio ya que en la planta baja existe factores ambientales, que puede ocasionar
un dafio en la materia prima como es la sal y el cuajo. Los moldes ocuparian la bodega cerca
del empaquetado para que el operario no se traslade hasta la parte trasera de la planta de
produccion.

Se realiza una tabla de comparacion entre las distancias recorridas actuales vs las distancias

recorridas propuestas.

Tabla 28 Comparacion distancia recorrida actual vs distancia recorrida

Distancia recorrida Distancia recorrida

Subproceso Traslado
actual propuesta
i4 Se  traslada al
Recepcion de leche ) 17.64 metros 9.49 metros
laboratorio
» Regresar al area de
Recepcion de leche N 17.64 metros 9.49 metros
recepcion de leche
Trasladarse a la
Coagulacion bodega  (por el 13.71 metros 9.92 metros
termometro)
» Regreso a las
Coagulacion ) 13.71 metros 9.92 metros
marmitas
Trasladarse a la
Coagulacion bodega segundo piso 21.34 metros 21.34 metros
(por el cuajo)
Trasladarse a la
Coagulacion bodega (por la pala 13.71 metros 9.92 metros
de hilos)
y Regreso al area de
Coagulacion » 13.71 metros 9.92 metros
produccion
Trasladarse a la
Moldeo bodega y toma de la 21.34 metros 21.34 metros

sal
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Trasladarse a la

Moldeo bodega por los 17.81 metros 8.70 metros
moldes
Regreso al &rea de

Moldeo y 17.81 metros 8.70 metros
produccion

En este subproceso de coagulacién se recomienda realizar un redisefio de la planta que incluya
cambiar de lugar los instrumentos para amenorar distancias que recorren los empleados, con
ayuda del programa Flexsim se realizé una evaluacion confirmando que la distancia propuesta
es de 60,59 metros en una comparacion con la distancia actual que es del 75,84 metro, es decir
disminuyen 15,25 metros. El lugar donde se almacenan los insumos no se puede cambiar por
cuestion de factores ambientales por lo cual la distancia de este recorrido no cambia. En el
subproceso de moldeo el operario al trasladarse a recoger los aros realiza un recorrido de 17,81
metros, se propone disminuir la distancia a 8,70 metros, esta distancia se disminuye ya que los
aros de los moldes se encontrarian almacenados en las bodegas principales.

Distancia recorrida actual vs propuesta

Trasladarse a la bodega por los moldes

Regreso al area de produccion

Trasladarse a la bodega segundo piso (por...

Trasladarse a la bodega (por el termémetro)

Se traslada al laboratorio

0 5 10 15 20 25
Metros
Distancia recorrida propuesta M Distancia recorrida actual

Figura 30 Distancia recorrida vs propuesta procesos de produccién

Otro de los aspectos importantes que se propone a la empresa es realizar una planificacion en
la recepcion de la leche, se ha podido evidenciar que al no existir horarios estipulados en la
recepcion de la leche, se genera un retraso en las demas actividades. Por ello se propone
implantar un horario de entrega a los proveedores de leche que puede comenzar desde las 8:0
am hasta 8:30 am, se reduciria alrededor de 144 minutos de espera, por lo que la empresa

alcanzaria a realizar la produccién dentro de un horario normal de trabajo.
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Mejoramiento de la productividad

No existe un indice 6ptimo para poder sefialar que la productividad se encuentra en dptimas
condiciones mientras mas alto se encuentre el indice de productividad de la empresa, esta
ganara prestigio algo que en la actualidad es muy importante para el mercado (Perenvechi,
2016).

Se realizé un calculo de los insumos que se reducirian de cada una de las presentaciones del

queso y se pudo analizar que la productividad mejoraria en 1%.

Tabla 29 Modelo de productividad produccion actual vs produccion propuesta
Modelos de productividad Produccion actual Produccion propuesta

Productividad total 76% 78%

En la simulacién propuesta con los aspectos de una planificacion adecuada el tiempo de
produccion se reduce a 504 min, tiempo promedio de las corridas realizadas en el programa
flexsim. Para lo cual se calculo la nueva productividad laboral.

Unidad producidas
Horas — Hombre empleadas

Productividad laboral =

780 Unidades producidas

Productividad laboral = 504 min — Hombre empleado

Productividad laboral = 1,54 unidades / min - hombre empleado

Analisis estadistico de la simulacién actual y propuesta

Se realizé un andlisis estadistico que tiene como objetivo conocer los diferentes escenarios de
tiempos de produccion, se realizé una corrida de tiempos de produccion por 30 corridas, de la
simulacion actual y la propuesta.

Tabla 30 Andlisis estadistico produccién de queso amasado - actual.
Promedio Max Min Desv. Sta.
632,7 min | 719,8 min | 574,3 min | 37,9 min

El promedio del tiempo de produccién de las corridas realizadas es de 632,70 min, con un
méaximo de 719,80 min y un minimo de 574,3 min, y una desviacion entre del tiempo de

produccion del 37,9 min.
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Figura 31 Gréfico dispersion produccién queso amasado — Actual
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Figura 32 Grafico bigotes produccion queso amasado — actual

Tabla 31 Andlisis estadistico produccidn de queso amasado — propuesta
Promedio Max Min Desv. Sta
504,17 min | 629,04 min | 443,76 min | 39,53 min

35

Las corridas de la simulacion propuesta para la empresa se realizan con los datos que

proporciona el programa Flexsim, se restaura procesos y tiempos de produccion, dando un

resultado promedio del tiempo de produccion de 504,17 min. Un tiempo minimo de 443,76 min

y un maximo de 629,04 min.
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Figura 33 Grafico dispersion produccién de queso amasado — propuesto
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Figura 34 Gréafico bigotes produccién de queso amasado — propuesta
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Tabla 32 Comparacién modelo de produccion actual vs produccién propuesto.

. Modelo de produccion
Modelo de produccion actual

propuesta
Tiempo de produccion 616 minutos 504 minutos
Distancia recorrida de los
272 metros 148 metros
operadores
Cuellos de botella 1 0
Operaciones 39 operaciones 30 operaciones
Modelo de productividad de
: 1,23 1,54
trabajo
Modelo de productividad
total  (presentacion 500 76% 7%
gramos)
Modelo de productividad
57% 59%

(presentacién 300 gramos)

Se analizan los aspectos: tiempos de produccion, distancia recorrida de los operarios, cuellos
de botella, operaciones, modelo de productividad de trabajo, modelo de productividad total 500
y 300 gramos.

Realizando una comparacion en los tiempos de produccion existe una disminucion de 137
minutos, se deduce que la empresa realice la produccion dentro de las 8 horas de trabajo normal,
estd reduccion se logra ya que el cuello de botella que se generaba desde la recepcion de la
leche se elimina. Al igual que la distancia recorrida se disminuye a 124 metros realizando una
propuesta de redisefio de donde se sitdan los insumos e instrumentos. Al reducir tiempos de
trabajo la empresa también disminuye costos de produccion y su productividad aumenta. En el
modelo propuesto la productividad aumenta en 1% y en 2%. Por otro lado, la productividad de
trabajo se reduce a 0,95, este es un dato favorable para la empresa ya que Segun Perenvechi en
su estudio el indice de productividad de trabajo para que se encuentre en éptimas condiciones
debe situarse por debajo del indice 1, la empresa estaria realizando su produccion en las horas
planificadas de produccion.
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4.2. DISCUSION

En la investigacion realizada por Cadena (2018), la aplicacion de un estudio de métodos y de
tiempos, mejora la productividad en los procesos, como resultado en dicha investigacién se
pudo reducir los tiempos de produccién de 5:19 min a 4:42 min, la distancia que recorre los
operarios actualmente es de 160 metros con las mejoras y cambios propuesto se pudo reducir a
97 metros, el nimero de empleados con el plan de mejoras son de 4 operarios. Siguiendo esta
metodologia en la presente investigacion, se disminuye el tiempo real de produccion en un 16%,
la distancia recorrida por los operarios se disminuy6 de 272 metros a 148 metros y se elimind
el pago de horas extras. Al igual que Cadena (2018), se describen las actividades de la
produccion, utilizando el flujograma de operaciones, el diagrama de recorrido y el cursograma
analitico, reconociendo asi las actividades que no aportan valor agregado a la empresa, como
también las esperas que son innecesarias y generan un cuello de botella. El estudio de tiempos
se lo realizo con el propdsito de medir tiempos y ritmos de trabajo en la produccion de queso
amasado, se tomd una muestra preliminar de cinco dias, con una probabilidad del 90% y un
margen de error del 10%, donde permite medir el tiempo promedio observado, desviacion
estandar y coeficiente de variacion, se aplicd el método de ecuaciones para determinar el
numero de muestra para el estudio de tiempos, obteniendo asi el tiempo estandar de cada
actividad, como también incluyendo valores como factor de valoracion y suplementos y
holguras. Por lo que se pudo verificar que la metodologia adoptada por Cadena (2018) es de
suma importancia para el diagnéstico de la produccidn, una empresa se encuentra en optimas
condiciones, si sus procesos son evaluados y analizados frecuentemente.
La productividad total se la calcul6 por las dos presentaciones de quesos, en base a los historicos
de ventas y balances generales de los meses Julio, Agosto, Septiembre y Noviembre 2021,
teniendo como resultado una productividad total del 57% en presentacion de 300 gramos y 76%
en presentacion 500 gramos. Se calculo la productividad de trabajo total como resultado del
analisis se evidencio que las horas reales son mayores a las planificadas, en el diagndstico de la
produccion se evalud lo que se debe mejorar, consigo se realiza una simulacién redisefiando
procesos, infraestructura y personal, organizando a los proveedores, limitando el tiempo de
entrega de la leche, y como resultado se mejora los tiempos de produccion, se elimind una
espera innecesaria y el pago por horas extras, aumentando la productividad en un promedio del
2%. Segun Cabezas (2014), la productividad tiene una relacion directa con la mejora continua,
por lo que se puede prevenir una baja calidad en el producto, para el célculo de la productividad
total se toma en cuenta los siguientes pardmetros: unidades producidas, el nimero de
trabajadores utilizados y el costo de produccion invertido, teniendo como resultado una
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productividad anual del 74%. Cabezas en esta investigacion realiza el diagnostico de las razones
por la baja productividad, utilizando técnicas como son capacidad de la produccion, estudio de
tiempos y una simulacion de los procesos, analizando los procesos de produccién e invirtiendo
en la maquinaria con mayor capacidad, se concluye que la adquisicion de maquinaria con mayor
capacidad se puede aumentar la productividad con el mismo tiempo de produccién empleado
anteriormente, elevando al 90%, de esta misma manera lo realiza en su investigacion Cadena
(2018), calculando la productividad para después realizar un plan de mejoras en los procesos
de produccion, ejecuta una propuesta mejorando la productividad en un 3,2%, para llegar a
estos resultados, la empresa realizé una planificacion adecuada de la produccién, redisefio la
planta de produccidn, asigno responsables a cada actividad de acuerdo con sus habilidades y
destrezas, elimind operaciones innecesarias en la produccién, en cambio en la investigacion
realizada por Cabezas al realizar una inversion en una maquinaria automatica mejoro su
productividad en un 5%, conforme lo afirma Cabezas tomando en cuenta los valores costos de
produccion (pago por materia prima, pago por servicios basicos y pago por mano de obra) y
ventas.

El plan de mejoras propuesta en este estudio se basa a la realizacion de un manual de procesos,
proponer los criterios de mejora continua en los procesos de produccion se basa en reorganizar,
eliminar, redisefiar y analizar la propuesta, es por ello que se realiza un manual de procesos
aplicado a mejorar los procesos operativos. En el manual se describen por cada subproceso las
mejoras que se pueden realizar como son, redisefio de la infraestructura de la planta de
produccion, planificacion en la produccién desde la recepcion de la leche hasta el empaque,
politicas de calidad, registro de cada subproceso y designacion por actividad del personal
responsable.

Miniguano (2014) realiza un plan de mejoras basado en un manual de procesos que se compone
de desarrollo de las actividades por cada subproceso, asignacion de los responsables por el
subproceso, indicador para evaluar la eficacia y eficiencia del subproceso y diagramas que
permitia ser una guia de como realizar de forma organizada y correcta las operaciones, con la
aplicacion de manual de procesos la productividad tiene una mejora del 2%. Bajo esta
metodologia se realiza la propuesta de un manual de procesos para la produccion de queso
amasado de la empresa MONTUSANLAC y consigo para analizar y evaluar lo que se propone
se realiza una simulacion en el programa Flexsim, demostrando que al corregir las falencias la

empresa puede mejorar la productividad en un 2% para esto se reducen tiempos de produccion.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. Conclusiones
Al conocer el anélisis estratégico matriz FODA se identificd que existen falencias en la
produccion, es necesario que la empresa realice una planificacién y un control en sus

procesos de produccion.

Se identificd las actividades de la produccion del queso amasado, de los cuales son 39
actividades repartidas en operaciones, transportes, espera e inspeccion, comienza sus
actividades desde las 8.00 am hasta las 6:15 pm (616 minutos), se reconoci6 que los
operarios recorren una distancia de 272 metros distancia para recoger los insumo o
instrumentos. No existe una planificacion ni un manual que se encuentren el protocolo

para la produccion de queso amasado.

Al aplicar los criterios de mejora propuesta en la empresa se reducen tiempos, la
produccion actual de la empresa toma aproximadamente 616 minutos, con la simulacién
aplicando el plan de mejoras tomaria un tiempo de 479 minutos, aproximadamente 112
minutos se reduciria el 18% y como ventaja de esta reduccion la empresa ya no pagaria
horas extras a los empleados, actualmente se refleja en planilla el pago por horas extras
un total de 200 dolares, el trabajo de produccidn se lo realizaria dentro de las 8 horas de

trabajo normal.

El rendimiento de la produccion al aplicar las mejoras analizadas por el programa

flexsim es del 31% por queso

La productividad de la empresa en relacion con insumos y ventas tiene un promedio de
77% en el queso amasado de las presentaciones de 500 gramos mientras que la
productividad de la presentacion 300 gramos es del 57%, con la propuesta realizada la
empresa podria tener un aumento de la productividad del 1%, los costos de produccion
solo se reducirian el pago de los empleados ya que no se tomarian en cuenta las horas

extras.
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5.2.  Recomendaciones

e Se recomienda tomar en cuenta las actividades que se proponen en el manual de
procesos, estas actividades tienen el proposito de mejorar la planificacion de la
produccion de queso amasado.

e Serecomienda tomar esta metodologia para el calculo de la productividad de los demas

productos que la empresa ofrece al mercado.

e Se recomienda tomar medidas de control del proceso (célculo de la productividad ), para

mantenerse informado en que condiciones se encuentra la empresa.
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Anexo 2 Certificado abstract por parte de idiomas

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE CENTER

ABSTRA)CT- EVALUATION SHEET

NAME: Vanessa Sivel Almeida Cevallos
DATE: 6 de diciembre de 2022

TOPIC: "Los procesos operativos y la produccion de queso amasado en la empresa lactea

MONTUSANLAC",
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Anexo 3 RUC Empresa MONTUSANLAC

Consulta de RUC

RUC Razén social

0491515899001 LACTEOS MONTUFAR PIC MONTUSANLAC S. A.
Estado contribuyente en el RUC Nombre comercial

ACTIVO

Representante legal

Nombre: ISIZAN TANA LUIS FABIAN
Cédula/RUC: 0400905360

Actividad econémica principal ELABORACION DE OTROS PRODUCTOS LACTEOS: MANJAR DE LECHE.
Subto contbuyni

SOCIEDAD BAJO CONTROL DE LA SUPERINTENDENCIA DE COMPARIAS

OTROS sl

27/01/2015 071207

Fuente: Servicios de Rentas Internas

Anexo 4 Descripcion de la elaboracion de queso amasado
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Recepcion de materia prima

Pasteurizacion

Instrumentos quimicos para la coagulacién
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Desuerado

Molido
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Moldeo

Empaquetado y etiquetad
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Anexo 5 Diagrama de recorrido — subproceso recepcién de leche y pasteurizacion

DIAGRAMA DE RECORRIDO Fecha:
LOGD Subprocesos recepcion de leche v Flaborado por: Vanesa Almeida
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Anexo 6 Diagrama de recorrido — Subproceso de coagulacion y desuerado

LOGO

DIAGRAMA DE RECORRIDO
Subproceso cuagulacion v desuerado

Fecha:

Elaborado por: Vanesa Almeida
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Anexo 7 Diagrama de procesos subproceso molino y molde

Fecha:
DIAGRAMA DE RECORRIDOD
Subproceso molino ¥ moldeo Elaborado por: Yanesa Almeida
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Anexo 8 Subproceso empaquetado

Fecha:
L0G0 DIAGRAMA DE RECORRIDOD
Subprocesg molino v moldeo Elaborado por: Vanesa Almeida
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DIAGRAMA DE RECORRIDO Fecha:

LOGO Subproceso Empaquetado Elaborado por: Vanesa Almeida
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Anexo 9 Muestra preliminar del estudio de tiempos

NOMBRE DEL | Queso amasado

PRODUCTO:

CRONOMETRAJE: |Vueltaacero

FECHADE INICIO: |8-jun-21 FECHA FINAL.: 12-jun-21
ACTIVIDADES DIA1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIAS
1.  Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcion de
leche 0,07 0,06 0,06 0,05 0,08
2.  Se traslada al laboratorio 1,54 1,58 1,53 1,52 1,54
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,07 0,06 0,05 0,08 0,07
4 Regresar al area de recepcion de leche 1,44 1,47 1,43 1,48 1,49
5 Realizar el analisis quimico de la leche 6,3 6 55 5,6 5,32
6.  Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 21,16 22 23,13 20,12 24,56
7.  Espera del segundo proveedor 144,56 144,44 1445 144,55 1446
8 Revisar la temperatura de los bancos de hielo 2,43 2,56 2,5 2,48 2,51
9.  Seenciende la maquina pasteurizadora 2,11 2,09 2,06 2,03 2,06
10. Supervisar la pasteurizacion 48,56 48,46 48,5 48,41 48,51
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacién 1,54 1,57 1,5 1,49 1,56
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,34 0,4 0,38 0,43 0,35
13. Trasladarse a la bodega 15 1,56 1,52 1,49 1,54
14. Toma del termémetro 0,03 0,01 0,02 0,02 0,03
15. Regresa a las marmitas 1,45 1,54 1,59 1,56 1,43
16. Toma la temperatura de la leche 1,54 1,49 1,45 1,53 15
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,54 1,49 1,55 1,6 1,54
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,06 0,05 0,04 0,07 0,07
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19. Regresar a las marmitas 1,54 1,6 151 1,54 1,59
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,37 6,44 6,49 6,35 6,4
21. Agitar la mezcla 12,46 12,4 12,54 12,49 12,56
22. Dejar reposar la mezcla 37,45 37,4 37,38 37,45 37,37
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,54 15 1,56 1,59 1,55
24. Regresar a las marmitas 1,4 1,44 1,54 15 1,49
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 31,15 31,25 31,19 31,2 31,21
26. Tomar la bomba y el colador 1,54 15 1,59 1,49 1,47
27. Desuerar la cuajada 32,02 32,1 32,15 32,17 32,14
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 15,16 15,23 15,24 15,15 15,19
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,48 1,54 1,5 1,45 1,49
30. Regresar al area de produccion 1,24 1,3 1,28 1,23 121
31. Colocar sal a la cuajada 3,23 3,3 3,29 3,25 3,2
32. Amasar la cuajada 19,16 19,23 19,12 19,2 19,14
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,23 1,27 1,33 1,3 1,29
34. Regresar al area de produccion 1,32 1,3 1,35 1,29 1,33
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 43,23 43,3 42,39 42,45 42,4
36. Pasar el queso a los cuartos 3,36 3,3 3,29 3,26 3,26
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60 60 60 60 60
38. Retirar los quesos del cuarto frio 2,1 2 1,6 1,51 1,53
39. Empaquetado 31,34 32,23 30,33 33 30,25
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Anexo 10 Estudio de tiempos produccion de queso amasado presentacién 500 gramos y 300 gramos

NOMBRE DEL PRODUCTO : Queso amasado presentacion 300 gramos

CRONOMETRAJE : Vuelta a cero

FECHA DE INICIO : 12-jun-21

ELABORADO POR : Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2.114 2.631 2.601 2.611 2.591 2.799 2.797
DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6 DIA 7

1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcién de leche 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,24 1,54 1,53 1,53 1,52 1,54 1,55
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcién de leche 1,2 1,49 1,48 1,48 1,47 1,59 1,59
5. Realizar el analisis quimico de la leche 6,3 7,60 7,55 7,58 7,56 8,34 8,34
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcidn 20,12 25,04 25,09 25,15 24,60 26,64 26,62
7. Esperadelsegundo proveedor 144,37 144,12 120,34 112,56 132,54 109,32 123,12
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 2,43 3,02 3,00 3,00 3,00 3,22 3,22
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,01 2,50 2,47 2,48 2,46 2,66 2,66
10. Supervisar la pasteurizacion 48 60,00 59,06 59,28 60,00 63,55 63,51
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,44 1,59 1,57 1,58 1,56 1,51 151
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,32 0,40 0,39 0,40 0,39 0,42 0,42
13. Trasladarse a la bodega 1,45 1,53 1,49 1,40 1,46 1,42 1,42
14. Toma del termémetro 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,21 1,51 1,49 1,49 1,48 1,60 1,60
16. Toma la temperatura de la leche 0,3 0,37 0,37 0,37 0,37 0,40 0,40
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,22 1,52 1,50 1,51 1,50 1,62 1,61
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 5,12 6,37 6,30 6,32 6,28 6,58 6,57
21. Agitar la mezcla 10,1 12,57 12,43 12,47 12,38 13,37 13,36
22. Dejar reposar la mezcla 30,23 37,62 37,19 37,34 37,05 40,03 40,00
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
24. Regresar a las marmitas 1,34 1,57 1,59 1,50 1,54 1,52 1,57
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 25,32 31,51 31,15 31,27 31,03 33,52 33,50
26. Tomar la bomba y el colador 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
27. Desuerar la cuajada 35,02 31,31 36,46 43,25 31,00 46,37 46,33
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 15,16 18,87 18,60 19,56 18,58 20,07 20,06
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,19 1,48 1,46 1,47 1,46 1,58 1,57
30. Regresar al &rea de produccién 1,21 1,51 1,49 1,49 1,48 1,60 1,60
31. Colocar sal a la cuajada 2,34 3,23 3,25 3,23 3,32 3,10 3,10
32. Amasar la cuajada 15,36 19,12 19,23 19,26 19,21 20,34 20,32
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
34. Regresar al area de produccion 1,31 1,63 1,61 1,62 1,61 1,53 1,56
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 23,09 28,45 28,41 28,52 28,30 30,57 30,55
36. Pasar el queso a los cuartos 3,34 4,16 4,11 4,13 4,09 4,42 4,42
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60 60,00 60 60,00 60 60,00 60
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
39. Empaquetado 30,01 29,45 26,17 27,00 24,34 29,32 29,14
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 300 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2894 2898 2801 2848 2868 2664 2884
DIA 8 DIA 9 DIA 10 DIA 11 DIA 12 DIA 13 DIA 14
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcion de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,60 1,60 1,54 1,57 1,58 1,56 1,59
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcion de leche 1,54 1,55 1,59 1,60 1,52 1,51 1,54
5. Realizar el andlisis quimico de la leche 8,62 8,64 8,35 8,49 8,55 8,64 8,59
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 27,54 27,58 26,66 27,11 27,30 25,35 27,45
7. Espera delsegundo proveedor 114,60 130,00 132,56 120,56 127,20 145, 23 140,43
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 3,33 3,33 3,22 3,27 3,30 3,06 3,32
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,60 2,60 2,66 2,60 2,60 2,53 2,60
10. Supervisar la pasteurizacion 65,00 64,54 63,60 64,67 65,12 60,49 65,48
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,50 1,57 1,51 1,54 1,55 1,51 1,56
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,44 0,44 0,42 0,43 0,43 0,40 0,44
13. Trasladarse a la bodega 1,49 1,50 1,43 1,58 1,57 1,43 1,50
14. Toma del termbmetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,66 1,66 1,60 1,63 1,64 1,52 1,65
16. Toma la temperatura de la leche 0,41 0,41 0,40 0,40 0,41 0,38 0,41
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,67 1,67 1,62 1,64 1,66 1,54 1,66
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,06 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,58 1,59 1,53 1,56 1,57 1,55 1,58
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 7,01 7,02 6,60 6,30 6,45 6,45 6,60
21. Agitar la mezcla 13,45 13,56 13,38 13,61 13,60 13,60 13,54
22. Dejar reposar la mezcla 41,38 41,44 40,05 40,56 41,01 38,09 41,24
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,68 1,69 1,63 1,66 1,67 1,55 1,68
24. Regresar a las marmitas 1,53 1,54 1,58 1,49 1,43 1,50 1,53
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 34,50 34,60 33,55 34,11 34,35 32,00 34,54
26. Tomar la bomba y el colador 1,68 1,69 1,63 1,66 1,67 1,55 1,68
27. Desuerar la cuajada 35,12 48,01 46,40 30,30 47,51 39,45 47,78
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 21,14 20,54 20,09 20,42 20,57 19,10 20,56
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,63 1,63 1,58 1,60 1,61 1,50 1,62
30. Regresar al area de produccion 1,66 1,66 1,60 1,63 1,64 1,52 1,65
31. Colocar sal a la cuajada 3,20 3,21 3,10 3,15 3,17 3,23 3,19
32. Amasar la cuajada 21,03 21,06 20,35 20,69 20,02 19,36 20,00
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,65 1,60 1,63 1,65 1,62 1,55 1,58
34. Regresar al area de produccion 1,59 1,60 1,54 1,56 1,58 1,55 1,60
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 31,61 31,65 30,59 31,11 31,33 29,10 31,50
36. Pasar el queso a los cuartos 4,57 4,58 4,43 4,50 4,53 4,21 4,56
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,68 1,69 1,63 1,66 1,67 1,55 1,68
39. Empaquetado 29,00 24,45 25,26 25,19 30,21 30,43 32,32
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 300 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2675 2819 2960 2894 2962 2987 2874
DIA 15 DIA 16 DIA 17 DIA 18 DIA 19 DIA 20 DIA 21
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcién de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,57 1,60 1,54 1,60 1,54 1,55 1,59
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al rea de recepcion de leche 1,52 1,60 1,58 1,54 1,58 1,60 1,53
5. Realizar el andlisis quimico de la leche 8,54 8,40 7,60 8,62 8,53 8,45 8,56
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 25,46 26,60 28,17 27,54 28,19 28,43 27,35
7. Esperadelsegundo proveedor 139,56 139,60 132,00 140,00 132,39 144,01 145,34
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 3,07 3,24 3,40 3,33 3,40 3,43 3,30
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,54 2,60 2,60 2,60 2,54 2,51 2,51
10. Supervisar la pasteurizacion 61,00 64,01 67,21 65,00 67,25 67,00 65,26
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,52 1,52 1,50 1,57 1,50 1,50 1,56
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,40 0,43 0,45 0,44 0,45 0,45 0,44
13. Trasladarse a la bodega 1,41 1,49 1,47 1,43 1,45 1,49 1,47
14. Toma del termémetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,53 1,61 1,69 1,66 1,60 1,61 1,65
16. Toma la temperatura de la leche 0,38 0,40 0,42 0,41 0,42 0,42 0,41
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,54 1,63 1,61 1,57 1,51 1,52 1,56
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,56 1,54 1,52 1,58 1,52 1,54 1,57
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,48 6,60 7,17 7,01 7,17 7,23 6,54
21. Agitar la mezcla 13,57 13,47 14,14 13,34 14,15 14,27 13,45
22. Dejar reposar la mezcla 38,25 40,31 42,33 41,38 42,36 42,54 41,10
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,56 1,64 1,52 1,58 1,52 1,54 1,57
24. Regresar a las marmitas 1,54 1,60 1,59 1,53 1,58 1,59 1,52
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 32,04 33,00 35,45 34,66 35,48 33,21 34,42
26. Tomar la bomba y el colador 1,56 1,64 1,62 1,60 1,64 1,60 1,57
27. Desuerar la cuajada 44,31 46,70 49,03 47,94 49,07 44,45 38,17
28. Pasar la cuajada a la mesa metélica 19,18 20,22 21,23 20,75 21,24 21,42 20,61
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,51 1,59 1,67 1,63 1,67 1,68 1,62
30. Regresar al rea de produccion 1,53 1,61 1,69 1,66 1,70 1,71 1,65
31. Colocar sal a la cuajada 3,23 3,12 3,28 3,20 3,28 3,31 3,18
32. Amasar la cuajada 19,44 20,48 21,51 21,03 21,52 20,13 20,34
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,56 1,64 1,52 1,58 1,54 1,54 1,57
34. Regresar al &rea de produccién 1,56 1,55 1,54 1,59 1,54 1,55 1,58
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 29,22 30,12 32,33 31,61 32,35 32,63 31,39
36. Pasar el queso a los cuartos 4,23 4,45 4,68 4,57 4,68 4,72 4,54
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,56 1,64 1,72 1,68 1,72 1,74 1,67
39. Empaquetado 20,25 28,25 22,50 26,34 29,45 26,43 31,34
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 300 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2849 2824 2835 2893 2839 2825 2839
DIA 29 DIA 30 DIA 31 DIA 32 DIA 33 DIA 34 DIA 35
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcién de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,57 1,56 1,51 1,50 1,60 1,56 1,57
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcion de leche 1,52 1,60 1,51 1,64 1,61 1,60 1,61
5. Realizar el analisis quimico de la leche 8,49 8,42 8,45 8,62 8,46 8,42 8,46
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 27,12 26,56 27,60 27,53 27,02 27,56 27,02
7. Espera delsegundo proveedor 143, 12 139,39 112,45 129,56 139,56 138,45 143,23
8. Reuvisar la temperatura de los bancos de hielo 3,27 3,25 3,26 3,33 3,26 3,25 3,26
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,60 2,59 2,50 2,54 2,60 2,50 2,54
10. Supervisar la pasteurizacion 64,69 64,12 64,37 65,69 64,46 64,14 64,46
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,56 1,53 1,59 1,57 1,52 1,52 1,53
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,43 0,43 0,43 0,44 0,43 0,43 0,43
13. Trasladarse a la bodega 1,40 1,44 1,48 1,15 1,50 1,45 1,54
14. Toma del termémetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,63 1,62 1,62 1,66 1,62 1,62 1,62
16. Toma la temperatura de la leche 0,40 0,40 0,40 0,41 0,40 0,40 0,40
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,54 1,63 1,64 1,57 1,54 1,53 1,54
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,56 1,54 1,55 1,58 1,55 1,54 1,55
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,50 6,54 6,50 7,01 6,57 6,56 6,58
21. Agitar la mezcla 13,61 13,49 13,54 13,54 13,56 13,50 13,56
22. Dejar reposar la mezcla 40,65 40,38 40,54 41,37 40,60 40,40 40,60
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,56 1,54 1,65 1,58 1,65 1,54 1,55
24. Regresar a las marmitas 1,51 1,56 1,50 1,54 1,58 1,54 1,60
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 34,12 34,16 34,33 34,65 34,00 34,00 34,34
26. Tomar la bomba y el colador 1,60 1,54 1,58 1,59 1,55 1,56 1,54
27. Desuerar la cuajada 47,20 46,78 46,96 47,92 47,03 46,80 47,03
28. Pasar la cuajada a la mesa metélica 20,43 20,25 20,33 20,56 20,36 20,26 20,36
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,60 1,59 1,60 1,63 1,60 1,59 1,60
30. Regresar al area de produccion 1,63 1,62 1,62 1,66 1,62 1,62 1,62
31. Colocar sal a la cuajada 3,15 3,13 3,14 3,20 3,14 3,13 3,14
32. Amasar la cuajada 20,00 20,52 20,60 21,02 20,63 20,53 20,63
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,45 1,54 1,55 1,58 1,56 1,54 1,55
34. Regresar al area de produccion 1,57 1,55 1,56 1,59 1,56 1,55 1,56
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 31,12 30,56 30,09 31,60 31,01 30,14 31,01
36. Pasar el queso a los cuartos 4,50 4,46 4,48 4,57 4,49 4,46 4,49
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,66 1,64 1,65 1,68 1,65 1,64 1,65
39. Empaquetado 31,45 34,21 29,31 31,20 32,43 27,25 32,00
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 300 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2874 2268 2908 2915 2954 2919 2755
DIA 22 DIA 23 DIA 24 DIA 25 DIA 26 DIA 27 DIA 28
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepciéon de leche 0,08 0,06 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,59 1,52 1,51 1,60 1,53 1,51 1,52
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,06 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcién de leche 1,53 1,29 1,65 1,65 1,68 1,66 1,56
5. Realizar el andlisis quimico de la leche 8,56 7,45 8,60 8,55 8,56 8,55 8,21
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 27,35 21,59 27,56 27,56 28,11 27,45 26,22
7. Espera delsegundo proveedor 140,45 138,47 139,00 142,45 140,32 145,00 140,34
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 3,30 3,00 3,34 3,35 3,40 3,36 3,17
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,53 2,16 2,45 2,49 2,41 2,45 2,62
10. Supervisar la pasteurizacion 65,26 51,50 66,03 66,19 67,07 66,28 62,55
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,53 1,51 1,58 1,59 1,50 1,54 1,58
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,44 0,34 0,44 0,44 0,45 0,44 0,42
13. Trasladarse a la bodega 1,50 1,54 1,45 1,43 1,60 1,56 1,59
14. Toma del termémetro 0,04 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,65 1,30 1,60 1,57 1,59 1,57 1,58
16. Toma la temperatura de la leche 0,41 0,32 0,41 0,41 0,42 0,41 0,39
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,56 1,31 1,58 1,58 1,60 1,60 1,59
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,05 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,57 1,32 1,60 1,56 1,52 1,60 1,60
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,54 5,49 7,04 7,06 7,15 7,07 6,60
21. Agitar la mezcla 13,53 13,54 13,56 13,56 14,11 13,54 13,16
22. Dejar reposar la mezcla 41,10 32,43 41,58 41,60 42,24 40,55 39,40
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,57 1,32 1,60 1,60 1,54 1,56 1,61
24. Regresar a las marmitas 1,52 1,54 1,54 1,56 1,58 1,45 1,54
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 34,42 27,16 34,12 34,23 35,38 34,54 33,00
26. Tomar la bomba y el colador 1,58 1,32 1,59 1,60 1,52 1,56 1,60
27. Desuerar la cuajada 35,09 37,57 34,00 48,29 48,94 48,36 45,64
28. Pasar la cuajada a la mesa metélica 20,61 16,26 20,54 20,60 21,18 21,60 19,60
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,62 1,28 1,64 1,64 1,66 1,64 1,55
30. Regresar al area de produccién 1,65 1,30 1,66 1,67 1,69 1,67 1,58
31. Colocar sal a la cuajada 3,18 2,51 3,22 3,23 3,27 3,23 3,05
32. Amasar la cuajada 20,30 16,48 21,13 21,18 21,46 21,21 20,02
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,52 1,32 1,60 1,58 1,52 1,60 1,65
34. Regresar al area de produccién 1,58 1,41 1,60 1,51 1,50 1,54 1,56
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 31,39 24,19 31,45 32,00 32,26 31,00 30,09
36. Pasar el queso a los cuartos 4,54 3,58 4,59 4,61 4,67 4,61 4,35
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,67 1,32 1,69 1,70 1,72 1,70 1,60
39. Empaquetado 30,54 29,26 34,28 33,21 29,09 21,56 29,11
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 300 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2799 2792 2831 2814 2728 2809 2774
DIA 36 DIA 37 DIA 38 DIA 39 DIA 40 DIA 41 DIA 42
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcion de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,52 1,54 1,53 1,55 1,50 1,55 1,53
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcion de leche 1,59 1,58 1,61 1,60 1,55 1,59 1,57
5. Realizar el analisis quimico de la leche 8,34 8,32 8,44 8,39 8,13 8,37 8,27
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepciéon 26,64 26,57 26,56 26,45 26,56 26,50 26,40
7. Esperadelsegundo proveedor 125,49 134,60 123,45 116,19 143,23 130,45 128,56
8. Reuvisar la temperatura de los bancos de hielo 3,22 3,21 3,25 3,23 3,14 3,23 3,19
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,60 2,58 2,55 2,56 2,59 2,60 2,60
10. Supervisar la pasteurizacion 63,55 63,39 64,28 63,00 61,12 63,45 63,00
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,51 1,50 1,53 1,52 1,56 1,51 1,59
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,42 0,42 0,43 0,43 0,41 0,43 0,42
13. Trasladarse a la bodega 1,52 1,47 1,44 1,48 1,50 1,49 1,43
14. Toma del termémetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,60 1,60 1,62 1,61 1,56 1,61 1,59
16. Toma la temperatura de la leche 0,40 0,40 0,40 0,40 0,39 0,40 0,39
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,52 1,51 1,63 1,52 1,57 1,52 1,60
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,07 0,07 0,07 0,06 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,53 1,52 1,55 1,54 1,59 1,60 1,61
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,58 6,56 6,56 6,52 6,51 6,60 6,52
21. Agitar la mezcla 13,37 13,34 13,53 13,44 13,03 13,42 13,25
22. Dejar reposar la mezcla 40,03 40,48 40,48 40,24 39,01 40,17 40,50
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,63 1,62 1,65 1,64 1,59 1,63 1,61
24. Regresar a las marmitas 1,57 1,57 1,56 1,58 1,53 1,54 1,47
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 33,52 33,44 34,18 34,23 32,67 33,64 33,23
26. Tomar la bomba y el colador 1,52 1,54 1,55 1,56 1,59 1,63 1,61
27. Desuerar la cuajada 46,37 46,25 46,90 46,62 45,19 46,53 45,95
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 20,07 20,02 20,30 20,18 19,56 20,14 19,56
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,58 1,57 1,59 1,58 1,54 1,58 1,56
30. Regresar al area de produccion 1,60 1,60 1,62 1,61 1,56 1,61 1,59
31. Colocar sal a la cuajada 3,10 3,09 3,13 3,11 3,02 3,11 3,07
32. Amasar la cuajada 20,34 20,29 20,57 20,45 20,32 20,41 20,16
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,54 1,54 1,54 1,40 1,59 1,63 1,61
34. Regresar al area de produccién 1,53 1,54 1,55 1,54 1,59 1,54 1,52
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 30,57 30,50 31,31 30,23 29,34 31,00 30,30
36. Pasar el queso a los cuartos 4,42 4,41 4,47 4,45 4,31 4,44 4,38
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,63 1,62 1,65 1,64 1,59 1,63 1,61
39. Empaqguetado 28,45 31,35 30,21 28,24 30,56 29,15 29,45
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 500 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2114 2631 2601 2611 2591 2799 2797
DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6 DIA 7
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcién de leche 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,24 1,54 1,53 1,53 1,52 1,54 1,55
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcioén de leche 1,20 1,49 1,48 1,48 1,47 1,59 1,59
5. Realizar el analisis quimico de la leche 6,30 7,60 7,55 7,58 7,56 8,34 8,34
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 20,12 25,04 25,09 25,15 24,60 26,64 26,62
7. Esperadelsegundo proveedor 144,37 144,12 120,34 112,56 132,54 109,32 123,12
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 2,43 3,02 3,00 3,00 3,00 3,22 3,22
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,01 2,50 2,47 2,48 2,46 2,66 2,66
10. Supervisar la pasteurizacion 48,00 60,00 59,06 59,28 60,00 63,55 63,51
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,44 1,59 1,57 1,58 1,56 1,51 1,51
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,32 0,40 0,39 0,40 0,39 0,42 0,42
13. Trasladarse a la bodega 1,45 1,53 1,49 1,40 1,46 1,42 1,42
14. Toma del termémetro 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,21 1,51 1,49 1,49 1,48 1,60 1,60
16. Toma la temperatura de la leche 0,30 0,37 0,37 0,37 0,37 0,40 0,40
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,22 1,52 1,50 1,51 1,50 1,62 1,61
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 5,12 6,37 6,30 6,32 6,28 6,58 6,57
21. Agitar la mezcla 10,10 12,57 12,43 12,47 12,38 13,37 13,36
22. Dejar reposar la mezcla 30,23 37,62 37,19 37,34 37,05 40,03 40,00
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
24. Regresar a las marmitas 1,34 1,57 1,59 1,50 1,54 1,52 1,57
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 25,32 31,51 31,15 31,27 31,03 33,52 33,50
26. Tomar la bomba y el colador 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
27. Desuerar la cuajada 60,12 74,56 73,42 74,25 73,60 79,60 79,54
28. Pasar la cuajada a la mesa metélica 15,16 18,87 18,60 19,56 18,58 20,07 20,06
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,19 1,48 1,46 1,47 1,46 1,58 1,57
30. Regresar al area de produccion 1,21 1,51 1,49 1,49 1,48 1,60 1,60
31. Colocar sal a la cuajada 2,34 3,23 3,25 3,23 3,32 3,10 3,10
32. Amasar la cuajada 15,36 19,12 19,23 19,26 19,21 20,34 20,32
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
34. Regresar al area de produccion 1,31 1,63 1,61 1,62 1,61 1,53 1,56
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 34,21 42,58 42,09 42,25 41,93 45,30 45,26
36. Pasar el queso a los cuartos 3,34 4,16 4,11 4,13 4,09 4,42 4,42
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,23 1,53 1,51 1,52 1,51 1,63 1,63
39. Empaquetado 30,01 29,45 26,17 27,00 24,34 29,32 29,14
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 300 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2857 2772 2809 2846 2844 2527 2849
DIA 43 DIA 44 DIA 45 DIA 46 DIA 47 DIA 48 DIA 49
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepciéon de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,07 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,58 1,56 1,55 1,55 1,57 1,58 1,57
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,07 0,08
4. Regresar al area de recepcioén de leche 1,62 1,57 1,59 1,62 1,61 1,43 1,62
5. Realizar el analisis quimico de la leche 8,51 8,26 8,37 8,48 8,48 7,53 8,49
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 27,19 26,38 26,56 27,09 27,07 24,05 27,12
7. Esperadelsegundo proveedor 137,23 114,15 137,34 143,43 128,23 100,56 144,54
8. Reuvisar la temperatura de los bancos de hielo 3,28 3,19 3,23 3,27 3,27 3,00 3,27
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,60 2,65 2,67 2,60 2,54 2,40 2,54
10. Supervisar la pasteurizacion 64,56 63,23 63,33 64,21 64,58 57,38 64,69
11. Revisar la temperatura de la méquina de pasteurizacion 1,50 1,54 1,50 1,58 1,59 1,63 1,54
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,43 0,42 0,43 0,43 0,43 0,38 0,43
13. Trasladarse a la bodega 1,43 1,45 1,43 1,45 1,48 1,43 1,56
14. Toma del termbémetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,64 1,59 1,61 1,63 1,63 1,45 1,63
16. Toma la temperatura de la leche 0,41 0,39 0,40 0,40 0,40 0,36 0,40
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,55 1,60 1,52 1,54 1,54 1,54 1,54
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,06 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,52 6,51 6,60 6,59 6,53 6,54 6,60
21. Agitar la mezcla 13,65 13,24 13,42 13,60 13,59 12,07 13,61
22. Dejar reposar la mezcla 40,54 39,64 40,17 40,60 40,60 36,14 41,32
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,56 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
24. Regresar a las marmitas 1,43 1,34 1,43 1,60 1,45 1,60 1,41
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 34,22 33,20 33,64 34,09 34,06 30,27 34,12
26. Tomar la bomba y el colador 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
27. Desuerar la cuajada 47,33 45,92 46,53 47,15 47,11 41,86 47,20
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 20,49 19,60 20,14 20,41 20,40 18,12 20,43
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,61 1,56 1,58 1,60 1,60 1,42 1,60
30. Regresar al area de produccion 1,64 1,59 1,61 1,63 1,63 1,45 1,63
31. Colocar sal a la cuajada 3,16 3,07 3,11 3,15 3,15 2,80 3,15
32. Amasar la cuajada 20,23 20,14 20,41 20,60 20,66 18,36 20,56
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
34. Regresar al area de produccion 1,57 1,53 1,54 1,56 1,56 1,57 1,57
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 31,21 30,28 30,68 31,09 31,06 27,60 31,12
36. Pasar el queso a los cuartos 4,51 4,38 4,44 4,50 4,49 3,99 4,50
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
39. Empaquetado 38,34 29,16 31,34 40,40 40,37 35,87 40,44
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 500 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2894 2898 2801 2848 2868 2664 2884
DIA 8 DIA9 DIA 10 DIA 11 DIA 12 DIA 13 DIA 14
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcion de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,60 1,60 1,54 1,57 1,58 1,56 1,59
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al &rea de recepcion de leche 1,54 1,55 1,59 1,60 1,52 1,51 1,54
5. Realizar el analisis quimico de la leche 8,62 8,64 8,35 8,49 8,55 8,64 8,59
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 27,54 27,58 26,66 27,11 27,30 25,35 27,45
7. Esperadelsegundo proveedor 114,60 130,00 132,56 120,56 127,20 145,23 140,43
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 3,33 3,33 3,22 3,27 3,30 3,06 3,32
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,60 2,60 2,66 2,60 2,60 2,53 2,60
10. Supervisar la pasteurizacion 65,00 64,54 63,60 64,67 65,12 60,49 65,48
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,50 1,57 1,51 1,54 1,55 1,51 1,56
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,44 0,44 0,42 0,43 0,43 0,40 0,44
13. Trasladarse a la bodega 1,49 1,50 1,43 1,58 1,57 1,43 1,50
14. Toma del termémetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,66 1,66 1,60 1,63 1,64 1,52 1,65
16. Toma la temperatura de la leche 0,41 0,41 0,40 0,40 0,41 0,38 0,41
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,67 1,67 1,62 1,64 1,66 1,54 1,66
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,06 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,58 1,59 1,53 1,56 1,57 1,55 1,58
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 7,01 7,02 6,60 6,30 6,45 6,45 6,60
21. Agitar la mezcla 13,45 13,56 13,38 13,61 13,60 13,60 13,54
22. Dejar reposar la mezcla 41,38 41,44 40,05 40,56 41,01 38,09 41,24
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,68 1,69 1,63 1,66 1,67 1,55 1,68
24. Regresar a las marmitas 1,53 1,54 1,58 1,49 1,43 1,50 1,53
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 34,50 34,60 33,55 34,11 34,35 32,00 34,54
26. Tomar la bomba y el colador 1,68 1,69 1,63 1,66 1,67 1,55 1,68
27. Desuerar la cuajada 73,12 82,42 79,66 80,56 81,56 76,56 82,02
28. Pasar la cuajada a la mesa metélica 21,14 20,54 20,09 20,42 20,57 19,10 20,56
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,63 1,63 1,58 1,60 1,61 1,50 1,62
30. Regresar al area de produccion 1,66 1,66 1,60 1,63 1,64 1,52 1,65
31. Colocar sal a la cuajada 3,20 3,21 3,10 3,15 3,17 3,23 3,19
32. Amasar la cuajada 21,03 21,06 20,35 20,69 20,02 19,36 20,00
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,65 1,60 1,63 1,65 1,62 1,55 1,58
34. Regresar al area de produccion 1,59 1,60 1,54 1,56 1,58 1,55 1,60
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 46,83 46,90 45,33 46,09 46,41 43,11 46,67
36. Pasar el queso a los cuartos 4,57 4,58 4,43 4,50 4,53 4,21 4,56
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,68 1,69 1,63 1,66 1,67 1,55 1,68
39. Empaquetado 29,00 24,45 25,26 25,19 30,21 30,43 32,32
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 500 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2675 2819 2960 2894 2962 2987 2874
DIA 15 DIA 16 DIA 17 DIA 18 DIA 19 DIA 20 DIA 21
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcién de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,57 1,60 1,54 1,60 1,54 1,55 1,59
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcion de leche 1,52 1,60 1,58 1,54 1,58 1,60 1,53
5. Realizar el andlisis quimico de la leche 8,54 8,40 7,60 8,62 8,53 8,45 8,56
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 25,46 26,60 28,17 27,54 28,19 28,43 27,35
7. Esperadelsegundo proveedor 139,56 139,60 132,00 140,00 132,39 144,01 145,34
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 3,07 3,24 3,40 3,33 3,40 3,43 3,30
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,54 2,60 2,60 2,60 2,54 2,51 2,51
10. Supervisar la pasteurizacion 61,00 64,01 67,21 65,00 67,25 67,00 65,26
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,52 1,52 1,50 1,57 1,50 1,50 1,56
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,40 0,43 0,45 0,44 0,45 0,45 0,44
13. Trasladarse a la bodega 1,41 1,49 1,47 1,43 1,45 1,49 1,47
14. Toma del termémetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,53 1,61 1,69 1,66 1,60 1,61 1,65
16. Toma la temperatura de la leche 0,38 0,40 0,42 0,41 0,42 0,42 0,41
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,54 1,63 1,61 1,57 1,51 1,52 1,56
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,56 1,54 1,52 1,58 1,52 1,54 1,57
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,48 6,60 7,17 7,01 7,17 7,23 6,54
21. Agitar la mezcla 13,57 13,47 14,14 13,34 14,15 14,27 13,45
22. Dejar reposar la mezcla 38,25 40,31 42,33 41,38 42,36 42,54 41,10
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,56 1,64 1,52 1,58 1,52 1,54 1,57
24. Regresar a las marmitas 1,54 1,60 1,59 1,53 1,58 1,59 1,52
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 32,04 33,00 35,45 34,66 35,48 33,21 34,42
26. Tomar la bomba y el colador 1,56 1,64 1,62 1,60 1,64 1,60 1,57
27. Desuerar la cuajada 76,07 80,17 84,18 82,30 84,24 85,45 81,60
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 19,18 20,22 21,23 20,75 21,24 21,42 20,61
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,51 1,59 1,67 1,63 1,67 1,68 1,62
30. Regresar al area de produccién 1,53 1,61 1,69 1,66 1,70 1,71 1,65
31. Colocar sal a la cuajada 3,23 3,12 3,28 3,20 3,28 3,31 3,18
32. Amasar la cuajada 19,44 20,48 21,51 21,03 21,52 20,13 20,34
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,56 1,64 1,52 1,58 1,54 1,54 1,57
34. Regresar al area de produccion 1,56 1,55 1,54 1,59 1,54 1,55 1,58
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 43,29 45,62 47,90 46,83 47,93 48,34 46,51
36. Pasar el queso a los cuartos 4,23 4,45 4,68 4,57 4,68 4,72 4,54
37. Dejar el gqueso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,56 1,64 1,72 1,68 1,72 1,74 1,67
39. Empaquetado 20,25 28,25 22,50 26,34 29,45 26,43 31,34
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 500 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2874 2268 2908 2915 2954 2919 2755
DIA 22 DIA 23 DIA 24 DIA 25 DIA 26 DIA 27 DIA 28
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcion de leche 0,08 0,06 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,59 1,52 1,51 1,60 1,53 1,51 1,52
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,06 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
4. Regresar al area de recepcion de leche 1,53 1,29 1,65 1,65 1,68 1,66 1,56
5. Realizar el analisis quimico de la leche 8,56 7,45 8,60 8,55 8,56 8,55 8,21
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepciéon 27,35 21,59 27,56 27,56 28,11 27,45 26,22
7. Espera delsegundo proveedor 140,45 138,47 139,00 142,45 140,32 145,00 140, 34
8. Reuvisar la temperatura de los bancos de hielo 3,30 3,00 3,34 3,35 3,40 3,36 3,17
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,53 2,16 2,45 2,49 2,41 2,45 2,62
10. Supervisar la pasteurizacion 65,26 51,50 66,03 66,19 67,07 66,28 62,55
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,53 1,51 1,58 1,59 1,50 1,54 1,58
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,44 0,34 0,44 0,44 0,45 0,44 0,42
13. Trasladarse a la bodega 1,50 1,54 1,45 1,43 1,60 1,56 1,59
14. Toma del termémetro 0,04 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,65 1,30 1,60 1,57 1,59 1,57 1,58
16. Toma la temperatura de la leche 0,41 0,32 0,41 0,41 0,42 0,41 0,39
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,56 1,31 1,58 1,58 1,60 1,60 1,59
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,05 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,57 1,32 1,60 1,56 1,52 1,60 1,60
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,54 5,49 7,04 7,06 7,15 7,07 6,60
21. Agitar la mezcla 13,53 13,54 13,56 13,56 14,11 13,54 13,16
22. Dejar reposar la mezcla 41,10 32,43 41,58 41,60 42,24 40,55 39,40
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,57 1,32 1,60 1,60 1,54 1,56 1,61
24. Regresar a las marmitas 1,52 1,54 1,54 1,56 1,58 1,45 1,54
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 34,42 27,16 34,12 34,23 35,38 34,54 33,00
26. Tomar la bomba y el colador 1,58 1,32 1,59 1,60 1,52 1,56 1,60
27. Desuerar la cuajada 81,40 64,50 82,60 82,90 84,01 83,01 78,35
28. Pasar la cuajada a la mesa metalica 20,61 16,26 20,54 20,60 21,18 21,60 19,60
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,62 1,28 1,64 1,64 1,66 1,64 1,55
30. Regresar al area de produccion 1,65 1,30 1,66 1,67 1,69 1,67 1,58
31. Colocar sal a la cuajada 3,18 2,51 3,22 3,23 3,27 3,23 3,05
32. Amasar la cuajada 20,30 16,48 21,13 21,18 21,46 21,21 20,02
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,52 1,32 1,60 1,58 1,52 1,60 1,65
34. Regresar al area de produccion 1,58 1,41 1,60 1,51 1,50 1,54 1,56
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 46,51 36,70 47,06 47,17 47,80 47,24 44,58
36. Pasar el queso a los cuartos 4,54 3,58 4,59 4,61 4,67 4,61 4,35
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,67 1,32 1,69 1,70 1,72 1,70 1,60
39. Empaquetado 30,54 29,26 34,28 33,21 29,09 21,56 29,11
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NOMBRE DEL PRODUCTO :

Queso amasado presentacion 500 gramos

CRONOMETRAJE :

Vuelta a cero

FECHA DE INICIO :

12/6/2021 HASTA : 4/8/2021

ELABORADO POR :

Vanesa Almeida

ACTIVIDADES 2857 2772 2809 2846 2844 2527 2849
DIA 43 DIA 44 DIA 45 DIA 46 DIA 47 DIA 48 DIA 49
1. Conectar las mangueras entre las cantinas y la olla de recepcion de leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,07 0,08
2. Se traslada al laboratorio 1,58 1,56 1,55 1,55 1,57 1,58 1,57
3. Tomar los instrumentos para la toma de muestras de la leche 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,07 0,08
4. Regresar al area de recepcion de leche 1,62 1,57 1,59 1,62 1,61 1,43 1,62
5. Realizar el andlisis quimico de la leche 8,51 8,26 8,37 8,48 8,48 7,53 8,49
6. Se procede al descargue de la leche a la olla de recepcion 27,19 26,38 26,56 27,09 27,07 24,05 27,12
7. Esperadelsegundo proveedor 137,23 114,15 137,34 143,43 128,23 100,56 144,54
8. Revisar la temperatura de los bancos de hielo 3,28 3,19 3,23 3,27 3,27 3,00 3,27
9. Se enciende la maquina pasteurizadora 2,60 2,65 2,67 2,60 2,54 2,40 2,54
10. Supervisar la pasteurizacion 64,56 63,23 63,33 64,21 64,58 57,38 64,69
11. Revisar la temperatura de la maquina de pasteurizacion 1,50 1,54 1,50 1,58 1,59 1,63 1,54
12. Abrir las llaves de las marmitas 0,43 0,42 0,43 0,43 0,43 0,38 0,43
13. Trasladarse a la bodega 1,43 1,45 1,43 1,45 1,48 1,43 1,56
14. Toma del termémetro 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
15. Regresa a las marmitas 1,64 1,59 1,61 1,63 1,63 1,45 1,63
16. Toma la temperatura de la leche 0,41 0,39 0,40 0,40 0,40 0,36 0,40
17. Trasladarse a la bodega segundo piso 1,55 1,60 1,52 1,54 1,54 1,54 1,54
18. Tomar el cuajo y la medida de cuajo 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,06 0,07
19. Regresar a las marmitas 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
20. Agregar el cuajo en todas las marmitas 6,52 6,51 6,60 6,59 6,53 6,54 6,60
21. Agitar la mezcla 13,65 13,24 13,42 13,60 13,59 12,07 13,61
22. Dejar reposar la mezcla 40,54 39,64 40,17 40,60 40,60 36,14 41,32
23. Trasladarse y toma la pala de hilos 1,56 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
24. Regresar a las marmitas 1,43 1,34 1,43 1,60 1,45 1,60 1,41
25. Cortar la cuajada con la pala de hilos 34,22 33,20 33,64 34,09 34,06 30,27 34,12
26. Tomar la bomba y el colador 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
27. Desuerar la cuajada 81,25 78,83 79,89 80,94 80,88 71,87 81,02
28. Pasar la cuajada a la mesa metdlica 20,49 19,60 20,14 20,41 20,40 18,12 20,43
29. Trasladarse a la bodega y toma de la sal 1,61 1,56 1,58 1,60 1,60 1,42 1,60
30. Regresar al area de produccion 1,64 1,59 1,61 1,63 1,63 1,45 1,63
31. Colocar sal a la cuajada 3,16 3,07 3,11 3,15 3,15 2,80 3,15
32. Amasar la cuajada 20,23 20,14 20,41 20,60 20,66 18,36 20,56
33. Trasladarse a la bodega y tomas los aros 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
34. Regresar al rea de produccion 1,57 1,53 1,54 1,56 1,56 1,57 1,57
35. Poner la cuajada en los moldes y colocar en las estanterias 46,23 44,86 45,46 46,06 46,02 40,89 46,10
36. Pasar el queso a los cuartos 4,51 4,38 4,44 4,50 4,49 3,99 4,50
37. Dejar el queso en el cuarto frio 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
38. Retirar los quesos del cuarto frio 1,66 1,61 1,63 1,66 1,65 1,47 1,66
39. Empaquetado 38,34 29,16 31,34 40,40 40,37 35,87 40,44
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