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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal realizar un estudio del
trabajo en el area de produccion de la empresa "L&cteos La Copa"”, tomando en cuenta que
uno de los principales problemas es la mala organizacion, orden y limpieza de la misma. La
aplicacion de técnicas y herramientas del estudio del trabajo ayudan a mejorar el proceso de
produccién. Para esto, se analizaron los procesos de produccion de la empresa y se
determinaron los tiempos improductivos durante la elaboracion de: queso fresco, mozzarella
y queso andino de orégano. Luego se procede a mejorar los métodos dentro de la empresa,
para asi iniciar el proceso de toma de muestras que nos serviran primero para realizar el
calculo del numero de observaciones necesarias para el estudio del trabajo; realizar el estudio
de tiempos y la elaboracion de los diagramas analiticos y de recorrido de la empresa “Lacteos
La Copa”. Los resultados muestran que los tiempos improductivos difieren entre los
procesos de produccién de queso, esto debido a las actividades que se realizan dentro de
cada uno de los procesos. En conclusion, para reducir los tiempos improductivos generados
por la impresa es necesario implementar un Manual de Procedimientos que guie de manera
clara y detallada las etapas de cada proceso, esto asegurara la estandarizacion, calidad del
producto y eficiencia operativa. La documentacion de los procesos permitira eliminar
movimientos innecesarios, reducir tiempos improductivos y optimizar recursos, aumentando
la productividad y reduciendo costos de produccion.

Palabras clave: Improductivo, movimientos, proceso, produccion, tiempo.



Abstract

The main objective of this research work is to carry out a study of the work in the
production area of the company "Lacteos La Copa", considering that one of the main
problems is its poor organization, order and cleanliness. The application of work study
techniques and tools help improve the production process. Hence, the company's
production processes were analyzed and unproductive times were determined during the
production of: fresh cheese, mozzarella and Andean oregano cheese. Then we proceed to
improve the methods within the company, in order to begin the process of taking samples
that will first help us calculate the number of observations necessary for the study of the
work; carry out the time study and prepare the analytical and route diagrams of the
company “Lacteos La Copa”. The results show that unproductive times differ between
cheese production processes, due to the activities carried out within each of the processes.
In conclusion, to reduce unproductive times generated by the company, it is necessary to
implement a Procedures Manual that clearly and in detail guides the stages of each
process, this will ensure standardization, product quality and operational efficiency.
Documenting the processes will allow you to eliminate unnecessary movements, reduce
unproductive times and optimize resources, increasing productivity and reducing
production costs.

Keywords: Unproductive, movements, process, production, time.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1.  Introduccién

En el estudio del trabajo se destacan dos areas, la operativa, donde se realiza la
actividad principal y se controlan los recursos, y la organizacional, encargada de manejar
modelos y sistemas, asi como de resolver problemas de espera y demora para fijar estandares
de rendimiento con relacion a las distintas actividades (Rivero, 2022).

En el ambito de la ingenieria industrial, el estudio del trabajo es un proceso
sistematico destinado a aumentar la productividad empresarial, este enfoque implica un
andlisis exhaustivo de los procesos Yy actividades organizacionales para identificar y aplicar
mejoras que optimicen la eficiencia de los sistemas de produccion. Se centra en reducir el
contenido laboral y mejorar la productividad mediante técnicas como el estudio de métodos
y la medicion del trabajo, la cual consiste en determinar el tiempo requerido para realizar
una tarea especifica, lo que facilita la comparacion de métodos y la planificacidn de recursos
(Garcia et al., 2019)

El estudio de tiempos es crucial identificar y eliminar elementos que no contribuyen
a la productividad para establecer tiempos estandar y mejorar la eficiencia de los procesos.
Este procedimiento implica analizar, medir, recopilar y definir con precision las actividades
y métodos de operacion, diferenciando entre los elementos productivos e improductivos con
el fin de establecer tiempos estandar para las actividades y métodos especificos (Andrade et
al., 2019)

El presente trabajo de investigacion se realiza en la a empresa de lacteos “La Copa”
que se encuentra ubicada en la provincia de Bolivar, en la via Echeandia Km 10, esta empresa
tiene una trayectoria de mas de 50 afios en la elaboracion de quesos artesanales. El 14 de
mayo del 2014 abre su planta industrial y lanza al mercado su producto, queso fresco, que
cumple con todos los estandares de calidad requeridos por las normas ecuatorianas.

La empresa en la actualidad dispone de una moderna planta de produccion, equipada
con equipos de acero inoxidable, los cuales son adecuados para el procesamiento de
alimentos, también cuenta con una empacadora al vacio y un cuarto de frio para asi garantizar
la calidad del producto terminado; ademds, cuenta con todos los permisos de
funcionamiento, la cual tiene una capacidad de 2000 litros de leche al dia.

Al ser esta una empresa enfocada y comprometida con sus clientes, tiene garantias y
metas que cumplir, lo cual se ve plasmado en la mision de la empresa que es elaborar y
comercializar productos de calidad, mediante un proceso productivo responsable y ético que
garantice la satisfaccion de los clientes, asimismo, su vision apunta a convertirse en ser una
empresa lider e innovadora en el sector lacteo, con planes de ampliar su gama de productos
para satisfacer las demandas tanto del mercado nacional como internacional para el afio
2024. Por tal motivo, esta empresa debe ir corrigiendo sus errores de forma inmediata para
evitar la disminucion de la productividad y una forma de hacerlo es brindado la apertura para
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la realizacion de estos trabajos de investigacion que tienen como objetivo dar una solucién
a la problematica que puedan presentar.

1.2. Planteamiento del Problema

En América Latina, las pequefias y medianas empresas que se dedican a estudiar sus
procesos de trabajo son mas competitivas en comparacion con aquellas que operan de forma
empirica, donde la gestion productiva suele estar plagada de problemas. Por lo tanto, es
importante para estas empresas lograr una adecuada combinacion de recursos humanos,
materiales y financieros, esto se traduce en una reduccion de costos y mejor calidad de los
productos. Desde esta perspectiva, las empresas que implementan estudios de trabajo estan
en una posicion méas ventajosa para ser competitivas, dado que su enfoque esta orientado
hacia la efectividad empresarial (Andrade et al., 2019)

El gobierno ecuatoriano ha delineado los cambios necesarios en la matriz productiva
para impulsar la productividad y la competitividad y el crecimiento econdmico sostenible.
Es crucial que las empresas mejoren los procesos de produccion para ser mas competitivas,
optimizando el uso de recursos humanos, materiales y financieros. Por lo cual, aquellas
empresas que llevan a cabo estudios de trabajo de manera adecuada son capaces de producir
de manera mas eficiente (Proafio & Pérez, 2019)

Dentro de la provincia de Bolivar, canton Guaranda existen pequefias y grandes
empresas dedicadas a la produccion de quesos, un ejemplo de estas es la Asociacion de
Trabajadores Auténomos de la Comunidad “Las Queseras” que esta conformada por 118
socios, los cuales se dedican a la produccion y venta de diversas variedades de quesos,
ademas, esta asociacion cuenta con 142 proveedores; estas cifras indican la importancia de
esta industria en el canton (Arellano, 2018).

La industria lactea en la ciudad de Guaranda ha experimentado innovaciones con el
propdsito de mejorar sus productos, asegurando que alcancen los estandares de calidad
exigidos por la normativa ecuatoriana y las expectativas del consumidor. Para lo cual, la
Universidad Estatal de Bolivar, en colaboracién con la empresa PRODUCOQP ubicada en
la parroquia Salinas, llevo a cabo estudios para determinar la digestibilidad de los productos
lacteos analizados. Este enfoque se adopt6 con el fin de garantizar la calidad de cada uno de
ellos (Altuna et al., 2021).

Por otro lado, con relacion a la empresa Lacteos “La Copa” los principales
inconvenientes encontrados se vinculan con la organizacion de los puestos de trabajo,
limpieza y orden, debido a que esto causa un exceso de actividades dentro del proceso
productivo, incidiendo de forma directa en la productividad de la empresa, ya que existen
una gran cantidad de movimientos innecesarios y tiempos improductivos que podrian ser
evitados. Por lo cual se establecid la siguiente pregunta de investigacion.
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1.3. Recogida de Datos

Para la recolecciéon de datos se aplica la encuesta a los empleados del area de
produccion de la empresa “Lacteos La Copa” para determinar el estado actual del area de
produccion de la empresa y para establecer los tiempos improductivos se realiza la
observacion directa mediante la cual se aplica las herramientas de ingenieria de métodos
(estudio de tiempos con cronémetro y movimientos, diagramas analiticos y de recorrido).

1.4.  Objetivos
1.4.1. Objetivo General

Realizar un estudio del trabajo en el area de produccion de quesos de la empresa
Lacteos La Copa.

1.4.2. Obijetivos Especificos

e Analizar la situacion actual y los procesos productivos de la empresa “Lacteos La
Copa”.

e ldentificar los tiempos improductivos durante la produccién de queso fresco,
mozzarella y queso con orégano.

e Elaborar la propuesta de estudio del trabajo de la empresa Lacteos La Copa.

1.5.  Justificacién

En la actualidad toda empresa debe mantener una buena organizacion de los espacios
fisicos designados para cada area de trabajo, tomando en cuenta los lineamientos y tiempos
establecidos por el ARCSA (Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria), ya que esto influye en la efectividad de los tiempos de produccion, por lo que es
indispensable desarrollar este trabajo debido a que mediante este se lograra reorganizar los
espacios, conforme a las necesidades de cada area para evitar tiempos improductivos que
afecten a la eficiencia del talento humano.

Es por ello que, al lograr la organizacion y optimizacion de espacios, se garantiza la
efectividad del trabajo realizado por los operadores, pues ellos lograran cumplir con sus
tareas diarias en el menor tiempo posible, esto disminuye el tiempo improductivo que existe
dentro de la empresa, he ahi a necesidad de implementar mejoras y cambios dentro de la
misma a través de este trabajo de investigacién, lo que garantiza la mejora de sus utilidades.

Este trabajo de investigacion es de interés debido a que busca desarrollar un estudio
para mejorar la productividad de la empresa, asi como también establecer normas de orden
y limpieza en planta para que los productos cumplan con los estandares requeridos y sean
aptos para el consumo humano.

Por tal motivo este trabajo de investigacion esta direccionado al proceso productivo
dentro de la empresa, el mismo que es analizado para determinar sus necesidades y buscar
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soluciones inmediatas que mejoren la eficiencia del mismo. Este beneficia no solamente al
incremento en las utilidades, sino también a la eficiencia con la que se realiza cada uno de
los procesos de produccion.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes de Investigacion
Segun la investigacion realizada por Bello et al. (2020), sefialan:

La importancia de llevar a cabo un estudio de tiempos de trabajo en las empresas con
el fin de identificar las actividades criticas y, en consecuencia, tomar decisiones para
optimizar la eficiencia y el rendimiento de la produccién. Esta practica permite
establecer estandares de tiempo apropiados para cada tarea, lo que ayuda a los
empleados a completar sus responsabilidades diarias sin contratiempos al momento
de cumplir con los plazos establecidos. (p. 18)

En la investigacion realizada por Andrade et al. (2019), acerca de la optimizacion de
la eficiencia en una empresa de fabricacion de calzado, ubicada en Cotacachi, se concluy6
que el analisis de tiempos es una herramienta facil de utilizar en el proceso de produccion
de calzado; esto se debe a la simplicidad de los diagramas y las técnicas de trabajo
empleadas.

La propuesta de mejora para la empresa INLADEC se emple6 un estudio de tiempos,
donde se logré reducir el tiempo en algunas etapas del proceso, como la determinacion de
grasa y el almacenamiento de leche pasteurizada, en un 19.26% y un 13.35%,
respectivamente. Este enfoque se aplico a todos los procesos, y se estimo que podria lograrse
una mejora general del 4.50% en la eficiencia del proceso productivo (Mufioz, 2020).

La implementacion del sistema propuesto por (Wahid et al., 2020) en las estaciones
de trabajo en la produccién de salsa de soja, elimind el cuello de botella y aumenté la
capacidad de produccion, lo que resulto en un mejor retorno de la inversién, ademas, se logré
reducir el nimero de carros de transporte gracias a las técnicas de estudio del trabajo, las
cuales son herramientas efectivas para mejorar la productividad en entornos industriales.

El estudio de tiempos y movimientos realizado en la empresa de lacteos “El
Enjambre” determiné los tiempos estandar para cada etapa del proceso de produccion del
queso mozzarella, donde se identificd que el tiempo total para un lote es de 284.06 minutos,
aproximadamente 4.73 horas, considerando una jornada laboral de 8 horas, se encontr6 que
el subproceso de hilar cuajada es el cuello de botella en la capacidad de produccion (Esparza,
2023).

Segun la investigacion realizada por (Constante, 2022) manifiesta que la
implementacion de un andlisis de tiempos y movimientos en una empresa industrial es
crucial para optimizar una linea de produccion, esta practica permite estandarizar procesos,
reducir los tiempos de ejecucion de actividades y minimizar el desperdicio de recursos
financieros y temporales, esta metodologia aumenta la capacidad de produccién vy, en
consecuencia, fortalece la competitividad de la empresa.
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Previo al desarrollo de este trabajo de investigacion se toma en consideracion los
problemas presentados por la empresa “Lacteos La Copa”, mismos que a simple vista
reflejan las condiciones inadecuadas en las que trabajan los empleados (desorganizacion de
los espacios fisicos, mala iluminacion, falta de ventilacion, indumentaria inadecuada, etc.).
Por tal motivo, se busca brindar una solucion a través de la ejecucion del presente trabajo de
investigacion.

Ademas, cabe mencionar que dentro de la empresa “Lacteos La Copa” no se han
realizado investigaciones que permitan analizar el trabajo que realiza la empresa y a traves
de esto buscar posibles soluciones que favorezcan el proceso productivo de la misma.

2.2. Fundamentacion Tedrica
2.2.1. Industria Lactea en el Ecuador

La leche es un alimento fundamental para la nutriciéon humana, gracias a su contenido
de minerales (fosforo, potasio, calcio, magnesio, selenio, yodo, zinc) vitaminas (A, B12, D),
los cuales desempefian un papel importante en la prevencion de la desnutricion. Ademas, la
produccién de leche proporciona una fuente de ingresos de manera directa o indirecta a
aproximadamente 1.3 millones de ecuatorianos que trabajan en el campo; en Ecuador, se
producen alrededor de 6.6 millones de litros de leche cruda diariamente (MAG, 2020).

En Ecuador, la produccion diaria de leche alcanza los 5 millones de litros, siendo el
73.2% destinado a la venta como producto liquido, el 16.6% procesado, el 7.8% para
consumo directo, el 2% para alimentacién animal y el 0.2% para otros fines, ademas, el
consumo promedio anual per céapita es de 100 litros. El pais ha experimentado uno de los
mayores aumentos en la produccion de leche bovina en la ultima década, en cuanto a la
distribucion de la produccion, la region Sierra aporta el 64.31%, seguida por la Costa con el
29.99% y el Oriente con el 5.67% (Silva-Dias et al., 2022).

2.2.2. ldentificacién de Procesos

Es fundamental, como punto de partida, determinar los procesos de la empresa, la
identificacion de estos procesos puede ser desafiante debido al nivel de detalle requerido, ya
que implica identificar los insumos y productos de cada actividad realizada (Gonzéalez et al.,
2019). Ademas, es esencial comunicar a todo el personal los procesos, sus objetivos, las
relaciones de dependencia, las responsabilidades y las politicas institucionales, esto fomenta
la estandarizacion del trabajo, lo que permite que distintos colaboradores desemperfien
diversas tareas sin dificultades, evitando la duplicidad de funciones y sirviendo como un
indicador para identificar omisiones. Asimismo, facilita la incorporacion de nuevos
colaboradores y promueve la integracion de todo el equipo, asegurando el funcionamiento
cohesionado del personal (Cabezas & Cuero, 2021).
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2.2.3. Proceso

Un proceso puede entenderse como una serie de pasos planificados para generar un
producto o servicio para un agente externo al proceso, se constituye de un conjunto de
actividades entrelazadas que interactdan entre si para convertir elementos de entrada los
cuales pueden ser materias primas, energia, insumos, informacion y dinero en resultados que
agregan valor, como productos Yy servicios Utiles para los clientes, asi como informacion
dirigida a ellos y a otros actores del entorno (Gonzélez et al., 2019).

Es esencial identificar adecuadamente los procesos, ya que pueden tener sus propios
objetivos, involucrar flujos de trabajo que atraviesen diferentes areas y requerir recursos de
varios departamentos, esto ayuda a evitar dificultades en su ejecucion. Dado que las
empresas u organizaciones dependen de sus procesos para su eficiencia, es fundamental
gestionarlos adecuadamente en busca de una mejora continua (Cabezas & Cuero, 2021).

2.2.4. Productividad

La productividad se define como la relacién entre la produccion y los insumos, lo
que implica que mejorar la productividad consiste en lograr mejores resultados de un
proceso, es decir, "hacer mas con menos" o al menos con los mismos recursos. A menudo,
se realizan esfuerzos significativos para maximizar la relacion entre la produccién y los
insumos, pero esto puede considerarse una busqueda de 6ptimos locales. En palabras de
Goldratt, "Un sistema lleno de dptimos locales no necesariamente constituye un sistema
Optimo en su totalidad" (Ikeziri et al., 2019).

La productividad se define también como la eficacia o rendimiento en la produccion
de bienes o servicios, se utiliza para evaluar la eficiencia con la que se convierten insumos
en productos finales, mientras menos recursos se necesiten para producir una cantidad
determinada, mayor serd la productividad. Esta se mide mediante las horas-hombre
trabajadas, eliminando cualquier uso inapropiado o desperdicio de recursos y tiempo
(Esparza, 2023).

2.2.4.1. Indicadores de Productividad

La evaluacién del rendimiento en la produccion de queso puede medirse mediante
diversos indicadores clave de desempefio (KPI) y métodos de evaluacién. Segun (lkeziri et
al. (2019), estos indicadores y métodos incluyen:

1. Calidad del queso: Evaluar la calidad del queso producido es esencial. Esto se
puede medir mediante pruebas sensoriales, analisis microbiologicos y quimicos
para determinar caracteristicas como sabor, textura, aroma y composicion.

2. Eficiencia de la produccion: Medir la eficiencia de la produccion ayudara a
evaluar el desempefio del proceso de fabricacion. Algunos KPI comunes incluyen
la cantidad de queso producido por unidad de tiempo, la utilizacién de materias
primas, la tasa de rendimiento del queso (porcentaje de materia prima convertida
en queso) y el tiempo de produccion.

23



3. Cumplimiento de estandares y normativas: Evaluar si se cumplen los estandares
de calidad y las normativas de seguridad e higiene alimentaria es crucial en la
fabricacion de queso. Se pueden realizar auditorias internas y externas para
verificar el cumplimiento de estas normas.

4. Gestion de inventario: Evaluar la gestion del inventario ayudara a garantizar un
flujo de produccion adecuado y evitar problemas como la obsolescencia o la
escasez de ingredientes. Los KPI relacionados incluyen la rotacion de inventario,
la precision del inventario y la gestion de pedidos.

5. Satisfaccion del cliente: Recopilar comentarios y realizar encuestas de
satisfaccion del cliente puede brindar informacion valiosa sobre la calidad del
producto y el nivel de satisfaccion del consumidor. Esto puede incluir aspectos
como la consistencia del sabor, el empaque y la presentacion del queso (Ikeziri
etal., 2019).

2.2.4.2. Medicion de la Productividad

La evaluacién de la productividad constituye un componente inherente al examen de
la diversidad y evolucion de la actividad industrial, en términos generales, existen dos
enfoques predominantes: la estimacion de la funcion de produccién (o costos) y la
elaboracion de un indice (Fontalvo-Herrera et al., 2018). En el analisis de la productividad,
se consideraron dos pardmetros esenciales: la productividad por tiempo total de trabajo y la
productividad por horas-hombre, lo que permite abordar el tema desde distintas perspectivas,
para el célculo, se emplea la ecuacion 1 (Esparza, 2023).

Productividad . _ Produccion obtenida "
rocductividad por tiempo = Tiempo total de produccién 1)

2.2.7. Competitividad

La competitividad empresarial se refiere a la habilidad de una empresa para
desarrollar e implementar estrategias competitivas que le permitan mantener o incrementar
su participacion en el mercado de manera sostenible. Estas capacidades estan influenciadas
por diversos factores controlados y no controlados por las empresas, que van desde la
formacion técnica del personal y los procesos de gestion hasta las politicas gubernamentales,
la disponibilidad de infraestructura y las caracteristicas especificas de la oferta y la demanda.
La importancia de la competitividad se refleja en su impacto positivo en el crecimiento
econdémico a largo plazo (Medeiros et al., 2019).

La competitividad también se refiere a la habilidad de una organizacion para producir
bienes o servicios y venderlos bajo condiciones Optimas de precio, calidad y oportunidad, en
comparacion con sus competidores. Se evalla mediante indicadores como la rentabilidad, el
porcentaje de exportacion y la participacion en el mercado regional (Romero-Suarez et al.,
2020).
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2.2.8. Contenido Total de Trabajo en la Unidad Productiva (OIT)

El contenido bésico del trabajo se refiere al tiempo necesario para fabricar un
producto o completar una tarea en condiciones existentes, donde el disefio y las
especificaciones son perfectos, el proceso de fabricacion funciona sin contratiempos y no
hay interrupciones innecesarias durante la operacion, excepto los descansos regulares del
operario, basicamente, es el tiempo minimo tedrico requerido para lograr una unidad de
produccién, como indica la Figura 1 (Auccapuclla, 2020).

Figura 1.
Contenido total de trabajo en la Unidad Productiva

A A
~1_ Contenido basico de trabajo
~— del producto o de la operacion
Contenido
de trabajo
total ! Contenido de trabajo
Ti A jy E— suplementario
lempo ‘ J— Debido a deficiencias en el disefio
Elit;lli 0 en la especificacion del producto
operacion Contenido de trabajo
en l.as B A suplementario
condidones —— Debido a métodos ineficaces de
existentes produccidn o de funcionamiento
|
A
C _~"'—— Tiempo improductivo
Liempo .~ Debido deficiencias de ladireccién
improductivo
total
D _~L——  Tiempo improductivo
' ‘ . Imputable al trabajador

Nota. Fuente: Tomado de (Kanawaty, 1996)

El contenido basico del trabajo representa el tiempo minimo e irreducible necesario
para llevar a cabo una tarea o producir un producto, que incluye una serie de actividades
esenciales como la disposicion de instalaciones, el uso de herramientas y la presencia de
personal. Sin embargo, estas condiciones ideales raramente se alcanzan en la practica, y los
tiempos reales de las operaciones suelen ser mayores que los estimados teoricos. En la
mayoria de los casos, el tiempo total dedicado a una operacion excede al contenido basico
debido a factores que prolongan la ejecucion o generan periodos improductivos
(Auccapuclla, 2020).
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2.2.9. Tipos de Diagramas

Diagrama de Flujo. Se utilizan para representar de manera esquematica tanto la
secuencia de instrucciones de un algoritmo como los pasos de un proceso, este diagrama
simplifica la representacion de grandes cantidades de informacion en un formato gréafico
facil de entender. Los diagramas de flujo reciben su nombre porque los simbolos utilizados
se conectan en una secuencia de instrucciones o pasos mediante flechas (Silva, 2020).

Diagrama de Recorrido. Este diagrama ilustra el trayecto de un producto a través
de una superficie fisica, considerando operaciones, demoras, inspecciones, transporte y
almacenamiento. Al igual que el diagrama de flujo, emplea los mismos simbolos, sin
embargo, la distincion radica en que el diagrama de recorrido se representa sobre una
distribucion o sobre un croquis (Salazar et al., 2019).

Diagramas de Analisis del Proceso. Es una representacion visual de los pasos
secuenciales en una serie de actividades, identificados mediante simbolos especificos,
incluye toda la informacion necesaria para un analisis posterior, como distancias recorridas,
cantidades consideradas y tiempos requeridos, que se detallan en el diagrama como
"operaciones, transporte, inspecciones, retrasos o demoras y almacenamiento”. En
consecuente, este diagrama proporciona un desglose completo de los procedimientos de
fabricacion o gestion (Salazar et al., 2019).

2.2.10. Procesos de Elaboracién de Queso de “Léacteos La Copa”

La fabricaciéon de queso implica una serie de procesos y operaciones destinadas a
transformar la leche en queso, se han identificado los siguientes procesos en la elaboracion
de queso en la empresa “Lacteos La Copa™:

1. Recepcidn: Se recibe la leche cruda en la planta de produccién de queso.

2. Almacenamiento: La leche cruda es almacenada en tanques adecuados para su
conservacién hasta su procesamiento.

3. Pasteurizacion: La leche cruda es pasteurizada con el fin de eliminar
microorganismos Yy reducir la carga bacteriana.

4. Adicidn de cultivos lacticos: Se agregan cultivos bacterianos seleccionados para
acidificar la leche y promover la fermentacion.

5. Coagulacion: Se incorpora cuajo a la leche con el fin de coagularla y generar una
masa solida conocida como cuajada.

6. Corte de la cuajada: La cuajada es cortada en trozos pequefios con el fin de
liberar el suero y favorecer el drenaje de manera mas eficaz.

7. Calentamiento y agitacion: La cuajada se calienta gradualmente mientras se agita
para promover la eliminacion del suero restante.

8. Moldeado: La cuajada se dispone en moldes para darle al queso su forma
caracteristica y permitir que se eliminen los liquidos faltantes.

9. Prensado: Los quesos se prensan para eliminar mas suero y compactar la masa.
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10. Salado: Se esparce sal sobre la superficie del queso para realzar su sabor y
contribuir a su conservacion.

11. Maduracion: Los quesos son introducidos en cdmaras de maduracion donde se
mantienen condiciones controladas de temperatura y humedad con el fin de
potenciar su sabor y textura caracteristicos.

12. Envasado: Una vez que los quesos han llegado al nivel de madurez deseado, se
empacan en envases adecuados para su distribucion y comercializacion.

El proceso de elaboracion del queso inicia con la recepcion de la leche cruda, cuya
calidad es fundamental para asegurar la excelencia del producto final, posterior, la leche es
filtrada con el fin de eliminar impurezas, seguido de su almacenamiento y enfriamiento para
preservar su frescura y calidad. Seguido, se lleva a cabo la homogeneizacién y pasteurizacion
para garantizar su seguridad alimentaria y eliminar microorganismos patdgenos, después de
procesar la leche, se afiade el cultivo y el cuajo, lo que da inicio a la formacion de los bloques
de queso.

Después de formarse, los bloques de queso, estos reposan para completar su curacion,
en caso de que la textura no sea la adecuada, se ajusta hasta alcanzar la consistencia deseada;
luego, la cuajada es cortada para extraer el suero resultante para reducir la humedad del
queso. Seguidamente, se moldea y prensa el queso para darle forma y eliminar el exceso de
humedad, en esta etapa, se pueden afadir especias para mejorar el sabor y aspecto del
producto.

Finalmente, el queso se somete a un proceso de maduracion para desarrollar sus
propiedades organolépticas. Una vez maduro, se envasa, etiqueta y almacena
adecuadamente, ya que el almacenamiento correcto es fundamental para preservar su calidad
y vida dtil. El diagrama de elaboracion de queso se presenta en la Figura 2.
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Figura 2.
Diagrama de elaboracion de queso de “Lacteos La Copa”.
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Reposo de |a cuajada.

'

Segundo desuerado.

|
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Nota. Realizado por: Marcelo Lépez Galarza — Fuente: Empresa “Lacteos La Copa”

2.2.10.1. Procedimiento Para la Produccion de Queso Fresco.

Para el proceso de elaboracion de queso fresco segun Alinovi & Mucchetti (2020),
es necesario seguir los siguientes pasos:

e Recepcion y tratamiento inicial de la leche

e Pasteurizacion de la leche entera a 63 °C durante 30 minutos.
e Enfriamiento a 38 °C y adicién de fermentos lacticos DVS.

e Pre-maduracion del fermento durante 30 minutos.

e Incorporacion del cloruro de calcio

e Coagulacion de la leche con cuajo bovino, a 32 °C.

e Corte de la cuajada y agitacion.

e Calentamiento a 35 °C.

e Lavado de la masa

e Desuerado y pre prensado bajo suero.

e Moldeo y prensado hasta pH=5,2.

e Salado mediante inmersion en salmuera.

e Maduracion en camara a 12- 14 °C y 85 - 90% de humedad, durante 45 dias.
e Etiquetado (Alinovi & Mucchetti, 2020)

2.2.10.2. Procedimiento Para la Produccion de Queso Mozzarella.

Para el proceso de elaboracién de queso mozzarella segun Putri et al. (2022), es
necesario seguir los siguientes pasos:
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e Recepcion de materia prima

e Filtracion a traces de un lienzo

e Pasteurizacion a 65°C por 30 minutos

e Enfriamiento hasta llegar a 40°C

e Adicion de cloruro de calcio

e Fermentacion acida con &cido citrico

e Fermentacion enzimatica con fermento lactico
e Fermentacion &cida-enzimatica con acido citrico y fermento lactico
e Coagulacion por 30 a 40 minutos

e Corte de la cuajada

e Agitacion

e Desuerado

e Acidificacion hasta llegar a un pH de 5,2

e Lavado y cortado de la cuajada

e Hilado de la cuajada

e Moldeado

e Inmersion en sal muera

e Empaquetado (Putri et al., 2022)

2.2.10.3. Procedimiento Para la Produccion de Queso con Orégano.

Para el proceso de elaboracidn de queso con orégano segun Deik (2022), es necesario
seguir los siguientes pasos:

e Recepcion y tratamiento previo de la leche.

e Preparacion de la leche.

e Disolucion del cuajo en polvo en Y taza de agua fria.

e Verter los litros de leche en una olla grande y poner a fuego lento para subir la
temperatura hasta 32,2 °C y reservar.

e A laleche reposada se vierte el agua con el cuajo disuelto, se revuelve y se tapa
por 90 minutos.

e Formada la cuajada, se corta de manera horizontal y vertical cada 2 cm hasta
formar una grilla de cuadrados de 2 x 2 cm.

e Se revuelve con una espumadera por aproximadamente 10 a 15 minutos, muy
lento y pausado y de manera constante.

o Se filtra el suero con un colador y un lienzo, donde se vierte la cuajada, dejando
reposar por 5 minutos, pasado este tiempo levantar el pafio y dejar escurrir el
cuajo.

e Al producto resultante se le agrega sal y el orégano.

e El pafio con el contenido se coloca en un molde con una rejilla para que siga
escurriendo el cuajo.

e En el molde se prensa el queso durante 10 a 12 horas (Deik, 2022)
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2.2.11. Estudio del Trabajo

El estudio del trabajo consiste en una revision sistematica de los métodos empleados
en la ejecucion de tareas, con la meta de mejorar la utilizacion eficiente de los recursos y
establecer criterios de desempefio para dichas actividades. En consecuencia, el estudio del
trabajo es un enfoque sistematico para aumentar la productividad, siendo asi una herramienta
esencial para los objetivos del ingeniero industrial (Auccapuclla, 2020).

La evaluacion sistematica de métodos para llevar a cabo actividades tiene como
objetivo principal optimizar el uso eficiente de los recursos y establecer estandares de
rendimiento para las actividades en curso, en consecuencia, este enfoque representa un
método sistematico para mejorar la productividad. Ademas, la integracion del estudio de
métodos y la medicion del trabajo en una empresa persigue un Gnico proposito: aumentar la
productividad, sin embargo, cada uno de estos enfoques cumple diferentes funciones dentro
de la organizacion (Mufioz, 2020).

2.2.12. Estudio de Tiempos

Un estudio de tiempos implica calcular la cantidad de tiempo necesaria para llevar a
cabo un proceso, actividad, tarea 0 paso particular, en este contexto, la clasificacion del
tiempo es esencial, ya que facilita la categorizacidn y agrupacién de diversas actividades o
eventos segun su duracion y secuencia temporal (Andrade et al., 2019).

La clasificacion del tiempo es un proceso que implica la agrupacion de actividades o
eventos en categorias especificas, segun su duracion o secuencia temporal, este proceso es
esencial para analizar y comprender como se distribuyen y organizan las actividades en el
tiempo. Por ejemplo, en un estudio de productividad laboral, se pueden clasificar en las
categorias como "actividades de enfoque" o "actividades de interrupcion™ para evaluar como
influyen estos diferentes tipos de actividades en el rendimiento general de los empleados
(Kodeih et al., 2023).

El estudio del trabajo es una de las técnicas mas empleadas para abordar deficiencias
y mejorar la productividad de los empleados, consiste en un analisis sistemético de los
métodos utilizados para llevar a cabo actividades, con el objetivo de mejorar la eficiencia en
el uso de los recursos y establecer estandares de rendimiento para las actividades en curso.
Este enfoque tuvo sus inicios a principios del siglo XX, con los trabajos pioneros de
Frederick W. Taylor, seguidos mas tarde por los esposos Gilbreth (Bello et al., 2020).

Para calcular la clasificacion del tiempo, se utilizan diferentes métodos y técnicas en
funcién del contexto y los objetivos del estudio. En el &mbito de la psicologia, por ejemplo,
se pueden utilizar cuestionarios o diarios de tiempo en los que los participantes registran sus
actividades a lo largo del dia. Posteriormente, se analizan estos registros y se asignan
categorias de tiempo en funcion de la duracion y la secuencia de las actividades (Hernandez
etal., 2014)
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En el campo de la gestion de proyectos, se utilizan técnicas como el diagrama de
Gantt para visualizar y clasificar las funciones en funcion de su duracion y dependencias
temporales. El diagrama de Gantt es una herramienta grafica que representa las tareas de un
proyecto en una linea de tiempo, lo que facilita la identificacion de las actividades criticas,
las dependencias entre tareas y la duracion estimada de cada actividad (Mulders, 2019).

Conforme a Alinovi & Mucchetti (2020), el estudio de tiempos en la fabricacion de
queso es utilizada para analizar y medir el tiempo requerido en cada una de las etapas del
proceso de fabricacion, este estudio es importante para determinar la eficiencia del proceso,
identificar posibles cuellos de botella y buscar oportunidades de mejora. Se presentan los
pasos generales involucrados en el estudio de tiempos en la fabricacion de queso:

o Definicion de las actividades: Se identifican todas las actividades o tareas
involucradas en el proceso de fabricacion de queso, estas actividades incluyen
la recoleccion de la leche, la pasteurizacién, la coagulacion, el moldeado, el
prensado, el salado, el almacenamiento y otras etapas relevantes.

e Observacion y registro: Se realiza una observacion detallada de cada una de las
actividades identificadas, durante esta observacion, se registra el tiempo
requerido para completar cada tarea, desde el inicio hasta la finalizacion.
También se pueden tomar en cuenta otros factores relevantes, como la
utilizacion de equipos, la cantidad de personal involucrado y cualquier
interrupcidn o retraso en el proceso.

e Analisis de datos: Se realiza un analisis para identificar los tiempos promedio
requeridos para cada actividad, esto implica el célculo de la media, la
desviacidon estandar y otros indicadores estadisticos relevantes.

e ldentificacién de oportunidades de mejora: Con base en los resultados del
andlisis, se pueden identificar areas del proceso de fabricacion de queso que
requieren mejoras. Por ejemplo, si se encuentra que el tiempo promedio de una
actividad es considerablemente mayor que el tiempo 6ptimo, se pueden tomar
medidas para reducir dicho tiempo, como mejorar la eficiencia del equipo o
realizar ajustes en los procedimientos.

e Implementacion de mejoras: Una vez identificadas las oportunidades de
mejora, se deben implementar las acciones necesarias para optimizar el proceso
de fabricacion de queso, se puede incluir la capacitacion del personal, la
adquisicion de equipos mas eficientes o la reorganizacion de las tareas.

e Seguimiento y revision: Es importante realizar un seguimiento continuo del
proceso de fabricacion de queso y revisar periddicamente los tiempos para
garantizar que las mejoras implementadas estén teniendo el impacto deseado.
Si es necesario, se pueden realizar ajustes adicionales para optimizar aln mas
el proceso (Alinovi & Mucchetti, 2020).
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2.2.13. Tipos de Tiempos

Tiempo Promedio. El tiempo promedio de respuesta se obtiene calculando la media
del tiempo requerido por cada operario para llevar a cabo una actividad especifica (Tacuri,
2018).

Tiempo Normal. El tiempo normal representa el minimo intervalo de tiempo
requerido para llevar a cabo una actividad por parte de un empleado de nivel medio,
capacitado y familiarizado con la tarea, trabajando a un ritmo habitual; se calcula
multiplicando el tiempo promedio observado por la evaluacion del rendimiento del operador
(Esparza, 2023). Se expresa de la siguiente manera

TN = TO *Fc  (2)
Donde:
TN = Tiempo Normal.
TO = Tiempo Observado Promedio.
Fc = Factor de Calificacion.

Tiempo Estandar. Se determina sumando al tiempo normal mas el tiempo adicional
para contemplar necesidades personales, también se considera retrasos inevitables en el
trabajo, tales como fallos en el equipo y para abordar la fatiga del trabajador, estos elementos
se detallan en el Anexo 1. El tiempo estandar representa la cantidad de tiempo que un
trabajador calificado necesita para completar una tarea, elemento, ciclo u operacién a un
ritmo normal, considerando una cierta margen de seguridad (Chasiluisa, 2019). El célculo
de este tiempo se realiza mediante la siguiente ecuacion.

TE=TN(1+K) (3)
Donde:
TE = Tiempo Estandar.
TN = Tiempo Normal.
K = Porcentaje de suplementos o tolerancias.

Tiempo Estandar por Operario. Recopilada y registrada la informacion de las
operaciones, se lleva a cabo una verificacion para garantizar que el tiempo estandar,
calculado para los operarios, estuviera equilibrado en la linea de trabajo, este proceso se
realiza de la siguiente manera: en primer lugar, se suman las tareas de las diferentes areas y
se determina el tiempo acumulado; luego, se asignan los suplementos equivalentes al 10%
del tiempo total (6% por retrasos personales, y un 4% por retrasos debido a la fatiga), y de
esta manera se establece el tiempo asignado por operario (Andrade et al., 2019).
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2.2.14. Técnicas Para Estudio de Tiempos

e Tiempos predeterminados: Los tiempos predeterminados son conjuntos de estandares
de tiempo asignados a movimientos basicos y conjuntos de movimientos que no
pueden ser evaluados con precision mediante los métodos convencionales de estudio
de tiempos con crondmetro. Estos estdndares se derivan de la observacion de una
amplia gama de operaciones utilizando dispositivos de medicion de tiempo, como
camaras de cine o video, capaces de registrar intervalos muy cortos. Uno de los
métodos mas comunes utilizados para esto es el MTM (Methods Time Measurement)
(Quinaucho & Unapucha, 2019).

e Estudio de tiempos con cronometro: Para realizar el estudio de tiempos con
crondmetro, existen dos métodos: el cronometraje acumulativo y el cronometraje con
vuelta a cero, el primero, el reloj funciona continuamente desde el inicio del primer
elemento hasta la finalizacion del estudio, se registra la hora al finalizar cada
elemento, y los tiempos se calculan restando las horas registradas al finalizar el
estudio. Por otro lado, en el cronometraje con vuelta a cero, los tiempos se registran
directamente al finalizar cada elemento: el segundero del reloj se reinicia a cero y se
vuelve a iniciar para medir el siguiente elemento, sin interrupciones en el
funcionamiento del reloj (Chasiluisa, 2019).

e Tabla de datos normalizadas: Estas tablas es util para evitar redundancias, lo que lo
hace menos propenso a ciertas irregularidades que pueden surgir al actualizar una
base de datos. Ademas, facilita el mantenimiento y la estabilidad de las estructuras
de datos (Giménez, 2021).

2.2.15. Calificacion del Desempefio

El desemperio se refiere al nivel de rendimiento que logran de manera natural y sin
esfuerzo adicional los trabajadores calificados en nivel medio durante su jornada laboral o
turno (Chasiluisa, 2019). La evaluacion del desempefio implica establecer y comunicar las
metas y objetivos de la organizacién, los cuales se reflejan en un plan de accion, a través de
un monitoreo adecuado, se garantiza que los empleados cumplan con eficacia sus
responsabilidades y metas. Esta evaluacion busca tanto la calidad como la cantidad del
trabajo realizado por los colaboradores en sus respectivas funciones, lo que implica un
seguimiento constante para asegurar la adecuada ejecucion de las tareas (Altez & Arias,
2019).

La evaluacion del desempefio es una herramienta esencial para optimizar los
resultados del personal de una empresa, se trata de un proceso que implica la valoracién del
rendimiento laboral de un empleado, ademas de otorgar retroalimentacién sobre la ejecucién
de las tareas a cargo y su comportamiento en la organizacion. Todas las organizaciones,
independientemente de su tamafio, deben contar con un sistema de evaluacion del
rendimiento que sea fiable, eficaz, valido y aceptable en relacion con sus objetivos (Moreno,
2020).
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Velocidad. La velocidad de trabajo es representada por el tiempo empleado para
llevar a cabo las actividades de la operacion, medido con un crondémetro, esta medida
subjetiva refleja el ritmo de trabajo y se emplea para estandarizar el tiempo observado a
niveles normales (Mufioz, 2020).

Westing House. EI método Westinghouse de calificacion es reconocido como uno
de los enfoques més exhaustivos y ampliamente empleados por los analistas en los estudios
de tiempos, este método se basa en la evaluacidn de cuatro criterios especificos que son
habilidad, esfuerzos, condiciones, consistencia para valorar al operario, cada uno de los
cuales ha sido asignado con un valor numérico correspondiente (Constante, 2022).

2.2.16. Systematic Layout Planning (SLP)

La metodologia Systematic Layout Planning también denominada SLP, se centra en
lograr una disposicién de la planta que sea Optima, mejorando el flujo de materiales,
maximizando la utilizacion del espacio y reduciendo los costos asociados con el transporte
y la manipulacion de materiales. Esta metodologia se fundamenta en los factores de
producto, cantidad, ruta, soporte y tiempo de produccién (Mau & Merino, 2023).

Segun Alvarez-Avrias et al. (2022), la metodologia SLP “es ampliamente utiliza a
nivel global para abordar desafios relacionados con la distribucion de la planta, esta
metodologia emplea enfoques cuantitativos para proponer una disposiciéon de planta que
busque incrementar la productividad y disminuir los costos” (p. 2).

El enfoque de este método es jerarquico, lo que implica que se debe aplicar en etapas
graduales, donde cada una de ellas tiene un nivel de detalle méas profundo que la anterior, se
identifican cuatro fases o niveles de distribucion en planta, los cuales pueden superponerse
entre si (Ardila & Chavez, 2021), estas fases se describen en la Tabla 1.

Tabla 1.
Fases del Desarrollo de la Metodologia SLP

Fases del SLP Descripcion
Determinar la ubicacién de la planta
implica la busqueda de una posicion
geogréfica  competitiva. Para una
Fase I: Localizacion redistribucion, se decide si la planta
permanecera en su ubicacion actual o si se
trasladara a un nuevo edificio 0 a un area
con caracteristicas similares.
Se busca definir el flujo de todas las areas
implicadas en la distribucion, asi como la
superficie necesaria, la interaccion entre
las areas y las tareas realizadas en cada
una de ellas. Esto proporciona un esquema
preliminar de la disposicion de la planta.

Fase I1: Plan de Distribucién General
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Examinar y elaborar la planificacion de la
disposicion de los espacios destinados
para ubicar los puestos de trabajo,
maquinaria, equipos e instalaciones.
Efectuar los desplazamientos fisicos y las
adaptaciones necesarias a medida que se
implementa para concretar la distribucion
prevista.

Nota. Se indica las cuatro fases del método. Elaborado: Marcelo Lépez. Fuente: (Ardila & Chavez, 2021),

Fase Ill: Plan de Distribucion Detallada

Fase IV: Instalacién

2.2.17. Estimacion de la Superficie Requerida

Método Guerchet. EI método Guerchet implica el calculo de los espacios fisicos
necesarios para mejorar la disposicion del almacén, también, se debe identificar el total de
equipos (elementos fijos) como el nimero total de operarios y/o equipos de transporte
(elementos mdviles) (Balcazar & Chavez, 2020).

Para determinar la superficie total (St) necesaria, se deben calcular tres superficies
clave: la superficie estatica (Ss), que corresponde al espacio ocupado por la maquina; la
superficie gravitacional (Sg), donde el operario realiza su tarea; y la superficie de
desplazamiento (Se), que facilita los movimientos del operario (Saavedra & Castafieda,
2023). Estas superficies se calculan mediante las siguientes ecuaciones:

St=Ss+Sg+Se (4)
Ss=a=xl (5)
Sg=Ss*N (6)
Se =(Ss+Sg)*K (7)
Donde:
St= Superficie total.
Ss= Superficie estatica
Sg= Superficie gravitacional.
Se= Superficie de evolucion.
a=Ancho
| = Largo
N = Ndmero de lados de la maquina o del puesto de trabajo

K = Coeficiente constante que es dado dependiendo el tipo de empresa, Anexo 2
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CAPITULO Ill. METODOLOGIA

3.1.  Tipo de Investigacion
3.1.1. Descriptivo

La investigacién descriptiva se lleva a cabo con el propdésito de detallar todos los
aspectos principales de una realidad, su funcion radica en destacar las caracteristicas
esenciales de la poblacién objeto de estudio, su objetivo es describir aspectos fundamentales
de conjuntos de fendmenos homogeéneos, empleando criterios sistematicos para establecer la
estructura o el comportamiento de los fendmenos estudiados (Guevara et al., 2020).

El presente trabajo de investigacion es considerado de tipo descriptivo debido a que
se describe fendmenos, situaciones, contextos y sucesos dentro de la empresa “Lacteos La
Copa”, se hizo uso de este método de investigacion debido a que fue de gran ayuda el anélisis
de los procesos de produccién que cumplen los empleados, determinando asi que la
problematica de la empresa radica en los tiempos improductivos que se generan dentro de
cada uno de los procesos de produccion que tiene la empresa.

3.2.  Disefio de Investigacion

El disefio de la investigacion que se empled para la presente investigacion es de tipo
no experimental, debido a que no se manipulo variables.

3.3. Poblacion

La presente investigacion se realizd en el area de produccion de la empresa de
“Lacteos La Copa”, la cual cuenta con 3 personas laborando en esta area, por ser una
poblacion pequefia no se trabajo con una muestra poblacional.

3.4. Técnicas de Recoleccion de Datos
3.4.1. Encuesta

La encuesta es una herramienta comdnmente utilizada para la retroalimentacion en
la investigacion, se puede describir como el uso de un método estandar para recolectar
informacion, ya sea de forma oral o escrita, de una muestra representativa de individuos
dentro de la poblacion de interés. Los datos recopilados se limitan a lo definido por las
preguntas en un cuestionario predefinido disefiado para este proposito (Useche et al., 2019).

La encuesta se aplico al 100% de la poblacion, la cual conto con un cuestionario de
preguntas cerradas cuya intencién fue averiguar la situacion actual de la empresa.

3.4.2. Observacién

La observacion es el método mas eficaz para realizar investigaciones descriptivas,
ya que permite medir las caracteristicas de los elementos objeto de estudio; en este método,
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el investigador observa a los encuestados desde la distancia, lo que garantiza que se
encuentren en un entorno comodo y, por lo tanto, que las caracteristicas observadas sean
naturales y fiables (Hernandez et al., 2014)

La observacion se llevd a cabo mediante el uso de una ficha especifica como
herramienta de recoleccion de datos, esta técnica fue empleada tanto en el analisis de la
situacion de la empresa como en la recopilacion de informacion sobre los procesos
productivos.

3.5. Instrumentos de recoleccion de datos
3.5.1. Ficha de observacién

La ficha de observacion es utilizada para registrar cada detalle relevante durante el
proceso de observacion, convirtiéndose asi en una herramienta fundamental en el
seguimiento y control de calidad en la fabricacion de cualquier producto (Cedefio et al.,
2021).

En este contexto, en la empresa "Lécteos La Copa" se usaron fichas de observacion
disefiadas para documentar y controlar cada etapa del proceso de produccion de queso. Estas
fichas permiten a los empleados y supervisores recopilar datos y realizar un seguimiento
exhaustivo de los diferentes aspectos relacionados con la calidad, la higiene y el
cumplimiento de los estandares establecidos.

Cada ficha de observacion se convirtio en una herramienta esencial para garantizar
la consistencia y la excelencia en cada lote de queso producido, debido a que estas fichas
registraron informacion detallada sobre la materia prima utilizada, los procedimientos de
pasteurizacion, los tiempos y temperaturas de fermentacion, los aditivos utilizados, asi como
las condiciones de almacenamiento y maduracion.

Las fichas de observacion no solo aseguran la calidad del producto terminado, sino
que también son fundamentales para el seguimiento de la trazabilidad y el cumplimiento de
los estandares de higiene y seguridad alimentaria (Isaza, 2021).
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3.6. Operacionalizacion de la Variable

En la Tabla 2. Se muestra la operacionalizacion de la variable en estudio, en este caso
es considerada como variable el tiempo improductivo, ademés de ello, se establecen
pardmetros de la metodologia de la investigacion como son la dimension, indicadores,
técnica de la investigacion e instrumentos.

Tabla 2.
Operacionalizacion de la Variable en Estudio.

Variable Conceptualizacion Dimension Indicadores Técnica Instrumento
Tiempo en ue _. . ., Diagramas
P q Tiempos Tiempos Observacion g .
permanecen . Checklist
. inactivos muertos Encuesta
inactivos las Encuesta
. ersonas, las L
Tiempo p’ . Deficiencia
. maquinas o ambos
Improductivo N de la .
por deficiencias de la o Articulos ., .
. organizacion . Observacién  Checklist
organizacion y del por dia.
y del factor
factor humano.
humano

(OIT, 2016)
Nota. La tabla muestra la operacionalizacion de la variable tiempo improductivo. Elaborado por: Marcelo
Lépez Galarza

3.7. Procedimiento de Recoleccién de Datos

Para el proceso de levantamiento de informacion, se realiz6 un andlisis de la situacion
actual, después, se procedié a la aplicacion de las fichas de observacion y al cronometraje
para, finalmente, calcular los tiempos estandar de produccién de quesos frescos, andino de
orégano y mozzarella.

Los conocimientos técnicos son fundamentales para calcular el tiempo estandar de
produccion, a través de estos, se determinan los pasos clave en la produccion de queso, que
va desde la recepcion de la leche hasta el empaquetado final.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1.  Analisis e Interpretacion de Resultados de la Encuesta

Se empled la encuesta como método de recoleccion de datos para el levantamiento
de informacidon sobre los procesos, empleados, y espacios fisicos de trabajo dentro de la
empresa “Lacteos La Copa”, cuyo formato se encuentra detallado en el Anexo 3. La encuesta
aplicada a los tres trabajadores de la planta de produccion arrojo el siguiente resultado:

Se puede interpretar que la empresa podria tener una mala organizacion en el area de
produccidn, esto es considerado por el 100% de los empleados, quienes manifiestan que la
organizacion en esta area es deficiente. Sin embargo, al preguntar sobre los materiales,
herramientas de trabajo e insumos un 66.66 % de la poblacion manifiesta que si se
encuentran en los lugares necesarios para realizar el trabajo, mientras que un 33.33% de la
poblacion indican lo contrario, razén por la cual se puede determinar inconsistencias dentro
de esta area.

Ademas, se puede interpretar que un 66.66% de los trabajadores sefialan que los
tiempos muertos que se generan en esta area se debe a la deficiencia de su trabajo y un
33.33% sefiala todo lo contrario. Por tal motivo, se puede determinar que la deficiencia de
los trabajadores es consecuencia de la mala organizacion de los espacios fisicos de la planta
de produccién, asi lo establece el 66.66% de la poblacion, mientras que un 33.33% indica
que la mala organizacién no produce tiempos muertos dentro del proceso productivo. En
consecuencia, se puede manifestar que la inadecuada ubicacion de los puestos de trabajo
provoca la pérdida de tiempo en la produccién de quesos, asi lo afirma el 66.66% de la
poblacién y por otro lado el 33.33% sefiala que la ubicacion de los puestos de trabajo no
genera retraso en la produccion.

4.2. Analisis de la Ficha de Observacion

La ficha de observacion es el instrumento que se utilizd para la recoleccion de datos
necesarios para realizar la toma de tiempos cronometrados de cada uno de los procesos
productivos en la empresa “Lacteos La Copa”. Una vez que se observo los procesos a
desarrollar, se realiz6 la ficha de observacion de manera autbnoma en las instalaciones de la
planta de produccion, misma que estaba dirigida a cada uno de los procesos de produccion
que se realizan en la planta.

La ficha incluia la numeracion y nombre de cada actividad realizada en los procesos
de produccidn, ademas, tenia 10 casilleros designados para registrar los tiempos preliminares
de los procesos productivos y, por ultimo, un espacio destinado para la muestra de cada una
de las actividades.

Con ayuda de la técnica de la observacion, un cronometro con vuelta a cero y la ficha
de observacion se pudo registrar los tiempos preliminares de cada uno de los procesos de
produccion a desarrollar en planta.

40



4.3.  NuUmero de Observaciones
4.3.1. Muestra

Usando el método estadistico y tomando como base 10 mediciones preliminares, se
calcula el nimero de observaciones con el siguiente modelo matematico:

400 T2 32\
= (®)

Donde:

n = NUmero de observaciones (mediciones) de la muestra.
n’ = NUmero de observaciones preliminares.

x = Valor de cada observacion preliminar.

Con este modelo matematico se planted una muestra con un nivel de confianza del
95,45% y un margen de error del 5%, para cada proceso de produccion de queso.

4.3.2. Muestra del Queso Fresco

La Tabla 3 indica los 17 subprocesos o actividades que se ejecutan en el proceso
productivo del queso fresco, para lo cual se realizaron 10 observaciones preliminares para
establecer los valores normales, con los cuales se aplico la formula para determinar el
numero total de la muestra “n”, necesaria para realizar las observaciones con cada uno de
los subprocesos o actividades que son consideradas en la ejecucién del estudio de tiempos.

41



Tabla 3.
Observaciones preliminares del proceso de produccion de queso fresco

Valores Normales

N° Descripcién Suma  Suma? n
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1  Recepcion y control de materia prima 14.00 12.20 13.03 13.68 13.87 14.38 1325 1348 1397 1352 13538 1836.24 3
2 Filtracion de la materia prima 817 822 750 783 862 758 835 785 807 818 80.37 646.96 3
3 Pasteurizacion 17.15 1568 17.42 1753 19.28 17.07 1750 17.42 1737 17.45 173.87 3029.66 4
4 Enfriamiento de leche 27.63 25.17 28.35 29.37 29.57 29.40 28.10 28.67 29.10 29.30 284.65 8118.32 3
5  Adicion de insumos 458 428 415 365 398 4.08 463 412 455 423 4227 17948 7
6  Coagulacion 32,13 31.12 3233 3218 30.37 3187 3232 31.95 31.20 3177 317.23 10067.36 1
7  Corte de cuajada 427 233 313 355 398 383 290 323 342 368 3438 121.12 39
8  Batido de la cuajada 10.18 10.45 10.10 9.97 10.77 1058 10.33 10.30 10.10 9.93 102.72 1055.72 1
9  Primer desuerado 10.67 7.87 870 10.12 10.65 10.17 852 1033 9.22 10.10 96.33 936.75 15
10 Lavado de la Cuajada 078 072 070 072 067 068 070 077 072 077 7.22 5.22 4
11 Segundo batido 1082 855 835 10.77 11.10 10.72 950 877 1037 10.65 99.58 1001.80 16
12 Reposo 300 228 232 325 262 320 257 223 312 240 2698 74.28 32
13  Segundo desuerado 20.75 20.63 18.13 19.90 19.77 20.60 20.40 20.32 20.00 19.87 200.37 4019.82 2
14 Moldeado y Prensado 4940 40.75 42.00 47.87 4390 43.25 46.82 42.73 4575 43.93 446.40 1999505 5
15 Pesado y Corte de quesos 722 658 820 9.02 972 687 877 818 935 803 8193 681.30 24
16 Salado de los quesos 31.67 29.13 30.15 31.85 29.93 29.10 32.17 29.62 3228 29.30 305.20 9330.33 3
17 Empacado y Etiquetado 58.75 50.27 62.67 64.62 68.38 56.30 53.27 60.70 63.17 67.58 605.70 37006.06 14

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente:; Lacteos La Copa
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4.3.2.1. Andlisis de la Muestra del Queso Fresco. En la Tabla 3 se muestra las 17
actividades llevadas a cabo en el proceso de produccién del queso fresco, junto a ellas se
muestra las 10 observaciones preliminares que fueron cronometradas en la planta de
produccidn. Esta arrojo resultados de la muestra necesaria para cada una las actividades del
proceso productivo. Teniendo asi a la actividad nimero 7 denominada “corte de cuajada”
como la actividad que tiene mayor nimero de observaciones necesarias a cronometrar para
realizar el estudio de tiempos, esto nos permite determinar que dicha actividad tiene una
variacion considerable en las observaciones preliminares, es por ello que el tamafio de la
muestra (n) tiene un valor de 39.

Contrario a lo descrito anteriormente, son las actividades nimero 6 y 8, denominadas
“coagulacion” y “batido de la cuajada” respectivamente, estas actividades son las que menor
namero de observaciones necesarias tienen para realizar el estudio de tiempos, esto permite
determinar que dichas actividades no tienen una variacion considerable en las observaciones
preliminares, es por ello que el tamafio de la muestra (n) tiene un valor de 1. La actividad 6
de coagulacién no presenta variacion considerable en sus tiempos preliminares debido a que
son tiempos de espera obligatoria que se debe cumplir dentro del proceso de produccion.

4.3.3. Muestra del Queso Mozzarella de 250 gr

En la Tabla 4 se muestra los 15 subprocesos o actividades llevadas a cabo en el
proceso de produccion del queso mozzarella de 250gr, para lo cual se realizan 10
observaciones preliminares para establecer los valores normales, con los cuales se aplica la
formula para determinar el nimero total de la muestra “n”, necesaria para realizar las
observaciones con cada uno de los subprocesos o actividades que son consideras en la
realizacion del estudio de tiempos.
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Tabla 4.
Observaciones preliminares del proceso de produccion de queso mozzarella de 250 gr

Valores Normales

N° Descripcion Suma  Suma? n
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Recepcién y control de materia prima 14.35 13.77 14.05 1398 13.32 1392 1348 14.40 13.87 1427 13940 194437 1
2 Filtracion de la leche 843 747 793 787 693 773 7.08 818 813 833 7810 61231 6
3 Pasteurizacion 925 800 857 88 747 780 748 923 868 9.17 8453 719.14 10
4 Enfriamiento de la leche 28.17 26.92 26.72 27.02 2518 26.10 25.38 26.72 26.57 27.00 265.77 7069.84 2
5 Adicion de insumos 222 172 197 220 157 182 205 200 188 195 1937 37.88 16
6 Coagulacion 3220 32.03 3232 3228 3193 3235 3213 3220 3233 3208 321.87 10359.99 0
7 Corte de la cuajada 252 243 243 255 228 248 237 252 245 255 2458 60.50 2
8 Batido 593 548 588 618 505 563 6.03 567 590 6.12 57.88 336.09 5
9 Primer desuerado 593 485 538 567 423 520 480 555 538 570 5270 280.09 14
10  Reposo de la cuajada 211.3 2109 2111 2110 211.0 2112 2112 2112 2111 2112 21114 445808.1 O
11 Segundo desuerado 555 430 467 510 397 463 437 515 492 535 48.00 232.67 16
12 Adicion de agua a 75 373 338 38 325 360 323 358 377 360 367 3562 127,23 5
13 Hilado y Moldeado 65.75 59.87 6290 63.72 57.68 59.73 58.22 63.10 6230 6045 613.72 37725.02 3
14 Salado de los quesos 3272 3310 3395 3360 31.03 3197 31.63 3350 3215 3330 326.95 10697.92 1
15 Empaque y Etiquetado 7342 70.67 7033 7125 67.28 6280 6545 7290 70.03 69.80 693.93 48252.83 3

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa
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4.3.3.1. Andlisis de la Muestra del Queso Mozzarella de 250 gr. En la Tabla 4 se
muestra las 15 actividades que se desarrolla dentro del proceso productivo del queso
mozzarella de 250gr, junto a ellas se muestra las 10 observaciones preliminares que fueron
cronometradas en la planta de produccion. Esta arroja resultados de la muestra necesaria
para cada una las actividades del proceso productivo. Teniendo asi a las actividades nUmero
5 y 11 denominadas “adicién de insumos” y “segundo desuerado” respectivamente, estas
actividades son las que tienen mayor nimero de observaciones necesarias a cronometrar para
realizar el estudio de tiempos, esto nos permite determinar que dichas actividades tienen una
variacion considerable en las observaciones preliminares, es por ello que el tamafio de la
muestra (n) tienen un valor de 16.

Lo contrario a lo descrito anteriormente, son las actividades nimero 6 y 10,
denominadas “coagulacion” y “reposo de la cuajada”, estas actividades son las que menor
numero de observaciones necesarias tienen para la realizacion del estudio de tiempos, esto
permite determinar que dichas actividades no tiene una variacion considerable en las
observaciones preliminares, es por ello que el tamafio de la muestra (n) tiene un valor de 0,
al tener este valor, consideramos una observacion obligatoria para la realizacion del estudio
de tiempos. Estas actividades no presentan variacion considerable en sus tiempos
preliminares debido a que son tiempos de espera obligatoria que se debe cumplir dentro del
proceso de produccion.

4.3.4. Muestra del Queso Mozzarella de 500 gr

En la Tabla 5 se muestra los 15 subprocesos o actividades que se desarrolla dentro
del proceso productivo del queso mozzarella de 500gr, para lo cual se realizan 10
observaciones preliminares para establecer los valores normales, con los cuales se aplica la
formula para determinar el numero total de la muestra “n”, necesaria para realizar las
observaciones con cada uno de los subprocesos o actividades que son consideras en la
realizacion del estudio de tiempos.
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Tabla 5.

Observaciones preliminares del proceso de produccion de queso mozzarella de 500 gr

Valores Normales

N° Descripcién Suma Suma? n
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Recepcion y control de materia prima  14.35 13.77 14.05 13.98 13.32 13.92 1348 1440 13.87 14.27 13940  1944.37 1
2 Filtracion de la leche 843 747 793 7.87 693 773 708 818 813 833 78.10 612.31 6
3 Pasteurizacion 925 800 857 883 747 780 748 923 868 9.17 8453 719.14 10
4 Enfriamiento de la leche 28.17 26.92 26.72 27.02 25.18 26.10 25.38 26.72 26.57 27.00 265.77  7069.84 2
5 Adicién de insumos 222 172 197 220 157 182 205 200 188 195 19.37 37.88 16
6 Coagulacion 3220 32.03 3232 3228 31.93 3235 3213 3220 32.33 3208 321.87 1035999 O
7 Corte de la cuajada 252 243 243 255 228 248 237 252 245 255 2458 60.50 2
8 Batido de la cuajada 593 548 588 6.18 505 563 6.03 567 590 6.12 57.88 336.09 5
9 Primer desuerado 593 485 538 567 423 520 480 555 538 570 5270 280.09 14
10  Reposo de la cuajada 211.3 2109 2111 2110 211.0 2112 2112 2112 2111 2112 211142 445808.14 O
11 Segundo desuerado 555 430 467 510 397 463 437 515 492 535 48.00 232.67 16
12 Adicidn de agua a 75 373 338 380 325 360 323 358 377 360 367 3562 127,23 5
13 Hilado y Moldeado 65.75 59.87 6290 63.72 57.68 59.73 58.22 63.10 62.30 60.45 613.72  37725.02 3
14 Salado de los quesos 32.72 3310 3395 33.60 31.03 3197 31.63 3350 3215 33.30 326.95 1069792 1
15  Empaque y Etiquetado 4425 40.42 43.00 4258 37.20 36.53 37.42 43.80 41.30 43.75 410.25 16910.63 8

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa

46



4.3.4.1. Andlisis de la Muestra del Queso Mozzarella de 500 gr. En la Tabla 5 se
muestra las 15 actividades que se desarrolla dentro del proceso productivo del queso
mozzarella de 500gr, junto a ellas se muestra las 10 observaciones preliminares que fueron
cronometradas en la planta de produccién. Esta arroja resultados de la muestra necesaria
para cada una las actividades del proceso productivo. Teniendo asi a las actividades numero
5 y 11 denominadas “adicién de insumos” y “segundo desuerado” respectivamente, estas
actividades son las que tienen mayor nimero de observaciones necesarias a cronometrar para
la realizacion del estudio de tiempos, esto nos permite determinar que dichas actividades
tienen una variacion considerable en las observaciones preliminares, es por ello que el
tamario de la muestra (n) tienen un valor de 16.

Lo contrario a lo descrito anteriormente, las actividades nimero 6 y 10, denominadas
“coagulacion” y “reposo de la cuajada”, estas actividades son las que menor numero de
observaciones necesarias tienen para la realizacion del estudio de tiempos, esto nos permite
determinar que dichas actividades no tiene una variacion considerable en las observaciones
preliminares, es por ello que el tamafio de la muestra (n) tiene un valor de 0, al tener este
valor, consideramos una observacion obligatoria para la realizacién del estudio de tiempos.
Estas actividades no presentan variacion considerable en sus tiempos preliminares debido a
que son tiempos de espera obligatoria que se debe cumplir dentro del proceso de produccion.

4.3.5. Muestra del Queso Andino de Orégano

En la Tabla 6 muestra los 18 subprocesos o actividades que se desarrolla dentro del
proceso productivo del queso andino de orégano, para lo cual se realizan 10 observaciones
preliminares para establecer los valores normales, con los cuales se aplica la formula para
determinar el nimero total de la muestra “n”, necesaria para realizar las observaciones con
cada uno de los subprocesos o actividades que son consideras en la realizacion del estudio
de tiempos.
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Tabla 6.
Observaciones preliminares del proceso de produccion de queso andino de orégano

Valores Normales

N° Descripcion Suma Suma? n
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1  Recepciony control de materia prima 13.45 1225 1270 1290 1220 13.27 1280 1287 13.43 1290 128.77 1659.77 2
2 Filtracion de la materia prima 918 783 723 830 765 828 698 807 893 750 7997 643.93 11
3 Pasteurizacion 2050 17.72 1850 17.45 16.87 1842 16.85 17,50 2055 17.25 181.60 3314.58 8
4 Enfriamiento de leche 30.60 2837 29.78 27.80 25.63 29.75 26.15 28.37 30.55 28.25 285.25 8162.90 5
5  Adicion de insumos 448 465 453 435 458 442 465 470 438 453 4528 205.19 1
6  Coagulacion 31.85 3090 3145 3195 31.08 31.72 3153 3210 31.30 31.58 31547 9953.22 0
7  Corte de la cuajada 475 457 427 442 457 448 445 458 467 465 4540 206.29 1
8  Batido de la Cuajada 11.02 9.97 942 883 1115 890 1110 920 9.73 11.35 100.67 1022.35 14
9  Primer desuerado 928 898 915 855 798 930 782 912 932 888 8838 783.86 6
10  Adicion del orégano 020 033 023 030 032 032 030 032 027 030 288 0.85 31
11 Lavado de la cuajada 078 077 080 070 068 073 075 070 078 080 750 5.64 5
12 Segundo batido 11.77 9.10 9.22 11.60 11.13 11.78 9.07 10.82 11.37 9.10 104.95 1114.79 19
13 Reposo del grano 202 18 162 190 207 197 168 203 190 178 1877 3543 9
14 Segundo desuerado 11.75 1210 1157 1167 12,07 1173 11.73 1193 1215 11.65 118.35 1401.07 0
15 Moldeado y Prensado 401.8 3948 3985 3949 3939 3984 3936 395.1 400.2 3942 3965.5 1572648.8 0
16 Pesado de los quesos 1498 1415 1437 1298 1225 1358 12.87 13.20 14.42 1247 135.27 1837.31 7
17  Salado de los quesos 3043 31.18 2955 30.35 30.03 3047 3115 30.78 30.20 30.17 304.32 9263.14 0
18 Empaque y Etiquetado 45.98 44.03 4550 4168 39.25 4495 40.10 43.82 4477 43.70 433.78 18863.87 4

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa
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4.3.5.1. Analisis de la Muestra del Queso Andino de Orégano. En la Tabla 6
muestra las 18 actividades que se desarrolla dentro del proceso productivo queso andino de
orégano, junto a ellas se muestra las 10 observaciones preliminares que fueron
cronometradas en la planta de produccién. Esta arroja resultados de la muestra necesaria
para cada una las actividades del proceso productivo. Teniendo asi a la actividad nimero 10
denominada “adicion del orégano” como la actividad que tiene mayor numero de
observaciones necesarias a cronometrar para la realizacion del estudio de tiempos, esto nos
permite determinar que dicha actividad tiene una variacion considerable en las observaciones
preliminares, es por ello que el tamafio de la muestra (n) tiene un valor de 31.

Lo contrario a lo descrito anteriormente, son las actividades nimero 6 “coagulacion”,
14 “segundo desuerado”, 15 “moldeado y prensado” y 17 “salado de los quesos”, estas
actividades son las que menor nimero de observaciones necesarias tienen para la realizacion
del estudio de tiempos, esto nos permite determinar que dichas actividades no tienen una
variacion considerable en las observaciones preliminares, es por ello que el tamafio de la
muestra (n) tiene un valor de 0, al tener este valor, consideramos una observacion obligatoria
para la realizacion del estudio de tiempos. Las actividades 6 de coagulacion y 17 de salado
de quesos no presentan variacion considerable en sus tiempos preliminares debido a que son
tiempos de espera obligatoria que se debe cumplir dentro del proceso de produccion.

4.4.Analisis de los Diagramas Analiticos y de Recorrido

Con las observaciones preliminares de los procesos de produccion de quesos, se
procede a la elaboracion de los diagramas analiticos y de recorrido de los subprocesos que
tienen actividades de espera obligatoria y que estas sean consideradas como tiempos
improductivos. Esto permite registrar las actividades que se realizan y la secuencia que
cumple cada uno de ellos, los mismos que se detalla a continuacién:

4.4.1. Diagramas del Queso Fresco

El diagrama analitico del Anexo 4 muestra los datos e informacién del subproceso
de coagulacién, el cual indica que el subproceso dura un total de 32,13 minutos.

El diagrama analitico del Anexo 5 muestra los datos e informacion del subproceso
de reposo, el cual dura 3 minutos, y, consiste en dejar la cuajada batida y lavada en un tanque
0 un molde, sin presién ni agitacion, durante un tiempo determinado, para que se asiente y
se compacte. El reposo permite que la cuajada adquiera una consistencia firme y elastica,
que facilita el moldeo y el prensado del queso, el reposo influye en la textura, el sabor y el
aroma del queso, al permitir la accion de las bacterias lacticas.

El diagrama analitico del Anexo 6 muestra los datos e informacion del subproceso
de moldeado y prensado, el cual dura 49,40 minutos, y, consiste en dar forma y consistencia
al queso, una vez eliminado el suero de la cuajada. El moldeado se realiza introduciendo la
cuajada en moldes de plastico o metal, que tienen la forma y el tamafio deseados para el
queso; los moldes pueden tener un dibujo o una marca que se imprime en la superficie del
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queso. El prensado se realiza aplicando una presion sobre los moldes, que puede ser manual
0 mecénica, para compactar la cuajada y eliminar el suero restante. EI moldeado y el
prensado influyen en la textura, el sabor y el aroma del queso, al modificar la estructura de
la caseina y la distribucion de la grasa.

El diagrama analitico del Anexo 7 muestra los datos e informacion del proceso de
salado de los quesos, el cual dura un total de 31,67 minutos, y, consiste en afiadir sal a los
quesos moldeados y prensados, con el fin de mejorar el sabor, la conservacion y la textura
del queso.

4.4.2. Diagramas del Queso Mozzarella de 250 gr

El diagrama analitico del Anexo 8 muestra el subproceso de coagulacion, el cual dura
32,20 minutos y consiste en transformar la leche en una masa solida llamada cuajada, que
contiene las proteinas, la grasa y parte del agua y los minerales de la leche.

El diagrama analitico del Anexo 9 muestra el subproceso de reposo de la cuajada
para la produccion de queso mozzarella de 250gr, el cual tiene una duracion de 211,30
minutos. Este subproceso consiste en dejar la cuajada en reposo después del corte para que
endurezca y expulse el suero, el reposo se hace a una temperatura de 38°C y con una
agitacion suave.

El diagrama analitico del Anexo 10 muestra el subproceso de adicién de agua a la
cuajada para la produccién de queso mozzarella de 250gr, el cual tiene una duracién de 3,73
minutos en el caso actual y se podria mantener igual en el caso propuesto. Este subproceso
consiste en agregar agua caliente a la cuajada prensada para ablandarla y facilitar el estirado.

El diagrama analitico del Anexo 11 muestra el subproceso de salado de los quesos,
para la produccion de queso mozzarella de 250gr tiene una duracién de 32,72 minutos; este
subproceso consiste en agregar sal al queso para darle sabor, conservacion y textura.

4.4.3. Diagramas del Queso Mozzarella de 500 gr

El diagrama analitico del Anexo 12 muestra los datos e informacion del subproceso
de coagulacion, el cual dura 32,20 minutos y consiste en transformar la leche en una masa
gelatinosa llamada cuajada. La temperatura Optima para la coagulacion es de 35°C vy el
tiempo depende del tipo y la concentracion del cuajo utilizado, la coagulacion es una etapa
fundamental para determinar la textura, el rendimiento y la calidad del queso mozzarella.

El diagrama analitico del Anexo 13 muestra los datos e informacion del subproceso
de reposo de la cuajada, el cual dura 211,30 minutos y consiste en dejar la cuajada cortada
en calma para que se endurezca y se facilite el posterior desuerado. El reposo de la cuajada
se realiza a una temperatura de 35°C y se espera a que el suero cubra la superficie de la
cuajada.
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El diagrama analitico del Anexo 14 muestra los datos e informacion del subproceso
de adicion de agua, el cual dura 3,73 minutos y consiste en agregar agua caliente a la cuajada
prensada para facilitar el estiramiento y el moldeo, la adicion de agua se realiza con una
herramienta llamada bafio maria, que calienta el agua a una temperatura de 80°C. La cantidad
y el tiempo de adicion de agua dependen del tipo de queso que se quiere obtener.

El diagrama analitico del Anexo 15 muestra los datos e informacion del subproceso
de salado del queso, el cual dura 32,72 minutos, y consiste en agregar sal al queso mozzarella
para mejorar su sabor, su conservacion y su calidad. La cantidad y el tiempo de salado
dependen del tipo de queso que se quiere obtener, siendo mayor para los quesos mas salados
y menor para los quesos mas suaves.

4.4.4. Diagramas del Queso Andino de Orégano

El diagrama analitico del Anexo 16 muestra los datos e informacion del subproceso
de coagulacion, este subproceso dura 31,85 minutos y consiste en incorporar los ingredientes
y para la elaboracion del queso. Consiste en la formacion de un gel a partir de las proteinas
de la leche, que retiene la grasa y parte del suero, el subproceso se realiza mediante la accion
conjunta del cuajo y de las bacterias lacticas, que provocan cambios en la estructura y el pH
de la leche.

El diagrama analitico del Anexo 17 muestra los datos e informacion del subproceso
de reposo, este subproceso dura 2,02 minutos y consiste en dejar la cuajada en reposo durante
un tiempo determinado, para que se asiente y se compacte.

El diagrama analitico del Anexo 18 muestra los datos e informacion del subproceso
de moldeado y prensado, este subproceso dura 401,78 minutos y consiste en darle forma y
consistencia al queso, mediante el uso de moldes y prensas. El subproceso se realiza después
del segundo desuerado y antes del salado, con una presién y un tiempo adecuados, segun el
tipo de queso que se quiere obtener.

El diagrama analitico del Anexo 19 muestra los datos e informacion del subproceso
de salado del queso andino de orégano, este subproceso dura 30,43 minutos y consiste en la
adicién de sal al queso, con el fin de mejorar su sabor, su conservacion y su textura. El
proceso se realiza despues del moldeo y el prensado, y antes del almacenamiento, mediante
la inmersidn del queso en una solucion salina o el espolvoreo de sal sobre el queso.

4.5.Estudio de Tiempos del Proceso de Produccion de Queso Fresco
La Tabla 7 muestra los tiempos de cada subproceso de la produccion de queso fresco.

El subproceso 1. Recepcion y control de materia prima tiene un tiempo normal de
9.81 minutos, que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una
calificacion por velocidad del operario del 75%. Para la mejora de este subproceso se toma
en cuenta la automatizacion para el transporte de materia prima y asi lograr una disminucion
del tiempo de este subproceso.

o1



El subproceso 2. Filtracion de la materia prima tiene un tiempo normal de 9.95
minutos, que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion
por velocidad del operario del 125%.

El subproceso 3. Pasteurizacion tiene un tiempo normal de 16.95 minutos, que es el
tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del
operario del 100%.

El subproceso 4. Enfriamiento de leche tiene un tiempo normal de 27.05 minutos,
que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por
velocidad del operario del 100%.

El subproceso 5. Adicion de insumos tiene un tiempo normal de 5.24 minutos, que
es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad
del operario del 125%.

El subproceso 6. Coagulacion tiene un tiempo normal de 32.13 minutos, que es el
tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del
operario del 100%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para la
ejecucion del estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y esto da méas confiabilidad
al aplicar la férmula del calculo del nimero de observaciones. Este subproceso consta de
tres tareas que se realizan dentro del mismo, una de ellas es la espera por coagulacion que
tiene un tiempo promedio de 29.63 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo
de este subproceso, debido a que el operario no realiza otra actividad mientras se efectla
dicha espera.

El subproceso 7. Corte de cuajada tiene un tiempo normal de 2.65 minutos, que es el
tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del
operario del 75%. En este subproceso se tiene el mayor nimero de observaciones para la
realizacion del estudio de tiempos, debido a que los tiempos son cortos y esto da mas
posibilidad al error al aplicar la férmula del célculo del nimero de observaciones.

El subproceso 8. Batido de la cuajada tiene un tiempo normal de 10.18 minutos, que
es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad
del operario del 100%.

El subproceso 9. Primer desuerado tiene un tiempo normal de 11.92 minutos, que es
el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del
operario del 125%.

El subproceso 10. Lavado de la cuajada tiene un tiempo normal de 0.91 minutos, que
es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad
del operario del 125%.
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El subproceso 11. Segundo batido tiene un tiempo normal de 9.75 minutos, que es el
tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del
operario del 100%.

El subproceso 12. Reposo tiene un tiempo normal de 2.69 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%. Este subproceso consta de una sola tarea que es el reposo del grano y esta es
considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a que el operario no
realiza otra actividad mientras se efectla esta espera.

El subproceso 13. Segundo desuerado tiene un tiempo normal de 25.86 minutos, que
es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad
del operario del 125%.

El subproceso 14. Moldeado y Prensado tiene un tiempo normal de 55.98 minutos,
que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacién por
velocidad del operario del 125%. Este subproceso consta de siete tareas que se realizan
dentro del mismo, una de ellas es la espera por prensado que tiene un tiempo promedio de la
tarea de 22.26 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso,
debido a que el operario no realiza otra actividad mientras se efectda dicha espera.

El subproceso 15. Pesado y Corte de quesos tiene un tiempo normal de 10.21
minutos, que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion
por velocidad del operario del 125%.

El subproceso 16. Salado de los quesos tiene un tiempo normal de 30.32 minutos,
que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacién por
velocidad del operario del 100%. Este subproceso consta de dos tareas que se realizan dentro
del mismo, una de ellas es la espera en salmuera que tiene un tiempo promedio de la tarea
de 28.31 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso,
debido a que el operario no realiza otra actividad mientras se efectla dicha espera.

El subproceso 17. Empacado y Etiquetado tiene un tiempo normal de 45.52 minutos,
que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por
velocidad del operario del 75%.

4.5.1. Tiempo Improductivo

Considerando los datos obtenidos al realizar el estudio de tiempos, se obtiene que el
tiempo improductivo que tiene el proceso de produccidn de queso fresco es de 82.89 minutos
o también expresado como 1 hora 22 minutos y 56 segundos en un proceso de produccion.

Al tener estos valores las pérdidas generadas por mano de obra son $3,61 por cada
proceso de produccion de queso fresco, este proceso de produccion se realiza 16 veces al
mes, siendo la perdida mensual es $57,76 ddlares por empleado.
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Tabla 7.
Estudio de tiempos del proceso de produccion de queso fresco

Valores Normales

N Descripeion 1 2 3 4 5 6 7 g8 9 10 11 12 13 14 15
g Recepcion 'y control 1400 12,20 13,03

materia prima
2 Filtracion de la materia prima 8,17 8,22 7,50
3  Pasteurizacion 17,15 15,68 17,42 17,53
4 Enfriamiento de leche 27,63 25,17 28,35
5 Adicion de insumos 4,58 428 4,15 365 3,98 4,08 4,63
6  Coagulacién 32,13
7  Corte de cuajada 4,27 233 3,13 355 3,98 388 290 323 342 368 3,09 329 398 4,02 3,68
8 Batido de la cuajada 10,18
9  Primer desuerado 10,67 7,87 8,70 10,12 10,65 10,17 8,52 10,33 9,22 10,10 8,65 10,25 10,16 8,56 9,07
10 Lavado de la Cuajada 0,78 0,72 0,70 0,72
11 Segundo batido 10,82 855 8,35 10,77 11,10 10,72 950 8,77 10,37 10,65 10,90 892 8,93 8,50 10,44
12 Reposo 3,00 228 232 325 262 320 257 223 312 240 231 265 332 246 3,10
13 Segundo desuerado 20,75 20,63
14 Moldeado y Prensado 49,40 40,75 42,00 47,87 43,90
15 Pesado y Corte de quesos 7,22 6,58 820 9,02 9,72 6,87 8,77 818 935 8,03 824 8,06 656 932 7,36
16 Salado de los quesos 31,67 29,13 30,15
17 Empacado y Etiquetado 58,75 50,27 62,67 64,62 68,38 56,30 53,27 60,70 63,17 67,58 61,02 60,60 66,11 56,36
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Valores Normales

N° 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 3 36 37 38 39
1

2

3

4

5

6

7 3,49 3,28 384 341 3,71 3,34 4,13 4,03 3,92 3,44 3,14 3,18 3,46 3,83 3,33 3,35 3,87 3,29 3,37 3,20 4,20 3,18 3,84 3,75
8

9

10

11 8,68

12 3,22 3,16 241 226 2,23 2,34 2,38 2,57 3,21 3,14 2,46 2,34 3,20 2,28 2,62 2,34 3,12

13

14

15 6,84 9,76 8,12 7,24 8,66 6,52 9,38 8,34 9,72

16

17
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Tiempo Promedio

Calificaciéon %

Tiempo Normal

N° Tiempo de la Tarea
1 39,23
2 23,88
3 67,78
4 81,15
5 29,37
6 32,13
7 138,02
8 10,18
9 143,02
10 2,92
11 155,95
12 86,10
13 41,38
14 223,92
15 196,05
16 90,95
17 849,79

13,08
7,96
16,95
27,05
4,20
32,13
3,54
10,18
9,53
0,73
9,75
2,69
20,69
44,78
8,17
30,32
60,70

75

125
100
100
125
100
75

100
125
125
100
100
125
125
125
100
75

9,81
9,95
16,95
27,05
5,24
32,13
2,65
10,18
11,92
0,91
9,75
2,69
25,86
55,98
10,21
30,32
45,52

Nota. Elaborado por: Marcelo L6pez Galarza. - Fuente: Lacteos La Copa.
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4.5.2. Andlisis del Tiempo Normal

El tiempo normal (TN) de 307.13 minutos es el tiempo que se necesita para producir
una unidad de queso fresco, considerando las condiciones del ambiente y del trabajo. Este
tiempo se puede usar para establecer el salario del operario y el costo de produccion del
producto.

4.5.3. Andlisis del Tiempo Estandar

Como se aprecia en la Tabla 8 el tiempo estandar (TE) es de 350.13 minutos, el cual
es el tiempo que se requiere para producir una unidad de queso fresco con el método actual.
Este tiempo se puede considerar como una referencia para calcular la eficiencia del proceso
y la productividad del operario.

Los suplementos son los factores que aumentan el tiempo estandar en un 14%, estos
suplementos son constantes y variables y dependen de las caracteristicas del lugar y del
trabajo. Algunos de estos suplementos se pueden eliminar o disminuir si se implementan
algunas medidas, como:

e Por trabajar de pie: Se puede proporcionar una silla o un banco al operario para que
pueda descansar o cambiar de postura durante el proceso.

e Mala iluminacion; bastante por debajo: Se puede mejorar la iluminacion del lugar
instalando mas luces o cambiando las existentes por unas mas potentes o adecuadas.

e Trabajo bastante monotono: Se puede introducir algin elemento motivador para el
operario como: musica, incentivos, reconocimientos, etc.

Tabla 8.
Tiempo estandar para la elaboracion de queso fresco

TN Total 307,13
Tiempo Estandar (TE) 350,13
Suplementos:

Suplementos Constantes 0,09
Por trabajar de pie 0,02
Ligeramente incomodo inclinado 0
Mala iluminacién; bastante por debajo 0,02
Trabajo de cierta precision 0
Trabajo bastante monétono 0,01
Total de Suplementos 0,14

Nota. El tiempo estandar estd medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lépez Galarza. - Fuente: Lacteos
La Copa.

45.4. Andlisis de los Costos de Produccion

A continuacion, se realiza el andlisis de los costos de produccion del queso fresco.
Segun los datos proporcionados en la Tabla 9 el tiempo ocupado para la fabricacion de una
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unidad de queso fresco es de 4.32 minutos, calculados al dividir el tiempo estandar de 350.13

minutos para los 81 quesos que se producen en ese ciclo.

Tabla 9.
Tiempo estandar por queso fresco.

Tiempo Estandar por Queso

Tiempo Estandar 350,13
Numero de Quesos 81
Tiempo Estandar/Queso 4,32

Nota. El tiempo estandar estd medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lépez Galarza. - Fuente: Lacteos

La Copa.

En la Tabla 10 se puede observar que la produccion mensual de queso fresco es de

1280 unidades.

Tabla 10.
Unidades de queso fresco producidas al mes.

Unidades Producidas al Mes

Unidades al Mes 1280

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. - Fuente: Lacteos La Copa.

En relacién al costo de la mano de obra (Tabla 12), se ha establecido un valor de
$2,61 por hora de trabajo. Segun los célculos, considerando 4 horas de trabajo al dia durante
24 dias al mes, el valor mensual de la mano de obra asciende a $250,56. Este célculo se
obtiene multiplicando el valor por hora por las horas de trabajo diarias y por los dias
laborables al mes, es importante destacar que el valor de mano de obra es un valor mensual,

mas no por ciclo de produccién.

Por otro lado, el costo del material utilizado se ha establecido en $2,14 por queso,
expresados en la Tabla 11, segun los datos proporcionados en la Tabla 10, se producen 1280
unidades al mes. Por lo tanto, el costo de material mensual se calcula multiplicando el costo
unitario del material por las unidades producidas al mes, lo que resulta en un total de

$2739,20.

Tabla 11.
Costos de produccion por queso fresco

Costos Directos e Indirectos

Elemento del costo Cantidad Precio Costo/Queso
Material directo:

Leche cruda (Lts) 226 $ 043 3 1,72
Mano de obra directa:

Sueldo de trabajadores 3 $ 0,10
Costos Indirectos de Fabricacion:

Fermento (gr) 4 $ 0,10
Cuajo (ml) 2,3 $ 0,02
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Calcio (ml) 2,3 $ 0,02
Sal (Kg) 1 $ 0,02
Empaque 1 $ 0,08
Transporte 1 $ 0,05
Diesel 1 $ 0,01
Gasolina 1 $ 0,03
Costo total de produccion $ 2,14

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. - Fuente: Lacteos La Copa.

De esta manera, el costo total de produccion mensual del queso fresco asciende a
$2989,76. Este calculo se obtiene sumando los costos de la mano de obra y el material, cabe
destacar que este valor esta basado en las unidades producidas al mes, que en este caso son
1280 unidades.

Tabla 12.
Costos de produccion mensual del queso fresco

Costo de Produccion

Costo de Mano de Obra/hora $2,61 Costo de Material/Queso $2,14
horas/dia 4 Unidades producidas al mes 1280
dias/mes 24 Costo de Material $2.739,20
Costo de Mano de Obra $250,56 Costo Total de Produccion $2.989,76

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. - Fuente: Lacteos La Copa.

4.6. Estudio de Tiempos del Proceso de Produccion de Queso Andino de Orégano

Usando el mismo criterio que en el proceso anterior, a continuacion, se analiza la
produccidén de queso andino de orégano.

Segun los resultados indicados en la Tabla 13 la recepcion y control de materia prima
tiene un tiempo normal de 12.85 minutos, que es el tiempo que se requiere para realizar esta
actividad con una calificacion por velocidad del operario del 100%. Para la mejora de este
subproceso se podria tomar en cuenta la automatizacion para el transporte de materia prima
y asi lograr una disminucidn del tiempo de este subproceso.

La filtracion de la materia prima tiene un tiempo normal de 8.01 minutos, el cual es
el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del
operario del 100%.

La pasteurizacién tiene un tiempo normal de 17.98 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
100%.

El enfriamiento de leche tiene un tiempo normal de 28.44 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%.
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La adicién de insumos tiene un tiempo normal de 3.36 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
75%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para la ejecucion del
estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello nos da mas confiabilidad al aplicar la formula del calculo del nimero
de observaciones.

La coagulacion tiene un tiempo normal de 31.85 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
100%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para realizar el estudio
de tiempos, debido a que el tiempo es alto y esto da mas confiabilidad al aplicar la férmula
del célculo del nimero de observaciones. Este subproceso consta de tres tareas que se
realizan dentro del mismo, una de ellas es la espera por coagulacién que tiene un tiempo
promedio de la tarea de 29.46 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de
este subproceso, debido a que el operario no realiza otra actividad mientras se efectla dicha
espera.

El corte de cuajada tiene un tiempo normal de 2.65 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del 75%.
En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para realizar el estudio de
tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da més confiabilidad al aplicar la formula del calculo del nimero de
observaciones.

El batido de la cuajada tiene un tiempo normal de 12.33 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 125%.

El primer desuerado tiene un tiempo normal de 6.66 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
75%.

La adicién del orégano tiene un tiempo normal de 0.30 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
100%. En este subproceso tenemos el mayor nimero de observaciones para realizar el
estudio de tiempos, debido a que los tiempos son cortos y esto da méas posibilidad al error al
aplicar la férmula del calculo del nimero de observaciones.

El lavado de la cuajada tiene un tiempo normal de 0.75 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%.

El segundo batido tiene un tiempo normal de 13.42 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.
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El reposo tiene un tiempo normal de 1.89 minutos, que es el tiempo que se requiere
para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del 100%. Este
subproceso consta de una sola tarea que es el reposo del grano y esta es considerada como
tiempo improductivo de este subproceso, debido a que el operario no realiza otra actividad
mientras se efectla esta espera.

El segundo desuerado tiene un tiempo normal de 8.81 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
75%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para realizar el estudio de
tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da més confiabilidad al aplicar la férmula del célculo del nimero de
observaciones.

El moldeado y prensado tiene un tiempo normal de 401.78 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacién por velocidad del operario
del 100%. En este subproceso se toma en cuenta una observacion para la ejecucion del
estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da méas confiabilidad al aplicar la formula del calculo del nimero de
observaciones. Ademas, este subproceso consta de nueve tareas que se realizan dentro del
mismo, una de ellas es la espera por prensado que tiene un tiempo promedio de la tarea de
360 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a
que el operario no realiza otra actividad mientras se efectda dicha espera.

El pesado de los quesos tiene un tiempo normal de 13.60 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%.

El salado de los quesos tiene un tiempo normal de 38.04 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 125%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para la ejecucién del
estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da mas confiabilidad al aplicar la férmula del calculo del nimero de
observaciones. Este subproceso consta de dos tareas que se realizan dentro del mismo, una
de ellas es la espera en salmuera que tiene un tiempo promedio de la tarea de 29.08 minutos
y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a que el operario
no realiza otra actividad mientras se efectta dicha espera.

El empaque y etiquetado tiene un tiempo normal de 44.30 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%.
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4.6.1. Tiempo Improductivo

Tomando en cuenta los datos obtenidos al realizar el estudio de tiempos, se obtiene
que el tiempo improductivo que tiene el proceso de produccion de queso andino de orégano
es de 420.43 minutos o también expresado como 7 horas 0 minutos y 26 segundos en un
proceso de produccion. Al tener estos valores, las pérdidas generadas por mano de obra son
$18.29 por cada proceso de produccion de queso andino de orégano.

Este proceso de produccion se realiza 12 veces al mes, por lo cual, la perdida mensual
es $219.48 dolares por empleado.
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Tabla 13.
Estudio de tiempos del proceso de produccion de queso andino de orégano

Valores Normales

N Descripcion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Recepciony control de materia prima 13,45 12,25

2  Filtracion de la materia prima 9,18 783 723 830 765 8,28 698 807 893 7,50 8,10

3 Pasteurizacion 20,50 17,72 18,50 17,45 16,87 18,42 16,85 17,50

4  Enfriamiento de leche 30,60 28,37 29,78 27,80 25,63

5 Adicion de insumos 4,48

6 Coagulacion 31,85

7  Corte de la cuajada 4,75

8 Batido de la Cuajada 11,02 997 942 8,83 11,15 890 11,10 9,20 9,73 11,35 9,03 9,54 8,73 10,11

9  Primer desuerado 9,28 898 9,15 855 7,98 9,30

10 Adicion del orégano 0,20 0,33 023 030 032 032 030 0,32 0,27 030 0,27 032 030 0,33 0,30
11 Lavado de la cuajada 0,78 0,77 0,80 0,70 0,68

12 Segundo batido 11,77 9,10 9,22 11,60 11,13 11,78 9,07 10,82 11,37 9,10 10,77 11,69 9,10 11,19 10,79
13 Reposo del grano 2,02 1,80 162 190 207 1,97 168 2,03 1,90

14 Segundo desuerado 11,75

15 Moldeado y Prensado 401,78

16 Pesado de los quesos 14,98 14,15 14,37 12,98 12,25 13,58 12,87

17 Salado de los quesos 30,43

18 Empaque y Etiquetado 45,98 44,03 45,50 41,68
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Valores Normales

N° 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 29 30 31 empode Tiempo o ngeacion o6 11EMPO
la Tarea  Promedio Normal
1 25,70 12,85 100 12,85
2 88,07 8,01 100 8,01
3 14380 17,98 100 17,98
4 14218 28,44 100 28,44
5 4,48 4,48 75 3,36
6 31,85 31,85 100 31,85
7 4,75 4,75 75 3,56
8 138,08 9,86 125 12,33
9 53,25 8,88 75 6,66
10 0,30 027 032 030 030 027 0,32 0,30 0,33 0,30 0,30 0,32 0,32 0,30 0,33 9,25 0,30 100 0,30
11 3,73 0,75 100 0,75
12 11,53 11,52 11,78 10,73 20405 10,74 125 13,42
13 16,98 1,89 100 1,89
14 11,75 11,75 75 8,81
15 401,78 401,78 100 401,78
16 95,18 13,60 100 13,60
17 30,43 30,43 125 38,04
18 17720 44,30 100 44,30

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.
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4.6.2. Anadlisis del Tiempo Normal

El tiempo normal (TN) de 647.92 minutos es el tiempo que se necesita para producir
una unidad de queso andino de orégano considerando las condiciones del ambiente y del
trabajo. Este tiempo se puede usar para establecer el salario del operario y el costo de
produccién del producto.

4.6.3. Anadlisis del Tiempo Estandar

De acuerdo con la Tabla 14, el tiempo estandar (TE) de 738.63 minutos es el tiempo
que se requiere para producir una unidad de queso andino de orégano con el método actual
en las condiciones dadas. Este tiempo se puede considerar como una referencia para medir
la eficiencia del proceso y la productividad del operario.

Los suplementos son los factores que aumentan el tiempo estandar en un 14%., estos
suplementos son constantes y variables, y dependen de las caracteristicas del lugar y del
trabajo. Algunos de estos suplementos se pueden eliminar o disminuir si se implementan
algunas medidas, como:

e Por trabajar de pie: se puede proporcionar unasilla o un banco al operario para que pueda
descansar o cambiar de postura durante el proceso.

e Mala iluminacion; bastante por debajo: se puede mejorar la iluminacion del lugar,
instalando mas luces o cambiando las existentes por unas mas potentes o adecuadas.

e Trabajo bastante mondtono: se puede introducir algin elemento motivador para el
operario, como musica, incentivos, reconocimientos, etc.

Tabla 14.
Tiempo estandar para la elaboracién de queso andino de orégano

TN Total 647,92
Tiempo Estandar (TE) 738,63
Suplementos:

Suplementos Constantes 0,09
Por trabajar de pie 0,02
Ligeramente incomodo inclinado 0
Mala iluminacién; bastante por debajo 0,02
Trabajo de cierta precision 0
Trabajo bastante mondtono 0,01
Total de Suplementos 0,14

Nota. El tiempo estandar estd medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos
La Copa.
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4.6.4. Andlisis de los Costos de Produccion

A continuacién, se realiza el anélisis de los costos de produccion del queso andino
de orégano. Segun los datos proporcionados en la Tabla 15, donde el tiempo ocupado para
la fabricacion de una unidad de queso andino de orégano es de 12.73 minutos, calculados al
dividir el tiempo estandar de 738.63 minutos para los 58 quesos que se producen en ese ciclo.

Tabla 15.
Tiempo estandar por queso andino de orégano

Tiempo Estandar por Queso

Tiempo Estandar 738,63
Numero de Quesos 58
Tiempo Estandar/Queso 12,73

Nota. El tiempo estandar esta medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lépez Galarza. — Fuente: Lacteos
La Copa.

En la Tabla 16 se puede observar que la produccion mensual de queso andino de
orégano es de 560 unidades.

Tabla 16.
Unidades de queso andino de orégano producidas al mes

Unidades Producidas al Mes

Unidades al Mes 560
Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

En relacion al costo de la mano de obra (Tabla 18), se ha establecido un valor de
$2,61 por hora de trabajo. Segun los célculos, considerando 4 horas de trabajo al dia durante
24 dias al mes, el valor mensual de la mano de obra asciende a $250,56; este célculo se
obtiene multiplicando el valor por hora por las horas de trabajo diarias y por los dias
laborables al mes. Es importante destacar que el valor de mano de obra es un valor mensual,
mas no por ciclo de produccién.

Por otro lado, el costo del material utilizado se ha establecido en $2,62 por queso,
como se puede apreciar en la Tabla 17, segln los datos proporcionados en la Tabla 16 se
producen 560 unidades al mes. Por lo tanto, el costo de material mensual se calcula
multiplicando el costo unitario de material por las unidades producidas al mes, lo que resulta
en un total de $1467,20.

Tabla 17.
Costo de produccidn por queso andino de orégano

Costos Directos e Indirectos

Elemento del costo Cantidad  Precio Costo/Queso
Material directo:
Leche cruda (Lts) 274 $ 043 3 2,15

Mano de obra directa:
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Sueldo de trabajadores 3 $ 0,10
Costos Indirectos de Fabricacion:

Fermento (gr) 4 $ 0,15
Cuajo (ml) 2,7 $ 0,02
Calcio (ml) 2,7 $ 0,02
Sal (Kg) 1 $ 0,02
Empaque 1 $ 0,09
Transporte 1 $ 0,05
Diesel 1 $ 0,01
Gasolina 1 $ 0,03
Costo total de produccion $ 2,62

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

De esta manera, el costo total de produccion mensual del queso andino de orégano
asciende a $1717,76. Este calculo se obtiene sumando los costos de la mano de obra y el
material, cabe destacar que este valor esta basado en las unidades producidas al mes, que en
este caso son 560 unidades de queso andino de orégano.

Tabla 18.
Costos de produccion del queso andino de orégano

Costo de Produccién

Costo de Mano de Obra/hora $2,61 Costo de Material/Queso $2,62
horas/dia 4 Unidades producidas al mes 560
dias/mes 24 Costo de Material $1.467,20
Costo de Mano de Obra $250,56 Costo Total de Produccion $1.717,76

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

4.7.  Estudio de Tiempos del Proceso de Produccién de Queso Mozzarella de 500 gr

La Tabla 19 muestra los tiempos de cada subproceso de la produccion de queso
mozzarella de 500gr.

La recepcion y control de materia prima tiene un tiempo normal de 17.94 minutos,
que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por
velocidad del operario del 125%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacién
para la ejecucion del estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta
variabilidad en los tiempos preliminares, por ello da mas confiabilidad al aplicar la formula
del célculo del nimero de observaciones.

La filtracion de la leche tiene un tiempo normal de 9.66 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una eficiencia del 125%.

La pasteurizacion tiene un tiempo normal de 8.45 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
100%.
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El enfriamiento de la leche tiene un tiempo normal de 27.54 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una eficiencia del 100%.

El subproceso 5, referente a la adicion de insumos tiene un tiempo normal de 2.38
minutos, que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion
por velocidad del operario del 125%. En este subproceso se tiene el mayor numero de
observaciones para la ejecucion del estudio de tiempos, debido a que los tiempos son cortos
y esto da mas posibilidad al error al aplicar la formula del célculo del ndmero de
observaciones.

La coagulacion tiene un tiempo normal de 32.20 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
100%. En este subproceso se toma en cuenta una observacion para realizar el estudio de
tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da méas confiabilidad al aplicar la formula del calculo del nimero de
observaciones. Este subproceso consta de tres tareas que se realizan dentro del mismo, una
de ellas es la espera por coagulacion que tiene un tiempo promedio de la tarea de 30 minutos
y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a que el operario
no realiza otra actividad mientras se efectlia dicha espera.

El corte de la cuajada tiene un tiempo normal de 3.09 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El batido de la cuajada tiene un tiempo normal de 7.13 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El primer desuerado tiene un tiempo normal de 6.65 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El reposo de la cuajada tiene un tiempo normal de 211.30 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%. En este subproceso se toma en cuenta una observacion para la ejecucion del
estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da mas confiabilidad al aplicar la férmula del calculo del nimero de
observaciones. Este subproceso consta de tres tareas que se realizan dentro del mismo, una
de ellas es la espera por reposo de la cuajada que tiene un tiempo promedio de la tarea de
210 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a
que el operario no realiza otra actividad mientras se efectia dicha espera.

El segundo desuerado tiene un tiempo normal de 6.09 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%. En este subproceso se tiene el mayor nimero de observaciones para la realizacion del
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estudio de tiempos, debido a que los tiempos son cortos y esto da mas posibilidad al error al
aplicar la formula del célculo del nimero de observaciones.

La adicion de agua a 75°C tiene un tiempo normal de 3.73 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%. Este subproceso consta de tres tareas que se realizan dentro del mismo, una de
ellas es la espera por reposo de la cuajada que tiene un tiempo promedio de la tarea de 3.03
minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a que
el operario no realiza otra actividad mientras se efectda dicha espera.

El hilado y moldeado tiene un tiempo normal de 78.55 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El salado de los quesos tiene un tiempo normal de 32.72 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacién por velocidad del operario
del 100%. En este subproceso se toma en cuenta una observacion para realizar el estudio de
tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da méas confiabilidad al aplicar la formula del calculo del nimero de
observaciones. Este subproceso consta de dos tareas que se realizan dentro del mismo, una
de ellas es la espera por reposo de la cuajada que tiene un tiempo promedio de la tarea de
31.37 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido
a que el operario no realiza otra actividad mientras se efectta dicha espera.

El empaque y etiquetado tiene un tiempo normal de 50.81 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacién por velocidad del operario
del 125%.

4.7.1. Tiempo Improductivo

Considerando los datos recopilados en el estudio de tiempos, se obtuvo como
resultado que el tiempo improductivo del proceso de produccién de queso mozzarella de
500gr es de 274.4 minutos o0 4 horas 34 minutos y 23 segundos en un proceso de produccion.
Al tener estos valores las pérdidas generadas por mano de obra son $11.94 délares por cada
proceso de produccién de queso mozzarella de 500gr.

Este proceso de produccion se realiza 16 veces al mes, por ello la perdida mensual
es $191.04 dolares por empleado por empleado.
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Tabla 19.
Estudio de tiempos del proceso de produccion de queso mozzarella de 500 gr

N

Valores Normales

Descripcion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Recepuon_ y control 14.35
materia prima

2  Filtracion de la leche 8,43 1,47 7,93 7,87 6,93 7,73
3 Pasteurizacion 9,25 8,00 8,57 8,88 7,47 780 7,48 9,23 2’6 3’1
4  Enfriamiento de la leche 28,17 26,92

. 18 19 17 21 17 19 17
5  Adicién de insumos 2,22 1,72 1,97 2,20 1,57 1,82 2,05 2,00 3 5 5 4 8 0 7
6  Coagulacion 32,20
7  Corte de la cuajada 2,52 2,43
8  Batido de la cuajada 5,93 5,48 5,88 6,18 5,05
9 Primer desuerado 503 485 538 567 423 520 480 555 2'3 (5)'7 2’2 3’7 ‘;”5 2’2
10 Reposo de la cuajada 211,30
11 Segundo desuerado 555 430 467 510 397 463 437 515 o0 % 29 50 45 AL 80
12 Adicion de agua a 75 3,73 3,38 3,80 3,25 3,60
13 Hilado y Moldeado 65,75 59,87 62,90
14 Salado de los quesos 32,72
15 Empaque y Etiquetado 4425 4042 4300 4258 3720 o0 S04 198
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Tiempo de la Tarea

Tiempo Promedio

Calificacion %o

Tiempo Normal

N° 16

1 14,35 14,35 125 17,94
2 46,37 7,73 125 9,66
3 84,53 8,45 100 8,45
4 55,08 27,54 100 27,54
5 1,74 30,42 1,90 125 2,38
6 32,20 32,20 100 32,20
7 4,95 2,48 125 3,09
8 28,53 5,71 125 7,13
9 74,49 5,32 125 6,65
10 211,30 211,30 100 211,30
11 5,26 77,98 4,87 125 6,09
12 17,77 3,55 100 3,55
13 188,52 62,84 125 78,55
14 32,72 32,72 100 32,72
15 325,20 40,65 125 50,81

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.
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4.7.2. Andlisis del Tiempo Normal

El tiempo normal (TN) de 498.07 minutos, el cual es el tiempo que se necesita para
producir una unidad de queso mozzarella de 500 gramos considerando las condiciones del
ambiente y del trabajo. Este tiempo se puede usar para establecer el salario del operario y el
costo de produccion del producto.

4.7.3. Anadlisis del Tiempo Estandar

Segun los resultados indicados en la Tabla 20 se observa que el tiempo estandar (TE)
de 567.80 minutos es el tiempo que se requiere para producir una unidad de queso mozzarella
de 500 gramos con el método actual en las condiciones dadas. Este tiempo se puede
considerar como una referencia para medir la eficiencia del proceso y la productividad del
operario.

Los suplementos son los factores que aumentan el tiempo estdndar en un 14%. Estos
suplementos son constantes y dependen de las caracteristicas del lugar y del trabajo. Algunos
de estos suplementos se pueden eliminar o disminuir si se implementan algunas medidas,
como:

e Por trabajar de pie: se puede proporcionar una silla 0 un banco al operario para que pueda
descansar o cambiar de postura durante el proceso.

e Mala iluminacién; bastante por debajo: se puede mejorar la iluminacion del lugar,
instalando mas luces o cambiando las existentes por unas mas potentes o adecuadas.

e Trabajo bastante mondtono: se puede introducir algin elemento motivador para el
operario, como mdasica, incentivos, reconocimientos, etc.

Tabla 20.
Tiempo estandar para la elaboracion de queso mozzarella de 500 gr

TN Total 498,07
Tiempo Estandar (TE) 567,80
Suplementos:

Suplementos Constantes 0,09
Por trabajar de pie 0,02
Ligeramente incomodo inclinado 0
Mala iluminacién; bastante por debajo 0,02
Trabajo de cierta precision 0
Trabajo bastante mondtono 0,01
Total de Suplementos 0,14

Nota. El tiempo estandar esta medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lépez Galarza. — Fuente: Lacteos
La Copa.
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4.7.4. Andlisis de los Costos de Produccion

A continuacion, se ejecuta el andlisis de los costos de produccion del queso
mozzarella de 500 gr. Segun los datos proporcionados en la Tabla 21 el tiempo ocupado para
la fabricacion de una unidad de queso mozzarella de 500 gr es de 11.36 minutos, calculados
al dividir el tiempo estandar de 567.80 minutos para los 50 quesos que se producen en ese
ciclo.

Tabla 21.
Tiempo estandar por queso mozzarella de 500 gr

Tiempo Estandar por Queso

Tiempo Estandar 567,80
Numero de Quesos 50
Tiempo Estandar/Queso 11,36

Nota. El tiempo estandar esta medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lépez Galarza. — Fuente: Lacteos
La Copa.

En la Tabla 22 se puede observar que la produccion mensual de queso mozzarella de
500gr es de 800 unidades.

Tabla 22.
Unidades de queso mozzarella de 500 gr producidas al mes

Unidades Producidas al Mes

Unidades al Mes 800
Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

En relacion al costo de la mano de obra (Tabla 24), se ha establecido un valor de
$2,61 por hora de trabajo. Segun los célculos, considerando 4 horas de trabajo al dia durante
24 dias al mes, el valor mensual de la mano de obra asciende a $250,56; este célculo se
obtiene multiplicando el valor por hora por las horas de trabajo diarias y por los dias
laborables al mes. Es importante destacar que el valor de mano de obra es un valor mensual,
mas no por ciclo de produccién.

Por otro lado, el costo del material utilizado se ha establecido en $2,62 por queso,
como se muestra en la Tabla 23. Segun los datos proporcionados en la Tabla 22 se producen
800 unidades al mes. Por lo tanto, el costo de material mensual se calcula multiplicando el
costo unitario de material por las unidades producidas al mes, lo que resulta en un total de
$2096,00.
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Tabla 23.
Costo de produccion por queso mozzarella 500gr

Costos Directos e Indirectos

Elemento del costo Cantidad  Precio Costo/Queso
Material directo:

Leche cruda (Lts) 283 $ 043 $ 2,15
Mano de obra directa:

Sueldo de trabajadores 3 $ 0,10
Costos Indirectos de Fabricacion:

Fermento (gr) 4,8 $ 0,15
Cuajo (ml) 2,8 $ 0,02
Calcio (ml) 2,8 $ 0,02
Sal (Kg) 1 $ 0,02
Empaque 1 $ 0,09
Transporte 1 $ 0,05
Diesel 1 $ 0,01
Gasolina 1 $ 0,03
Costo total de produccion $ 2,62

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

De esta manera, el costo total de produccion mensual del queso mozzarella de 500gr
asciende a $2346,56. Este calculo se obtiene sumando los costos de la mano de obra y el
material. Cabe destacar que este valor esta basado en las unidades producidas al mes, que en
este caso son 800.

Tabla 24.
Costos de produccion del queso mozzarella de 500 gr

Costo de Produccion

Costo de Mano de Obra/hora $2,61 Costo de Material/Queso $2,62
horas/dia 4 Unidades producidas al mes 800
dias/mes 24 Costo de Material $2.096,00
Costo de Mano de Obra $250,56 Costo Total de Produccion $2.346,56

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

4.8. Estudio de Tiempos del Proceso de Produccion de Queso Mozzarella de 250 gr

La Tabla 25 presenta los tiempos correspondientes a cada subproceso en la
produccién de queso mozzarella de 250gr, donde se puede observar que:

La recepcion y control de materia prima tiene un tiempo normal de 17.94 minutos,
que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacién por
velocidad del operario del 125%. En este subproceso se toma en cuenta una observacion para
la realizacion del estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta
variabilidad en los tiempos preliminares, por ello da méas confiabilidad al aplicar la formula
del calculo del numero de observaciones.
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La filtracion de la leche tiene un tiempo normal de 9.66 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una eficiencia del 125%.

La pasteurizacion tiene un tiempo normal de 8.45 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
100%.

El enfriamiento de la leche tiene un tiempo normal de 27.54 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una eficiencia del 100%.

El subproceso 5, referente a la adicion de insumos tiene un tiempo normal de 2.38
minutos, que es el tiempo que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion
por velocidad del operario del 125%. En este subproceso se tiene el mayor nimero de
observaciones para la realizacién del estudio de tiempos, debido a que los tiempos son cortos
y esto da mas posibilidad al error al aplicar la formula del calculo del nimero de
observaciones.

La coagulacion tiene un tiempo normal de 32.20 minutos, que es el tiempo que se
requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
100%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para la realizacion del
estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da més confiabilidad al aplicar la férmula del célculo del nimero de
observaciones. Este subproceso consta de tres tareas que se realizan dentro del mismo, una
de ellas es la espera por coagulacion que tiene un tiempo promedio de la tarea de 30 minutos
y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a que el operario
no realiza otra actividad mientras se efectla dicha espera.

El corte de la cuajada tiene un tiempo normal de 3.09 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El batido de la cuajada tiene un tiempo normal de 7.13 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El primer desuerado tiene un tiempo normal de 6.65 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El reposo de la cuajada tiene un tiempo normal de 211.30 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%. En este subproceso se toma en cuenta solo una observacion para la realizacion del
estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da méas confiabilidad al aplicar la férmula del calculo del nimero de
observaciones. Este subproceso consta de tres tareas que se realizan dentro del mismo, una
de ellas es la espera por reposo de la cuajada que tiene un tiempo promedio de la tarea de
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210 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a
que el operario no realiza otra actividad mientras se efectda dicha espera.

El segundo desuerado tiene un tiempo normal de 6.09 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%. En este subproceso se tiene el mayor nimero de observaciones para la realizacion del
estudio de tiempos, debido a que los tiempos son cortos y esto nos da mas posibilidad al
error al aplicar la formula del calculo del nimero de observaciones.

La adicion de agua a 75°C tiene un tiempo normal de 3.73 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%. Este subproceso consta de tres tareas que se realizan dentro del mismo, una de
ellas es la espera por reposo de la cuajada que tiene un tiempo promedio de la tarea de 3.03
minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido a que
el operario no realiza otra actividad mientras se efectla dicha espera.

El hilado y moldeado tiene un tiempo normal de 78.55 minutos, que es el tiempo que
se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario del
125%.

El salado de los quesos tiene un tiempo normal de 32.72 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 100%. En este subproceso se toma en cuenta una observacion para la ejecucion del
estudio de tiempos, debido a que el tiempo es alto y no presenta variabilidad en los tiempos
preliminares, por ello da méas confiabilidad al aplicar la formula del calculo del nimero de
observaciones. Este subproceso consta de dos tareas que se realizan dentro del mismo, una
de ellas es la espera por reposo de la cuajada que tiene un tiempo promedio de la tarea de
31.37 minutos y esta es considerada como tiempo improductivo de este subproceso, debido
a que el operario no realiza otra actividad mientras se efectla dicha espera.

El empaque y etiquetado tiene un tiempo normal de 89.34 minutos, que es el tiempo
que se requiere para realizar esta actividad con una calificacion por velocidad del operario
del 125%. Este subproceso se diferencia del subproceso de produccion del queso mozzarella
de 500gr ya que en este existe una operacion extra, esta operacion es el corte del queso para
tener la presentacién de 250gr.

4.8.1. Tiempo Improductivo

Tomando en cuenta los datos obtenidos al realizar el estudio de tiempos, se obtuvo
como respuesta que el tiempo improductivo que tiene el proceso de produccion de queso
mozzarella de 250gr es de 274.4 minutos 0 4 horas 34 minutos y 23 segundos en un proceso
de produccidn. Al tener estos valores, las pérdidas generadas por mano de obra son $11.94
ddlares por cada proceso de produccion de queso mozzarella de 250gr. Este proceso de
produccion se realiza 4 veces al mes, por ello la perdida mensual es $47.76 dolares por
empleado.
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Cabe recalcar que el tiempo improductivo de este tipo de queso es igual en las dos
presentaciones 500gr y 250gr, ya que en el proceso de produccion aumenta solo una tarea
que es el corte del queso y esta no genera tiempo improductivo dentro del proceso.
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Tabla 25.
Estudio de tiempos del proceso de produccion de queso mozzarella de 250 gr

Valores Normales

N Descripcion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Recepciony control de materia prima 14,35

2  Filtracion de la leche 8,43 747 793 787 693 7,73

3 Pasteurizacion 9,25 8,00 857 888 747 780 7,48 9,23 8,68 9,17

4  Enfriamiento de la leche 28,17 26,92

5  Adicién de insumos 2,22 1,72 197 220 157 1,82 205 200 1,88 1,95 1,72 2,14 1,78 190 1,77
6  Coagulacion 32,20

7  Corte de la cuajada 2,52 2,43

8  Batido de la cuajada 5,93 548 588 6,18 5,05

9  Primer desuerado 5,93 485 538 567 4,23 520 480 555 538 570 525 573 557 524

10 Reposo de la cuajada 211,30

11 Segundo desuerado 5,55 430 4,67 510 397 463 437 515 4,92 535 49 500 458 518 5,00
12 Adicién de agua a 75 3,73 338 3,80 3,25 3,60

13 Hilado y Moldeado 65,75 59,87 62,90

14 Salado de los quesos 32,72

15 Empaque y Etiquetado 73,42 70,67 70,33




Tiempo de la Tarea Tiempo Promedio

Calificacion %o

Tiempo Normal

N° 16

1 14,35 14,35 125 17,94
2 46,37 7,73 125 9,66
3 84,53 8,45 100 8,45
4 55,08 217,54 100 27,54
5 1,74 30,42 1,90 125 2,38
6 32,20 32,20 100 32,20
7 4,95 2,48 125 3,09
8 28,53 5,71 125 7,13
9 74,49 5,32 125 6,65
10 211,30 211,30 100 211,30
11 5,26 77,98 4,87 125 6,09
12 17,77 3,95 100 3,55
13 188,52 62,84 125 78,55
14 32,72 32,72 100 32,72
15 214,42 71,47 125 89,34

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.
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4.8.2. Anadlisis del Tiempo Normal

El tiempo normal (TN) de 536.60 minutos representa el tiempo requerido para
producir una unidad de queso mozzarella de 250 gramos, considerando las condiciones del
ambiente y del trabajo. Este tiempo se puede usar para establecer el salario del operario y el
costo de produccion del producto.

4.8.3. Anadlisis del Tiempo Estandar

La Tabla 26 muestra el tiempo estandar (TE) de 611.72 minutos es el tiempo que se
necesita para producir una unidad de queso mozzarella de 250 gramos con el método actual
en las condiciones dadas. Este tiempo se puede considerar como una referencia para medir
la eficiencia del proceso y la productividad del operario.

Los suplementos son los factores que aumentan el tiempo estandar en un 14%. Estos
suplementos son constantes y dependen de las caracteristicas del lugar y del trabajo. Algunos
de estos suplementos se pueden eliminar o disminuir si se implementan algunas medidas,
como:

e Por trabajar de pie: se puede proporcionar unasilla o un banco al operario para que pueda
descansar o cambiar de postura durante el proceso.

e Mala iluminacion; bastante por debajo: se puede mejorar la iluminacién del lugar,
instalando mas luces o cambiando las existentes por unas mas potentes o adecuadas.

e Trabajo bastante mondtono: se puede introducir algin elemento motivador para el
operario, como musica, incentivos, reconocimientos, etc.

Tabla 26.

Tiempo estandar para la elaboracion de queso mozzarella de 250 gr
TN Total 536,60
Tiempo Estandar (TE) 611,72
Suplementos:
Suplementos Constantes 0,09
Por trabajar de pie 0,02
Ligeramente incomodo inclinado 0
Mala iluminacion; bastante por debajo 0,02
Trabajo de cierta precision 0
Trabajo bastante mondtono 0,01
Total de Suplementos 0,14

Nota. El tiempo estandar esta medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lépez Galarza. — Fuente: Lacteos
La Copa.
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4.8.4. Andlisis de los Costos de Produccién

A continuacion, se realiza el analisis de los costos de produccion del queso
mozzarella de 250 gr. Con los datos presentados en la Tabla 27 el tiempo ocupado para la
fabricacion de una unidad de queso fresco es de 6.12 minutos, calculados al dividir el tiempo
estandar de 611.72 minutos para los 100 quesos que se producen en ese ciclo.

Tabla 27.
Tiempo estandar por queso mozzarella de 250 gr

Tiempo Estandar por Queso

Tiempo Estandar 611,72
Numero de Quesos 100
Tiempo Estandar/Queso 6,12

Nota. El tiempo estandar esta medido en minutos. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos
La Copa.

En la Tabla 28 se observa que la produccion mensual de queso mozzarella de 250 gr
es de 400 unidades.

Tabla 28.
Unidades de queso mozzarella de 250 gr producidas al mes

Unidades Producidas al Mes

Unidades al Mes 400
Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

En relacion al costo de la mano de obra (Tabla 30), se ha establecido un valor de
$2,61 por hora de trabajo. Segun los célculos, considerando 4 horas de trabajo al dia durante
24 dias al mes, el valor mensual de la mano de obra asciende a $250,56; este célculo se
obtiene multiplicando el valor por hora por las horas de trabajo diarias y por los dias
laborables al mes. Es importante destacar que el valor de mano de obra es un valor mensual,
mas no por ciclo de produccién.

Por otro lado, el costo del material utilizado se ha establecido en $2,62 por queso,
como se presenta en la Tabla 29, segun los datos proporcionados en la Tabla 28, se producen
400 unidades al mes. Por lo tanto, el costo de material mensual se calcula multiplicando el
costo unitario de material por las unidades producidas al mes, lo que resulta en un total de
$1048,00.
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Tabla 29.
Costo de produccion por queso mozzarella 250gr

Costos Directos e Indirectos

Elemento del costo Cantidad Precio Costo/Queso
Material directo:
Leche cruda (Lts) 283 $ 043 $ 2,15
Mano de obra directa:
Sueldo de trabajadores 3 $ 0,10
Costos Indirectos de Fabricacion:
Fermento (gr) 4,8 $ 0,15
Cuajo (ml) 2,8 $ 0,02
Calcio (ml) 2,8 $ 0,02
Sal (Kg) 1 $ 0,02
Empaque 1 $ 0,09
Transporte 1 $ 0,05
Diesel 1 $ 0,01
Gasolina 1 $ 0,03
Costo total de produccion $ 2,62

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.

De esta manera, el costo total de produccion mensual del queso mozzarella de 250
gr asciende a $1298,56. Este calculo se obtiene sumando los costos de la mano de obra y el

material.

Tabla 30.
Costos de produccion del queso mozzarella de 250 gr

Costo de Produccion

Costo de Mano de Obra/hora $2,61 Costo de Material/Queso $2,62
horas/dia 4 Unidades producidas al mes 400
dias/mes 24 Costo de Material $1.048,00
Costo de Mano de Obra $250,56 Costo Total de Produccion $1.298,56

Nota. Elaborado por: Marcelo Lopez Galarza. — Fuente: Lacteos La Copa.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.Conclusiones

Al realizar la observacion en la empresa se puede identificar que la planta de
produccion se encuentra con una inadecuada organizacion en referencia a puestos de trabajo,
partiendo del desaseo y la falta de organizacion, puesto que no se coloca los utensilios de
produccién y los insumos conforme a las necesidades de cada puesto de trabajo. Ademas, se
pudo determinar las tareas y la secuencias que se realizan en cada subproceso, logrando asi
identificar los tiempos que se ocupan en cada proceso productivo, lo que permite establecer
que tareas son consideradas como operaciones, transportes, esperas, almacenamientos y
actividades combinadas. Por lo tanto, se identifica que existe un tiempo de produccion
aproximado por empleado de 311.17 minutos para el proceso de produccion del queso fresco,
para el proceso de produccion del queso mozzarella de 250gr existe un tiempo de produccion
aproximado de 501.47 minutos, para el proceso de produccién del queso mozzarella de 500gr
existe un tiempo de produccion aproximado de 472.30 minutos, para el proceso de
produccién del queso andino de orégano existe un tiempo de produccién aproximado de
654.82 minutos.

El trabajo realizado permitié identificar los tiempos improductivos mediante
diagramas analiticos, estos diagramas detallan las tareas de cada subproceso de fabricacion
de quesos, asi como las operaciones, transporte, esperas y almacenamiento involucrados.
Los tiempos improductivos varian segun el tipo de queso, el subproceso y la eficiencia del
personal. En general, los subprocesos que tienen mayor tiempo improductivo son aquellos
que dependen mas de factores fisicos o quimicos, como el reposo de la cuajada que es una
operacion que se debe cumplir para continuar con el proceso productivo y mientras eso
ocurre, el operador no realiza ningun otro tipo de trabajo. Los subprocesos que tienen menor
tiempo improductivo son aquellos que implican mayor intervencion humana, como el hilado
y moldeado, el empaque Yy etiquetado, o la recepcion y control de materia prima, ya que el
proceso productivo no sufre esperas, aqui depende de la velocidad de trabajo del operador.

Luego del estudio y el andlisis detallado de cada puesto de trabajo, se busca dar
solucién a la problemética que se identifica en la empresa, para lo cual se realiza una
propuesta basada en un manual de procesos, el mismo que tiene como objetivo eliminar
actividades innecesarias en cada proceso productivo, con ello se busca organizar de mejor
manera los puestos de trabajo y disminuir los tiempos improductivos. Al realizar esta
propuesta se busca no solamente mejorar la calidad del producto, sino también eliminar la
carga laboral de los empleados, garantizando asi el aumento en las utilidades generadas por
la empresa. Adicionalmente, se propone la aplicacion del método SLP (Sistematic Layaut
Planning), el cual ayuda a mejorar la distribucion de la planta de produccion, tomando en
cuenta factores de espacios fisicos para maquinas y operadores, considerando asi las
acciones que debe cumplir en cada area designada, esto ayudara a reducir los movimientos
innecesarios y los tiempos improductivos, mejorando la productividad general de la empresa.
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5.2.  Recomendaciones

En “Lacteos La Copa” se debe realizar una revision integra de los procesos para
identificar movimientos innecesarios y oportunidades de mejora, se deben eliminar las
actividades que no aporten valor al producto final y optimizar los flujos de trabajo para
reducir los tiempos improductivos. Esto implica la reorganizacion de los puestos de trabajo,
la implementacion de sistemas de almacenamiento mas eficientes o la automatizacion de
ciertas tareas. Mantener una evaluacion constante de los procesos facilitard mantener la
eficacia y ajustarse a las fluctuaciones en las necesidades del mercado.

Se recomienda implementar un programa de seguimiento y mejora continua, que
permita monitorear regularmente el cumplimiento de los procedimientos, y, medir y analizar
los tiempos improductivos para buscar oportunidades de optimizacion.

“Lacteos La Copa” debe implementar un programa para la mejora de la organizacion
y la limpieza, para esto, se deben asignar responsabilidades claras para mantener la limpieza
y el orden, asegurando que los espacios de trabajo estén libres de desorden y facilitando la
realizacion de las tareas de manera eficiente.
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CAPITULO VI. PROPUESTA

6.1.1. Tema: Manual de Procedimientos para la Elaboracion de Quesos en la Empresa

“Lacteos la Copa”

6.1.1. Objetivo de la propuesta

Describir de manera detallada los pasos necesarios para la produccion de quesos en
la empresa Lacteos La Copa, asegurando la calidad y la inocuidad del producto final.

Requisitos previos:

« Materias primas: leche entera de alta calidad.

o Equipos: tanques de recepcion y tratamiento de leche, pasteurizador, fermentador,
cuajadera, prensas, cAmara de maduracion, entre otros.

« Ingredientes: fermentos lacticos DVS, cloruro de calcio, salmuera y orégano.

6.1.2. Procedimiento para la produccién del queso fresco

e Recepcion y tratamiento previo de la leche

o

Recepcidn de la leche: Se recibira la leche cruda procedente de los proveedores
en camiones cisterna adecuada para el transporte de productos lacteos.
Inspeccidn de la leche: Se realizara una inspeccion visual y sensorial de la leche
para asegurar su calidad, se descartaré cualquier lote de leche que presente signos
de contaminacion, mal olor o apariencia inadecuada.

Muestreo de la leche: Se tomaran muestras representativas de la leche recibida
para su analisis posterior en el laboratorio; las muestras se almacenaran
adecuadamente y se registraran los datos correspondientes.

Analisis de la leche: Las muestras de leche se desarrollaran al laboratorio para su
analisis microbioldgico y quimico, incluyendo pruebas de acidez, contenido de
grasa y presencia de patdgenos. Los resultados se registraran en los registros
correspondientes.

Almacenamiento de la leche: La leche apta para su procesamiento se almacenara
en tanques de acero inoxidable a temperatura controlada de refrigeracién, con el
fin de prevenir contaminacion y garantizar condiciones higiénicas adecuadas.

e Filtracion a través de un lienzo

@)
©)

Colocar un lienzo adecuado sobre un recipiente o equipo de filtracion.
Verter la leche sobre el lienzo para filtrar impurezas y solidos no deseados.

e Pasteurizacion de la leche

o

o

Colocar la leche entera en un recipiente apropiado para el proceso de
pasteurizacion.

Elevar la temperatura de la lecha a 63 °C y mantenerla a esa temperatura durante
un periodo de 30 minutos.
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o Usar un termémetro para controlar la temperatura y un temporizador para medir
el tiempo de pasteurizacion.

o Terminada la pasteurizacion, enfriar rapidamente la leche a 38°C.

e Agregado de fermentos lacticos DVS

o Medir la cantidad apropiada de fermentos lacticos DVS segun las instrucciones
del fabricante y las cantidades establecidas en la receta del queso fresco.
Afiadir los fermentos lacticos DVS a la leche a una temperatura de 38° C.

o Mezclar suavemente la leche y los fermentos lacticos durante unos minutos para
asegurar una distribucion uniforme.

e Pre maduracion del fermento

o Requisitos previos: Asegurarse de contar con los ingredientes y equipos
necesarios para la pre maduracion del fermento: fermento lactico, recipiente
limpio y esterilizado, termdmetro, reloj o temporizador.

o Preparacion del fermento: a. Verificar la calidad y frescura del fermento lactico
antes de su uso. b. Si el fermento lactico se encuentra en forma liquida, agitar
suavemente para homogeneizarlo antes de medirlo. c. Medir la cantidad
requerida de fermento l&ctico segun las indicaciones especificas del producto y
la cantidad de leche a utilizar.

o Pre maduracion del fermento: a. Verter el fermento lactico en un recipiente
limpio y esterilizado. b. Asegurarse de mantener una temperatura constante
durante la pre maduracién, la temperatura Optima puede variar segun las
instrucciones del fabricante, pero generalmente se encuentra alrededor de 30-
40°C. c. Colocar un termometro en el recipiente para monitorear la temperatura
del fermento. d. Iniciar el temporizador o reloj y deje que el fermento lactico
repose durante 30 minutos, manteniendo la temperatura constante.

o Verificacion de la pre maduracion: a. Pasados los 30 minutos de pre maduracion,
verificar visualmente si hay algun cambio en la apariencia del fermento l4ctico,
como una textura mas suave y haber advertido ligeramente su volumen. b. Si hay
alguna anomalia, como un olor desagradable o cambios drasticos en la
consistencia, es posible que el fermento no esté en condiciones 6ptimas y se debe
desechar.

o Utilizacion del fermento pre madurado: a. Una vez que el fermento Iactico ha
sido pre madurado adecuadamente, estara listo para ser utilizado en la
elaboracion del queso fresco. b. Seguir el procedimiento correspondiente para la
elaboracion del queso fresco, teniendo en cuenta la cantidad de fermento lactico
pre madurado requerido segun la receta.

Notas adicionales:

Es fundamental obedecer las indicaciones del fabricante respecto a la cantidad y
duracion del pre madurado del fermento lactico, ya que estas pueden diferir segin la marca
y el tipo de fermento empleado.
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e Agregado de cloruro de calcio

Equipamiento y Materiales: cloruro de calcio en forma liquida o en polvo, balanza
de precision, recipiente o jarra de vidrio, agua potable, agitador o cuchara de acero
inoxidable

Procedimiento:

o Verificar la cantidad de leche: Antes de agregar cloruro de calcio, se debe
tener la cantidad adecuada de leche segin la receta o los requisitos de
produccion.

o Seleccion del cloruro de calcio: Determinar si se usara cloruro de calcio en
forma liquida o en polvo, ambas formas son efectivas, seguir las instrucciones
especificas del fabricante para la dilucién y la cantidad a utilizar.

o Calcular la cantidad necesaria: Consultar la receta o las directrices de
produccion para determinar la cantidad de cloruro de calcio requerida, esta
informacion generalmente se expresa en porcentaje sobre la cantidad de leche
utilizada. Por ejemplo, si se requiere un 0,02% de cloruro de calcio y esta
utilizando 100 litros de leche, se deberd agregar 20 gramos de cloruro de
calcio.

o Preparacion de la solucion: Si esta utiliza cloruro de calcio en polvo, se diluye
la cantidad necesaria en un recipiente de vidrio con agua potable limpia, se
revuelve hasta que el polvo se disuelva por completo. Si es cloruro de calcio
liquido, Unicamente se de tener el envase listo y bien etiquetado.

o Agregar el cloruro de calcio: La solucion de cloruro de calcio se vierte en la
leche, de manera lenta y constante mientras agita suavemente con un agitador
0 una cuchara de acero inoxidable.

o Mezclar adecuadamente: Después de agregar el cloruro de calcio, se mezcla
la leche de manera suave pero completa para asegurar una distribucion
uniforme del aditivo en toda la masa.

o Continuar el proceso de elaboracion del queso: Una vez que haya agregado el
cloruro de calcio y mezclado adecuadamente, continte con los pasos restantes
del proceso de elaboracion del queso fresco segun el procedimiento
establecido en el manual de procedimientos correspondiente.

o Registro de datos: Registre la cantidad de cloruro de calcio utilizado, asi como
cualquier observacion relevante durante el proceso de elaboracién del queso
fresco. Estos datos pueden ser Utiles para fines de seguimiento de calidad y
analisis posteriores.

e Adicion de cuajo bovino
o Diluir la cantidad recomendada de cuajo bovino en un poco de agua limpia y fria,
siguiendo las del fabricante.
o Verter la solucién de cuajo diluido en la leche calentada y mezclar suavemente
durante unos segundos.

87



Coagulacién de la leche

o Cubrir el recipiente de leche con una tapa o un pafio limpio y dejar reposar
durante aproximadamente 30 minutos.

o Durante este tiempo, la leche comenzaré a coagular y formar una masa cuajada.

Corte de la cuajada

o Con la cuajada firme, se cortar en cubos pequefios con una cuchara o espatula.

o Los cubos deben tener un tamafio uniforme, aproximadamente del tamafio de un
frijol.

Reposo de la cuajada

o Dejar reposar la cuajada durante unos 10 minutos para permitir que se separe
mas el suero de la masa cuajada.

Lavado de la masa

o Transferir la cuajada cortada y calentada a un recipiente limpio usando un colador
o malla adecuada para retener los sélidos.

o Lavar la cuajada con agua limpia a temperatura ambiente para eliminar el suero
residual.

Moldeado y prensado

o Forrar los moldes de queso con pafios de muselina o tela de queseria.

o Con cuidado, transferir la cuajada cortada a los moldes preparados.

o Aplicar una ligera presion sobre la cuajada en los moldes utilizando un peso o
prensa para queso.

o Dejar que el suero drene durante varias horas, asegurandose de que los moldes
estén en una posicién que permita el drenaje adecuado.

Salado

o Preparar una salmuera con la concentracion de sal adecuada.

o Sumergir los quesos en la salmuera durante un tiempo especifico para obtener el
nivel de salinidad deseado.

o Escurrir los quesos y dejarlos reposar para eliminar el exceso de salmuera.

Maduracion

o Se madura el queso en cdmara a temperatura de 12 a 14°C y 85 a 90% de
humedad durante 45 minutos controlando periddicamente la temperatura y la
humedad.

Etiquetado

o Equipos y materiales necesarios: etiquetas impresas con la informacion
requerida, superficie de trabajo limpia, recipientes de almacenamiento de queso
fresco, boligrafo o marcador permanente.

Pasos del procedimiento:

o Verificar la informacion de la etiqueta: Antes de comenzar a etiquetar,
asegurandose de tener las etiquetas impresas con la informacion correcta y
actualizada, como el nombre del producto, la marca registrada de la empresa, la
fecha de elaboracién, el peso neto del queso fresco y cualquier otra informacién
obligatoria segun las regulaciones locales.
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o Preparar las superficies de trabajo: Limpie y desinfecte la superficie de trabajo
donde se realizaré el etiquetado. Asegurese de que esté libre de suciedad, residuos
o0 cualquier otro contaminante.
o Etiquetar el queso fresco:
= Se toma un recipiente de almacenamiento de queso fresco y se coloca sobre
la superficie de trabajo.
= Se toma una etiqueta impresa, verificando que la informacion sea correcta y
esté completa.
= Se retira el papel protector de la parte posterior de la etiqueta y se adhiere
firmemente al recipiente de almacenamiento, asegurandose que la etiqueta
esté centrada y se adhiera de manera uniforme, evitando arrugas o burbujas
de aire.
= Con un boligrafo o marcador permanente se marca la fecha de caducidad en
la etiqueta, si corresponde.
= L0s pasos se repiten para cada recipiente de queso fresco.
Verificar la calidad del etiquetado
o Inspeccionar visualmente cada recipiente de queso fresco etiquetado para
asegurarse que la etiqueta esté colocada correctamente, sea legible y esté libre de
defectos, cualquier etiqueta dafiada o ilegible debe ser reemplazada de inmediato.
o Se confirma que la informacion de la etiqueta sea coherente con el contenido del
producto en el recipiente.
Almacenamiento adecuado
o Una vez etiquetado, se coloca los recipientes de queso fresco en el area
designada para el almacenamiento, siguiendo los procedimientos establecidos
para el control de inventario y rotacion de productos.

Notas adicionales:

o Esfundamental asegurarse de que las etiquetas cumplan con los requisitos legales
y regulatorios establecidos por las autoridades competentes, mantenerse
actualizado sobre cualquier cambio en las regulaciones y actualizar las etiquetas
en consecuencia.

o Si se identifica alguna discrepancia entre la informacion de la etiqueta y el
producto real, se debe comunicar de inmediato al supervisor de produccion para
tomar las medidas correctivas necesarias.

o Se recomienda mantener un registro de los lotes de queso fresco etiquetados,
incluyendo la fecha de elaboracion, el numero de lote y cualquier otra
informacidn relevante. Esto facilitara la trazabilidad del producto en caso de ser
necesario.

o Cumplir con las normas de higiene personal, como el lavado de manos y el uso
de equipo de proteccion personal (EPP), durante todo el procedimiento de
etiquetado para garantizar la seguridad y la calidad del producto final.
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6.1.3. Procedimientos queso mozzarella

e Recepcion y tratamiento previo de la leche

©)

Recepcion de la leche: Se recibira la leche cruda procedente de los proveedores
en camiones cisterna adecuada para el transporte de productos lacteos.
Inspeccidn de la leche: Se realizara una inspeccion visual y sensorial de la leche
para asegurar su calidad, se descartara cualquier lote de leche que presente signos
de contaminacion, mal olor o apariencia inadecuada.

Muestreo de la leche: Se seleccionaran muestras representativas de la leche
recibida para ser analizadas méas adelante en el laboratorio, estas muestras seran
almacenadas de manera apropiada y se registraran los datos correspondientes.
Analisis de la leche: Las muestras de leche se desarrollaran al laboratorio para su
analisis microbioldgico y quimico, incluyendo pruebas de acidez, contenido de
grasa y presencia de patdgenos, los resultados se registraran en los registros
correspondientes.

Almacenamiento de la leche: La leche apta para su procesamiento se almacenara
en tanques de acero inoxidable a temperatura controlada de refrigeracion,
evitando la contaminacion y manteniendo condiciones higiénicas adecuadas.

e Filtracion a través de un lienzo

@)
@)

Colocar un lienzo adecuado sobre un recipiente o equipo de filtracion.
Verter la leche sobre el lienzo para filtrar impurezas y sélidos no deseados.

e Pasteurizacion de la leche

o

o

Colocar la leche entera en un recipiente apropiado para llevar a cabo el proceso
de pasteurizacion.

Elevar la temperatura de la lecha a 65°C y mantener a esa temperatura por 30
minutos.

Usar un termémetro para controlar la temperatura y un temporizador para medir
el tiempo de pasteurizacion.

Finalizado el tiempo de pasteurizacion, enfriar rapidamente la leche a 40°C.

e Agregado de Cloruro de Calcio

Equipamiento y materiales: cloruro de calcio en forma liquida o en polvo, balanza
de precision, recipiente o jarra de vidrio, agua potable, agitador o cuchara de acero

inoxidable.

Procedimiento:

©)

Verificar la cantidad de leche: Antes de agregar cloruro de calcio, asegurarse de
tener la cantidad adecuada de leche segun la receta o los requisitos de produccion.
Seleccion del cloruro de calcio: Determinar si se usara cloruro de calcio liquida
0 en polvo, ambas efectivas, pero asegurarse de seguir las instrucciones
especificas del fabricante para la dilucién y la cantidad a utilizar.

Calcular la cantidad necesaria: Consultar la receta o las directrices de produccién
para determinar la cantidad de cloruro de calcio requerida, esta informacion
generalmente se expresa en porcentaje sobre la cantidad de leche utilizada. Por
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ejemplo, si se requiere un 0,02% de cloruro de calcio y esta utilizando 100 litros
de leche, debera agregar 20 gramos de cloruro de calcio.

Preparacion de la solucién: Si se utiliza cloruro de calcio en polvo se diluye en
un recipiente de vidrio con agua potable limpia, hasta que el polvo se disuelva
por completo. Si es cloruro de calcio liquido, se debe tener el envase listo y bien
etiquetado.

Agregar el cloruro de calcio: Una vez preparado el cloruro de calcio se vierte en
la leche de manera uniforme agitando suavemente con un agitador o una cuchara
de acero inoxidable.

Mezclar adecuadamente: Después de agregar el cloruro de calcio, se mezcla la
leche de manera suave pero completa para asegurar una distribucion uniforme del
aditivo en toda la masa.

Continuar el proceso de elaboracion del queso: Una vez que haya agregado el
cloruro de calcio y mezclado adecuadamente, se continua con los pasos restantes
del proceso de elaboracion del queso fresco segun el procedimiento establecido
en el manual de procedimientos correspondiente.

Registro de datos: Registre la cantidad de cloruro de calcio utilizado, asi como
cualquier observacion relevante durante el proceso de elaboracion del queso
fresco, estos datos son Utiles para fines de seguimiento de calidad y analisis
posteriores.

Adicion del cultivo iniciador y &cido citrico

@)
@)

Disolver la cantidad requerida de acido citrico en una pequefia cantidad de agua.
Agregar el cultivo iniciador a la leche y mezclar suavemente durante unos
minutos.

Luego, agregar el &cido citrico disuelto en la leche y mezclar bien para asegurar
una distribucion uniforme.

Fermentacion
o Cubrir la caldera con una tapa y mantener en reposo a 32°C durante

aproximadamente 45 a 60 minutos, durante este tiempo, el cultivo iniciador y el
acido citrico acidificaran la leche, formando una cuajada.

Fermentacion enziméatica con fermento lactico
o Preparacion de los ingredientes:

o

= Verificar la calidad y frescura de la leche a utilizar en la elaboracion del queso
mozzarella.

= Medir y preparar la cantidad adecuada de leche segun los requisitos de
produccion.

= Verificar la calidad del fermento lactico y asegurandose que esté en
condiciones dptimas para su uso.

Calentamiento y aumento del fermento lactico:

= Transferir la leche a un recipiente adecuado para calentarla.

= Calentar la leche a una temperatura de aproximadamente 32-34 °C.

= Agregar el fermento lactico a la leche calentada segun las recomendaciones
del fabricante.
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» Mezclar suavemente durante unos minutos para asegurar una distribucion
uniforme del fermento lactico.
o Incubacion
= Cubrir el recipiente con la leche y el fermento lactico y dejarlo reposar a una
temperatura de alrededor de 32-34 °C durante un tiempo determinado
(generalmente de 45 a 60 minutos).
= Durante la incubacion, controle la temperatura y mantenga la constante.
Adicién de cuajo bovino
o Diluir la cantidad recomendada de cuajo bovino en un poco de agua limpia y fria,
siguiendo las del fabricante.
o Verter la solucion de cuajo diluido en la leche calentada y mezclar suavemente
durante unos segundos.
Coagulacién de la leche
o Cubrir el recipiente de leche con una tapa o un pafio limpio y dejar reposar
durante aproximadamente 30 minutos.
o Durante este tiempo, la leche comenzaré a coagular y formar una masa cuajada.
Corte y depresion
o Laleche coagulada presenta una textura similar a la de un flan, entonces se realiza
cortes en la cuajada utilizando un cuchillo largo y filoso.
o Realizar cortes longitudinales y transversales, formando cubos de
aproximadamente 1-2 centimetros de lado.
o Con mucho cuidado, remover suavemente los cubos de cuajada utilizando una
espatula o cucharén grande.
o Iniciar el proceso de depresion de la cuajada suavemente, moviendo la masa hacia
adelante y hacia atras con movimientos suaves y constantes.
Desuerado
El desuerado es el proceso de eliminacion del suero de la cuajada, lo que
contribuye a obtener una textura mas firme y compacta en el queso mozzarella. A
continuacion, se describen los pasos clave:
o Reposo y drenaje.
o Luego de la confusion, colocar la cuajada en un recipiente perforado o colador
grande para permitir el drenaje del suero.
o Cubrir el recipiente con un pafio limpio y dejar reposar durante aproximadamente
15-30 minutos.
Salado y almacenamiento
o Después del prensado, espolvorear sal sobre la superficie de la cuajada prensada,
asegurandose de cubrir todas las areas de manera uniforme.
o Colocar el queso mozzarella en una camara de refrigeracion a una temperatura
de aproximadamente 4-6 °C.
o Dejar que el queso mozzarella se madure durante al menos 24 horas antes de su
consumo.
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e Etiquetar el queso mozzarella
o Tomar un recipiente de almacenamiento de queso mozzarella y colocar sobre la
superficie de trabajo.
o Tomar una etiqueta impresa y verificar que la informacion sea correcta y esté
completa.
o Retire el papel protector de la parte posterior de la etiqueta y adherir firmemente
al recipiente de almacenamiento, asegurandose de que la etiqueta esté centrada y
se adhiera de manera uniforme, evitando arrugas o burbujas de aire.
o Usar un boligrafo o marcador permanente para marcar la fecha de caducidad en
la etiqueta, si corresponde.
o Repetir los pasos para cada recipiente de queso mozzarella.
e Verificar la calidad del etiquetado
o Inspeccionar visualmente cada recipiente de queso etiquetado para asegurar que
la etiqueta esté colocada correctamente, sea legible y esté libre de defectos,
cualquier etiqueta dafiada o ilegible debe ser reemplazada de inmediato.
o Confirme que la informacion de la etiqueta sea coherente con el contenido del
producto en el recipiente.
e Almacenamiento adecuado

Una vez etiquetado, colocar los recipientes de queso en el area designada para el
almacenamiento, siguiendo los procedimientos establecidos para el control de inventario y
rotacion de productos.

Notas adicionales:

o Esfundamental asegurarse de que las etiquetas cumplan con los requisitos legales
y regulatorios establecidos por las autoridades competentes y mantenerse
actualizado sobre cualquier cambio en las regulaciones y actualice las etiquetas
en consecuencia.

o Si se identifica alguna discrepancia entre la informacion de la etiqueta y el
producto real, se debe comunicar de inmediato al supervisor de produccion para
tomar las medidas correctivas necesarias.

o Serecomienda mantener un registro de los lotes de queso etiquetados, incluyendo
la fecha de elaboracidn, el nimero de lote y cualquier otra informacion relevante.
Esto facilitara la trazabilidad del producto en caso de ser necesario.

o Cumplir con las normas de higiene personal, como el lavado de manos y el uso
de equipo de proteccion personal (EPP), durante todo el procedimiento de
etiquetado para garantizar la seguridad y la calidad del producto final.

6.1.4. Procedimientos para la produccién de queso andino de orégano

e Disolver el cuajo en polvo en Y2 taza de agua fria.
e Preparacion de los ingredientes:
Reunir todos los ingredientes necesarios para la elaboracion del queso con
orégano, incluyendo el cuajo en polvo y % taza de agua fria.
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e Medicion del cuajo en polvo

Utilizando una balanza precisa, medir la cantidad requerida de cuajo en polvo segun
la receta especifica.

e Disolucién del cuajo en polvo
En un recipiente limpio y seco, verter la cantidad medida de cuajo en polvo.

e Agregado de agua fria

Agregar lentamente %2 taza de agua fria al recipiente que contiene el cuajo en polvo,
es importante utilizar agua fria para mantener la efectividad del cuajo.

e Mezcla suave

Con una cuchara o utensilio limpio, mezclar suavemente el cuajo en polvo y el agua
fria hasta formar una solucion uniforme, asegurandose de que no queden grumos.

¢ Reposo de la mezcla

Deja reposar la mezcla de cuajo y agua fria durante el tiempo recomendado segun
las indicaciones del fabricante del cuajo, esto permitira que el cuajo se active
adecuadamente.

e Verificaciéon de la disolucién

Antes de usar la mezcla de cuajo, verificar visualmente que esté completamente
disuelta y no haya residuos de cuajo en polvo sin disolver.

e Preparacion de la leche
o Verter litros de leche en una olla grande.
o Colocar la olla a temperatura baja y calentar la leche gradualmente hasta que
alcance los 32,2°C 0 90°F.
o Una vez que la leche ha alcanzado la temperatura deseada, retirar del fuego y
reservar.
e Adicion del cuajo
o Verter el agua con el cuajo disuelto en la leche caliente.
o Mezclar adecuadamente la combinacion para garantizar una distribucion
homogénea del cuajo.
o Tapar la olla y dejar reposar durante 90 minutos.
e Formacion de la cuajada
o Despues de los 90 minutos, la leche deberia tener una textura similar a la de un
flan.
o Usando el utensilio de corte, realizar cortes horizontales y verticales cada 2 cm,
creando una grilla de cuadrados en la cuajada.
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e Agitacion de la cuajada
o Con una espumadera, revolver suavemente la cuajada durante aproximadamente
10 a 15 minutos.
o Ladepresion debe ser lenta, pausada y constante.
o Durante este proceso, se formaran pequefias particulas de cuajada similar a un
arroz, rodeadas de suero, lo cual mejorara la textura del queso.
e Drenaje de la cuajada
o Colocar un lienzo en un colador grande.
o Verter cuidadosamente la cuajada en el colador, permitiendo que repose durante
5 minutos.
o Pasado ese tiempo, levantar el pafio para permitir un mayor drenaje del suero de
la cuajada.
e Salado y agrego de orégano

Materiales necesarios: cuajada obtenida del proceso de coagulacion de la leche, sal,
orégano, pafio de tela adecuado para la filtracion, molde de queso, fuente, rejilla, tapa del
molde.

Procedimiento:

o Preparacion de la cuajada: Asegurarse de tener la cuajada resultante del proceso
de coagulacion de la leche en condiciones adecuadas para su uso.
o Extender el pafio y afiada sal y orégano.
o Colocar el lienzo sobre una superficie plana y limpia.
» Espolvorear una cantidad adecuada de sal y orégano sobre el lienzo.
= Mezcle bien la sal y el orégano para asegurar una distribucion uniforme.
o Escurrir el exceso de liquido de la cuajada:
= Levantar la cuajada y escurrir un poco mas para eliminar el exceso de liquido.
= Esto se puede hacer sosteniendo la cuajada en las manos y permitiendo que
el liquido gotee lentamente.
o Colocar la cuajada en el molde:
= Colocar el pafio con la cuajada en el molde adecuado para la elaboracion de
queso.
= Asegurarse de que el molde esté colocado dentro de una fuente y sobre una
rejilla para permitir el escurrimiento continuo del liquido resultante.
o Poner la tapa del molde y aplicar peso:
= Colocar la tapa del molde sobre la cuajada en el pafio.
= Aplicar presion uniforme sobre la tapa usando una conserva o peso de 500
gramos.
= Esta presion ayudara a compactar la cuajada y darle forma al queso.
o Dejar reposar durante 10 a 12 horas:
= Una vez que el peso esté aplicado y la tapa asegurada, dejar el molde con la
cuajada reposando durante un periodo de 10 a 12 horas.
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Durante este tiempo, el queso seguird escurriendo y adquirira su forma
definitiva.

o Finalizacién del proceso:

Transcurrido el tiempo de reposo, retirar la tapa del molde y retirar con
cuidado el pafio con el queso.

Verificar la consistencia y forma del queso vy, si es necesario, realizar los
ajustes correspondientes.

El queso con orégano estara listo para su posterior tratamiento y envasado.

Notas adicionales:

o Es importante mantener la higiene adecuada durante todo el proceso para
garantizar la calidad y seguridad del producto final.
o Utilizar ingredientes frescos y de calidad.
o Si es necesario, adaptar las cantidades y los tiempos de reposo segun las
necesidades especificas de la produccién de queso.
e Etiquetado

Equipos y materiales necesarios: etiquetas impresas con la informacién requerida,
superficie de trabajo limpia, recipientes de almacenamiento de queso, boligrafo o0 marcador

permanente.

Pasos del procedimiento:

o Verificar la informacién de la etiqueta:

Antes de comenzar a etiquetar, asegurarse de tener las etiquetas impresas con la
informacion correcta y actualizada, como el nombre del producto, la marca registrada de la
empresa, la fecha de elaboracidon, el peso neto del queso y cualquier otra informacion
obligatoria segun las regulaciones locales.

o Preparar las superficies de trabajo:

Limpiar y desinfectar la superficie de trabajo donde se realizara el etiquetado.

o Etiquetar el queso:

Tomar un recipiente de almacenamiento de queso y colocar sobre la superficie
de trabajo.

Tomar una etiqueta impresa, verificar que la informacion sea correcta y esté
completa.

Retire el papel protector de la parte posterior de la etiqueta y adherir
firmemente al recipiente de almacenamiento, asegurandose de que la etiqueta
esté centrada y se adhiera de manera uniforme, evitando arrugas o burbujas
de aire.

Usar un boligrafo o marcador permanente para marcar la fecha de caducidad
en la etiqueta, si corresponde.

Repetir los pasos para cada recipiente de queso.
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e Verificar la calidad del etiquetado
o Inspeccionar visualmente cada recipiente de queso fresco etiquetado para
asegurar que la etiqueta esté colocada correctamente, sea legible y esté libre de
defectos, cualquier etiqueta dafiada o ilegible debe ser reemplazada de inmediato.
o Confirmar que la informacién de la etiqueta sea coherente con el contenido del
producto en el recipiente.
e Almacenamiento adecuado

Una vez etiquetado, colocar los recipientes de queso fresco en el area designada para
el almacenamiento, siguiendo los procedimientos establecidos para el control de inventario
y rotacion de productos.

6.2. Método Systematic Layout Plannig

La empresa “Lacteos La Copa” es una industria del ramo alimenticio cuya actividad
econdmica es la manufactura, ubicada en la provincia de Bolivar, en la via Echeandia Km
10 con mas de 50 afios en el mercado. En Ecuador segun indica la Agencia de Regulacion,
Control y Vigilancia Sanitaria [ARCSA] expide la Normativa Técnica Sanitaria para
Alimentos Procesados, 2023 en donde este tipo de industrias se encuentran catalogadas como
“Categoria 1: Leche y productos lacteos procesados” p. 12

La planta de produccion de quesos de dicha empresa es una planta existente, donde
su ubicacion geografica le brinda beneficios para la elaboracion de los productos ofertados
y permite cumplir con la normativa nacional vigente. Tiene una produccion mensual de 3040
quesos correspondientes a 1280 unidades de queso fresco, 400 unidades de queso mozzarella
de 250 gramos, 800 unidades de queso mozzarella de 500 gramos y 560 unidades de queso
andino de orégano, contando con tres trabajadores cuya jornada laboral es de 4 horas diarias
por 24 dias, que permiten elaborar estos productos.

Dentro de Lacteos “La Copa” existen varios inconvenientes relacionados con la
organizacion, limpieza y orden de los puestos de trabajo ocasionando que exista tiempo
improductivo y movimientos innecesarios, un ejemplo claro es que la bodega de insumos,
instrumentos y herramientas se encuentra fuera de la planta lo que provoca traslados
innecesarios por parte de los operarios y que perjudican a la productividad de la empresa,
por lo que se requiere buscar la forma de redistribuir la planta de tal forma que estos
inconvenientes reduzcan o desaparezcan.

Las condiciones especificadas en el parrafo anterior indican que la empresa requiere
replantear su distribucion de planta y el momento idoneo segin Muther (1970), es “cuando
se introducen mejoras en los métodos o maquinarias” (p. 58). Este autor menciona que la “la
estrecha relacion entre la mejora de métodos y la distribucion en planta” sefialando que a
veces las “empresas consideran los cambios en la distribucion como parte de la mejora de
métodos” (p. 58)
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Por lo consiguiente, buscando un modelo ventajoso para la empresa de lacteos “La
Copa” se decide plantear una propuesta de distribucion de planta empleando la metodologia
Systematic Layout Planning (SLP) por sus siglas en inglés, que permitira definir la
distribucion como un conjunto integrado que cumpla con las metas de produccién y tenga
condiciones adecuadas de trabajo.

6.2.1. Fase I: Localizacion

La Empresa “Lacteos La Copa”, cuya planta de produccion de quesos es la que
requiere replantear su distribucion se mantendra en su ubicacion actual para no incurrir en
nuevos costos y; por motivos de competitividad y de distribucion de sus productos al
mercado.

6.2.2. Fase Il: Plan de Distribucion General

Como se ha detallado en este trabajo de investigacion la empresa de lacteos produce
4 diferentes tipos de quesos: queso fresco, queso mozzarella en presentacién de 250 g y 500
g y queso andino de orégano. En la Figura 3, se observa la relacion cantidad y tipo de
productos.

Figura 3.
Relacion entre la cantidad y productos de la empresa “Lacteos La Copa”

Grafico P - Q de Lacteos "La Copa"
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600 560

400 400

Cantidades [U/Mes]

200

Queso Fresco Queso Mozzarella 500g Queso Andino de Orégano Queso Mozzarella 250g

Productos Ofertados

Nota. La curva roja tiene poca curvatura lo que indica que la combinacion de los productos en un tipo de
distribucion es lo adecuado debido a que son productos con procesos similares.

Con la Figura 3, se decide que la distribucion adecuada para los productos es la
distribucion por proceso en donde las areas con operaciones similares se agrupan y el
movimiento a través de la distribucion lo hace el material.

Previamente, con el estudio del trabajo se habia determinado el recorrido de los
productos empleando un diagrama de recorrido para los cuatro productos; pero para facilitar
la comprension en la toma de decisiones respecto a la distribucién en la Tabla 31, se realiza
un diagrama multiproductos.
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Tabla 31.
Diagrama multiproductos de la empresa “Lacteos La Copa”

Queso Queso Andino de Queso Mozzarella

F )
Queso Fresco Mozzarella 500g Orégano 250g

Procesos Productos A

Actividades

Recepcion y Control de Materia
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Nota. Se observa claramente que los procesos y recorridos de los productos de esta empresa son similares
debido a que se refiere a la produccién de quesos de diferentes caracteristicas, pero sobre un proceso base
que es el descrito en la Figura 2 del presente trabajo de investigacion.

Empacado y Etiquetado

Con esta informacion se realiza el diagrama de precedencia de la elaboracion de
quesos, para este tipo de diagrama se debe sefialar a cada proceso con una letra del alfabeto
en mayuscula y el tiempo por cada proceso que sera tomado del estudio de tiempos del queso
fresco que es el proceso base para todos los tipos de productos, esto se muestra en la Tabla
32.

99



Tabla 32.
Datos para la elaboracion del diagrama de precedencia de la elaboracién de quesos

Item Proceso/Actividad Tiempo (min)  Predecesor
A Recepcion y Control de Materia Prima 9,81
B Filtracion de Materia Prima (Leche) 9,95 A
C Pasteurizacion 16,95 B
D Enfriamiento de leche 27,05 C
E Adicion de Insumos 5,24 D
F Coagulacion 32,13 E
G Corte de Cuajada 2,65 F
H Batido de la Cuajada 10,18 G

I Primer Desuerado 11,92 H
J Lavado de la Cuajada 0,91 I
K Segundo Batido 9,75 J
L Reposo 2,69 K
M Segundo Desuerado 25,86 L
N Moldeado y Prensado 55,98 M
@) Pesado y Corte de quesos 10,21 N
P Salado de los quesos 30,32 @)
Q Empacado y Etiquetado 45,52 P
Tiempo Total 307.13min

Nota. Los tiempos tomados son tiempos normales sin la suplementacion del 14% por condiciones varias, este
tiempo total es equivalente a 5 h 7min 12 s.

En la Figura 4, se muestra el diagrama de precedencia realizado a partir de los datos
anteriores, denota la forma del proceso y la interrelacion entre cada uno, que permitira
obtener un diagrama relacional entre las areas mas preciso.

Figura 4.
Diagrama de precedencia de la elaboracion de quesos
9,95 min 27,05 min 32,13 min 10,18 min
0,91 min
9,81 min 16,95 min 5,24 min 2,65 min
9,75 min
2,69 min
25,86 min

30,32 min

')
il 45,52 min 10,21 min

Nota. La letra A 'y Q se encuentran con colores diferentes al resto de actividades debido a que representan el
inicio y el final del proceso.
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Para realizar el diagrama relacional primero se debe identificar las areas de la planta
de produccién de quesos y las actividades que se realizan en cada una de ellas, esto se
muestra en la Tabla 33.

Tabla 33.
Identificacion de areas de la planta productora y descripcion de actividades

Areas Procesos o Actividades
Area de Recepcion y Control de la Materia Recepcion de la leche cruda en bidones.
Prima Control de calidad de la leche.
Lavanderia Lavado de batidor, lira, balde.

Filtracion de la leche para retirar impurezas para
proceder a la pasteurizacion.
Primero se realiza el desuerado, luego se da

Area de Pasteurizacion

Area de Prensado y Moldeo forma el queso en moldes y por Gltimo se lleva
a la prensa.

Area de Salado Ingresa el queso en Salmuera.

Area de Escurrido Se escurre la salmuera del queso.

Se codifica los empaques y se empaca los
quesos en la empacadora al vacio.

Ingresa los quesos en estanterias hasta su
distribucion.
Almacenamiento de insumos para la
elaboracién de quesos.

Area de Instrumentos y Herramientas Orden de instrumentos.
Nota. Se identificaron 10 &reas en la planta productora.

Area de Empaque y Etiquetado
Cuarto Frio

Bodega de Insumos

Con laidentificacion se procede a diagramar la matriz relacional en la que se emplean
codigos alfanuméricos para distinguir las relaciones entre departamentos en la Tabla 34 y
Tabla 35 se muestran los codigos empleados.

Tabla 34.
Valoracion de las proximidades

Tipo de Relacion Actividad
A Absolutamente Necesaria
E Especialmente Necesaria
| Importante
O Ordinaria
U Sin Importancia
X No Deseable

Nota. Esté informacién tiene como fuente a Planificacién y Proyeccion de la Empresa Industrial por Richard
Muther, 1970, p.70-83. (Muther, 1970)
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Tabla 35.

Justificacion de las valoraciones de las proximidades

Cddigo Motivos
1 Flujo de Materiales
2 Facilidad de Supervision
3 Personal Comdn
4 Contacto Necesario
5 Conveniencia
Nota. Fuente: (Muther, 1970, pp. 70-83)
Tabla 36.
Diagrama Relacional de Actividades
1 Area de Recepcién y Control de la Materia Prima
A/l
2 Lavanderia E/4
X/1 073
3 Area de Pasteurizacion X1 U1
E/4 U1 X/1
4 Area de Prensado y Moldeo 03 X1 X1
U4 0/3 X1 X/1
5 Area de Salado 4 X1 X/ ENl
Ef3 0/4 U1 4 Uil
6 Area de Escurrido 073 U/l X1 X1
/5 U1 X/1 E/5
7 Area de Empaque y Etiquetado un X1 0’5
A5 X/1 X1
8 Cuarto Frio X1 X1
X1 X/1
9 Bodega de Insumos X
Uil
10 Area de Instrumentos y Herramientas

Nota. Se empleo un cédigo alfanumérico que permite determinar la proximidad entre las &reas y el motivo
por el que se colocd estas valoraciones.

5.

Con esta informacion se realiza una tabla resumen, como se indica en la Tabla 37, la
cual indica la relacion entre areas y posteriormente se grafica para poder obtener un bosquejo
inicial de cdmo quedaréa la nueva distribucién de esta planta de produccién de quesos Figura
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Tabla 37.

Resumen del diagrama de relaciones

Areas
Area de Recepeion ) Area de ] ] Areade
. p y . Area de Areade  Areade Cuarto  Bodega de
Areas Control de la Materia Lavanderia o Prensado y - . Instrumentos y
; Pasteurizacion Salado  Escurrido Frio Insumos ’
Prima Moldeo Herramientas
Area de Recepeiony Control
de la Materia Prima

2 Lavanderia A
3 Areade Pasteurizacion E X
4 Areade Prensado y Moldeo 0 X E
5 Area de Salado ] ] 0 I
6 Area de Escurrido X X 0 I E
7 Area de Empaque y Etiquetado X X X o 0
8 Cuarto Frio X X U U [
9 Bodega de Insumos E | X X X X
10 Area de Instrumentos y U M £ 0 M U U

Herramientas

Con esta descripcion se establece que el area de Recepcion y Control de Materia
Prima es absolutamente necesario que este cerca de la lavanderia y especialmente importante

que este cerca de la bodega de insumos y del &rea de pasteurizacion.

El area de pasteurizacion es importante que esté cerca del area de prensado y
moldeado, asi como del &rea de instrumentos y herramientas, mientras que, el area de salado
y escurrido deben estar cerca. El area de empaque y etiquetado es absolutamente necesario
que este junto al cuarto frio para preservar de mejor manera el producto final.

Figura 5.

Relacién entre las &reas (Bosquejo Inicial de la Redistribucion)

Area de
Instrumentos y
Herramientas

Area de
Pasteurizacion

Area de

Recepceion y

—

— Area de

Prensado y
Moldeo

Control MP

s

Bodega de
Insumos

Nota. EI nimero de lineas que se relacionan es obtenido de (Muther, 1970)

W

Lavanderia

Area de Salado ———

Area de
Escurrido

) A
Area de
Empaque y —
Etiquetado E
|
(0}
U
Cuarto Frio
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6.2.3. Fase I11: Plan de Distribucién Detallada

Con la informacién de la fase anterior se procede a realizar el célculo de las formas
y &reas para la redistribucién para eso se requiere el detalle de los equipos y materiales que

se usan en cada area.

Tabla 38.

Dimensiones de los quipos y materiales de la planta de produccion de la empresa “Lacteos La Copa”

Areas

Equipos y Elementos

Dimensiones

Area de Pasteurizacion

Olla de Pasteurizacion 500L

Alto: 0,86 m
Diametro: 0,98 m
Espesor: 0,03 m

Olla de Pasteurizacion 1000L

Alto: 0,90 m
Diametro: 1,52 m
Espesor: 0,03 m

Area de Prensado vy
Moldeado

Prensa

0,96mx0,86m

Mesa de Moldeado

Base Rectacgular
1,80 mx 0,80 m
Trapecio
B:0,75m

b: 0,30 m

h: 0,65 m

Area de Salado

Tanque

Alto: 0,80 m
1,24 mx0,7m
Diametro: 0,60 m

Area de Escurrido

Mesa de Escurrido

232mx1,1m
Alto: 0,9 m

Area de Empaque y
Etiquetado

Mesa de Empaque

Alto: 0,82 m
Ancho: 0,85 m
Largo: 1,23 m

Maquina Codificadora

0,56 mx0,32m

Selladora al Vacio

0,95mx0,70 m

Cuarto Frio

Estanterias

Largo:120cm
Ancho:40cm
Alto:180cm

Bodega de Insumos

Mesa de Insumos

0,81 mx0,30m

Con los datos respecto a las dimensiones de equipos y materiales se realiza el calculo
de la superficie del area de produccion.
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Tabla 39.

Calculo de la Superficie Estatica (Ss) de la planta productora de quesos

Maquinas/ Elementos Cantidad Dimensiones Ss [m”2]
Olla de Pasteurizacion 1 Allto: 0,86 m 5 30
500L Diametro: 0,98 m ’
Olla de Pasteurizacion 1 Alto: 0,90 m 5 63
1000L Diametro: 1,52 m '
Prensa 1 0,96 mx0,86 m 0,83
Alto: 0,80 m
Tanque ! Diametro: 0,60 m 2,07
Maquina Codificadora 1 0,56 mx0,32m 0,18
Selladora al Vacio 1 0,95mx0,70m 0,67
Mesa de Escurrido 1 232mx1,1m 2,55
Ancho: 0,85 m
Mesa de Empaque 1 Largo: 1,23 m 1,05
Mesa de Insumos 1 0,81 mx0,30m 0,24
Base Rectacgular
1,80 m x 0,80 m
Trapecio
Mesa de Moldeado 1 B:0.75 m 1,80
b:0,30 m
h: 0,65 m
Superficie Estatica (Ss) 17,31

Nota. El célculo de Ss se realiza al determinar el area de cada maquina y elemento.

Calculada la superficie estatica se procede a identificar los lados por donde el

operario puede ingresar a las maqguinas y elementos, esto se describe en la Tabla 40.

Tabla 40.

Identificacidn de los lados (N) por donde puede ingresar los operarios

Maquinas/ Elementos

Lados de Op. (N)

Olla de Pasteurizacion 500L
Olla de Pasteurizacion 1000L
Prensa

Tanque

Maquina Codificadora
Selladora al Vacio

Mesa de Escurrido

Mesa de Empaque

Mesa de Insumos

Mesa de Moldeado

2

AP OWODNOWWDNDWDN

105



Tabla 41.
Calculo de la Superficie

Gravitacional (Sg)

Maquinas/ Elementos Ss [m”2] Lados de Op. (N)  Sg [m"2]

Olla de Pasteurizacién 500L 2,30 2 4,60
Olla de Pasteurizacién 1000L 5,63 2 11,26
Prensa 0,83 3 2,48
Tanque 2,07 2 4,14
Maéquina Codificadora 0,18 3 0,54
Selladora al Vacio 0,67 3 2,00
Mesa de Escurrido 2,55 2 5,10
Mesa de Empaque 1,05 3 3,14
Mesa de Insumos 0,24 1 0,24
Mesa de Moldeado 1,80 4 7,19

Superficie Gravitacional (Sg) 40,68

Nota. Para el célculo de Sg se obtiene al multiplicar N (nimero de lados de ingreso del operario a las
maquinas o elementos) por la Superficie Estatica.

Tabla 42.
Calculo de la Superficie

de Evolucion (Se)

Maquinas/ Elementos Ss [m"2] Ladosde Op. (N)  Sg[m”2] Se; K(0,10)

Olla de Pasteurizacién 500L 2,30 2 4,60 0,69
Olla de Pasteurizacion 1000L 5,63 2 11,26 1,69
Prensa 0,83 3 2,48 0,33
Tanque 2,07 2 4,14 0,62
Maquina Codificadora 0,18 3 0,54 0,07
Selladora al Vacio 0,67 3 2,00 0,27
Mesa de Escurrido 2,55 2 510 0,77
Mesa de Empaque 1,05 3 3,14 0,42
Mesa de Insumos 0,24 1 0,24 0,05
Mesa de Moldeado 1,80 4 7,19 0,90

Superficie de Evolucion (Se) 5,80

Nota. Se emplea un K de 0,10 debido a que se refiere a una gran industria alimentaria, no se coloca el 0,15
debido a que deberia contar con un espacio mayor y se debe recordar que la planta de produccién es una
planta existente. Su formulaes Se = (Ss+Sg) x K

Con el calculo de estas superficies se establece que el area de las 6 areas de esta
planta de produccién propuesta es:

Superficie Total (ST) = Ss + Sg + Se [m?]

ST = 17,31 + 40,68 + 5,80

ST = 63,79 [m]

El area de recepcion y control de materia prima, lavanderia, cuarto frio y el area de
instrumentos y herramientas al no tener maquinas, equipos o elementos se calculan a

continuacion.
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Tabla 43.
Utilitarios de las areas restantes de la planta de produccion de quesos

Cantidad Dimensiones Ss [m”2]
Pallets 2 0,95 m x 0,53m 1,01
Estanterias 4 1,10 m x 0,70 m 3,08
Fregadero 1 0,80 m x 0,40 m 0,32
Estanterias fijas 3 1,05 m x 0,15m 0,47

Nota. El valor de la superficie estatica se obtiene de obtener el area de cada uno y multiplicar por la cantidad
usada.

Realizando el proceso descrito anteriormente se calcula el area [m?] de cada uno de
los lugares de la planta de produccion de quesos, en la Tabla 44 se muestra el resumen de
estos datos.

Tabla 44.
Formas y Dimensiones de la Propuesta para la planta de Produccion de Quesos

Areas Area [m’] E(i)rl;]n;r?siones ’

1 Areade Recepcion y Control de la Materia Prima 4, 44 m 1,2
2 Lavanderia 1,44 1,2[x 1,2
3 Areade Pasteurizacion 26,17 p.Z%5

4 Areade Prensado y Moldeo 13,5 5,6
5  Areade Salado 6,8 2.85/x 2,4
6  Areade Escurrido 8,4 ,4

7 Areade Empaque y Etiquetado 8,3 x 2,4
8  Cuarto Frio 13,5 3

9  Bodega de Insumos 0,5 0,4
10  Area de Instrumentos y Herramientas 2,1 3,5x0,6

Nota. Se representan las formas de cada area con colores debido a que con estos colores iran representados al
momento de diagramar la propuesta.

Por lo tanto, para la propuesta de la planta de produccion de quesos “Lacteos La
Copa” se requiere un area de 85,26 m?, que seran distribuidos segtn la Figura 6.
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Figura 6.
Bosquejo Final de la propuesta de distribucién de la planta de produccion de quesos de “Lacteos La Copa”
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6.2.4. Fase IV: Instalacion.

Figura 7.

Distribucioén de la propuesta de la planta de produccion de quesos de “Lacteos La Copa”
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Para llegar a la fase de la instalacion fue necesario realizar los calculos especificos para
determinar la cantidad de espacio necesario para albergar las actividades, incluyendo la
maquinaria necesaria para lograr cierta cantidad de productos en un tiempo determinado. Al
obtener la cantidad de espacio necesario para la redistribucion de los puestos de trabajo, se
procedio a elaborar un bosquejo final de la propuesta de distribucion de la planta de
produccién de quesos de la empresa “Lacteos La Copa” en el cual se considera las
dimensiones necesarias para implementar una correcta redistribucion de la planta de
produccion.

Esta propuesta consiste en incluir la bodega de insumos en el interior de la planta de
produccion, teniendo en cuanta las dimensiones necesarias para este puesto de trabajo. Esta
propuesta al ser una redistribucién de la planta de produccion, la empresa no incurrird en
gastos debido a que las dimensiones de los utilitarios existentes nos ayudan a incluir este
puesto de trabajo al interior de la planta de produccion.
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Anexo 1.

ANEXOS

Suplementos o tolerancias para el estudio de tiempos.

Suplementos de la OIT

% del Tiempo Normal

Suplementos de la OIT
% del Tiempo Normal

Nota. Fuente: (OIT, 2016)

Anexo 2.

2. SUPLEMENTOS VARIABLES H M
1. Suplementos Constantes I H M - -
s N dndesP I 3 7 A. Por trabajar de pie 2 4
e e s oo nerratea | & | & | [B Porpostura anorma
E B g Ligeramente incomodo 0 1
Inclinado 2 3
Echado, estirado T 7
solloon aiie o dlen | . 2. supLEMENTOs variaBLES | H I M
c. Uso de la fuerza o la energia —
muscular D. Mala lluminacion
Para levantar en Kgs. e
25 0 1 de la potencia calculada 00 | 00
5’0 1 2 Bastante por debajo 2.0 2,0
_'_,’5 2 > Absulutamentye insuficiente 5,0 50
10, 0 3 5 F. Concentracion Intensa
. Trabajo de cierta precision 00 | 00
12,5 4 [ )
150 5 . Fatigosos 20 | 20
— Muy fatigosos 5,0 5,0
17,5 7 10 =
G. Ruidos
20,0 9 13 _
225 T 16 Continuo 0,0 0,0
’ Intermitente y fuerte 2,0 2,0
25,0 13 1 20 Intermitente y muy fuerte 20 | 20
30,0 17 Estridente y fuerte 50 | 50
35,5 22
2. sUPLEMENTOS VARIABLES | H | M
— - 2. sUPLEMENTOs VARIABLES | H | M
E. Condiciones atmosfericas —
(Calor y humedad) H. Tensién Mental i
(Milicaloriasicm2/seg) Proceso bastante complejo 1.0 | 1.0
16.0 00 | oo Proceso complejo 40 | 40
14.0 0o | oo : h:!ﬂu:g:::m:lejo 8.0 | so0
12.0 0.0 0.0 - - -
10.0 03 | o3 Traha!o algo manotonFn 0.0 | 0o
Trabajo bastante monétono 1.0 | 1.0
8.0 1.0 1.0 © .
- | - Trabajo muy monétono 4.0 | 4.0
5'0 3'1 3'1 J. Tedio
4'0 4'5 4:5 Trabajo algo aburrido 0.0 0.0
3'0 6.4 — Trabajo aburrido 2.0 1.0
20 100 ) 10,0 Trabajo muy aburrido 50 | 20

Valor de K que representa la variabilidad de espacio que se requiere en cada puesto de trabajo segtn el ramo

de la empresa

Razon de la empresa

Gran industria alimenticia

Trabajo en cadena, transporte mecanico

Textil - Hilado

Textil - Tejido

Relojeria, Joyeria

Industria mecénica pequefia
Industria mecanica

Coeficiente K

0,05- 0,15

0,10 - 0,25
0,05 - 0,25
0,05 - 0,25

0,75 - 1,00
1,50 - 2,00
2,00 - 3,00
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Anexo 3.
Encuesta aplicada a los empleados de la empresa “Lacteos La Copa”

UNIVERSIDAD NACIONAL
DE CHIMBORAZO

Y
- FACULTAD DE INGENIERIA
\ /"" INGENIERIA INDUSTRIAL

. INTRODUCCION

Buen diz, zo0v egresade de la facultad de ingenieria de lz Universidad Macional de
Chimborazo, el motivo de la encuesta ez para la obfencion de informacign para la
realizacidn del proyvecto de investigacion denominado “Estudio del trabajo en el drea de
produccion de quesos de la empresa Lacteos La Copa”™ previo a la obtencion del titulo de

Ingeniero Industrial. De ante mano, gracias por la cooperacién |
II. DATOS DE CLASIFICACION

(Fenero:

Masculing Femenmo

Edad:

18-30 Mayor a 30

III. CUESTIONARIO
1. ;Esusted un empleado que labora dentro del drea de produccicn de quesos?

81 No

2. ;Qué tipe de queso usted produce en la empresa?

Fresco Orezano Mozzarella

3. jCreeusted que exizte deficiencia de 1z orgamzacion en el area de produccidn de

quesos?

51 Mo

4. jConsidera usted que la deficiencia de la organizacion produce fiempos muertos

en la produccion de quesos?

581 Mo
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Lh

;Considera usted que lz deficiencia de los trabajadores del area de produccion

provoca tiempos muertos en la elzboracion de quesos?

51 No

6. ;Conzsidera usted que las herramientzs de trabajo, materiales o insumos para la

elaboracion de quesos estan en los puestos de trabajo?

51 No

7. jConsidera usted que la ublcacion de los puestos de frabajo provoca pérdida de

tiempo en la produccion de quesos?

51 No

IV. DATOSDE CONTROL

Mombre del Encuestador:

Facha: Hora:

Lugar:
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Anexo 4.
Diagrama analitico del subproceso de coagulacién — queso fresco

% DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE COAGULACION Operario (X) Material ( y Equipo ( )
L i
\%f
| Diagrama Ho. 01 Hoja: 01 de 1 Resumen
Producto: Actividad Actual Propuest]Economia
QUESO FRESCO Qperacion 5
Transporte -, 0
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamignto 0
Colocar. Inspeccion 0
Metodo: Actual () Propuestol) Actividad Combinada || 0
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA. | Distancia (metros) 0
"LACTEQS LA COPA™ Tiempo (horas/hombre) 32,13 min
. " Costo
Operarios: 1 hombre Ficha Na. 1 T —
Elaborado por: Marcelo Lopez |Fecha: 200022023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Espin] Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Avtividad
Descripcion Cantidad ] [~ Observaciones
metros | minutos ] [ >
Afiadir cuajo 23 ml 0.53 . Con tubo de ensayoe con medida
Batir leche 1.60 i Usando el batidor
Coagulacion 30.00 i Reposzo en olla industrial
TOTAL 3243 3 0 0 0 0 0
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Anexo 4.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de coagulacion

LACTEOSLA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE COAGULACION

Produccidén de Queso Fressco FECHA: | 20402/2023
31 quesos/dia. VERSION: [1.0
Jfrcelo Loper & Piginalde2
L L
Area de Empaque y Etiquetado
Prensa Empacadora
Olla 1000 Lts
-1
=
a2
©
=
©
3
3
g 2
6 a -
= .
W
k=]
] \
] P —
= I [
CO-Corm .-
©
Olla 500 Lis. T
I 1) ol
\ ©
g 2
Ny Tanque de g =
Agua Caliente E
Area de Recepcion y ©
Control de la Materia Prima E
L)
E -
Insumos Lavanderia
I I I
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Anexo 5.
Diagrama analitico del subproceso reposo — queso fresco

7=r

A

DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE REPOSO

Operario (X) Material { ) Equipo ( )

| Diagrama No. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: Actividad Actual | Propuestal Economia
QUESO FRESCO Operacién 0
Transporte — 0
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccion i
Método: Actual () Propuesto() Actividad Combinada | 1
Lugar: PLANTA OE PRODUCCION DE QUESOS DE L& EMPRESA. | Distancia imetros} 0
"LACTEQS LA COPA™ Tiempo (horas/hombre) 3,00 min
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 Vano d= Obra
Elaborado por: Marceln Lopez Fecha: 2000252023 I aterial
Revisado por: Mvz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL|
Distancia | Tiempo Avtividad
Descripcion Cantidad . o Observaciones
metros | minutos » [ > |_|
Reposo del grano 3.00 En olla industrial
TOTAL 3.00
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Anexo 5.1.

Diagrama de recorrido del subproceso reposo

LACTEOS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE REPOSO

PROCESO: Produccidn de Queso Fresco FECHA | 20:02/2023
CANTIDAD: 81 quesos/dia. VERSION: [10
ﬁl(.)ABOR-?DO: I;?t:ﬁﬂ Lopez G. Peizina 1 de 2
T I
Area de Empaque y Etiquetado
Prensa Empacadora
Olla 1000 Lts
-
o
a
[
=
©
=
2
g = i
b= - - =
= ~
W
k=]
8
] I —| =
= o
Olia 500 Lts. @ -
I 1) ol
ol
g 8
. Tangue de % =
Agua Caliente uuuj
Area de Recepcion y ©
Control de la Materia Prima ;
@
=
Area de
Insumos Lavanderia
-I 1 ¥ _” T |
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Anexo 6.

Diagrama analitico del subproceso moldeado y prensado — queso fresco

i DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE MOLDEADD ¥ Operario [) Material [ ) Equipa (]
T oLy PRENSADO P Auip
NEST
[Diagrama Mo, U1 Hoja: 01de 01 Hesumen
Producto: Actividad Actual | Propuesta| Economia
QUESO FRESCO Dperacion 0|
Transporte —, ]

Actividad: Espera ]
Transportar, Medir, Mezclar, Farmar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento ]

Colozar. Inspeccian i}
Mérodo: Bctual [ Propuesstal] Actividad Combinada -l ]

Lugar: PLAMNTA DE FRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESS | Distancia [metros) 3.5
"LACTEQS LA COPA” Tiempa [harasihombre] 43,40 min
Operarios:  1hombre Ficha No._ 01 E,.IZE:E T
Elaborado por: Marcelo Ldpez Fecha: 20M2/2023 [Material
Bevisado por: Muz Pedio Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia| Tiempo Butividad
Descripcion Cantidad _ I [ Observaciones
metros | minutos [

Maldeado de los quesos 313 Ernmesade trabajo
Colocacidn de mallas G.87 Alrededor del queso, dentro del malde
Transporte 2 prensa 2.6 1.28 — Llevar a prensza el producto
Caolocacidn de tacos .40 Conszeguir un nivel uniforme
Preparacidn de prenza 2.00 Levantar o bajar prenza
Prensadao 25.00 Reposoenprenza
Extraccidn de quesos 1 1.7 — Llevar a mesa de trabajo
TOTAL 43940
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Anexo 6.1.

Diagrama de recorrido del subproceso moldeado y prensado

LACTEOSLA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE MOLDEADO Y PRENSADO

Produccidn de Queso Fresco FECHA: [ 201022023
31 quesos/dia. VERSION: [ 1.0
Moo loper & Piginalde2
T i
Area de Empaque y Etiquetado
@ Prensa Empacadora
o _____
Olla 1000 L5 @ E>_ -
| -1
]
1 1 =
I 1 =
1 3
| ©
o 4
I S 5 _
= — - =
= ; ~
it} ™
k=] I \
2 \
] I —| | —
= L1 I
Olla 500 Lis, -
I ]
\ [
% §
S Tanque de E =
Agua Caliente HSJ
Area de Recepcién v ©
Control de la Materia Prima ;
@
=
Insumos Lavanderia
T¢ F | =
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Anexo 7.
Diagrama analitico del subproceso salado de los quesos — queso fresco

l% DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS Operario (X} Material { j Equipo ()
& i
\%f
| Diagrama Mo. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: Actividad Actual Propuesta | Economia
QUESO FRESCO Operacion 0
Transporte — 0
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Foermar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccion 0
Méetodo: Actual () Propuesto() Actividad Combinada ] 0
Lugar: PLANTA OE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Diztancia (metrog) 2.4
"LACTEQS LA COPA™ Tiempo (horasfhombre} 31,67 min
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 T —
Elaborado por: Marcelo Lopez Fecha: 2000212023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Espin  |Fechas: - TOTAL
Distancia | Tiempo Avtividad
Descripcion Cantidad metros | minutos — |_| Observaciones
Transporte a salmuera 2.4 1.892 — Llewar a tangue con salmuera
E=zpera en =zalmuera 2575 E=zpera en =almuera
TOTAL 31.67
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Anexo 7.1.

Diagrama de recorrido del subproceso salado de los quesos

Area de Recepcién y
Control de la Materia Prima

Area de
Insumos Lavanderia

Tanque de
Agua Caliente

Salmuera

Mesa de Escurrido

B LACTEOS LA COPA
o2
\ DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS
PROCESO: Produccion de Queso Fresco FECHA: [ 20/02:2023
CANTIDAD: 81 quesos/dia. VERSION: [ 10
ELABORADO: Marcelo Lépez G. Pizinalde?
MODELO: Actual asna 1 ge
I I
Area de Empaque y Etiquetado
Prensa Empacadora
Olla 1000 Lis
2
5
3
[
=
©
=
©
=] ]
5 2
[=] ot -
= —IN______ ™~
@ 1 |
3
] e —]
= 4
.".IJ
Olla 500 Lis, -

Il f I
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Anexo 8.
Diagrama analitico del subproceso de coagulacion — queso mozzarella de 250 gr

sl
Tl
f::- - DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE COAGULACION Operarie (X} Material ( ) Equipo ( )
o (|
N
| Diagrama Mo. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO MOZZARELLA _ Actividad Actual | Propuesta [Economia
Operacion 3
250gr Transporte = 0
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccion 0
Metodo: Actual () Propuestol} Actividad Combinada O 0
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Distancia (metros) 0
"LACTEOS LA COPA™ Tiempo (horas/hombre) 32,20 min
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 Costo
Mano de Obra
Elaborado por: Marcelo Lopez  |Fecha: 22/02/2023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad . s " Observaciones
metros | minutos [ > |_|
Afiadir cuajo 22ml 0.50 Con tubo de ensayo con medida
Batir leche 1.70 U=ando el batidor
Coagulacion 30.00 Reposo en olla industrial
TOTAL 32.20 3 0 0 0 0 0
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Anexo 8.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de coagulacion

LACTEOQS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE COAGULACION

PROCESO: Produccion de Queso Mozzarella 250 gr FECHA: | 22/02/2023
CANTIDAD: 100 quesos/dia. VERSION: [ 10
ELABORADO: Marcelo Lapez G. .
MODELO: Actual Piginaldel
I 1 i
Area de Empaque y Etiquetado
Prensa Empacadora
Olla 1000 Lis
L
=
=}
[
=
@
3
m
o 3
2 = |
= = - =
= ~
i}
=]
2 \
] i E— ||
= [ —
CO-Cor
Olla 500 Lis. -
! 7 u!
\ il
g 8
e Tanque de E =
- Agua Caliente ® E
Area de Recepcion y ®
Control de la Materia Prima E
L
=
Area de
Insumos Lavanderia
I al =
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Anexo 9.
Diagrama analitico del subproceso de reposo de la cuajada — queso mozzarella de 250 gr

DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE REPOSO DE LA CUAJADA Operario (X) Material { } Equipo ( )
| Diagrama Mo. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO MOZZARELLA : Actividad Actual | Propuestal Economia
Operacion 2
250gr Transporte -, 1
Actividad: Espera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccion 1
Metodo: Actual () Propuestol} Actividad Combinada | 0
Lugar: PLANTA OE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Distancia (metros ) 6.3
"LACTEOS L& COPA" Tiempo (horas/hombre} 211,30 min|
. . Cozto
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 Mano de Obra
Elaborado por: Marcelo Lapez  |Fecha: 22022023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad . [ Observaciones
metros | minutos o [ >
Coger plastico 6.3 0.35 —, De bodega externa
Colocar plastico 0.95 Tapar olla industrial
Feposo de la cuajada 210,00 Reposo en olla industrial
TOTAL 211,30 2 1 0 0 0 0
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Anexo 9.1.
Diagrama de recorrido del subproceso de reposo de la cuajada

LACTEOSLA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE REPOS0 DE LA CUAJADA

Produccidn de Queso Mozzarella 250 zr FECHA: | 22402/2023
100 quesos/dia. VERSION: [ 10
f;ﬁmmj—L" Lopez G. Piginalde2
L 1 L 1§ _
Area de Empaque y Etiquetado
Prensa Empacadora
Olla 1000 Lis
2
T
E
[
=
©
3
3
g : i
b= = =
= ™~ S
b )
] i — ||
= I 1
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— Agua Caliente
Area de Recepcion y
Control de la Materia Prima

Mesa de Escurrido

1
1

1

1

1

1

\' Tanque de

T~

1

1

1

1

1

pmse | 3o :

Insumos Lavanderia
F o || T T
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Anexo 10.
Diagrama analitico del subproceso de adicion de agua — queso mozzarella de 250 gr

DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE ADICION DE AGUA Operario (X) Material ( ) Equipo ()
| Diagrama Mo. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO _ Actividad Actual |Propuestal Economia
Dperacion ]
MDZZA.RELLA. 25Ugr Trangpnne |:' 0
Actividad: Espera ]
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, |Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccidn ]
Método: Actual () Propuestol) Actividad Combinada £ ]
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOQS DE LA Distancia (metros) 1.5
EMPRESA Tiempo (horas/hombre) 373 min
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 Hano ds Obra
Elaborado por: Marcelo Ldpez  |Fecha: 22/02/2023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia| Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad . [ ] Observaciones
metros | minutos [ >
Coger recipiente 15 0.15 —, De los tanques de agua caliente
Afiadir agua calinte 75°C 151 0.43 En la amasadora
Feposo de la cuajada 315 Dejar calentar la masa
TOTAL 373
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Anexo 10.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de adicion de agua

LACTEOSLA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE ADICION DE AGUA

PROCESO: Produccién de Queso Mozzarella 250 r FECHA: | 224022023
CANTIDAD: 100 quesos/dia. VERSION: [10
ELABORADO: Marcelo Lapez G. .
MODELO: Actual Péginal de 2
L L L
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@
=
Area de
Insumos Lavanderia
It F gl =
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Anexo 11.
Diagrama analitico del subproceso de salado de los quesos — queso mozzarella de 250 gr

ety
Rk
o i DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS Operario (X} Material { y Equipo [ )
L
\@/
| Diagrama Ho. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO MOZZARELLA _ Actividad Actual | Propuesta | Economia
Operacion 1
250gr Transporte = 1
Actividad: Ezspera 0
Tranzportar, Medir, Mezclar, Formar, Coelocar, Prenzsar, Extraer, Almacenamignto 0
Colocar. Inspeccion 0
Método: Actual () Propuesto() Actividad Combinada | EI
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Distancia (metros) 2
"LACTEQS LA COPAT Tiempo (horas/hombre} 32,72 min
. . Cozto
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 Mano de Obra
Elaborado por: Marcelo Lapez  |Fecha: 22022023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad metros | minutos Yy — Observaciones
Transporte a salmuera 2 1.58 — Llewar a tangue con =almuera
Feposo en salmuera 3113 Ezpera en =almuera
TOTAL 32.72 1 1 0 0 0 0
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Anexo 11.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de salado de los quesos

LACTEOQS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBFROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS
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Anexo 12.
Diagrama analitico del subproceso de coagulacion — queso mozzarella de 500 gr

L
r_:". ;h DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE COAGULACION Operario (X) Material { ) Equipo [ )
= ]
N
| Diagrama No. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO MOZZARELLA : Actividad Actual |Propuestal Economia
Cperacion 3
500gr Transporte [ 0
Actividad: Ezpera 0
Tranzportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccion EI
Metodo: Actual () Propuesto() Actividad Combinada | EI
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Distancia (metros) 0
"LACTEOS LA COPA™ Tiempo (horasdhombre} 32,20 min
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 TE————
Elaborado por: Marcelo Lopez  |Fecha: 220022023 Idaterial
Revisado por: Myz. Pedro Espin | Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad . - Observaciones
metros | minutos [ > |_|
Afiadir cuajo 28ml 0.50 Con tubo de enzayo con medida
Batir leche 1.70 Uzando el batidor
Coagulacion 30.00 i Reposo en olla industrial
TOTAL 32,20 3 0 0 0 0 0
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Anexo 12.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de coagulacion

LACTEOQS LA COPA
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Anexo 13.
Diagrama analitico del subproceso de reposo de la cuajada — queso mozzarella de 500 gr

ey
. f*’.j* ' DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE REPOSO DE LA CUAJADA Operario (X) Material { ) Equipo [ )
e | Bl
N
| Diagrama MNo. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO MOZZARELLA _ Actividad Actual | Propuestal Economia
Operacion 2
500gr Tranzporte = 1
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccian 0

Metodo: Actual () Propuestol) Actividad Combinada | EI

Lugar: PLANTA OE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA. | Distancia (metros ) 6.3

"LACTEOS LA COPA™ Tiempo (horas/hombre)} 211,30 min|
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 T ————r—
Elaborado por: Marcelo Lopez  |Fecha: 22022023 Idaterial
Revisado por: Myz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad ] [ Observaciones
metros | minutos o [ >

Coger plastico 6.3 0.35 —, De bodega externa
Colocar plastico 0.95 Tapar clla industrial
Reposo de la cuajada 210.00 Reposo en olla industrial
TOTAL 211.30 P 1 0 0 0 0
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Anexo 13.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de reposo de la cuajada

LACTEOQS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE REPOS0 DE LA CUAJADA
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Anexo 14.
Diagrama analitico del subproceso de adicion de agua — queso mozzarella de 500 gr

DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE ADICION DE AGUA Operario (X) Material { ) Eguipo [ )
| Diagrama Me. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO MOZZARELLA _ Actividad Actual | PropuestalEconomia
Qperacion 2
S00gr Tranzporte = 1
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prengar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccion 0
Método: Actual () Propuesto() Actividad Combinada | 0
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA. | Distancia (metros) 1.5
"LACTEQS LA COPA" Tiempo (horas/hombre) 3,73 min
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 TP —
Elaborado por: Marcelo Lopez Fecha: 22/02/2023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Espin | Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad . Y ) Observaciones
metros | minutos [ >
Coger recipiente 1.5 0.15 —, De los tangues de agua caliente
Anadir agua calinte 75°C 15 L 0.43 En la amasadora
Reposo de la cuajada 3.15 Dejar calentar la masa
TOTAL 373 2 1 0 0 0 0
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Anexo 14.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de adicion de agua

LACTEOSLA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE ADICION DE AGUA
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Anexo 15.
Diagrama analitico del subproceso de salado del queso — queso mozzarella de 500 gr

23
f;"_ ;h DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS Operario (X) Material { ) Equipo ([ )
- (]
. 4
| Diagrama No. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO MOZZARELLA : Actividad Actual | Propuesta |Economia
Cperacion 1
500gr Transporte [ 1
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccian 0
Meétodo: Actual () Propuesto(} Actividad Combinada | 0
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Distancia (metros) e
"LACTEQS LA COPA™ Tiempo (horasdhombre} 32,72 min
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 TE———
Elaborado por: Marcelo Lapez  |Fecha: 22/02/2023 Idaterial
Revisado por: Mvz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion Cantidad metros | minutos i — Observaciones
Tranzporte a salmuera 2 158 —, Llewvar a tangue con salmuera
Reposo en salmuera 31.13 Ezpera en salmuera
TOTAL 32.72 1 1 0 0 0 0
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Anexo 15.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de salado del queso

LACTEOS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBFROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS
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Anexo 16.
Diagrama analitico del subproceso de coagulaciéon — queso andino de orégano

2
% DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE COAGULACION Operario (X) Material { } Equipo ( }
4 /]
N
| Diagrama Mo. 01 Hoja: 01 de 1 Resumen
Producto: QUE SO ANDINO DE - _ Actividad Actu:l Propuestal Economia
peracion
OREGANO Transporte — 0
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccian 0
Metodo: Actual () Propuestol} Actividad Combinada | 0
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE L& EMPRESA. |Distancia (metros) 0
"LACTEOS LA COPA™ Tiempo (horas/hombre} 31,85 min
. . Costo
Operariog: 1 hombre Ficha No. 01 T ———
Elaborado por: Marceln Lapez Fecha: 23022023 Idaterial
Revisado por: Mvz. Pedro Espin  |Fecha: - TOTAL)
Distancia | Tiempo Avtividad
Descripcion Cantidad . [ Observaciones
metros | minutos [ >
Anadir cuajo 27 ml 0.65 . Con tubo de ensayo con medida
Batir leche 1.67 i Uzando el batidor
Coagulacion 2853 i FReposo en olla industrial
TOTAL 31.85 3 0 0 0 0 0
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Anexo 16.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de coagulacion

LACTEOS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE COAGULACION
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Anexo 17.
Diagrama analitico del subproceso de reposo — queso andino de orégano

=
,,f:_&jh DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE REPOSO DEL GRANO Operario (X) Material { } Equipo [ )
Ly |
‘x%f
| Diagrama MNo. 01 Hoja: 01 de 01 Resumen .
Producto: QUESO ANDINO DE - _ Actividad Actufl Propuest]Economla
peracion
OREGANO Transporte — 0
Actividad: Ezpera 0
Tranzportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccian 0
Metodo: Actual () Propuesto(} Actividad Combinada | 0
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Distancia (metros) 0
"LACTEQS LA COPA™ Tiempo (horasdhombre} 2,02 min
. . Costo
Operarios: 1 hombre Ficha No. 01 TE———
Elaborado por: Marcelo Lopez  |Fecha: 23/02/2023 Material
Revisado por: Mvz. Pedro Ezpin |Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Avtividad
Descripcion Cantidad . o Observaciones
metros | minutos [ > |_|
Reposzo del grano 202 En olla industrial
TOTAL 2.02 1 0 0 0 0 0
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Anexo 17.1.

Diagrama de recorrido del subproceso de reposo

LACTEOS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBFROCESO DE REFOSO
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Anexo 18.

Diagrama analitico del subproceso de moldeado y prensado — queso andino de orégano

i DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE MOLDEADO Y Olperario (%] Material [ Equino [ ]
%,n -;'réf.-‘r::»., PRENSADO P AP
=
[Tiagrama Mo, 071 Haoja: 01d=01 Resumen
Producto: QUESO ANDINO DE . i Actividad Ac:tu?al Propuesta | Economia
preracian
OREGANO Tranzparte — 2
Actividad: Ezpera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer,  [Almacenamiento 0
Colocar, Inspeccian i]
Mérodo: Bctual [ Propuestall Bctividad Combinada o] 1]
Lugar: FLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA Llistancia [metroz) G.6
EMPEESA Tiempa [(horasthombre] 401,78 min
Operarios:  Thombre Ficha Mo 01 E"lzf:n: T
Elaborado por: Marcelo Lo Fecha: 230212023 Material
Revizado por: Mvz. FedicFecha: - TOTAL
Distancia| Tiempo Autividad
Descripcion Cantidad _ I (7] Obzervaciones
metros | minutos —
lgualar moldes 4.82 Cuajada enmoldes
Adician de suero 165 Sobre los moldes
Sacarsuero de mesa 0.3:2 Par drenaje
Transporte de mallas 4 127 —. & mesa de trabajo
Corte y colocacion de mallas 2178 200g v colocacion en malde
Transporte a prenza 2.6 2.55 — Llewar a prensa el producto
Colocacion de apouos G35 Conzeguir un nivel uniforme
Prenzada SE0.00 Reposo en prenza
Entraccion de prensa v apoyos 182 Aflojar prensa v sacar moldes
TOTAL 401.78 7 2 ] 0 0 ]

147



Anexo 18.1.
Diagrama de recorrido del subproceso de moldeado y prensado

o LACTEOS LA COPA
K it
A% DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE MOLDEADO Y PRENSADO
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MODELO: Actual Piginalde2
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Anexo 19.
Diagrama analitico del subproceso de salado — queso andino de orégano

T

DIAGRAMA ANALITICO SUBPROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS

Operario (X} Material { ) Equipo ( )

| Diagrama No. 01 Haja: 01 de 01 Resumen
Producto: QUESO ANDINO DE Actividad Actual | Propuestal Economia
Operacion 1
OREGANO Transporte —, 1
Actividad: Espera 0
Transportar, Medir, Mezclar, Formar, Colocar, Prensar, Extraer, Almacenamiento 0
Colocar. Inspeccion 0
Metodo: Actual () Propuestol) Actividad Combinada | 0
Lugar: PLANTA DE PRODUCCION DE QUESOS DE LA EMPRESA | Distancia (metros) 2.4
"LACTEQS LA COPA™ Tiempo (horas/hombre} 20,43 min
. . Costo
0 : 1 homb Ficha No. 01
perarios ombre icha No "ano do Obra
Elaborado por: Marcelo Lopez  |Fecha: 2300202023 Idaterial
Revisado por: Mvz. Pedro Espin |Fecha: - TOTAL
Distancia | Tiempo Avtividad
Descripcio Cantidad b : Ob i
scripcion antida metros | minutos — |_| servaciones
Transporte a salmuera 2.4 1.18 — Llewar a tangue con salmuera
Espera en salmuera 2825 Espera en salmuera
TOTAL 30.43 1 1 0 0 0 0
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Anexo 19.1.
Diagrama de recorrido del subproceso de salado

LACTEOS LA COPA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL SUBPROCESO DE SALADO DE LOS QUESOS
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Anexo 20.

Caélculo de la Superficie Total de cada area de la planta de produccion que contienen maquinas, equipos o

elementos

Area de Pasteurizacion

Magquinas/ Elementos Ss [m”"2] Lados de Op. (N)  Sg[m”2] Se; K (0,10) Superficie Total (ST)
Olla de Pasteurizacion 500L 2,30 2 4,60 0,69
Olla de Pasteurizacion 1000L 5,63 2 11,26 1,69 26,17
7,93 15,86 2,38
Area de Prensado y Moldeado
Maquinas/ Elementos Ss [m"2] Ladosde Op. (N) Sg[m”2]  Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Prensa 0,83 3 2,48 0,33
Mesa de Moldeado 1,80 4 7,19 0,90 13,52
2,62 9,67 1,23
Avrea de Salado
Maquinas/ Elementos Ss [m"2] Lados de Op. (N)  Sg[m”2] Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Tanque 2,07 2 4,14 0,62 6,83
Area de Empague y Etiquetado
Magquinas/ Elementos Ss [m"2] Lados de Op. (N)  Sg[m”2]  Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Magquina Codificadora 0,18 3 0,54 0,07
Selladora al Vacio 0,67 3 2,00 0,27 8.31
Mesa de Empaque 1,05 3 3,14 0,42 '
1,89 5,67 0,76
Area de Escurrido
Maquinas/ Elementos Ss [m"2] Ladosde Op. (N)  Sg[m”2]  Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Mesa de Escurrido 2,55 2 5,10 0,77 8,42
Bodega de Insumos
Maquinas/ Elementos Ss [m”"2] Lados de Op. (N)  Sg[m”2] Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Mesa de Insumos 0,24 1 0,24 0,05 0,53

Anexo 21.

Caélculo de la superficie total de las areas que no contienen maquinas, equipos o elementos

Area de Recpcion y Control de Materia Prima

Ss [m~™2] Ladosde Op. (N)  Sg[m~™2] Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Pallets 1,01 3 3,02 0,40 4,43
Cuarto Frio
Ss [m"2] Ladosde Op. (N)  Sg[m~™2] Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Estanterias 3,08 3 9,24 1,23 13,55
Lavanderia
Ss [m"2] Ladosde Op. (N)  Sg[m~™2] Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Fregadero 0,32 3 0,96 0,13 1,41
Area de Instrumentos y Herramientas
Ss [m"2] Ladosde Op. (N)  Sg[m~2] Se; K(0,10) Superficie Total (ST)
Estanterias fijas 0,47 3 1,42 0,19 2,08
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Anexo 22:

Estado Inicial de la Planta de Produccion de Quesos de “Lacteos La Copa”
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