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RESUMEN

La logistica de abastecimiento se concibe como el conjunto de procedimientos
relacionados con la planificacion, adquisicion y distribucion de la materia prima, los
cuales influyen directamente en la productividad de una organizacion. En este
contexto, el presente estudio tuvo como objetivo analizar la logistica de
abastecimiento y el sistema de produccion de queso mozzarella en la empresa
MILMALAC S.A caso Montufar. Para la recoleccidén de informacién primaria se
emplearon entrevistas, cuestionarios y fichas de observacion, lo que permitié evaluar
los procesos de abastecimiento y produccidon de la empresa. Entre los principales
hallazgos se identificd que la gestion de abastecimiento presenta deficiencias debido
a la inexistencia de un sistema de evaluacion de proveedores, o que afecta el
proceso de compras y la calidad de la materia prima. Asimismo, el estudio técnico
evidencid que, a pesar de contar con un drea amplia para la produccidon de quesos,
existen inconvenientes en la distribucion de los espacios productivos y en el uso
eficiente de los recursos. Para el andlisis del sistema productivo se aplicd la
metodologia Value Stream Mapping (VSM), identificando actividades con vy sin valor
agregado. Como resultado de la propuesta de mejora, se logré reducir el lead time
de 32,51 horas a 19,51 horas, incrementando el porcentaje de valor agregado (PVA)
del 24 % al 34,56 %. De forma complementaria, se empled la metodologia Systematic
Layout Planning (SLP) para optimizar la distribucion de planta y mejorar el flujo de
materiales. Finalmente, se propuso un plan de mejora integral orientado a fortalecer
el sistema de abastecimiento y optimizar los procesos de corte, sellado y empacado
del queso mozzarella, contribuyendo al incremento de la productividad de la
empresa.

Palabras clave: Logistica, abastecimiento, produccion, queso mozzarella.
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ABSTRACT

Supply logistics is conceived as the set of procedures related to the planning,
acquisition, and distribution of raw materials, which directly influence the productivity
of an organization. In this context, the present study aimed to analyze the supply
logistics and mozzarella cheese production system at the company MILMALAC S.A.,
Montufar case. For the collection of primary information, interviews, and observation
sheets were used, which allowed the evaluation of the company's supply and
production processes. Among the main findings, it was identified that supply
management presents deficiencies due to the absence of a supplier evaluation
system, which affects the purchasing process and the quality of raw materials.
Likewise, the technical study revealed that, despite having a large area for cheese
production, there are issues in the distribution of productive spaces and in the efficient
use of resources. For the analysis of the production system, the Value Stream Mapping
(VSM) methodology was applied, identifying value-added and non-value-added
activities. As a result of the improvement proposal, the lead time was reduced from
32,51 hours to 19,51 hours, increasing the value-added percentage (VAP) from 24% to
34,56%. Additionally, the Systematic Layout Planning (SLP) methodology was
employed to optimize the plant layout and improve material flow. Finally, a
comprehensive improvement plan was proposed aimed at strengthening the supply
system and optimizing the cutting, sealing, and packaging processes of mozzarella
cheese, contributing to an increase in the company's productivity.

Keywords: Logistics, supply, production, mozzarella cheese.
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INTRODUCCION

Actualmente la logistica de abastecimiento constituye un conjunto o serie de
procedimientos que permiten la planificacién, adquisiciéon, distribucion, de todos los
elementos que integran la producciéon, es decir, pueden ser procedimientos que
surgen desde la materia prima hasta la produccion final como empaques o sellado
de productos; razén por la cual, la gestidon de abastecimiento se ha convertido en un
factor de suma importancia en las organizaciones, puesto que la adquisiciéon de
materia prima incide directamente sobre la productividad de una organizacion, por
ello, un deficiente abastecimiento ha conllevado una sobreproduccidon o retrasos en
los productos terminados de hecho, la calidad de los productos se ven afectados
(Escalona, 2019).

Desde esta perspectiva, un eficiente sistema de abastecimiento requiere contar con
una adecuada planificacién y organizacion, ademds de todos los suministros y la
mano de obra que permita establecer un sistema eficiente, de esta manera se puede
contribuir sobre la reduccidon de los costos y tiempos con el propdsito de optimizar los
procesos productivos, para ello, es necesario contar con personal efectivo que
permita a las empresas cumplir con sus objetivos empresariales; también se ha
identificado que la logistica de abastecimiento se ha establecido como un drea o
proceso que requiere de una constante innovacion, puesto que permite optimizar los

procesos de almacenamiento, produccion y distrioucién (Villarreal et al., 2022).

En este sentido, el propdsito de esta investigaciéon fue analizar la logistica de
abastecimiento y el sistema de produccion de queso mozzarella en la empresa
MILMALAC S.A caso Montufar; para ello, este estudio se conforma por cinco capitulos,
es decir, en el primer capitulo se muestra el problema de la investigacién, el segundo
capitulo la fundamentaciéon tedrica; seguido del tercer capitulo que muestra la
metodologia y la modalidad de la investigacion, mientras que en el cuarto capitulo
se expone de manera objetiva los resultados y la discusidn del estudio, para finalizar
se muestran las respectivas conclusiones y recomendaciones a los cuales ha llegado

la presente investigacion.
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I. ELPROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La produccion de productos derivados de la leche en los Ultimos anos ha tenido un
crecimiento bastante considerable tanto a nivel nacional como regional en la
provincia del Carchi, por lo que se ha visto necesario buscar la implementaciéon de
nuevas estrategias y acciones de mejora para la empresa. Por esta razdn, es
necesario mejorar los sistemas de abastecimiento y produccién, mediante la
implementacion de estrategias, como la optimizacion de tiempos de entrega,
seleccion de proveedores, calidad de la materia prima, mayor productividad, etc.
Esto ayudard a la empresa a tener una mejor planificacién en todos sus procesos
tanto productivos como administrativos, mismos que ayudan a detectar cuellos de
botella dentro de los procesos que se manejan en la empresa, y con esto encontrar
la mejor estrategia para el seguimiento y el control de la materia prima en todo el

proceso productivo, y asi lograr los resultados esperados dentro de la empresa.

Sin embargo, las empresas y PYMES no tienen bien definidas estas estrategias, lo que
genera que no se ponga la atencidn que requiere la mejora continua de los procesos
dentro de la cadena de suministro, especificamente en la logistica de
abastecimiento y el sistema de produccion, eslabones fundamentales de la cadena

de suministro.

La empresa MILMALAC S.A, ubicada en el cantén Montufar provincia del Carchi-
Ecuador, se dedica a la elaboracién de quesos en diferentes presentaciones desde
el ano 2015, los problemas referentes a la logistica de abastecimiento son su
capacidad de produccion ya que puede producir 10.000 L/dia, sin embargo, en la
actualidad estd produciendo a la mitad de su capacidad. Esto se debe
principalmente a la compra y abastecimiento de la materia prima la leche, debido
a que en la zona donde se encuentra la empresa, esta cuenta con diferentes
empresas competidoras como Queseria la Delicia y ALPINA, lo que ocasiona que los
proveedores seleccionen a la mejor empresa segun incentivos y mejor precio de

pago por litro de leche.
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Otro motivo por el cual se presentan inconvenientes se debe a la mala planificacion
y control de las actividades en la logistica de abastecimiento, debido al escaso
control del aprovisionamiento de la materia prima y por ende las utilidades de la

empresa se ven afectadas, corriendo el riesgo de que sea eliminada del mercado.

Los problemas referentes al sistema de produccidn de la empresa estdn en la
maquinaria, equipos e instalaciones, debido a su baja utilizacion se ven afectados
por su falta de uso y manipulacion afectando su estable funcionamiento para la
produccion. De igual manera, los productos que produce la empresa tienen una
buena acogida en el mercado regional y nacional, debido a esto la empresa no

satisface la demanda para todos sus clientes.
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

sComo influye la logistica de abastecimiento en el sistema de produccion de queso

mozzarella en la empresa MILMALAC S.A caso Montufar?
1.3. JUSTIFICACION

La logistica de abastecimiento permite la llegada de todos los materiales e insumos
en las operaciones de una empresa, es por esta razén que el propdsito de este estudio
fue andlizar la logistica de abastecimiento y el sistema de produccidon de queso
mozzarella en la empresa MILMALAC S.A caso Montufar; esto con el objetivo de
identificar las falencias que ocurren en cada una de las actividades que se realizan

en estos dos eslabones de la cadena de suministro.

La importancia de este estudio permitird identificar como se encuentra actualmente
la logistica de abastecimiento y su incidencia en la productividad organizacional, por
consiguiente, se podrd establecer un plan de mejora segun los resultados obtenidos;
contfribuyendo a la empresa MILMALAC S.A como una guia que permita la
identificacion de los problemas sobre el abastecimiento y la produccién de la

organizacion para disminuir los errores que se encuentran presentes.

El beneficiario directo de esta investigacion es la empresa MILMALAC S.A, debido a
que se pretende mejorar con los procesos de abastecimiento y produccién de esta
organizacion; para ello, se propuso un plan de mejora que pretende disminuir estos
errores que afectan directamente en la productividad de la organizacion; mientras
tanto, los beneficiarios indirectos serdn los consumidores, quienes contardn con

productos que cumplan con todas sus necesidades, en consecuencia, esta
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investigacion mantiene un impacto que permita mejorar los procesos logisticos de

esta empresa.
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General

Analizar la logistica de abastecimiento y el sistema de produccion de queso

mozzarella en la empresa MILMALAC S.A caso Montufar
1.4.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion actual de la logistica de abastecimiento en la empresa
MILMALAC S.A caso Montufar.

e Redlizar un estudio técnico y de ingenieria al sistema de produccion de queso
mozzarella en la empresa MILMALAC S.A caso Montufar.

e Proponer un plan de mejora en la gestion de abastecimiento y produccién de

queso mozzarella en la empresa MILMALAC S.A caso Montufar.
1.4.3. Preguntas de Investigacion

e 3Cudl es la situaciéon actual de la logistica de abastecimiento de la materia prima
e insumos en la empresa MILMALAC S.A caso Montufar?

e 3Cudl es el sistema de produccion de queso mozzarella actual de la empresa
MILMALAC S.A caso Montufar?

e 3Qué elementos debe contener un plan de mejora para optimizar la logistica de

abastecimiento y sistema de produccion de queso mozzarella?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Para llevar a cabo la presente investigacion, que busca indagar en la logistica de
abastecimiento y sistemma de produccidn de queso mozzarella en la empresa

MILMALAC S.A caso Montufar, se han revisado los siguientes antecedentes:

La investigacion de Quitumbo y Talaga (2024) en su estudio de investigacion por parte
de la Universitaria Antonio José Camacho; denominada Plan de mejora en el proceso
productivo de queso campesino de la microempresa “La Vaquita”, el propdsito de la
investigacion es mejorar la linea de produccidon de queso campesino para
incrementar la productividad mediante la implementacion de herramientas de
manufactura esbelta como 5'S , VSM y balanceo de lineas; en lo que respecta a la
metodologia el estudio tuvo un enfoque mixto, los tipos de investigacion fueron
bibliogrdfica, de campo y aplicada, para la recoleccion primaria de la informacion
se utilizaron técnicas como entrevista, observacién directa y registro de mediciones,
permitiendo identificar la situacién actual del proceso de produccion. En este sentido,
los principales hallazgos de este estudio se obtuvieron que mediante el balanceo de
las lineas de produccion el proceso mejord, aumentando del 25,31% al 84,38% de
eficiencia operativa, ademds mediante el mapa de flujo de valor (VSM) se logrd
identificar y reducir tiempo que no aporta valor al sistema de produccion pasando
de 14 horasy 56 minutos (896,25 minutos) a 56,25 minutos por lote, todas estas mejoras
estdn basadas en la metodologia Lean Manufacturing, metodologia que ayudd a
esta investigacion a la reduccién de tiempos que no agregan valor al sistema de
produccion. El aporte de esta investigacion tiene muchas similitudes con el desarrollo
de esta investigacion, estd vinculado con las bases tedricas del pardmetro mejora al

sistema de produccién mediante la metodologia VSM.

No obstante, Guerrero (2022) llevd a cabo una investigacion de implementacion de
la metodologia Systematic Layout Planning (SLP) para realizar una propuesta de
distribucién de planta. La Libertad — 2022; la investigaciéon se llevé a cabo para
mejorar la redistribucion del drea de almacenamiento de la planta y plantear una

propuesta final, misma similitud con el desarrollo de esta investigacion, con respecto
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a la metodologia fue cualitativa descriptiva; para recopilar informacion primaria se
utilizaron técnicas como la observaciéon y como instrumento de investigacion una
entrevista dirigida al personal de bodega y el gerente de la empresa. En ese contexto,
para el desarrollo de los resultados de esta investigacion se hicieron mediciones de
ancho, largo y alto de todas las dreas del drea de la empresa, a paso seguido se
sintetiza todos los datos tomados para realizar las matrices de relaciones y
actividades, el diagrama de bloques adimensionales y por consiguiente realizar las
alternativas, para evaluar las alternativas utilizaron el software COREALP 0. Los
resultados obtenidos destacan que la alternativa 1 obtuvo una calificacion e 3,73 y
la alternativa 2 una nota final 1,97. Es asi como se determind que la mejor alternativa
fue la alternativa SLP 1, el resultado obtenido serd de gran ayuda para la solucién de

la problemdatica.

Ademds, la investigacion de Matto y Rodriguez (2023) en su estudio de la Universidad
Nacional del Callao, desde esta perspectiva, esta investigacion tuvo como objetivo
determinar si la gestion de abastecimiento influye en la productividad en la empresa
Industria Textil Amazonas S.A.C.; con respecto a la metodologia de esta investigacion
se obtuvo un enfoque cuantitativo, de cardcter documental, descriptivo, mediante
una modalidad deductiva; para recolectar informacion primaria se utilizaron técnicas
de encuesta y un cuestionario de preguntas como instrumento. En este sentfido, los
principales hallazgos de este estudio muestran que de acuerdo con el andlisis de la
prueba Rho Spearman las compras influyen de manera directa en la productividad
en la empresa Industria Textili Amazonas S.A.C. — Comas, 2022 con un nivel de
significancia de 0.001 < 0.05 y un valor de 0.838, finalmente se obtuvo como
conclusidon la gestion de abastecimiento de materias primas influye de manera

positiva en la productividad de la empresa.

La investigacion de Sudrez et al., (2023) en su estudio de la Revista Economia vy
Negocios, se propuso como objetivo analizar la gestion de abastecimiento que
permita potenciar la productividad e internacionalizacién de las PYMES; cabe
destacar que la metodologia de esta investigacioén se sustentd mediante un enfoque
mixto, siendo descriptivo, de campo, fransversal y documental, a causa de ello, este
estudio fue analitico sintético, para recopilar informacién se utilizaron técnicas
primarias como la observacion y la entrevista. En donde los principales resultados
obtenidos en este estudio muestran que el 32% de las PYMES de la provincia del oro

no cuentan con una eficiente gestion de la logistica, ademds el 44% no cuenta con
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un sistema efectivo para realizar las compras a los proveedores, debido a esto, han
presentado sobre pedidos, lo cual ha repercutido en su productividad que ha sido un
factor de suma importancia para internacionalizar sus marcas, finalmente se obtuvo
como conclusion que la gestion de abastecimiento incide directamente sobre la

productividad e internacionalizacién de la marca.

Finalmente, Enriquez y Narvaez (2021) realizaron una investigacion que se denomind
la logistica de abastecimiento y la produccion de queso, siendo un caso de estudio
en la organizacién La Lechera Milk; para ello, se propuso analizar la logistica de
abastecimiento y su incidencia en la produccién de quesos; en relacion a la
metodologia de esta investigacion tuvo un enfoque mixto, con respecto a los tipos
de investigacion de este estudio fueron de campo, descriptivo y documental, para
la recopilacién de informacién se utilizd la técnica de encuesta, entrevista y
observacion. Debido a esto, enlos resultados de esta investigacion se pudo identificar
los tiempos en cada actividad sobre la produccion de queso, en donde se obtuvo un
tiempo estimado de 145 minutos en realizar 50 unidades, por su parte en la
produccion se identificaron varios problemas que genera un cuello de botella por el
deficiente proceso de abastecimiento, para ello, se realizd una simulacion del
proceso de queso doble mediante el soffware FlexSim obteniendo como resultados
la identificacion de cantidad de quesos elaborados en el dia tomando en cuenta las
actividades y tiempos , obtenido como conclusién que es necesario llevar a cabo
una adecuada planificacién sobre el abastecimiento con el MRP para garantizar una

produccion efectiva.
2.2. MARCO TEORICO
2.2.1. Teoria general de los sistemas

La teoria general de sistemas se ha establecido mediante una perspectiva de
cardcter holistico en donde se establece una relaciodn sobre un conjunto de procesos,
de este modo, esta teoria adquiere un evento que permite establecer la
comunicacion y la interrelacién, en donde se ha identificado que los sistemas se han
definido como aquellos procesos que permiten establecer una operacion. Para la
presente investigacion la logistica de abastecimiento y la productividad, tiene
relacién con la teoria general de los sistemas, permitiendo comprender a una ciencia

que en cierta manera llega a ser parte de la rama de la epistemologia, y lo que quiere
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es poder tener la relaciéon entre si. Con la finalidad de tener mejores soluciones para

la problemdtica que se desarrolla.
2.2.2. Logistica

El origen de logistica radica en el ano 1783, esto bajo un tratado de Bardn Jomini en
donde surge la logistica establecida como una accién que permite la presentacion
de campanas; entonces, la logistica es tan antigua como la sobrevivencia del ser
humano, puesto que segun estudios surge sobre la era militar que utilizaron la logistica
para enfrentarse a los conflictos militares que han traido consigo un aporte sobre sus
actividades. En la actualidad esta definicibn ha evolucionado gracias a la
tecnologia, y a las actividades empresariales que tienen esa efectividad con el
sistema logistico y gracias al apoyo de organizaciones pUblicas y privadas que han
alcanzado a ser asignadoras de recursos, hasta llegar al paso de la logistica moderna

y papeles en la jerarquia de las actividades institucionales.

Ahora bien, fomando como referencia la postura de Thompson (2007) actualmente
la definicidn de la logistica ha evolucionado conforme a sus necesidades, por esta
razdn, comprende un conjunto de acciones, procesos o actividades que permitan la
administracion de todos los flujos correspondientes a la materia primas, sus proceso y
componentes que permite la obtencidén de productos terminados para distribuirlos en

los lugares en donde el consumidor o cliente pueda adquirirlo.
2.2.2.1. La gestion logistica

Mientras tanto, la gestion logistica ha sido considerada como aquellas planificacién,
control o implementacién de forma eficiente de todos los procesos que intervienen
dentro de una organizacion desde el abastecimiento hasta la distribuciéon de los
productos o servicios; es decir, desde el punto de origen de la materia prima hasta su
transformacion y distribucion a los diferentes puntos de venta; esto con la finalidad
de satisfacer todos los requerimientos de la demanda; puesto que implica una serie

de actividades que se encuentran interrelacionadas entre si (Aleman et al., 2021).

En este sentido, la gestién logistica lleva a cabo una accidn coordinada que permita
la garantia de los procesos, ademads de formar parte sobre la cadena de suministro
en una empresa, puesto que tiene la potestad de planificar y llevar a cabo sistemas
eficientes, para poder llevar a cabo los productos, esto desde el punto de su origen
hasta el consumo, para ello, atraviesa una serie de procesos que se encuentran

conectados entre si (Aleman et al., 2021).
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2.2.3. Logistica de abastecimiento

Actualmente “la logistica de abastecimiento se ha convertido en una operaciéon
inferna de una organizacion que se encarga de gestionar todos los suministros para
llevar a cabo la produccion de un producto, o incluso por la venta de materia prima”
(Sdnchez et al., 2021, p. 25). De hecho, pueden ser productos que ya han sido
elaborados; desde esta perspectiva, la logistica de almacenamiento se ha
establecido como un concepto puntual sobre la logistica organizacional,
permitiendo de esta manera establecer acciones o estrategias competitivas en el
contexto de la productividad y la rentabilidad, es gracias a diferentes actividades

que se encuentfran inmersas en el abastecimiento.

En virtud de ello, la logistica de abastecimiento se la ha conceptualizado como una
consecuencia de actividades u operaciones que permita gestionar todos los
requerimientos de suministro, con respecto a los procesos de produccién o la venta
de materia prima; en este sentido, segun Campos et al., (2023) afirman que “el
aprovisionamiento en la logistica permite que todas las operaciones se realicen
eficientemente, para disminuir los tiempos de entrega y optimizar todos los costes,

especialmente en el precio de transporte” (p. 36).

En este contexto, al definir la logistica de aprovisionamiento se la puede relacionar
con el recibimiento de la materia prima o mercaderia de una empresa, permitiendo
de esta manera optimizar varios procesos de recepciéon; de hecho, pretende
garantizar el abastecimiento en lo mds econdmico posible con énfasis en las
organizaciones que se dedican a la transformacion de productos terminados o
incluso aquellas empresas de cardcter minorista que se encuentra listas para la

produccion de bienes o servicios a la disposicion de la demanda (Ramos et al., 2023).

2.2.3.1. Funciones de la logistica de abastecimiento

Con respecto, a las funciones el abastecimiento mantiene “una relacién directa
sobre la optimizacion del desarrollo en la parte inicial de la cadena de suministro
como lo es el planeamiento de todos los insumos” (Villarreal et al., 2022, p. 57). Siendo
su principal objetivo llevar a cabo un éptimo desenvolvimiento en la cadena de valor
hasta el proceso de enfrega o adquisicion de la demanda; por lo tanto, sus funciones

se pueden establecer en tres funciones principales como se muestra a continuacion.
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*Esta funcién se ha establecido como aquel proceso
de planeacion de toda la materia prima que
requieren una organizaciéon para llevar a cabo la
produccién, para ello, es necesario establecer
multiples acciones con los proveedores y establecer
los plazos de enfre segun la calidad y el costo.

Adquisicion de insumos

\ /
e ™
eEsta funcion permite llevar a cabo actividades para
que los insumos puedan llegar al departamento o el
Almacenamiento de la drea productiva, en donde es necesario integrar la
mercaderia logistica de almacenamiento, permitiendo alojar a
todos los productos que ya han sido elaborados y
serdn utilizados para la entrega a los consumidores.
\ /
e ™

eDebido al manejo de canfidades grandes de
mercaderia el aprovisionamiento mantiene una
serie de funciones sobre el control de los inventarios,
es decir de todas las existencias de los insumos,
permitiendo evaluar la rotacidn de todos los
pedidos segun los requerimientos de la demanda.

Gestion de inventarios

\ %

Figura 1. Funcion de la logistica de abastecimiento
Fuente: Villarreal et al., (2022)

Conforme a lo anteriormente expuesto, el abastecimiento lleva a cabo mdultiples
funciones que aportan en la gestion de una operacidn, siendo el punto de partida
para realizar un efectivo proceso en la productividad o transformacion de la materia
prima; debido a ello, segun Ramal et al., (2023) sostienen que “el abastecimiento ha
sido conceptualizado como una actividad econdmica que permite cubrir todas las
necesidades de consumo con respecto, a su forma, tiempo y calidad segun las
necesidades de los consumidores” (p. 47). Por tal motivo, llevar a cabo una
adecuada gestion del abastecimiento en la organizacidén trae consigo varios
procedimientos internos como la optimizacion de tiempo y recursos, cumpliendo con
los requerimientos de la organizaciéon y centrdndose en el cumplimiento de las

expectativas de la demanda y satisfacer sus necesidades.

En este sentido, segun (Escalona, 2019) afirma que “la logistica de abastecimiento es
puntal en las organizaciones, debido a que, permite fortalecer los procesos de la
cadena de suministro, siendo quizd su funcidn principal establecer una coordinacion
sobre el flujo de la materia prima” (p. 56). Es decir, desde los proveedores hasta la
llegada de los productos al consumidor final, asegurando que los productos sean

adecuados y estén disponibles las cantidades segun los requerimientos del mercado.
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2.2.3.2. Importancia de la logistica de abastecimiento

Por su parte, la importancia de la logistica de abastecimiento no se sustenta
solamente en agilizar todo el proceso de compra y almacenamiento, puesto que su
funcion va mas alld, considerado *un factor de suma importancia en la organizacion
capaz de garantizar un desempeno eficiente en la cadena de suministro, previniendo
los estancamientos o limitaciones sobre el flujo de inventarios, puesto que todos los
materiales que se encuentran en movimientos” (Loor y Romero, 2020, p. 16).
Permitiendo disminuir en lo posible todos los costos que se encuentren relacionados

con el amacenamiento y su mantenimiento.

Ademds, una eficiente logistica de abastecimiento permite realizar varias alianzas
estratégicas con los proveedores; esto ha permitido obtener informacién precisa
sobre el diagndstico de las previsiones conforme a los requerimientos en los materiales
y las érdenes (Loor y Romero, 2020). De esta manera se obtiene una mayor precision
sobre la cantidad de materiales que se han adquirido; de hecho, permite disminuir

los gastos en el fransporte.

En este orden de ideas, la logistica de aprovisionamiento radica en incrementar la
precision de la cadena de suministro, puesto que se disena un proceso eficiente
desde el momento que se adquiere la materia prima; para esto serd posible una
amplia visibilidad de todos los fiempos de entrega en las operaciones que se realizan
en los almacenes vy la logistica de las organizaciones (Lopez et al., 2021). También
mantiene un impacto sobre la reputacion de la organizacidon en los diferentes

mercados, mejorando su competitividad y ofertando productos de calidad.
2.2.3.3. Caracteristicas de la logistica de aprovisionamiento

Ahora bien, la logistica de abastecimiento “se ha caracterizado por mantener una
relacidén sobre los requisitos que se deben cumplir para el cumplimiento de los
diferentes propdsitos segun el fransporte de todos los suministros y la gestién en el drea
de producciéon y comercializacion” (Parra et al., 2022, p. 45). En este sentido, las
organizaciones deben llevar a cabo un proceso de aprovisionamiento que debe

contar con los siguientes elementos como se muestra a continuacion:

e Proveedores estratégicos: Es necesario llevar a cabo el contrato con proveedores
certificados que presenten alta calidad en sus productos, de esta manera se
puede asegurar los tiempos de entrega y la satisfacciéon de cliente sobre los

productos o servicios para satisfacer sus expectativas.
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e Vinculacion con los almacenes: el abastecimiento tiene que estdn integrado
directamente con los almacenes de una organizacion; mediante un sistema que
contribuya en la planificacion de la empresa y poder de esta manera obtener
todos los productos, su traslado, y su carga efectiva para llevar a cabo posteriores
procesos logisticos.

e Sistema de planificacion de la materia prima: Mediante este sistema se podrda
facilitar la estimacion de los consumidores, esto mediante datos o estadisticas,
ademds de llevar a cabo un sistema de planificacion en los requerimientos de los
productos.

e Unidades de carga: Es necesario contar con varias herramientas que se adaptan
a los tamanos de los lotes, ademds de los materiales que se van a utilizar en el
abastecimiento para garantizar una seguridad en los insumos y evitar posibles
danos en su traslado.

e Visibilidad de la carga y transporte: Es necesario llevar a cabo un monitoreo sobre
el fraslado de todos los materiales en tiempo real, esto bajo la implementacion de
sistemas de la informacion logistica, para llevar a cabo una logistica de
abastecimiento efectiva que cumpla con las necesidades de la organizacion.

e Gestion de inventarios: Es necesario llevar a cabo uno o varios métodos efectivos
sobre el cumplimiento de los inventarios, especialmente la adquisicion y el
transporte de todos los insumos; para ello, se puede aplicar un inventario ciclico
que muestran mayor visibilidad sobre los insumos que es necesario abastecerse

proximamente (Quiala et al., 2023).
2.2.3.4. Procesos de la logistica de abastecimiento

Cabe destacar que el proceso en el abastecimiento segun Mejia et al, (2018)
mencionan que “varia en relacién a la actividad comercial o la naturaleza de las
organizaciones, por tal moftivo, es necesario llevar a cabo un proceso de
aprovisionamiento que aporte con un flujo eficiente sobre la gestion logistica de las
organizaciones” (p. 47). En este sentido, es necesario implementar una serie de
procedimientos propios de la logistica de abastecimiento como se muestra a

continuacion:

1. Es necesario recolectar toda la informacion sobre el inventario y los registros de
compra de una organizacion; de esta manera se podrd realizar una evaluacion
sobre la cadena de suministro con el propdsito de establecer o realizar

estimaciones de la demanda vy limitar el efecto Iatigo (Flores, 2021).
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2. También se debe tener contacto y la identificacion de los proveedores y fortalecer
las relaciones, especialmente con aquellos que cumplen la calidad y los costos de
la organizacion (Flores, 2021).

3. Se requiere elaborar un inventario de todas las unidades de carga y moviles,
especialmente al momento de adquirir, el fransporte y el almacenamiento de toda
la materia prima (Flores, 2021).

4. Se requiere de diseno de varias rutas de transporte que permiten el aseguramiento
de disminuir los tiempos en el tfraslado de la mercaderia; ademds del desgaste de
los vehiculos y la disminucidon en el consumo de combustible (Flores, 2021).

5. Cuando se realice la carga y la descarga de la mercaderia es necesario tomar
como referencia la lista de todas las existencias de cada insumo con sus
respectivas caracteristicas (Flores, 2021).

6. Finalmente, se debe evaluar el rendimiento, esto mediante diagndsticos de gestion
de compra mediante una adecuada gestion de inventarios, identificando como

se encuentra el funcionamiento en el proceso de aprovisionamiento (Flores, 2021).
2.2.3.5. Administraciéon de las compras y el suministro

Ahora bien, conforme a la administracion de las compras es importante destacar que
se integra la gestidon de los proveedores, convirtiendose en los principales aliados de
las empresas, esto mediante diferentes factores como la capacidad de produccion,
su frayectoria, por tal motivo, la administracién de las ventas y compras se ha
considerado como un proceso que permite la gestion y lleva a cabo varios procesos
de adquisicion y la comercializacion de productos y servicios; permitiendo el
aseguramiento de las operaciones comerciales (Galarza, 2020). Por lo tanto, en esta
gestion los administradores son considerados como los responsables que permitan la
identificacion de las necesidades y requerimientos de una organizacion, para ello, es
necesario la busqueda y proveedores que permitan cumplir con todos los

requerimientos de la organizacion.
2.2.3.6. Gestion de compras

Con respecto, a la gestion de compras se ha establecido como un proceso de
adquisicion de todos los productos o materia prima a los proveedores de una
organizacion, asi pues, se ha establecido como la gestion en la adquisicion de la
recepcion, revisidon y aprobacién todas las érdenes de la compra, de hecho, se

incluyen las relaciones con los proveedores (Arévalo et al., 2022).
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Desde esta perspectiva, segin Alvarez y Ramos (2021) afirman que “la gestion de
compras permite mejorar la interaccién y la relacién sobre las diferentes dreas en una
organizacion, ademds con todos los proveedores que estdn implicados” (p. 31).
Existiendo una adecuada cohesion sobre todos los integrantes de una organizacion;
con respecto, a los proveedores mantiene una eficiente relacion, permitiendo de
esta manera establecer una comunicacion efectiva. A partir de esto, la gestion de
compras se ha establecido como aquel procedimiento logistico que permite llevar a
cabo varias actividades sobre el abastecimiento de los productos, en donde se
infegra la gestiéon de todos los pedidos, gestion con los proveedores y plazos de

entrega (Arévalo, 2022).
2.2.3.7. Importancia de la gestion de compras

En relacion a la importancia de la gestion de compras es importante establecer una
asociacion con el departamento de compras y la estructura de los costes, no
obstante, para ello, “es necesario identificar las funciones y retos de la gestion de
compras, puesto que es de suma importancia llevar a cabo esta gestion para realizar

los pedidos en funcidn de las necesidades de la organizacion” (Galarza, 2020, p. 48).

Desde esta perspectiva, la importancia que conlleva la gestion de compras se
encuentra inmersa sobre su capacidad que permite contribuir con los objetivos
empresariales (Galarza, 2020). Ademds de las necesidades y caracteristicas internas
de una organizacion, siendo su principal funcidn el suministro y proporciona miento
de todos los bienes, para ello, es necesario asignarlos a los diferentes sectores de la

organizacion.
2.2.3.8. Objetivos de la gestion de compras

Si bien es cierto, la gestion de compras lleva a cabo una serie de actividades que se
encuentran encaminadas segun los objetivos empresariales, para ello, es necesario
conocer los propdsitos que persigue la gestidn de compras como se muestra a

continuacion:

e Permite garantizar la existe un suministro constante sobre la mercaderia: es por ello,
es necesario llevar a cabo un proceso productivo inintferrumpible; puesto que el
tiempo de la inactividad de todos los equipos vy los colaboradores se incrementa
los costes y permite reducir los ingresos al momento que se disminuye la produccion
(Galarza, 2020).
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e Redlizar un pequeno inventario de la materia prima: esto permite fortalecer la
produccion mediante un periodo determinado de tiempo cuando no existe algin
suministro, especialmente cuando los proveedores se encuentran en situaciones
geogrdficas inaccesibles o la frecuencia de entrega no es tan efectiva (Galarza,
2020). Lo cual puede generar retrasos o incluso por la existencia de un evento
adverso que limite la entrega de la materia prima.

e Andlizar y seleccionar proveedores: permite realizar la busqueda de los
proveedores en relacion a las necesidades de la organizacion y los precios
accesibles segun los requisitos de calidad establecidas por la organizacion
(Galarza, 2020).

2.2.3.9. Proceso y estructura en compras y aprovisionamiento

Es considerado como aquel proceso o procedimiento de operaciones que realiza
una organizacion que le permite abastecerse de toda la materia prima necesaria
qgue permita la elaboracion y la comercializaciéon de los productos cuando se
requiera; especialmente en las canfidades solicitadas que permita mantener los
niveles de stock; en virtud de ello, el aprovisionamiento permite la continuidad sobre

la eficiencia de las operaciones en donde se integra lo siguiente:

e La planificacién necesaria y la gestion de compras
e Elalmacenaje y la seguridad de todos los productos

e Establecer propuestas de mejora para solucionar los problemas
2.2.3.10. La gestidon de existencia

Cabe mencionar gue “una adecuada gestion sobre las existencias permite
establecer un equilibrio sobre la disminucidon de los costos en el almacenamiento;
permitiendo asegurar el stock suficiente para responder las necesidades de la

demanda y de la organizacién” (Castro y Salas, 2022, p. 27).

Desde esta perspectiva, las existencias son conocidas como un conjunto de
mercancias que cuenta una organizacion para el proceso de la fransformacion en
productos terminados, en donde se integran todas las materias primas y mercancias
qgue son utilizadas en los procesos productivos para la comercializacion de los

productos terminados (Castro y Salas, 2022).
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2.2.3.11. Gestion de proveedores

La gestidn de los proveedores se ha establecido segun Rendon et al., (2022) como
“un conjunto de procedimientos que permite a las organizaciones en la
identificacion, calificacion y la incorporacién de los proveedores en relacién a las
necesidades de una organizacion” (p. 32). Desde esta perspectiva, es importante
destacar que los proveedores son considerados como aquellos que proporcionan a
una organizacion de todos los recursos necesarios para llevar a cabo sus actividades
comerciales, por consiguiente, llevar a cabo una gestiéon de proveedores adecuada
es el punto de partida para satisfacer las necesidades de la demanda, puesto que
actualmente los proveedores aportan con materia prima de calidad para la

transformacién en productos terminados.

Desde esta perspectiva, la gestion de inventarios segun Rendon et al., (2022) tiene
como propodsito “tener todos los productos y cantfidades en el lugar y tiempo
adecuado. Ademds, contribuye en la identificacién de cuando realizar los pedidos y
verificar la cantidad de existencias segun las necesidades de la organizaciéon” (p. 37).
Por lo tanto, es necesario tener un adecuado proceso en la seleccidn de los

proveedores.
2.2.3.12. Importancia de la gestién de proveedores

Por su parte, la importancia en la gestiéon de inventarios cumple un rol efectivo en las
organizaciones, razén por la cual, las organizaciones dependen en gran medida
sobre las capacidades de la adquisicidn y la retencidn de los proveedores que
permita la entrega de productos de calidad para cumplir con todos los
requerimientos de la demanda, y cumplir con todas sus necesidades; para ello, es

necesario establecer una relacion eficiente (ZUniga y Jiménez, 2024).

Conforme a lo anteriormente expuesto, a efecto que la cadena de suministro se ha
establecido sobre las redes globales los procesos en la gestion de los proveedores
han sido mayormente complejos, costosos e incluso lentos, razén por la cual evaluar
a los proveedores se ha establecido como una estrategia que se encuentra
encaminada en obtener productos que cumplan con las exigencias de la
organizacion, puesto que los procesos de produccion y almacenamiento mantienen
gran dependencia con los proveedores, puesto que la disponibilidad de materia
prima para la elaboracién de los productos se mantiene en relacion a los tiempos y

cantidades de entrega (ZUniga y Jiménez, 2024).
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2.2.3.13. Beneficios de la gestion de proveedores

Permite incrementar la agilidad que conlleva la cadena de suministro, puesto que
responde con eficiencia todos los acontecimientos que son inesperados en el
mercado, especialmente sobre las necesidades organizacionales, ademds de todas
las alianzas estratégias sobre las capacidades de cualificar, identificar, gestionar e

incorporar nuevos proveedores (Zuniga y Jiménez, 2024).
e Reducir los costes

También “permite elimpulso de la productividad y la eficiencia, puesto que mediante
la reduccion de los costos se puede impulsar la conectividad sobre las fricciones con

respecto alos proveedores” (ZUniga y Jiménez, 2024, p.47).
e Reducirlos posibles riesgos en la cadena de suministro

Una adecuada gestidon de los proveedores “permite disminuir o limitar el riesgo,
especialmente cuando se presenten escenarios desfavorables, ademds de la
eliminacién de los llamados puntos ciegos sobre las transacciones, esto permite llevar
a cabo una visibilidad que permite identificar los proveedores adecuados” (ZUniga y
Jiménez, 2024, p.48).

2.2.3.14. Homologacion de proveedores

“Conforme a la homologacién de los proveedores se ha convertido en un
mecanismo que aplican las empresas con la finalidad de identificar silos proveedores
cumplen con los pardmetros de calidad o requerimientos de la organizaciéon” (ZUniga
y Jiménez, 2024, p.48). Cabe mencionar que existen varios pardmetros de
homologacién que son establecidos por las propias empresas para poder

estandarizarlos.

A causa de ello, homologar a los proveedores se ha convertido actualmente en un
mecanismo con mayor utilidad en las empresas, puesto que se encuentra regido por
las normas ISO 9001 y mantiene un vinculo directo con la calidad y determinar si los
proveedores son aptos para la contratacion de materia prima (ZUhiga y Jiménez,
2024).

2.2.3.15. Relacién con los proveedores

La vinculacion entre la organizaciéon y sus proveedores se arficula de una manera

sistemdatica provechosa en cuanto a la evaluacién de los proveedores que efectien
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el suministro de todos los elementos que tiene una organizacion, lo que ha permitido
incluso determinar lo que cada proveedor aporta en el desarrollo de acciones o

estrategias sobre las mejoras de la actuaciéon (Zuniga y Jiménez, 2024).

Ahora bien, en cuanto a la vinculacion de los proveedores se basa también en la
construccidn de un valor que atribuye a cada uno de ellos situaciones de
contingencia, en cuanto a su continuidad, mds el rendimiento organizacional que
permita también a los directores de la empresa mejorar sus relaciones en funcion de

la importancia de cada uno y la mejora del rendimiento.
2.2.3.16. Almacenamiento

Con respecto, al aimacenamiento se ha convertido en la logistica como un proceso
que consiste en la organizacion y el aimacenamiento de la mercancia en el drea

disponible y establecida; debido a esto:

Los almacenes se han caracterizado por su Unico diseno que frae consigo un
funcionamiento autbnomo, puesto que se enfoca en todas las operaciones de
almacenamiento de una organizacién, es decir, desde la recepcion de la

materia prima hasta su distribucidn o ventas. (Dominguez et al., 2023, p. 52).

El almacenamiento logistico es una actividad que permite la planificacion, el control
y la organizacion de todos los productos y/o flujos de forma especifica dentro del
espacio que ocupan, permitiendo de este modo que las operaciones que fiene que
llevar a cabo la organizacion sean eficientes y eficaces; en este sentido, todas y cada
una de las actividades que se generan en esta drea no solamente responden al
hecho de almacenar, sino que también se integran en las tareas del
aprovisionamiento para que sean 1o mds Optimas posibles (Es decir, el
aprovisionamiento en la organizacion estd directamente relacionado con el

desarrollo de la cadena de suministro de ésta) (Dominguez et al., 2023).
2.2.4. Sistema de produccion

El sistema de produccion es considerado como “aquel modo en donde suelen
utilizarse o mezclarse todos los factores productivos de una organizacién, con el
propdsito de transformarlos y convertirlos en productos terminados segun los
requerimientos de la demanda” (Farronan, 2019, p. 38). A raiz de esto, el sistema de

produccion se ha establecido como una forma que las organizaciones disponen y
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utilizan todos los recursos como los productos, la tecnologia y la mano de obra, esto

con el propdsito de crear productos o servicios

Desde este punto de vista, el sistema de produccion, a su vez se ha instalado como
“aquella combinaciéon de los tfipos de las modalidades productivas que son
ejecutadas de acuerdo a la administracion de una organizaciéon, esto con la
finalidad de organizar la prestacion de los servicios o fambién llamada la producciéon”
(Farronan, 2019, p. 39). Por consiguiente, cuando se aplica el sistema de produccion

tiene una repercusién directa en la economia de la organizacion.
2.2.4.1. Funcidn de los sistemas de produccion

Si bien es cierto, el sistema de produccion mantiene su funcion sobre el conjunto de
operaciones y el proceso debido a que mantiene una interconexién entre si que
permite generar productos o servicios a la disponibilidad de la demanda; cabe
mencionar que el funcionamiento de este sistema es multiple, puesto que varia en
funcién de la actividad comercial de una organizacion (Farronan, 2019). Por lo tanto,
existen varias estrategias de la gestion y planificaciéon que pueden considerase en

cada organizacion.
2.2.4.2. Capacidad para la produccion

En relacién con la capacidad de produccion se ha definido a lo sumo como un limite
del total de la produccion (ya sea de bienes o de servicios), permitiendo alcanzar
una productividad superior a los tiempos de trabajo establecidos, pero en tal sentido
la capacidad de produccién se puede determinar a partir de los recursos que tiene
disponibles en la produccidén -por lo que el tipo de produccidon es el que permite la
mediacion- ademds de las estrategias, capacidades, tipo de mano de obra,

tecnologia, innovacion, etc. u ofros factores de la producciéon (Miranda, 2022).
2.2.4.3. Proceso productivo

El proceso productivo ha sido definido como un grupo de acciones o actividades que
se encuentra coordinadas que tienen como propdsito el desarrollo planificado en
relacion a la transformacién de materia prima en productos o servicios terminados,
estos procesos lo llevan a cabo las organizaciones para satisfacer todas las
necesidades o requerimientos de la demanda en un mercado especifico (Pulido et

al., 2020). También se los ha establecido como un conjunto de actividades u
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operaciones que se encuentran planificadas sobre las transformaciones de varios

factores como los insumos en la aplicaciéon de un procedimiento tecnoldgico.

En este contexto, el proceso productivo se integra mediante diferentes
procedimientos sobre la naturaleza y la diversidad de una organizacién; para ello, es
necesario establecer una planificacién; ademds de la disposicion de elementos
bdsicos, es decir, la materia prima; posteriormente cuando se termina el proceso de
la elaboraciéon de productos o servicios son ofertados mediante un proceso de

comercializacién que permite su llegada al consumidor final (Pulido et al., 2020).
2.2.4.4. Recursos para la produccion

Para los autores de los recursos para la producciéon son aquellos medios que son
utilizados sobre la elaboracion o fabricacion de productos y servicios, sino que ya se
han implantado como "aguellos elementos que se encuentran disponibles y se situan
en funcion de las necesidades de la demanda, razén por la que se realizan varios
procedimientos organizacionales" (Pulido et al., 2020, p. 47). Con lo que los recursos
se han definido también como aguellos medios que se requieren en la obtencién de

un producto sobre las necesidades de la demanda cumpliendo las exigencias.
2.2.4.5. Maquinaria

Con respecto, a la maqguinaria ha sido definido como “aquellos elementos que
permiten la fransformacién de productos terminados, especialmente se lo realiza
sobre un proceso de manufactura; también se lo ha establecido como aquellos
dispositivos de cardcter mecdnica” (Cartagena, 2024, p. 3). Por lo general son
electrénicos o mecdnicos que son utilizados sobre la produccidn de productos para
satisfacer las necesidades de la demanda. En este sentido, también se define a la
magquinaria como aquellas herramientas o equipos que son utilizados por las
empresas de produccion, puesto que estos dispositivos permiten llevar a cabo el

proceso de produccion.
2.2.4.6. Mano de obra

La mano de obra segun Fajardo y Quizhpe (2021) la definen como “aquella fuerza
laboral de una organizacién, considerdndose también como un componente que
tiene la potestad de realizar varias funciones conforme a los requerimientos de la
empresa” (p. 13). Por esta causa, la mano de obra es la responsable de la

productividad en la empresa; es decir, la manera en que las organizaciones emplean
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a sus colaboradores para completar los procesos de produccidn en relacién a las

actividades de cada integrante y las necesidades de las empresas.

En relacion con esto, el recurso humano se ha dado por entendido como un
elemento sumamente relevante en la productividad organizacional, incluso,
influyendo directamente sobre el desarrollo de las organizaciones, para ello, incluyen
las habilidades, el talento y las estrategias para ejecutar las tareas, en funcidn de los

objetivos de la organizacion.
2.2.4.7. Productividad

La productividad se ha definido como aquella medida de cardcter econdmico que
permite realizar un cdiculo de los productos o servicios que son producidas en las
organizaciones en un tiempo determinado; esto mediante la utilizacion de varios
factores; de hecho, la productividad se ha constituido como una capacidad de
realizar las actividades de produccién en un tiempo determinado (Fontalvo et al.,
2018). En este sentido si una organizacion tiene la potestad de mejorar su produccion

en relacion a los productos con los cuales cuenta la empresa.
2.2.4.8. Eficiencia

Es conceptualizada como una medida de cardcter econdmico que permite realizar
el cdlculo de todos los productos que se han producido en relacion a los factores
utilizados; convirtiéndose en aquella capacidad de establecer actividades en el
menor tiempo posible, es por esta razén, que, si las organizaciones son capaces de
fortalecer su productividad, esto significa el crecimiento de sus productos y las
materias primas con las cuales fueron creado esta produccién (Galvdn y Garcia,
2019).

2.2.4.9. Calidad

Actualmente la calidad en la organizaciones ha traido consigo una importancia que
les permite mantener e incrementar los niveles de competitividad; por tal motivo, el
compromiso con la calidad de los productos que son ofertados a la demanda se ha
establecido como un factor decisivo al momento de seleccionar una empresa, de
hecho, su contribucidn radica en la minimizacién de los errores, ademds de
incrementar la satisfaccion y el cumplimiento de expectativas por parte de la

demanda; en este sentido, la calidad permite a cualquier empresa llevar una ventaja
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competitiva en un mercado determinado, esto por la oferta de produccidén con

mayor valor que puede generar valor en la demanda.
2.2.4.10. Precio

Conrespecto al precio se ha establecido como “aquella cantidad que se establece
o se le asigna a un producto o servicio por parte de la empresa hacia los
consumidores; por tal motivo, este monto representa un valor econdmico que
adquiere un producto en un mercado” (Correa et al., 2023, p. 26). En este contexto,
sin importar la disminucién del precio comUnmente existe un monto o precio minimo
capaz de cumplir con los gastos que se han generado para su diseno conforme a su

inversion.
2.2.4.11. Metodologia Value Stream Mapping (VSM)

El Value Stream Mapping (VSM) es una técnica desarrollada al amparo del modelo
de la produccién ajustada con el fin de ayudar a las pymes en la mejora de sus
procesos productivos. En esta investigacion se han testado las tareas para una
perfecta implementacion, la seleccién de dreas criticas y/o familias de productos,
mapas de estados actuales, interno y externo, andlisis de mudas y desperdicios, para

concluir sobre mapas de estado futuros (Cantd y Gandia, 2019).
2.2.4.12. Estrategia de suministro

En funcidon de las estrategias de la cadena de suministro es importante mencionar
gue adquieren una notoriedad sobre la aplicacién de la cadena de suministros; esto
requiere de flexibilidad que permita adaptarse sobre los imprevistos; en donde se
deben contar con varias técnicas o dindmicas que contribuyan sobre el incremento
de la competitividad organizacional, obteniendo de esta manera una ventagja
competitiva en un mercado determinado que es cada vez mayormente

demandante (Campos et al., 2023).
2.2.4.13. Procesos y tecnologia del suministro

Actualmente la logistica y la tecnologia cumplen un rol de suma importancia, puesto
que se encarga de la optimizacion de los procesos de una organizacion, obteniendo
de esta manera una eficiencia operativa y el cumplimiento de las necesidades por
parte de la demanda; en este sentido, la adopcién de las nuevas tecnologias sobre
la cadena de suministro ha permitido transformar los procesos, en donde se pueden

establecer varios procedimientos como la planificaciéon, control y ejecucion de los

37



flujos productivos (Campos et al., 2023). De este modo, la tecnologia se la puede
aplicar directamente sobre la cadena de suministro, permitiendo de esta manera

mejorar la visibilidad y la eficiencia organizacional.

2.2.4.14. Producto terminado

Un producto terminado es un bien fisico que ha completado todas las etapas de
produccion, pruebas y control de calidad y estd listo para la venta, distribucion o
consumo final. No requiere procesamiento adicional y se considera stock final, lo que

representa la culminacion de los esfuerzos de produccidn de la empresa.

En este contexto se puede decir que el queso Mozzarella es considerado un producto
terminado que mantiene un sabor suave y su textura es cremosa, considerdndose un
producto de pasta blanda graso, por lo tanto, este tipo de queso se ha caracterizado
por la versatiidad con la que cuenta sobre la cocing, en este sentido, este queso
puede ser consumido crudo como cualquier queso o también puede incluirse como

una gratina al horno (Paredes, 2021).
2.2.4.15. Metodologia Systematic Layout Planning (SLP)

SLP es la técnica mds sencilla que se puede utilizar para analizar la distribucion fisica
de una fdbrica, una oficina o edificio que presta un servicio. Esta técnica se basa en
analizar la relacién entre departamentos basdndose en una calificacion por grado
de cercania entre ellos. Para realizar un andlisis mds objetivo se aconseja utilizar la
Carta From-To para determinar la cantidad de movimientos entre departamentos.
Con lainformaciéon de la Carta From-To se debe elaborar el Diagrama de Relaciones,
donde se cdlifica el grado de cercania que debe existir entre departamentos. Con
los resultados del Diagrama de Relaciones se elabora un diagrama de bloques,
donde en forma fisica se busca ubicar los departamentos de mayor relacion entre
ellos uno allado del otro hasta encontrar una distribucién final. Se aconseja desarrollar

como minimo 3 layout con el objetivo de tener alternativas de andlisis (Alvarez, 2008).
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Ill. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Cualitativo

Este estudio fue cualitativo por la recoleccién y utilizacion de informacién de cardcter
no numérico, considerando “un enfoque que se centra en describir los
comportamientos, conductas o actitudes de un fendmeno en estudio utilizando
técnicas de recoleccién de datos cualitativos” (Pina, 2023, p. 57). Por esta razén, este
estudio fue cualitativo porque se utilizé informacidén no numérica, es decir, se utilizaron
técnicas como la entrevista que permitid describir como se encuentra actualmente
la logistica de abastecimiento y el sistema de produccion de queso mozzarella en la
empresa MILMALAC S.A siendo puntual este enfoque en la construccién de las bases
tedricas, puesto que permitié la extraccion de informacién secundaria cualitativa,

considerdndose el soporte tedrico de este estudio.
3.1.2. Cuantitativo

Mientras tanto, el enfoque cuantitativo permite la recoleccidén de cantidades
numéricas, considerdndose un enfoque que permite la utilizacidn de cantidades
numéricas o modelos matemdticos, centrédndose en la comprobacién de hipdtesis
(Munoz y Solis, 2021). Por ende, este estudio fue cuantitativo puesto que se utilizaron
técnicas como la ficha de observacion que permite analizar cantidades numéricas
partiendo del nUmero de litros de leche entregado por cada proveedor, niUmero de
ventas; posteriormente se pudo describir el sistema de produccién de la empresa de
estudio, para ello, se utilizaron cantidades numéricas correspondientes a tiempos de

produccion, tiempos de recorridos, tiempos de lead time de esta organizacion.
3.1.3. Tipo de Investigacion
3.1.3.1. Descriptiva

La investigacion descriptiva es aquel estudio que se centfran en la descripcion de un
fendmeno a estudiar, es decir, describe sus caracteristicas, comportamientos y
actitudes respondiendo al cdémo un cuando se presenta el problema y no al qué. En

virtud de ello, esta investigacion fue descriptiva, debido que, una vez recolectada la
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informacion primaria por medio de técnicas de recoleccion de datos se pudo
describir la logistica de abastecimiento y el sistema de produccidn de queso
mozzarella en la empresa MILMALAC S.A también fue puntual sobre la elaboracion

de las bases tedricas de esta investigacion por medio de informacién secundaria.
3.1.3.2. De campo

Con respecto a la investigacion de campo, se cenfra en la recopilaciéon primaria
mediante la utilizacion de diversas técnicas de recoleccion de datos, en donde el
investigador mantiene contacto directo con el fendmeno o los sujetos de estudio. Por
ello, esta investigacion permitié recolectar informacion primaria sobre el estado
actual de la logistica de abastecimiento y el sistema de produccion de queso
mozzarella en la empresa MILMALAC S.A Esta informacion fue analizada e
interpretada con la ayuda de la estadistica descriptiva que permitié recolectar,

analizar e interpretar los resultados obtenidos.
3.1.3.3. Documental

Finalmente, la investigacion documental se cenfra en un tipo de investigacion de
observacion, en donde se realiza un registro de documentos en relacion al problema
a investigar con el propdsito de recopilar informacién primaria sobre un tema de
interés. En este sentido, se utilizd esta investigacion para obtener informacién primaria
por medio de documentos y datos histéricos de la empresa MILMALAC S.A
Permitiendo identificar cdémo se encuentra actualmente Ila gestion de

abastecimiento y la productividad en esta organizacion.

3.1.3.4. Explicativa

La investigacion explicativa tiene como propdsito identificar las causas de los
fendmenos, explicar por qué ocurren y bajo qué condiciones se producen, mediante
la interpretacion basada en datos numeéricos se podrd analizar el fendmeno que se
produce en el sistema de produccion de queso mozzarella en esta investigacion,

para ello se utilizé la regresion lineal simple.
3.2. IDEA A DEFENDER

La logistica de abastecimiento influye en el sistema de produccidon de queso

mozzarella en la empresa MILMALAC S.A caso Montufar.

40



3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
Variable independiente: Logistica de abastecimiento

“La logistica de abastecimiento se ha convertido en una operacion interna de una
organizacion que se encarga de gestionar todos los suministros para llevar a cabo la
produccion de un producto, o incluso por la venta de materia prima” (Sdnchez et al.,
2021, p. 25).

Variable dependiente: Sistema de produccion

El sistema de produccion es considerado cémo “aquel modo en donde suelen
utilizarse o mezclarse todos los factores productivos de una organizacion, con el
propdsito de fransformarlos y convertirlos en productos terminados segun los

requerimientos de la demanda” (Farronan, 2019, p. 38).
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Tabla 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Variables

Dimensiones

Indicadores

Técnica

Instrumento

Logistica de abastecimiento
(Variable independiente)

Sistema de produccién (Variable
dependiente)

Proveedores

Compras

Almacenamiento

Demanda

Proceso
productivo

Maquinaria

Mano de obra

Capacidad de
producciéon

Nivel de cumplimiento en cuanto a la
recepcién de la materia prima aceptada

Enfregas a tiempo
NUmero de proveedores actuales

Cantidad de materia prima
Tiempo de llegada del pedido
Control de calidad

Costo de almacenamiento
Capacidad de almacenamiento
Prondstico

NUmero de litros diarios de leche

NUmero de litros de leche por queso
NUmero de quesos elaborados

Tiempo de elaboracién

NUmero de equipos y herramientas
Capacidad de lifros de los equipos
Capacidad de litfros de los equipos que se
utilizan

NUmero de trabajadores
Rendimiento de la mano de obra

Productividad de la maquinaria

Entrevista

Entrevista

Entrevista

Entrevista

Observacion

Entrevista

Entrevista

Guion de entrevista

Guion de entrevista

Guion de entrevista

Guion de entrevista

Ficha de observacion

Guion de entrevista

Guion de entrevista
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3.4. METODOS UTILIZADOS
3.4.1. Deductivo

El método deductivo es un procedimiento de la investigacion cientifica que tiene
como propdsito deducir aspectos generales hasta pardmetros especificos,
centrédndose en una modalidad cuantitativa, es por ello que, en este estudio se partid
de un problema existente sobre la deficiente gestion de abastecimiento en la
empresa MILMALAC S.A y su productividad, este problema fue analizado, estudiado,
para ello, se llevd a cabo la recoleccidn de datos no numéricos y numéricos hasta

obtener las respectivas conclusiones y recomendaciones de esta investigacion.
3.4.2. Técnicas e instfrumentos
3.4.2.1. Entrevista

Mediante la entrevista se pudo recolectar informacién de cardcter primario, para
obtener datos abiertos e informacidn amplia conforme a la gestion de
abastecimiento y el sistema de produccion en la empresa MILMALAC S.A, esta
informacion fue analizada e interpretada de manera objetiva, para ello, se utilizd un

cuestionario semiestructurado conformado por preguntas abiertas
3.4.2.2. Ficha de observacion

Con respecto a la informacion fue puntual esta técnica, debido a que, se pudo
observar directamente como es el proceso de produccion de queso mozzarella en la
organizacion de estudio, para ello, se utilizd una ficha de observacién en donde se
tomd apuntes sobre los procesos de elaboracion de queso mozzarella de esta gestion

para su posterior andlisis e interpretacion.

3.4.2.3. Cuestionario

Respecto alainformacion que se obtuvo fue puntual, se pudo recolectar informacion
de cardcter primario para obtener datos tanto de la logistica de abastecimiento
como el sistema de produccidn, esta fue dirigida hacia el gerente de la empresa
donde se obtuvo informacién de si se tiene planes de produccidn, si los proveedores
llegan a tiempo entre los datos mds relevantes, el cuestionario fue de cardcter de

preguntas cerradas.

3.4.2.4. Regresion lineal simple
Para comprobar la idea que se quiere defender en esta investigacion, se utilizd un

modelo de regresion lineal simple. Este modelo permitié determinar como la logistica
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de abastecimiento incide sobre el sistema de produccidén de queso mozzarella en la
empresa MILMALAC SA.

e Ecuacion de la regresion lineal simple

Y=mx+b
donde
m= Es la pendiente, indica la inclinacion de la linea.

b= Es el intercepto, es el punto donde la linea toca el eje vertical Y.

e Coeficiente de determinacion (R?).
El coeficiente de determinacidon, conocido universalmente como (R2) (R cuadrado),
es la métrica que dice qué tan bueno es el modelo de regresidon para predecir o

explicar los datos.

3.5. ANALISIS ESTADISTICO
3.5.1. Poblacién y muestra

La poblaciéon de estudio fue el gerente de la empresa MILMALAC S.A, debido a que,
fue el principal informante para identificar la gestion de abastecimiento en esta
organizacion en donde se obtuvo informacién relacionada a la situaciéon actual de

la gestion de abastecimiento y la produccion de queso mozzarella.

El tipo de muestreo fue no probabilistico deliberado por juicio, debido a que, los
resultados se los obtuvo en la empresa MILMALAC S.A, puesto que la informacion se

la obtuvo mediante el conocimiento del propietario, siendo el principal informante.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS

4.1.1. Diagnéstico de la situacion actual de la logistica de abastecimiento en la
empresa MILMALAC S.A caso Montufar

4.1.1.1. Descripcion de la empresa “MILMALAC S.A”

MILMALAC S.A es una empresa de la provincia del Carchi dedicada a la elaboraciéon
de derivados de leche, estd situada en el cantén Montufar, sector el Capuli en el km
50.5 de la Panamericana E35 como se puede observar en el Anexo 6 y Anexo 7. La
empresa MILMALAC S.A empieza sus operaciones el 01 de septiembre del ano 2015,
en sus inicios se contaba con 3 frabajadores que se encargaban de procesar 500 litros
de leche diarios mismos que se han ido incrementando al pasar de los anos,
actualmente cuentan con 15 trabajadores en lo que tfiene que ver personal
administrativo y operativo, y tienen una capacidad de produccion de 10000 litros de

leche diarios.

Los productos que elabora esta empresa son; yogurt, dulce de leche, crema de
leche, también fabrican quesos maduros, frescos e hilados. Cabe mencionar que la
planta de fabricacién pertenece al GAD provincial, en donde se integran varios
equipos 0 maquinas con un drea de 350 m2, ubicdndose en la Panamericana E 35
km 50.5 sobre el sector del Capuli en Montufar.

Es importante destacar que esta empresa posee varias maquinas, no obstante, el 70%
de estas son arrendadas junto a su infraestructura; mientras que el 30% es propia de
la organizacion, en donde se pueden encontrar maquinaria que ha sido importada.
La empresa también cuenta con 4 cuartos frios donde se almacenan los diferentes
productos donde cada uno de ellos les permite almacenar de 3 a 4 toneladas.

e Estructura organizacional

MILMALAC S.A estd constituida por una junta general de accionistas, un gerente, una
persona de talento y recursos humanos, una persona de contabilidad que lleva las
finanzas de la empresa, una persona de ventas y marketing, un jefe de producciéon y

11 operarios como se observa en la Figura 2.
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Accionistas
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Gerente
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Talento v recursos
Humanos

Contabilidad Ventas v Marketing Jefe de produccion

Operarios

Figura 2. Organigrama organizacional
Fuente: Empresa MILMALAC S.A

4.1.1.2. Situacién actual de la logistica de abastecimiento en la empresa

Para la logistica de abastecimiento en la empresa MILMALAC S.A del cantdn
Montufar se tomd como referencia los procesos de la gestion de proveedores y

compras como se detalla a continuacion:

Tabla 2. Situacién actual de la logistica de abastecimiento

Logistica de abastecimiento
Calificacion .
Proceso Observaciones
Bueno Regular  Malo

La empresa no cuenta con al menos el 70%
de proveedores certificados, debido que

p?fjggggis X solo Tgmo como reffarenc[o la cantidad de
materia prima vy la distancia.
La empresa MILMALAC no cuenta con una
matriz para evaluar a los proveedores,
Selecciéon de X debido a que actualmente lo realiza de
proveedores manera empirica en funcidn de las

necesidades de la organizacion.

Existe un deficiente sistema de inventarios,
esto ha ocasionado que varios productos o
materia prima, especialmente la leche sea
desperdiciada, lo cual ha ocasionado

Gestion de compras o R
pérdidas en esta organizacion.

e insumos

Debido a la inexistencia de proveedores
certificados los tiempos de entrega de la
materia prima se han refrasado, esto ha
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Logistica de abastecimiento
Calificacién .
Proceso Observaciones
Bueno Regular  Malo

ocasionado un colapso sobre la produccion
de queso mozzarella debido a que, al no
contar con contratos establecidos, la falta
de materia prima ha ocasionado que la
empresa adquiera materia prima a los
proveedores mds cercanos sin medir su
calidad con el propdsito de cumplir con las
cantidades de entrega.

El recibimiento de la materia prima se la
realiza con el gerente y el personal de
bodega en donde se revisan todos los
productos en relacion a lo acordado segun

X las necesidades de la organizacién, si un
producto no se encuentra en las debidas
condiciones 0 no se encuentra sellado se lo
devuelve al proveedor.

Recibimiento de la
materia prima

Con respecto al almacenamiento de la
materia prima cuenta con un adecuado
Almacenamiento X proceso, debido a que existen espacios
destinados para la colocacién de cada
producto en relacién a su necesidad

Como se muestra en la Tabla 2. la "Logistica de Abastecimiento”" de la empresa,
muestra que la Gestion de proveedores es "Regular’ porque no hay suficientes
proveedores certificados y la seleccion se basa solo en cantidad y distancia. La
Seleccidén de proveedores es "Mala" al carecer de una matriz de evaluacion, siendo
el proceso empirico. La Gestidn de compras e insumos es "Regular’, evidenciando un
sistema de inventario deficiente que causa desperdicio y retrasos en entregas por
falta de proveedores certificados y contratos, llevando a pérdidas y problemas en la
produccidén de mozzarella. En contraste, el Recibimiento de la materia prima y el
Almacenamiento son "Buenos’, con procesos controlados y espacios adecuados
para la recepciéon y disposicion de los productos, toda la informacién se recolectd

mediante entrevista al Gerente de la planta (ver Anexo 4)
e Diagnéstico del sistema de abastecimiento

A contfinuacién se muestra la situacion actual del abastecimiento de la materia prima
(leche), materiales e insumos para la produccion de queso mozzarella, donde se

identificd 1 materia prima (leche) y 7 materiales e insumos.
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Tabla 3. Diagndstico del abastecimiento

Materiales Cantidad UM Costo unitario Costo Total Acumulado Participacién Impacto
Leche 5000 L $0,45 $2.250,00 2250 38,45% A
Empagues 10000 U $0,15 $1.500,00 3750 64,09% A
g,fr'i‘ig 150 KG  $400  $60000 4350 74,34% A
Etiquetas 10000 U $0.06 $600,00 4950 84,60% B
Gavetas 100 U $4,50 $450,00 5400 92,29% C
Cuagjo 15 L $21,00 $315,00 5715 97,67% C
Sal 20 KG $6,50 $130,00 5845 99.,89% C
Calcio 25 KG $0.25 $6,25 5851,25 100,00% C

La Tabla 3 presenta el diagndstico actual del abastecimiento con un andlisis ABC de

materiales donde el costo total asciende a $5,851.25. Los materiales de mayor

impacto (categoria A) son leche, empaques y dcido citrico, concentrando el 74% del

gasto, por lo que deben ser prioritarios en la gestion de abastecimiento de la

empresa. Las etiquetas se ubican en categoria B con un impacto moderado, mientras

que gavetas, cuajo, sal y calcio pertenecen a la categoria C, representando apenas

el 15% restante del costo acumulado.

e Modelo de posicion de aprovisionamiento

OLOVdINI

Apalancados

muoltiples proveedores

Rutinarios

o sal @ s$i20

e

® Empaques ¥ 41500

e Etiquetas [} s$400

® Gavetas [ $450

Critico

® Leche ¥ $2250

® Acidocitrico (¥ 3600

® Cuajo [ 3315

Restrictivos

® Calcio [ 625

COSTO

Figura 3. Modelo de posicion de abastecimiento

\ 4
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La Figura 3 muestra el modelo de posicion de aprovisionamiento donde se clasifica
los materiales en cuatro categorias. Los materiales criticos, como la leche, el dcido
citrico y el cuqgjo, requieren una atencién especial debido a su alta importancia y
dificultad para encontrar sustitutos. Los materiales apalancados, como empaques y
etiquetas, son beneficiosos porque tienen varios proveedores disponibles. Los
materiales rutinarios, como la sal y las gavetas, son faciles de obtener y tienen un valor
bajo. El calcio se clasifica como material restrictivo, debidos a que es un producto

importante para el proceso de elaboracion pero con un costo relativo menor.
e Gestion de proveedores

Cabe mencionar que la gestion de proveedores en la empresa MILMALAC S.A surge
desde la evaluacion de sus proveedores, esto debido a que, esta empresa no cuenta
con bovinos que provean de materia prima como es la leche en la elaboracién de
quesos, para ello, esta empresa cuenta con varios proveedores que les permita
proveer la canfidad suficiente de leche para su proceso de produccion, para ello,
esta organizacion adopta diferentes pardmetros de evaluacidn que le permita
calificar a los mejores proveedores que se vinculen a las necesidades de la
produccion, especialmente basdndose en las necesidades sobre la calidad,
cantidad vy los precios que son factores puntuales para la compra de la materia
prima; de hecho, esta organizacion se ha obligado en la necesidad de gestionar y
establecer convenios con diferentes proveedores de materiales e insumos; para ello,
esta organizacién selecciona sus proveedores mediante diferentes pardmetros como

se detalla a continuacién
e Seleccion de proveedores

Para evaluar a los proveedores la empresa MILMALAC S.A toma como referencias los

siguientes pardmetros:

e La calidad de la leche que no llegue tan acida
e NUmero de litros de leche enfregados diariamente
e Tiempo de entrega

e Formas de pago

Desde esta perspectiva, para la evaluacion de los proveedores la empresa
MILMALAC S.A no mantiene un criterio y forma de registro de los proveedores, en
donde se evalué mediante los pardmetros establecidos segun las politicas y

necesidades de la organizacion, actualmente lo realiza empiricamente y no con
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alguna matriz de evaluacién a los proveedores, si los proveedores no cumplen
algunos de los pardmetros antes mencionados se busca a ofro proveedor que
cumpla con estas condiciones, para ello, es necesario que los proveedores cuenten
con una calidad de leche, esto segun los pardmetros que se han establecido en la
norma INEN 9:2012 (ver Anexo 10).

4.1.1.3. Tipos de proveedores de materia prima (leche)
e Proveedores directos

La empresa tiene 14 productores directos, los cuales son ganaderos y asociaciones
quienes cuentan con su produccion propia y se sujetan segun los criterios de calidad,
quienes abastecen de materia prima, es decir, la leche a la empresa MILMALAC S.A
por ello, al ubicarse estos proveedores cercanos a la organizacion la leche es
trasladada en cantinas que son fransportadas en vehiculos propios hasta las

instalaciones de la organizacion.
e Proveedores intermediarios

Los proveedores intermediarios son 27, ellos suelen adquirir la materia prima (leche) a
pequenos ganaderos que se encuentran ubicados en las zonas rurales del cantdn
Montufar para luego realizar un proceso de revendedor a las instalaciones de la
organizacion, generalmente suelen recolectar la leche en vehiculos propios como un
carro tangue que incluso recolectan a varios productores hasta cumplir con las
cantidades acordadas con la organizacion; para ello, es importante mencionar que

Nno se realiza ninguna prueba sobre la calidad de la leche.

A continuacién, se muestra la Tabla 4 donde se puede observar todos los proveedores

gue cuenta la empresa y el nUmero de litros de leche diarios que entrega cada uno

de ellos.
Tabla 4. Proveedores de leche
RECEPCION DE LECHE POR MES ANO 2025
NRO. Proveedor Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio III;:’:;I’ de
1 Figueroa Marcillo Franklin 50458,00 46539,00 49164,00  28857,00  29665,00 28168,00 30872,00 263723,00
17 Martinez Coral Milton Efrén 27177,00 28393,00 30507,00  29254,00  27841,00 24638,00 23084,00 190894,00

Moreno Lopez Jorge 1880800  21730,00 2142200 1936000  25761,00 24929,00 2530300  157313,00

Armando
8 Delcampo SAS 2442900 2950400 3279800  9179.00 0,00 0,00 000 9591000
3 Qﬁfacéi?é” progresisia 1082800 1151500 1427300 1474800 1477400 1409100 1566500  95894,00
9 Erazo Rivera Pamela Yadira 1194400 1315000 1304200 1135800 1119400 1133600 1745900 8948300
16 Herndndez Vizeaino Fausto 1052500 991400 1001600 1123400 1150600 1094800 1287700  77020,00

Mauricio
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RECEPCION DE LECHE POR MES ANO 2025

NRO. Proveedor Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio :;:1:;" de
12 gg‘\j%’o" Marcillo Edison 0,00 0.00 000 1915300 1755600 17410,00 1920900  73328,00
5 Chulde Valencia Alirio Renan 1171500 10751,00 995700 829900  8937,00 911500 1181700  70591,00
28 ;gfﬁ’gfcomr Gustavo 000 502000 962900 1193900 1386100 603400  11411,00  57894,00
27 Revelo Chapues Digna Maria 611700 602300 571900 493700  5771,00 7954,00 900700 4552800
15 Ael‘;‘féféfc}“oguero Mayra 6718,00 7833,00 759000 564100 527600 5459,00 6454,00 44971,00
1 f;‘i’n‘:;'\"ome“egro Nelson 522600  5357,00 658600 627100 653800 6089,00 685000  42917,00
Cortez Cortez Carmen
6 e 736200 525000 493900 523200 638500 5871,00 703500 4207400
23 Mora Mora José Alirio 609600 612800 587900 606900  6097,00 5912,00 579600 4197700
25  Orbe Mena José Vicente 483000 687400 650700 666800 596100 5705,00 541500 41960,00
a0 Ehriauez Benavides Sergio 0,00 0,00 599100 686800 934100 8492,00 958800  40280,00
9p  Mora Gential Mireya 450700 525800 550700 529000  5332,00 5610,00 591300  37417,00
Jacqueline
10 Estacio Tirira Luis Alejandro 833100 417200 750400 458000 473300 0,00 464100 33961,00
26 Proaiio Vasquez Sonia Cecilia 471100 421500 437600 490400 525300 478400 483000 3307300
2 é'grf’;;"”osomc maria del 0,00 4630,00 000 429500  5066,00 9588,00 4958,00 28537,00
35  GerFueltala Anderson Paul 0,00 0,00 0,00 000 883000 6988,00 694900 22767.00
21 “D"g\:‘i:f”eg“’ chamorro Erick 336700  3152,00 215800 155400  2252,00 2831,00 378200 19096,00
29 sanfos Santos Nelson Patricio 000 742600 3521,00 0,00 0,00 0,00 000  10947,00
14 FGOU;(‘;EO Arévalo Carlos 655200  3442,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 9994,00
3p  Santos Hemera Edwin 0,00 0,00 314700 899,00 0,00 409500 0,00 8141,00
Fernando
4 éf}gc'oc'o” artesanal linea 000 100000 6900,00 0.00 0.00 0,00 0,00 7900,00
18 g:;’:zo”o Morales Gloria 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 636400 6364,00
13 Asociacionrancheros del 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1485,00 3425,00 491000
3¢ Dentestar Rodriguez Marco 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 2570,00 1200,00 3770,00
33 Jacome Reascos Wishton 0,00 0,00 152500  1840,00 0,00 0,00 0,00 336500
Fernando
39 Chapues Castillo Celso Victor 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 3000,00 3000,00
7 Aldas Enriquez Crisfian 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1280,00 1678,00 2958,00
Vladimir
38 lacteos morenita SAS 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 2000,00 2000,00
a7 (Aontenegro Rosero Delia 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1750,00 1750,00
40  Montenegro Rosero Carmen 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 970,00 970,00
19 Ldcteos Montufar 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 940,00 0,00 940,00
31 Landdzuri Tomas 0,00 0,00 902,00 0,00 0,00 0,00 0,00 902,00
4 Cdicedo Enriquez Paola 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 873,00 873,00
Alexandra
90  Masaquiza Pérez Carlos 440,00 223,00 127,00 0.00 0.00 000 0.00 790,00
Sebastidn
34 ~ Chamorro Chamorro Diego 0,00 0,00 000 61500 0,00 0,00 0,00 615,00
Apolinar
1716797,00

Fuente: Empresa MILMALAC S.A

Como se puede identificar en la Tabla 4 la empresa cuenta con un total de 41
proveedores que proveen de materia prima en la organizaciéon, en donde se puede

identificar que hasta el primer semestre del 2025 se ha identificado que la empresa
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ha adquirido un total de 1.716,797 litro de leche, lo cuales en su mayoria fueron

designados en la produccion de queso mozzarella.

A confinuacion, se muestra la participacion mediante un diagrama pareto de cada

uno de los proveedores tanto directos como intermediarios.

Diagrama de Pareto- Recepcion de leche por
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Figura 4. Diagrama de Pareto recepcién de leche

En la Figura 4 se puede observar catorce proveedores que concentfran
aproximadamente el 80 % del total de leche recibida en 2025. Esto confirma una
distribuciéon fuertemente sesgada, unos pocos proveedores dominan el suministro vy,
por tanto, impactan de forma desproporcionada la operacion, la calidad y el riesgo

logistico / financiero.
Proveedores que conforman ~80 % (ordenados por aporte):
1. Figueroa Marcillo Franklin — 263723,00 (=~ 15,4 %)
2. Martinez Coral Milton Efrén — 190894,00 (= 26,5 % acumulado)
3. Moreno Lépez Jorge Armando — 157313,00 (= 35,6 % acumulado)
4. Del campo SAS — 95910,00 (= 41,2 % acumulado)
5. Asociacion progresista mirador — 95894,00 (= 46,8 % acumulado)
6. Erazo Rivera Pamela Yadira — 89483,00 (= 52,0 % acumulado)
7. Herndndez Vizcaino Fausto Mauricio — 77020,00 (= 56,5 % acumulado)
8. Figueroa Marcillo Franklin Frias — 73328,00 (= 60,8 % acumulado)

9. Chulde Valencia Alirio Renan — 70591,00 (= 64,9 % acumulado)
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10. Rosero Escobar Gustavo Rodrigo — 57894,00 (=~ 68,3 % acumulado)
11. Revelo Chapues Digna Maria — 45528,00 (= 70,9 % acumulado)

12. Guerrero Noguera Mayra Alejandra — 44971,00 (=~ 73,5 % acumulado)
13. Aldas Montenegro Nelson Jaime — 42917,00 (= 76,0 % acumulado)
14. Mora Mora José Alirio — 41977,00 (= 80,9 % acumulado)

El nUmero restante de proveedores conforman el 20% del abastecimiento de materia

prima leche de la empresa.
4.1.1.4. Proveedores de materiales e insumos

Actualmente la empresa “MILMALAC S.A" tiene 6 proveedores de insumos y

materiales como se muestra a continuacion en la Tabla 5.

Tabla 5. Proveedores de materiales e insumos

Proveedor Insumos
TopTrade Calcio
TopTrade Acido citrico
Descalzi Cuaqjo
Local Etiquetas
Local Empaques
Local Sal

Fuente: Empresa “MILMALAC".

La empresa que provee el primer insumo es TopTrade ubicada en la ciudad de Quito,
el pedido se lo realiza una vez al mes adquiriendo de 25-50 kilos mensuales, la
empresa MILMALAC se encarga de ir a retirar el producto a la ciudad de Quito en el

almacén de dicha empresa.

El proveedor del insumo dcido citrico, se lo adquiere a la empresa TopTrade, el

pedido se lo realiza 1 vez al mes comprando 150 kilos.

El proveedor de cuaijo liquido es Descalzi, el proveedor entrega cada 15 dias 3 litros
de este insumo y al mes 6 litros, esta empresa también es de Quito y la empresa

también va a retirar el producto a la empresa del proveedor.
Cantidad de proveedores:

e 4] proveedores de leche
e | proveedor de calcio
e 1 proveedor de dcido citrico

e 1 proveedor de cuagjo liquido
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e Proveedores de etiquetas
e Proveedores de empaques

e Proveedores de sal
4.1.1.5. Gestidn de compras

Parala gestion de compras se va a tomar en cuenta dos partes fundamentales dentro
de este eslabdn como es la compra de materia prima (leche), la compra de insumos

y materiales como se puede observar a continuacion.
e Gestion de la compra de materia prima (leche)

La empresa “MILMALAC" se abastece de 5000 litros de leche diariaomente, estos 5000
litros son abastecidos por 41 proveedores locales del cantdn MontUfar, a

continuacioén, se detalla.

Tabla é. Datos histdricos recepcidn de leche

% de
NRO. Proveedor Total, de Participacion Tipo
litros de
proveedores
1 Figueroa Marcillo Franklin 263723,00 15,4% DIRECTO
2  Martinez Coral Milton Efrén 190894,00 26,5% DIRECTO
3 Moreno Lépez Jorge armando 157313,00 35,6% DIRECTO
4 Del campo SAS 95910,00 41,2% DIRECTO
5 Asociacién progresista mirador 95894,00 46,8% DIRECTO
6 Erazo Rivera Pamela Yadira 89483,00 52,0% DIRECTO
7 Hemquez Vizcaino Fausto 7702000 56 5% DIRECTO
Mauricio
8 Figueroa Marcillo Franklin David 73328,00 60,8% DIRECTO
9 Chulde Valencia Alirio Renan 70591,00 64,9% DIRECTO
1o Rosero Escobar Gustavo 57894,00 68,3% DIRECTO
Rodrigo
11 Revelo Chapues Digna Maria 45528,00 70,9% DIRECTO
1o Guerrero Noguera Mayra 44971,00 73,5% DIRECTO
Alejandra
13 Aldas Montenegro Nelson 42917,00 760% DIRECTO
Jaime
14 Cortez Cortez Carmen 42074,00 78.5% DIRECTO
alejandrina
15  Mora Mora José Alirio 41977,00 80,9% DIRECTO
16 Orbe Mena José Vicente 41960,00 83,4% INTERMEDIARIO
17 Enriquez Benavides Sergio 40280,00 85,7% INTERMEDIARIO
Herndn
18 Mora Gential Mireya Jacqueline 37417,00 87.9% INTERMEDIARIO
19 Estacio Tirira Luis Alejandro 33961,00 89.9% INTERMEDIARIO
20 Proano Vdasquez Sonia Cecilia 33073,00 91,8% INTERMEDIARIO
g1 Arcos Carlosama Maria del 28537,00 93,5% INTERMEDIARIO
Carmen
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% de

NRO. Proveedor 1:otal, de Participacion Tipo
litros de
proveedores
22 Ger Fueltala Anderson Paul 22767,00 94,8% INTERMEDIARIO
23 “D"g\:‘ige”egro Chamorro Erick 19096,00 95,9% INTERMEDIARIO
24 Santos Santos Nelson Patricio 10947,00 96,5% INTERMEDIARIO
25 Guacha Arévalo Carlos Fabidn 9994,00 97.1% INTERMEDIARIO
26 Santos Herrera Edwin Fernando 8141,00 97.6% INTERMEDIARIO
27 Asociacién artesanal linea roja 700,00 98.1% INTERMEDIARIO
28 Chamorro Morales Gloria Beatriz 6364,00 98,4% INTERMEDIARIO
29 Asociacion rancheros del norte 4910,00 98,7% INTERMEDIARIO
30 g’iigfesmr Rodriguez Marco 3770,00 98,9% INTERMEDIARIO
31 Jacome Reascos Wishfon 3365,00 99,1%  INTERMEDIARIO
Fernando
32 Chapues Castillo Celso Victor 3000,00 99.3% INTERMEDIARIO
33 Aldas Enriquez Cristian Viadimir 2958,00 99.5% INTERMEDIARIO
34 |&cteos morenita SAS 2000,00 99,6% INTERMEDIARIO
35 Montenegro Rosero Delia Lucia 1750,00 99.7% INTERMEDIARIO
36 Montenegro Rosero Carmen 970,00 99.8% INTERMEDIARIO
37 lacteos Montufar 940,00 99.8% INTERMEDIARIO
38 Landdzuri Tomas 902,00 99,9% INTERMEDIARIO
g9 Gaicedo Enriquez Pacla 873,00 99,9%  INTERMEDIARIO
Alexandra
4o Masaquiza Perez Carlos 790,00 100,0% INTERMEDIARIO
Sebastian
4 Chamorro Chamorro Diego 615,00 100,0% INTERMEDIARIO
Apolinar

Como se observa en la Tabla 6 la empresa cuenta con 14 proveedores directos que
abastecen con 1389517,00 litros de leche mientras tanto los 37 proveedores
intermediarios solo llegan al 21% de participacion abasteciendo 327280,00 litros de

leche, pero sin dejar a un lado la calidad de esta (ver Anexo4).
4.1.1.6. Evaluacién de la calidad de la leche

Cabe mencionar que este proceso se lo realiza diariamente en la organizacién
mediante la presencia de los proveedores de leche, en donde se foman muestras y
son llevadas al laboratorio para un posterior diagndstico, en donde se obtienen
resultados de calidad segun las normas establecidas por la norma ecuatoriana INEN
9:2012 ( ver Anexo 10); esto mediante una ficha técnica; con la finalidad de eliminar
la presencia de patdébgenos o agentes contaminantes para producir quesos de
calidad que cumplan con las necesidades de los consumidores y segun lo

establecidos por el ARCSA. En este contexto, cuando la materia prima es
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transportada a la organizacién se realiza el control de calidad sobre el estado actual

de la leche en donde se toma como referencias los siguientes criterios como se

detalla enla Tabla 7:

Tabla 7. Criterios para la recepcion de materia prima

Criterio Rango Descripcion
La grasa mantiene una relacién directa
Grasa 3a3.7% con varios nutrientes, ademds del

Sélidos no grasos Minimo 8,2%

Densidad 28a32D

Temperatura 18 a 23°C

Proteina Minimo 2,9 gramos

Acidez De 13a17°D

pH 6,507

Contenido de agua 0%

sabor y otras propiedades.

Permite el establecimiento de una
textura forma, ademds de obtener un
CUEerpo esponjoso y cremoso en
mayores volimenes

Se encuentra estfrechamente
relacionada sobre la cantidad de la
grasa, ademds de agua que contenga
la leche y sélidos y no grasos

Esto provoca diversos cambios fisicos y
bioquimicos, especialmente en el
sabor y consistencia

Se encuentra directamente vinculada
sobre la cantidad de la grasa y los
sélidos de cardcter no grasos

Cuando mayor es la acidez menor
suele ser el pH

Mediante este criterio se puede
identificar si la leche ha sido recién
ordenada, de hecho, permite la
identificaciéon de varios fraudes sobre
la leche

La leche debe ser pura sin ningun tipo
de adulterante.

4.1.1.7. Gestion de compras e insumos

“MILMALAC"” cuenta con é proveedores de insumos que son necesarios para la

elaboracién de queso mozzarella como se muestra a continuacion en la Tabla 8.

Tabla 8. Proveedores de insumos

Proveedor Insumos Cantidad Tiempo
TopTrade Calcio 25-50 kilos Cada mes
mensuales
TopTrade Acido citrico 150 kilos Cada mes
Descalzi Cuqjo 15 litros Cada 15 dias
Local Efiquetas 10000 unidades Cada mes
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Local Empaques 10000 unidades Cada mes
Local Sal 20 kilos Cada mes

Fuente: Empresa “MILMALAC”

4.1.1.8. Planificaciéon de los requerimientos de los materiales MRP

Con respecto a la planificacidon de los requerimientos de los materiales se ha
establecido como la programacion de los recursos que utiliza la empresa para la
obtencién de los productos que permite llevar a cabo una administracion del
inventario y la programacion de los pedidos que se encuentran en el proceso de

reabastecimiento, como se muestra a continuaciéon en la Figura 5.

Produccién Bodega

1

Orden de
compra

1

Crea lista de
materiales

—

Solicitud de
'[ requerimientos }

——

Entrega de .
Insumos = A"':'{';‘,f:,"“:ﬂ,'_: de
solicitados s
Programacion
de produccion
Raevisiéon y
aprobacitn del
producta
Recepeidn de
productos
terminados en
cuartos frios
Embase y - Almacenamiento
empacue del producto

Facturacion y
despacho

Figura 5. Flujograma para la planificacion de los requerimientos

La empresa MILMALAC S.A no cuenta con un programa maestro de produccion, esto
debido alas politicas internas de esta organizacién sobre la compra de materia prima
e insumos sobre la produccion esto en relacién a una orden de compra gue son

emitidas por los clientes, es donde se detallan la informacién general, la descripcion
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de la compra; fecha de entrega del producto; la cantidad a producir como se

muestra en la Figura é:

ORDEN DE COMPRA

Mambre de la empresza Fecha
Dromicilic Ma. de orden
Ciudad, Estada, Codigo Postal

Vendedor Enviar a

Compafia Comparfia

Contacto Departamento

Domicilic Domicilic

Teléfono Teléfona

Motas £ Observaciones SUBRTOTAL 50,00

Figura 6. Factura de compra

e Lista de materiales para cumplir con los requerimientos de la demanda

Con respecto a la lista de materiales se ha constituido como una lista detallada de
todos los productos o materiales que se requiere para la variacién de los productos
terminados y las cantidades establecidas, para ello, es necesario desde el control de
produccion realizar una descripcion detallada de todos los componentes que
conforman en la elaboracion del queso mozzarella, a continuacion, se muestra la lista

de materiales e insumos para la elaboracién de este tipo de queso.

e Leche
e Cuqgjo
e Sal

e Acido citrico
e Empaques
e Etiquetas

e Gavetas
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En la Figura 7 se puede observar la lista completa y jerdrquica de todas las materias
primas, subconjuntos, componentes, materiales e iNnsumos que se requieren para

fabricar un este producto final.

Queso
Mozarella

]
Materiales

€ iNsumos
(A2)

Materia

| I 1 ] | 1 ]
LLeche LCuajo A,Cl.do L Sal Empaques Etiquetas LGavetas
ALY ] T \_l | ata) | w2 | LI mey ] A2.3) |

Figura 7. Lista de materiales (BOM)

o Solicitud de requerimientos que son emitidos por bodega

Esta solicitud de los requerimientos se realiza posterior al haber emitido un registro de
todos los materiales, en donde suele detallarse todas las canfidades de los
componentes o productos que se utilizan en la elaboracion del queso mozzarella,
para ello, dicha solicitud va dirigido al personal de bodega que permita su

aprobacién y emisién de todos los recursos a utilizarse.
o Entrega de insumos en el almacenamiento

En este proceso se realiza la entrega de todos los insumos o materiales requeridos que
han sido detalladas sobre la solicitud y de esta manera empezar con la elaboracion

de los pedidos.
e Recepciony aprobacioén del producto

Conrespecto a este proceso los productos terminados son recibidos sobre el drea de
almacenamiento cuando se encuentren aprobados, para ello, la empresa realiza la
recepcion de los pedidos cuando cuenten con una solicitud de aprobacion sobre el
departamento de calidad para ello se requiere que el producto terminado sea

almacenado sobre los cuartos frios hasta su respectivo despacho.
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e Empaque y almacenamiento

En el drea del empaque de la empresa se procede al envase de los productos
terminados mediante fundas pldsticas, posterior a ello, se lo realiza en gavetas, en
donde el producto terminado tenga la calidad esperada conforme a las
necesidades de los clientes; por ello, su alimacenaje es manual y son depositados en

los cuartos frios de la organizacion.
e Facturacion y despacho al cliente

Con respecto a la facturacion se la suele emitir antes del despacho en donde se
establecen todos los datos del cliente, ademds de mantener un control sobre todos

los cobros que deben realizarse.
4.1.1.9. Planificacion de la demanda
. Tipo de producto

En la Figura 8 se observa el queso mozzarella, dentro de la empresa se considera un
producto cldsico, puesto que goza de una amplia aceptacién y consumo en el
mercado. Su demanda se mantiene constante gracias a su presencia habitual en
diversas preparaciones gastrondmicas, especialmente en platos como pizzas, lasanas
y ensaladas. No se trata de una innovacioén ni de un producto destinado a un publico
reducido, sino de un alimento fradicional y consolidado dentro del sector ldcteo (ver

Anexo 9).

Figura 8. Queso Mozzarella

4.1.1.10. Proyeccion de la demanda mediante regresion lineal

Para realizar la proyeccion de la demanda del ano 2025 se hizo con la ayuda de los

datos histéricos de ventas de la empresa “MILMALAC”, se tomard en cuenta la suma
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total de venta de cada ano empezando de 2022 hasta 2024, como se observa en la
Tabla 9.

Tabla 9. Ventas historicas

Ventas - Aho

Mes 2022 2023 2024
Enero 2645 2777 2820
Febrero 1965 2063 2229
Marzo 2372 2490 2689
Albril 2280 2394 2585
Mayo 2476 2600 2808
Junio 2219 2330 2516
Julio 2573 2702 2918
Agosto 2140 2247 2427
Septiembre 2307 2422 2616
Octubre 2270 2384 2575
Noviembre 2339 2456 2652
Diciembre 2451 2574 2779
TOTAL 28037 29439 31614

La Figura 9 presenta el andlisis de tendencia de las ventas de la empresa durante el
periodo 2022-2024, con una proyeccioén para el ano 2025. Los datos histéricos (2022:
28,037; 2023: 29,429; 2024. 31,614) muestran una tendencia de crecimiento
consistentemente positiva. Para modelar este comportamiento y realizar un
prondstico, se aplicd una regresion lineal, cuya linea de tendencia se ajusta de
manera excepcional alos datos, como lo demuestra el coeficiente de determinacion
(RA2) de 0.9839. Este valorindica que el modelo lineal explica el 98.39% de la variacion
en las ventas, validando su alta fiabilidad predictiva. La ecuaciéon de la recta de

tendencia, y = 1788,5x - 4E+06.
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y = 1788,5x - 4E+06
3200®* = 0,9839

31000
30000
29000
28000

27000
2021 2022

VENTAS

31614

2023 2024 2025

Figura 9. Proyeccion de ventas de 2022 - 2024

Al aplicar la ecuacion de la recta, se observa la proyeccion de ventas para cada

mes del ano como se muestra en la Tabla 10, para el ano 2025 se alcanzard las 33,270

unidades como se observa en la Figura 10, sustentando las expectativas de expansion

y la planificacién operativa futura.

34000

33000

32000

31000

30000

29000

28000

27000
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2022

PROYECCION

2023 2024

33270

2025 2026

Figura 10. Proyeccién de ventas para el afo 2025

Tabla 10. Prondstico ano 2025

Aiho-

Pronosticado
Mes 2025
Enero 2922
Febrero 2346
Marzo 2834
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Aio-
Pronosticado

Mes 2025
Abril 2725
Mayo 2960
Junio 2652
Julio 3076
Agosto 2558
Septiembre 2757
Octubre 2715
Noviembre 2795
Diciembre 2929
TOTAL 33270

Tabla 11. Variacién porcentual de ventas anuales

Ano Promedio Variacion porcentual %
2022 28037 -

2023 29429 5.0 %

2024 31614 7.4 %

2025 33270 5.2 %

En la Tabla 11 se observa una tendencia de crecimiento sostenido en las ventas de
quesos. En 2023, el incremento del 5,0% respecto a 2022 refleja una recuperacion y
consolidacion del mercado. En 2024, el crecimiento se intensifica hasta 7,4%,
evidenciando una fase de expansiéon sélida de la demanda. Finalmente, en 2025,
aungue el aumento se modera a 5,2%, se mantiene una tendencia positiva y estable,

lo que indica un comportamiento saludable y equilibrado del mercado.

4.1.2. Realizar un estudio técnico y de ingenieria al sistema de produccién de queso

mozzarella de la empresa MILMALAC S.A caso Montufar

4.1.2.1. Planificaciéon de localizaciéon y distribucion de instalaciones
e Localizacion Optima de la empresa MILMALAC S.A

Para definir la localizacién se realizdé un andlisis en dos niveles: la macro localizacién,
que evalua el entorno general y la conveniencia dentro de una determinada regién
o zona geogrdfica, y la micro localizacién, que considera factores especificos del sitio

seleccionado, como infraestructura, servicios bdsicos y accesibilidad.
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e Macro localizacion

Disponibilidad de materia prima: Actualmente la disponibilidad de la materia prima

es mala.

Acceso al mercado: Este criterio es regular debido a que no cuenta con un mercado

establecido en la zona norte del pais.

Infraestructura: Las condiciones de la infraestructura actualmente son excelentes, no
tiene fisuras en ninguna de sus paredes y el piso estd en 6ptimas condiciones para

transitar.

Costos logisticos: Este punto es regular ya que sus principales clientes se encuentran

en el centro del pais lo que provoca el aumento del tfransporte.

Mano de obra disponible: Al ser Carchi una provincia lechera y productora de
derivados de leche, se puede encontrar personal muy capacitado para este tipo de

industria.
e Micro localizaciéon

Cercania a vias principales: “MILMALAC S.A" se encuentra en el km 50.5 de la
panamericana E35 sector el Capuli. La cercania a la via principal representa una
ventaja, ya que facilita el transporte de leche fresca desde las haciendas, reduce
costos logisticos, disminuye tiempos de entrega y mejora la eficiencia en la

distribucion.

Costo del terreno: Este punto es malo debido a que el terreno no es propio de la

empresa si no que arrienda y esto le genera un costo adicional.

Servicios bdasicos: La empresa cuenta con todos los servicios bdsicos como: luz
eléctrica, agua potable, alcantarillado e internet. Esto representa una ventaja muy

buena para empresa

Impacto ambiental: Actualmente la empresa no cuenta con una planta de

tratamiento de las aguas residuales.
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Figura 11. Ubicacion de la empresa MILMALAC S.A

4.1.2.2. Distribuciéon actual de dreas de la planta mediante la metodologia SLP

(Systematic Layout Planning)

La organizacion interna de la empresa debe asegurar una disposicidon eficiente de
cada puesto de trabajo y de todos los elementos involucrados en el proceso de
produccion. La empresa posee diversas dreas funcionales, incluyendo oficinas

administrativas, dreas de recepcion, produccién y despachos.

Para conseguir una distribucién eficaz que respete los pardmetros fijados, se elabord
un esquema de vinculos enfre cada actividad, con el objetivo de establecer relacion

con cada actividad. Entonces tenemos las siguientes dreas:

Zonas internas

p—

Recepcidn
Almacenamiento
Produccioén
Despachos
Cuartos frios
Laboratorios
Empaquetado

Lonjeado

WP N o O~ DN

Maduraciéon
10. Hilado
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Zonas externas

11. Muelle de recepcidn

12. Parqueadero de vehiculos

13. Banos

14. Zonas verdes

15. AiImacenamiento de insumos y materiales

16. Oficinas de administracion

17. Mantenimiento

18. Punto de venta

19. Servicios

e Relacidon de actividades

Luego de haber identificado y definido cada una de las diferentes dreas funcionales

de la empresa, se establecerd la relacion que existe entre estas. Para esto utilizaremos

las tablas como se observa en las Tablas 12 y 13 respectivamente en la que aparecen

las relaciones tanto de la causa como de prioridad e importancia.

Tabla 12. Cdodigo y tipo de relacion

Cédigo Relacién

Absolutamente necesaria
Especialmente necesaria
Importante
Ordinario
Sin importancia
No deseable

<xcQ—m>»

Tabla 13. Cddigo y motivo de relacion

Cédigo Motivo

Flujo de materiales
Flujo de personal
Control de calidad
Convivencia
Molestia, ruidos

aMhOON—
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Recepcion

Almacenamiento

Produccion

Cuartos frios

Empaquetado

Lonjeado

Maduracién

Laboratorio

Despachos

Oficinas

Bafios

Figura 12. Diagrama de relacién de actividades

Cada casilla estd constituida de forma vertical en dos partes: la parte de las letras

representa el valor de la relacion y la parte numérica indica los motivos de seleccidn.
e Hoja de trabajo de la relacién de drea

Tabla 14. Hoja de trabajo de relaciéon de drea

Areas A E I (o] U X
Recepcion 1
Almacenamiento 1
Produccién 1 1
Cuartos frios 1,3 1
Empaquetado 1 1,5
Lonjeado 1 2 1,5 1
Maduracién 1 1 1 5 1
Laboratorio 1,2,3 2 5,5 3
Despachos 1 1 2,4,4,5,5 2
Oficinas 3 2 4,4,5 4
Bafios 4,4,4,5,5,5 2,2,2

Una vez que se crea el diagrama de relaciones de actividades como se muestra en
la Figura 12 y la hoja de trabajo de relaciones de dreas como se muestra en la Tabla
14, se crea un diagrama de flujo y de bloques adimensional. Este andlisis debe incluir
todo, desde la recepcidn de materias primas hasta el almacenamiento y distribucion
de productos terminados. La Figura 13 muestra el diagrama de flujo y bloques

adimensional correspondiente a la planta.
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Figura 13. Diagrama de flujos y bloques adimensional

Una vez realizado el diagrama de flujos y bloques adimensional, en el objetivo 3 de la

investigacion se procederd a desarrolla las alternativas de los layouts.

4.1.2.3. Capacidad de produccion de la planta a nivel general

En funcién de la capacidad instalada se encuentra vinculada directamente sobre
la capacidad de la produccion en donde se puede identificar la cantidad de leche
que ingresa a esta empresa, tomando en cuenta factores como fallas en los equipos
y magquinaria, periodos de parada, y la disponibilidad de insumos, entre otros
aspectos siendo estos aspectos el 15 % de disminucion. En este contexto la
capacidad real de producciéon de la planta es de 5000 L de materia prima (leche). A
partir de estos valores de capacidad es posible determinar el nivel de utilizacion y la
eficiencia operativa de la planta, indicadores clave para valorar su desempeno

productivo.

Tabla 15. Cantidad instalada de la planta

Capacidad Formula

Real 5000 L de leche

68



Capacidad Formula

capacidad real

Utilizacion =

capacidad disefiada

5000 L

Utilizacion = 10000 L

Utilizacion = 50%

Utilizaciéon

Efectiva = 10000 * (1 — 0,15)
Efectiva = 8500 L/dia

capacidad real

* 100%

Eficiencia =

Eficiencia — 5000 L
Eficiencia ficiencia = SSOOL
dia

Eficiencia = 58,82 %

capacidad ef ctiva

* 100%

La Tabla 15 representa la capacidad instalada de 10.000 litros de leche por dia de

la empresa que representa su maximo potencial productivo en condiciones ideales.

Sin embargo, al considerar factores como mantenimiento, fiempos de parada y
condiciones técnicas, la capacidad efectiva se reduce a 8.500 litros diarios. En la

actualidad, la produccion real alcanza los 5.000 litros por dia, lo que refleja una

utilizacion del 50% respecto a la capacidad instalada y una eficiencia del 58,8% en

relacion a la capacidad efectiva.

Capacidad de produccién de la planta por drea de trabajo

Mediante el estudio técnico al sistema de produccidn de queso mozzarella se pudo

identificar la capacidad de produccion de cada drea de la planta como se muestra

a continuaciéon en la Tabla 16
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Tabla 14. Capacidad de producciéon por drea de frabajo

, i i Carga Utilizacio
Area / Maquina Parametro clave Cap. estimada Estado
actual n%
Tanques almac. Almacenamiento . ,
> 5,000 L 5.000 L/dia 80% Optimo
leche MP
L
Pasteurizadora 800-1,200 L/h 3.000 L/dia 85% Adecuado
procesados/hora
Tanques y Volumen por 1,000-2,500 ) .
5.000 L/dia 75% Optimo
plancha batch L/batch
120-200
Prensadora kg cuajado/ciclo ] 600 88% Saturado
kg/ciclo
Desuerador Exfraccién suero > 4,400 L/dia 4.400 L/dia 90% Monitorear
Area de kg CUELLO
] 60-100 kg/h 500 92%
maduraciéon mozzarella/hora BOTELLA
Cuarto de sal Capacidad ) L
>500 L activos 500 70% Optimo
muera salmuera
Empacadora al Unidades/hora
; 80-150 u/h 300 85% Saturado
vacio (2509)
Rebanadora +
quesos/hora 200-400 u/h 200 65% Con holgura
Codificadora
. Almacenamiento Cap.
Cuarto frio 21,500 kg 500 33% i )
kg disponible
’ 1-2 dias .
Bodega PT Rotacion diaria ) ) 500 50% Optimo
inventario

En la Tabla 16 se muestra todas las dreas de la planta de produccidon de que queso
mozzarella procesando 5000 L/ dia de leche, la mayoria de las dreas estdn operando
a una capacidad aceptable (75% - 85%), seguido del area de desuerado que estd a
una capacidad de (90%) y la drea de la prensadora (88%), en el extremo opuesto, el
Cuarto frio (33%) y la Rebanadora/Codificadora (65%), todas la dreas estdn
trabajando en rangos aceptables, pero se pudo identificar la drea de hilado es el
cuello de botella critico con (92%) de utilizacién, la técnica para recoleccidon de estos

datos fue un cuestionario (ver Anexo 3).
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4.1.2.4. Maqguinaria y herramientas para la producciéon de queso mozzarella

La empresa MILMALAC S.A cuenta con maquinaria que sirven para la elaboraciéon de
queso mozzarella que son utilizados por el personal, como se muestra a confinuacion

enla Tabla 17.

Tabla 17. Maqguinaria MILMALAC S.A

Maquinaria caracteristicas Cantidad
Dosificador Progrgmoaon segun :
necesidad
Descremadora 2000 I/h 1

Empacadora al vacio 6 toneladas d 1

empacadora termo 6 toneladas d ]

formado
Hilador Acero inoxidable 1
Pasteurizadora 2 000 | 1

La Tabla 17 muestra la maquinaria necesaria para la elaboraciéon de queso

mozzarella, actualmente cuenta con é maquinas.

Tabla 18. Herramientas MILMALAC S.A

Herramientas Cantidad Medida
Tarros 40 litros plasticos 15 unid.
Metros de tela con frama 120 unid.
compacta
Moldes para queso 150 unid.
FRESCO: diam4pulg.x25 cm.
Olla nro. 60 3 unid.
Pala 4 unid.
Baldes de pldstico 20 litros 2 unid.
Termdmetro quesero 4 unid.
Juego de Utensilios de laboratorio 1 unid.
pipetas, matraz, tubos de ensayo.
Mesa metdlica de 1,50 x 2,00 3 unid.
Caja térmica para fermentos 1x1x2 1 unid.
Canastas de plastico de 30 litros 6 unid.
Bandejas de acero inoxidable 1/2 .
N 8 unid.
10cm
Filtro de agua 1 unid.
Estanteria de metal 6 pisos 1 unid.
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Como se puede identificar en la Tabla 18 la empresa cuenta con 319 herramientas

para la elaboracién de quesos mozzarella.

4.1.2.5. Estudio del proceso productivo de queso mozzarella

El diagrama de flujo para la produccion de queso mozzarella estd compuesto por

varias actividades que son primordiales para la elaboracion. Enla Figura 14 se muestra
las actividades de forma general.

Recepcion de
materia prima
{leche)

Calidad de la

leche Pasteurizacion

—— Mo

Adicion de
Cloruro de
Calcio

Adicion de
cuajo

Reposo Calentamiento 30 min

Agitacion y

Corte de Ia Calentamiento,

cuajada

Transporie a
la_hiladora

Maduracion

Transporie de
masa

Moldeado

Transporte gqueso
empacado

Empacado

Actividad Simbolo
Operacion
Inspeccion

Desicion
Transporte

Almacenaje

K000

Inici / Fin

Figura 14. Diagrama de flujo de proceso de queso mozzarella

La Figura 14 se muestra el diagrama de flujo de procesos donde predomina las
actividades de operacion, es decir la transformacién de la leche, en total son 11
actividades de operacion, una actividad de decision para comprobar la calidad de

la leche, 2 actividades de inspeccién, 3 actividades de transporte interno y una

72



actividad de almacenaje donde llegan los productos terminados listos para su
distribucion.
4.1.2.6. Proceso actual de elaboraciéon de queso mozzarella

Recepcién de leche Solucién de cloruro de calclo Solucion de cuajo Produccién de queso mozzarella

Materla prim Almacenamiento Insumo Almacenamiento Insumo Almacs ~ Almacenamiento

Recepcién 7
Recepcion
Transporte de leche

Cugjo
sal

—

Pesaje
Fitrado Agltacion
Agltacion
Leche de calidad
Solucién de cloruro de calcio

Solucién de coagulacién

S

Leche Recepcion

Cloruro de calcio

Pasteurizacion
(35 min)

calentamiento de la leche
alemperatura de 30" ¢
(30 min)

OO

Adicién de cloruro de calcio

4
J
Adicién de cuajo
J ~ (coagulacion 40 min)
Reposo
(40 min)
Simbolo Actividad Cantidad
O Operacion 14 Corte de la cujada
D Inspeccidn 2
E):) Transporte 7
Espera
p 2 Maduracién
O Almacenaje 5
Transportea la
hiladora
Hilado
Transporte de
Queso mozzarella masa
Cuarto frio Transporte de queso Empacado Salado Moldeado

almacenamiento sk

Figura 15. Cursograma sindptico del proceso

La Figura 15 representa a detalle cada una de las actividades que integran la linea
de produccidén de queso mozzarella. Dentro del proceso productivo se puede
observar 3 subprocesos: recepcidén de leche, adicidn de la solucidén de cloruro de

calcio y adicién de solucidn de cuajo estas actividades integran indirectamente a las
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actividades de la elaboracién de queso mozzarella, pero si sumamente importantes
en el proceso. En el cursograma se observa 14 operaciones, 2 inspecciones, 7

fransportes, 2 esperas y 5 aimacenes.

4.1.2.7. Descripcidn del proceso de produccion de queso mozzarella
e Recepcion de la materia prima (leche): En la Figura 16 se observa proceso de
la recepcion de la materia prima por parte de los proveedores, en esta drea
se realiza el registro diario de los litros de leche que abastecen cada uno de

los proveedores.

Figura 16. Proceso de recepcién materia prima

e Control de calidad: Para saber si la calidad de la leche entregada por los
proveedores es buena se realiza la prueba de calidad misma que verifica la
acidez de la leche, esto se lo hace mediante pruebas de PH, como se muestra

en la Figura 17.

" ! —
Figura 17. Proceso control de calidad

e Pasteurizacién: Posterior al contfrol de calidad de la materia prima se lleva a
cabo este proceso, para ello, se toma como referencia una temperatura de

64°, esto en un tiempo estimado de 30 minutos, de esta manera se puede
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disminuir patdégenos, ademds de la eliminacion de varios microorganismos que
pueden encontrarse en la leche para finalmente inactivar la fosfatasa

alcalina, como se puede observar en la Figura 18.

Figura 18. Proceso de pasteurizacion

Calentamiento: En la Figura 19 se observa un proceso que consiste en el
calentamiento de la leche a una temperatura de 30° ¢, durante un periodo

de 30 minutos.

Figura 19. Proceso de calentamiento

Adicion de cloruro de calcio: Ya que se alcanzd la temperatura requerida se
procede a agregar cloruro de sodio para eliminar toda particula

contaminante en la leche, se visualiza en Figura 20.

Figura 20. Proceso de adicién de cloruro de calcio
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e Adicion de cudjo: Posterior de haber agregado el cloruro de calcio, se agrega
el cugjo en la tina llena de leche, esto preparacion tarda de 2 a 3 minutos,

como se observa a continuacién en la Figura 21.

Figura 21. Proceso de adicién de cuagjo

e Reposo: La cuajada se deja reposar por 3 minutos con el objetivo de dividir la

cuajada en granos semiduros y el suero, Figura 22.

Figura 22. Proceso de reposo

e Corte de la cuagjada: Para el corte de la cuagjada se lo realiza con mayor
cautela y suavidad, se utiliza una lira vertical para obtener trozos de 1 hasta 2

centimetros, a continuacion Figura 23.

Figura 23. Proceso de corte de la cuajada
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e Agitacion y calentamiento: Este proceso ayuda a expulsar mds suero de los

gramos, como se muestra en Figura 24.

Figura 24. Proceso de agitaciéon y calentamiento

e Maduracién: La Figura 25 muestra cdmo se retira la mayor parte del suero

(dejando la cuajada apilada o en bloques).

Figura 25. Proceso de maduraciéon

e Transporte a la hiladora: Después de que la cuagjada este totalmente

desuerada se tiene que trasladar al trompo hilador, Figura 26.

Figura 26. Proceso de transporte a la hiladora
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Hilado: El objetivo de este proceso es poder alinear todas las fibras de manera
que no se estire y no se rompa. La temperatura recomendada de hilado es de

80° C, por 25 minutos, se muestra Figura 27.

Figura 27. Proceso de hilado

Transporte de masa: Posterior de haber obtenido la masa hilada se procede a

transportar la masa en una mesa para ser moldeada, se muestra Figura 28.

Figura 28. Proceso transporte de masa

Moldeado: En la Figura 29, se procede a dar forma, cortar y formar bloques
con las manos de los empleados y los ponen en los moldes de los diferentes

pesos.

|
Figura 29. Proceso de moldeado
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e Enfriamiento y salado: Se coloca la sal proporcionalmente al peso del queso,

como muestra Figura 30.

Figura 30. Proceso de enfriamiento y salado

e Empacado: Con respecto al empacado se lo realiza en fundas transparentes
de alta calidad y densidad, garantizando de esta manera una mayor
resistencia del queso y cumplir con las expectativas de los clientes sobre su

proteccion, Figura 31.

o
Figura 31. Proceso de empacado

e Transporte de queso empacado: Figura 32 muestra el fraslada de queso
empacado en sus fundas respectivas hacia el cuarto frio para su

almacenamiento.

fmﬁ{/ '

Figura 32. Proceso de queso empacado
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e Cuarto frio (almacenamiento): El almacenamiento del queso se lo realiza en
los cuartos frios en donde las temperaturas oscilen te ente los 3 hasta los 6°C,

esto se lo realiza hasta el consumo, se observa en Figura 33.

Figura 33. Proceso de almacenamiento

El cursograma analitico del proceso de queso mozzarella como se muestra en la Tabla
19 identifica 19 actividades clave, con un tiempo total de 1,881 minutos (31,35 horas)
sin ftomar en cuenta el almacenamiento final, ya que el tiempo de almacenamiento
en algunos casos es menor y en ofros mayores, y un recorrido enfre dreas de 21,5 m.
El proceso estd muy centrado en actividades operativas con 10 de las 19 actividades.
Esto indica que la mayor parte del tiempo y esfuerzo se dedica al procesamiento
directo de la leche (pasteurizacion, calentamiento, cuajado, hilado y salado). Toda
la informacion se obtuvo de la empresa mediante ficha de observacidn como se

detalla en el (Anexo 5).

Tabla 19. Diagrama de flujo de proceso-cursograma analitico

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE QUESO MOZZARELLA

Diagrama no. 1 Resumen
Producto: Simbologia Actual | Propuesto | Econo
QUESO MOZZARELLA Operacion (@) T
Inspeccion O 2
— Espera D !
IActividad: 3
RECEPCION, PRODUCCION, EMPAQUE, ALMACENAMIENTO [Transporte = 2
IAlmacenamiento \Y4
Distancia (mfs.)
Lugar: MILMALAC. SA, MONTUFAR Tiempo (hrs.-hom.)
Actividad
DESCRIPCION Cantidad| Distancia| Tiempo OBSERVACIONES
"™ oo v
Recepcion de materia prima (leche) 2m 60 min o— | En tallo de acero inoxidable
S
Calidad de la leche 2,5m 20 min B J Densimetro, pH trimetro
Estandarizacién de la leche | &
—
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Lugar: MILMALAC. SA, MONTUFAR Tiempo (hrs.-hom.)
i Actividad
DESCRIPCION Cantidad| Distancia| Tiempo OBSERVACIONES
(m) (min) o |:| O E:> v
Pasteurizacion de la leche 4 m 35 min L] Pasteurizadora
Calentamiento 30 min P
Adicién de cloruro de calcio 5 min ./
Adicion de cuajo 5 min o
Reposo 140 min | > liempo de coagulacién.
Corte de la cuajada 15 min 0\
Agitacién y calentamiento 45 min .\ Poro'dlesue'ror el grano y darle
Maduracion 1440 min \\‘\ Desarrollo de la acidez
Transporte a la hiladora 1.5m 2 min /:g Traslado de la masa en tina
Hilado 20 min o]
ransporte de masa 2m 2 min e A la mesa de moldeado.
Moldeado 10 min ﬂ/ Dar la forma al queso.
Enfriamiento y salado 120 min ‘\ En salmuera y enfriamiento.
Empacado 80 min QL Colocacién empaque
Transporte de queso empacado 4 m 2 min e
Cuarto frio (almacenamiento) 5.5 m ™~e |Almacén producto terminado
TOTAL 21,5 m 1881 min (10 |2 2 3 2

Para la elaboraciéon de queso mozzarella se planta varias bacterias que son

necesarias para que el producto salga de buena calidad, a contfinuacion, se muestra

en la Tabla 20 las bacterias a utilizar.

Tabla 20. Bacterias para la producciéon de queso

Produccion de Tolerancia a la Produccién en

Microorganismo Temperatura &cido sal aromas
Lactococcus lactis 28-30 Media 4-6,5 Baja
Lactococcus lactis 25.30 Media 3,8-4,2 Media
subsp.
Lactococcus lactis 28-32 Baja 4-6,5 Alta
subsp.
Leuconostoc cremoris Mesdfilo Baja - Alta
. Propiedades de algunos materiales utilizados como envolturas para quesos

Tabla 21. Propiedades de las envolturas

Permeabilidad

Permeabilidad

Material Permeabilidad (Oxigeno) (Carbonico)
Peliculas

Celulosa Muy buena Muy buena Buena
Hidrocloruro Media Media
Nylon Bastante buena Buena Moderada
Poliéster Bastante buena Buena -
Copqllmero Media Muy mala Media
poli vinilideno
Laminados
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Material Permeabilidad Permeabilidad Permeabilidad

(Oxigeno) (Carbdnico)
Hidrocloruro de Media Moderada Buena
caucho
Celulosa Moderada Media -
Encerada

e Cdiculo del cuagjo

Cabe destacar que para colocar el cuagjo se toma como referencia una pastilla de
cuagjo para ello, se lo disuelve sobre 300ml de agua para poder cuajar 70 litros como

se muestra en la siguiente formula

70 litros de leche 300 ml

50 litros de leche X

¥ = 50Lx300ml
B 70L

X=214ml

Para 50 litros la cantidad de cuajo que es necesario implementar es de 214 ml
e Cdiculo de agua para lavado de cuajada

Cabe mencionar que para lavar la cugjada se tomd como referencia un 15% del

total de los 50 litros de leche

100% 50L 100%
15% X
_ 50Lx15%
100 %
X=75L

Con respecto a la canfidad de agua necesaria para realizar el proceso de lavado

en la cuajada es de 7, 5 litros de agua
e Cdlculo para reftirar el suero

Es importante mencionar que primero se retira de 30% y luego el 20%, obteniendo un

total de 50 litros, para ello, se utilizd la siguiente formula:

100 % 50L 100%
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50% X

_ 50%x50L_ 25 L
T100%
Una vez readlizado el cdlculo de la cantidad de suero que se tiene que retirar el valor
total fue de 25 litros, es por ello por lo que, al momento de prensar existe mayor

cantidad de suero.

e Cdlculo de lasal
Para determinar la cantidad de sal se coloca 600 gramos, para ello, es necesario
tomar como referencia 50 litros, representando un total de 5000 gramos, para ello, se

presenta el siguiente cdlculo.

50009 100%
600g X

_ 600 gx100 %
~ 50000g

X=012%

Para un total de 600g el total de sal a colocar es de 0,12% de sal.

e Cdilculo de Rendimiento
Para llevar a cabo el cdiculo de rendimiento es necesario realizarlo a partir de la
cantidad de leche que ha sido empleada y el nUmero de quesos elaborados, para
ello, se ha tomado como referencia 50 quesos como se presenta en el siguiente
cdlculo
50 quesos 125 litros
1 X

¥ = 1 Quesox125L
"~ 50 Quesos

X = 2,5L/Queso
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4.1.2.8. Procedimientos actuales para la elaboracién de queso mozzarella

Cuando se encuentran definidas todas las caracteristicas que corresponde a la
produccion es importante establecer cada procedimiento que se vincula con la
produccion del queso; en donde se ha identificado en el presente estudio la
utilizacion de cursogramas, esto mediante el proceso de la produccién en donde se

definen los siguientes procesos:

e Adquisicidon y recepcion de los materiales
e Produccién

e Venta o comercializacion

e Distribucion a los diferentes puntos

e Compray Recepcidén de Materia Prima

e Produccién

e Comercializaciéon

e Distribucion

e Recepcidon de materia prima

Cabe mencionar que la recepcion de la materia prima se la establece con el drea

de producciéon, en donde el encargado de la bodega mediante un proceso de

supervision del gerente lleva a cabo una inspeccion con el propdsito de garantizar la

calidad de todos los productos

e Proceso de recepciéon de la leche

Tabla 22. Recepcion de la materia prima

Accién Tlem.po R-ecor A cargo de Observaciones
destinado rido
. La inspeccién debe realizarse con el
Inspeccion 29 minutos 'y O dist. Bodeguero erente
P 34 segundos ’ 9 9
La valoracién se la realiza en funcién
L 9 minutos, 13 Bodeguero de las caracteristicas del queso
Valoracion Om
segundos.
. 1 hora con 06
Pesaje 4m Bodeguero N/A
segundos
La compra se la redliza en laos
. cantidades que se requiera para la
9 minutos con . -
Compra Om Administrador producciéon
45 segundos
Mdaximo se almacena un dia previo a
. 12 horas 7
Almacenagje 40m Bodeguero su fransformacion
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Como se puede identificar en la Tabla 22 el proceso de la recepcion de la leche o la
materia prima en la empresa MILMALAC surge desde la inspeccion en donde se
obtiene un tiempo estimado de 29 minutos con 34 segundos, mientras que en la
valoracién es de 9 minutos y 13 segundos; en el pesaje es de 1 hora y 06 segundos y
las compras es de 9 minutos con 45 segundos, cabe senalar que esta informacién fue

proporcionada por el gerente de la organizacion.
e Produccion

Enla Tabla 23 se muestran el proceso y los tiempos correspondientes en la produccion
de queso mozzarella, este surge desde el fraslado de la materia prima hasta el
empacado del producto, en donde se toma como referencia los tiempos sin tomary
cuenta los tiempos de ocio y las interrupciones que puedan presentarse; de hecho,
en este proceso mantiene su participacion el bodeguero, el producto de queso vy los

operarios de la organizacion como se detalla en la Tabla 23.

Tabla 23. Procedimiento de Producciéon de queso mozzarella

Tiempo Dista

Actividad N . A cargo de Observaciones
estimado ncia
10 minutos Se la readliza en las tinas destinadas
Traslado de toda
. . con 34 12m Bodeguero para
la materia prima
segundos. el efecto
. 1 hora con 2 Productor Filtrado del producto para eliminar
Filtrado . Om :
minutos /Operario purezas
Maestro .
. 1 hora con 6 Pasteurizacidon conforme
Pasteurizacion . Om quesero L
minutos . maquinaria
/Operario
Corte. agitacion 10 minutos Maestro
99 con 35 Om quesero N/A
y Desuere .
segundos. /Operario
30  minutos Maestro Escaldado conforme
Escaldado con 35 3m quesero especificaciones de la
segundos. /Operario maquinaria
Amasado y 10  minutos Maestro
Moldeado e con 12 0Om quesero N/A
Hilado segundos. /Operario
. Maestro - .
Empacado al 3 mincon 15 Envasado conforme especificaciones
. 3m quesero L
Vacio segundos de maquinaria

/Operario

Es importante senalar que en su mayoria la produccion de queso mozzarella en la
empresa MILMALAC S.A en su mayoria los procesos son artesanales, sin embargo,

existen varios procesos que es necesario la utilizacién de la maquinaria o tecnologia.

Desde esta perspectiva, a continuacion, se muestra el proceso que se lleva a cabo

en la produccion de la empresa MILMALAC S.A.

e Comercializacion
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La comercializacion del queso en la empresa MILMALAC se lo realiza Unicamente con
los vendedores que son los encargados de llevar este producto hacia los puntos de
venta, cabe mencionar que el tiempo establecido depende directamente de la
distancia entre la empresa y el punto de comercializacion, a continuacién, se
muestran la razén tiempos establecidos para la llevar a cabo el proceso de

comercializacion de queso mozzarella como se observa en la Tabla 24.

Tabla 24. Procedimiento de comercializacidon

Actividad Tiempo Distancia Responsable Observaciones
Oferta 4 minutos con om Vendedor Se Ilevo. a cabo conjuntamente
24 segundos. con el cliente
6 minutos con La negociacion se relaciona con
Negociacién Om Vendedor los pedidos y los pardmetros
12 segundos. -
establecidos
Recepcidon de 4 minutos con Se receptan los pedidos en funcién
pedido 34 segundos. om Vendedor de lo acordado
Promesa de 3 minutos con om Vendedor Se enfrega en relaciona a la
entrega 42 segundos. disponibilidad

En este contexto, el vendedor o distribuidor se encuentra obligado en establecer una
conexion o comunicacion directa con el fransporte o los choferes del vehiculo, esto
permite mantener un control sobre las ventas, ademds de no aturar la capacidad de

la empresa y cumplir con los tiempos de entrega.
e Distribucion

Conforme a la distribucion en la siguiente tabla se presentan todas la actividades que
se infegran en este proceso logistico en donde se cuenta con la participaciéon del
bodeguero y los tfransportistas que son los principales actores de este proceso para la
verificacién y entrega de los productos segun los registros establecidos; por ende, la
distribucion en la empresa MILMALAC S.A integra la entrega al cliente o consumidor
final para ello, es necesario contar con un vehiculo que se encargue de la distribucién

de los productos, por ello, en la Tabla 25 se muestran las actividades y tiempos de la

distribucion
Tabla 25. Procedimiento del drea de distribucion
. . . dista .
Actividad Tiempo neia responsable Observaciones
Recepcion de Pedido 4 minutos con om Personal  de Reqbe tfodos los pedidos segun el
35 segundos. bodega registro
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Iqspecplgn Y 3 minutos con Personal de Revisa Stock de todos los pedidos

disponibilidad de los m
53segundos bodega en bodega.

productos

Seleccionar y contar 4 minutos con 0 Personal de Eltiempo depende de cantidad de

m .

los quesos 45 segundos. bodega pedidos

Entrega final al cliente 1 horo con 34 10km  Chofer El tiempo depende de la distancia
minutos de cada punto de entrega

4.1.2.9. Productividad de la empresa

e Productividad laboral

Cabe mencionar que es necesario realizar el cdlculo de la productividad, para ello,

se utilizaron los siguientes indicadores que permitid determinar la productividad

laboral en donde se tomd como referencia los siguientes indicadores
Total, de productos producidos
Total, de horas trabajadas

Para ello, se utilizo la siguiente férmula:

Total de productos producidos

Productividad laboral =
rogucttvidaa fapord Total de horas trabajadas

160
Productividad laboral = e

Productividad laboral = 20

Como se puede identificar la productividad la laboral es de 20 quesos por cada
trabajador al dia, esto mediante la utilizacidén de varios recursos que permitan

obtener mayores canfidades.
e Produccién global de la empresa

Para el cdlculo de la produccion global de la empresa se utilizaron los siguientes

indicadores:

Valor total de la produccidn

Coste total de la produccidn

En donde se utilizd la siguiente formula

Para determinar el valor total de la produccidén se realizd un cdlculo sobre los

5000 litros de leche que recibe la empresa diariamente por el costo de cada litro
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que es de 0.45 USD, obteniendo un total de 2700

Valor total de la producciéon

Productividad de | =
roauctivicad ae ta empresa Coste total de la produccion

2700

Productividad de la empresa = 1890

Productividad de la empresa = 1,43

Con respecto a la productividad de la empresa se pudo identificar que es de

1,43, estableciendo que existe un margen de ganancia en la organizacion.
¢ Empaque

Las envolturas del queso mozzarella de la empresa MILMALAC cumple con los

siguientes pardmetros:

e Debe existiruna baja permeabilidad sobre el oxigeno, ademds del vapor del agua.

e Deben ser establecer sobre los distintos cambios en la temperatura.

e Establecer una proporcién sobre la proteccidn que permita combatir a los
microorganismos.

e Debe contar con una elasticidad que sea resistente a la grasa

e No debe establecer una interactuacién con los alimentos

Desde esta perspectiva, cuando las peliculas pldsticas no consiguen las
caracteristicas que se requiere en el material de envoltura suele utilizarse las
denominadas peliculas compuestas; puesto que una de ellas garantiza la resistencias;
mientras que otra mantiene su aporte sobre la impermeabilidad sobre el vapor y
oxigeno; ademds del hermetismo que permite establecer una superficie sobre la
implementacién de las etiquetas o adhesivos como se muestra en la tabla sobre las

propiedades que se emplean sobre la envoltura.
4.1.2.10. Diseno actual de la empresa MILMALAC

Ahora bien, en la Figura 34 se puede identificar el diseno intferno de la planta en la
empresa MILMALAC, las dimensiones exteriores del layout es de 14 m de frente y 25 m
de profundidad, cabe recalcar que la planta cuenta con un segundo piso que es
utilizado como bodega de insumos y materiales. El layout muestra en la parte posterior
el drea de recepcion de la materia prima, almacenamiento y los banos, junto a estas
zonas se encuentra los cuartos frios y el drea de produccion de dulce de leche, en el

centro se encuentra la zona principal que es la drea de produccidén de queso
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mozzarella, en esta drea se readlizan las actividades de pasteurizaciéon, hilado ,
desuerado, prensado, a la izquierda se encuentra el cuarto de sal muera ,el drea de
empaque, lonjeado y la codificadora, en la parte frontal se encuentra la zona de

despachos, oficinas , laboratorio y punto de venta.
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Figura 34. Layout de planta MILMALAC
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4.1.2.11. (Value Stream Mapping) actual de la empresa
La Figura 35 indica el mapeo del Flujo de Valor (Value Stream Mapping) donde se

puede apreciar el flujo de informacion, materiales del proceso productivo como se

muestra a continuacion.
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ALMACEN DE INSUMOS

TC=90 MIN TC= 125 MIN TC=60 MIN TC = 1440 MIN TC=20MIN TC=60MIN Almacenamiento cuarto frio
1 operario 3 operarios 1 operario 1 operario 1 operario 1 operario

Tumo 1 Tumo 1 Tumo 1 Tumo 1 Tumo 1 Tumo 1

disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70%

Production Lead Time = 1486 min

0min 40 min 0Omin 1440 min 2min 4min Processing Time = 465 min

110 115 60 0 min 20 160
min min min min min

TOTAL DE TIEMPO PROMEDIO DE FLUJO DE PRODUCCION DE QUESO MOZZARELLA: 32:51 H 1 DiA con 8 Horas

Figura 35. VSM actual de la empresa
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En la Figura 35 se presenta el Mapeo del Flujo de Valor (Value Stream Mapping) esta
es una herramienta visual propia de la metodologia Lean Manufacturing que permite
representar como fluyen los materiales y la informacién de todo el proceso productivo
de queso mozzarella, desde la materia prima hasta la entrega al cliente. El propdsito
en la investigacion es ayudar a detectar desperdicios, ineficiencias y cuellos de
botella para mejorar la eficiencia y optimizar el proceso. Esta metodologia permite
identificar las dreas que generan valor y las que o que generan valor denfro del

proceso productivo. A continuacioén, se desglosa cada una de ellas.

Valor agregado (VA)

El proceso actual de produccidén de queso mozzarella emplea un tiempo total
aproximado de 32,51 horas de las cuales 7,75 horas agregan valor al proceso
productivo de queso mozzarella, representando solamente el 24% del total de horas

empleadas en el proceso.

) 465 min
Tiempo VA Total = ———— = 7,75 horas
60 min
R tacion total de h EL, 100 = 24%
— *k —
epresentacion total de horas 3251h 0

Sin valor agregado (NVA)

Las actividades que no generan valor dentro del proceso productivo son aquellas
actividades de reposo o transporte interno, pero emplean activos dentro de la
organizacion. En el proceso se puede identificar un total de 24,76 horas sin valor
agregado, representando el 76% del total de horas empleadas en el proceso, esto se

debe a que le proceso de maduracion dura mds 24 horas.

1486
Tiempo NVA Total = w0 - 24,76 h

24,76 h
32,51h

Representacion total de horas = * 100 = 76%
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4.1.3. Plan de mejora en la gestion de abastecimiento y produccion de la empresa
MILMALAC S.A caso Montufar

Para el desarrollo de la propuesta de la empresa MILMALAC S.A, se ha tomado como
referencia los procesos de abastecimiento y produccién de queso mozzarella, debido
a que actualmente presenten dificultades e inciden sobre el rendimiento de esta
organizacion, debido a esto, a confinuacion, se presentan los problemas

encontrados en esta empresa:

e No cuenta con una evaluacién a los proveedores.
e Elsistema de produccién es deficiente.

e Mala distribucién de las dareas de frabajo
4.1.3.1. Estrategia de mejora para el abastecimiento

Uno de los principales inconvenientes de la empresa MILMALAC S.A es la inexistencia
de una evaluacidn en los proveedores esto ha ocasionado que existen
inconvenientes en esta organizaciéon, debido a que es considerado el
abastecimiento como el punto de partida para el buen manejo de los procesos
logisticos, para ello, se proponer realizar una matriz como se detalla en la Tablas
(26,27,28,29 y 30) respectivamente, las cuales permitirdn la evaluacidon de los
proveedores en donde la empresa debe tomar como referencia varios criterios entre

ellos se encuentran:

e Calidad de la materia prima

e Costos de la materia prima

e Capacidad de respuesta

e Disponibilidad de los productos

e Formas de pago

Para ello, se establecerd un puntuaje en donde de 80 a 100 es muy aceptable; de 60

a 75 aceptable y de 0 a 59 descartado como se muestra en las siguientes matrices

Calidad de la materia prima
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Tabla 26. Calidad de la materia prima

Descripcién

Puntuacién

Observacion

La materia prima es de calidad
y cumple con todos los
requerimientos de la
organizaciéon

La materia prima es de calidad,

pero no cumple con todos los
requerimientos

La materia prima es de baja
calidad y no cumple con los
requerimientos de la
organizaciéon

80% a 100%

60% a 75%

0% a 50%

Costo de la materia prima

Tabla 27. Costo de materia prima

Descripcion

Puntuacién

Observacion

El costo de la materia prima es
accesible y cumple con la
rentabilidad de la empresa

El costo de la materia prima es
accesible, pero es elevado

El costo es elevado y no
cumple con las necesidades
de la empresa

80% a 100%

60% a 75%

0% a 50%

Capacidad de respuesta

Tabla 28. Capacidad de respuesta

Descripcion

Puntuacién

Observacion

Provee de materia prima en
caso de necesitar mayor
cantidad de pedidos en los
fiempos establecidos

El proveedor cumple con todas
las necesidades de la
organizacién, sin embargo,
fiene un retraso en su entrega

El proveedor no se adapta las
necesidades de la empresa
sobre la cantidad y tiempos de
entrega

80% a 100%

60% a 75%

0% a 50%
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Disponibilidad de los productos

Tabla 29. Disponibilidad de los productos

Descripcién

Puntuacién

Observacion

El proveedor cuenta con todo
el material y cumple con los
tiempos de entrega

El proveedor al menos cuenta
con el 90% de los materiales

El proveedor no cuenta con
todos los productos y los
fiempos de entrega son

prolongados.

80% a 100%

60% a 75%

0% a 50%

Formas de pago

Tabla 30. Formas de pago

Descripcion

Puntuacién

Observacion

Las formas de pago son
accesibles a la organizacion

Cuenta con diferentes formas
de pago, pero el fiempo es
limitado

Las formas de pago no son

accesibles a los requerimientos

de la organizacién

80% a 100%

60% a 75%

0% a 50%

Una vez identificado los criterios para la evaluacidén al proveedor es necesario

establecer una evaluacién que permita identificar el mejor proveedor para la

empresa MILMALAC. S.A; para ello, se propone el siguiente matiz para seleccionar el

mejor proveedor para esta organizacidbn como se muestra en la Tabla 31 a

continuacion:

Tabla 31. Matriz de evaluacion a proveedores

Proveedor 1
Criterio de

Evaluacidn Cumple

No
cumple

Proveedor 2

Cumple

No
cumple

Proveedor 3

Cumple

No
cumple

Calidad de la
materia prima

Costos de la
materia prima
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Proveedor 1

Criterio de
Evaluacién

Cumple

No
cumple

Cumple

Proveedor 2

No
cumple

Cumple

Proveedor 3

No
cumple

Capacidad de
respuesta

Disponibilidad
de los productos

Formas de pago

4.1.3.2. Estrategia de mejora para la producciéon

Ahora bien, para el proceso de produccion en la empresa MILMALAC S.A se propone

en la siguiente tabla en relacidon a los problemas que se han encontrado en esta

organizacion sobre su linea de produccion de queso, y las propuestas de soluciéon

como se muestra a continuaciéon en la Tabla 32.

Tabla 32. Plan de mejora en el drea de produccion

Etapas sobre el Problemas .z
iz Causas Propuesta o solucion

proceso de produccion enconirados

Materia prima sobrante

sobre el proceso de Escaso conocimiento Exiraer pocas unidades
Corte y empacado R

corte  con mayores de los empleados y disminuir el peso

pesos

Incluir maquinaria de

Se han registrado Errores en la corte que permite
Corte y sellado . .

demoras en el corte produccion mejorar el proceso del

Corte y empaque

Sellado

Formacién de
codgulos y mezclado

Sellado

Se registran demoras
en el empaque

Actividades de sellado
innecesarias

Se registran particulas
extranas de queso

Quesos sin sellar

Errores en el empaque

Escaso conocimiento
del sellado

Escaso conocimiento
del proceso

Escaso conocimiento
del sellado

corte

Modificar el diseno del
empaque

Reubicar la maquinaria

Establecer una
evaluacion previa a la
pasteurizacién

Implementacion de un
mantenimiento de
forma preventiva.

De este modo, mediante estos procedimientos se ha identificado que los principales

problemas en la produccidon de quesos, para ello, es necesario tomar como

referencias las actividades de mejoras para fortalecer la productividad de la

organizacion; en donde se necesario readlizar procesos que permitan mejorar y

controlar la producciéon como se muestra en la siguiente imagen
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PROCESO:

Requerimiento solicitado.
Se planifica qué actividad

aa s ibas s ad

IMPUT

Requerimienta
del cliente

No JD
_ Si CONTROL: Se efectia
Sel notifica al 4 monitoreo y se controla |
clienteyse K | su ejecucion
generan I
informes
3¢ mantiene el

monitoreo
constante y se

ALERTAS generan reportes

Falla de la
actividad

INDICADORES

Se verifican
indicadores y
datos

{Uso dptimo de
recursos,
motiva de la

OUTPUT

Informe final y mejora
continua. Plan de
mejora

Figura 36. Proceso para la produccion de queso mozzarella mejorado

Como se puede identificar en la Figura 36, se propone establecer este proceso que
permita mejorar la productividad de quesos en la empresa MILMALAC S.A cabe
mencionar que este procedimiento surge de ellos problemas encontrados en el drea
de produccién, en virtud de ello, es necesario mejorar su productividad, debido
actualmente no existe un monitoreo efectivo que fortalezca la productividad de esta

organizacion.

4.1.3.3. (Value Stream Mapping) futuro de la empresa

Ya definido y localizado las dreas que generan mayor desperdicio y no agregan valor
al proceso productivo (maduracién de 24,76 horas), se procede a elaborar el VSM

del estado futuro y ver claramente las mejoras propuestas. En la Figura 37 se expone
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las estrategias mediante las acciones de mejora de (Kaizen) para el VSM de estado
futuro
Estrategias de Mejora para el VSM Futuro
Se hard énfasis en los principales VA (valor agregado) y NVA (tiempos sin valor
agregado) identificados:

e Maduracién (24,76 h): Este es el punto mds critico. Reducir este tiempo

bioldgico requiere cambios significativos.
e Tiempo de en enfriamiento y salada (2 h).

Acciones de Mejora (Kaizen) Propuestas:

KAIMEJORA 1: Reduccién del Tiempo de Maduracién (NVA)

e Acciéon: Implementar un control de acidez mds preciso y rapido, utilizando
cultivos mds activos o ajustando la acidez con dacido lactico/citrico de una
forma mds controlada para acelerar el desarrollo del pH ideal para el hilado.

e Meta: Reducirla Maduracion de 24,76 Ha 12,35 H, esto aun implica una espera
nocturna, pero mucho mds corta.

e Impacto: Ahorro de 10,48 H de NVA.

KAIMEJORA 2: Enfriamiento y Salado (VA)

e Accion: Implementar un sistema de salmuera a temperatura ultra baja o de
inmersidon mas eficiente para reducir el tiempo de este proceso.

e Meta: Reducir el Tiempo de Ciclo de Enfriado y Saladode2Ha 1 H

e Impacto: Ahorro de 1 H VA.

Nuevo Tiempo Total de Valor Agregado (VA)
VA anterior: 7,75 horas

Reduccidn en enfriado / salado: 1 hora

Nuevo tiempo VATotal =7.75h—1h = 6.75 Horas
Nuevo Tiempo Total sin Valor Agregado (NVA)
NVA anterior: 24,76 horas

Reduccidon en maduracion: 10,48 horas
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Reduccidn en cuarto frio: 1,5 horas

Nuevo Tiempo NVA Total = 24,76 H — 10,48 H — 1,5 H = 12,50 Horas

Porcentaje de Valor Agregado (PVA) Futuro

PVAFUTURO 6,75 Horas 100 34,56 %
Y =
19,51 Horas ’ 0

Se ha podido reducir el lead time de 32,51 Horas a 19,51 horas y la eficiencia del

porcentaje de valor agregado (PVA) aumentando de 24 % al 34,56%.
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0dos los dias Frequency

Al

ALMACEN DE INSUMOS

TC= 110 MIN TC=115MIN TC=60 MIN TC =720 MIN TC =20 MIN TC =100 MIN Almacenamiento cuarto frio
1 operario 3 operarios 1 operario 1 operario 1 operario 1 operario

Tumo 1 Turno 1 Turno 1 Tumo 1 Tumo 1 Turno 1

disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70% disp equipo 70%

Production Lead Time = 766 min

0min 40 min 0 min 720 min 2min 4 min Processing Time = 405 min

110 115 60 0min 20 100 |

TOTAL DE TIEMPO PROMEDIO DE FLUJO DE PRODUCCION DE QUESO MOZZARELLA: 19.51 H

Figura 37. VSM futuro de la empresa



4.1.3.4. Estrategia para la optimizacion del layout por Metodologia Systematic

Layout Planning (SLP)

Se procede a aplicar la metodologia SLP como una opcidén para optimizar el espacio
fisico de la planta desarrolldndola a fravés de las cuatro fases que la conforman.
Fase I: Relacién de actividades

A continuacion, se muestra la Figura 38 donde se muestra el diagrama de relaciones

de actividades

Recepcion Cédige Relacién

Absolutomente

- I
iUmacenamient _ mecesorio
EBspecioimente
e Cesono
Produccion mportante
O Ordnorio
) u Sin Imporicncia
Cuartos Frios

Mo deseable

Empaquetado

Lonjeado

Hilado

Laboratorio

Despachos Cédigo Maotive
_ 2 Flujo de personal
DOficinas
$ 3 Conftrol de calidad
4 Comvivencia
Bafios 5 Molestia, roidos

Figura 38. Diagrama de relacion de actividades optimizado

La Figura 38 muestra el diagrama de relaciones de actividades optimizado, ya que
se establecid la importancia de proximidad, la relacién y motivo con las dreas
operativas, administrativas y zonas de servicios. Cada celda estd conformada por la
parte numérica y la parte de las letras que representa la relacién de proximidad vy el
motivo respectivamente. A continuacion, se explica las dreas de mayor importancia
de proximidad.
e Eldreaderecepcion de materia prima (A-1) conlas dreas de almacenamiento
y produccion siendo estas absolutamente necesaria con motivo de flujo de
materiales.
e El drea de almacenamiento se lo clasifica con (E-1) especialmente necesario

el flujo de materiales hacia las demds dreas de la planta.
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e El are de recepcion de materia prima también se clasifica con (I-3) importante
por motivos de control de calidad y tiene importancia de proximidad con
laboratorio.

e FEs relevante mencionar que las dreas que tienen una relacion “X" con las
demds dreas no se considera importante dentro de la metodologia.

Fase II: Hoja de trabajo
Luego de haber realizado el diagrama de relaciéon de actividades optimizado, se
construye la Tabla 33, es importante realizarla, debido a que ayuda a identificar de

mejor manera la distribucion de dreas, las prioridades y su relacion.

Tabla 33. Hoja de trabajo optimizado

Actividad / Area A E I o U X
Recepcion 1,3 1 1 2,5 5,555 ---
Almacenamiento 1 1 1,3, 5 5,555 ---
Produccioén --- 1,3 1,1,2 5,5, 5,55,5 ---
Cuartos Frios 1 1 1,1, 2 55,55 5,555 ---
Empaquetado 1,2 1 1 2,2,2 55,55 ---
Lonjeado --- --- --- 5,52 55,55 1
Hilado --- 2 --- 55,54 5,555 1
Laboratorio --- 2,32 --- --- 5,5/5,5 ---
Despachos 3,2 3,1,3,3 3 4 5,5,5,5, 4
Oficinas --- --- --- 5 5 4,5,5,
Baios --- 2 --- 2 55,5,5, 2

La Tabla 33 muestra una mejor visualizacion de los resultados respecto a la Figura 38.
Fase lll: Diagrama adimensional de bloques

La Figura 39 representa el disefio de blogues adimensional el cual podria ser una
opciéon de alternativa a la planta. El proceso que se observa en el diagrama de
bloques adimensional es lineal es decir las dreas se encuentra en linea recta, el
proceso inicia en la recepcidon de materia prima (A) y la actividad que necesita de
la proximidad de relacion es el drea de produccion (A) seguido de maduracion con

proximidad (E), laboratorio con proximidad (I) hasta llegar a la zona de despachos.
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De igual manera, las dreas con relacion “X” en el DRA han sido ubicadas por

separado como se observa en el diagrama de bloques adimensional.

Recepcion s i o leche

T PrsteMrizacion
Rxehanaduran‘l;vsu-‘nan.Lj.f‘___.TB'nlm_w.r
a/Despacho
rado

F

Hilado/Mesa-aba as #pra/Formado

Area fria / Cuarto frio Area de Hilada (secundaria) Bodega producto terminado / Carg

Oficinas y Laboratorio (aislado) i
Punto de venta / Recepcidn clientes

Bafios y Vestidores

Figura 39. Diagrama de blogues adimensional optimizado

Fase IV: Alternativas
e Alternativa X
En la Figura 40 se establece la nueva redistribucion de las dreas de la planta como
alternativa X, las dreas que se reubico fueron las de maduracion para que tenga
proximidad con el drea de lonjeado y el drea de hilado se ubicdé mds cerca al
drea de produccion. Este cambio se lo realizd debido a que el drea de
maduracién deberia encontrarse mds cerca de todas las dreas como es el drea

de lonjeado de produccién y de hilado.
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Figura 40. Distribucion de flujo de proceso de la alternativa X

e Alternativa

La alternativa Y como se observa en la Figura 41 toma en cuenta los recorridos dentro
de la planta, se ha considerado como alternativa un proceso de produccion lineal
en la cual todas las actividades son consecutivas. Para esta alternativa se ubico el
laboratorio junto al drea de recepcidn de materia prima esto evita recorrido mds
largo como en la Figura 39, ademds se reubica el drea de lonjeado después del
proceso de hilado, uno de los principales cambios es la reubicacion del cuarto frio

por tener cercania con el drea de empaquetado que es la antependltima actividad

Y

del proceso, y asi evitar largos recorridos.
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Figura 41. Distribucion de flujo de proceso de la alternativa Y
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e Alternativa z
En la Figura 42 se observa principalmente la implementacién de un nuevo cuarto frio
junto al drea de empaqguetado y el drea de despachos de producto terminado, la
implementacion de este cuarto frio se lo podria realizar con un contenedor
refrigerado que es sumamente barato para los procesos de almacenamiento, este es
un cambio muy significativo por su proximidad y relaciéon que tiene esta drea con las
dreas antes mencionadas. Otros de los cambios que se realizé es la reubicacion del
laboratorio junto alarecepciéon de materia prima, también se hizo el cambio del drea
de lonjeado y el drea de empacado para que sean consecutivos y asi mejorar los

recorridos dentro del proceso productivo.
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Figura 42. Distribucion de flujo de proceso de alternativa Z

Evaluacion de alternativas

Para la evaluacion de las alternativas se utilizéd Visual PROMETHEE como herramienta
de apoyo a la decision multicriterio para evaluar y seleccionar el layout éptimo de la
planta de produccién de queso mozzarella, integrando criterios econdmicos,
operativos, y de eficiencia del flujo productivo derivados del andilisis SLP y VSM. Para
la evaluacion de las alternativas se ha tomado en cuenta criterios y datos como

indica la metodologia (ver Anexo 8).
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Figura 43. Comparativa de alternativas

La Figura 43 presenta la tabla de datos para el andilisis multicriterio Visual PROMETHEE
que evallalas tres opciones de Layouts (X, Y, Z) para evaluar se ha tomado en cuenta
criterios de la metodologia como la distancia total, Lead Time de produccidn, el coste
de reubicacion, la compatibilidad, el aprovechamiento de espacios y la facilidad de
supervision. Los rangos de valores para cada criterio son determinados por el
software. Las evaluaciones senalan que la alternativa Y es la mejor puntuada con los
valores mdas bajos en distancia (7,50 m) y Lead Time (19,51 h), ademds de las mejores
notas cualitativas ("very good" en aprovechamiento de espacio). Por otro lado, la
alternativa X es la que menos eficiente puesto que tiene bajos puntajes ("bad") y los
valores mds altos en tiempo, costo y distancia. Asimismo la alternativa Z se destaca
por tener un costo de recursos minimo ($8.640,00) y buenas valoraciones cualitativas,
sin embargo es inferior a la alternativa Y, es por eso por lo que la mejor alternativa de

Layout es la alternativa Y.

107



Alternativa ¥

| l
& ‘ Alternativa Z
| 0.0
I / /4@11'\:3 X

wel-1.0

Figura 44. Comparacion grafica GAIA

La Figura 44 presenta el plano GAIA (Geometrical Analysis for Interactive Aid) del
método PROMETHEE. El grdfico en forma de diamante es una herramienta visual de
apoyo a la toma de decisidn para la comparativa de las tres alternativas de los
Layouts (X, Y, Z) en un eje de rendimiento que varia de +1.0 a -1.0. La alternativa Y
(verde) se muestra como la mejor opcidn, alcanzando una puntuacion alta y positiva
cercana a +1.0. Al contrario, la alternativa X (azul cian) se posiciona como la de peor
rendimiento, ubicdndose en la zona negativa, proxima a -1.0. Por Ultimo, la alternativa
Z (azul cian punteada) tiene un rendimiento promedio, situdndose justo por encima
del punto neutro 0.0, pero siendo inferior a la alternativa Y.

Propuesta final

La propuesta fue seleccionada después de haber evaluado todas las alternativas
mediante el sofftware antes mencionado considerando las mejoras de cada una de
las mismas se consolido todas las alternativas en esta propuesta final. En la Figura 45
se observa como el layout conserva los espacios adecuados y los recorridos son mds
cortos en dreas que son criticas en el proceso productivo. La distancia total de
recorrido disminuyd de 21,5 m a 7,5 m con la reubicacién de dreas como el
laboratorio, lonjeado, maduracion y empaquetado, asimismo el Lead Time disminuyd
de 32 h a 19,51 h, esto se debe a la implementacion de mejoras (Kaizen) en la
actividad de maduracién que tenia un tfiempo de 24 h y mediante ajustes de férmulas

y adiciones de soluciones se redujo a 12,35 h.
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Figura 45. Propuesta final

e Costos de implementacion del nuevo layout

ZONAS Verges

La Tabla 34 muestra todos los costos de implementacion para cada una de las

alternativas, todos estos costos se los ha tomado de una forma estimada para todos

los conceptos de costo.

Tabla 34. Costos de implementacion nuevo layout

Concepto de costo

Alternativa X (10.5 m)

Alternativa Y

Alternativa Z (8.5 m)

(7.5 m)
Movimientos de equipos pesados $3.500,00 $2.500,00 $1.800,00
Desmontaje y reinstalacion $1.200,00 $800,00 $600,00
Ajuste de tuberias y drenajes $900,00 $600,00 $400,00
Modificacion eléctrica $1.000,00 $700,00 $500,00
Sistema de refrigeracion $1.200,00 $900,00 $700,00
Senalizacién y demarcacion $1.000,00 $800,00 $600,00
Proteccién durante movimiento $400,00 $300,00 $200,00
Mano de obra $1.500,00 $1.200,00 $900,00
Permisos y certificaciones $600,00 $400,00 $300,00
Otros gastos $1.200,00 $800,00 $600,00
INVERSION TOTAL $12.500,00 $9.000,00 $6.600,00
Dias de interrupcién 3 dias 2.5 dias 2 dias
Costo de parada $1.200,00 $950,00 $760,00
Capacitacién y arranque $1.800,00 $1.550,00 $1.280,00
COSTO TOTAL IMPLEMENTACION $15.500,00 $11.500,00 $8.640,00
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4.2. DISCUSION

La logistica de abastecimiento también considerada como logistica de
aprovisionamiento se ha constituido como un proceso que permite gestionar todos
los suministros de una organizacion, es decir, todo lo necesario que se requiere para
producir y comercializar los productos hasta el consumidor final, por esta razdn, el
aprovisionamiento se ha convertido en un proceso de suma importancia que incide
directamente sobre la produccion; de hecho, mantiene gran dependencia sobre la
calidad de la materia prima para la elaboracion de productos de calidad e
inocuidad; por consiguiente, el propodsito del presente estudio fue analizar la logistica
de abastecimiento y el sistema de produccidon de queso mozzarella en la empresa
MILMALAC S.A caso Montufar; en donde se pudo identificar que entre los principales
inconvenientes de esta organizacion es la inexistencia de una matriz que pueda
evaluar y seleccionar a los proveedores de una mejor manera y asi poder evitar los
quiebres de sfock de materia prima e insumos, esto ha ocasionado inconvenientes
sobre el proceso de abastecimiento, en donde la materia prima ha sido devuelta por

la falta de garantias para la produccién de queso mozzarella.

En lo referente al sistema de produccion de queso mozzarella, se detectd actividades
que no agregan valor productivo al sistema de produccién, mediante la metodologia
de mapeo de flujo de valor VSM, se hizo énfasis en los principales NVA (tiempos sin
valor agregado) identificados que fueron la actividad de la maduracion y tiempo de
enfriamiento y salado, aplicando también lo que es metodologia Lean
Manufacturing. Se ha podido reducir el lead time de produccion de 32,51 Horas a
19.51 horas y la eficiencia del porcentaje de valor agregado (PVA) aumentando de
24 % al 34,56%.

Por otfro lado la investigacion permitié mostrar de mejor manera las consecuencias
de no tener dreas de trabajo bien definidas en el proceso productivo evidenciando
un desaprovechamiento de los espacios de la planta, generando largos recorridos
para los operarios entre las distintas dreas de trabajo. Frente a esto, se propuso la
reubicacién pensada en el aprovechamiento del espacio y la disminucidon de los
recorridos de los operarios, esto se lo realizd mediante la metodologia SLP, el drea
total disponible de la planta es de 350 m2 con un recorrido total de 21,5 metros por
cada lote de queso mozzarella inicialmente, posteriormente de haber realizado las

alternativas de los layouts mediante el software Geometrical Analysis for Interactive

110



Aid se obtuvo que la distancia total de recorrido disminuyd de 21,5m a 7,5 m conla

reubicacion de dreas como el laboratorio, lonjeado, maduracion y empaquetado.

Estos resultados son similares a los hallazgos de la presente investigacion, debido a
que, actualmente las evaluaciones organizacionales dependen del punto de partida
para obtener materia prima de calidad que permita mejorar el proceso productivo
entre las necesidades y expectativas de la demanda con el propdsito de cumplir con
todas sus exigencias y requerimientos; en este confexto, Zuniga y Jiménez (2024)
menciona que la importancia en la gestion de abastecimiento cumple unrol efectivo
en las organizaciones, por tal motivo, las organizaciones dependen de gran medida
sobre las capacidades de la adquisicion y la retencidén de los proveedores que
permita la entrega de productos de calidad para cumplir con todos los
requerimientos de la demanda, y cumplir con todas sus necesidades; para ello, es

necesario establecer una relacion eficiente y de largos anos.

En relacion al antecedente de Quitumbo y Talaga (2024), sostienen que la
implementacion de herramientas de manufactura esbelta en los procesos
productivos permite mejorar la productividad dentro de las empresas, es asi como,
ellos en su investigacion hicieron uso de la metodologia de mapeo de flujo de valor
VSM logrando identificar tiempos que no agregan valor al sistema productivo como
productos defectuosos, reprocesos y fiempos muertos por cambio de lote teniendo
un tiempo de 14 horas y 56 minutos (896,25 minutos) por cada lote de queso,
posteriormente al aplicar el VSM futuro se logré reducir el tiempo a 56,25 minutos por
lote, todas estas mejoras estdn basadas en la metodologia Lean Manufacturing.
Mientras que en la presente investigacion el VSM permitié identificar las actividades
gue no aportan valor como la actividad de la maduraciéon y tiempo de enfriamiento
y salado con un tiempo de mds de 24,76 horas, a partir de esto se identificd que la
actividad de la maduracién es el cuello de botella, mientras que después de realizar
la propuesta al nuevo VSM futuro se pudo disminuir el tiempo de maduracion a 10,48
horas tras aplicar una maduracidén con componentes mds potentes y eficientes o a
su vez ofra drea de maduracion. En conclusidon se pasd de 32,51 Horas a 19,51 horas
de lead time de produccién total y asi mismo la eficiencia del porcentaje de valor
agregado (PVA) aumento de 24 % al 34,56%.

Del antecedente de Guerrero Erik (2022) los resultados mds relevantes de la
investigacion fueron que se evidencié que la circulacidon de materiales, equipos,

herramientas y personal resulta deficiente, como consecuencia de las limitaciones
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espaciales existentes en las instalaciones actuales identificando la problemdatica
existen actualmente en la empresa, es por ello, la necesidad de la implementacion
de la metodologia SLP para mejorar la redistribucion de las dreas que conforman el
almacenamiento de la planta, con la ayuda del software COREALP 0 se evalud las
dos alternativas propuestas, obteniendo como calificaciéon que la alternativa 1
obtuvo una calificaciéon de 3,73 y la alternativa 2 una nota final 1,97. En contraste con
la investigacion se halla similitud con el antecedente, debido a la ineficiente
redistribucion de las dreas de frabajo, ocasionando recorridos largos a los operarios,
es por eso, mediante el software Visual PROMETHEE se evalud los 3 layouts (X,Y,Z)
propuestos, fomando en cuenta pardmetros como distancia total recorrida,
aprovechamiento de espacio, costo de reubicaciéon, posterior a la evaluacién
mediante el sofftware, la mejor propuesta resulto el layout Y logrando reducir un
recorrido de 21.5 m a 7,5 m y un mejor aprovechamiento de los espacios dentro de

la planta aumentando la productividad de los operarios.

Ademds el antecedente de Matto y Rodriguez (2023) destacd la importancia de la
gestion de abastecimiento como un punto importante donde los gerentes de las
empresas deben focalizar mds sus estrategias, desde la seleccién de los proveedores,
la evaluacion y posterior contratacion de estos, por lo que; en la investigacion de
referencia se hizo el uso de pruebas estadisticas como la prueba Rho Spearman para
identificar la inferencia sobre la productividad de textiles en la empresa, encontrando
como resultado un significancia de 0.001 < 0.05 y un valor de 0.838, es decir la gestion

de compras influye directamente en la produccion de cualquier empresa.

De igual forma en la presente investigacion se analizd la influencia de la gestion de
abastecimiento de materia prima, materiales e insumos sobre la produccidn de queso
mozzarella, en donde se identificd una alta influencia de la gestion de
abastecimiento sobre productividad de la empresa, encontrando similifudes con el

antecedente.

En ese contexto, corroborando los resultados de la investigacion de Sudrez et al,,
(2023) en su estudio sobre la gestion de abastecimiento para potenciar la
productividad e internacionalizacién de las PYMES se logré identificar que el principal
inconveniente de la productividad son los problemas relacionado con el
abastecimiento, debido a que se ha considerado como el proceso que permite
identificar la materia prima y la evaluacion de todos los requerimientos sobre el

sistema de produccion; de ahi, la importancia de contar con una gestion de
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abastecimiento eficiente depende de gran medida de la calidad de proveedores y
su disponibilidad hacia la organizacion; para ello, es necesario establecer métricas y
criterios para contar con un proceso de compras eficiente que optimice los procesos

de produccidon y permita crear o producir productos que satisfaga la demanda.

Basado en los resultados obtenidos en la presente investigacion se puede determinar
una clara semejanza entre la incidencia de la productividad por falta de

abastecimiento de materia prima de la empresa MILMALAC S.A.

Finalmente en funcién de lo expuesto en la investigacion de Enriquez y Narvaez (2021)
denominada “Logistica de abastecimiento de la materia prima y la produccion de
quesos doble crema en la empresa La Lecherita MILK propuso un modelo que permita
mejorar la gestion de abastecimiento y la productividad, en donde propuso mejorar
la evaluacién a los proveedores y el sistema de produccién, dicha propuesta
mantiene relacién con el plan de mejora el presente estudio en donde se establecid
una evaluaciéon mediante criterios en los proveedores que permita asignar una
calificacién y selecciéon y una gestibn de compras adecuada; ademds del
mejoramiento en la produccion de queso, por esta razén, es necesario establecer un
plan de mejora que permite mejorar la eficiencia de la organizacién por medio de la

gestion de abastecimiento.

Los hallazgos de esta investigacion coinciden con la problemdtica actual de la
empresa MILMALAC S.A, donde la falta de evaluacion y certificacion de proveedores
no permite la efectiva gestién de abastecimiento de materia prima, materiales e
insumos, ocasionando refrasos en la produccidn de queso mozzarella. Esta

problemdtica incide directamente en la productividad de la empresa.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES

La gestiobn de abastecimiento de la empresa MILMALAC S.A presenta varios
inconvenientes, debido a que el proceso de compras no cuenta con una previa
evaluacion, es decir, esta organizacion carece de una evaluacion de proveedores
que permita seleccionar los mejores proveedores para esta organizaciéon, esto ha
incidido sobre la productividad de quesos, de este modo, esta organizacién no
cuenta con proveedores certificados que garantice materia prima de calidad,
ademdas el proceso de compras en muchas ocasiones se lo realiza de forma empirica,

lo cual ha repercutido en el sistema de produccion.

Conrespecto al estudio técnico de la empresa MILMALAC S.A se pudo identificar que
esta empresa cuenta con una amplia drea para la produccidn de quesos, sin
embargo, en la produccién existen inconvenientes con los espacios y la utilizacion de
materia prima de calidad, esto ha ocasionado que existan dificultades en el proceso
de corte y sellado de la empresa; en consecuencia, la produccidn de queso

mozzarella requiere de mejoras en su infraestructura de produccion.

El andlisis VSM permitid detectar el cuello de botella critico en el proceso de
maduracién (24 horas) y evidencid la necesidad de reorganizar el layout para reducir
distancias de recorrido que alcanzaban 21,5 metros por lote. Con base en el mapeo
del estado futuro, se plantearon mejoras que redujeron el lead time a 19,51 horas y

aumentaron el PVA al 34,56%, incrementando las actividades de valor agregado.

Para mejorar el sistema de abastecimiento y la produccién de quesos mozzarella se
ha propuesto un plan de mejora, para ello, se fomd como referencia los principales
problemas de esta organizaciéon, en donde se establecid una evaluacién a los
proveedores que permite mejorar el proceso de compras o la adquisicion de materia
prima, ademds de mejorar los procesos de produccion sobre el corte, sellado vy
empacado de queso mozzarella, siendo los principales inconvenientes de la empresa
MILMALAC S.A.
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5.2. RECOMENDACIONES

Es necesario que la empresa MILMALAC S.A tfome como referencia la propuesta de
la presente investigacion, para mejorar el proceso de abastecimiento y produccion
que actualmente requiere de un proceso de mejoras, siendo puntual sobre el
desarrollo eficiente de queso mozzarella; en donde se pueda gestionar
eficientemente el proceso de compras para incidir en la productividad de esta

organizacion.

Se recomienda a la empresa MILMALAC S.A establecer una auditoria interna en el
proceso de abastecimiento y produccién para identificar los errores y establecer
soluciones que permitan mejorar la eficiencia de la organizacion, esto mediante un
diagndstico en donde se pueden establecer acciones de solucion frente a los

problemas encontrados en esa organizacion.

Es necesario que futuros estudios tomen como referencias los resultados de esta
investigacion para de esta manera establecer o disenar estrategias efectivas que
permitan mejorar la gestion de abastecimiento y compras para fortalecer los

posteriores procesos de la cadena de suministro en las empresas lacteas.

Se sugiere realizar actualizaciones semestrales del mapa de flujo de valor para
identificar nuevas oportunidades de optimizacion que puedan surgir conforme
evolucionen las condiciones operativas, las exigencias del mercado o se infroduzcan
cambios en los volUmenes de produccién. Esta prdctica permitird mantener vigente
el diagndstico del proceso y promover una cultura de mejora continua en todos los
niveles de la organizacion. Se recomienda desarrollar programas de capacitacion
continua para el personal operativo en metodologias de manufactura esbeltq,
enfatizando la identificaciéon y eliminacion de desperdicios en sus dreas de trabaijo.
Se recomienda formar grupos de mejora continua (kaizen) que involucren a
operarios, supervisores y personal técnico, aprovechando su conocimiento prdctico

del proceso para generar propuestas de optimizacién desde la base operativa.
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Despues de realizar la revision del presente abstract &ste presenta una
apropiada traduccion sobre el tema planteado en el idioma inglés. Segun ka
rubrica de evaluacion de la traduccion en inglés, ésta alcanza un valor de 9; por
ko cual se valida dicho trabajo.

Atentaments

r
FAETES ERECELLE
=

MA. Martha Vivenos
RESPOMNSABLE CIDEN
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Anexo 3. Cuestionario dirigido al gerente

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL INTEGRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Instrumento 2: Cuestionario

NOMBRE DE LA EMPRESA: MILMALAC S.A
FECHA:

SOLICITUD: El siguiente cuestionario es de cardcter educativo con fines de recabar

informacion para el plan de investigaciéon, por lo cual se solicita veracidad en las

respuestas, toda la informacién obtenida serd de absoluta confiabilidad.

OBJETIVO DEL INSTRUMENTO: El propdsito del cuestionario es conocer coémo estd la

situacion actual de la logistica de abastecimiento y el sistema de produccion de

queso mozzarella en la empresa MILMALAC S.A
DATOS:
NOMBRES: CARGO: Gerente

iTEM PREGUNTA

1.

sExisten planes de produccion diarios para la elaboracién de los quesos?e
Si
No

sExiste una comunicacioén efectiva entre las distintas zonas de trabajo, es decir
de los procesos, en el drea de produccién?
Si

No

sLos materiales llegan en el tiempo y cantidad requerida en las diferentes
etapas del proceso de fabricacion?
Si

No

sTiene el conocimiento total de las actividades a desarrollarse en la
elaboracién de los quesos?e

Si

No

sExiste un lugar adecuado donde se almacenen los desperdicios que provoca
la elaboracion de quesos y evitar la contaminacidon ambiental?
Si

No
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10.

1.

s2Se asignan de manera eficiente los recursos que intervienen en cada uno
de los procesos de produccidn de quesos?
Si

No

2Cuentan con un espacio adecuado para el almacenamiento del producto
finale

Si

No

sHa tenido algun inconveniente con sus proveedores?

Si

No

sLos proveedores con los que usted trabaja son intermediarios?

Si

No

sLos vehiculos utilizados por sus proveedores son los adecuados para el
transporte de la materia prima (leche)?
Si

No

sEstaria usted de acuerdo con aumentar el pago por litro/leche a sus
proveedores?
Si

No
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Anexo 4. Enfrevista al gerente

f"‘ .c m,_"‘r“- )
i; UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI i
T2 FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL INTEGRACION Y ECONOMIA

EMPRESARIAL

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Instrumento 1: Entrevista

NOMBRE DE LA EMPRESA: MILMALAC S.A
FECHA:
SOLICITUD: La siguiente entrevista es de cardacter educativo con fines de recabar
informacion para el plan de investigaciéon, por lo cual se solicita veracidad en las
respuestas, toda la informacién obtenida serd de absoluta confiabilidad
OBJETIVO DEL INSTRUMENTO: El propdsito de la enfrevista es recopilar informacion que
permita diagnosticar la situacion actual la logistica de abastecimiento y el sistema de
produccion en la empresa MILMALAC S.A
DATOS DEL ENTREVISTADO
NOMBRES: CARGO: Gerente
INDICACIONES: |a siguiente entrevista es de fipo abierto

TEM PREGUNTA
Logistica de abastecimiento

1. 5Qué pardmetros considera usted para evaluar al proveedor? spor qué?

2. sCudntos proveedores fiene actualmente?

3. 3Doénde estdn ubicados sus proveedores?

4. 3Cudl es el precio que usted paga por litro/leche a los proveedores?

5. 5Qué condiciones toma en cuenta para el pago a los proveedores?

6. sQué tiempo requieren los proveedores para las entregas de la leche?
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10.

2Qué inconvenientes existen con los proveedores?

2Cudl es la capacidad mdxima que tfiene para almacenar la leche en los

tanques de frio y cuantos tiene?

2Cudl es la cantfidad de la leche adquirida al dia por proveedor?

2Cudl es la alternativa que se tiene al no poder abastecerse de los litros

suficientes de leche?

Sistema de produccion

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

2Cudl es la capacidad mdaxima de produccién de la planta?

sTodas las maquinas que cuenta la empresa actualmente funcionan?

2Cudl es la capacidad mdaxima por maquinaria?

2Cudl es el nUmero de trabajadores actuales en la empresa?

sCudntas personas se dedican a la produccion de queso mozzarella?

6

sActualmente existe problemas en el proceso productivo de los quesos?

scudles son las causas que generan retraso?

2Qué cree que se debe implementar para mejorar el proceso productivo?

2Cuenta con el mercado suficiente para la venta del producto si se aumenta

la capacidad de producciéon?
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Anexo 5. Ficha de observacion

NOMBRE DE LA EMPRESA: MILMALAC S.A

FECHA:

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL INTEGRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Instrumento 4: Ficha de observacion

OBJETIVO DEL INSTRUMENTO: Obtener datos e informacién del proceso productivo de

los quesos

Hora

Actividad

NUmero

frabajadores

de

Tiempo

(minutos)

Maquinaria

Capacidad

disenada

Capacidad

utilizada

Area de recepcién

Recepcién de leche

Verificacion de la leche

Filfraciéon de la leche

Area de

produccion

Filtfracion de la leche a
la fina de

calentamiento

Calentamiento

Adicion del cuagjo

Reposo

Remover

Desuerar

Recoger la cuajada

Transporte de lo

cuagjada

Reposo de la cuajada

Transporte
de la cugjada al

frompo hilador

Area de moldeado

Hilado

Transporte de masa al

drea de moldeado
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Moldeado

Transporte de
quesos al  drea de

empaquetado

Area de empaquetado

Empaqguetado

Traslado al cuarto frio

Area de almacenaje

Almacenamiento

TUTOR/A: PhD. Luis Omar Alpala
FIRMA
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Anexo 6. Logo de la empresa

i

Anexo 7. Parte frontal de la empresa MILMALAC S.A

Anexo 8. Datos para la toma de decision de alternativas

Alternativa Alternativa Alternativa

Metrica X Y 7
Crucgs de 12 3 6
flujo
Retrocesos 8 2 4
Distancia 44 5 7.5m 8,5m
total

Lead Time 27 h 19,51 h 24 h
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Anexo 9. Norma INEN 82 del Queso Mozzarella

- INEN —

Norma Teécnica QUESO MOZZARELLA. INEN 82
Ecuatonana REQUISITOS
W70
1. OBJETO

1.1 Esta norma Sene por objeto establecer los requsitos gue debe cumplr of queso Mozzarela

2. REQUISITOS DEL PRODUCTO

2.1 Requisitos generales

211 Forma El gueso Mozzawelia doberd presentarse on forma ovoidal (pera) y podrd tener
dwversas dimensones.

21.2 Cortezs La corteza del queso Mozzarela, deberd presentar consisteoncia semidura y aspecto
lm0. Su color podra variar de blanco a crema.

21.3 Pasta umammmmmmmymm
presentar agujeros. Su color vd ser ursl Y podrd variar del blanco a amaniio brilanie y su
mm—dwammmm

22 Requisitos de fabricacion

221 Matena prima. Elmmm'&—ummam leche de oveja. leche
de cabtea © sus mezdas, fres op

222 Proceso. El queso Mozzarella deberd claborarse en condiciones santanas adecuadas, y su
proceso de elaboracdn deberd ajustarse a las caracieristicas esenciales de fabricackdn indcadas en
of anexo A

223 Adtwos. Ademas de los aditivos permiticdos en la norma INEN 68 para los guesos sin madurar,
al queso Maozzarela debera adwaonarse fermento strepiothermophdius y vinagre

2.3 Especificaciones

23.1 B queso Mozzarela, ensayado de acuerdo con las normas atonanas correspon-dentes
deberad cumpir con los requisfios establecdos en & tabila 1

P50 [ oworiano & Normu i acon. INEN - Cawita 17953000 - Bagues20 Momao £ 529 y Almwgro - Quito £ic wator - P o 1 mpr oo 000
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TABLA 1. Requisitos del queso Mozzarella

Min Max METODO DE
REQUISITOS (%) (0] ENSAYO
Mumedad . 60 INEN 63
Grasa en el extracto seco 45 . INEN 64

23.2 Bl ensayo de la fosfatasa, realizado de acuerdo con a norma INEN 65 sobre of queso Maozzarela
que haya sido fabricado con leche pasteurizada (ver 2.2.1) debera dar un maxmo de 3 unidades de
fosfatasa

3. REQUISITOS COMPLEMENTARIOS

31 Envasado. El queso Mozzarella deberd acondicionarse en un envase cuyo materal sea
resisiente a la acoon del producto y que no altere las caracteristicas organciépticas del mesmo.

32 Rotulado. El rétulo o la etiqueta del envase deberd inchur la siguente nformacion:

b) cuando No se use leche de vaca debera indicarse el Spo de leche utikzada,

c) razxdn sccial del fabricante, su deeccién © nombre de la zona © provincia respectiva,
d) direccién compieta del importador si of Queso es fabricado fuera del pais,

e) fecha de fabricacion,

f) declaracidn de los aditivos afaddos,

g) indcacidn de pasteuwrizado, en caso de que o sea (ver 3.3),

h) ndmero de Registro Sanitario, y

i) nombre de! pais de origen.

33 Sdo podra llevar indcacion de pasteurizado el queso Mozzarella que haya sido fabricado con
leche pasteurizada y cumpla con ef requisiio establecdo en 2.3.2
4. MUESTREO

4.1 B muestreo debera reafizarse de acuerdo con la noerma INEN 4.

133




NTE NEN &2 19730

ANEXO A

CARACTERISTICAS ESENCIALES DEL METODO
DE FABRICACION DEL QUESO MOZZARELLA

A1 Método de fermentacion Mediante adicidn a la leche de fermentos lacticos.
A2 Método de coagulacién. Con cuajo u otras enzimas coagulanies apropiadas.

A3 Tratamiento térmico del codgulo. Se calienta la cusada, a una temperatura de 40" C después
de haber sido cortada en tiras de tres centimetos de lado y lo mas largas que sea posible.

A4 Método de moldeo. Se realiza el hiado sumergiendo s cuajada en agua calente a 65C,
cuando las Sras estan eldsicas se amasa. luego fracciona y se lo coloca en moldes, la temperatura en
esta etapa debe ser de 10°a 15°C.

A4 Adicién de sal. Normaimenie se o sala por inmersion en salmuera, durante meda homa.
A5 Método de maduracion. Se o madura por un bempo de dos a anco dias.

(Continua)
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Anexo 10. Norma INEN 9:2012 Leche cruda requisitos

INEN

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

Quito - Ecuador

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 9:2012
Quinta revision

LECHE CRUDA. REQUISITOS.

Primera Edicién

BAW MK MOURIMNENTS

Fant Lamen

OISO TOM S Tecraiogis Oe o SRTarnos Mcihe v rodecton Bctecs Mol Onads. redeston
AL O3 0T N

COU 8371334

W g

IS e 1000
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1w 00 B ot an 0 B0 NorTra L 0 INEIN - Canila t TO13 900 - Bagurt 10 Moo B8 29 y Avag 0 - Quto Eom dr - Pron B idala regro &y o n

o @7.1304 INERN cw 3112

IS ey 10001 AL O3 O1 4N
NTE INEN
"""'.‘_:_.“"“ LECHE CRUDA 92012
REQUISITOS Quinta revision
Vousntarta
201201
1. OBJETO

.1 51 nOomMa etablece 108 NQUIRIoS Que debe Cumplr b leche cruda de vaca, destirada o
CrOCesAMEnto

2. ALCANCE

2.1 Esta norma s aplica Gnicaments 2 la Bohe cruda de vaca. La denominacon de leche cruda se
agica para a leche que no ha sulnido Tatamien®d MMmico, saivo o de enframienio para su
consenaadn. ni ha tenido MOANCACON QU eN SuU COMEOEaOn.

3. DEFINICIONES
3.1 Para ¢fecton 06 S1a NOrMa 54 S30pLN lis SQuUNNes Sefineciones.

3.1 leche Productio de W secrecdn mamara nomal de animales DOvinos lecheros Sanos,
cttensda medanie uno O Mt orde’'cs AanNos, NgMNCOs, COMPELOSs ¢ INNLEMUTEIds, SN NINGUN 3P0
G0 AACKIN 0 EXraccin. desiNada A un YAlamienid POSErOr Previo @ SuU CONSUMO

3.1.2 Leche cuda Leche que no ha sido somelida a ningun 1po de calentamiento, es dock su
temperatra no Ma swperado a de b keche Nmodatamente despuls de sor exiraida de b ubre (N0
mas de 40°C)

4. DISPOSICIONES GENERALES
4.1 La loche cruda e CONSIena NO apta Para CoNSUMO humano cuando:
4.1.1 No cumgle con 106 reguisiios estableckdos on of Capiulo 5 de la presente noema

412 Es ottenida de animales cansados, defickentemente Jlmentados, desnuindos, enfermos ©
ManipAados PO parsonas Aectadas de enfarmedades INMECOCONtAgIGas.

413 Contere sustancias exyafias aenas a B naturaleza del producio COMG Conservantes
(formaidehido perdndo de NArdgend. NPOUOMos . CoramMnas JdCromano 3@ PUasio, RCIoPeranidasa
adconada). adMleranies (harinas, AIMIGONes, SAcCArosa, CIONNOS, Swero de leche, grasa vegetal)
neutralzantes. colorantes y residucs 40 MEdiCamentos velarnanos. on Cantidades Que superen s
limbtes ndcados en o tabia 1

4.1.4 Contere calosyo, sangre, © ha sido oblenida en o periodo comprenddo entre ks 12 Glas
antenores y los 7 dias posieniores al pano

4.1.5 Contiene gémenes PANGgencs O un COMtae MICIObIANG Superior al MAXIMO permitido por a
presente NOMMA, NN MICIODENAS O reSiUos de pesScidas, y metales pesados en cantidades
SUPEriores al MAXIMO permbido

42 La leche cruda despuds del ordefio debe ser enfriada amacenada y transportada hasta bs
CONtios G0 ACORI0 O Hantas PIOCeSadoras on redplentes ApIOPados AIZados por i autondad
santana competerte.

4.3 En los centros de acopio B leche cruda dede ser Mitrada y enfiriada, a una temperatura Inflerior a
10°C con agtacion constante

4.4 Los limies mddmos G pestcidas serdn 105 que determine of Codex Almentarius CAC/MRL 1
(Contnua)

CESCRPTOMES Tecnaogs de lon shvernos sche y producios Mdecs ledhe Orude regasion

A 01240
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NTE INEN 2
P —————

J013 00

4.5 Los limites maximos de residucs de modcamentos veternnarios para B leche serdn s Que
Setermine of Codex Almentano CACMRL 2

S REQUISITOS

5.1 Requisitos especificos
S.1.1 Requisiios orpancitpscos (ver nota 1)
$.1.1.1 Cor Debde ser blanco cpakescente © igeramente amaniento

5112 Oty Debe ser suave, MCiod caracternistico, Iibve de olores earafos

S$.1.13 Aspecto. Debte ser hamogéneo, Ibre de matenas extrafas
$.1.2 ReQuislos fis00s y QuUiMos

$.1.2.1 La leche cruda, debe cumpir 0on oS reQuishios Nisico-Quimicos Que se Indcan on & tadla 1.
TABLA 1. Requisitos fisicoguimicos de ka leche cruda.

GO TRtas o W TG00 T DA |
s - NTE EN 1Y
s 15°C - 1% ¥
A 1238 =
T N ecoan ae - NIE BTN 13
u T
iatde COMFYO MK BORCD S (Tsccon CXF) 0w NTE PEN 1D
R
it W (hmocon nas NTE DNEN '
e Tumew )
o R ——— a2 - .
B T
~ Teoam X ) NIE BNEN 14
S T A
On oragete o < ) G512 NTE BNEN 15
crosotpson) ** - Qs <20
~ e FX3 - NTE MeEN 1E
Se veena)
 rasr cm rmdatane - =1 » ) . NTE PENO'S
== B ewla el (rilec 8 (5 Tate e Jedrein 8 pelestouaon ND e congenet NTE NEN 1200
TS 8 shoon S un O e O Ju|
e peno © TS N e volamen g pans s sche
» Mrages MO ma Mg Smed por e
o Su un eokareen sl Se sootl reato S TN
oﬂig“
O Crrw——t—— - hec s . NTE SNEN 1300
O - — - Neces o NTE NEN
- - D NEN 1300
- P e - NTE NEN 1300
Du Dr s wiome PaCns F o wwe PAL g
BOUOS OF WD ENTO > — s —
PETERNARIOS © per it COOEX fompende ds  mEodon
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CACAYS. 2 jiorweon  pees  respeiter e
J A ot coses”
o Ui ens crte & Gt 0o onbe hemn ) = el 5o P s
O w1 sande Qa0
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) Basds ow
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NTE INEN 2

013 01

$.1.3 Contaminarves Bl imie maximo para contaminantes s o Que se Ndca on a abla 2
TABLA 2. Limites maximo para contaminantes

LISORYH Lovine mameve 1) Metess se eramp
[ Prerve g S movsers
[ Atewe 01 gng 23 LT —

$.1.4 Roguinlos mroxoiigicos La ledhe cruda dedbe cumplr Con 06 reQuisios espeafcados en la
3

TABLA 3. Roquisitos microbicddgicos de la che cruda tomada en hato

Megsmto Laveta massmo Mer 500 de eve syt
e - - (T T NTE DNEN 15208
Serttvcs Twemoftos REP U Clom”
M s = se cahame rosw ADAS - 37838

$2 Requisitos COmMplamentarios. E! aimMaceniamienio envasado y Yaraporie oe la leche auda debe
redarse de Acuerdo a 0 que sefala ol Regiamento de kedhe y productos Wcleos del Mnksleno de

Salua Pibeca

6. INSPECCION

6.1 Muestreco El muesyeo dedbe redzarse de acuerdo con la NTE INEN 4.

6.2 Aceptacion © rechazo. Se acepta ol producio s cumple Con D6 rEQUSIos INdcados on osta
AOITNA. Cas0 CONtrano se rechaza

20341
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  Y = m x + b


  U t i l i z a c i ó n =   c a p a c i d a d   r e a l  c a p a c i d a d   d i s e ñ a d a


  U t i l i z a c i ó n =   5000   L  10000   L ∗ 100 %


  𝑼 𝒕 𝒊 𝒍 𝒊 𝒛 𝒂 𝒄 𝒊 ó 𝒏 = 𝟓 𝟎 %


  E f e c t i v a = 10000 ∗  ( 1 − 0 , 15 ) = 8500   L / d í a


  E f i c i e n c i a =   c a p a c i d a d   r e a l  c a p a c i d a d   e f c t i v a ∗ 100 %


  E f i c i e n c i a =   5000   L  8500   L  d í a ∗ 100 %


  E f i c i e n c i a =   5000   L  8500   L  d í a ∗ 100 %


  𝑬 𝒇 𝒊 𝒄 𝒊 𝒆 𝒏 𝒄 𝒊 𝒂 = 𝟓 𝟖 , 𝟖 𝟐   %


  𝑬 𝒇 𝒊 𝒄 𝒊 𝒆 𝒏 𝒄 𝒊 𝒂 = 𝟓 𝟖 , 𝟖 𝟐   %


  70   l i t r o s   d e   l e c h e                             300   m l


  50   l i t r o s   d e   l e c h e                                             X


  50   l i t r o s   d e   l e c h e                                             X


  X =   50   L   x   300   ml  70 L


  X =   50   L   x   300   ml  70 L


  X = 214   m l


  X = 214   m l


  100 %                                     50   L   100 %


  15 %                                                                         X


  15 %                                                                         X


  X =   50   L   x   15 %  100   %


  X =   50   L   x   15 %  100   %


  X = 7 , 5   L


  X = 7 , 5   L


  100   %                               50   L   100 %


  50 %                                                                   X


  X =   50 %   x   50   L  100   % = 25   L


  5000 g                                         100 %


  600 g                                                             X


  600 g                                                             X


  X =   600   g   x   100   %  50000   g


  X = 0 , 12   %


  X = 0 , 12   %


  50   q u e s o s                                         125   l i t r o s


  1                                                                                                       X


  1                                                                                                       X


  X =   1   Queso   x   125   L  50   Quesos


  X = 2 , 5   L / Q u e s o  


  X = 2 , 5   L / Q u e s o  


  P r o d u c t i v i d a d   l a b o r a l =   Total   de   productos   producidos  Total   de   horas   trabajadas


  P r o d u c t i v i d a d   l a b o r a l =  160 8


  P r o d u c t i v i d a d   l a b o r a l =  160 8


  P r o d u c t i v i d a d   l a b o r a l = 20


  P r o d u c t i v i d a d   l a b o r a l = 20


  P r o d u c t i v i d a d   d e   l a   e m p r e s a =   Valor   total   de   la   producci ó n  C o s t e   t o t a l   d e   l a   p r o d u c c i ó n


  P r o d u c t i v i d a d   d e   l a   e m p r e s a =  2700 1890


  P r o d u c t i v i d a d   d e   l a   e m p r e s a =  2700 1890


  P r o d u c t i v i d a d   d e   l a   e m p r e s a = 1 , 43


  P r o d u c t i v i d a d   d e   l a   e m p r e s a = 1 , 43


  T i e m p o   V A   T o t a l =   465   m i n  60   m i n = 7 , 75   h o r a s


  R e p r e s e n t a c i o n   t o t a l   d e   h o r a s =   7 , 75   h  32 , 51   h ∗ 100 = 24 %


  R e p r e s e n t a c i o n   t o t a l   d e   h o r a s =   7 , 75   h  32 , 51   h ∗ 100 = 24 %


  T i e m p o   N V A   T o t a l =  1486 60 = 24 , 76   h


  R e p r e s e n t a c i ó n   t o t a l   d e   h o r a s =     24 , 76   h  32 , 51   h ∗ 100 = 76 %


  R e p r e s e n t a c i ó n   t o t a l   d e   h o r a s =     24 , 76   h  32 , 51   h ∗ 100 = 76 %


  N u e v o   t i e m p o   V A   T o t a l = 7 . 75   h − 1   h = 𝟔 .   𝟕 𝟓   𝑯 𝒐 𝒓 𝒂 𝒔


  N u e v o   T i e m p o   N V A   T o t a l = 24 , 76   H − 10 , 48   H − 1 , 5   H = 𝟏 𝟐 , 𝟓 𝟎   𝑯 𝒐 𝒓 𝒂 𝒔


  P V A   F U T U R O =   6 , 75   H o r a s  19 , 51   H o r a s ∗ 100 =     𝟑 𝟒 , 𝟓 𝟔   %
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