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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar la logistica de abastecimiento de la
materia prima y la produccion de quesos doble crema en la empresa La Lecherita MILK,
ubicada en el cantén San Pedro de Huaca, Provincia del Carchi. Dado que la empresa se dedica
a la elaboracién de quesos doble crema y como toda empresa productora enfrenta problemas en
cuanto a la logistica de abastecimiento de la materia prima como en la produccién. Para el
trabajo de investigacion se utilizé la metodologia cuantitativa y cualitativa; distintos tipos de
investigacion como la documental, de campo y descriptiva. Para el cumplimiento del primer
objetivo se analiza la gestion de proveedores y la gestion de compras para asi poder determinar
el “plan de requerimiento de materiales” (MRP) que efectua la empresa utilizando entrevistas
y encuestas aplicadas a la duefia de la empresa y trabajadores de la planta de produccion. Para
diagnosticar la situaciéon actual del proceso de produccion del queso doble crema se utiliza
diagramas de flujo del proceso de elaboracién del queso permitiendo conocer los tiempos que
tarda en cada actividad, desde la recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento del
producto terminado, determinando que en 145 minutos elaboran 50 unidades; para el
cumplimiento del tercer objetivo se realiza el diagrama de causa — efecto evaluando las causas
mas relevantes que generan un incorrecto abastecimiento encontrando un disefio inadecuado y
no poseer una planificacion en la hora de llegada de la leche; en lo que respecta a la produccién
se encuentran las distintas causas que generan cuellos de botella, entre las mas principales se
tiene un incorrecta division de areas, personal no capacitado y una insuficiente capacidad de las
maquinarias; se utilizé el ciclo de PVHA (planificar, verificar, hacer, actuar) para establecer
alternativas de solucién donde se logrd reducir tiempos adecuando las distintas areas evitando
la contaminacion de productos, mejorando la calidad, una mayor produccién y por ende mas
ganancia. Por ello es de gran relevancia identificar las distintas necesidades en la logistica de
abastecimiento como la adquisicion de todos los recursos y coordinacion de tiempos para la
elaboracion del producto, si no cumple con estas necesidades se podria llegar a detener las
actividades en la planta de procesos y afectar la produccion. El objetivo de toda empresa es
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente interno y externo, por ende, mantener la
planta en dptimas condiciones. Es necesaria una buena planificacion de mantenimiento para
todos los equipos y materiales que son utilizados en las diferentes actividades logrando que
estos funcionen adecuadamente evitando paralizacion en la produccion.

Palabras claves: Logistica de abastecimiento, logistica, compras, produccion, gestion de
compras.
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ABSTRACT

The objective of this investigation was to determine the logistics of supplying the raw material
and the production of double cream cheeses at the La Lecherita MILK company, located in the
San Pedro de Huaca canton, Carchi Province. Since the company is dedicated to the production
of double cream cheeses and like any production company, it faces problems in terms of the
logistics of supplying the raw material and in production. For the research work, the quantitative
and qualitative methodology was used; different types of research such as documentary, field
and descriptive. To fulfill the first objective, supplier management and purchasing management
are analyzed in order to determine the “material requirement plan” (MRP) carried out by the
company using interviews and surveys applied to the owner of the company and workers from
the production plant. To diagnose the current situation of the double cream cheese production
process, flow diagrams of the cheese making process are used allowing to know the times it
takes in each activity, from the reception of the raw material to the storage of the finished
product, determining that in 145 minutes they make 50 units; For the fulfillment of the third
objective, the cause - effect diagram is carried out, evaluating the most relevant causes that
generate an incorrect supply, finding an inadequate design and not having a planning in the
arrival time of the milk; With regard to production, there are the different causes that generate
bottlenecks, among the main ones there is an incorrect division of areas, untrained personnel
and insufficient machinery capacity; The PVHA cycle was used (plan, verify, do, act) to
establish alternative solutions where it was possible to reduce times by adapting the different
areas avoiding product contamination, improving quality, greater production and therefore
more profit. For this reason, it is of great relevance to identify the different needs in supply
logistics such as the acquisition of all resources and coordination of times for the production of
the product, if it does not meet these needs, activities in the processing plant could be stopped.
and affect production. The objective of every company is to satisfy the needs and expectations
of the internal and external client, therefore, to keep the plant in optimal conditions. Good
maintenance planning is necessary for all the equipment and materials that are used in the

different activities, ensuring that they work properly, avoiding production stoppages.

Keywords: Supply logistics, logistics, purchasing, production, management of purchases.
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INTRODUCCION

En la actualidad el mundo moderno ha cambiado los actores tradicionales de la competitividad
empresarial, para Arango, Adarme y Zapata (2010) afirman que “Ha pasado de una
competencia entre organizaciones individuales hacia una entre cadenas de abastecimiento,
integradas por mdltiples empresas proveedoras, manufactureras, distribuidoras o

comercializadoras que garantizan el flujo del producto hasta el consumidor final” (p.2).
Esta investigacion presenta los siguientes capitulos:

Capitulo I: se identifica el problema existente en la logistica de abastecimiento de la materia
prima y elaboracion del producto en La Lecherita MILK. Siguiendo con, el planteamiento del
problema, justificacion del informe de investigacion, los objetivos tanto general como

especificos, las preguntas de investigacion y el alcance que tiene la investigacion.

Capitulo I1: cuenta con la fundamentacion teérica relacionada a las dos variables como es la
logistica de abastecimiento y la produccién en la empresa la Lecherita MILK, ademas este

capitulo se toma en cuenta los antecedes efectuados por otros actores.

Capitulo 111: comprende el enfoque metodoldgico, los tipos de investigacion que se aplico en la
investigacion, idea a defender y operacionalizacion de variables tanto dependiente como
independiente. Ademas, se indica los métodos y técnicas a utilizar para la recoleccion de

informacioén.

Capitulo IV: se muestra lo concerniente con la interpretacion de resultados provenientes del
diagnostico a la empresa en el cual se aplicd entrevistas, encuestas y fichas de observacion.
También se determind la logistica de abastecimiento, ademas, se evalud la produccion de
quesos. De igual manera, se menciona las alternativas de mejora para la empresa y por Gltimo

en este capitulo se efectud la discusion con los antecedentes hallados.

Capitulo V: se formula las conclusiones y recomendaciones de la investigacion.
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I. PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La productividad empresarial a nivel mundial se genera a partir de una actitud por medio de la
cual se promueve el proceso de encontrar estrategias y acciones de mejora que abarcan la
cooperacion de quienes componen la organizacién, con el fin de tener una mejor planificacion
y por ende mayor produccidn, optimizando tiempo, recursos humanos, materiales y financieros.
Para este aspecto es fundamental mejorar el abastecimiento y la produccion, implementando
una serie de estrategias, usando métodos de evaluacién para detectar cuellos de botella,
encontrar estrategias de seguimiento y aseguramiento de la calidad de la materia prima, para
asi determinar en gran medida el éxito a la hora de obtener los resultados esperados en el
crecimiento de cualquier tipo de empresa. Sin embargo, muchas veces las empresas no ponen
la atencidn necesaria en el mejoramiento continuo del abastecimiento y proceso de produccion,
lo cual genera que se desarrollen retrasos, cancelaciones, fallas operativas, productos de mala
calidad, sobrepaso de costos y una gran cantidad de situaciones negativas que limitan

considerablemente el éxito de la organizacion.

La aplicacion de la logistica de abastecimiento y la produccion en las empresas lacteas del
Ecuador es una necesidad basica para mejorar los procesos de la elaboracion del producto,
aplicando herramientas como: flujogramas, diagrama causa- efecto sin alterar las actividades
correspondientes para los mismos, estrategias de control de calidad de la materia prima,
aplicacion de Buenas Practicas Manufactureras (BPM), obtencién de la certificacion de la
Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria “ARCSA” encargados de
verificar el cumplimiento de la calidad de sus procesos de produccion precautelando la salud
del consumidor y tener una mayor acogida en la sociedad; también un buen control de
desperdicios, uso del Equipo de Proteccion Personal (EPP) de los trabajadores lo que conlleva

a mejorar la calidad del producto.

Los problemas referentes en la logistica de abastecimiento de la empresa “La Lecherita MILK”
son: deficiente control de calidad de la materia prima, personal no capacitado, no cuenta con
una planificacion de llegada de proveedores, disefio inadecuado del area de almacenamiento de
materiales y los problemas que mas afectan en la elaboracion son: incorrecta division de areas,
insuficiente capacidad de succién de la motobomba, falta de repuestos de equipos, personal no

capacitado e inadecuado control de desperdicios.
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1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Como afecta la logistica de abastecimiento de la materia prima en la produccién de quesos

doble crema en la empresa La Lecherita MILK?
1.3. JUSTIFICACION

El propdsito de esta investigacién es conocer las causas que generan un incorrecto
abastecimiento y cuellos de botellas en la fabricacion de quesos en La Lecherita MILK con la
finalidad de establecer alternativas para mejorar la logistica de abastecimiento y la elaboracién
del producto. Las empresas pueden verse afectadas al hallar estos obstaculos no teniendo un

buen funcionamiento dentro de la produccidn.

La presente investigacidn surge de la necesidad de estudiar la logistica de abastecimiento de la
materia primay la produccion de quesos, con el propdsito de identificar los problemas ocurridos

en las distintas actividades.

La investigacion busca proporcionar informacion que serd Util para todas las empresas y
mejorar el conocimiento sobre el alcance del problema en la empresa y las formas de dar

alternativas de solucioén.
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General

Determinar la logistica de abastecimiento de la materia prima y la produccion de quesos doble

cremaen la empresa La Lecherita MILK.
1.4.2. Objetivos Especificos

e Describir la logistica de abastecimiento de la materia prima de la empresa La Lecherita
MILK.

e Diagnosticar la situacion actual del proceso de produccion de la empresa La Lecherita
MILK.

e Evaluar la logistica de abastecimiento de la materia prima y la produccién de quesos
doble crema.

e Establecer alternativas de solucidn para mejorar la logistica de abastecimiento de la

materia primay la produccion.
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1.4.3. Preguntas de Investigacion

e ;Como determinar la logistica de abastecimiento de la materia prima en la empresa La
Lecherita MILK?

e ;CoOmo diagnosticar la situacion actual de la produccion de la empresa La Lecherita
MILK?

e ;Como afecta la logistica de abastecimiento de la materia prima en la produccion de
quesos doble crema?

e Cuales son las alternativas para mejorar la logistica de abastecimiento de la materia

primay la produccion de la empresa La Lecherita MILK?
1.5. ALCANCE

Esta investigacion tiene un alcance desde el estudio de la logistica de abastecimiento que realiza
la empresa La Lecherita MILK, donde se analiza la gestion de proveedores y la gestion de
compras para asi poder determinar el “plan de requerimiento de materiales” (MRP) que efecttia
la empresa. Otro punto es analizar la produccién de quesos doble crema, realizando el
diagnostico de la situacion actual del proceso de produccién, permitiendo evidenciar el tiempo
que demora en cada actividad; ademas, abarca el estudio de los diagramas de causa y efecto del
abastecimiento y la produccion de quesos doble crema y asi dar una solucién plasmada en una

simulacién con el software “FlexSim 2018”.
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1. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Para la siguiente investigacion se encontro trabajos similares al tema propuesto, predominando

las siguientes investigaciones:

Ortiz y Simancas (2011) con el titulo “Propuesta de mejoramiento del proceso de compras de
leche cruda para la empresa Andalucia de Inversiones LTDA”, mejora la compra de leche donde
permite tener mas rendimiento dentro de la produccion. La metodologia que se utilizd en esta
investigacion fue la propuesta de mejoramiento para el requerimiento de materia prima donde
se evalué el financiamiento, la cuantificacion de los costos y los beneficios. Como resultado se

obtuvo la viabilidad econdmica para la propuesta y el mejoramiento de la compra de leche.

Erazo y Trujillo (2014) con el titulo “Optimizacion de parametros técnicos en el proceso de
elaboracion de queso doble crema”, mejora las condiciones de fabricacion del producto,
realizando un control de calidad. Se utiliz6 como método el andlisis factorial para ver donde se
consigue los puntos mas relevantes en la leche, acidez titulable, grasa, densidad y solidos;
durante el proceso de elaboracion y la cantidad de suero a afiadir a la leche; en el producto
terminado se evaluo el pH, grasa, humedad, grasa en el extracto seco, rendimiento, tiempo de
vida util, andlisis microbiolégico y andlisis organoléptico. Como resultado se disminuyd el
porcentaje de humedad evitando la contaminacién microbioldgica, obteniendo un queso

semiduro.

Mena (2016) con el tema “Disefio de proceso de queso doble crema para la empresa Lacteos
Amanecer del canton Huaca provincia del Carchi”, el cual tiene como objetivo principal disefiar
un proceso para la aplicacion en la produccion de quesos doble crema y asi poder construir una
planta de procesamiento de lacteos lo que obtuvo ubicar correctamente las areas de la empresa
adaptando las condiciones necesarias que se deben regir. La metodologia empleada en este

estudio fue un diagndstico actual de la empresa y la utilizacion de AutoCAD.

Vega (2016) con el tema “Disefio de plan de mejoramiento de los procesos de produccion de
yogurt, queso doble crema y queso pasteurizado en la empresa Scalea S.A.S, realizé un analisis
donde muestra los problemas presentes en las lineas de produccion y desarrollé un plan de
mejoramiento para la correccion de estos con la utilizacion de herramientas como diagramas de

Ishikawa, ciclo PHVA, entre otras; realizando una descripcion, identificacion, caracterizacion,
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analisis, mejoramiento, implementacion, evaluacién, control, seguimiento, estandarizacién y

optimizacion del proceso.

Llerena (2014) con titulo “Optimizacion de los procesos de produccion de jeans en la empresa
Con Detalles y Colores de la ciudad de Pelileo para incrementar la competitividad”, su fin es la
reduccion, estandarizacion y definicién sus actividades de elaboracion, reduciendo tiempos de
fabricacion de jeans, ademas, contribuye con la mejora de ubicacion de areas para asi impedir
la contaminaciéon de los insumos. Para ello realizan diagramas de proceso, flujo de actividades
y de causa - efecto. Se estudié a 14 operarios de distintas areas, que ayudaron con la medicién
de tiempos. Aplicando asi el ciclo de Deming, con lo cual se concluy6 que, se mejoré tiempos

en el proceso.

Pesantez, A (2007) con titulo “Elaboracion de un plan de mantenimiento predictivo y
preventivo en funcion de la criticidad de los equipos del proceso productivo de una empresa
empacadora de camardn”, enfocado a brindar una guia confiable para el mantenimiento de las
maquinas lo cual aplica un levantamiento de informacion de la condicion actual de los equipos
de la empresa, identificando los tipos de mantenimiento que realiza el personal, la etapa que
presenta una mayor frecuencia de fallos de sus equipos, un alto grado de impacto operacional,
seguridad ambiental y humana.

2.2. MARCO TEORICO

Se dara a conocer definiciones acerca de la logistica de abastecimiento de la materia prima y la
produccion de gueso doble crema, utilizando fuentes de investigacion como: internet, libros,

revistas y articulos.
2.2.1. Logistica de Abastecimiento

“Logistica de Abastecimiento, que agrupa las funciones de compras, recepcion,
almacenamiento y administracion de inventarios, e incluye actividades relacionadas con la

busqueda, seleccion, registro y seguimiento de los proveedores” (Monterroso, 2000, p.9).

Se encarga de tener los insumos y mercancias necesarios para el mercado, en cuanto a
materia primay material para la produccién de mercancias, sin necesidad que se paralice
la produccion en la planta, se deben evaluar directamente la rotacion del mercado, los
insumos en bodega, manteniendo asi la temperatura Optima para el almacenamiento.
(Delgado, 2019, p.24)
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El desempefio del abastecimiento comienza desde que un servicio u objeto tiene que ser buscado

externamente del negocio. Tenemos los siguientes objetivos primordiales:

Proveer el movimiento interrumpido de servicios necesarios, y dotaciones materiales
para el correcto funcionamiento de la empresa.

Prolongar las adquisiciones ya existentes y minorar las perdidas.

Conservar todas las normas de calidad predeterminadas.

Siempre tener nuevos proveedores y mantener buena relacién con los que son
competentes.

Todo producto que se compra tener normalizados.

Adquirir los servicios y productos indispensables al costo mas bajo.

Prolongar dentro de la empresa o negocio la postura de competitividad. (Torres y
Quimi, 2018, p.21)

2.2.1.1. Gestion de compras

“La definicion de compras es adquirir productos de la calidad correcta, al mejor precio, en el

tiempo adecuado y en el lugar correcto” (Rivas, 2014, p.21).

Ademas, se puede definir a la gestion de compras como:

La gestion de compras comprende todas las actividades relacionadas al abastecimiento
del producto, la gestion de los pedidos, precios, plazos de entrega y gestién con
proveedores, procurando siempre que esta gestion sea favorable a la empresa asi como
las negociaciones gque se puedan presentar en la actividad de la compra. (Parrales, 2017,
p.33)

2.2.1.1.1. Importancia de compras

Como menciona Calimeri (citado en Espino, 2016):

Consiste en asegurar el abastecimiento recurrente de los requerimientos de insumos y
materiales de la empresa; ademas, la colaboracion en la eficiente administracion de los
recursos materiales y financieros de la empresa, es decir, saber a quién, como y cuando

comprar; trayendo consigo mejoras en la productividad de la empresa. (p.31)
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2.2.1.1.2. Objetivos de la gestion de compras
Como menciona Pérez (citado en Escobar, 2018):

e La calidad del producto o servicio comprado ha de ser la necesaria para el fin que se le
destina.

e El plazo de entrega del suministro por parte del proveedor debe ser el apropiado, de
modo que la mercancia se halle disponible en el momento oportuno.

e El precio justo con relacion a la calidad, a las condiciones de pago y al plazo de entrega
estipulado. (pp.13-14)

2.2.1.2. Gestion de Proveedores
Como menciona Barreneche (citado en Esquivel y Rojas, 2016):

Los proveedores de una organizacion son aquellos que le proporcionan a ésta los
recursos materiales, humanos y financieros necesarios para su operacion diaria. Entre
los recursos materiales se encuentran: materias primas, equipos, herramientas,
refacciones, luz, agua, gas, entre otros; los recursos humanos se refieren a los empleados
y trabajadores que ofrecen sus servicios a cambio de una remuneracion o salario; el

recurso financiero es el dinero que requiere la empresa para poder operar. (p.21)
2.2.1.2.1. El ciclo del proveedor
Como menciona Monterroso (citado en Osorio, 2014):

e Busqueda del proveedor. Es el proceso de identificacion de las diferentes opciones de
proveedores para un bien o servicio deseado por la organizacion.

e Seleccidn del proveedor. Esta etapa parte del hecho que existen diferentes proveedores
interesados en suministrar sus productos o servicios a la organizacion. Para escoger
entre dos 0 mas alternativas, se debe establecer e implementar algin método de
evaluacion de alternativas.

e Registro del proveedor. En este punto se busca documentar y registrar la relacion entre
el proveedor y el comprador.

e Evaluacion del proveedor. En esta parte del proceso se realiza el control y seguimiento

al desemperio del proveedor durante todo el proceso y su impacto en la organizacion.
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e Desarrollo del proveedor. Esta etapa busca desarrollar y maximizar la relacion
proveedor-empresa buscando el beneficio de las dos partes. Llevar la relacién a un nivel
de mayor confianza y objetivos en comun.

e Certificacion del proveedor. El objetivo de este paso es lograr que el desempefio del

proveedor sea el acorde bajo un concepto de calidad total. (p.27)
2.2.1.3. Modelo de transporte
Rosales (2018) define al algoritmo de transporte como:

Un modelo matematico que consiste en distribuir cualquier producto o mercancia desde
los llamados centros de produccion u origenes hacia los centros de consumo o demanda,
de tal manera que conocidas las cantidades en los centros de produccién y conocidas las
cantidades en los centros de consumo y el costo unitario de transporte de los origenes a

los destinos, se satisfaga la demanda a un costo minimo total. (p.23)
2.2.1.4. Planificacion de requerimiento de materiales (MRP)

“Es un sistema de planificacion de la produccion y de la gestion de stocks que responde a las
preguntas de qué, cuanto y cuando se debe fabricar y/o aprovisionar” (Campos 2015, p.25). El
MRP (Materials Requeriment Planning), permite identificar las cantidades de insumos y

materiales se van a utilizar para la fabricacion de un producto terminado.
2.2.1.4.1. Tipos de demandas que contribuyen al MRP

e Demanda dependiente.- Se genera a partir de las decisiones propiamente tomadas por la
empresa, donde la empresa decide, por ejemplo de acuerdo a los pedidos clanto
producir.

e Demanda independiente.- Este tipo de demanda se genera a partir de decisiones ajenas
a la empresa, en la que se encuentran involucrados servicios 0 articulos cuya demanda
funciona de acuerdo al ambiente incierto del mercado y se debe por que las decisiones

de los clientes no pueden ser controladas por la empresa. (Rodas, 2013, p.4)
2.2.1.5. Plan maestro de produccion

“Indica cuales son los productos finales a fabricar y en qué plazos tenerlos terminados” (Rodas,

2013, p.7).
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2.2.1.6. Lista de materiales (BOM — Bill of materials)

“Indica cuales son las materias primas de los que esta compuesta cada unidad de producto final,
lo que permite calcular las cantidades de cada unidad de materia prima necesaria para
fabricarlo” (Rodas, 2013, p.7).

2.2.1.7. Demanda

“La demanda se define como la cantidad de bienes y servicios que el mercado requiere o solicita

para satisfacer una necesidad especifica a un precio determinado” (Pesantez, V., 2012, p.46).
2.2.1.8. Calidad

“Capacidad de un conjunto de caracteristicas inherentes de un producto sistema o proceso para

cumplir los requisitos de los clientes o de otras partes interesadas™ (Arias, 2012, p.23).
2.2.1.9. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su
inocuidad. (Registro de certificado de buenas practicas para alimentos procesados, 2020,

parr. 2)
2.2.1.10. Mantenimiento

Es un conjunto de técnicas y sistemas que permiten prever las averias, efectuar
revisiones, engrases y reparaciones eficaces, dando a la vez normas de buen
funcionamiento a los operadores de las maquinas, a sus usuarios, contribuyendo a los

beneficios de la empresa. (Pesantez, A., 2007, p.10)
2.2.1.11. Mantenimiento correctivo

“También denominado mantenimiento reactivo, es aquel trabajo que involucra una cantidad
determinada de tareas de reparacion no programadas con el objetivo de restaurar la funcion de

un activo una vez producido un paro imprevisto (parada forzada)” (Pesantez, A., 2007, p.17).
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2.2.1.12. Mantenimiento preventivo

“El mantenimiento preventivo se define como un conjunto de tareas necesarias para evitar que
se produzcan fallas en instalaciones, equipos y maquinaria en general (prevenir), es denominado
tambien por algunos auntores como mantenimiento proactivo programado” (Pesantez, A., 2007,
p.14).

2.2.1.13. Riesgo

“Probabilidad de dafos, sociales, ambientales y econdomicos en una comunidad especifica, en
un periodo de tiempo, en funcion de la amenaza o peligro y de la vulnerabilidad de los

elementos expuestos a tales amenazas” (Gonzélez, 2011, p.33).
2.2.1.14. Costo
Como menciona Altahona (citado en Chino, 2018):

Los costos son la herramienta basica para la asignacion de los recursos a la produccion
de un bien o de la prestacidn de un servicio. Si bien es cierto que todo producto para que
sea transformado requiere de tres elementos basicos como lo son la materia prima, la

mano de obra y los costos generales de produccién. (p.29)
2.2.2. Produccion

“Es el proceso por el cual se transforma un conjunto de entradas (materia prima, mano de obra,
energia) en una o varias salidas (producto)” (Santillan, Beltrdn y Armijos, 2013, p.32). La
produccion es un conjunto de actividades consecutivas que permite crear mediante los inputs la

obtencion de un output.
2.2.2.1. Control de la produccion
Gomez, K. (2011) define al control de la produccion como:

La cantidad de fabricacion de articulos y verificar que se cumpla lo que se planeo,
tratando de reducir las diferencias del plan original a un minimo posible. El control de
la produccion tiene que establecer medios para una continua evaluacion de ciertos
factores: la demanda del cliente, la situacion de capital, la capacidad productiva, etc.
Para lograr el objetivo deseado, se debe estar al tanto de los trabajos a realizar, del
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tiempo, de la cantidad producida y de modificar los planes para responder a las

situaciones cambiantes. (p.10)
2.2.2.2. Capacidad de produccion
Gomez, O. (2011) menciona que:

La capacidad de produccién en una empresa responde al nimero de productos que puede
fabricar en un periodo determinado, teniendo en cuenta los recursos disponibles,
representados en: recursos economicos, fisicos, tecnoldgicos, humanos, entre otros.
Todos ellos deben estar equilibradamente distribuidos, pues de qué le sirve a la empresa
tener una excelente planta fisica si no cuenta con los recursos econémicos o financieros
para producir o viceversa, por lo tanto, la administracion debe analizar los factores de
produccion con los que cuenta y las necesidades de produccién de acuerdo al prondstico
de ventas para ajustar la programacion de la produccion a necesidades concretas y evitar

un mal uso de los mismos. (parr.32)
2.2.2.3. Proceso de Produccién

“Es el conjunto de acciones realizadas deliberadamente sobre determinados recursos que
denominamos insumos con el objeto de obtener nuevos productos o servicios que impliquen el

valor agregado sobre los insumos elaborados” (Dias, 2013, p.16).
2.2.2.4. Tiempo de produccion
Paredes (2015) menciona que:

Es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible
para realizar una tarea determinada, con base en la medicién del contenido del trabajo
del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales

y los retrasos inevitables. (p.41)
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2.2.2.5. Indicador de produccion

Tabla 1: Indicador de participacién de procesos

Nombre Descripcion Foérmula

“Este  indicador  nos

permite  obtener la

. L . Participacion

Indicador de relacion que existe entre
Minutos por proceso

articipacion  los recursos obtenidos = . —
P P y Total de minutos de las tareas y actividades

1 leados”
os recursos empleados” . ..

(Vera, 2018, p.79).

2.2.2.6. Recursos para la produccion

“Conjunto de elementos disponibles para resolver una necesidad o llevar a cabo una empresa.
Se consideran recursos todos aquellos medios que contribuyen a la produccién y distribucion

de los bienes y servicios de que los seres humanos hacen uso” (Moran y Rodriguez, 2011, p.19).
2.2.2.6.1. Materia prima (leche de vaca)
Segun la NT INEN 9:2012 (Como se cito en Inga, 2017) sefiala que es un:

Liquido de la segregacion mamaria extraida Unicamente de las vacas lecheras sanas
mediante uno o0 mas ordefios diarios, sin ningun tipo de aditamento o sustraccion de sus
componentes, previo a un tratamiento antes de su consumo. La leche cruda es aquella
que no ha sido sometida a ningun tipo de tratamiento, es decir, su temperatura no ha

superado mas de 40 °C. ( p.8)
2.2.2.6.2. Insumos
Forti (2018) menciona que:

Es todo aquello disponible para el uso y el desarrollo de la vida humana, desde lo que
encontramos en la naturaleza, hasta lo que creamos nosotros mismos, es decir, la materia
prima de una cosa. En general los insumos pierden sus propiedades y caracteristicas

para transformarse y formar parte del producto final. (p.26)
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2.2.2.6.3. Mano de obra

“Los procesos de produccion son desarrollados por el recurso humano con el apoyo de la
maquinaria y la tecnologia” (Jacome, 2015, p.35). La mano de obra es la voluntad fisica e
intelectual de un trabajador, teniendo una participacién muy importante, debido a que, son los
encargados de ayudar a cumplir con los objetivos de la empresa a cambio de una remuneracion

por sus habilidades y capacidades de elaborar un bien o servicio.
2.2.2.6.4. Maquina

“Sistema concebido para realizar una tarea determinada que comporta la presencia de fuerzas y

movimientos y, en principio, la realizacion de trabajo” (Cardona y Clos, 2001, p.13).
2.2.2.6.5. Herramienta

“Mecanismo 0 técnica necesarios para desarrollar un trabajo de manera satisfactoria”
(Maldonado y Ysique, 2017, p.35).

2.2.2.7. {Qué es un proceso?

Como menciona Pérez (citado en Ferndndez y Ramirez, 2017): “Es un conjunto de actividades
relacionadas entre si, que transforman los elementos de entrada en salidas. Asi mismo define
gue un proceso es la secuencia ordenada de actividades repetitivas cuyo producto tiene valores

importantes para los clientes” (p.17).
2.2.2.7.1. Diagramas de procesos

Una herramienta muy importante para representar, entender, implantar y evaluar un
proceso es la representacion del mismo en forma gréafica o de diagramas, para lo cual es
conveniente utilizar simbologia normalizada y herramientas computacionales que estan
disponibles; dichos diagramas facilitan la elaboracion de los sistemas computacionales
que se desprenderan de los procesos y que en la actualidad constituyen la principal
herramienta para la ejecucion de las tareas previstas en los procesos, permitiendo
manejar, difundir y controlar en forma agil la informacion. El diagrama de un proceso
debe representar en forma légica y dindmica la secuencia del trabajo, mostrando: los
proveedores, los clientes internos y externos, los insumos, los requerimientos,

actividades, documentos y las areas que intervienen en el proceso. (Vasquez, 2010, p.27)
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2.2.2.7.2. Simbolos del diagrama de flujo segun la norma ISO 9000

Diaz (2009) menciona que:

La Norma ISO 9000 establece otro tipo de simbologia necesaria para disefiar un

diagrama de flujo, siempre enfocada a la Gestion de la Calidad Institucional, son normas

de "calidad" y "gestion continua de calidad", que se pueden aplicar en cualquier tipo de

organizacion o actividad sistematica, que esté orientada a la produccion de bienes o

servicios. Se componen de estandares y guias relacionados con sistemas de gestion y de

herramientas especificas (pp.10-11).
Dicha simbologia se muestra en la tabla 2:

Tabla 2: Simbologia del diagrama de flujo

¢Para qué se utiliza?

Simbolo Significado
@ Inicio/ Final
Operacién

Operacion e inspeccidn

Inspeccion y medicion

Indica el inicio y el final del

diagrama de flujo.

Indica las principales fases
del proceso, metodo o
procedimiento de sus

componentes.

Indica la verificacion o
supervision durante las fases
del proceso, método o
procedimiento de sus

componentes.

Representa el hecho de
verificar ~ la  naturaleza,
cantidad y calidad de los

insumos y productos.
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Transporte

Indica cada vez que un
documento o elemento se
mueve o traslada de un lugar

a otro.

Entrada de bienes

Almacenamiento

Decision

Lineas de flujo

1 OB

Demora

Conector

o

Indica productos o materiales

que ingresan al proceso.

Indica el depdsito
permanente de un documento
o informacion dentro de un

archivo.

Indica un punto dentro del
flujo en que son posibles

varios caminos alternativos.

Conecta los simbolos
sefialando el orden en que se
deben realizar las distintas

operaciones.

Indica cuando un documento
o el proceso se encuentra
detenido, ya que se requiere
la  ejecucion de otra
operacion o el tiempo de

respuesta es lento.

Conector dentro de pégina.
Representa la continuidad del
diagrama dentro de la misma
pagina. Enlaza dos pasos no
consecutivos en una misma

pagina.
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Representa la continuidad del
diagrama en otra pagina.

o Representa una conexion o

Conector de pagina o
enlace con otra hoja diferente
en la que continua el

diagrama de flujo.

Fuente: Ministerio de planificacion nacional y politica econémica (2009).
2.2.2.8. Servicio Ecuatoriano de Normalizacion (INEN)

El INEN esta reconocido por la sociedad ecuatoriana como competente en la ejecucion
de los procesos establecidos en el Sistema Ecuatoriano de la Calidad, satisface la
demanda nacional en los campos de la Normalizacion, Reglamentacion, Metrologia y
Evaluacién de la Conformidad, contribuyendo al mejoramiento de la competitividad, de
la salud y seguridad del consumidor, la conservacion del medio ambiente y la promocion
de una cultura de la calidad para alcanzar el buen vivir. (Servicio Ecuatoriano de

Normalizacion, s.f., parr.1)
2.2.2.9. Queso

“Es un alimento so6lido elaborado a partir de la leche cuajada de vaca, cabra, oveja bufalo,

camello u otros mamiferos rumiantes” (Ibafiez, 2015, p.50).

Ramirez (2015) menciona que el queso es un: “Producto blando, semiduro, duro y extra duro,
madurado o no madurado, y que puede estar recubierto, en el que la proporcion entre las

proteinas de suero y la caseina no sea superior a la de la leche” (p.7).
2.2.2.9.1. Clasificacion de los quesos

2.2.2.9.1.1. Segun la textura

Segun Mestre (citado en Espinosa, 2012):

Los quesos de acuerdo a los diferentes procesos de elaboracidn presentan diferentes texturas.

Como, por ejemplo:

e Muy blandos: pueden cortarse facilmente, como el Mozzarella o cualquier queso fresco.

e Blandos: untables como el Brie o el Camembert.
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e Semiblandos: también son untables, pero de mayor consistencia como el Roquefort.
e Semiduros: aquellos que pueden cortarse en lonjas, como el Gouda.
e Duros: a medida que envejecen son mas consistentes, densos y dificiles de cortar como

el gruyere (pp.5-6).
2.2.2.9.1.2. Segun el proceso de elaboracion
Segun Mestre (citado en Espinosa, 2012):

e Quesos frescos: de fabricacién reciente, contienen gran humedad y menos sabor, por
ende, contienen menos materia grasa, no sufren ninguna transformacion salvo la lactica.

e Quesos sin prensar, pero madurados: pierden el agua de manera natural, lentamente
debido a que no son prensados, durante la maduracion aparece un moho sobre la
superficie.

e Quesos sin cocer, prensados: prensados y sometidos a un proceso de maduracion de 2 a
18 meses.

e Quesos cocidos, prensados: después de haber obtenido la cuajada, se cuece en el suero
antes de introducirla en el molde, la maduracion se puede extender hasta 4 meses.

e De pasta hilada: después de separar la cuajada del suero, se vierte en un recipiente con
agua caliente y se amasa hasta conseguir la consistencia adecuada para el moldeado.

e De suero: derivados de quesos normales de cuajada.

e Quesos Preparados: mezclas de varios quesos o con otros ingredientes; creados de

acuerdo a las exigencias del mercado (pp.6-7).
2.2.2.10. Queso doble crema
Como menciona Betancur (citado en Romero, 2015):

Es un producto fresco, acido no madurado, hilado, elaborado a partir de leche de vaca
fresca y acida. Es un alimento con un contenido de humedad y grasa alta, lo que hace
un queso semiblando. Su forma tradicional es cilindrica, su apariencia interna tiene una
consistencia semiblanda, que no deshace con facilidad al frotarlo con los dedos; de
estructura cerrada, sin 0jos 0 unos pocos atrapados por el aire de hilado y/o moldeo. Este
producto se consume fresco tiene un sabor moderadamente &cido y para su conservacion
se debe refrigerar. Su vida Util es de 30 dias dependiendo de las condiciones de

elaboracion y almacenamiento.
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Las propiedades organolépticas este es de color blanco crema, olor caracteristico y

consistencia firme al tacto y textura solida. (p.9)

2.2.3. Simulacion

Es la representacion de algin proceso o sistema real a través del tiempo, ya sea hecha
manualmente o en una computadora, ésta misma técnica involucra la generacion de un
historial artificial de un sistema y su observacion para obtener inferencias relacionadas

con las caracteristicas operativas del sistema real. (Marmolejo, 2016, p.2)

2.2.3.1. FLEXSIM

Es una potente herramienta de andlisis que ayuda a los ingenieros y planificadores a
tomar decisiones inteligentes en el disefio y operacion de un sistema. En él es posible
construir el modelo en tres dimensiones con una visualizacion mucho mas realista.
(Hermoso, 2016, p.35)

2.2.3.2.1. Aplicaciones de FLEXSIM

FlexSim permite la simulacién de sistemas en diversas areas, tales como:

Simulacion de procesos de fabricacion, para optimizar espacio en el piso, identificar los
cuellos de botella, reducir al minimo el tiempo de inactividad de la maquina y el tiempo
ocioso del operador y reducir el inventario.

Produccion o ensamblaje, la labor de un gerente de operaciones surge en dar respuestas
o soluciones a preguntas como: ;Y si afiladimos otra maquina? ;Y si nos trasladamos
este proceso? ¢(Qué pasaria si tuviéramos una nueva maquina con menos tiempo de
inactividad en esa estacion? ¢(Qué pasa si este operador estuvo a cargo de las dos
maquinas? y FlexSim es la herramienta que contribuye a dar una respuesta rapida y
eficiente a estas incognitas.

Simulacion de Transportadores: Los sistemas de transportes tienen retos vy
oportunidades Unicas. El software de simulacién adecuado puede ayudar a identificar
areas de necesidad y optimizar el flujo a través del sistema de transporte.

Simulacion del almacenamiento: Los almacenes tienen preocupaciones especificas en
sus sistemas ya se trate de cross dock, carga fraccionada o consolidacion del almacén.

El software de simulacion puede ayudar a que los procesos sean mas eficientes
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optimizando el espacio del almacén vy el disefio, identificando formas de mejorar en la

rotacion de inventarios o aumentando la productividad de las operaciones de embalaje.

e Simulacion de Manejo de materiales: El software de simulacion puede ayudar a
disminuir el nimero de contactos entre los operadores y optimizar el movimiento en un
sistema de manipulacion de material. Puede aumentar el indice de recogidas/dia y
mejorar la precision de las recogidas. (Hermoso, 2016, pp.39-40)

2.2.3.2.2. Descripcién de términos para el modelo de fluidos

e Fluid. En FlexSim, un fluido es cualquier material que no es facil o eficazmente
modelado como un Flowltem discreto. Generalmente es un material que se mide por
peso o volumen. Ademas, los materiales fluidos también pueden representar objetos que
son muy numerosos y que como Flowltems no son précticos de manejar.

e Fluid Objects. Existen doce objetos que estan disefiados para manejar material fluido.
Diez de estos no pueden interactuar con los objetos discretos de FlexSim, pero dos de
ellos (ItemToFluid y FluidToltem) estan disefiados para funcionar como interfaz entre
los objetos de fluidos y los objetos discretos. Esto permite al modelador convertir
Flowltems en el liquido y el liquido en Flowltems.

e Tick. Los Fluid Objects envian y reciben material en intervalos fijos. Estos intervalos
se llaman "Ticks". Al final de cada Tick, los Fluid Objects calculan la cantidad de
material que enviaron y recibieron durante ese periodo de tiempo.

e Tick Time. Duracion de cada Tick. El modelador puede establecer este valor a un valor
que sea apropiado para su modelo. Entre més corto sea el Tick Time, el modelo sera
mas preciso, pero también puede hacer que este sea mas lento. Un valor méas grande
permitira una mayor rapidez en la ejecucion del modelo, pero el costo sera una pérdida
de precision. Entonces el equilibrio de precision y velocidad esta sujeto a las
necesidades del modelador.

e Rate. Tasa de velocidad maxima a la que el material entra o sale de un objeto. En
general, los objetos fluidos tienen tanto una velocidad de entrada como una velocidad
de salida, estas permanecen separada una de otra. En algunos objetos, la velocidad a la
que el material entra afectara la velocidad a la que sale. Para estos objetos, al modelador
no se le da la oportunidad de editar la velocidad de salida. La velocidad real a la que el
material entra o sale se basa en varios factores: la velocidad de salida del objeto con un

flujo a contracorriente o corriente arriba, la velocidad de entrada del objeto corriente
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abajo, la cantidad de material disponible para enviar y la cantidad de espacio disponible

en el objeto corriente abajo. (Marmolejo, 2016, pp.137-138)
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I1l. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque
Para la siguiente investigacion se ha tomado en cuenta los siguientes enfoques metodoldgicos:

Enfoque cuantitativo. - “Usa la recoleccion de datos para probar ideas, con base en la medicion
numérica y el analisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento y probar teorias”
(Guffante, T., Guffante, F., y Chavez, 2016, p.50). El enfoque cuantitativo permitio identificar

los tiempos de produccién y la capacidad de las maquinarias para la elaboracion del producto.

Enfoque cualitativo. - “Utiliza la recoleccion y analisis de los datos para afinar las preguntas de
investigacion o revelar nuevas interrogantes en el proceso de interpretacion” (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p.7). Se utiliz6 este enfoque cualitativo con el fin de describir
caracteristicas de procesos y maquinarias que intervienen en la fabricacién de quesos en La

Lecherita MILK aplicando fichas de observacion y entrevistas.
3.1.2. Tipo de Investigacion

Para el presente trabajo se utiliz6 varios tipos de investigacion, como se describe a

continuacion:

Investigacion Documental. - “Son trabajos cuyo método de investigacion se concentra
exclusivamente en la recopilacion de datos de fuentes documentales, ya sea de libros, textos,
sitios Web o cualquier otro tipo de documentos graficos, icnograficos y electronicos” (Mufioz,
2011, p.14). Se utilizé esta investigacion permitiendo la recoleccion de todo tipo de informacion
de diferentes documentos como libros, revistas cientificas, internet entre otras, mismas que

ayudan a la investigacion.

Investigacion de Campo. - “Son las investigaciones cuya recopilacion de informacion se realiza
dentro del ambiente especifico donde se presenta el hecho o fenémeno de estudio” (Mufoz
2011, p.14). Es una investigacion que permite obtener informacion por medio de instrumentos,
la técnica a utilizar es la ficha de observacion, encuestas y la entrevista para recolectar la

informacion necesaria y suficiente para conocer las distintas actividades en La Lecherita MILK.
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Investigacion Descriptiva. — Consiste en “Observar y describir el comportamiento de un sujeto
sin influir sobre €l de ninguna manera” (Palaguachay, 2015, p.33). Esta investigacion permite
describir los procesos de fabricacion, capacidad, tiempos de cada actividad, materiales e

insumos necesarios que se utilizan para la elaboracién del producto.

3.2. IDEA A DEFENDER

La logistica de abastecimiento de la materia prima afecta en la produccion de quesos doble

crema en la empresa La Lecherita MILK.
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3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Tabla 3: Variable dependiente — produccion

Conceptualizacion Dimension Indicadores Items Técnica Instrumento

] _ ¢Con cuantos litros diarios de
) Numero de litros .
Produccion o leche trabaja la empresa?
diarios de leche

Implica organizar todos Demanda NUmero de litros ;Con cuantos litros de leche se
los medios de de leche por elaboraun queso? Observacion Ficha de observacion
produccion: fisicos queso
(fabricas y maquinarias), Numero de ¢Cuantos quesos elabora
humanos quesos diariamente?
(personal adecuado vy elaborados
eficiente) y las Mano de obra ) ¢Con cuantos trabajadores cuenta
o NUmero de : . .
actividades de _ la empresa? Entrevista Cuestionario
. trabajadores
elaboracion 0

transformacion

(envasado, Numero de ¢Con cuantas herramientas vy

manipulacion y Maquinaria herramientas 'y equipos cuenta la empresa? Entrevista Cuestionario
almacenaje).  (Velasco, equipos

2020, p.25)

47



Procesos/tiempo

S

Capacidad  de
litros y gramos

de las maquinas

Capacidad  de
litros y gramos
de las maquinas

que se utilizan.

Inspeccion  de

riesgos

Tiempo de

produccion

¢Cudl es la capacidad de litros y
gramos de cada una de las
méquinas de la planta de

produccion?

¢Cual es la capacidad de litros y
gramos con la que trabaja la

empresa en cada maquinaria?

¢Qué tipo de mantenimiento
realiza la empresa a la
maquinaria para la elaboracion

del queso doble crema?

¢Cuanto tiempo en minutos
destina para la recoleccion de la

materia prima?

Entrevista

Cuestionario
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Tiempo de
elaboracion
Tiempo de
control de
calidad

Tiempo en la

filtracion de
leche
Tiempo del

calentamiento
Tiempo en
afadir el cuajo
Tiempo de

reposo de leche

Tiempo de
traslado de
cuajada

¢Cuél es el tiempo total en
minutos en la elaboracién de

quesos doble crema?

¢Qué tiempo en minutos tarda el

control de calidad de la leche?

¢Qué tiempo en minutos tarda
filtrar la leche al tanque de
recepcion y tina de
calentamiento?

¢Qué tiempo en minutos toma
calentar la leche a 38°C?

¢Qué tiempo en minutos toma
afiadir el cuajo y suero?

¢Qué tiempo en minutos se deja
reposar la leche?

¢Qué tiempo en minutos tarda en
los traslados de cuajada y queso a

su destino?
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Ocupacion

espacios

de

Tiempo de
hilado

Tiempo de
moldeado
Tiempo de
empaque

NuUmero de areas

¢Qué tiempo en minutos toma
hilar la masa?

¢Qué tiempo toma pesar, cortar y
moldear la masa?

¢Qué tiempo en minutos toma
empacar el queso?

¢Cudles son las areas en las que

se divide la empresa?

Entrevista

Cuestionario

Elaborado por: Enriquez D. y Narvéez D.
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Tabla 4: Variable independiente - Logistica de abastecimiento

Conceptualizacion Dimensién Indicadores Items Técnica Instrumento
Logistica de ¢Cuél es la cantidad
Abastecimiento _ _de litros de leche
Cantidad de materia ) y ) y
. abastecida por Observacion Ficha de observacion
prima
Es la encargada de proveedor?
suministrar estos Compras

recursos y adquiere
una importancia
fundamental en el
desempefio de una
organizacion. (Potosi,
2020, p.23)

Control de calidad

Numero de

proveedores

Inspeccion de riesgos

¢Posee la empresa
con alguna
certificacion del
control de calidad de

la materia prima?

¢ Cuéntos proveedores

tiene la empresa?

iCuales son los
riesgos que puede
causar a la empresa al
ser abastecida con la

leche de baja calidad?

Encuesta

Cuestionario
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Tiempo

Tiempo de llegada del
pedido

iCuales son las

causas que generan

retrasos en la
elaboracién de
quesos?

Con que alternativas
se puede reducir
tiempos muertos en la
logistica de
abastecimiento y
produccion de quesos

doble crema?

Entrevista

Cuestionario

Elaborado por: Enriquez D. y Narvaez D.
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3.4. METODOS UTILIZADOS

Para la elaboracion de este proyecto se analiza los problemas encontrados en la logistica de
abastecimiento de la materia prima y produccion de quesos doble crema en “La Lecherita

MILK?” a partir de las visitas de campo, estudios bibliograficos.

Se utiliza algunos programas computacionales como: hojas de célculo, softwares de cédigo

abierto, version demostrativa y simulacion.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS

4.1.1. Logistica de abastecimiento de la materia prima
Para la logistica de abastecimiento de la empresa La Lecherita MILK se detalla en dos procesos:

e Gestion de proveedores.

e Gestion de compras.
4.1.1.1. Gestion de proveedores

La gestion de proveedores en La Lecherita MILK, comienza con la seleccidn de proveedores,
debido a que, la empresa no cuenta con vacas propias para abastecerse de la materia prima, por
lo que es necesario comprar leche, en donde la empresa busca cumplir con las necesidades de
cantidad, calidad y a bajos costos. Ademas, la empresa se encuentra en la necesidad de gestionar
con proveedores de insumos y materiales. Como punto de partida se debe de realizar la

seleccidn de proveedores como se muestra a continuacion.
4.1.1.1.1. Seleccion de proveedores
Los criterios que la empresa aplica para evaluar a los proveedores son:

e Calidad
e Disponibilidad del producto
e Tiempo de entrega

e Forma de Pago

Inicialmente, a los posibles proveedores, se les exigird informacion de los criterios antes

descritos, y proceder a la evaluacion.

Para esta evaluacién, la Lecherita MILK tiene un formato de registro para la seleccion y
evaluacion de proveedores (anexo 4), calificando con puntos en los cuatros criterios
mencionados que son otorgados de acuerdo con los parametros establecidos para cada variable
segun las politicas de la empresa.
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Tabla 5: Criterios de evaluacion del proveedor

Criterios de evaluacion

Variable

Calidad

Disponibilidad del producto

Tiempo de entrega

Forma de pago

Definicion
Calidad de la materia prima
entregada por el

suministrador.

El proveedor se encuentra en
capacidad de abastecer la
totalidad  del  volumen
solicitado por la empresa.

Tiempo que tarda el
suministrador en abastecer el

pedido.

Plazo de tiempo para realizar
la cancelacion del producto

entregado.

Calificacion

Excelente: 100 puntos.
Regular: 50 puntos.

Deficiente: 10 puntos.

Alta (1 vez al dia): 100 pts
Media (2 veces al dia): 50 pts
Baja (3 veces al dia): 25 pts

Todos los dias: 100 puntos.
Pasando 1 dia: 50 puntos.
Mas de 3 dias: 10 puntos.

Contado: 10 puntos
7 dias: 40 puntos
15 dias: 70 puntos
30 dias: 100 puntos

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Para que un proveedor sea idoneo para la empresa el resultado de la evaluacién debe ser superior

a 75%, en caso contrario se rechazara al proveedor, cabe recalcar que uno de los puntos mas

importantes para que el proveedor sea elegido es la calidad de la leche segun la norma INEN

9:2012.

4.1.1.1.2. Tipos de proveedores

e Proveedores directos

Son los ganaderos, los cuales tienen su propia produccion y cumplen los criterios de calidad,

quienes por un gran periodo de tiempo han abastecido de leche a la empresa; debido a la

ubicacion cercana que tienen con respecto a la empresa. La leche es filtrada y envasada en sus

cantinas y transportarlas hasta la Lecherita MILK.
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e Proveedores Intermediarios

Este tipo de proveedores compran la leche a diferentes campesinos aledafios a la planta

productora, para luego revenderla a la Lecherita MILK. Ademas, estos proveedores recolectan

la leche en un carro tanque con el fin de llevar mas cantidad de litros y realizar un solo viaje,

por lo cual no se realiza ninguna verificacion de la calidad del producto durante el proceso de

transporte.

4.1.1.1.3. Proveedores de leche

La empresa La Lecherita MILK cuenta con 30 proveedores los cuales son pobladores de las

parroquias de Julio Andrade y del canton San Pedro de Huaca, a continuacion, se detalla el

nombre del proveedor y el tipo al que corresponde.

Tabla 6: Proveedores de leche

N° de proveedor

Nombre del proveedor

Tipo de proveedor

1

O© 00 N o O B~ W DN

e e e e T o o e =
© 0w N O U~ W N LB O

Narvaez Lopez José Antonio
Isizan Suarez Amanda Cecilia
Enriqguez Ramos Juan Bayardo
Bastidas Rosero Milton Fabian
Mueses Ates Luis Alberto

Portilla Irujo Rosalino Humberto
Chamorro Lomas Carlos Francisco
Rojas Bustos Marlon Emiliano
Jiménez Ayala Homero Miguel
Erazo Carvajal Teresa Yolanda
Castro Laguna Tobias Waldir
Chamorro Figueroa Jaime Gilberto
Rios Bolafios Laura Camila
Guevara Rosero Ivan Fabricio
Enriquez Villarreal Darwin Fernando
Pozo Bastidas Carmen Inés

Mejia Becerra Eugenia Maria
Paredes Ortiz Edwin Segundo

Chaspuengal Obando José Vinicio

Intermediario
Intermediario
Intermediario
Intermediario
Intermediario
Intermediario
Intermediario
Directo
Directo
Directo
Directo
Directo
Directo
Directo
Directo
Directo
Directo
Directo

Directo
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20 Portilla VVera Luis Eleazar Directo

21 Tipa Yandan Oscar Manuel Directo
22 Enriquez Ayala José Victoriano Directo
23 Tapia Navarrete Jonathan David Directo
24 Guerron Velasco Ernesto Arturo Directo
25 Guapaz Fuelantala Joffre Ramiro Directo
26 Benavides Anrango Yuli Mishel Directo
27 Navarro Imbaquingo Zoila Trinidad Directo
28 Tulcén Huertas Miguel Emilio Directo
29 Rojas Oviedo Milton Eduardo Directo
30 Rosero Luna Zoila Cecilia Directo

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la siguiente tabla se muestra la participacion de los tipos de proveedores tanto directos como
intermediarios en donde se puede denotar la existencia de mas proveedores directos que

intermediarios.

De la tabla anterior se tiene que el 77% de los proveedores son directos y el 23% son

intermediarios.
4.1.1.1.4. Proveedores de insumos y materiales

La empresa “La Lecherita MILK” cuenta con 5 proveedores para la adquisicién de insumos y

materiales, como se muestra a continuacion:

Tabla 7: Proveedores de insumos

Nombre del proveedor Insumos Origen
CHR Hansen Cuajo Colombia
Conversalco S.A Sal Colombia

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Tabla 8: Proveedor de materiales

Nombre del proveedor Materiales Origen
Alitecno S.A Empaques Colombia
Quimilac Limpieza Julio Andrade
Alitecno S.A Etiquetas Ecuador

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.1.2. Gestion de compras

Para este proceso tenemos que la gestion de compras se divide en adquisicién de materia prima

(leche), materiales e insumos, como se detalla a continuacion.

4.1.1.2.1. Gestién de compras de la leche

La Lecherita MILK cuenta con 30 proveedores de leche, los cuales abastecen diariamente a la

empresa, abasteciéndose aproximadamente de 11000 litros.

Tabla 9: Compra de proveedores

N° Nombre del proveedor NUrTwero Participacion Tipo
de litros

1 Isizan Suarez Amanda Cecilia 1950 19,5% Intermediario
2 Narvéez Lopez José Antonio 1939 19,4% Intermediario
3 Enriquez Ramos Juan Bayardo 1653 16,5% Intermediario
4 Mueses Ates Luis Alberto 748 7,5% Intermediario
5 Bastidas Rosero Milton Fabian 513 5,1% Intermediario
6 Chamorro Lomas Carlos Francisco 420 4,2% Intermediario
7 Portilla Irujo Rosalino Humberto 360 3,6% Intermediario
8 Rojas Bustos Marlon Emiliano 346 3,5% Directo

9 Jiménez Ayala Homero Miguel 290 2,9% Directo

10  Erazo Carvajal Teresa Yolanda 255 2,5% Directo

11  Rios Bolafios Laura Camila 163 1,6% Directo

12 Chamorro Figueroa Jaime Gilberto 150 1,5% Directo

13  Castro Laguna Tobias Waldir 140 1,4% Directo

14 Guevara Rosero Ivan Fabricio 130 1,3% Directo

15  Enriquez Villareal Darwin Fernando 120 1,2% Directo
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16  Pozo Bastidas Carmen Inés 102 1,0% Directo
17  Paredes Ortiz Edwin Segundo 93 0,9% Directo
18  Mejia Becerra Eugenia Maria 89 0,9% Directo
19  Tapia Navarrete Jonathan David 85 0,8% Directo
20  Chaspuengal Obando José Vinicio 74 0,7% Directo
21  Portilla Vera Luis Eleazar 65 0,6% Directo
22  Tipa Yandun Oscar Manuel 63 0,6% Directo
23 Enriquez Ayala José Victoriano 61 0,6% Directo
24 Ernesto Arturo Guerron Velasco 40 0,4% Directo
25  Guapaz Fuelantala Joffre Ramiro 40 0,4% Directo
26  Benavides Anrango Yuli Mishel 35 0,3% Directo
27  Navarro Imbaquingo Zoila Trinidad 33 0,3% Directo
28  Tulcan Huertas Miguel Emilio 26 0,3% Directo
29  Rojas Oviedo Milton Eduardo 21 0,2% Directo
30  Rosero Luna Zoila Cecilia 16 0,1% Directo
Total 10020 100%

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla 9 se deduce que hay 23 proveedores directos, pero tan solo tienen un 21% de

participacion con la cantidad de 16723 litros de leche, y menos proveedores intermediarios,

pero con mayor participacion abasteciendo 62905 litros; ambos cumpliendo con la calidad

composicional de la leche.

4.1.1.2.2. Evaluacion de la calidad de leche

Esta actividad se realiza diariamente con todos los proveedores de leche tomando una pequefia

muestra y llevandola al laboratorio para analizarla con la ayuda del ecomilk en donde arroja los

resultados de calidad establecidos por la norma técnica ecuatoriana INEN 9:2012, (tabla 10)

con el uso de una ficha técnica, evitando que la leche no tenga contaminantes cuidando la salud

del consumidor y con ello cumpliendo con lo requerido por la Agencia Nacional de Regulacion

Control y Vigilancia Sanitaria “ARCSA”.
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Tabla 10: INEN 9:2012

Cadigo Nombre Fecha de vigencia Encargado
INEN 9 Leche cruda requisitos 2012 Jefe de calidad

Fuente: Servicio Ecuatoriano de Normalizacion INEN.

Una vez transportada la materia prima a la empresa, se realiza el control de calidad, donde se

mide los siguientes criterios:

Tabla 11: Composicién de la leche

Criterio Rango Caracteristica

Se relaciona directamente
con los nutrientes, sabor y

Grasa 3-3,8% ]
otras propiedades.

Permite tener una textura
mas firme y un cuerpo mas
Sélidos no grasos Min 8,2% Cremoso Yy esponjoso con

mayor volumen.

Esta directamente

relacionado con la

) cantidad de grasa, solidos
Densidad 28-32 D

no grasos y agua que

contenga la leche.

Esta directamente
relacionado con la
Proteina Min 2,99 cantidad de grasa y solidos

No grasos

Provoca cambios

bioquimicos y fisicos en la
Temperatura 18-23 °C ] ]
consistencia y el sabor.
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Entre mas acidez menor

Acidez 13-17 °D sera el pH
Demuestra que la leche es
recién ordefiada y
pH 6,5-7 pH determinar posibles
fraudes en la leche.
_ Indica que la leche no es
Contenido de agua 0%

adulterada

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.1.2.3. Gestion de compras de materiales e insumos

La empresa “La Lecherita MILK” cuenta con 5 proveedores para la adquisicion de insumos y

materiales (tablas 12 y 13):

Tabla 12: Proveedores de insumos

Nombre del proveedor Insumos Cantidad Tiempo
CHR Hansen Cuajo 20 unidades 2 meses
Conversalco S.A Sal 20 quintales 2 meses
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
Tabla 13: Proveedor de materiales
Nombre del proveedor Materiales Cantidad Tiempo
Alitecno S.A Empaques 54000 unidades 6 meses
Quimilac Limpieza 12 unidades 1 mes
Alitecno S.A Etiquetas 20 rollos 1 mes

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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4.1.1.2.4. Proporcion de materia prima para un queso, con relacién a su precio

Tabla 14: Proporcion de materia prima para un queso, con relacion a su precio

Materia prima Participacion
Leche 97,0635%
Sal 2,9345%
Cuajo 0,0020%

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

La participacion de la materia prima mas relevante para la elaboracion de un queso doble crema
es la leche utilizando 20 litros, cada litro tiene un valor de 0,43 ctvs entonces la inversion es de
$ 8,60 teniendo una participacion de 97,0635%. Se utiliza 65 gramos de sal siendo un costo de
0,26 ctvs con una participacion de 2,9345% y en relacién al cuajo se utiliza 0,2 gramos teniendo
un costo de 0,00018 ctvs con una participacion del 0,0020% para el bloque de queso de 2500

gramos.
4.1.1.3. Planificacion de requerimiento de materiales.

La planificacion de requerimiento de materiales (MRP) esta definido como la programacion de
la adquisicion de recursos que se utilizara para la obtencién de articulos finales, lo que conlleva
a la administracion del inventario y programacion de pedidos de reabastecimiento. El MRP de

La Lecherita MILK est& conformado por:

e Programa Maestro de Produccion (MPS) u orden de compra.

e Lista de materiales (BOM).

e Solicitud de requerimientos emitida por el jefe de produccién a bodega.
e Entrega de insumos solicitados a bodega por parte de produccién.

e Programacion de produccion para cumplir con fechas de entrega.

e Revision y aprobacion del producto.

e Recepcion del producto terminado en el cuarto frio.

e Envase, empaque y almacenamiento.

e Facturacion y despacho al cliente.

A continuacidn, se detalla cada una de las partes que conforman el MRP de la empresa La
Lecherita MILK.
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Programa maestro de produccion.

Actualmente la empresa La Lecherita MILK no cuenta con un programa maestro de produccién
debido a que la empresa tiene como politica establecida de que la compra de materia prima e
insumos para la produccién se la realiza de acuerdo a la orden de compra (figura 1) emitidas
por los clientes, detallando informacién general, codificacién de la orden de compra,

descripcion de la compra, fecha de entrega del producto y la cantidad que se va a producir.

1. Descripcion del item a producir (orden de compra).

EMPRESA CH FARINA Teléfono ..., :

Matriz Av. Maciones Unidas y Av. Amazonas Fam

Cuuito-Pichincha-Ecuador Gire bancario........__.......
MIF. i 1792592259001 gt thﬂr

LA PIZZA ITALIANA

LA LECHERITA MILK Orden de compra (OC)
Mamero...........ccccceoeeee 000 1126PCM-1
Fecha......................0906/2019
Pagina............. c1det
Referencia del cliente_.....

1790527085001 Pedido del cliente.__.........
Carchi/ San Pedro de Huaca Direccion de entrega

EMPRESA CF FARINA
MATRIZ AV. NACIONES UNIDAS Y AV. AMAZONAS

MARTES Y JUEVES DE 10H00 A 13HD0 Quito-Pichincha-Ecuador

Caodigo de ar Descripcion Entrega Cantidad Unidad
EF00051 QUESOS DOELE CREMA 11/06/2019 540 Unidades

Figura 1: Orden de compra.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

2. Lista de materiales que necesita para producir lo solicitado por el cliente (emitida por el

jefe de produccién).

La lista de materiales (BOM), es una lista que nos detalla que materiales se requieren para la
fabricacion de un producto terminado y en qué cantidades. Desde la perspectiva del control de
la produccion es necesario la descripcion detallada de los componentes que forman parte del
queso doble crema. La Lecherita MILK utiliza un esquema de diagrama (figura 2) en donde se
muestra los componentes, los niveles de produccion y la realizacidn del registro de la lista de

materiales, segun la orden de compra a ejecutar (figura 3).
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Queso Doble Crema

| |
Ma_teria M_ateriales

| e ejosumos
(A1) (A2)

[ | ] | | |
LLeche Cuajo L Sal Empaques Etiquetas LGavetas
ALy | L (A1.2)] (A13)] w21 | L (22 | (A23) |

Figura 2:; Estructura de la lista de materiales (BOM).
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

ﬁ LALECHERITAMILK

REGISTRO
LISTADO DE MATERIALES: SEGUN ORDEN DE COMPRA 00D1026PCM-1
LECHE (UA0 AL EMPACUE ETIQUETAS GAVETAS
ARTICULD CANTIDAD | ORDEN DE COMPRAN' (CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD  [CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD  [CANTIDAD |UNIDAD  |CANTIDAD |UNIDAD
Quesp doble crema 500/0001026PCH-1 10050 Litros 100(Gramos 32500|Gramos 500|Unidades 500|Unidades 29| Unidades

Elghorado: Jefe de produccion

Figura 3: Lista de materiales.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

3. Solicitud de requerimientos emitida por el jefe de produccion a bodega (secretaria).

La solicitud de requerimientos se la realiza después de haber emitido un registro de materiales,
en donde se detalla componentes y cantidades que se utilizan para realizar quesos doble crema.

Esta solicitud va dirigida al jefe de bodega para la respectiva emision de esos recursos (figura

4).
4. Entrega de insumos solicitados a bodega.

Se realiza la respectiva entrega de materiales e insumos requeridos en las cantidades que se

detall6 en la solicitud para asi poder dar inicio a la elaboracion del pedido.
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Figura 4: Entrega de insumos solicitados.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

5. Programacion de la produccion para cumplir con fechas de entrega.

PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION LA LECHERITA MIK

FECHA: D& 19 DEUNIODEL XD TOTAL PERSONAL PLANTA H
SUPERVISOR 1
Percsnal mantenimiento 1
Personal pryectos L
MAQUINA PRODICTD PESO(g.) |OQD0VEL SOLCTUD PEDIDO | UNID m ‘u:n FIN |PERSONAL BONEDADE 1P RODACC K8
LACTEQS: QUESO DOBLE CREMA 1
TEDERIC 50
Jowes DogLE cRewe | | =0 1 ORFENY sco | o 500 | 19 | M

Figura 5: Programacién de la produccion.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Este proceso permite determinar los tiempos de preparacion del pedido, aqui se programa todos
los pedidos que se debe de realizar en ese dia.

6. Revision y aprobacién del producto
Este item lo realiza el departamento de calidad quien aprueba o rechaza el producto.

La Lecherita MILK realiza el control de calidad al producto en donde inspeccionan el peso,
etiquetas, envases y presentacion. Teniendo estos parametros, el lote de produccién es aceptado
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para su posterior almacenamiento y envio al cliente; sea el caso contrario el producto entra

nuevamente en proceso para corregir la falla que tuvo.

Figura 6: Revision y aprobacién del producto.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

7. Recepcidn del producto terminado

El producto terminado es recibido por parte del area de almacenamiento, siempre y cuando sea

aprobado.

La Lecherita MILK hace la recepcién del pedido a entregar, solo cuando tenga la solicitud de
aprobacion del departamento de calidad; teniendo este requisito el producto terminado es

almacenado en el area del cuarto frio hasta su despacho.

Figura 7: Recepcidn del producto terminado.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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8. Envase, empaque y almacenamiento.

En el area de empaquetado de la empresa La Lecherita MILK se realiza el envase mediante
fundas plasticas y su respectivo empaque en gavetas, asi el producto terminado mantendra la
calidad esperada por el cliente, estos son almacenados manualmente en los cuartos frios de la

empresa para su despacho.

Figura 8: Envase, empaque y almacenamiento.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

9. Facturacion y despacho al cliente.

La facturacion se la emite antes del despacho, donde se detalla los datos del cliente y se lleva

el control de los cobros que se debe realizar.

Figura 9: Facturacién y despacho del cliente.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

10. Logistica del producto terminado.
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La empresa realiza sus despachos de forma segura en camiones refrigerados, lo que garantiza

la calidad e inocuidad del producto.

Figura 10: Logistica del producto terminado.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.1.4. Proyeccion de la demanda

Para realizar la proyeccion de la demanda del afio 2020 se utilizé los datos histéricos de ventas

de la empresa La Lecherita MILK registrados durante enero a diciembre del afio 2017 hasta el

afio 2019.

Tabla 15: Datos historicos del numero de productos vendidos

Ventas

Mes 2017 2018 2019
Enero 17000 17655 18720
Febrero 16795 17400 18420
Marzo 15973 16870 18200
Abril 15195 16400 17855
Mayo 15500 16550 17958
Junio 14980 16123 17818
Julio 15690 16400 17950
Agosto 16355 17100 18269
Septiembre 15590 16600 17995
Octubre 15250 16450 17890
Noviembre 16920 17440 18599
Diciembre 17800 18900 19948

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Modelo de transporte

El modelo de transporte permite solucionar problemas de: designacion de vehiculos, eleccion
de rutas, planificacion de la produccion, control de inventarios, planificacion de distribucion.
En este caso el modelo de transporte sirve para determinar el costo minimo de produccion, para

ello se debe de tener en cuenta lo siguiente:

e Demanda de quesos mensual
e Costo de produccién por unidad

e NUmero de periodos

La demanda de quesos mensuales se utilizd para elaborar una matriz de distribucion para

determinar el costo minimo de produccion anual.

El estudio que se realizd en la empresa La Lecherita MILK, el costo de produccion de un queso
de 2500 gr. es $13,48 y su precio de venta es $14,00 obteniendo una ganancia de 0,52 ctvs por
cada unidad vendida. Ademas, se debe tener en cuenta la frecuencia acumulada de la demanda

de quesos, costo de almacenaje y niveles de produccion.

Para la determinacion del costo minimo de produccion anual se utilizo el software Tora con el
modelo de transporte, se obtiene la solucién del costo 6ptimo de produccion, conociendo la
demanda del nimero de quesos mensuales, niveles de produccion y el costo minimo de

produccion del afio 2019.
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TRANSPORTATION MODEL OUTPUT SUMMARY

Title: Dani Dayra

Final lteration No.: 11

Objective Value (minimum cost) =296446756,00

From To Amt Shipped Obj Coeff Obj Contrib
S1: D1: 18720 1348,00 25234560,00
S1: D13: DummyD 1 0,00 0,00
S2: D2: 18420 1348,00 24830160,00
S2: D13: DummyD 295 0,00 0,00
S3: D3: 18200 1348,00 24533600,00
S3: D13: DummyD 515 0,00 0,00
S4: D4: 17855 1348,00 24068540,00
S4: D13: DummyD 860 0,00 0,00
S5: D5: 17958 1348,00 24207384,00
S5: D13: DummyD 757 0,00 0,00
S6: Dé6: 17818 1348,00 24018664,00
S6: D13: DummyD 897 0,00 0,00
S7: D7: 17950 1348,00 24196600,00
S7: D13: DummyD 765 0,00 0,00
S8: D8: 18269 1348,00 24626612,00
S8: D13: DummyD 446 0,00 0,00
S9: D9: 17995 1348,00 24257260,00
S9: D10: 292 1498,00 437416,00
S9: D13: DummyD 428 0,00 0,00
S10: D10: 17598 1348,00 23722104,00
S$10: D11: 117 1498,00 1673266,00
S11: D11: 17482 1348,00 23565736,00
S11: D12: 1233 1498,00 1847034,00
S12: D12: 18715 1348,00 25227820,00

Figura 11: Modelo de transporte para el abastecimiento.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Generada la base de datos en el modelo de transporte con los valores de costo de produccion de

cada queso Yy las unidades demandadas en cada mes se obtiene la solucion. El costo minimo de

produccion anual brindado por este modelo es de $ 2.964.467,56 (figura 11), tomando en cuenta

que por cada unidad vendida la ganancia que esta genera es de $ 0,52 ctvs, determinando que

el precio de venta anual es de $ 3.074.708 obteniendo una ganancia de $ 110.240,44 entonces

se obtiene una ganancia mensual estimada de $ 9.186,70.

e Prondstico de la demanda estacional, mediante una tendencia lineal.

Para este estudio se maneja independientemente cada mes aplicando la formula de tendencia en

Microsoft Excel, siendo una herramienta de calculos, graficas que permite visualizar datos y

analisis.

=TENDENCIA(

TENDENCIA(conocido_y; [conocido_x]; [nueva_matriz_x]; [constante])

Figura 12: Férmula de tendencia en Excel.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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En donde el conocido de la y; es la tendencia lineal de la cantidad de quesos doble crema
vendidos en el mes de enero del afio 2017, 2018 y 2019 teniendo la facilidad de que Excel nos
facilita con el calculo de este dato. EI conocido x; son los afios de los cuales se esté estudiando
para la realizacion de la proyeccion (2017, 2018 y 2019). Y por ultimo el dato de las x al cual
se quiere llegar, en este caso es del afio 2020. Esto se aplica para cada mes obteniendo asi el
prondstico, en el caso del mes de enero del 2020 se obtiene que se vendera muy probablemente

19512 quesos doble crema plasmado en la siguiente figura.

E4 v C = =TENDENCIA(B4:D4;B8S53:D$3;ES3) \
pm—
A B8 L~ = F
1 | Datos histéricos de nimero de quesos vendidos y su pronostico
2 Ao Pronéstico
3 2017 2018 2019 2020
4|  Enero 16500 17255 18420 19312
S Febrero 16295 17100 18020 18863
6 Marzo 15573 16470 17800 18841
7 Abril 14795 | 16000 18743 t
8 Mayo 15100 16150 17558 18727
9 Junio 18745
10 Julio 15290 16400 17550 18673
1 Agosto 15955 16700 17869 18755
12 Septiembre 15190 16200 17595 18733
13 Octubre 14850 16050 | 17490 | 18770
14 Noviembre 16520 17040 18199 18932
15 Diciembre 20631

Figura 13: Aplicacién de la férmula de tendencia en Excel.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla anterior se observa que en los meses: enero, febrero, marzo, agosto, noviembre y
diciembre la demanda se incrementa debido a que existe un mayor nimero de ventas y en los
meses de marzo, abril, mayo, junio, julio, septiembre y octubre es en los meses donde la

demanda disminuye.

G17 | I
A [ B | (@ | D | E F

1 | Datos histéricos de nimero de quesos vendidos y su pronostico
2 Ano Prondéstico
3 2017 2018 2019 2020
4 Enero 16500 17255 18420 19312

5 Febrero 16295 17100 18020 18863

6 | Marzo 15573 16470 17800 18841

7 | Abril 1795 16000 18743

8 | Mayo 15100 16150 17558 18727

9 | Junio 18745
10 Julio 15290 16400 17550 18673
11 Agosto 15955 16700 17869 18755
12 | Septiembre 15190 16200 17595 18733
13| Octubre | 14850 16050 ] 18770
14 | Noviembre 16520 17040 18199 18932
15 | Diciembre 20631
16
17
18 |

Figura 14: Prondstico de ventas.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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En la tabla siguiente se muestra los promedios de las ventas por afios y su variacion porcentual.

Tabla 16: Promedios de las ventas por afios y variacion porcentual.

Afio Promedio Diferencia %
2017 15671 -

2018 16632 5.8

2019 17910 7.1

2020 18977 5.6

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla 16 se observa un incremento del 5.6% para el afio pronosticado 2020 con respecto

a las ventas del afio 2019.

——2017 2018 2019 2020

- 21000
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= 19000
Q 18000
= 17000
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@ er > ) > v 'Qs"‘\f\ \& x\ o ﬁ\\&-{\ OC:\’\H\;\C.-’\\ '.\'\EJ\Q:\\
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Figura 15: Grafica de la demanda y prondstico.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la figura 15 se muestra la demanda anual de quesos doble crema del afio 2017, 2018, 2019
en la cual haido incrementando. En el afio 2017 al 2018 hubo un incremento de ventas de 11540
quesos; del 2018 al 2019 aumentd 15334 unidades y realizado el pronostico del afio 2020 se
estima el valor de 12805 quesos mas del afio 2019.

4.1.2. Diagnostico de la situacién actual del proceso de produccion

La empresa trabaja con 10000 a 12000 litros de leche diarios, los que son abastecidos por 30

proveedores para la transformacion del producto.
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4.1.2.1. Organigrama de la empresa

La empresa estd conformada por un gerente, una secretaria, un jefe de produccion, 7 operarios

y 2 choferes como se puede observar en la figura 16.

Gerente

# '

Jefe de
produccion

l
L 1 Y 1 1

Secretaria

Operario de la Operario de
preparacién de la manejo del
cuajada trompo hilador

Operario de
calidad

Operario de Operario de
moldeo empaquetado

A A A A A
I I

Auxiliar 1 Auiliar 2

Y Y

Chofer 1 Chofer 2

Figura 16: Organigrama de la empresa.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.2. Entrevista

Para conocer la situacion actual de la logistica de abastecimiento y el proceso de produccion de
quesos doble crema se realizé una entrevista a la sefiora Piedad Osejo propietaria de la empresa
donde manifestd que la Lecherita MILK cuenta con 3 maquinarias y 682 herramientas
produciendo entre 500 a 600 quesos diarios, la empresa cuenta con 13 areas siendo estas de
recepcion, bodega, produccion, moldeado, empaquetado, almacenamiento, area administrativa,
vestidores, bafios internos, despacho, area de vigilancia, cafeteria, bafios externos y cuenta con
12 trabajadores. La cantidad de leche adquirida al dia es de 10000 a 12000 litros produciendo

un tipo de queso (queso doble crema de 2500 gr). La empresa cuenta con 30 proveedores.
4..1.2.3. Disefio de la empresa

El terreno total de la empresa es de 1.373,88 m?2, con un area de construccion de 379 m? que
consta de &rea de recepcion, bodega, area de produccion, area de moldeado, &rea de
empaquetado, area de almacenamiento, area administrativa, vestidores, bafios internos, area de
despacho, area de vigilancia, cafeteria, bafios externos. El espacio sin construccion es de 994,88
m? (figura 17).
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Figura 17: Disefio de la empresa La Lecherita MILK.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Se ha calculado que dentro de la planta de produccion de la empresa existen areas

desperdiciadas (figura 17). El total de espacios es de 107.05 m?2.
4.1.2.4. Distribucion de la planta
La distribucién de la planta de quesos doble crema en empresa “La Lecherita MILK” es:

Tabla 17: Distribucion de la planta de produccion

Area Descripcion

A esta area llegan los proveedores quienes abastecen
de materia prima a la empresa. Se cuenta con dos
mangueras, una motobomba y un tanque de
recepcion de la leche. En esta area, también se
Area de recepcion encuentra el laboratorio de 3 m. de ancho x 2.5 m. de
largo donde se realiza el control de calidad con el fin
de tomar una decisién de aceptacion o rechazo. Esta

rea tiene 24 m?.

Se encuentra ubicada detras del laboratorio de
control de calidad, donde se coloca el resto de
insumos como la sal y cuajo que ayudan a la
transformacion de la materia prima obteniendo asi el
Bodega queso doble crema y de materiales como fundas
plésticas, etiquetas, materiales de limpieza, entre

otros. Esta area tiene 8 m?.

Se encuentra el equipo y maquinaria necesaria para
la transformacién del producto, dentro de esta hay
tres tinas para el calentamiento y cuajo de la leche,
en el costado izquierdo superior se ubican los
Area de produccion implementos como el termdmetro, paletas, cucharas
y baldes plasticos que contienen suero. Esta area

tiene 5 m. de largo x 8 m. de ancho (40 m?).
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Area de moldeado

En la parte superior izquierda de esta area se
encuentra una mesa con canastillas llenas de cuajada
con el fin de desuerar, en la parte inferior izquierda
se ubica el trompo hilador, cumpliendo la funcién de
alinear sus fibras, junto a esto se tiene dos mesas que
son utilizadas para la masa hilada terminada, los
trabajadores estan listos para cortar, pesar y ubicar

en los respectivos moldes. Esta area tiene 40 m?2.

Area de empaquetado

Area de almacenamiento

Area administrativa

Vestidores

Los trabajadores ubican el producto terminado en
fundas plasticas y selladas. Esta area tiene 2.5 m. de

largo x 2 m. de ancho (5 m?).

Esta area viene a ser el cuarto frio, donde se conserva
el producto terminado. Esta area tiene 3.5 m. de

ancho x 5 m. de largo (17.5 m?).

Esta compuesta por dos oficinas con una medida de
13,5m?2. Laoficina 1 es para la secretaria la cual esta
equipada con un escritorio, un kit de oficina, un
computador, teléfono, archivador, calculadora y 3
sillas, con una medida de 6 m? y la oficina 2, para la
elaboracion de documentos por el resto de
trabajadores y atencion a terceras personas, cuenta
con un escritorio, tres sillas y un archivador de

registros con un tamario de 7.5 m?2.

Es donde los trabajadores se preparan, utilizando los
EPP (Equipo de proteccion personal) para la
elaboracion de producto. Esta area tiene 2 m. de
largo x 1.75 m. de ancho los de damas, y con la
misma medida los vestidores de caballeros

conformando asi 7 m?.
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Bafios internos

El area de estos bafios es de 2 m. de largo y 1.5 m
ancho para damas y de la misma medida para
caballeros. Estos se encuentran detrds de los

vestidores teniendo un area de 6 m?2.

Area de despacho

Area de vigilancia

Cafeteria

Bafios externos

En esta area se controla, organiza y supervisa la
cantidad de productos terminados, en este lugar se
ubican de la mejor manera los quesos doble crema
con el fin de ser transportados, llegando en buenas

condiciones a los clientes. Esta area tiene 5.25 m?2.

Tiene la funcion de proteger bienes, proteccion de

personas, registros. Esta area tiene 4 m?2.

Esta area contribuye a tener buenas relaciones entre
los trabajadores mejorando asi el ambiente de

trabajo. Esta area mide 10.5 m?2.

Son 2 bafios externos, uno para damas y otro para

caballeros. El &rea de estos bafios es de 2.25 m?

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

4.1.2.5. Maquinaria y herramientas para la elaboracion de quesos doble crema

La Lecherita MILK actualmente tiene las siguientes maquinarias y herramientas que son

utilizados por los trabajadores.
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Tabla 18: Maquinaria

Maquinaria Funcion Caracteristicas Cantidad

Sirve para analizar la
calidad de la leche
(acidez,  densidad, Material de plasticoy
Ecomilk materiales de grasa, aluminio 1
prueba de alcohol,

agua).

Sustrae la leche

desde los

carrotanques 0

cantinas de los Esta elaborado por
Motobomba ] o 1

proveedores a la tina acero inoxidable

de recepcion de la

empresa.

Permite transformar
la cuajada en fibras Est4d elaborado de

Trompo hilador o o 1
elasticas. acero inoxidable.

Total 3
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

La tabla 18 muestra la maquinaria que es utilizada en la planta de produccién, se indica la

existencia de 3 maquinas.

Tabla 19: Herramienta

Detalle Caracteristicas Valor
Caldero Son recipientes a presion.
Genera vapor. 1

Fabricado con acero

laminado.
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Tina de produccion

Esta construida en acero

inoxidable. 3
Es una unidad compacta.
Mesa de traslado Su material es de metal. 2
Mesa de moldeo Su material es de metal. 1
Baldes Material de plastico. 4
Tanque de recepcion Esta construido en acero 1
inoxidable.
Tela de liencillo Tejido plano de algoddn. 2
Pala de aluminio Material de acero inoxidable 2
Termometro Material de plastico 1
Cuchillo doble hoja Son elaborados en acero 2
inoxidable
Cuchara Material de metal 1
Tubos de ensayo Material de vidrio 10
Moldes Acero inoxidable 600
Canastillas Material de plastico 50
Mangueras transportadoras Material de plastico 2
de leche
Total 682
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Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

La tabla 19 indica las herramientas utilizadas en la Lecherita MILK para la elaboracion de los

quesos, donde, se puede apreciar que se posee un total de 682 herramientas.
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4.1.2.6. Diagrama de flujo del proceso actual del queso doble crema
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Figura 18: Diagrama de flujo.

Fuente: Empresa Lecherita MILK (2019).



4.1.2.7. Descripcion del proceso de elaboracién del queso doble crema

4.1.2.7.1. Composicion del queso doble crema

La composicion de este producto (tabla 20) cumple con valores y caracteristicas que estan

dentro de la Norma INEN 82 (anexo 26).

Tabla 20: Composicion del queso doble crema.

Caracteristicas Valores (%)
Humedad 49 -51
Materia grasa 26-28
Proteina 20-22
Sal 2-2.1
Materia grasa en la materia seca 24-26
Humedad en el queso desgrasado 62-65
Fuente: Empresa Lecherita MILK (2019)
4.1.2.7.2. Caracteristicas sensoriales del queso doble crema
Tabla 21: Caracteristicas sensoriales del queso doble crema
Color Crema amarillo no muy intenso.
Caracteristicas  Consistencia Semiblando, cremoso y eléstico.
sensoriales Textura Compacta, sin aberturas.

Sabor Moderadamente acido.

Fuente: Empresa Lecherita MILK (2019)

e Color

El color del queso es afectado por la grasa en la materia prima. Su color es crema amarillo no

muy intenso, no debe presentar manchas; si las hay, es muestra de que presenta hongos,

bacterias 0 mohos.

e Sabor

Esto incurre en la calidad y cantidad de materias primas que es ubicado en el transcurso de la

elaboracion del producto como: la leche, suero, sal, cuajo en medidas muy bien proporcionadas;

evitando asi un sabor &cido, amargo, ahumado, simple o salado.
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e Olor

Al igual que su sabor, el olor esta definido por la calidad de la leche, el suero y sal. Debe ser
similar al olor de la cuajada en calentamiento para evitar un olor a descompuesto, fermentado
o cualquier olor pestilente que resulte nocivo en el producto, la sal es un eliminador de los

microbios evitando asi los olores desagradables conseguidos por el queso.
e Consistencia

El queso doble crema es semiblando, cremoso y elastico, debido a que es sometido al trompo

hilador a altas temperaturas de calentamiento formando hilos al estirarse.

A continuacion, se detallara el diagrama de flujo del proceso de produccion del queso, desde el
abastecimiento de la materia prima hasta tener el producto final, especificando los tiempos de

cada proceso (figura 18).

Tabla 22: Diagrama de flujo

Operacion |nspeccién Transporte Almacenaje

N° Actividad Tiempo

—

Descripcion del proceso

Area de recepcion

Recepcion de _
1 X 2 min
la leche

Verificacién )
2 X 6 min
de la leche

Filtracion de

la leche .
3 X 9 min

(Tanque de

recepcion)

Area de produccion
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Filtracion de la
leche (Tina de

4 ) 9 min
calentamiento)
Calentado de

5 la leche 20 min
Adicion  del

6 cuajo y suero 2 min
Reposo ]

! 3 min
Remover .

8 15 min
Desuerar ]

9 3 min
Recoger la

10 cuajada 2 min
Traslado de la

11 cuajada 3 min
Reposo de la

12 cuajada 3 min
Transporte de

13 la cuajada al 3 min
trompo hilador
Hilado _

14 20 min
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Transporte de
la masa hilada
15 al area de X 1 min

moldeado

Area de moldeado
Moldeado
(cortado,
16 pesado y X 12 min

moldeado)

Transporte de
quesos al area
17 de X 1 min

empaquetado

Area de empaquetado

Empaquetado ]

18 X 15 min
Area de almacenamiento

Traslado  al )
19 ) X 6 min

cuarto frio.

Almacenaje ]
20 X 10 min

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Actualmente la empresa realiza la elaboracion de queso doble crema con las siguientes

actividades:
4.1.2.7.2. Recepcion de la leche

La materia prima es transportada hasta las instalaciones de la empresa La Lecherita MILK por
los proveedores para realizar el abastecimiento. A partir de la entrada de la empresa hasta el
area de recepcion donde realizan el registro del numero de litros abastecidos por cada

proveedor, tardan 2 minutos.
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Figura 19: Recepcion de la leche.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.3. Verificacion de la leche

Para conocer las caracteristicas requeridas de la leche se procede a realizar la verificacion de la
misma, comprobando su acidez, densidad, grasa, prueba de alcohol y que no sea adulterada con
agua, en un tiempo de 6 minutos realizdndose esto con materiales de laboratorio determinando

su calidad.

. Figura 20: Andlisis de .ia materia prima.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.4. Filtracién de la leche

Se procede a descargar la leche filtrandola al tanque de recepcion con 1100 litros de capacidad,
se utiliza un liencillo que no permite el paso de particulas macroscépicas de la materia prima

para su calentamiento. Esta actividad se la realiza en un tiempo estimado de 9 minutos.
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Figura 21: Filtracion de la leche.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.4. Calentamiento

Se procede a trasladar la leche del tanque de recepcion, filtrandola a la tina de acero inoxidable
ubicada en el area de produccién con capacidad de 2000 litros, para iniciar con el calentamiento

de la leche a una temperatura de 38°C, en un periodo de tiempo de 20 minutos.

y

Figura 22: Calentamiento.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.5. Adicién de cuajo y suero

Una vez alcanzada la temperatura se agrega el cuajo y suero a la tina llena de leche tardando 2
minutos en la preparacion de esta sustancia.
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Figura 23: Adicion de cuajo y suero.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.6. Reposo

Se deja la cuajada reposando 3 minutos para separar el suero y la cuajada en forma de granos
semiduros.

Figura 24: Reposo.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.7. Remover

Después del reposo se procedié a remover durante 15 minutos con una pala de aluminio
inoxidable; con los movimientos se disolvi6 por toda la leche obteniendo la cuajada, se procedid

a cortarla para que asi sea méas sencillo recogerla con la ayuda de las canastillas.
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Figura 25: Remover.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.8. Desuerar

Una vez obtenida la cuajada se desuera en un tiempo de 3 minutos para luego sacar la cuajada

y seguir con las demaés actividades.

Figura 26: Desuerar.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.9. Recoger la cuajada y transporte de la cuajada

Se procede a recoger la cuajada tardando 2 minutos para llevarlas a la mesa en donde también

se elimina el suero. El transporte de toda la cuajada a la mesa tardé 3 minutos.
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Figura 27: Recoger la cuajada y transporte de la cuajada.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.10. Reposo de la cuajada

El reposo de la cuajada tarda 3 minutos y permite desuerarse en su totalidad para luego ser

llevada al trompo hilador.

Figura 28: Reposo de la cuajada.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.11. Transporte de la cuajada al trompo hilador

e e ‘.\.5'
Figura 29: Transporte de la uajada al trompo hilador.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Se traslada la cuajada totalmente desuerada al trompo hilador tardando 3 minutos.
4.1.2.7.12. Hilado

Se procede a realizar esta actividad con el objetivo de alinear sus fibras, de manera que se pueda
estirar y no se rompa. La temperatura de hilado es de 85° a 87°C, en un periodo de tiempo de

20 minutos.

Figura 30: Hilado.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.13. Transporte de la masa hilada

Cuando se obtiene la masa hilada se la ubica en una mesa transportadora para llevarla al &rea
de moldeado en la cual tard6 1 minuto.

Figura 31: Transporte de la masa hilada.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.14. Moldeado

Una vez que la masa llega a la textura adecuada, esta se traslada a una mesa de acero inoxidable

y se la golpea con el fin de sacar espacios de aire, luego se realizan cortes de 2500 gramos de
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peso, dando forma de bloques con las manos de los trabajadores para introducirlos en los moldes
y a su vez ubicarlos en canastillas en un tiempo de 12 minutos. Esto se traslada al area de
empaquetado con un tiempo estimado de 1 minuto.

Figura 32: Moldeado.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.7.15. Empacado

El queso es extraido del molde y se lo empaca en una bolsa sellada tardando 15 minutos. Los
quesos ya empacados se introducen en canastillas con capacidad para 17 unidades y son
Ilevados al almacenaje en un tiempo de 6 minutos.

Figura 33: Empacado.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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4.1.2.7.16. Almacenamiento

Para evitar contaminacion se almacena en el cuarto frio a una temperatura de 0 a 4°C, en 10
minutos.

Figura 34: Almacenamiento.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.2.8. Aplicaciéon de ficha de observacién

La ficha de observacion fue aplicada a La Lecherita MILK ubicada en el Canton San Pedro de
Huaca, provincia del Carchi con fecha 01 de junio del 2019, tiene informacién sobre la
elaboracion de queso doble crema, donde se pudo evidenciar su proceso, los tiempos que toma
realizar cada actividad desde la recepcion de la materia prima, su transformacion hasta la
obtencion del producto terminado, nimero del personal, capacidad de la empresa y capacidad
con la que trabajan.
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Tabla 23: Ficha de observacion (llena)

e
&:} UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

ESCUELA DE LOGISTICA
FICHA DE OBSERVACION

Obijetivo: Obtener datos e informacion del proceso productivo de quesos doble crema.

Capacid
# de Ndmero de ) o _

) o _ Tiempo  Maquinari Capacida ad
Activ. Hora Actividad  trabajadore ]
) (minutos) a d general trabajad
idad S

a
Area recepcion
Depende
el
» abastecim
08:16:0  Recepcion Tanque de 1100
1 2 _ iento de )
Oa.m. delaleche recepcion litros
cada
proveedo

r
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08:18:0

Oa.m.

08:24:0

Oa. m.

08:33:0

Oa.m.

08:42:0

Oa.m.

Verificacié
nde la

leche

Filtracion

de la leche

Area de produccion

Filtracién de la
leche a la tina
de

calentamiento

Calentamien

to

20

20

_ 25
Ecomilk o mililitro
mililitros
S
Vaso 50
. 250 .
milimetrad o mililitro
mililitros
0 S
Motobomb _ 130
130 litros )
a litros
_ por
succionado ) por
minuto .
ra de leche minuto
Mangueras
de _ 130
130 litros )
trasporte litros
- por
de liquidos ) por
) o minuto _
alimenticio minuto
S
Tanque de 2.000 1000
recepcion litros litros
Tela de
o 1m? 1m?
liencillo
Tela de
o 1m? 1m?
liencillo
Tina de 2000 1000
calentamiento litros litros
Termometr 40...+250
38°C
0 °C
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10

11

12

13

14

09:02:0

Oa.m.

09:04:0

Oa. m.

09:07:0

Oa.m.

09:22:0

Oa.m

09:25:0

Oa.m.

09:27:0

Oa.m.

09:30:0

09:36:0

Oa.m.

Adicion del
cuajoy

SUero

Reposo

Remover

Desuerar

Recoger la

cuajada

Transporte

de cuajada

Reposo de la

cuajada

Transporte
de la cuajada
al trompo
hilador

Hilado de

la cuajada

1 2
1 3
1 15
1 3
2 2
2 3
1 3
1 3

Area de moldeado

1 20

Vaso
milimetrad

0
Pala de
aluminio

Tina

Baldes

Pala de

aluminio

Tina de
calentamie

nto

Cuchillo
doble hoja

Canastillas

Canastillas

Canastillas

y mesa

Canastillas

Hiladora

300

mililitros

1 unidad

2000

litros

6 litros.

1 unidad

2000

litros

1

unidad

42.500 gr

42.500 gr

42.500 gr

42.500 gr

2.000

litros

240
mililitro

S

1 unidad

1000

litros

24 litros

lunidad

1000

litros

1
unidad

42.500
gr
42.500
gr

42.500
gr

42.500
gr

1.000

litros
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Mesa

127.500
Transporte transportad
09:56:0 de masa al ar
15 1 1 ora
0a. m. area de
Mesa de 127.500
moldeado
moldeado ar
Mesa de 127.500
moldeado gr
Pesadora
10:09:0 600
16 Moldeado 1 12 Moldes
Oa. m. unidades

Canastillas  25.000 gr

Transporte de

10:21:0 quesos al ) 25.000 gr
17 ) 1 1 Canastillas
Oa.m. area de
empaquetado

Area de empaquetado

600
Funda _
10:22:0 Empaqueta unidades

18 1 15
Oa.m. do

Canastillas 10 quesos

10:37:0 Traslado al

19 ) 1 6 Canastillas 10 quesos
Oa.m. cuarto frio

Area de almacenaje

10:43:0 Almacenaj 3000
20 1 10 Cuarto frio
Oa.m. e quesos
Total de la actividad 145 minutos

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

127.500
ar

63.750
gr
63.750
gr
2.500gr

50

unidade

17

quesos

17

quesos

50

unidades

50

quesos

50

quesos

50

quesos
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En la tabla 23, se ha plasmado los resultados de las actividades realizadas para la obtencion del
producto, donde se identificé por medio de la ficha de observacion que el tiempo es elevado al
trabajar con 1000 litros para la elaboracion de quesos. Se obtuvo 50 unidades donde se
determina que para realizar cada queso se necesita de 20 litros de leche. En el area de recepcién
se realizan 3 actividades en 17 minutos, de igual forma se encuentra en el area de produccion
en donde se realizan 12 actividades en un tiempo de 1 hora 'y 24 minutos, en el area de moldeado
realizan 2 actividades con un tiempo de 13 minutos, en el area de empaquetado se realizan 1
actividad la cual tarda 15 minutos y en el almacenaje 2 actividades donde tardan 16 minutos al
transportar los quesos al cuarto frio. Todas las actividades realizadas en las distintas areas se

obtiene un total de 145 minutos donde viene a ser 2 horas 25 minutos.

Hay que tomar en cuenta que el nimero total de unidades obtenidas en la fecha de la realizacion
01 de junio del 2019 se elaboraron 501 quesos con 10020 litros. EI tiempo estimado para la
elaboracion de un queso doble crema es en promedio de 2 minutos 9 segundos.
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Tabla 24: Periodo del proceso

Tina de calentamiento y cuajado de la masa

N° de
litros

1000
1100
1100
1200
1200
1120
1200
1100
1000
10020

© O N oo o B~ W DN

NO
de

tina

N P NN PN PN

Hora
de
inicio

8:42
9:12
9:52
10:32
12:12
12:32
12:57
12:27
13:12

T.
(Temperatura
inicial)
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C
38°C

Acidez

inicial

20
20
20
20
21
20
20
19
20

Cantidad

Cuajo

ar.

10
11
11
12
12
11
12
11
10

Suero

Itrs.
70
71
71
72
72
71
72
71
70

Temperatura Acidez Presion

final

37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C
37°C

final

32
32
31
32
32
31
32
31
33

proceso

22
22
22
22
22
22
22
22
22

85
85
85
85
85
85
85
85
85

Cantidad
Sal en
ar.

3250
3250
3250
3250
3250
3250
3250
3250
3250

Hora de

# de

finalizacion quesos

9:56

10:26
10:58
11:46
13:26
13:46
13:11
13:41
14:26

50
55
55
60
60
56
60
55
50
501

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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La figura 17 indica que el area de produccion cuenta con 3 tinas de calentamiento. En la tabla
24 se detalla la tina y la hora en la cual es llenada para proceder con el calentamiento y cuajado
de la leche. La temperatura inicial para la elaboracion de quesos es de 38°C segun la norma
INEN 82; se verifica su acidez cual debe estar en el rango de aceptacion. Se describe la cantidad
de cuajo utilizado para cierta cantidad de litros trabajados, y su temperatura final debe ser de
37°C con una acidez de 30 a 34 también guiandose en el rango de aceptacion. En el trompo
hilador se debe llegar a una temperatura de 85°C, se agregan los insumos, sal, cuajo y suero,

también esta descrito la cantidad utilizada para el nimero de litros trabajados.

Tabla 25: Conteo del diagrama de procesos

Descripcion NUmero Minutos
Operaciones 9 86
Inspecciones 5 35
Transporte 5 14
Almacenaje 1 10
Total tareas y actividades 20 145

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la tabla 25 se observa detalladamente las actividades que se ejecutan para elaborar el
producto, lo que permitiria a la empresa “La Lecherita MILK” analizar las actividades que mas

participan, y en cuales estan fallando para comenzar con las respectivas acciones correctivas.
4.1.2.9. Encuesta

La encuesta se la muestra en el anexo 8 y se aplica a los 7 trabajadores de la empresa “La
Lecherita MILK”, quienes estan encargados de la produccion; en la fecha 09 enero del 2019, el
objetivo fue conocer més acerca de la logistica de abastecimiento y produccién del queso doble

crema. Esta encuesta consta de 8 preguntas las cuales son de tipo cuantitativo.

Analisis e interpretacion de la encuesta realizada a los empleados encargados de la realizacion

del producto en la empresa La Lecherita MILK
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1. ¢Existen planes de produccion diarios para la elaboracion de los quesos doble crema?

Tabla 26: ;Existen planes de produccion diarios?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 5 71,0
No 2 29,0
Total 7 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Anélisis: A los 7 operarios encargados de la elaboracion del queso doble crema, el 29% sefiala
que no se elaboran planes de produccién diarios de este producto y el 71% sobrante, sefiala lo
contrario. Los trabajadores que no elaboran planes de produccion es debido a que ellos tan solo
cumplen con las acciones ordenadas por los operarios que tiene delegado un puesto de trabajo

en el cual estan capacitados.
2. ¢Cumplen con el plan de produccidn diario de la elaboracion de los quesos doble crema?

Anélisis: Se obtiene que el 100% de los trabajadores declaran que si se efectda con el plan de
produccion. Los empleados que tienen designados una actividad de trabajo en planta productora
de “La Lecherita MILK”, cumplen con lo asignado y los demés operarios colaboran con las

actividades ordenadas por los trabajadores de mayor conocimiento.

3. ¢Tiene el conocimiento de las actividades a desarrollarse en la elaboracién de quesos doble

crema?

Tabla 27: ¢ Tiene el conocimiento de las actividades?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 4 57,0
No 3 43,0
Total 7 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Analisis: El resultado obtenido es que el 43% indica que no tiene el conocimiento de las
actividades a desarrollarse en la elaboracion de quesos doble crema; y, por el contrario, un 57%
indica que si tiene el conocimiento necesario de las actividades a realiza en el proceso. Los

trabajadores que indican que no tienen el conocimiento del proceso informaron que, si conocen
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las actividades a desarrollarse, pero mas no el manejo de ciertas maquinarias y las cantidades
de insumos que se necesita para la elaboracion del producto, tan solo cumplen su labor diaria
porque no realizan un control fijo del desempefio determinando el grado de conocimiento que

poseen.

4. ¢Se asignan de manera eficiente los recursos que intervienen en cada uno de los procesos

de produccion de quesos doble crema?

Tabla 28: ;Se asignan de manera eficiente los recursos que intervienen en cada proceso?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 5 71,0
No 2 29,0
Total 7 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Anélisis: El 71% de los trabajadores manejan adecuadamente los recursos que interceden en las
distintas actividades, mientras que el 29% indica que no los utilizan apropiadamente. El
desperdicio se debe a que no hay adecuado uso, de la leche que se utiliza para elaborar mas

numero de quesos.
5. ¢Existe una comunicacion rapida entre las distintas areas de trabajo en la empresa?

Tabla 29: ¢Existe una comunicacion rapida entre las distintas areas de trabajo?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 4 57,0
No 3 43,0
Total 7 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Analisis: El 57% indica que hay una buena comunicacion en las distintas areas que tiene la
empresa, existiendo una adecuada ubicacién de maquinaria dentro de las areas, y 43% indica
una respuesta negativa con respecto al area de almacenaje al trasladar los quesos al cuarto frio
existiendo una mala divisién en la infraestructura afectando asi a no poder tener un tiempo

Optimo. Este inconveniente hace que no exista una buena comunicacion de los operarios al
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momento de ubicar los quesos doble crema en el area de almacenamiento y por ende que tome

mas tiempo la produccion de quesos doble crema.

6. ¢La materia prima e insumos llegan en el tiempo y cantidad requerida en las diferentes

etapas del proceso de fabricacion?

Tabla 30: ¢La materia prima e insumos llegan en el tiempo y cantidad requerida?

Resultado Encuestados Porcentaje %
Si 2 29,0
No 4 57,0
Ocasionalmente 1 14,0
Total 7 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Analisis: El 29% del personal, si logran obtener a tiempo los recursos necesarios para cada
actividad, el 14% indica que casualmente tienen los recursos para la transformacion del
producto y el 57% de operarios indican que no. Los trabajadores que indican una respuesta
negativa es debido a la hora de llegada del proveedor de la materia prima lo que ocasiona no
poder iniciar con el proceso de produccién. Los trabajadores que afirman tener los recursos
necesarios a tiempo y en la cantidad requerida, operan las maquinas y realizan las actividades

de las que son responsables no manipulando otros materiales.

7. ¢Existe un lugar adecuado donde se dejen los desperdicios que se utilizan para la

elaboracion de quesos doble crema y evitar la contaminacién ambiental?

Analisis: El 100% indica que si existe un lugar adecuado para dejar desechos. Los trabajadores
encargados de la elaboracion del queso doble crema, consideran que si hay un lugar especifico
para ubicar los desechos, en el caso del suero, usan tanques en donde lo depositan, cuidando
del medio ambiente y ayudando a personas que viven cerca a la empresa para que sea llevado
a sus hogares para la utilizacion del mismo, sea esto para el alimento de animales, entre otros

usos.
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8. ¢Posee todos los implementos de seguridad industrial que se requiere para el desempefio en

su lugar de trabajo?

Analisis: Con respecto al resultado de esta pregunta se obtuvo que todos los trabajadores tienen
las herramientas que se requiere para cada puesto de trabajo siendo esto el 100%. Los jefes de
la empresa” La Lecherita MILK” se preocupan por contar en su empresa con todos los

implementos de seguridad para sus trabajadores.
4.1.3. Evaluar la produccion de quesos con relacion al abastecimiento.
4.1.3.1. Célculo de participacion de procesos en la elaboracion de quesos

Para calcular la participacion de cada proceso (en porcentaje) en la elaboracién de quesos doble

crema se aplica la siguiente formula.

Minutos por proceso

Participacion = ( ) * 100

Total de minutos de las tareas y actividades

Ecuacion 1: Participacion de cada proceso.
Fuente: Llerena, (2014).

En la tabla 25 se muestra detalladamente el niUmero de operaciones, inspecciones, transporte y

almacenajes que se dan en el proceso de elaboracion de quesos.

Operaciones de produccion

6
) 100 = 59,31%

Participacion = (145

El 59,31% de los recursos se utilizan en lo relacionado con la manufactura, lo demas

corresponde a las inspecciones, transportes y almacenajes.

Inspecciones de produccion

5
) * 100 = 24,14%

Participacid =(
articipacion 145

El 24,14% representa el tiempo de participacion en inspecciones como: la verificacion de la
leche cruda, calentamiento y separacion de la cuajada con el suero, el resto es usado por

transportes y almacenajes.
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Transportes

4
) 100 = 9,65%

Participacién =
articipacion ( a5

Esto indica que el 9,65% de participacion del tiempo total de los transportes realizados en la
elaboracion de quesos doble crema, se encuentra al trasladar la cuajada a la hiladora, la masa
hilada a su moldeo, los moldes al area de empaquetado y el traslado de quesos empacados al

almacenamiento, el resto es usado por el almacenaje.

Almacenaje

0
— 0
145) «100 = 6,90%

Participaciéon = (
El 6,90% del tiempo total es usado en el almacenaje (cuarto frio).

Para una mejor comprension se realiza la tabla 31, indicando la relacion del porcentaje de

participacion de los procesos con el tiempo de cada actividad.

Tabla 31: Participacion de procesos.

Procesos Minutos Participacion (%)
Operaciones 86 59,31
Inspecciones 35 24,14
Transporte 14 9,65
Almacenaje 10 6,90
Total 145 100

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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4.1.3.2. Diagrama Causa- Efecto (Abastecimiento)

) ) Medio
Materia prima ambiente

Disenio inadecuado

\‘ Deficiente control de calidad
\ pY
Muestras de leche al azar
de algunos proveedores

\ Desperdicio de espacios
Contaminacion

Incorrecto
abastecimiento

No poseen una planificacion de
la hora de llegada de los
proveedores de leche

/

No 1niciar con el proceso de
produccion

/, Personal no capacitado

Falta de conocimiento
técnicos

Mano de obra Proveedores

Figura 35: Diagrama de causa - efecto del abastecimiento.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.3.3. Diagrama Causa — Efecto (Produccion)

‘ Medio ‘

Maquina ambiente

Motobomba Incorrecta division de areas

N ‘ “
Pérdida de tiempo al trasladar los
quesos al cuarto frio ‘

Insuficiente capacidad

Cuellos de
botella en la
‘ produccion

Personal no capacitado Falta de repuestos
< <
7 )

. .. Paralizacion de la produccion
Falta de conocimiento técnicos

Materiales

Figura 36: Diagrama de causa - efecto de produccion.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Detectadas las causas que generan un incorrecto abastecimiento y cuellos de botellas en la
produccion de la empresa, es necesario realizar una priorizacion la cual permita identificar los
puntos mas importantes para asi llegar a la aplicacion de alternativas que ayuden a contrarrestar

o llegar a la solucion de las causas que generan estos problemas.
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Se describe los criterios con los cuales se califican cada una de las causas, evaluando con

puntuaciones, desde el punto de vista de los usuarios internos.
1.Frecuencia:
¢Qué tan frecuente es el problema?

e 1: Baja Frecuencia
e 2: Media Frecuencia

e 3: Alta Frecuencia
2.Impacto:
¢Cudles son los problemas mas importantes?

e 1:Bajo Impacto (Genera bajo impacto negativo en la produccion)
e 2: Medio Impacto (Genera medio impacto negativo en la produccién)

e 3: Alto Impacto (Genera alto impacto negativo en la produccion).
3.Viabilidad:
¢Queé tan realista es resolver este problema?

1: La solucion requerird de una gran inversion econdmica y su resultado NO se vera

reflejado en el corto plazo.

e 2: La solucion requerird de una gran inversion economica y su resultado se vera
reflejado en el corto plazo.

e 3: La solucion requerira de una pequefia inversion econémica y su resultado sera

relevante y se vera en el corto plazo.

4: La solucién no requerira de inversion econdémica y el resultado sera inmediato.
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Matriz de ponderacion

Tabla 32: Matriz de ponderacion

Clasificacion Ponderacion Caracteristica
Esto implica que la causa
- se presenta con mayor
Pésimo 10-9 )
frecuencia.
Implica que la causa se
presenta con  menor
Malo 8-7 )
frecuencia.
Cuando no se cumplen en
su totalidad las
Regular 6-5 o
especificaciones.
Cuando no se ha detectado
Bueno 4-1 ningdn inconveniente.

4.1.3.4. Matrices con relacion al diagrama causa — efecto del abastecimiento

e Matriz de priorizacion del medio ambiente asociada al problema

Tabla 33: Matriz de priorizacion del medio ambiente

Causa Explicacion

Criterio Total puntos

Dentro de la empresa no se

Frecuencia 3

aprovecha los  espacios
desperdiciados para la
Disefo inadecuado ubicacion de materiales de Impacto 3 10

aseo e insumos ocasionando
contaminacién en los

Mmismos.

Viabilidad 4

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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e Matriz de priorizacion de la materia prima asociada al problema

Tabla 34: Matriz de priorizacion de la materia prima

Causa Explicacion Criterio Total puntos

Frecuencia 1
o Analisis de muestras de leche
Deficiente control de

_ tomadas al azar de algunos Impacto 3 7
calidad de la leche

proveedores.
Viabilidad 3

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

e Matriz de priorizacién de mano de obra asociadas al problema

Tabla 35: Matriz de priorizacion de mano de obra

Causa Explicacion Criterio Total puntos

Frecuencia 2
Algunos trabajadores no poseen

Personal no conocimientos  técnicos  del
) o Impacto 3 8
capacitado proceso de abastecimiento de
leche.
Viabilidad 3

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

e Matriz de priorizacién de proveedores asociadas al problema

Tabla 36: Matriz de priorizacion de causas de proveedores

Causa Explicacion Criterio Total Puntos

Frecuencia 3
No poseen una No tienen una hora fija de

planificacion de la llegada, provocando que se Impacto 3 9

hora de llegada. atrase al proceso de produccion.
Viabilidad 3

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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4.1.3.5. Matrices en relacion con el diagrama causa — efecto de la produccién

e Matriz de priorizacién del medio ambiente asociadas al problema

Tabla 37: Matriz de priorizacion de causas del medio ambiente

Causa Explicacion Criterio

Total Puntos

Frecuencia 3

Incorrecta Pérdida de tiempo al trasladar los

Impacto 3

division de areas. quesos al cuarto frio.

Viabilidad 3

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
e Matriz de priorizacion de mano de obra asociadas al problema

Tabla 38: Matriz de priorizacién de causas de mano de obra

Causa Explicacion Criterio

Total Puntos

Frecuencia 2

Algunos trabajadores no poseen
Personal no o ]
_ conocimientos  técnicos  del Impacto 3
capacitado. B
proceso de produccion de quesos.

Viabilidad 3

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
e Matriz de priorizacién de maquinaria asociadas al problema

Tabla 39: Matriz de priorizacion de causas de maquinaria

Causa Explicacion Criterio

Total Puntos

Frecuencia 3
o La motobomba no posee
Insuficiente ) o
] capacidad suficiente para Impacto 3
capacidad.

la leche.
descargar la leche Viabilidad 2

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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e Matriz de priorizacion de materiales asociadas al problema

Tabla 40: Matriz de priorizacidn de causas de materiales

Causa Explicacion Criterio Total Puntos

Frecuencia 1

En el proceso de produccion
Falta de repuestos _ o Impacto 3 6
ocasiona paralizacion.

Viabilidad 2

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En las matrices elaboradas se determiné el incorrecto abastecimiento y los cuellos de botella
que afectan a la elaboracion del producto. La valoracion total obtenida de la suma de criterios

(frecuencia, impacto y viabilidad) ha sido de 10 puntos y cada punto representa el 10%.

Incorrecto abastecimiento

100%o
90%
80%
70%
1.Disefio inadecuado 2.Deficiente control 3.Personal no 4 No posee una
de calidad de la leche capacitado planificacion en la
hora de llegada de la
leche.

Figura 37: Causas del incorrecto abastecimiento en la empresa.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la figura 37, se presentan las causas que influyen el incorrecto abastecimiento destacando
que el primer item predomina en un 100%, debido a que la empresa no tiene una adecuada
distribucion del espacio para materiales e insumos generando esto contaminacion en los

mismos.

El segundo item tiene un 70%, se muestra el deficiente control de calidad de la leche por tener

un alto grado de confiabilidad de algunos proveedores.

El tercer item predomina un 80% describe que el personal no tiene conocimientos técnicos en

el abastecimiento.
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El item 4 predomina un 90%, refiriéndose a no poseer una planificacion en la hora de llegada
de la leche lo cual afecta a no poder iniciar con el proceso o por lo contrario genera colas de

espera de los proveedores.

Cuellos de botella en la produccion

90%
80% 80%
I I )
1.Incorrecta 2 Personal no 3. Insuficiente 4. Falta de
division de areas capacitado. capacidad. repuestos

Figura 38: Causas cuellos de botellas en la produccion en la empresa.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

En la figura 38 se presentan los cuellos de botella en la produccion destacando que en el primer
item predomina un 90% refiriéndose al disefio inadecuado del espacio para trasportar los quesos

empacados al cuarto frio.

El segundo item tiene un 80%, indicando que el personal no esta capacitado para la realizacion

de las distintas actividades en la elaboracién de quesos doble crema.

El tercer item predomina en un 80%, por la insuficiente capacidad en la maquinaria como la

motobomba succionadora de leche, forzandola y provocando posibilidad de dafios.

El cuarto item con el 60%, sefiala la falta de repuestos que ocasiona paralizaciéon en la

produccion.
4.1.3. Alternativas para mejorar la logistica de abastecimiento y la produccion

Se realiza el ciclo Deming PHVA, que es un camino apoyado en los procesos dentro de las
organizaciones. Es una herramienta que permite ejecutar tareas que satisfagan las necesidades
de los clientes internos y externos con informacion precisa que ayude la toma de decisiones

estratégicas.
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Con esto se logra identificar, analizar y gestionar adecuadamente el desarrollo de los procesos

siendo de gran utilidad para alcanzar buenos resultados en “La Lecherita MILK”.

A continuacidn, se muestran las alternativas de solucion por cada causa mencionada en los

diagramas de causa — efecto para los procesos de abastecimiento y produccion.
4.1.3.1. Ciclo PHVA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar)

Los datos obtenidos a través de los diagramas de procesos tuvieron la finalidad de saber el
numero de actividades, tiempos, secuencias y caracteristicas encontrando problemas en el
incorrecto abastecimiento y la existencia de cuellos de botellas en la produccién existiendo
oportunidades para realizar acciones correctivas dandose a conocer en el desarrollo del trabajo

de investigacion.

*Identificacion y analisis de *Definir espacios para los
los procesos materiales e Insumos Yy
sEstablecimiento de las o - tambien para traslados del
mejoras a alcanzar en los " —‘ - producto terminado.
.

procesos. /
/ Planear Jl Hacer \
o

Actuar B Verificar
*Realizar las acc& Comprobar la

correctivas en los procesos. _— unpla11tac1o11 de las
acciones ¥y la efectividad
de las mismas para
alcanzar las mejoras
planificadas.

Figura 39: Ciclo de Deming de las actividades de la empresa La Lecherita MILK.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

4.1.3.1.1. Planear
4.1.3.1.1.1. Identificacién y analisis de los procesos de produccién

Con el conocimiento del proceso de produccion el producto se elaboraron diagrama de flujo del
proceso de elaboracion con los respectivos recursos utilizados en las distintas areas de
recepcion, produccién, moldeado, empaquetado y su respectivo almacenamiento en el cuarto
frio, que se encuentra en las instalaciones de la empresa como se lo realiz6 en la figura 18,

detallando cada actividad que se realiza dentro de cada area.
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4.1.3.1.1.2. Mejoras a alcanzar en el abastecimiento
e Adecuar espacios propicios para materiales e insumos

Tabla 41: Modificacion de la bodega

Bodega

Disefio de la planta actual Modificacion del disefio de la planta

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

Como se puede comparar, en el disefio de la planta actual se encuentra la trayectoria en la cual
los trabajadores de la empresa transportan los insumos abastecidos por los proveedores que se
necesitan para la transformacion de los quesos como la sal, cuajo o incluso los materiales de
aseo que también son ubicados en la bodega, requiere de una mayor distancia, por ende, mayor

tiempo y esfuerzo de los trabajadores.

Tabla 42: Inversion para la bodega

Inversion
Mano de obra 25
Puerta 180
Total 205

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

Para realizar esta mejora se aprovechara las ganancias obtenidas en la propuesta del cuarto frio
(tabla 46) para ahorrar tiempo y esfuerzo de los trabajadores, invirtiendo la cantidad de 205

dolares (tabla 42) recuperandolos en 23 dias.
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Tabla 43: Modificacion del area desperdiciada

Aprovechamiento de las areas desperdiciadas

Disefio de la planta actual Modificacion del disefio de la planta

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

En el disefio de planta actual se observa areas desperdiciadas, no siendo aprovechadas para
separar de la bodega los insumos de los productos de limpieza; los insumos que son utilizados
para la elaboracion del producto pueden ser contaminados y volver al producto peligroso para

la salud humana.

Se propone un espacio adecuado para la ubicacion de los productos de limpieza. En la
modificacion de la planta se ubica tan solo una puerta cerca a los vestidores y se obtendria asi
el area de materiales de limpieza midiendo 2 metros de largo x 1.50 metros de ancho, su
importancia es mas que evidente, de esto depende la imagen de la empresay la higiene existente

en la misma.

Tabla 44: Inversion para el area desperdiciada

Inversion
Puerta 180
Mano de obra 20
Total 200

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Con ayuda de las ganancias obtenidas con la mejora del cuarto frio (tabla 46) se solucionaria

este problema, recuperando la inversion de 200 délares en 23 dias.
e Control de calidad de la leche a todos los proveedores

Se debe verificar los niveles de calidad de la leche a todos los proveedores, aunque la empresa
tenga un alto grado de confiabilidad con algunos de los proveedores, por ende, se debe realizar
los analisis respectivos de la leche (tabla 11) para que al momento de la elaboracion del queso

doble crema no se produzca ninguna alteracion.
e Capacitacion al personal en la parte operativa y técnica.

La realizacion de las capacitaciones deberia comprender las actividades de la logistica de
abastecimiento de la materia prima con relacion al manejo del ecomilk y la interpretacion de
los resultados brindados determinando la grasa de la leche, acidez, densidad, pH y con respecto
a la elaboracion de quesos deben ser capacitados en lo que respecta a la cantidad de insumos,
tiempos, grados de calentamiento y manejo de la maquinaria. Las capacitaciones se deben
desarrollar a todo el personal de la empresa La Lecherita MILK garantizando el conocimiento,
habilidades y desarrollando destrezas ejecutando adecuadamente las actividades designadas,

mejorando la calidad, minimizar riesgos y tener mayor productividad.
e Planificar la hora de llegada de los proveedores

Para este punto la solucién es asignar a los proveedores una hora fija de llegada para evitar

aglomeracidn en el area de recepcion y asi poder iniciar con la transformacion del producto.

Esta planificacion se basa al estudio de litros de leche abastecidos por los proveedores, tomando
en cuenta el tiempo que tarda en ser analizada la materia prima y en filtrar la cantidad de litros

al tanque de recepcion y las tinas de calentamiento (tabla 24 y anexo 3).

Tabla 45: Planificacion de los proveedores

NUmero de litros Hora de

N° Nombre del proveedor

abastecidos llegada
1 Isizan Suarez Amanda Cecilia 1950 8:15:00
2 Narvéez Lopez José Antonio 1939 8:45:00
3 Enriquez Ramos Juan Bayardo 1653 9:14:00
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\° Nombre del proveedor NUmero dt-a litros Horade

abastecidos llegada
4 Mueses Ates Luis Alberto 748 9:39:00
5 Bastidas Rosero Milton Fabian 513 9:50:00
6 Chamorro Lomas Carlos Francisco 420 9:57:00
7 Portilla Irujo Rosalino Humberto 360 10:03:00
8 Rojas Bustos Marlon Emiliano 346 10:07:00
9 Jiménez Ayala Homero Miguel 290 10:11:00
10 Erazo Carvajal Teresa Yolanda 255 10:15:00
11 Rios Bolafios Laura Camila 163 10:17:00
12 Chamorro Figueroa Jaime Gilberto 150 10:19:00
13  Castro Laguna Tobias Waldir 140 10:21:00
14 Guevara Rosero lvan Fabricio 130 10:23:00
15 Enriquez Villareal Darwin Fernando 120 10:25:00
16  Pozo Bastidas Carmen Inés 102 10:27:00
17  Paredes Ortiz Edwin Segundo 93 10:28:00
18 Mejia Becerra Eugenia Maria 89 10:29:00
19  Tapia Navarrete Jonathan David 85 10:30:00
20  Chaspuengal Obando José Vinicio 81 10:31:00
21  Portilla Vera Luis Eleazar 65 10:32:00
22  Tipa Yandun Oscar Manuel 63 10:33:00
23  Enriguez Ayala José Victoriano 61 10:34:00
24 Ernesto Arturo Guerron Velasco 40 10:35:00
25 Guapaz Fuelantala Joffre Ramiro 40 10:36:00
26  Benavides Anrango Yuli Mishel 35 10:37:00
27  Navarro Imbaquingo Zoila Trinidad 33 10:38:00
28  Tulcan Huertas Miguel Emilio 26 10:39:00
29 Rojas Oviedo Milton Eduardo 21 10:40:00
30 Rosero Luna Zoila Cecilia 16 10:40:00

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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e Proveedores adicionales

Con las distintas visitas a la empresa La LECHERITA MILK con la formulacion de preguntas
se ha consultado a la duefia de la empresa ¢(Qué sucederia si por alguna circunstancia los
proveedores no llegan a la empresa y por ende no les abastecen de materia prima (leche)?
Manifestd que recurriria a un centro de acopio “transportadora y comercializadora de lacteos
Julio Andrade .

4.1.3.1.1.3. Identificacidn, seleccidn y programacion de las acciones

Obtenido el andlisis, en este punto se concluye que: se debe realizar un diagrama de procesos
(tabla 67) donde reduzca cuellos de botella en la elaboracién de quesos, encontrados en la
inadecuada infraestructura porque existen tiempos desperdiciados al realizar el traslado de
quesos al area de almacenamiento, todas las operaciones deben mantenerse porque estan

estandarizadas dentro de la produccion.
Con los datos estudiados se propone realizar las siguientes acciones:
e Acondicionar espacios propicios para el transporte de quesos doble crema al cuarto frio.

Tabla 46: Modificacion del transporte de quesos al cuarto frio

Transporte de quesos al cuarto frio

Disefio de la planta actual Modificacion del disefio de la planta

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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En el disefio de la planta actual se observa el recorrido que el trabajador realiza al transportar
los productos terminados al almacenamiento. Retornar al area de moldeado, salir al pasillo y
dirigirse al cuarto frio. Al realizar la respectiva modificacion obtenemos que realizando una
division en el &rea de empaque se reduce tiempo al trasladar los quesos doble crema al cuarto

frio, ahorrando asi alrededor de 5 minutos.

Tabla 47: Inversion para el cuarto frio

Inversion
Derrumbe de pared 25
Perdida del diario 250
Total 275

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

Esta actividad se la realiza 5 veces al elaborar 50 quesos siendo estos transportados en
canastillas con 10 unidades tardando 6 minutos, entonces con la mejora tarda 50 minutos con
10 segundos en trasladar los quesos al cuarto frio aprovechando este tiempo en producir 17
quesos mas al dia, obteniendo una ganancia diaria adicional de $8, 96 ctvs, tomando en cuenta

que la ganancia es de 0,52 ctvs en cada uno (anexo 28).

Entonces si en 501 quesos elaborados sin aplicar la mejora, se obtiene la ganancia de 260

dolares con 52 ctvs.

En 518 quesos obtenidos con la aplicacidn de esta mejora se obtiene la ganancia de 268 dolares

con 96 ctvs.

El tiempo que se empleara en recuperar la inversion sera de tan solo 31 dias. Con lo analizado
se tiene que en base a las ganancias obtenidas al mejorar la infraestructura es de gran ayuda

para la realizacion de las demas propuestas mencionadas.

e Realizacién de capacitaciones para conocimiento técnico del proceso de produccion
Equipos: funcionamiento y control.
Proceso: actividades y cantidad de insumos.

Producto final: calidad.
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e Proponer Buenas Practicas de Manufactura a los proveedores

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), es una norma que permite la regulacion de las
plantas procesadoras de alimentos, en este caso del queso que realiza La Lecherita MILK en
todo el procedimiento de elaboracion como controles, registros que garantizan la calidad y la
seguridad de consumo. Para ello los proveedores deberian realizar las buenas précticas de
ordefio durante todo el transcurso de la obtencion de la leche, donde incluye la preparacion de
la persona, ganado, utensillos 0 materiales que se van a utilizar durante el proceso del ordefio
para garantizar calidad para la fabricacion del producto y del consumo del cliente. En caso de
que la materia prima no cumpla con los pardmetros de calidad analizada en el ecomilk, esta sera
rechazada, ya que se sigue las politicas establecidas en la empresa, tomando criterios de calidad,
disponibilidad del producto, tiempo de entrega y forma de pago; y que al elaborar el producto
asegurarse que esté libre de microorganismo y otros tipos de suciedad que pueden ser dafiinos
para el producto y perjudicar la salud del consumidor para ello debe aplicarse medidas de
higiene, como la desinfeccion de &reas de trabajo, limpieza del personal, herramientas, entre

otros.
e Adquisicion de maquinaria con mayor capacidad
Adquisicion de maquinaria con mayor capacidad

El problema con relacion a la maquinaria es la poca capacidad de absorcién de la motobomba
debido a que la empresa cuenta con una sola. La solucion a este problema es la inversién de
maquinaria en el area de recepcidn, agilizando el proceso, para ello es necesario que se adquiera
una motobomba succionadora de leche con mayor capacidad para disminuir el tiempo de

operacion y asi mejorar la productividad de quesos doble crema.

Tabla 48: Motobomba actual

Motobomba actual (WX10)

Litros/minutos Minutos de descarga los 1000 litros Precio
130 7.7 295
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Motobomba con mayor capacidad

Tabla 49: Nueva adquisicion de motobomba

Nueva adquisicion de nueva motobomba (WH15X)

Litros/ minutos Minutos de descarga los 1000 litros Precio
280 3.57 500
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Como se observa en la tabla 49 con la motobomba WH15X el caudal de descarga de leche es
de 280 litros por minuto, con los 1000 litros trabajados se realiza 3 minutos y 57 segundos. Esta
actividad se la realiza dos veces debido a que la misma motobomba se la utiliza para filtrar la
leche del carro tanque o cantinas de los proveedores al tanque de recepcién y del tanque de
recepcion a la tina de calentamiento. Entonces el tiempo total que tarda es de 7 minutos con 14
segundos y se ahorra 8 minutos con 26 segundos. Por cada 1000 litros diarios de cada proveedor
se ahorraria 4 minutos con 13 segundos. En los 10020 litros diarios trabajados se ahorran 41
minutos con 38 segundos, tiempo en el que se podria emplear en elaborar 14 quesos mas diarios,

Teniendo una ganancia de 7 dolares con 40 ctvs y la inversion se la recupera en 2 meses 8 dias.
e Mantenimiento de la maquinaria

La empresa La Lecherita MILK realiza mantenimientos correctivos de las maquinas utilizadas
para la elaboracion del queso, esto quiere decir que se realiza reparaciones cuando la maquina
falla o hasta cuando la maquina aguante, existiendo operacion insegura y mayor costo por

perdida de produccion.

La alternativa de solucion para un correcto mantenimiento de las maquinas en la elaboracion
del producto es realizar mantenimientos preventivos evitando cuellos de botella, paralizacion

de la produccién, forzamiento de la maquina, pérdida de recurso y tiempo.
4.1.3.2. Hacer
4.1.3.2.1. Implantacién de las acciones planificadas segun la etapa anterior

El resultado de las mejoras efectuadas en el ciclo Deming se elabora una simulacion el FlexSim
y un nuevo diagrama de procesos mostrando graficamente las actividades con sus nuevos
tiempos asignados priorizando una adecuada alternativa propuesta alcanzando estableciendo

mejoras en “La Lecherita MILK”.
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4.1.3.2.2. Simulacién de la elaboracion de quesos mediante FlexSim 2018
e Descripcion del caso de estudio

Como ya se ha mencionado “La Lecherita MILK” es una empresa productora de quesos doble
crema. La preparacion de este producto requiere de cuatro ingredientes, tres en la primera
simulacidn siendo la leche (1000 litros), cuajo (10 gramos preparados en un litro de suero),
suero (70 litros) ver (tabla 23) y un ingrediente en la segunda simulacion (sal). La leche es
abastecida en el area de recepcion (Sourcel) por medio de cantinas o carro tanques
(ItemToFluid) y enviada hasta el tanque de recepcién (FluidTank1). Para realizar dicho envio,
es necesario que un trabajador (Operariol) tome muestras para realizar un anélisis de calidad
de la leche; siendo aprobada, se conecta del IltemToFluidl, para que la leche sea vertida a través
de una manguera transportadora al tanque FluidTank1, seguidamente esta es transportada al
area de produccidn para su calentamiento en el FluidProcessorl. En el Source2 y ItemToFluid2
se prepara el cuajo con la cantidad de 10 gramos en un litro de suero, realizado por un trabajador
(Operador2), esto es enviado al FluidProcessorl. En el Source3 y ItemToFluid3 se ubica el
suero, siendo este vertido al FluidProcessorl con la cantidad de 70 litros, una vez depositados
todos los ingredientes al FluidProcessorl, en el FluidToltem1 tendremos como resultado la

cuajada y la cantidad de la misma (Sink1).

En la simulacion 2, este mismo operario es encargado de recoger la cuajada (Sourceb) y
transportarla a través de canastillas a una mesa con el fin de que esta sea desuerada en su
totalidad; el Operador3 es el encargado de trasladar las canastillas con cuajada al trompo hilador
(Combinerl), esta maquina es manipulada por el Operador4 en donde afiade sal (Source4)

siendo este el cuarto ingrediente.

El resultado de esta actividad es una masa completamente hilada, la cual es transportada por el
Operador5 a la mesa de moldeado (Separatorl), siendo esta manipulada por el Operador®6.
Posterior a esto la masa es cortada, pesada, moldeada en bloques de 2500 gramos y ubicados
en sus respectivos moldes; el Operador2 es encargado de trasladar estas unidades en canastillas
teniendo una capacidad de 17 unidades, y son enviadas para ser empacados; el Operador7 es el
encargado de esta actividad (Processorl) y también de trasladarlos a su almacenamiento
(Separator2). Por ultimo, el Operdor5 se encarga de ubicar los quesos de las canastillas a las

estanterias (Rack) del cuarto frio.
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emToFluid1 =
FluidTank1

Processor1

Figura 40: Proceso de produccion.

e Construccion de los modelos de simulacién

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

Para la construccion de estos modelos se inicia creando dos nuevas hojas de trabajo (New

Model) en FlexSim. Posteriormente, se eligen de las bibliotecas Fixed Resources Objects, Fluid

Objects o0 Task Executers siendo los recursos necesarios, estos se arrastran al area de trabajo

(figura 41 - 42). Los objetos necesarios para este caso de estudio son:

FrexSm

problem solved.

S
=)

New Model Open Model

& —
O —
Hle—

Preferences

ng Start

G ted

Getting

n

User Manual

Figura 41: New Model

@3y uUbrary ' Toolbox

|
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@ Source B Queue

=@~ Processor o sink

& Combiner QB separator

3% MultProcessor JF Rack

W BasicFR

—} Task Executers
) Dispatcher @@ TaskExecuter
%, Operator “ff Transporter
W] Slevator <& Robot
7 Crane =} AsrRSvehide
™ BasicTE

—] Travel Networks
—~~ NetworkNode @ TrafficControl
] Conveyors

= Straight Conve: Curved Convey
7, Join Conveyors <}P> Dedsion Point
BB station & I Photo Eye

458 Motor Merge Controlle
—|] Visual

A Text A\ Bilboard

123



Figura 42: Biblioteca de objetos
5 Sources (Fixed Resources Objects).

7 Operators (Task Executers).

3 ItemToFluids (Fluid Objects).

1 FluidTanks (Fluid Objects).

4 FluidPipes (Fluid Objects).

1 Sink (Fixed Resources Objects).

1 Queue (Fixed Resources Objects).
1Combiner (Fixed Resources Objects).
2 Separator (Fixed Resources Objects).
1 Processor (Fixed Resources Objects).

AR N N N N N N N RN

1 Rack (Fixed Resources Objects).

e Descripcion de los objetos del modelo en la simulacion 1.

Paslll

Area de

ItemToFluid1
FluidTank1

Figura 43: Simulacion 1.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).

v Los Flowltems (carrotanques y cantinas de leche abastecida por los proveedores) llegan
a partir de las 8:15 de la mafiana y los Flowltems (cubetas de preparado de suero y
cuajo) se preparan cuando la leche ya es previamente calentada en el FluidProcessor1.

v El contenido maximo del IltemToFluid1(leche), ItemToFluid2 (suero) y ItemToFluid3
(cuajo) es de 1000 litros respectivamente.
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Las unidades de leche por cada unidad discreta son de 1000 litros por cada Flowltem
(carrotangues o cantinas) que entre al ltemToFluidl.

El suero, por cada unidad discreta es de 70 litros por cada Flowltem (cubetas de suero)
que entre al ItemToFluid2.

El cuajo por cada unidad discreta es de 1 litro (10 gr de cuajo) que entre al ItemToFluid3.
La tuberia FluidPipel y la tuberia FluidPipe4 que conduce al tanque FluidTank1 tiene
una capacidad de contenido maximo de 1000 litros y la velocidad de transferencia del
ItemToFluidl al FluidTank1 es de 0,46 litros por segundo.

La tuberia FluidPipe2 que conduce al tanque FluidTank2 tiene una capacidad maxima
de 70 litros y la velocidad de transferencia del ltemToFluid2 al FluidProcessorl es de 1
litro por 0,021 segundo.

La tuberia FluidPipe3 conduce al FluidProcessorl tiene una capacidad maxima de 1
litro y la velocidad de transferencia del ItemToFluid3 al FluidProcessorl es de 1 litro
por 0,021 segundo.

La capacidad maxima del tanque FluidProcessorl es de 2000 litros.

Descripcion para el FluidProcessorl: Calentamiento (20 minutos), una vez la leche
calentada, se procede a afiadir el resto de ingredientes (cuajo y suero) para asi obtener
en el FluidToltem1 la cuajada y el nimero de la misma (Sink1).

El contenido méaximo del FluidToltem1 es de 1000 litros y las unidades (canastillas) son
10, es decir el liquido por unidad discreta entregadas son de 100 litros por Flowltem al
Sink1, estos nuevos Flowltems tiene el nombre de cuajada.

Descripcidn de los objetos del modelo en la simulacién 2.

Rack!

Area de deeRein

Figura 44: Simulacién 2.
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019).
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Los Flowltems obtenidos de la simulacion 1 debe ser de 10 canastillas de cuajada.

El Queuel tiene un maximo contenido de 10 Items (canastillas) y el tiempo de
permanencia es de 3 minutos.

Los Items (canastillas) son trasladados por el Operador3 al Combinerl (trompo hilador).
El Process Time del Combinerl es de 20 minutos, controlada por el Operador4 y para
realizar un Ouput necesita de un Transport siendo el Operadorb.

El Process Time del Separatorl (mesa de moldeado) es de 12 minutos, realizada esta
actividad por el Operador6 y usando al Operador3 quien traslada los Items (canastillas
con quesos doble crema).

En el Processorl su Process Time es de 15 minutos, tiene su Pick Operator (Operator7)
y para el traslado de los Items (canastillas con quesos empacados) al Operador5.

En el Separator2 se realiza un Split (extraer los quesos doble crema de las canastillas)
siendo 17 unidades en cada Items (canastillas con quesos dobles crema).

En el Rack ubicado en el cuarto de almacenamiento, el maximun content es de 501 Items

(quesos).

Después de arrastrar los objetos al area de trabajo, es necesario conectarlos. La conexion de

Fluid Objects se hace de la misma forma con la que conecta los Fixed Resources Objects:

presionando la tecla “A” y dando clic en los objetos a conectar se crea una conexion de

entrada/salida y la tecla “S” crea una conexion de puerto central. Se toma en cuenta que los

objetos van conectados de manera sistematica como se observa en las figuras.

Conexion Fixed Resources Objects, Fluid Objects y Task Executers en la simulacién 1

Para esta simulacion, las conexiones son las que se indican a continuacion

AN N NN Y U N NN

Del Sourcel al Processorl(Operatorl)

Del Processorl al ItemToFluid1(Operatorl)
Del Itemtofluidl al Fluidpipel

Del Fluidpipel al Fluidtankl

Del Fluidtankl al Fluidpipe4

Del Fluidpipe4 al FluidProcessorl

Del Source2 al ltemToFluid2 (Operator2)
Del ItemToFluid2 al Fluidpipe3

Del Fluidpipe3 al FluidProcessorl
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AN NN RN

Para esta simulacion, las conexiones son las que se indican a continuacion:

AN N N NN N

Del Source3 al ItemToFluid3

Del ItemToFluid3 al Fluidpipe3

Del Fluidpipe3 al FluidProcessorl
Del FluidProcessorl al FluidToltem1
Del FluidToltem1 al Sink1

Conexion Fixed Resources Objects, Fluid Objects y Task Executers en la simulacion 2

Del Source5 al Queuel(Operator2)

Del Queuel al Combiner1(Operator3)
Del Source4 al Combinerl (Operator4)
Del Combinerl al Separatorl(Operator5)
Del Separatorl al Processor1(Operator3)
Del Processorl al Separator2(Operator5)
Del Separator2 al Rack1(Operator2)
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Configuracion de los objetos de la simulacionl.

Tabla 50: Ventana de propiedades de Sources

Arrival times

Sources

Flow

#% Sourcel Properties

’ [ source:

Source Flow  Triggers Labels General
Arrival Style Arrival Schedule
Flowltem Class | Box

[l repeat Scheduis Sequence

g = I o

[ArrivalTime [ltemiiame | Quantty |
Arivall | 15 Product 1

GRS

#% Source? Properties

& -

Source Flow  Triggers Lsbels Genersl
Aerival Style Agrival Schedule
Flgwltem Class  Box

[repeat schedue/Sequence
aericais [1 Labeis [0

i

|temtame | Quantity |
1 Product 1

Amivall

C =1 R

#% Sourcel Properties

- [m] x
’ [ source1 @
Souwrce Flow  Triggers Labels General

Output

Sand To Peet First avaisble -2/

7] Use Transport | Madel find("Operator 17) - ar
priority | 0.00 Preemption |no preempt =

O Sendto on D

@ a1 ol =

#% Source? Properties - = x

’ Scurce2 @

Scurce W Triggers Labels General
Output

SendToPort  Frstavadable -2
[l use Transport Model find("Operator2?) -a”
prioeity [ 0.00 | Preesption |no preempt ~
[JReevahate Sendto on Downstream Avadablity
- TR sosy | [0 ] [ concel

128



Sources
Arrival times

#% Sourced Properties — a x #% Source3 Properties - o x
’ o D ’ [ @ &
Source Flow  Triggers Labels General Source Flow  Triggers Labels General

Output
arrival Style Arrival Schedule b

SendToPort  |First avalable Y4
Flowltem Class | Box e

[Ause Transport | Model find("Operator2) -
[Jrepeat SchedueSequence *”""[T‘ Ereemotion no preempt -
Arrrvls [ 1 3 ek [0 = = O shiate Sendto on dabk

[AmvalTime |itembiame |Guantty |
Arrivall 65 Product 1
O & 3 [« sopty | [0 ][ cance 9l [ [«

Tabla 51: Ventanas de propiedades de Processor 1

Processorl

Process Time Flow

74 Processor] Properties

- [u} x #% Processor] Properties - o X
= - .
* [ Processoct | ® & * Processor ] | @
Processor Greskdowns Fow  Triggers Labels General Processcr  Breskdowns  Fiow  Trigoers Labels  General
Maxmum Content | 1 [ Convey Items Across Processor Length Ourput
SendToPort  Frstavalabe v
SetpTme 0 -8/
[ use Transport Model fnd(Dperator1) B
[Juse Operator(s) for Setup ——
priosity [0.00 | Preempton |no preempt -
ve Setup Operator(s) for both Setup ond Process [ Rwtvakiate Sundio on Dosmatramn Avakably
ProcessTme 6 h : I’ Irput
[Juse Operator(s) for Process 1 Cra
0.00 00 preenpt
(- T R sosty | [0 ] | el o 18 ) < x sty | o ]| canal

129



Tabla 52: Ventanas de propiedades de ItemToFluids

ItemToFluids

Maximum Content and Inputs Ports

% MemToFluid] Properties

- o b4
ﬁ [ semToruid1 | @ &

ltemTofusd Flow  Triggers FludlevelDsploy Labels General Stabstcs
Masamum Content | 1000.00 ] Envtal Product
InputPorts Qutput Parts

Fladper Dareteunt | 100 | P Object ate [ 100
Discrete Lints per Flowitem | 1000.00 |

Flowitem Recyding

Destroy Flowltems

Maimum PortRate [ 100
Cutput port scale factor (0-1)

OutputPortl

Adpst Gutput Rates Do nothing

O T 0 )

% temToFluid2 Properties

- o *
ﬁ [ 1emTorksdz @

ItemToFuid Fiow  Triggers FuudleveDsplay Lsbels General Statstis

e Content | 70.00

] sl Product
Input Ports Output Ports

Fhadper Durete Lt [ 100 Mt Cbject Rate | 100

Discrete Liits per Flowitem | 70.00 Masimum PortRate | 100

Flowitem Recydng ' utpuit port scale foctor (3-1)
Destroy Flowltens

OutputPortl

Adpst Gutput Rates Do rathing

Q@ H o
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ltemToFluids

Maximum Content and Inputs Ports

7% temToFluid3 Properties

- o X
a [ 1remTorsd3 | @ &

[emToFiid Flow  Triggers FhudlevelDsplay Labels General Stabistcs

Mavamum Content | 1.00 trital Product

Input Ports Qutput Ports.

Fhadper Dorete Lt | 100 Maimun Object Rate | 1.00
Discrete Units per Flowitem | 2.00 Maximum PortRate | 1.00
Flowitem Recyding . Outpuit paet scale factor -1
Destroy Flowltens

| Cutputport1

Adjust Output Rates | D% rathing

O 1l w1

Tabla 53: Ventana de propiedades de FluidPipes

FluidPipes

Maximum Content and Input Ports

— L FludPipe 1

Pt Layout Triggers Labels Genersl Statistcs
Maxieruam Content | 1000.00 | Flow Mode Flow Everly
Trguit Parts Cutput Perts
Maximum Fiow Rate | 0.21
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FluidPipes
Maximum Content and Input Ports

#% FluidPipel Properties - o x

¥
g [ Pudpe? | @ o
POt Layout Trggers Labels Gensral Statistics
Madmum Content | 70.00 Flow Mode  First Avadable v

TnputPorts Qutput Parts
Masimuen Flow Rate [ 0.9 ]

CETNRIE o | 5] e

#% FluidPiped Properties - o *

" -
P ) | @ &
Poe  Loyout Triggers Labels Generdl Statistis

Maxdmum Content | 1.00 | Flowmode |Frst Avalabe v

Input Ports Dutput Perts:
Marimun Flow Rate | 0.46

91z (& [«|1» ety | [0 ]| conce
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FluidPipes
Maximum Content and Input Ports

-~

G [Pudoes | @ &

Ppe  Layout Triggers Lsbeks Genersl Statisscs

Maximum Content | 1000.00 Flow Mode | First Avalable ~

Input Ports Cutput Ports
Masderum Fow Rste | 0.21

o M w > =l e

Tabla 54: Ventanas de propiedades de FluidTanks

FluidTanks
Maximum Content and Input Ports

#% FluidTank] Properties - o x

8 0

Tark  Marks Triggers FlidleveDisplay Labels General Statistcs

Macdmuem Content | 1100.00 Iritial Content | 0,00 Brwtal Proguct

Irput Ports. Dutpt Ports.

Maximum Object Rate | 1.00 Mmdmum Object Rate | 1.00

Massmum PortRate | 1000.00 | Maeumportrate  [L00

Inpus port scale factor (0-1) Cutput part scale factor (0-1)

IrputPortt 1 OutputPortt 1

Adjust Input Rates | Do nothing -

Adjust Quiput Rates Do nathing -2
O /& [ ol
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Tabla 55: Ventanas de propiedades de FluidProcessor

FluidProcessor

Maximum Content

A FluidProcessor] Properties
ﬁ FhicProcessor |

| @ &
FuidProcessor Triggers FhicLeveDisplay Labels General Statistcs
Maimen Content | 2000.00 | ossvae [0
Irput Ports

Output Ports
P ingaut information regqured

Mascemem Outpust Rate | 1.00

Recenve Port By Expression

- ]
DestnatonPort | By Expressan

3 ¥
0 T w4

Tabla 56: Ventanas de propiedades de FluidToltem

FluidToltem

Maximum Content and Input Ports

#% FluidToltern1 Properties

- o *
@ FrudToltem1 D
FlidToftem Fow  Triggers FladleveDisplay Labels General Stakstis
M Content | 1000.00 Flowitem | Crde -
Trput Perts Flowitem Cutput
Masimue Object Rate | 1.00 Flid pes Dscrete it | 100
Macdmuen Port Rate | 10.00 Descrete Units per Flowitem | 1,00

Input port scale facter (0-1)

nputPortl

Adyst Input Rates Do nothing

Y

Configuracion de los objetos de la simulacion 2.
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Tabla 57: Ventanas de propiedades de Sources

Sources

Arrival times

™ Sgurced Properties

. [Sources | @ &

Source  Flow  Triggers Labels General

Arrival Style Arrival Schedule ~|

Flowltem Class Box

[CIRepeat schedule Sequence
arvals [10 [3]  Labes [0 |3 =
ArrivalTine | Itemame | Quantity |

Arrivall 6 sal 1

Arrivai2 26 Product 1

Arrival3 S8 Product 1

Arrivald 84 Product 1

Arrivals 110 Product 1

Arrivals 136 Product 1

Arrival? 162 Product 1

Arrivaid 188 Product 1

Arrivald 214 Product 1

Arrival 10 240 Product 1

D) 1l 88 (4113 sooy | 5] | con

#< Source5 Properties - o x

’ [sources | @ &

Sowrce Flow  Triggers Labels General

ArivalStyle | Arrival Schedue ~
Flowltem Class  |Box

[Jrepeat Schedue/Sequence
arivals [10 [2]  Lsbels [0 [= =
ArrivalTime [ItemiMame |[Quantity |
Arrivall 0 canastilas 1
ArrivalZ 0.30 Product 1
Arrival3 0.60 Product 1
Arrivald 0.90 Product 1
Arrival5 1.12 Product 1
Arrivals. 1.15 Product 1
Arrival? 1.80 Product 1
Arrivald 2.10 Product 1
Arrivald 2.40 Product 1
Arrival 10 2.70 Product 1

O/ 12 [aa] (4[> ooy | [oc ] [ concel
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Tabla 58: Ventanas de propiedades de Queue

Maximum Content

Queue

Flow

#% Queuel Properties

- [m] *
#% Queuel Properties — (] ®
Queuel
‘ [ | @ o ‘ (e |® &
o T = Quewse Flow  Triggers Labels General
Maxdrnumn Content 10 Output
Euro Send To Port First available - @
Bag ¢ [Zuse Transport |Model.find("Operator3?) -3,
Perform Batching
. prant (655 oreenotan [nasweert 7
TargetBatchSize [ 10 ] - . e
Max Wait Time 0,00
tnput
EAFlush contents between batches Cpa .
visual .
Item Placement Stack Vertically ~
s
(O] e [aa] (411> sopty | [ok ][ coneel @ ta| (4 [4][» gy | [k ]| cancal
Tabla 59: Ventanas de propiedades de Combiner
Combiner
Process Time Flow
7% Combinerl Properties - o x #% Combiner] Properties - [=] x
’ [ Comboert 1@ & * [combinert | @ &
ProcessTimes Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General ProcessTimes Breakdowns Combener Flow  Triggers Labels  General
Setup Time - @2 Output
[Juse Operator(s) for Setup 1 Send To Port First avadsble Y
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process [Fluse Transpert  Model find{"OperatorsT) -
Priceity [0.00 | Freemption |no preempt -
et 2 M [Ireevalate Sendto on Dewnstream Avadabdty
[Ause Operator(s) for Process  Numbes of Operators [1 | ot
Pick Operator  Model. find("Operator4?) -8 Cea
Prioeity [ 0.00 Preemption |no preempt - i
O 18 ;1 Aty | [ok ]| concel @ Ta 44 [« [» apgly | [k ]| canes
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Tabla 60: Ventanas de propiedades de Separators

Separators

Process Time — Operator for process — Flow — Split

7S Separator] Properties o

S =

ProcessTmes  Ereakdowns Sepwator Flow  Triggers Labels General

X 7% Separater! Properties

®é ' st

#% Separstor] Properties.

@& ’ [semarators

Setup Time:

Pk Operator | Model find{ Operators)

(2 T R

-/ Ourease @it
[luse Operator(s) for Setip SchtfUnpeck Quantity |5
@ Setp Operator(s) for both Setup and Prec Recyde From

Process Tme 12

B/

A use Operator(s) for Process  Number of Operators | 1

8/

Priceity | 0.00 Preemption no preewot v

dony | o] [canad | @) 1 (4] 11>

ProcessTenes Gresidowns SeDaabor Fow  Triggers Labels General

ProcessTmes Breakdowns Separator Flow  Triggers Labels General

Defais Separator Option

| Preemoton no preemot

rooy | o] [Ceance | @] Fa) (0] [H10

A Cormey Items Across Separater Leng®h Output
- :, Send To Port
Transport | Model el Cperatee 3
Do ot Recyde Items v Bluse ' - !
Prionty | 0.00
[m] Sendto on Ox
Irout
Ora

Tabla 61: Ventanas de propiedades de Processor

Processor Time

Processor

Flow

~

* | Processor1 D

Processor Breskdowns Flow  Triggers Labels General

Maxsmum Content S A convey Items Across Processor Length
Setup Time:

[Juse Operator(s) for Setp

Process Tme 15

[Juse Operator(s) for Process

Q& Aoty

#5 Processor Properties
*' [ Processor1

Output
SendToPort  |Frstavadable
A use Transport | Medel find{"Operator 57
Friority [ 0.00
[JResvaluate Sendto on Downstream Avalshiity
Enput
Ora

QT & [« Ay

Processor Breskdowns Flow  Triggers Labels General

| Preemption o presmpt

| @ &

-z
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Tabla 62: Ventanas de propiedades de Rack

Rack

Maxim

um Content

#% Rack Properties

F =

Rack  SgeTable Fiow  Triggers
Visuals

[CJFoor Storage
ClExtend Columes

Shelf titamount | 0,00
CommnSpacng | 2
Logic

Place in Bay

Random Bay

Place inLevel Random Level

QO T M 4

@ o
Labels General

[CIMark shebves that have caled a transporter
[Cride Foor

Picking/Placing Y Offset [ 0.00
Opadity .00

¢ Resultados obtenidos de los Fixed Resources Objects, Fluid Objects y Task Executers

en las simulaciones.

Un Dashboard expresa de mejor manera las estadisticas en FlexSim, a través de una base de

datos, genera graficas dindmicas y variables que se animan cuando la simulacién esté corriendo,

con el fin de comprar rendimientos, tiempos y contenidos.

Tabla 63: Resultados obtenidos de los Fixed Objects, Fluid Objects y Task Executers

Object Dashboards

F et
Statelgeneraﬁng ‘ o ThroughpUt
Throughput > Object Input Output
Input Output Source1 | 0.00| 1.00
| 0.00 1.00 |

Sources
#< Source2 — O x
State l generating l » Th roughput
Throughput < Object Input Output
Input OOk Source2 | 0.00 1.00
[ 0.00 1.00 |
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Object Dashboards
#% Source —_
State | generating |[# Throughput
Throughput 7 f Object Input Output
Input Output — Source3 | 0.00 | 1.00
| 0.00 | .00

Processorl

Itemtofluid

FluidPipel

FluidPipe2

| #< Processorl —_—

fStateIide

Throughput
Input Output

| 1.00 | 1.00

% ltemToFluid1 -

State | empty

Throughput
Input Output

| .00 | 1000.00

#S ltemToFluid2 -

State | empty

Throughput

| .00 ‘ | 70.00

#% ltemToFluid3

State | empty

Throughput
Input

Processor1

Object Input Output
Processor1 | 1.00 1.00

Throughput
Object Input  Output
ltemToFluid1 | 1.00 A 1000.00

Throughput
Object Input Output
ItemToFluid2 | 1.00 | 70.00

Throughput
Object Input Output
temToFluid3 | 1.00 1.00

Throughput
Object Input Output
FluidPipe1 | 1000.00 A 1000.00

Throughput
Object Input Output
FluidPipe2 | 70.00 | 70.00
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Object Dashboards

o
State | empty | [
Throughput <
Input Output
70.00 | 70.00 |
FluidPipe3 State [erpiy > Throughput
Throughput < Object Input Output
foput Qutput FluidPipe3 | 1.00 | 1.00
i i |
A: Pine "
FluidPipe4 =S - Throughput
R =l Object Input Output
Input Output 2| FluidPipe4 | 1000.00 | 1000.00
[ 1000.00 | 1000.00
: T e S Throughput
FluidProcessorl State [empty IF: Object Input  Output
Throughput = FluidProcessor1 | 1071.00 | 1071.00
Input Output
[ 1071.00 | 1071.00 |
_ o . Throughput
Throughput P Sink1 | 1000.00 0.00
Input Qutput
1000.00 [ 0.00
 Rack2 - o x Throughput
Rack State [ ide I Object Input Output
Throughput < Rack2 | 50.00 0.00
Input QOutput
[ 50.00 [ 0.00 |

Con los Throughput obtenidos en los Dashboards, los resultados son acordes a los datos
esperados conforme a lo planteado en el flujo de procesos de la empresa La Lecherita MILK,
en este sentido se pudo identificar la cantidad de quesos fabricados considerando los tiempos
de las actividades realizadas por los operarios y maquinarias donde se puedo verificar que su

produccion con 1000 litros de leche se obtiene 50 unidades obtenidos (tabla 64).
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Tabla 64: Simulaciones

Simulacion 1 Simulacion 2
< 7% Rack2 - O X
State | collecting o< StatElidIe l s
Throughput
I:;;ﬂ?ghput Output x Inr.:zltjg - Output *
[ 1000.00 0.00 | ‘ 50.00 0.00
Tabla 65: Analisis de los operarios
Porcentaje del lrabaJo ergﬁleado por los operadores
Idle W Travel empry WTravelloaded WOfisettravel empty W Ofsetbravel loaded Analisis

BLoading WUnloading M Utz

Operator1
71%
Operator2 Operator2
[ ——
52% \

22%

Este Operador es el encargado de la
recepcion y control de calidad de la materia
prima(leche), tiene un porcentaje de trabajo
de un 71% al dia,

actividades como carga, descarga y manejo

cumpliendo con

del Ecomilk (analizador de leche).
Simulacionl
Del operador2 se analiza que en la

simulacionl se encarga de preparar el cuajo,
afiadir el suero, inspeccionar la temperatura
de la leche y realizar cortes a la cuajada
obteniendo el 52% y en la simulacion2
traslada en canastillas a la mesa de reposo,
cumpliendo asi un porcentaje del 22%. El
resultado del porcentaje de este trabajador es
del 74% diario.

El operador3 cumple un porcentaje del 77%
diarios realizando debidos traslados, cargas,

descargas de canastillas con cuajada al
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Porcentaje del trabaJo : OJ)Ieado por los operadores
[dle TTraveIempry WTravelloaced WOffsettravel empty W Ofsetbravel loaded

BLoading WUnloading M Utlize

Andlisis

Operator3
{

77%

Operatord
]

75%

Operators

74%

Operator6

71%

trompo hilador y canastillas con quesos

empacados al almacenamiento.

Este operador cumple un 75% de trabajo
diario empleado, se encarga de manipular el
trompo hilador convirtiendo la cuajada en
una masa hilada y también es responsable de
afiadir un cuarto ingrediente siendo este, la

sal.

El operador5 desempefia un 74% de trabajo
diario, cumpliendo con cargas, traslados y
descargas de la masa hilada al &rea de
moldeo, también ubica los productos
terminados (quesos doble crema) a los

estantes del cuarto frio.

Se encarga de cortar, pesar y moldear la
masa hilada en boques de 2500 gramos y
ubicarlos en sus respectivos moldes. Este
operador cumple con un 71% de trabajo

diario.

Se encarga de extraer los quesos de sus
moldes y realizar su debido empaque, una
vez terminadas estas actividades, también

los traslada al cuarto frio en canastillas de 17
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Porcentaje del trabaJ'o emfleado por los operadores

Idle WTravel empty WTravelloaded MOfsettravel emply MOfsetbravel loaded Analisis
BLoading WUnloading M Utlize

Operator7 unidades. Este trabajador cumple un 71% de
» su trabajo diario.
71%

4.1.3.2.3. Diagrama de procesos de produccién propuesto del queso

Tabla 66: Diagrama de procesos de produccion propuesto

Operacién Inspeccion Transporte Almacenaje

N° Actividad v Tiempo
Descripcion del proceso
Area de Recepcion
Recepcion de la ]
1 X 2 min
leche
Verificacion de la _
2 X 6 min
leche
Filtracion de la
3 leche (Tanque de X 4 min
recepcion)
Area de Produccion
Filtracion de la
4 leche (Tina de X 4 min
calentamiento)
Calentado de la )
5 X 20 min
leche
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Operacién

Inspeccion Transporte Almacenaje

N° Actividad Tiempo
—
6 Adicion del cuajo N 2 min
Yy Suero
7  Reposo X 3 min
8 Remover X 15 min
9  Desuerar X 3 min
10 Recoger la cuajada X 2 min
1 Traslado de la X 3 min
cuajada
1 Reposo de la X 3 min
cuajada
Traslado de la
13 cuajada al trompo X 3 min
hilador
14 Hilado X 20 min
Transporte de la
15 masa hilada al area X 1 min
de Moldeado
Area de Moldeado
Moldeado(cortado,
16 pesado y X 12 min
moldeado)
Transporte de
17 quesos al area de X 1 min
empaquetado
Area de empaquetado
18 Empaquetado X 15 min
Area de almacenamiento
19 Traslado al cuarto N Lmin

frio.
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Operacién Inspeccion Transporte Almacenaje

N° Actividad v Tiempo

20  Almacenaje X 10 min
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)

e Conteo del diagrama de procesos del método propuesto de elaboracion de 60 unidades

de quesos doble crema.

Tabla 67: Conteo del diagrama de procesos del método propuesto

Descripcion NUmero Minutos
Operaciones 9 76
Inspecciones 5 35
Transporte 5 9
Almacenaje 1 10
Total tareas y actividades 20 130

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
e Calculo de participacion de procesos en la elaboracién de quesos
Para calcular la participacion de cada proceso en la elaboracion de quesos doble crema se aplica:

Minutos por proceso

Participaciéon = ( ) * 100

Total de minutos de las tareas y actividades

Operaciones:

6
) * 100 = 58,46

partiipacién = (
articipacion 130

Inspecciones:

5
) * 100 = 26,92

Participacion = (130

Transportes:
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9
) * 100 = 6,92

Participacion = (130

Almacenajes:

0
130) £100 = 7,69

Participaciéon = (
4.1.3.3. Verificar

Se procede a comparar las acciones anteriores y la participacion del método propuesto para asi
llegar a la mejora planificada y estandarizar dicho método, para lo cual se usa como herramienta

la siguiente tabla:

Tabla 68: Comparacion del método actual - método propuesto

Método actual Método propuesto

Actividad Simbolo Pasos Minutos Eficiencia% Pasos Minutos Eficiencia%

Operaciones Q 9 86 59,31 9 76 58,46

Inspecciones 5 35 24,14 5 35 26,92

Transportes : 5 14 9,65 5 9 6,92

Almacenaje v 1 10 6,90 1 10 7,69

Total 20 145 100 20 130 100

En la tabla 67 se observa que, con la propuesta del nuevo flujo, se minimiza los tiempos. Antes
se tardaban 145 minutos en producir 50 quesos doble crema, con el nuevo método se requieren

130 minutos, a pesar de que el numero de actividades se conservan.

En cuestion de los transportes se registra un ahorro de 5 minutos. Actualmente se realiza en 14
minutos y con el nuevo método tarda 9 minutos, obteniendo una participacion de 6,92% de
minutos empleados, ejecutando un Unico arreglo de una division en la planta de elaboracion de

quesos doble crema de la empresa “La Lecherita MILK” como se mira en la tabla 68.
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Las inspecciones y almacenaje no es conveniente reducir el tiempo que infieren estas
actividades, involucran la: verificacion de la leche, calentado de la leche, reposo, almacenaje el
cual se debe mantener ese tiempo, si se llegaria a reducir los tiempos, se podria originar algin

tipo de diferencia en las caracteristicas sensoriales

Tabla 69: Comparacién de resultados con la aplicacién de las alternativas de solucién

Minutos empleados para la elaboracién de 50 quesos doble crema

Mejoras _ _ :
Antes Después Reduccion de tiempo
Modificacion del disefio
) 145 140 5
de la planta (cuarto frio)
Bodega 10 4 6
Motobomba 154 7.14 8,26

En la mejora que se logré reducir mas tiempo es con respecto a la motobomba de 8 minutos 26
segundos, la adecuacién de la bodega reduciendo 6 minutos y la modificacion del disefio
suprimiendo en el traslado al cuarto frio de 5 minutos en el proceso de elaboracion de quesos

doble crema.
4.1.3.4. Actuar
4.1.3.4.1. Realizar las acciones correctivas en los procesos

Como acciones correctivas se observa que se redujo el tiempo de elaboracion de 50 unidades
de quesos doble crema de 145 minutos a 130 minutos, mientras que el nimero de tareas y

actividades se mantiene en 20.

Se puede observar que el tiempo del ciclo del proceso si ha mejorado, puesto que se ha reducido
el tiempo, pero se mantiene el nimero de actividades y tareas porque estan estandarizadas, asi
se obtiene que para la elaboracién de 50 quesos doble crema, donde se ejecuta un total de 20

actividades, se realizan en un tiempo de 145 minutos (2 horas 25 minutos).
4.2. DISCUSION

El proposito del trabajo de investigacion fue determinar el abastecimiento de la materia prima
y la produccidn de los quesos doble crema estableciendo alternativas para mejorar estos puntos

en la empresa “La Lecherita MILK”, utilizando diversas herramientas de trabajo como
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entrevistas, encuestas, diagramas de proceso, diagrama causa-efecto, juicio de expertos, gréafico

de barras, matrices de ponderacion y el ciclo PHVA.

En la investigacion de Ortiz y Simancas (2011), con el titulo “Propuesta de mejoramiento del
proceso de compras de leche cruda para la empresa Andalucia de Inversiones LTDA, se
menciona que la logistica de abastecimiento de la materia prima al igual que la empresa La
Lecherita MILK cuentan con proveedores aledafios quienes se encargan de abastecer a diario
leche fresca. Los proveedores no realizan ninguna prueba fisica-quimica, tan solo es

transportada en canecas o carro tanques hacia la planta productora de quesos.

Estas empresas realizan el analisis de la materia prima abastecida por cada proveedor donde se
toma una muestra para ser analizada y asi garantizar el nivel de calidad composicional de la
leche para poder seguir con su proceso de transformacion. Estos resultados son registrados en
una ficha técnica como constancia de la calidad de la leche. Una vez analizada la leche se
continua con las operaciones del abastecimiento, siendo la gestion de compra, y la evaluacion
de los proveedores, posteriormente realizan el resto de actividades que se emplea para la

elaboracion del queso doble crema.

Ambas empresas utilizan registros como fichas técnicas, registros de nimero de litros de leche
que abastece cada proveedor, registro de orden de compra, registro de seleccién de proveedores,
llenando estas planillas segun el namero de litros y el precio acordado con el proveedor se

procede a su respectivo pago.

Anexo 19. R-POC-04 Formato propuesto recepidn de beche cruda

| Codigo R-POC-O4
[Versidn o1
Fecha 17/10/2011
Pagina i

FORMATO PROPUESTO DE RECEPCOION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

[Proveedor: | [Nombe |
[ [ [Teiétone: T ]

Pruebas platatorma de recepcién Pruebas para pago.
Hora de tidad de it " Resporsable de eptacin
Entrega Fecha G o Conservantes, — Recuento w: Acep
entrega recibidos Aeohol adulterantesy Dersidad Lictometria | Crioscopia | Acdes | Antiidticos | Grasa | proteina | microbiano verificacitn (5ifNe)
otaes
neutralizantes [Quincenal)

Figura 45: Formato de recepcidn de materias primas e insumos.
Fuente: Erazo y Trujillo (2014).
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Las dos empresas estan de acuerdo en que la calidad de la leche es uno de los pilares

fundamentales y de la aplicacion de las buenas practicas de los proveedores.

Erazo y Trujillo (2014), con el titulo “Optimizacion de parametros técnicos en el proceso de
elaboracion de queso doble crema”, Rincolacteos es una empresa lactea ubicada en la provincia
del Carchi, canton Tulcan, sector La Rinconada, donde elaboran quesos “Doble crema” al igual
que la empresa “La Lecherita MILK”. En la empresa Rincolacteos la leche destinada para
elaborar queso doble crema se somete a algunas pruebas para evaluar la calidad fisicoquimica
y microbiolégica de la materia prima tomando una pequefia muestra de la materia prima de los
proveedores de leche para ver su contenido nutricional cumpliendo con los parametros de
calidad. Como resultado se obtiene que la calidad fisicoquimica y la contaminacién
microbiologica afectan la calidad del queso doble crema y que al utilizar Buenas Practicas
Manufactureras se reduce la contaminacion compuesta por microorganismos, cumpliendo con
las debidas condiciones para la elaboracion de este producto siguiendo la norma (NTE INEN
9:2012) al igual que la empresa La Lecherita MILK, los requerimientos de esta norma se

observan en la tabla 10.
Fallas en la elaboracion de quesos

En la empresa Rincolacteos y empresa La Lecherita MILK como en todas las empresas
productoras de cualquier producto se encontraran fallas. En este caso los defectos de los quesos

se pueden atribuir a alguna de las siguientes situaciones:

e Malas condiciones de higiene durante todo el proceso que sufre la leche.
e Errores que se cometen durante el proceso de la fabricacion.
e Falta de capacion de los trabajadores.

e No tener las herramientas suficientes para la elaboracion del producto.

Respecto a la composicion del queso doble crema la empresa Rincolacteos y La Lecherita
MILK siguen los pardmetros establecidos en la INEN 82. Estos parametros se detallan en el

anexo 26. Caracteristicas sensoriales del queso.
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Tabla 70: Comparacion de las caracteristicas sensoriales del queso

Rincolacteos La Lecherita MILK

Amarilla, no péalida ni )
) Crema amarillo no
Color blanquecina )
muy intenso.

No debe de ser un queso _
) ) Semiblando y
Consistencia masoso, duro o muy blando
Cremoso.
Debe estar libre de cualquier
tipo de particula visible como
Caracteristicas sucio, al igual que no debe de c )
. ) ] ompacta, sin
sensoriales Textura mostrar burbujas de aire
_ aberturas.
producidas durante el

enfriamiento de la pasta

Moderadamente

acido debe ser leve o
Sabor Moderadamente acido de muy poca

percepcion por el

consumidor

Con respecto al antecedente de investigacion de Mena (2016) “Disefio de proceso de queso
doble crema para la empresa Lacteos Amanecer del canton Huaca provincia del Carchi”, tiene
como objetivo principal disefiar el proceso de produccion de quesos doble crema y asi poder
construir una planta de produccién con lo que obtuvo ubicar correctamente las areas de la

empresa adaptando las condiciones necesarias que se deben regir.

La cual es un requisito de vital importancia para este tipo de empresas manufactureras, deben
tener claro la secuencia del proceso, los recursos necesarios entre ellos la capacidad de la
madquinaria, responsabilidades de la mano de obra, materia prima e insumos requeridos

manteniendo asi un control constante.

La distribucion de la planta o layout busca ordenar fisicamente las maquinarias que participan

en el proceso productivo de la empresa, teniendo en cuenta tanto el espacio necesario para:

150



materia prima, productos en proceso y terminados; como el espacio que ocuparan las
maquinarias y equipos que intervengan en la produccion y movimiento de: materia prima,

productos y operarios.

La empresa cuenta con un terreno de aproximadamente 1900 m? en ella 11 areas: entrada
principal, area de produccion, cuarto frio, area de carga, oficinas, bodega, area de materiales de
aseo, area de maquinas, area de empaque, bafios y duchas y laboratorio. La empresa La
Lecherita MILK cuenta con un terreno total de 1.373,88 m?2, y con 13 areas diferenciandose

con Lacteos Amanecer de que esta no cuenta con el area de materiales de aseo y duchas.

La metodologia empleada para el estudio de las empresas Lacteos amanecer y La Lecherita
MILK fue un diagnostico actual de la empresa y la utilizacién de AutoCAD.

Recepcion de

—
Leche materia prima

l Filtrar I—o Impurezas
Acido citrico —-[ Estandarizar I 1.5 g acido/kg prod
l 45 °D
Cuajo 4.| Cuajar | 30 min
l 35°C
I Cortar I 2%2 cm
| Desuerar |—b Suero
l 45 -C
Sal ,l Salar l 15 g sal/kg prod
| Hilar l 80-90°C
I Moldear I
Empaques —-I Empaquetar |
Polietileno
I Almacenar | 4-10°C

Figura 46: Diagrama de flujo de la empresa Lacteos amanecer.
Fuente: Vega (2016).

Vega (2016) con el tema “Disefio de plan de mejoramiento de los procesos de produccion de
yogurt, queso doble crema y queso pasteurizado en la empresa Scalea S.A.S”, se encontro
diversos problemas en las distintas lineas de produccion, asociandolo con nuestro caso de

estudio, en la linea de produccion de quesos doble crema los problemas son:

e Retales sobrantes del proceso de corte con pesos elevados
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e Demoras en el proceso se corte.

e Demoras en la operacion de empaque

e Operaciones innecesarias (operacion de sellado).
e Particulas extrafas en el queso

e Falta de maquinaria

El cuadro comparativo de método actual y método propuesto para proceso de fabricacion de

queso de la empresa Scalea S.A.S.

Tabla 71: Cuadro comparativo del método actual y método propuesto

Método Método _ _

Actual Propuesto Diferencia
Operaciones 31 28 3
Inspecciones 2 2 0
Demoras 0 0 0
Transportes 6 5 1
Almacenamientos 2 2 0
Distancia recorrida 820,33 m 347,82 m 472,51 m
Tiempo de elaboracion de producto 989,8 min 801,1 min 188,7 min

Fuente: Empresa Scalea S.A.S.

Con las mejoras realizadas en la empresa Scalea S.A.S, se obtiene un ahorro de tiempo de 3
horas 14 minutos y en la empresa La Lecherita MILK se reduce un tiempo de 15 minutos debido

a que la empresa cuenta con menos problemas en la elaboracion del producto.

Llerena (2014) con titulo “Optimizacion de los procesos de produccion de jeans en la empresa
Con Detalles y Colores de la ciudad de Pelileo para incrementar la competitividad”, logra la
reduccion de tiempos en la fabricacién de jeans donde su poblacién de estudio son los
trabajadores de la empresa determinando los problemas y mejorando la distribucion de planta
para asi evitar la contaminacion del medio ambiente. Calculando también la participacion de

los procesos en los cuales se obtuvo:
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Tabla 72: Participacion de los procesos

Causas Minutos Participacion
Operaciones 40 32,25
Inspecciones 21 16,94
Transportes 20 16,13
Demoras 28 22,58
Almacenaje 15 12,10
Total 124 100

Donde se muestra que las operaciones de la empresa Con Detalles y Colores tienen una mayor
participacion en la realizacion de operaciones con un 32,25% y realizando mejoras el proceso
de produccién logrando ahorrar 4 minutos. Al igual que la empresa La Lecherita MILK tiene

una mayor participacion en las operaciones siendo la manufactura con un 59,31%.

Pesantez, A (2007) con titulo “Elaboracion de un plan de mantenimiento predictivo y
preventivo en funcion de la criticidad de los equipos del proceso productivo de una empresa
empacadora de camar6n”, se identificO que ambas empresas realizan el mantenimiento
correctivo de las maquinas, por ende deberian elaborar un plan de mantenimiento preventivo
manteniendo en correcto funcionamiento y alargamiento de la vida util logrando mantener la

calidad de producto y la satisfaccion de los clientes tanto internos como externos.
Dasbhoard

FlexSim permitié mediante los dasbhoard generar una base de datos informativos de cada
operario a través de graficas determinando cual es el porcentaje que emplea cada operador. Con
el 85% el primer operador se encarga de la recepcion y control de calidad de la materia prima,
el operario 2 con el 87% es el encargado de preparar el cuajo, afiadir el suero, inspeccionar la
temperatura de la leche y realiza cortes a la cuaja, traslada en canastillas a la mesa de reposo y
al trompo hilador, el operario 3 se encarga de manipular el trompo hilador convirtiendo la
cuajada en una masa hilada y también es responsable de afadir la sal representando un 85%, el
4 operario con el 85% se encarga de cargar, traslados y descargas de la masa hilada al area de
moldeo, traslado de quesos empacados, también ubica los productos terminados (quesos doble
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crema) a los estantes del cuarto frio, el operador 5 con el 85% se encarga de cortar, pesar y
moldear la masa hilada en boques de 2500 gramos y ubicarlos en sus respectivos moldes v el
operador 6 con el 84% es el encargado de extraer los quesos de sus moldes y realizar su debido

empaque.

Finalmente, con los resultados obtenidos de la investigacion, se acepta la idea a defender dado
que, se puede afirmar que la logistica de abastecimiento de la materia prima si afecta a la
produccion de quesos en la empresa La Lecherita MILK, debido a que, la planta de produccion
realiza controles minimos de calidad de materia prima (leche), materiales e insumos y un
inadecuado disefio del area de produccion de la empresa, lo que genera cuellos de botellas,

incorrecto abastecimiento e inconsistencias en la elaboracion de quesos doble crema.

Los resultados obtenidos de la investigacion demuestran la necesidad que tiene la empresa la
Lecherita MILK de implementar las Buenas Practicas de Manufactura tanto del personal
administrativo y operativo de la empresa determinando el correcto control de calidad de la leche
en el laboratorio con el uso del ecomilk y la correcta interpretacion de datos y también de a los
proveedores de la leche en lo que respeta al ordefio y la agricultura misma que permite obtener
una materia prima de excelente calidad en lo que respecta a caracteristicas fisicoquimicas,
microbioldgicas las cuales se encuentran dentro de los pardmetros establecidos por la norma
INEN 09:2012, lo que garantiza que no exista problemas en el abastecimiento, proceso de
produccion obteniendo un producto de buena calidad precautelando la salud del consumidor
aplicando asi lo establecido en el ARCSA y con ello la empresa podra ser reconocida a nivel
internacional logrando la obtencion de nuevos certificados y con ello la exportacion de su
producto. También se ve la necesidad de realizar una planificacién en la hora de llegada de los
proveedores, la adquisicion de maquinaria con mayor capacidad, adecuado mantenimiento de

maquinas y de tener un apropiado disefio de areas y espacios.
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5.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES

La Lecherita MILK cuenta con un total de 30 proveedores de materia prima (leche), de
los cuales 23 proveedores son directos con una participacion de 21%, debido a que
abastecen con 16723 litros de leche semanalmente y 7 son proveedores intermediarios

con una participacion de 79%, abasteciendo con 62905 litros de leche semanalmente.

. Tener buenas practicas de manufactura de los proveedores de leche centralizdndose en

la higiene y el cumplimiento de parametros establecidos en las normas INEN con el fin

de obtener un producto de calidad y asegurando la salud del consumidor.

Diariamente la empresa La Lecherita MILK es abastecida de 10000 a 12000 litros de
leche, de los cuales obtiene de 500 a 600 quesos, los mismos que tienen un peso de 2500

gramos con 20 litros de leche.

Los proveedores de materiales e insumos con los que cuenta la empresa son 2
proveedores de insumos los cuales le abastecen de cuajo (CHR Hansen) con la cantidad
de 20 unidades y sal (Conversacol) con 20 quintales, los proveedores de materiales son
3 los cuales le abastecen de empaques (Alitecno) 30 cajas, limpieza (Quimilac) 12

unidades y etiquetas (Alitecno) 20 rollos.

Los factores mas relevantes que afectan a la logistica de abastecimiento en la empresa
son: el incorrecto manejo del abastecimiento, debido a que los materiales e insumos se
encuentran almacenados en la misma bodega con implementos de limpieza y la mala

planificacion de llegada de los proveedores.

El MRP permiti6 evidenciar las cantidades de materiales e insumos que se requieren
para la produccion de un pedido, teniendo en cuenta que para la elaboracion de 500
quesos se utiliza 10050 litros de leche, 100 gramos de cuajo, 32500 gramos de sal, 500
empaques y 500 etiquetas.

El software Tora permitié determinar el costo minimo de produccion anual del afio 2019

con ayuda de los datos historicos de ventas de la empresa la Lecherita MILK, costo de

155



10.

11.

12.

13.

produccion por cada queso doble crema de 2500 gr y los niveles de produccion
obteniendo un valor de 2.964.467,56, y el precio de venta anual por cada unidad de $
3074788 con una ganancia de $ 110240,44 anual.

Dentro de los datos histéricos, el numero de quesos doble crema vendidos en el afio
2017 fue de 188048, en el afio 2018 se vendid 199588 y en el afio 2019 se realizo la
venta de 214922 quesos. Realizando el pronostico de la demanda estacional, se obtiene

que para el afio 2020 se vendera una cantidad de 227727 quesos doble crema.

Para el andlisis fisico — quimico, la empresa La Lecherita MILK toma como base los
criterios establecidos en la norma técnica ecuatoriana NTE INEN 9:2012 la cual
establece parametros sobre el nivel de: grasa (3-3,8%), s6lidos no grasos (8,2% min),
densidad (28-32 D), proteina (2,9 gr min), temperatura (18-23 °C), acidez (13-17 °D),
ph (6,5-7 ph) y contenido de agua (0%), ademas, la norma INEN 82: 2011 determina

directrices sobre el producto terminado (queso doble crema).

Siempre a la materia prima (leche) abastecida por los proveedores debe realizarse el
control de calidad ya que de esto depende la etapa de produccién obteniendo un

producto de calidad.

Los factores mas criticos que afectan a la produccion son: la incorrecta division de éreas,

personal no capacitado e insuficiente capacidad de maquinaria.

La empresa La Lecherita MILK cuenta con 7 trabajadores en planta, los cuales son
rotados en las distintas areas de: recepcion, produccién y almacenaje. Dentro de estas
tres areas se realiza un total de 20 actividades, desde que llega la materia prima a

recepcion hasta almacenar el producto terminado en el cuarto frio.

El proceso de operacion ocupa el 59,31% con una duracién de 86 minutos de la
produccion de quesos, las inspecciones con una participacion de 24,14% utiliza 35
minutos, en el proceso de transporte tiene una intervencion de 9,65% con un tiempo de
14 minutos y el almacenaje con porcentaje de 6,90% cuyo tiempo de utilizacién es de

10 minutos.
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15.

16.

17.

18.

La empresa al mejorar el traslado de los quesos al cuarto frio como lo planteado en el
objetivo 4, lograria reducir 5 minutos en cada viaje, elaborando 86 unidades mas

diariamente; generando una ganancia de 44 dolares con 52 centavos.

Al realizar el mantenimiento correctivo de las maquinas generara un mayor costo debido
a que se realiza la reparacion de averias cuando estas surgen y provocando riesgos en la

pérdida de tiempo y recursos.

Con la adquisicién de una motobomba de mayor capacidad con los 10020 litros diarios
trabajados se ahorran 41 minutos con 38 segundos, empleando este tiempo en elaborar
14 quesos mas diarios teniendo una ganancia de 7 ddlares con 40 ctvs mas diarios y la

inversion se la recupera en 2 meses 8 dias.

Con la aplicacion de acciones correctivas en el ciclo PHVA se logro reducir el tiempo
de elaboracion de 50 unidades de quesos doble crema de 145 minutos (2 horas 25
minutos) a 130 minutos (2 horas 10 minutos)., mientras que las 20 actividades se

mantienen.

Con el software Flexsim se evidencio la simulacidn del proceso de produccidn de quesos
doble crema de la empresa, identificando la cantidad de quesos fabricados, considerando
los tiempos de las actividades realizadas por los operarios y maquinarias donde se puede
verificar que su produccién en el dia es de 501 unidades obtenidos con la cantidad de
10020 litros de leche, 70 litros de suero, 10 gramos de cuajo preparados en un litro de

suero y por ultimo la sal.
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5.2.

RECOMENDACIONES

Capacitar a los proveedores de leche para implementar buenas practicas de ordefio,
higiene, equipos, utensilios teniendo un buen resultado de calidad en el analisis de la
leche, de igual manera dar a conocer los valores éticos que se deben cumplir como la

puntualidad y responsabilidad.

Llevar a cabo un registro para determinar los proveedores que abastecen con un mayor
nimero de litros cumpliendo con requerimientos necesarios de la leche para la

produccion de quesos doble crema.

Plantear nuevas estrategias de la logistica de abastecimiento para mejorar y alcanzar el

éxito en la produccion.

Mejorar la infraestructura para optimizar los tiempos de desplazamiento de quesos

empacados al area de almacenamiento.

Realizar un mantenimiento adecuado de los equipos para evitar riesgos.

Realizar la produccion de quesos doble crema segin las normas ecuatorianas
establecidas por el Instituto Nacional de Normalizacion INEN, de igual manera acatar
los estatutos de la Norma ISO 9001 de calidad, para que no exista ningln riesgo que

pueda perjudicar a la salud de los consumidores.

Se recomienda que la empresa trabaje con normas actuales como la NTE INEN 9:2015

que son de gran utilidad para la elaboracion del queso y tener un mejor producto.

Realizar la adquisicién de maquinaria con mayor capacidad, evitar forzamientos en la

motobomba y mangueras succionadoras al momento de la recepcion.

La empresa debe ampliar la oferta de quesos doble crema en relacion al tamafio, y asi,

el consumidor tendra un amplio grupo de eleccion del queso.
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Anexo 4: Recepcion y control de calidad de materia prima

&

La Lecherita MILK

Cadigo: REG-REC-
01
Analista : L
Recepcidn y control de materia prima (leche) Fecha
responsable -
elaboracion:
Firma:
| Solidos _ .
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dd/ mm/aa ) ) Novedad en
(3- (min min 2,9 (13- (6,5
(28 -32) C % caso de
3,8)% 8,2%) gr 17)D 7,0)
rechazo
1/06/2019 | Isizan Suarez | 1950 3,37 8,47 30,4 3,21 18,7 13,0 6,75 0%
Amanda
Cecilia
1/06/2019 | Narvéez 1939 3,70 8,72 29,5 3,12 19,0 13,5 6,76 0%
Lépez  José
Antonio
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1/06/2019

Guapaz
Fuelantala
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29,1
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0%
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290

3,22

8,41

30,2

3,17

20,8

13,2

6,69

0%

1/06/2019

Portilla Irujo
Rosalino

Humberto

360

3,31

8,36

30,0

3,16

20,1

13,5

6,76

0%

1/06/2019

Pozo
Bastidas

Carmen Inés

102

3,42

8,38

30,0

3,19

18,8

15,7

6,66

0%

1/06/2019

Chamorro
Figueroa
Jaime
Gilberto

150

3,37

8,46

30,3

3,20

18,7

13,0

6,75

0%

1/06/2019

Tapia
Navarrete
Jonathan
David

85

3,57

8,61

29,3

3,21

20,3

15,4

6,65

0%
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1/06/2019

Rios Bolafnos
Laura Camila

163

3,24

8,43

30,5

3,20

20,8

13,2

6,69

0%

1/06/2019

Mueses Ates
Luis Alberto

748

3,52

8,56

30,6

3,23

22,5

13,0

6,78

0%

1/06/2019

Mejia
Becerra
Eugenia
Maria

89

3,40

8,36

29,8

3,15

18,5

15,8

6,63

0%

1/06/2019

Tipa Yandun
Oscar Manuel

63

3,23

8,40

30,2

3,16

20,7

13,1

6,67

0%

1/06/2019

Tulcan
Huertas
Miguel

Emilio

26

3,30

8,37

30,1

3,17

20,3

13,7

6,70

0%

1/06/2019

Rojas Ovideo
Milton
Eduardo

21

3,43

8,41

30,3

3,21

18,7

15,6

6,68

0%

1/06/2019

Guevara
Rosero Ivan

Fabricio

130

3,37

8,45

30,3

3,19

18,6

13,1

6,75

0%
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1/06/2019

Paredes Ortiz
Edwin

Segundo

93

3,57

8,62

29,2

3,22

20,5

15,3

6,66

0%

1/06/2019

Erazo
Carvajal
Teresa

Yolanda

255

3,30

8,36

30,1

3,16

20,1

13,5

6,76

0%

1/06/2019

Castro

Laguna
Tobias
Waldir

140

3,22

8,68

31,3

3,28

21,0

15,0

6,5

0%

1/06/2019

Enriquez
Ayala  José
Victoriano

61

3,41

8,37

29,9

3,16

18,6

15,9

6,64

0%

1/06/2019

Benavides
Anrango Yuli
Mishel

35

3,22

8,51

30,2

3,17

20,8

13,2

6,69

0%

1/06/2019

Rosero Luna

Zoila Cecilia

16

3,31

8,36

30,0

3,16

20,1

13,5

6,76

0%

1/06/2019

Navarro

Imbaquingo

33

3,42

8,37

30,0

3,16

18,6

15,7

6,64

0%
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Zoila
Trinidad

1/06/2019

Bastidas
Rosero
Milton

Fabian

513

3,36

8,61

30,9

3,25

21,1

14,6

6,71

0%

1/06/2019

Chaspuengal

Obando José

Vinicio

81

3,53

8,57

30,7

3,27

22,7

13,2

6,72

0%

Total de litros

10027

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo 5: Proveedores de la leche cruda

N° de litros
01 02 03 04 05 06 07 Litros
/06/ | /06/ |/06/ |/06/ |/06/ |/06/ |/06/ | abastecidos
# Nombre del 2019 | 2019 | 2019 |2019 |2019 |2019 |2019 |en una
proveedor
semana por
cada
proveedor
1 | lIsizan 1950 | 1880 |1670 | 1850 | 1850 | 1860 | 2140 | 13200
Suérez
Amanda
Cecilia
2 | Narvaez 1939 | 1989 |2071 |1965 |2080 |2015 |2038 | 14097
Lopez
José Antonio
3 | Guerron 40 41 43 42 42 48 43 299
Velasco
Ernesto
Arturo
4 Enriquez 1653 | 1655 | 1617 | 1657 |1661 | 1723 | 1719 | 11685
Ramos
Juan
Bayardo
5 | Rojas Bustos | 346 320 332 315 330 340 337 2320
Marlon
Emiliano
6 | Enriquez 120 125 116 120 125 130 133 869
Villarreal
Darwin
Fernando
7 | Portilla Vera | 65 63 57 60 64 75 85 469
Luis
Eleazar
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Guapaz
Fuelantala
Joffre

Ramiro

40

40

40

30

40

40

40

270

Chamorro
Lomas
Carlos

Francisco

420

450

370

460

450

430

450

3030

10

Jiménez
Ayala
Homero

Miguel

290

284

270

294

280

310

310

2038

11

Portilla Irujo
Rosalino

Humberto

360

410

420

586

1000

1031

951

4758

12

Pozo
Bastidas

Carmen Inés

102

99

116

105

110

113

104

749

13

Chamorro
Figueroa
Jaime
Gilberto

150

150

155

153

160

145

146

1059

14

Tapia
Navarrete
Jonathan
David

85

46

44

44

43

42

44

348

15

Rios
Bolafios
Laura

Camila

163

155

149

140

141

138

144

1030

16

Mueses Ates
Luis Alberto

748

761

748

767

741

770

775

5310
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17

Mejia
Becerra
Eugenia

Maria

89

90

94

85

108

108

120

694

18

Tipa Yanddn
Oscar

Manuel

63

56

60

67

64

66

64

440

19

Tulcan
Huertas
Miguel

Emilio

26

26

29

30

29

32

26

198

20

Rojas

Oviedo
Milton
Eduardo

21

22

23

20

25

26

20

157

21

Guevara
Rosero Ivan

Fabricio

130

127

135

133

131

143

140

939

22

Paredes
Ortiz
Edwin

Segundo

93

89

92

100

92

101

100

667

23

Erazo
Carvajal
Teresa
Yolanda

225

243

240

239

215

231

225

1648

24

Castro
Laguna
Tobias
Waldir

140

160

156

152

155

157

145

1065

25

Enriquez

Ayala

61

51

55

55

55

60

60

397
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José

Victoriano

26 | Benavides
Anrango
Yuli
Mishel

35

33

37

35

36

37

37

250

27 | Rosero Luna
Zoila

Cecilia

16

15

18

14

16

26

23

128

28 | Navarro
Imbaquingo

Zoila

Trinidad

33

25

24

27

33

29

29

200

29 | Bastidas
Rosero
Milton

Fabian

513

2104

1632

1646

1646

1643

1641

10825

30 | Chaspuengal
Obando José

Vinicio

81

64

69

65

70

69

71

489

Total de litros

10027

11573

10882

11256

11792

11938

12160

79628

N° de quesos

elaborados

501

579

541

560

587

596

607

3971
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Anexo 6: Registro seleccién y evaluacion de proveedores

) _ Cadigo:
Registro seleccion y _
» Version N°:
evaluacion de proveedores
- Fecha:
1. Informacion General
Ciudad: Fecha:
Razon social:
Nombre del representante legal:
Direccion:
Teléfono (s):
Nombre del contacto:
Cargo: Teléfono:

Materia prima o insumos ofrecidos

2. Criterios

Puntaje

1.1.Forma de pago

De Contado
7 dias

15 dias

30 dias

De Contado 10 Puntos 7 dias- 40 Puntos
15 dias 70 Puntos 30 dias 100 Puntos

1.2.Disponibilidad del producto

Alta

Media

Baja

Alta (1 vez al dia):100 Puntos
Media (2 veces al dia):50 Puntos

Baja (3 veces al dia): 25 Puntos

1.3.Tiempo de entrega

Todos los dias

Pasando 1dia
Masde 3dias
Todos los dias 100 Puntos
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Pasando 1 dia 50 Puntos
Mas de 3 dias 10 Puntos
1.4.Calidad

Excelente

Regular

Deficiente

Excelente 100 Puntos
Regular 50 Puntos
Deficiente 10 Puntos

Total

El proveedor se aprueba, segun criterio de la empresa

Observaciones

Nombre y firma del evaluador
Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo 7: Registro de hoja de vida de los proveedores

Cadigo:

Version:

Registro visita a proveedores
Fecha:

Pagina:

1. Informacion General

Ciudad: Fecha:

Razon social:

Nombre representante legal:

Teléfono (s): Fax:

Nombre contacto:

Cargo: Teléfono:

¢La Empresa cuenta con certificaciones? (Por ejemplo, ISO) SI _ NO__

Cuales:

1.Verificacion

Concepto de la visita

Nombre del funcionario de La Lecherita | Firma del funcionario de La Lecherita MILK

MILK que efectud visita: que efectud visita:

Nombre del funcionario que atendié la visita: | Firma del funcionario que atendio la visita:

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo 8: Registro de la hoja de vida de los proveedores

&

Registro de hoja de vida de los proveedores

Fecha:

N°:

Tipo de persona:

Natural

Juridica

Entidad Publica

Razon social:

Documento de identificacion:

cédula de ciudadania

Direccion

Ciudad

Representante legal

C.C.

Correo electrénico

Teléfonos

Fax

Direccion internet

Contacto

Cargo

2.Informacion contable

Actividad econémica:

Productos que comercializa:

Fuente: Empresa La Lecherita MILK (2019)
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Anexo 9: Formato de la entrevista

@

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
ESCUELA DE LOGISTICA
ENTREVISTA

Tema: Logistica de abastecimiento de la materia prima y la produccién de quesos doble

crema en la empresa “La Lecherita MILK”.

Obijetivo: Conocer como es la situacion actual de la logistica de abastecimiento y el proceso

de produccion.

1. ¢Con cuéntos proveedores cuenta la empresa?
¢Qué inconvenientes existen con los proveedores?
¢Cuéles son las causas que generan retrasos en la elaboracion de quesos?

¢Cuéles son las areas en la que se divide la empresa?

2

3

4

5. ¢Con cuantas maquinas cuenta la empresa?

6. ¢Cudl es el nUmero de trabajadores en la empresa?
7. ¢Cuantas personas se dedican en la produccion?

8. ¢Cuantos quesos producen al dia?

9. ¢Cudl es la cantidad de la leche adquirida al dia?
10. ¢Cuantos tipos de queso produce?

11. ;Cuantos gramos tiene el queso?

12. ¢ Qué cree que se debe implementar para mejorar el proceso productivo?
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Anexo 10: Encuesta

@

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI N
ESCUELA DE LOGISTICA

ENCUESTA RELIZADA A LOS TRABAJADORES DE PLANTA

Tema: Logistica de abastecimiento de la materia prima y la produccion de quesos doble crema

en la empresa “La Lecherita MILK”.

Obijetivo: Conocer como es la situacién actual de la logistica de abastecimiento y el proceso de

produccion.

1.

¢Existen planes de produccion diarios para la elaboracion de los quesos doble crema?
Si

No

¢Cumplen con el plan de produccion diario de la elaboracion de los quesos doble crema?
Si

Ocasionalmente

No

¢Tiene el conocimiento total de las actividades a desarrollarse en la elaboraciéon de
quesos doble crema?

Si

No

¢Se asignan de manera eficiente los recursos que intervienen en cada uno de los procesos
de produccion de quesos doble crema?

Si

No

¢Existe una comunicacion rapida entre las distintas zonas de trabajo, es decir de los
procesos, en el area de produccion?

Si

No

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

Si

No
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7. ¢Existe un lugar adecuado donde se dejen los desperdicios que se utilizan para la
elaboracion de quesos doble crema y evitar la contaminacion ambiental?
Si
No

8. ¢Posee todos los implementos de seguridad industrial que se requiere para el desempefio
en su lugar de trabajo?
Si
No

Anexo 11: Control y reporte de mantenimiento de equipos
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Anexo 12: Ficha técnica

@y

ESCUELA DE LOGISTICA
FICHA DE OBSERVACION

Obijetivo: Obtener datos e informacion del proceso productivo de quesos doble crema
Hora Actividad | NUmero de | Tiempo Maquinaria | Capacidad

NUmero
de orden trabajadores

Area de recepcion

Area de produccion

Area de moldeado

Area de empaquetado

Area de almacenaje

186



Anexo 13: Abastecimiento de la materia prima

Anexo 14: Llegada del proveedor

Anexo 15: Motobomba
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Anexo 16: Llenado de la leche en la tina

Anexo 17: Agregar suero

A )

Anexo 18: Preparacion del cuajo




Anexo 19: Remover el suero y cuajo

Anexo 20: Obtencién de la masa
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Anexo 21: Traslado de cuajada

PEEL
=R -

Anexo 22: Reposo de la cuajada
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Anexo 23: Transporte de la cuajada al trompo hilador

Anexo 24: Hilado de cuajada
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Anexo 25: Obtencién de la masa hilada

Anexo 26: Transporte de la masa hilada
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Anexo 27: Peso de masa (2500 gr)
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Anexo 29: Norma INEN 82 del Queso Mozzarella

—_— [ISTH —

Norma Técnica QUESO MOZZARELLA. INEN 82
Ecuatoriana REQUISITOS
197310
1. OBJETO
1.1 Esta norma Sene por obj os reguiss que debe cumpir o g Mozzarela.

2. REQUISITOS DEL PRODUCTO
2.1 Requisitos geneorales
21.1 Forma. El qgueso Morzaelia deberd presentarse eon forma ovoidal (pera) y podra tener
diversas dimensiones.

2.1.2 Corteza La corteza del queso Mozzarela, debera presentar consistencia dura y asp
lizo. Su color podra variar de blanco a crema.

zq-apmup.-. gueso M = Derd presentar teatura blanda, elSstica y no debera
pPresentar agueros. eda&ba.mMypo&tmam.MMyw
sabor debera ser el tipico de esta vanedad, ligeramente 3cdo

22 Requisitos de fabricacion

22.1 Matena prims. ammm se con leche de vaca, leche de oveja, leche
de cabra © sus

222 Pro (=} L cila deberd claborarse en condiciones santarias adecuadas, y su
mammqm.mmummmamm-u-m
el anexo A

22.3 Adtivos. Ademas de 1os aditivos permiticdos en ka norma INEN 68 para los guesos sin madurar,
al que=o Mozzarela debera adiconarse fermento sfrepiothermophdius y vinagre.

23 Especificaciones

231 BWMWQMmbmmmm
deberd cumpir con los requs en ia tabls 1.

0% £ osatoriano dy Normalir a6, INEN = Cawila 17093909 - Baguatzo Momno €529 y Al gro - Quito £ wador = P rohibids la mpeodue déa

-2
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Min Max METODO DE
REQUISITOS (%) (%) ENSAYO
MHumedad . 60 INEN 63
Grasa en of extracto seco 45 - INEN 64

23.2 El ensayo de |a fosfatasa, realzado de acuerdo con a norma INEN 65 sobre ef queso Mozzarela
que haya sido fabricado con leche pasteurizada (ver 2.2.1) debera dar un maximo de 3 unidades de
fosfatasa.

3. REQUISITOS COMPLEMENTARIOS

31 Envasado. El queso Mozzarells deberd acondicionarse en un envase cuyo matenal sea
resisiente a la accon del producto y que no altere las caracteristicas organciépticas del mismo.

32 Rotulado. El rétulo o Ia etiqueta del envase debera inclur la siguente informacién:

a) denominacon del producio: QUESO MOZZARELLA,

b) designacién del producto segln INEN 62. Queso blando, extragraso y si madurar
b) cuando NO se use leche de vaca debera indicarse el Hpo de leche utilzada,

c) razén sccial del fabricante, su dreccién o nombre de la zona 0 provincia respectiva,
d) direccitn completa del importador si of queso es fabricado fuera del pais,

e) fecha de fabricacion,

f) declaracidn de los aditivos af\adidos,

g) Mam mcasodaquabsea(mla).

33 Sdlo podra llevar indicacion de pasteurizado el queso Mozzarella que haya sido fabricado con
leche pasiewrizada y cumpla con ef requisito establecido en 2.3.2.

4. MUESTREO

4.1 Bl muestreo debera realizarse de acuerdo con ka norma INEN 4.

(Continua)
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NTE INEN &2 197310

ANEXO A

CARACTERISTICAS ESENCIALES DEL METODO
DE FABRICACION DEL QUESO MOZZARELLA

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

A3 Tratamiento térmico del codgulo. Se calienta la cuajada, a una temperatura de 40" C después
de haber sido cortada en liras de tres centime¥os de iado y lo mas largas que sea posible.

A4 Método de moldeo. Se realiza el hiado sumergiendo la cuajada en agua calenie a 85T,
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 Adicion de sal. Normaimenie se o sala por inmersion en salmuera, durante meda hora.
A5 Método de maduracion. Se o madura por un tempo de dos a anco dias.

(Continua)
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Anexo 30: 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

RAW MLX. FEOQURINENTS

Faw: Cason

OEISORFTOMS: Tecnaloghs de los SRrarnos. Mche v rodecion Bcieos. mchs COnads, regastos
AL Q2 014N

COU €37.120.4

QW 3102

Ics:e>Y.100.0
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CouU 371334 m Cax 112

It 10 BiC watont an 0 do Normad g D INEN ~ Canilta { TO 13999 - Baquent 2o Moren o 5829 y Avag o = Quto Eoum o ~ Pron Bidala regro &y oo n

ICS: 6710001 AL 02 014
e ————— e ————
NTE INEN
Norma Técnice LECHE CRUDA 92012
Ecuatoriana REQUISITOS Quinta revision
Vohmntarte 201201
1. OBJETO

1.1 Es1a nomMa estabioce 108 NQuURitos Que debe Ccumplr L leche cnuda de vaca, destirada al
ProcesamBnto.

2. ALCANCE

2.1  Esta norma e aplica Gnicamenta a la e cruda de vaca. La denominadcon de leche cruda se
agica para Ia leche que no ha sulnido ratamien®o mmico, saivo o de enfriamiento para su
consenacdn, ni ha tenido MOodNcacion Jiguna en su CompPosiaon.

3. DEFINICIONES
3.1 Para ¢focton 06 o512 NONMa 54 S00RLN s Sguentes Sefiniciones:

3.1.1 leche Producto de & soecreckin mamaria nomal de animales Dovinos lecheros Sanos,

ottenida medanie und O Mids ardefos danos, Ngenicos, Ccompietos ¢ INNtemumeidos, sin NINgdn 5po
Ge Adicin O extracciin, desEnada A un Falamienld POSSrion Previo a SuU CONSUMO.

3.1.2 Leche cruda Leche que no ha sido sometida a ningdn tpo de calentamiento, es deck su
no ha superado ia de b leche Inmoedatamente despuls de sor extraida de ka ubre (no
mds de 40°C)

4. DISPOSICIONES GENERALES
4.1 La leche cruda se 0oNSiderna NO apia Para Cconsumo humano cuando:

4.1.1 No cumgie con los roguisiios estableckios en of Capitulo 5 de la gresente noema.

4.1.2 Es obtenida de animales cansados, deficientemente alimentados, desnuiridos, enfermos ©
manipiados por parscnas fectadas de enfarmedades INSECtoCoNtagiosas.

4.1.3 Contiere sustancias ex¥afias ajeras a B naturaleza dol Producto COMG COnservantes
MMM&WMMMQMW
addonada). adMleranies (harnas, AiMICoNes, Sacarosa, ClOnos, Swero de leche, grasa vegetal),
reutralzantes. colorantes y residuos de Medamentos velarnarncs. en Cantidades que superen Kos
limies ndicados en la tadia 1.

4.1.4 Contiere caloso, sangre, © ha =ido oblenida en o periodo comprenddo entre ks 12 dlas
anterores y los 7 dias posteriores al panio.

4.1.5 Contiene gérmenes pANigends O un contaje mMicroblano superior al maximo permitide por ka
presente nOMa, XNas MICTODANAS O residucs de pesScidas, y metales pesados en cantidades
superiores al maximo permiiso.

42 La leche cruda despuds del ordefio debe ser enfriada, aimacenada y transportada hasta s
contros de Acopio WO plantas ProCesadoras en redpientes prOPIados aUrZados por la autondad
santana competente.

4.3 En los centros de acopio B leche cruda dede ser Mitrada y enfriada, a una temperatura inflerior a
10°C con agitacion constanie

4.4 Los limies madmos de pesticidas serdn 10t que determine of Codex Almentanus CACMRL 1
(Continda)

CESCRPTOREES Tecnoogis de los akrernos ache y procducios laciecs, leche Ouda regasios

5 2012418

199




NTE INEN 2 01201

4.5 Los limites maxmos de residucs de meodcamentos veternarios para a leche serdn e que
determine of Codex Almentaro CACMRL 2

S REQUISITOS
5.1 Requisitos especificos
5.1.1 Requisiios orpancidpscos (ver nota 1)
5.1.1.1 Color. Debe ser blanco cpalescente o Iigeramente amaniento
5.1.1.2 Okv. Debte ser suave, BCiod caracteristico, libve de olores exyafios
5.1.1.3 Aspecto. Debte ser homogéneo, Ibre de materas extrafas.
5.1.2 ReQuislos fisiC0s y Quimicos
5.1.2.1 La leche cruda, dede cumpir con os requishos fisico-guimicos que se Indican en & tadia 1.
TABLA 1. Requisitos fisicoguimicos de ka leche cruda.

UNIDAD CY AR OE ENSAYO
NTE RN 11
- 1029 1000
= 1o S
~ (Facoon ) - NTE INEN 12
S wuwna
— —
= (accon e ow NTE NEN 12
e Tuma )
N (Eaccaon nz - NTE NEN 4
e e )
= (Emccaon a3 - -
e Temaa )
S (amccon oces - NTE NEN 14
e Tussas
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5$.1.3 Contaminartes. Bl imie maximo para contaminantes o5 o gue se ndica on la abila 2

TABLA 2. Limites maximo para contaminantes
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TABLA 3. Roquisitos microbicidgicos de la leche cruda tomada en hato
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52 Requisitos complamentarios. El aimacenamienio. envasado y ransporie de la leche ouda debe
readzarse de acuerdo a o que sefala el Reglamento de loche y productos Acieos del Minisieno de

Sakua Pibaca.

6. INSPECCION

6.1 Muestreo. El muesyeo dede redizarse de acuerdo con la NTE INEN 4.

6.2 Aceptacion o rechazo. Se acepta ¢l producio si cumpie con s regusiios INdoados on osta

NOOMA. Caso contrano se rechaza.
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Anexo 31: Costo de produccién

Costo de produccién

Mensual Diario Unidad
Leche 138000 4600,00 0,4600
Sal 59,5 1,98 0,0040
Materia Cuajo 14 0,47 0,0009
prima e Suero 445 14,83 0,00297
insumos | Sorbato de | 635 21,17 0,0423
potasio
Funda plastica | 70 2,33 0,0047
Total 139223,5 4640,78 0,54
Duefio de la | 3500 116,67 0,2333
empresa
Jefe de | 1800 60,00 0,1200
produccion
Secretaria 600 20,00 0,0400
Operario de | 800 26,67 0,0533
Costos produccion 1
directos Operario de | 420 14,00 0,0280
produccion 2
Mano de Operari(?, de | 420 14,00 0,0280
obra produccion 3
Operario de | 420 14,00 0,0280
produccion 4
Operario de | 420 14,00 0,0280
produccion 5
Operario de | 420 13,33 0,0267
produccion 6
Operario de | 420 13,33 0,0267
produccion 7
Distribuidor 1 | 900 30,00 0,0600
Distribuidor 2 | 900 30,00 0,0600
Total 10980 366,00 0,73
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Luz 390 13,00 0,0260

Agua 90,8 3,03 0,0061
Diésel 1500,2 50,01 0,1000
Mantenimiento | 150 5,00 0,0100
(repuestos)
Seguro 980 32,67 0,0653
Viaje de | 60 2,00 0,0040
negocios
Gastos 20 0,67 0,0013
administrativos
Vestimenta 80,28 2,68 0,0054
Publicidad 800 26,67 0,0533
Internet 30 1,00 0,0020
Cafeteria 100 3,33 0,0067
Costos indirectos Mantenimiento | 200 6,67 0,0133

(infraestructura)

Capacitaciones | 50 1,06 0,0033

Tecnicos de | 500 16,67 0,0333

maquinaria

Teléfono 30 1,00 0,0020

Saldos 16516,40 1376,37 2,7527

decrecientes

Otros 150,00 5,00 0,0100

Servicios 1000 33,33 0,0667

profesionales

Vehiculos 3000 100,00 0,2000

Materiales de | 190 6,33 0,0127

limpieza

Total 27287,68 1735,41 13,47
Precio de produccién 177491,2 6742,2 13,48

Precio del producto: $14,00
Ganancia por producto: 0,52.
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Anexo 32: Depreciacion de maquinaria

Depreciaciones

Maquinas Unidad | Precio/unidad | Precio | Afio | % | $afio $mes | $dia | Total
de
vida
Ecomilk 1 8750 8750 |6 33 | 2916,67 | 243,06 | 8,10 | 8,10
Motobomba 1 295 295 5 40 |118,00 |9,83 0,33 |0,33
Tanque de |1 11000 11000 | 5 40 | 4400,00 | 366,67 | 12,22 | 12,22
recepcion
Caldero 1 12500 12500 | 10 |20 | 2500,00 | 208,33 | 6,94 | 6,94
Tina de | 3 10000 30000 | 5 40 | 4000,00 | 333,33 | 11,11 | 33,33
produccion
Trompo 1 20000 20000 | 20 | 10 | 2000,00 | 166,67 | 5,56 | 5,56
hilador
Mesa de |2 500 1000 |12 |17 | 83,33 6,94 |0,23 |0,46
traslado
Mesa de |1 1000 1000 |10 |20 |200,00 |16,67 |0)56 |0,56
moldeo
Termometro 2 30 60 3 67 | 20,00 1,67 0,06 |0,11
Mangueras 2 30 60 1 200 | 60,00 500 0,17 |0,33
transportadoras
de leche
Tubos de | 10 0,2 2 1 200 | 0,40 0,03 |0,00 |0,01
ensayo
Moldes 660 3 1980 |1 200 | 6,00 0,50 0,02 |11,00
Canastillas 50 6 300 1 200 | 12,00 1,00 |0,03 |1,67
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