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RESUMEN

La planta de procesamiento de productos céarnicos y lacteos “El Penipefio”, se encuentra
ubicado en la provincia de Chimborazo, canton Penipe, siendo sus coordenadas Latitud sur
1° 34" - longitud 78° 31' 60" oeste, es una empresa productora de carnicos y lacteos en el
canton, la presente investigacion propone: Determinar el tiempo estandar para el proceso

(13

productivo en la planta de procesamiento de productos carnicos y lacteos “el
Penipefo”para incrementar la productividad. El enfoque de la investigacion es de campo,
utilizando comparaciones de la toma de tiempos actuales, con los propuestos después de la
determinacion del tiempo estandar. En el diagnostico se identificd que todas las actividades
realizadas dentro del proceso productivo son necesarias; lo cual permitio realizar
diagramas de procesos, los mismos que reflejan la cantidad exacta de materia prima,
insumos y residuos en la obtencion de los productos: queso fresco, queso mozzarella y
salchicha. Por otro lado, en la evaluacion del proceso productivo mediante los diagramas
de flujo de procesos los tiempos de las actividades y subactividades son de queso fresco 3
horas, 38 minutos y 37 segundos; queso mozzarella 4 horas, 7 minutos y 59 segundos; y
salchicha 4 horas, 21 minutos y 11 segundos; asimismo con el propdsito de disminuir el
recorrido del personal, productos y tiempos muertos, se determinaron los diagramas de
recorrido disminuyendo en un 25% el recorrido en el proceso productivo. En cambio, en la
estandarizacion los tiempos estandares son mayores a los tiempos actuales porque se da un
valor agregado que son las paradas imprevistas siendo las necesidades bésicas de los
trabajadores, en este sentido se tiene en queso fresco 4 horas 2 minutos y 7 segundos;
queso mozzarella 4 horas, 48 minutos y 43 segundos; y salchicha 5 horas 17 minutos y 3
segundos. Por ultimo, el plan de mejora se encuentra incluido en todo el estudio realizado.
En conclusion, la determinacion del tiempo estandar permitira eliminar los tiempos
muertos de la planta de procesamiento ayudando a la misma a tener mayor competitividad
en el mercado, ademas servird como un ejemplo para otras pequefias y grandes plantas de
procesamiento de productos carnicos y lacteos para la determinacion de tiempos estandares
que conlleva gran importancia en la generacion de informacién confiable, en este aspecto

que sirva como un punto de partida de una mejora creciente.



SUMMARY

This research proposes: to determine the standard time for the productive process in the
processing plant of meat and dairy products "El Penipefio" to increase productivity. The research
focus is on field, using comparisons of current time taking, with those proposed after standard
time determination. In the diagnosis it was identified that all the activities carried out within the
productive process are necessary; Which allowed process diagrams, it reflect the exact amount
of raw material, inputs and residues in the production of the products: fresh cheese, mozzarella
cheese and sausage. On the other hand, in the evaluation of the productive process through flow
diagrams Activity times and sub activities are fresh cheese 3 hours, 38 minutes and 37 seconds;
Mozzarella cheese 4 hours, 7 minutes 59 seconds; And sausage 4 hours, 21 minutes and 11
seconds; Also with the purpose of reducing the staff's travel, products and dead times, the route
diagrams were determined reducing the route in the production process by 25%. On the other
hand, in standardization the standard times are higher than the current times because it gives an
added value that are the unforeseen stops being the basic needs of the workers, in this sense one
has in fresh cheese 4 hours 2 minutes and 7 seconds; Mozzarella cheese 4 hours, 48 minutes and
43 seconds; And sausage 5 hours 17 minutes and 3 seconds. Finally, the improvement plan is
included in the entire study. In conclusion, the determination of the standard time will allow to
eliminate the dead times of the processing plant helping it to have greater competitiveness in the
market, in addition it will serve as an example for other small and large plants of processing of
meat and dairy products for the Determination of standard times that carries great importance in
the generation of reliable information, in this aspect that serves as a starting point of a growing
improvement.
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1. INTRODUCCION

La planta de procesamiento de productos cérnicos y lacteos “El Penipefio”, se encuentra
ubicado en la provincia de Chimborazo, canton Penipe, siendo sus coordenadas Latitud sur
1° 34" - longitud 78° 31' 60" oeste, es una empresa productora de carnicos y lacteos en el
canton, cuya utilidad permite la mantencion de nifios, nifias, adolescentes y adultos de la
casa de la caridad de Penipe, de esta manera a contribuido a mejorar sus niveles de vida,
ademas de su inclusion economica y social, no obstante la misma que cuenta con la
aplicacion de Buenas Préacticas de manufactura (BPM) y Buenas Practicas de Higiene
(BPH).

En el proceso productivo de la planta de procesamientos de productos carnicos y lacteos
“El Penipeno” se utiliza como materia prima carnes frescas y leche cruda, pero en
prospectiva existen elevados tiempos muertos de produccion, generando paros imprevistos
en la produccion lo que ocasiona pérdidas econdmicas, recursos humanos. Evidenciando la
falta de un estudio técnico de proceso productivo, en la presente investigacion se ha
realizado un estudio de tiempos estandares de produccion, esperando disminuir los
elevados tiempos muertos; para mejorar la eficiencia de equipos, maquinaria y personal
operativo; la evaluacion del proceso productivo mediante la toma y estandarizacion de
tiempos; y por Gltimo se ha realizado un plan de mejora del proceso productivo.

Por consiguiente, se debe considerar que el estudio determinacion de tiempo estandar
corresponde a aspectos generales y las operaciones de una planta o de una linea de
productos, como operaciones, inspecciones, transporte, detencion o demoras y

almacenamientos y las relaciones entre estas diversas funciones.

Mas aun, luego de haber realizado el estudio técnico del proceso, se han analizado los
resultados obtenidos y por ende se ha establecido la forma en que se dara seguimiento al

estudio para poder llevar un control de tiempos y movimientos.

Se presenta un planteamiento y formulacion del problema, los objetivos a ser alcanzados,

la hipotesis y una justificacion del presente trabajo de investigacion.

Se fundamenta tedricamente la investigacion la misma que fue efecto de revision de libros

con informacion cientifica y sitios web.



Demuestra el tipo de investigacion la poblacion y muestra tomada de la planta de
procesamientos de productos carnicos y lacteos “El Penipefio”, la operacionalizacion de

variables y el procedimiento respectivo.

Se evidencia el resultado de cada uno de los diagramas, y la obtencion de los tiempos

estandares de cada uno de los procesos.

Refleja las conclusiones teniendo los tiempos actuales y por otra parte los tiempos
estdndares notando que los tiempos estandares son mayores porque se da un valor

agregado que es la holgura y las respectivas recomendaciones.



11 Marco referencial
1.2 Planteamiento del problema

La meta fundamental de cada una de las empresas es obtener utilidad por medio de la
venta de sus productos en un mercado de creciente demanda y competencia, es el caso de
la planta de procesamiento de productos carnicos y lacteos “El Penipefio”, cuya utilidad
permita la mantencion de los nifios, nifias, adolescentes y adultos de la casa de la caridad
de Penipe, permitiendo mejorar sus niveles de vida y su inclusién econdémica y social,
motivo que para mejorar continuamente sus procesos para asi disminuir los tiempos

muertos y aumentar la productividad.

En el presente trabajo es importante establecer un estudio de tiempos, ademas se debe
familiarizar en la empresa el término estandar de tiempo, de acuerdo con su definicion, es
“el tiempo requerido para elaborar un producto en una estacion de trabajo con las tres
condiciones siguientes: un operador calificado y bien capacitado, que trabaja a una
velocidad o ritmo normal, y hace una tarea especifica. En virtud a lo descrito, estas tres

condiciones son esenciales para comprender lo que implica un estudio de tiempos.

La aplicacion de estudio de tiempos estandar es fundamental, puesto que con esto se
busca en la planta de procesamiento de productos carnicos y lacteos el “Penipefio” mejorar

y facilitar la ejecucién del trabajo.
1.2 Formulacion del Problema

¢Como incide en la productividad de la planta de procesamiento de productos carnicos y

lacteos “El Penipefio” la ausencia de tiempos estandarizados?
1.3  OBJETIVOS
1.3.1 Objetivo general

Determinar el tiempo estandar para el proceso productivo en la planta de
procesamientos de productos cérnicos y lacteos “El Penipefio” para incrementar la

productividad.



1.3.2 Objetivos especificos

 ldentificar las actividades que conforman los procesos en la planta de procesamiento de

productos carnicos y lacteos “El Penipefio”.

» Evaluar el proceso productivo mediante la toma de tiempos en las actividades en la

planta de procesamientos de productos carnicos y lacteos “El Penipefio”.

» Estandarizar los tiempos para el proceso productivo en la planta de procesamiento de

productos carnicos y lacteos “El Penipefio”.

» Realizar un plan de mejora del proceso productivo en la planta de procesamiento de

productos carnicos y lacteos “El Penipefio”.
1.4 Hipdtesis

La implementacion de tiempos estandares en la planta de procesamiento de productos

carnicos y lacteos “El Penipefio” aumentar la productividad.
Variable dependiente: Productividad
Variable Independiente: Tiempo estandar

1.5  Justificacion

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad determinar el tiempo estandar
para el proceso productivo de la planta de carnicos y lacteos “El Penipefio”, considerando
las actividades innecesarias y los elevados tiempos muertos, que traen como consecuencia

la ineficiencia de los equipos, maquinas y personal operativo.

Bajo esta perspectiva, con el presente estudio se establecen tiempos estandares de
produccion esperando disminuir  los elevados tiempos muertos, evaluando las
restricciones, para obtener una mayor productividad con el objetivo de cumplir la

planificacion.



2. MARCO TEORICO

2.1  Antecedentes de la investigacion

La planta de procesamientos de productos carnicos y lacteos “El Penipefio” fue fundada
en el afio 2014,se encuentra ubicado en la provincia de Chimborazo, canton Penipe,
coordenadas Latitud sur 1° 34" - longitud 78° 31' 60" oeste, es una empresa productora de
carnicos y lacteos en el canton, cuya utilidad permita la mantencion de nifios, nifias,
adolescentes y adultos de la casa de la caridad , permitiendo mejorar sus niveles de vida y
su inclusién economica y social, la misma que cuenta con la aplicacion de Buenas
Précticas de manufactura (BPM) y Buenas Practicas de Higiene (BPH), cuyo arranque del
proceso productivo se llevo a cabo en el afio 2016, el proceso productivo consta de dos
lineas de produccion, contando con 10 trabajadores 8 personas dedicadas al proceso
productivo y 2 personas a la parte administrativa, al iniciar el trabajo de investigacion no se
encontrd con ningun tipo de estudios es decir para desarrollar el trabajo se empezd con

bases solidas.

2.2  Enfoque teorico
2.2.1 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el
tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida.

La finalidad del estudio de métodos es evidente: consiste en perfeccionar el método con
que se efectlian una tarea, y a nadie le cabe duda de que es una funcién del especialista en
estudio del trabajo. Los operarios incluso le quedaran agradecidos si consigue evitarles
fatigas o molestias. (Kanawaty, 1996).

2.2.2 Material fundamental del estudio de tiempos

El estudio de tiempos exige cierto material fundamental, a saber: un cronémetro, un

tablero de observaciones, formularios de estudio de tiempos.



Estos utiles son los Gtiles que debe llevar en todo momento el especialista, pero ademas
tendré en su oficina otros materiales para el anélisis, que pueden comprender desde una
pequefia calculadora a un ordenador personal, en ocasiones, también necesitara otros
instrumentos para medir tales como cinta métrica, una regla de metal, un

micrometro.(p.34)
2.2.3 Cron6metro

Para el estudio de tiempos se utilizan dos tipos de crondémetros: el mecanico y el
eléctrico. ElI mecanico puede subdividirse en otros tres tipos: el cronémetro ordinario, el
cronémetro con vuelta a cero y, de uso menos frecuente, el crondmetro de registro
fraccional de segundos u otro unidad de tiempo. Sea cual sea el modelo elegido, siempre
hay que recordar que un reloj es un instrumento delicado, que debe manipularse con
cuidado. Se le debe dar toda la cuerda antes de cada estudio y dejar que se pare por la

noche. Periédicamente se debe mandar a verificar y limpiar. (p.45)
2.2.4 Cronometraje acumulativo

En el cronometraje acumulativo el reloj funciona de modo ininterrumpido durante todo
el estudio; se pone en marcha al principio del primer elemento del primer ciclo y no se lo
detiene hasta acabar el estudio. Al final de cada elemento se apunta la hora que marca el
cronémetro, y los tiempos de cada elemento se obtienen haciendo las respectivas restas
después de terminar el estudio. Con este procedimiento se tiene la seguridad de registrar

todo el tiempo en que el trabajo estad sometido a observacién. (p.46)
2.2.5 Cronometraje con vuelta a cero

Los tiempos se toman directamente al acabar cada elemento se hace volver el segundero
a cero y se lo pone de nuevo en marcha inmediatamente para cronometrar el elemento

siguiente, sin que el mecanismo del reloj se detenga ni un momento.

En todos los estudios de tiempos es costumbre verificar aparte el tiempo total por el
reloj de pulsera o el de la oficina de estudio. Asi también se anota la hora en que se hizo el
estudio, lo que puede ser importante, porque es muy probable, en los trabajos repetitivos,
que el obrero cumpla el ciclo en menos tiempo al principio de la mafiana que a Gltima hora

de la tarde, cuando esta cansado.



Cuando el especialista emplea el método de vuelta a cero, espera que las agujas del reloj
de pared marguen un minuto exacto, pone en marcha su cronometro y anota la hora o los
intervalos de cinco minutos, pone en marcha su cronémetro y anota la hora exacta en el
espacio del formulario que dice comienzo, luego vuelve al lugar de trabajo donde va a
efectuar el estudio con el cronometro en marcha, y no lo detiene mas hasta el momento de

iniciar el cronometraje. (p.47)
2.2.6 Etapa del estudio de tiempo

Una vez elegido el trabajo que se va analizar, el estudio de tiempos suele constar de
ocho etapas siguientes:

» Obtener y registrar toda la informacion posible acerca de la tarea, del operario y
de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del trabajo.

» Registrar una descripcion completa del método descomponiendo la operacion en
elementos.

» Examinar ese desglose para verificar si se estan utilizando los mejores métodos
y movimientos, y determinar el tamafio de la muestra.

» Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un cronémetro y
registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cabo cada elemento de
operacion.

» Determinar simultaneamente la velocidad de trabajo efectiva del operario por
correlacion con la idea que tenga el analista de lo que debe ser el ritmo tipo.

» Convertir los tiempos observados en tiempos basicos.

» Determinar los suplementos que se afiadiran al tiempo béasico de la operacion.

» Determinar el tiempo tipo de la operacion. (p.56)
2.2.7 Tiempo estandar

Para entender la importancia que tienen los usos del estudio de tiempos, debemos
entender lo que queremos decir con el término estandar de tiempo. De acuerdo con su
definicion, es el tiempo requerido para elaborar un producto en una estacion de trabajo con
las tres condiciones siguientes: un operador calificado y bien capacitado, que trabaja a una
velocidad o ritmo normal, y hace una tarea especifica.(Meyers, 2000).



2.2.8 Operador bien calificado y bien capacitado

La experiencia es lo que hace que un operador sea calificado y este bien capacitado, y el
tiempo en el trabajo es nuestro mejor indicador. El tiempo requerido para convertirse en

calificado varia segun la persona y trabajo. (p.67)
2.2.9 Calculadora

Al ingeniero industrial no hay que hacerle hincapié en la importancia y el uso de la
calculadora, aunque no estan de mas algunos comentarios. Los estudios de tiempos
requieren numerosas operaciones matematicas y no se puede exagerar la precision. La

calculadora acelera el proceso y hace que los resultados sean méas precisos. (p.68)
2.2.10 Procedimientos de estudio de tiempos

El procedimiento del estudio de tiempos se ha reducido a 10 pasos

» Seleccionar el trabajo que se va a estudiar

» Hacer acopio de la informacidn sobre el trabajo

» Dividir el trabajo en elementos

» Efectuar el estudio de tiempos propiamente dicho

» Hacer la extension del estudio de tiempos

* Determinar el nimero de ciclos por cronometrar

» Calificar, nivelar y normalizar el desempefio del operador
» Aplicar tolerancias

» Verificar la l6gica

* Publicar el estdndar de tiempos.(p.72)
2.2.11 Productividad

La medicion de la productividad puede ser directa, tal es el caso si la productividad
puede medirse en horas- trabajo por tonelada de algun tipo especifico de acero, o bien,

como la energia necesaria para generar un kilowatt (Heizer, 2017).
2.2.12 Eficacia

La palabra “eficacia” viene del Latin efficere que, a su vez, deriva de facere, que

significa “hacer o lograr”. El Diccionario de la Lengua Espafiola de la Real Academia



Espaiola sefiala que la “eficacia” significa “virtud, actividad, fuerza y poder para obrar”.
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Maria Moliner interpreta esa definicion y sugiere que “eficacia” “se aplica a las cosas o
personas que pueden producir el efecto o prestar el servicio a que estan destinadas”. Algo
es eficaz si logra o hace lo que debia hacer. Los diccionarios del idioma inglés indican
definiciones semejantes. Por ejemplo, el Webster’s International define eficacia “efficacy”

como “el poder de producir los resultados esperados”(Mokate, 2001).
2.2.13 Eficiencia

Indican el grado de cumplimiento de un objetivo en relacion con los costes previamente
establecidos. Por ejemplo, la relacion entre el éxito de un plan de formacion y los recursos
utilizados(Kaplan Rosa., 2000).

2.2.14 Produccién

La produccion es el proceso mediante el cual se transforman los elementos de entrada,
(inputs), en ciertos elementos de salido (outputs), y obtenemos un incremento de utilidad
(valor), susceptible de satisfacer las necesidades de los consumidores. (p.25)

2.2.15 Calidad

La calidad de un producto es la aptitud de este producto, bien o servicio para satisfacer

las necesidades o expectativas del cliente. (p.32)
2.2.16 Producto

Los productos se distinguen los unos de los otros por sus caracteristicas, que pueden ser
a la vez fisicas y objetivas -forma externa, envase, color, prestaciones, precio-, o bien

subjetivas -marca, imagen de la empresa.(p.35)
2.2.17 Proceso

En el disefio del proceso se determina cdmo se tienen que realizar las actividades de
produccién e incluye: la distribucion en planta de las instalaciones, la seleccion de las
tecnologias y de los equipos, la determinacion de la cantidad y las caracteristicas del
personal que hay que contratar, la definicion de los flujos de trabajo y de los métodos de
produccion(Ester, 1993).



2.2.18 Estandarizacion de procesos

La estandarizacion es el desarrollo sistematico, aplicacion y actualizacion de patrones,
medidas uniformes y especificaciones para materiales, productos o marcas. No es un
proceso nuevo, ha existido desde hace mucho tiempo y constituye un método excelente

para controlar los costos de materiales de procesos(Diez Juan., & Abreu, Jise, 2009).
2.2.19 Calculo del numero de observaciones

El método estadistico requiere que se efectlen cierto nimero de observaciones

preliminares (n"), para luego poder aplicar la siguiente formula(Salazar, 2017):

40\/n’2x2 ¥ (%)

2
n=
( 5% )
Donde:
N Tamafio de la muestra que deseamos
calcular (nimero de observaciones).
o Numero de observaciones del estudio
preliminar
Y =Sumade los valores
X = Valor de las observaciones
0 - Constante para un nivel de confianza de
94,45%

2.2.20 Diagrama de procesos operaciones
2.2.21 Diagrama de flujo de procesos

En general, el diagrama de flujo del proceso cuenta con mucho mayor detalle que el
diagrama del proceso operativo. Como consecuencia, no se aplica generalmente a todos los
ensambles, sino que a cada componente de un ensamble. El diagrama de flujo del proceso
es particularmente Gtil para registrar los costos ocultos no productivos como, por ejemplo,
las distancias recorridas, los retrasos y los almacenamientos temporales. Una vez que estos
periodos no productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas para

minimizarlos y, por ende, reducir sus costos(Benjamin, 2004)
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2.2.22 Diagrama de flujo o recorrido

El diagrama de flujo o recorrido es una representacion grafica de la distribucion de los
pisos y edificios que muestra la ubicacion de todas las actividades en el diagrama de flujo
del proceso. Cuando los analistas elaboran un diagrama de flujo o recorrido, identifican
cada actividad mediante simbolos y nimeros correspondientes a los que aparecen en el
diagrama de flujo del proceso. La direccion del flujo se indica colocando pequefias flechas

peridédicamente a lo largo de las lineas de flujo. (p.49)

2.2.23 Método Westinghouse

A continuacion se presentan las tablas de evaluacion:

Tabla 1. Destreza o habilidad

DESTREZA O HABILIDAD

+0.15 Al Extrema
+0.13 A2 Extrema
+0.11 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena
+0.03 C2 Buena
0.00 D Medio
-0.05 El Regular
-0.10 E2 Regular
-0.16 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente

Elaborado por: Talia Medina.

Tabla 2. Esfuerzo o desempefio

ESFUERZO O DESEMPENO

+0.13 Al Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1 Bueno
+0.02 C2 Bueno
0.00 D Medio
-0.04 El Regular
-0.08 E2 Regular
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-0.12 F1 Deficiente

-0.17 F2 Deficiente

Elaborado por: Talia Medina.

Tabla 3. Condiciones ambientales

CONDICIONES AMBIENTALES

+0.06 A Ideales
+0.04 B Excelentes
+0.02 c Buenas
0.00 D Medio
-0.03 E Regulares
-0.07 F Deficientes

Elaborado por: Talia Medina.

Tabla 4. Consistencia

CONSISTENCIA

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Media
-0.02 E Regular
-0.04 F Deficiente

Elaborado por: Talia Medina.
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3. METODOLOGIA
3.1  Tipo de investigacion

El tipo de investigacion es de campo, cuasi experimental longitudinal, debido a que se
va a realizar comparaciones de la toma de tiempos actuales, con los propuestos después de
la determinacion del tiempo estdndar como incide en el proceso productivo en la planta de

procesamiento de productos carnicos y lacteos “El Penipeio”.
3.2  Poblacién y muestra

El estudio estd dirigido hacia una mejora mediante la determinacién de tiempos
estandares en la planta de procesamientos de productos carnicos y lacteos “El Penipefio” la
misma que cuenta con 8 personas operativas y 2 personas administrativo, por lo cual para

el estudio se tomé en cuenta a las 8 personas operativas.

3.3  Operacionalizacién de variables

Tabla 5. Operacionalizacion de Variables

Categorias (definicién

Variables Definicion conceptual . Indicadores  Técnicas  Instrumentos
operativa
Es el patron que mide el
) tiempo  requerido  para \jatodos estandares Inspeccion  Check list
Variable determinar una unidad de
Independiente: trabajo, utilizando .
TIEMPO métodos y equipo Tiempos -
ESTANDAR estandar, por un trabajador Diagrama ge
que posee la habilidad Equipos estandares Observacion mgendlena ¢
requerida metodos,
cronometro.
Tareas
Cantidad de productos propuestas con Entrevista  Check list
L respecto a tareas
Es la relacién entre la .
. cumplidas.
cantidad de productos .
. . Consolidar la
Variable obtenldg por un sistema empresa. Total Check list
co productivo y los recursos ' ECK IS
dependiente: Utilizados para obtener de ventas.
PRODUCTIVIDAD & P ) o Satisfaccion del o
dicha produccion Planificacion cliente Cuestionario
mediante una determinada d q
planificacién Promedio de
horas de Check list
capacitacion por
trabajador.

Elaborado por: Talia Medina.

13



34 Procedimientos

Para el desarrollo del presente proyecto se inicié con la identificacion y medicién de
tiempos en la planta de procesamiento de productos carnicos y lacteos el Penipefio; la
misma que cuenta con dos lineas de produccién la primera es de lacteos teniendo dos
productos que son queso fresco y queso mozzarella, la segunda linea de produccion es de
salchichas, para lo cual se utilizé investigacién de campo, cuasi experimental longitudinal
porque se realiza comparaciones de la toma de tiempos actuales, con los propuestos

después de la determinacion del tiempo estandar.

Para la misma investigacion se pudo obtener informacion de libros cientificos y sitios

web.
3.4.1 Diagrama de procesos

Al iniciar la investigacion en la planta de lacteos y carnicos el Penipefio no contaba con
ningun tipo de diagramas, dentro de las dos lineas de produccion, por lo que se empez6
realizando la identificacién de operaciones, las mismas que constan desde la recepcion de
materia prima hasta el almacenamiento de producto terminado, asi se pudo realizar los
respectivos diagramas segun el formato establecido (ver anexo 1: Formato para la

realizacion de diagramas de proceso).

Al realizar este tipo de diagrama se determind la cantidad de materia prima que se
utiliza al ser procesada, tipos de aditivos y residuos que se identifico en el proceso
productivo, todo lo anteriormente mencionado se evidencia en el andlisis durante el

presente estudio.
3.4.2 Calculo para el numero de observaciones y tiempo estandar

En este proceso se utilizO el método estadistico en cual se tomd 10 muestras,
procediendo a realizar el calculo respectivo determinando la cantidad exacta de nimero de
observaciones que se deben realizar para tener un estudio mas eficiente. Ver anexo 4,5y

6:(Calculo del nimero de observaciones respectivamente).

Posteriormente se realiz6 los célculos respectivos determinando el tiempo estandar, en

lo que implico realizar la calificacion de los trabajadores de forma individual de las dos
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lineas de produccion, se tomd una calificacion promedio la misma que fue calculada por el

método Westinghouse. Ver anexo 7:(Calificacion con el sistema Westinghouse).
3.4.3 Diagrama de flujo de proceso

Luego de tener la cantidad exacta del numero de observaciones optimas dentro de las
dos lineas de produccion, se procedi6 a evaluar el proceso productivo mediante la toma de
tiempos en cada una de las actividades, aplicando el método puesta a cero proporcionada
por Kanawaty estudio de tiempos y movimientos los resultados obtenidos fueron ubicados
segun el formato establecido. Ver anexo 2: (Formato para la realizar el diagrama de flujo

de proceso).

Como técnica se utilizd la observacion directa y los instrumentos como matrices de
diagramas, un cronometro, material de apuntes, la toma de tiempos se realizé durante todo

el proceso en las dos lineas de produccion.
3.4.4 Diagrama de recorrido

Para la realizacion del diagrama de recorrido se realiz6 la medicion de toda la planta de
produccién productos carnicos y lacteos el Penipefo, se realiz6 los respectivos planos
arquitectonicos en el programa AutoCAD 2010. Ver anexo 3: (Formato para la realizacion
del diagrama de recorrido), utilizando la simbologia ASME, los mismo que al realizar los
respectivos diagramas de recorrido se registr: operaciones, inspecciones, transporte,
demoras y almacenamiento, la investigacion utilizada fue de campo. Ver anexo 23, 24 y

25: (Diagrama de recorrido - método actual: respectivamente).

En el diagrama de recorrido método propuesto se puede visualizar la distribucion del
espacio de produccion, y los recorridos son menores debido a una reubicacién de
maquinaria, esto se pudo realizar porque la maquinaria no es fija. Ver anexo 26, 27 y 28:

(Diagrama de recorrido- propuesto: respectivamente).
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4. RESULTADOS Y DISCUSIONES

En relacion a los resultados y discusion del presente trabajo de investigacion se inicid
por conocer el proceso productivo de la planta de procesamiento de productos carnicos y
lacteos “El Penipefio”, posteriormente se realizd un diagnéstico de la situacion actual
mediante diagramas de proceso en los que se detalla cada una de las actividades, en este
sentido se puede manifestar que para la elaboracion de queso fresco se realizan 14
operaciones principales que van desde recepcion de materia prima hasta almacenamiento
de producto terminado, para la elaboracion de queso mozzarella se identifican 12
actividades principales las mismas que van desde recepcion de materia prima hasta
producto terminado, y finalmente para la elaboracion de las salchichas se identifico 15
operaciones principales las mismas que son desde la recepcién de materia prima hasta el
almacenamiento de producto terminado, la planta de procesamientos de productos carnicos
y lacteos “El Penipefio”cuenta con 10 trabajadores ”, 8 se encuentran desempefiando el
proceso productivo, 4 a la linea de produccion de lacteos, 4 a la produccion de carnicos, y
2 personas a la parte administrativa, realizando 8 horas de trabajo por dia. Ver anexo 9, 10

y 11respectivamente: (Diagrama de proceso actual)
4.1. Diagrama de procesos

En el caso de la linea de produccién de productos lacteos queso fresco se puede decir
que al momento de realizar el estudio se determin6 cada una de las operaciones del proceso
desde la recepcion de materia prima hasta el almacenamiento del producto terminado. Ver
anexo 8 (Diagrama de proceso actual: queso fresco),igualmente para la linea de produccion
productos lacteos queso mozzarella al realizar el diagrama de proceso el mismo se efectud
desde la recepcion de materia prima hasta el almacenamiento de producto terminado. Ver
anexo 9 (Diagrama de proceso actual: queso mozzarella), también para la linea de
produccién productos carnicos salchichas de igual forma se determind cada una de las
operaciones del proceso desde la recepcién de materia prima hasta el almacenamiento de
producto terminado Ver anexo 10 (Diagrama de proceso actual: salchicha).

Debido a lo anterior, se debe manifestar que después de la verificacion de cada uno de
los procesos y con ello determinar si son necesarios 0 no, de manera particular se llegd a
conocer que todos los procesos resultan necesarios que se mantengan y organizarlos de

mejor manera para con ello lograr la disminucion de los tiempos muertos.

16



Se debe mencionar que en el diagrama de procesos en la metodologia propuesta el
queso fresco se incluye la cantidad de materia prima (500Its leche cruda),aditivos,
temperaturas del proceso y residuos salientes, también se puede evidenciar la cantidad de
producto terminado que se obtiene luego del proceso productivo (93 Uds. de 700gr), de tal
manera que luego de un registro minucioso en el control de calidad de la materia prima
(leche cruda) debe tener 16 ph de acides, y las especificaciones siguientes en los diferentes
procesos: pasteurizacion (72°C), La coagulacion (40°C), en el corte de la cuajada
(2cm*2cm), para poder realizar la agitacion de la cuajada debe llegar a una temperatura
(20°C), para el respectivo moldeo (30°C), en el salado (10°C) y por ultimo al llevar el
producto terminado a un almacenamiento en este caso cuarto frio debe tener una

temperatura de (6°C).

De otra manera, en el diagrama de proceso método propuesto queso mozzarella se
incluye la cantidad de materia prima (500Its leche cruda), aditivos, temperaturas del
proceso y residuos salientes, también se puede evidenciar la cantidad de producto
terminado que se obtiene luego del proceso productivo (50 Uds. de 1200gr), para en este
proceso el control de calidad de la materia prima (leche cruda) es de 22 de acides, la
coagulacion se realiza en (35°C), el moldeo en (20°C), para el salado (10°C) y para el

almacenamiento en el cuarto frio la temperatura es de (6°C).

Finalmente, en el diagrama de proceso método propuesto salchicha se incluye la
cantidad de materia prima (15.9 kg carnes frescas), aditivos, temperaturas del proceso y
residuos salientes, en el control de calidad de la materia prima (carnes frescas) se mide el
ph, y las temperaturas para el troceado es de (4°C), para el ahumado de (70 a 80°C),

escaldado (68°C), enfriado (20°C) y para el almacenamiento en el cuarto frio (7°C).

Por ello en relacion a los diagramas de procesos de los métodos propuestos se puede
afirmar que todo esto ayuda al control de ingresos de materia prima e insumos y salidas de
residuos, como también a manejar las temperaturas inmersas en cada actividad del proceso
productivo. Ver anexoll, 12 y 13respectivamente: (Diagrama de proceso - método

propuesto:).
4.2. Calculo para el nUmero de observaciones y tiempo estandar

En tanto al namero de observaciones de cada uno de los tres procesos mencionados

anteriormente; se debe indicar que se lo realizé arbitrariamente diez muestras para luego
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aplicar la formula estadistica; lo cual dio como resultado en algunos casos menos de diez
muestras y en otros casos mas de diez muestras. Ver anexo 4, 5 y 6respectivamente:

(Calculo del numero de observaciones).

En cambio, para realizar el célculo del tiempo estdndar se utiliz6 Unicamente cuatro
factores entre ellos: el tiempo observado promedio, factor de calificacion de desempefio,
tiempo normal y la holgura, para obtener el factor de calificacion de desempefio se realizo
mediante el sistema Westinghouse a los 8 trabajadores y obteniendo un promedio entre los
trabajadores inmersos en cada uno de los procesos resultando el trabajador con mayor
calificacion de desempefio el sefior Mesias Balseca, por otro lado el trabajador con menos
calificacion de desempefio la sefiora Samanta Socorro, luego de obtener el tiempo estandar
para la elaboracion de queso fresco se puede concluir que el tiempo estandar es mayor con
un tiempo de 22 minutos 30 segundos, para el queso mozzarella el tiempo estdndar es
mayor con 41 minutos y 16 segundos, para la elaboracion de salchicha el tiempo estandar
es mayor con un tiempo de 56 minutos 8 segundos, al ser mayores los tiempos estandares
se debe a que al realizar los célculos de los tiempos estandares se tomo en cuenta las
paradas imprevistas que son las necesidades basicas de los trabajadores, asi como también
una correcta manipulacion del producto. Ver anexo 14, 15 y 16 respectivamente: (Célculo
del tiempo estandar).

4.3. Diagrama de flujo de procesos

Para la realizacion del diagrama de procesos se efectud una investigacion de campo y
como instrumento de investigacion se utiliz6 la observacion directa, posteriormente la

recoleccion de los datos se evidencio en el presente diagrama.

Previo a la medicion de tiempos se utiliz6 como equipo principal un cronometro,
identificando cada una de las operaciones presentes en cada uno de los procesos las cuales
cada una se dividian en subprocesos o actividades teniendo como resultado para el queso
fresco 48 entre operaciones, inspecciones, transporte y almacenamientos, para el queso
mozzarella 37 entre operaciones, inspecciones, transporte y almacenamientos y para la
salchicha 29 entre operaciones, inspecciones, transporte y almacenamientos .Ver anexo 17,

18 y 19 respectivamente: (Diagrama de flujo de proceso - método actual).

En relacion a los diagramas de proceso actual se realizé con el tiempo estandar la

eliminacion de operaciones; este procedimiento fue innecesario a razon de que todas las
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operaciones se consideran necesarias dentro del proceso productivo en cada una de las
lineas de produccion. Ver anexo 20, 21 y 22 respectivamente: (Diagrama de flujo de

proceso - método propuesto).
4.4. Diagrama de recorrido

Ahora bien para la medicion de cada puesto de trabajo y maquinaria se realizé un dibujo
en AutoCAD a escala, donde se evidencia los puestos de trabajo de las dos lineas de
produccién, al momento de haber elaborado el plano a escala de cada una de las
instalaciones de la planta se creo el respectivo diagrama de recorrido, el cual, consta con
las mismas cantidades de actividades que cuenta el diagrama de flujo de procesos se puede
observar que las actividades en el proceso son varias por ello existe una cantidad de cruces
en los diagramas. Ver anexo 23, 24 y 25 respectivamente: (Diagrama de recorrido - método

actual).

Para el método actual o mejorado se propuso una distribucion dentro de la planta con el
fin de disminuir dafios en la manipulacién del producto, tiempos y distancias dentro del
proceso, lo cual se realizd una reubicacién de maquinaria y equipos dismuyendo en un
25% el recorrido en el proceso productivo. Ver anexo 26, 27 y 28 respectivamente:

(Diagrama de recorrido- método propuesto).
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5.

5.1

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Efectuado el presente trabajo de investigacion, se presentan las siguientes conclusiones en

funcion a los objetivos planteados:

La planta de procesamiento de productos carnicos y lacteos “El Penipefio” no tenia
ningan tipo de estudio, en las dos lineas de produccion, en este sentido el
diagndstico de la situacién actual se determind que todas las actividades realizadas
en el proceso productivo resultan necesarias, ademas mediante los diagramas de
procesos se establecié la cantidad exacta de materia prima, insumos y residuos

necesarios para obtener dichos productos.

Para la evaluacion del proceso productivo se utilizé diagramas de flujo de proceso
en los cuales se evidencian los tiempos de las actividades y sub actividades, queso
fresco 3 horas, 38 minutos y 37 segundos; queso mozzarella 4 horas, 7 minutos y
59 segundos; y salchicha 4 horas, 21 minutos y 11 segundos. Por otro lado los
diagramas de recorrido se realizaron con el fin de disminuir el recorrido del

personal y productos, como también de los tiempos muertos.

En cuanto a la estandarizacion se obtuvo que el queso fresco posee una
estandarizacion de 4 horas 2 minutos y 7 segundos; queso mozzarella 4 horas, 48
minutos y 43 segundos; y salchicha 5 horas 17 minutos y 3 segundos. En relacién a
lo mencionado se puede manifestar que los tiempos estandares son mayores a los
tiempos actuales porque en el momento de realizar el tiempo estandar se considero

las paradas imprevistas que son las necesidades bésicas de los trabajadores.

Se elabord el plan de mejoras de acuerdos a los datos obtenidos y a las necesidades
de la planta el mismo fue consensuado con todas las personas que forman parte del
personal en la planta de procesamiento de productos carnicos y lacteos “El

Penipeno”.
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5.2

Recomendaciones

Del presente trabajo de investigacion se puede presentar las siguientes recomendaciones:

Se recomienda que se deben realizar estudios referentes cada que se incorpore a la

planta nuevos equipos como maquinaria o se incorpore una nueva linea

Se recomienda considerar al presente trabajo como un modelo para las pequefas y
grandes plantas de procesamiento de productos carnicos y lacteos, para la
determinacion de tiempos estdndares que conlleva gran importancia en la
generacion de informacion confiable, en este aspecto que sirva como un punto de

partida de una mejora creciente.

Es importante realizar constantes capacitaciones dirigidas al personal de la planta
de procesamiento, en temas referentes a los tiempos delos procesos productivos;

ademas de las normas de manipulacién adecuada delos productos.

Finalmente es esencial que se implemente el plan de mejora propuesto en la
presente investigacion, con el fin de mejorar el proceso productivo de la planta de
procesamiento de productos carnicos y lacteos “El Penipefo”, no obstante el mismo

debe ser actualizado constantemente.
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7. ANEXOS

Anexo 1.Formato para la realizacion de diagramas de proceso.

Sello Empresa Titulo

Entradas(Insumos) Descripcion del Proceso Salidas(residuos)

S

Ho M HH M
I oy O

Nombre del Técnico:

Elaborado por: Talia Medina.

Anexo 2. Formato para la realizacion de diagrama flujo de proceso.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION SE SALCHICHA

Sello de la Empresa Resumen
Ubicacion: N° de operarios: Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Analista: O Operacion
Area: Ficha N°: > Transporte
Fecha: Revisado: D) Demora
D Inspeccion
METODO: ACTUAL v Almacenamiento
N - Simbologia N . .
Descripcion de actividades Tiempo Promedio ( en minutos;
P OO0 =S~ P ( )

Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 3. Formato para realizar el diagrama de recorrido.

SELLO DE LA EMPRESA

TITULO:

10

CONGELADOR

AREA DE VENTAS

ONGELADOR

= AL A

BODEGA UTILES DE ASEO

BANOS

N
>

CUARTO
FRIO

=
L

PRENSA

e | L2 | [T !ABORATomo

S

| weonz

IJHMOLINO

1 °
| BANDEIA

A

CUARTO
FRIO

ESA RMP)

>
c
>
Q
0
2

2

DESCRIPCION

OPERACION O
TRAnsPoRTE ] >

INSPECCION

[ ]
~_"

ALMACENAMIENTO

LACTEOS

CARNICOS

Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 4. Célculo del nimero de observaciones: queso fresco.

1. Recepcion de la materia prima 10,35 10,47 10,20 10,42 10,38
2. Toma de muestra 133 128 137 133 138
3. Control de calidad 2,67 2,72 2,63 2,63 2,67
4. Trasporte de Materia prima a olla 433 430 435 432 433
5. Ciglgﬁir Agua en la parte exterior de 203 200 202 200 200
6. Pasteurizacion 755 755 753 758 7,58
7. Anadir Calcio 200 2,02 203 205 1,95
8. Anadir Cuajo 200 197 200 202 202
9. Coagulacion 6,07 608 6,03 600 6,07
10. Colocar Malla de corte 175 1,73 175 1,72 175
11. Realizar el corte de la cuajada 500 502 500 503 5,02
12. Retirar la malla de corte 1,03 1,02 100 1,03 1,03
13. Colocar pala de agitacion 163 160 160 1,63 162
14. Agitar la cuajada 15,00 15,02 1500 15,03 15,00
15. Reposo de la cuajada 18,00 18,02 18,00 18,03 18,02
16. Abrir llave de la olla 142 145 143 147 143
17. Desuerado 12,00 12,03 12,02 11,97 12,02
18. Preparar Salmuera 1,00 098 1,00 1,03 1,03
19. Afiadir Salmuera a la cuajada 092 087 083 085 087

10,37
1,37
2,68
4,35
2,03
7,53
2,03
2,00
6,00
1,70
5,00
1,02
1,62
15,00
18,00
1,43
12,03
1,02

0,85

10,42
1,33
2,67
4,30
2,00
7,57
2,05
2,00
6,00
1,70
5,02
1,03
1,63
15,00
18,02
1,45
12,02
1,03

0,85

25

2,03
7,57
2,00
2,00
6,07
1,75
5,02
1,00
1,63
15,00
18,03
1,43
12,02
1,03

0,85

10,33
1,30
2,65
4,35
2,00
7,55
2,02
2,03
6,07
1,75
5,02
1,00
1,60
15,03
18,00
1,45
12,03
1,00

0,83

10

10,32
1,30
2,67
4,32
2,03
7,58
2,00
2,02
6,00
1,72
5,00
1,03
1,60
15,02
18,03
1,47
12,00
1,00

0,83

1

10,41
1,32
2,6
4,23
2,01
7,57
2,01
2,01
6,05

1,7

1,02

1,58

1,42

1,01

0,82

2 3 456 78 9n

10,0
10,0
10,0

10,0
10,0

10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

10,0

XX

103,75
13,37
26,68
43,28
20,15
75,60
20,15
20,05
60,38
17,32
50,12
10,20
16,17
150,10
180,15
14,43
120,13
10,13

8,55

Xx/ 2

1076,47
17,88
71,21
187,35
40,60

571,54
40,61
40,20

364,63
29,99
251,17
10,41
26,14

2253,00

3245,40
20,83

1443,21
10,27

7,32

FORMULA
MUESTRA

[En



20.
21.
22.
23.
24,
25.

26.
27.

28.
29.
30.
31.
32.

33.
34.

35.

36.
37.

38.
39.
40.
41.
42.

Colocar moldes en la mesa 1,33 135 1,32 130 1,32 133 133 133 132 1,30 131
Colocar tablas de sujetar 100 097 097 093 095 093 100 100 098 097 092
Transportar cuajada a los moldes 812 810 812 810 800 808 812 815 810 812 81
Colocar cuajada en cada molde 10,03 10,00 10,02 10,00 10,00 10,03 10,05 10,05 9,97 10,00 9,98
Voltear los moldes 298 297 297 300 298 297 300 300 300 298 3,01
Colocar mallas 400 398 397 400 398 397 400 400 400 400 4,01
Colocar tapas 1,97 197 200 1,97 198 200 202 200 1,97 195 1,92
Ubicar los moldes en las tablas de la

500 502 502 500 498 497 498 497 500 500 4,97
prensa

Transportar cada tabla alaprensa 308 310 310 308 308 307 310 308 310 308 31
Ajustar la prensa 1,00 1,03 1,03 1,00 1,03 1,02 098 098 100 102 101
Espera 720,00 699,60 709,68 728,16 734,16 709,20 698,88 723,36 729,36 70344 2"
Aflojar la prensa 1,97 197 200 202 200 198 197 200 200 202 201
Retirar los moldes de la prensa 700 702 700 702 700 702 700 698 700 700 7,02
Desmallar 498 497 500 502 502 500 498 498 500 498 501
Colocar los quesos en la tina del

400 397 397 400 398 398 400 400 398 398 399

salado
£ 1189,4 12000 1202,8 1179,3 1190,1 1189,2 1204,0 1209,1 1200, 11834 1182,4
slpalic! 4 0o 8 6 6 0 8 2 6 4 2
Retirar los quesos del salado 498 497 497 498 500 500 497 498 498 500 482
Preparar fundas para el 092 093 092 093 093 088 090 092 090 090 0,92
empaquetado
Empaquetar 800 798 7,97 800 798 800 798 800 798 800 799
Sujetar la grapadora 032 033 032 030 030 033 028 033 032 033 o3 o %203
Grapar 283 280 28 283 28 283 28 280 28 28 283
Coger la etiqueta 025 027 023 025 023 027 028 028 023 028 025 % %%
Despegar la etiqueta 197 197 200 198 198 200 200 197 197 197 192

26

3

8

9

5

02 02 02 02 02 02 0,2 02

7

10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

10,0

13,23
9,70
81,00
100,15
29,85
39,90

19,82

49,93

30,88

10,10

7155,8
4

19,92
70,03
49,93

39,87

11948,
64

49,83
9,13
79,90
3,17
28,17
2,53

19,80

17,51
9,42
656,11
1003,01
89,10
159,20

39,27

249,34

95,38

10,20

5122135,1
8

39,67
490,47
249,34

158,94

14277870,
26

248,34
8,34
638,40
1,01
79,34
0,65

39,21



43. Etiquetado

44. Levantar gavetas

45. Colocar los quesos en las gavetas
46. Bajar las gavetas

47. Transportar gavetas

48. Almacenamiento
Elaborado por: Talia Medina.

5,00
0,98
1,33
1,80
3,98

5,00

4,98
0,97
1,33
1,82
4,00

4,98

4,98
1,00
1,38
1,80
3,98

5,02

4,98
0,98
133
1,80
3,97

5,00

4,97
0,98
1,38
1,83
4,00

5,02

4,97
0,97
1,37
1,82
3,97

4,98

27

5,00
1,00
1,37
1,83
4,00

5,02

5,00
1,00
L33
1,80
3,97

4,98

4,98
1,02
1,36
1,82
4,01

5,03

10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

10,0

49,85
9,87
13,53
18,15
39,87

49,97

248,50
9,74
18,32
32,94
158,94

249,67

0,0
0,2
0,3
0,0
0,0

0,0



Anexo 5. Calculo del nimero de observaciones: queso mozzarella.

A wWw N -

]

. Recepcion de la materia prima
. Toma de muestra

. Control de calidad
. Trasporte de Materia prima a

olla

. Colocar Agua en la parte

exterior de la olla

. Pasteurizacion
. Anadir Calcio
. Afadir Cuajo
. Coagulacién

. Colocar Malla de corte

. Realizar el corte de la cuajada
. Retirar la malla de corte

. Colocar pala de agitacion

. Agitar la cuajada

. Reposo de la cuajada

. Abrir llave de la olla

. Desuerado

. Preparar Salmuera

. Afadir Salmuera a la cuajada
. Colocar moldes en la mesa

. Colocar tablas de sujetar

10,35
1,33
2,67

433

2,03

7,55
2,00
2,00
6,07
1,75
5,00
1,03
1,63
15,00
18,00
1,42
12,00
1,00
0,92
1,33
1,00

10,47
1,28
2,72

4,30

2,00

7,55
2,02
1,97
6,08
1,73
5,02
1,02
1,60
15,02
18,02
1,45
12,03
0,98
0,87
1,35
0,97

10,20
1,37
2,63

4,35

2,02

7,53
2,03
2,00
6,03
1,75
5,00
1,00
1,60
15,00
18,00
1,43
12,02
1,00
0,83
1,32
0,97

10,42
1,33
2,63

4,32

2,00

7,58
2,05
2,02
6,00
1,72
5,03
1,03
1,63
15,03
18,03
1,47
11,97
1,03
0,85
1,30
093

10,38
1,38
2,67

4,33

2,00

7,58
1,95
2,02
6,07
1,75
5,02
1,03
1,62
15,00
18,02
1,43
12,02
1,03
0,87
1,32
0,95

10,37
1,37
2,68

4,35

2,03

7,53
2,03
2,00
6,00
1,70
5,00
1,02
1,62
15,00
18,00
1,43
12,03
1,02
0,85
1,33
0,93

10,42
1,33
2,67

4,30

2,00

7,57
2,05
2,00
6,00
1,70
5,02
1,03
1,63
15,00
18,02
1,45
12,02
1,03
0,85
1,33
1,00

10,50
1,37
2,70

4,33

2,03

7,57
2,00
2,00
6,07
1,75
5,02
1,00
1,63
15,00
18,03
1,43
12,02
1,03
0,85
1,33
1,00

28

10,33
1,30
2,65

4,35

2,00

7,55
2,02
2,03
6,07
1,75
5,02
1,00
1,60
15,03
18,00
1,45
12,03
1,00
0,83
1,32
0,98

10

10,32
1,30
2,67

4,32

2,03

7,58
2,00
2,02
6,00
1,72
5,00
1,03
1,60
15,02
18,03
1,47
12,00
1,00
0,83
1,30
0,97

1

10,41
1,32
2,6

4,23

2,01

7,57
2,01
2,01
6,05

1,7

1,02
1,58

1,42

1,01
0,82
131
0,92

23456789

n

10,00
10,00
10,00

10,00

10,00

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

Xx

103,75
13,37
26,68

43,28

20,15

75,60
20,15
20,05
60,38
17,32
50,12
10,20
16,17
150,10
180,15
14,43
120,13
10,13
8,55
13,23
9,70

Xx/ 2

1076,47
17,88
71,21

187,35

40,60

571,54
40,61
40,20

364,63
29,99

251,17
10,41
26,14

2253,00
3245,40
20,83
144321
10,27
7,32
17,51
9,42

0,10

0,01
0,32
0,11
0,05
0,22
0,01
0,32
0,14
0,00
0,00
0,18
0,00
0,50
1,22
0,21
1,02

Muestra



22.

23.
24,
25.

26.
217.

28.

29.
30.
31.
32.

33.
34.

35.

36.
37.

38.
39.
40.
41.
42.
43.

44,
45,

Transportar cuajada a los
moldes

Colocar cuajada en cada molde
Voltear los moldes
Colocar mallas

Colocar tapas

Ubicar los moldes en las tablas
de la prensa

Transportar cada tabla a la
prensa

Ajustar la prensa

Espera

Aflojar la prensa

Retirar los moldes de la prensa

Desmallar

Colocar los quesos en la tina del
salado

Espera

Retirar los quesos del salado

Preparar fundas para el
empaquetado

Empaquetar

Sujetar la grapadora
Grapar

Coger la etiqueta
Despegar la etiqueta
Etiquetado

Levantar gavetas

Colocar los quesos en las
gavetas

8,12

10,03
2,98
4,00
1,97

5,00

3,08

1,00

720,00 699,60 709,68 728,16 734,16 709,20 698,88 723,36 729,36 703,44

1,97
7,00
4,98

4,00

8,10

10,00
2,97
3,98
1,97

5,02

3,10

1,03

1,97
7,02
4,97

3,97

8,12

10,02
2,97
3,97
2,00

5,02

3,10

1,03

2,00
7,00
5,00

3,97

8,10

10,00
3,00
4,00
1,97

5,00

3,08

1,00

2,02
7,02
5,02

4,00

8,00

10,00
2,98
3,98
1,98

4,98

3,08

1,03

2,00
7,00
5,02

8,08

10,03
2,97
3,97
2,00

4,97

3,07

1,02

1,98
7,02
5,00

8,12

10,05
3,00
4,00
2,02

4,98

3,10

0,98

1,97
7,00
4,98

398 398 4,00

8,15

10,05
3,00
4,00
2,00

4,97

3,08

0,98

2,00
6,98
4,98

4,00

8,10

9,97
3,00
4,00
1,97

5,00

3,10

1,00

2,00
7,00
5,00

3,98

8,12

10,00
2,98
4,00
1,95

5,00

3,08

1,02

2,02
7,00
4,98

3,98

8,1

9,98
3,01
4,01
1,92

4,97

31

1,01
7022,4
1
2,01
7,02
5,01

3,99

1189,4 1200,0 1202,8 1179,3 1190,1 1189,2 1204,0 1209,1 1200,9 1183,4 1182,4

4
4,98

0,92
8,00
0,32
2,83
0,25
1,97
5,00
0,98

1,33

0
4,97

0,93

7,98
0,33
2,80
0,27
1,97
4,98

0,97

1,33

8
4,97

0,92
7,97
0,32
2,82
0,23
2,00
4,97
1,00

1,37

6
4,98

0,93

8,00
0,30
2,83
0,25
1,98
4,98

1,00

1,38

6
5,00

0,93

7,98
0,30
2,80
0,23
1,98
4,98

0,98

1,33

0
5,00

0,88

8,00
0,33
2,83
0,27
2,00
4,97

0,98

1,38

8
4,97

0,90
7,98
0,28
2,80
0,28
2,00
4,97
0,97

1,37

2
4,98

0,92
8,00
0,33
2,80
0,28
1,97
5,00
0,98

1,33

29

6
4,98

0,90
7,98
0,32
2,82
0,23
1,97
5,00
1,00

1,37

4
5,00

0,90
8,00
0,33
2,83
0,23
1,97
5,00
1,00

1,33

2
4,82

0,92
7,99
0,34
2,83
0,25
1,92
4,98
1,02

1,36

030,203
4 9 1

0,202 0,20,2020,20,2 0,2
6 4 9 3 8 9 5 7

10,00
10,00
10,00
10,00

10,00

10,00

10,00

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

10,00

10,00

10,00
10,00

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

10,00

81,00
100,15
29,85
39,90

19,82

49,93

30,88

10,10
7155,84
19,92
70,03
49,93
39,87

11948,6
4

49,83
9,13
79,90
3,17
28,17
2,53
19,80
49,85
9,87

13,53

656,11
1003,01
89,10
159,20

39,27

249,34

95,38

10,20
5122135,1
8
39,67
490,47
249,34
158,94

14277870,
26

248,34
8,34
638,40
1,01
79,34
0,65
39,21

248,50
9,74

18,32

0,03
0,01
0,03
0,02

0,17

0,02

0,02
0,54
0,48
0,14
0,00
0,01

0,02

0,10
0,01
051
0,00
4,43
0,04
9,42
0,09
0,01
0,26

0,38



46. Bajar las gavetas
47. Transportar gavetas

48. Almacenamiento
Elaborado por: Talia Medina.

180 182 183 180 1,80
398 4,00 4,00 398 397
500 4,98 4,97 502 5,00

183 1,82
4,00 3,97
5,02 4,98

182 183
4,00 4,00
5,00 5,02

30

1,80
3,97
4,98

1,82
4,01
5,03

10,00
10,00
10,00

18,15
39,87
49,97

32,94
158,94
249,67

0,09
0,02
0,02

1
1



Anexo 6. Calculo del niUmero de observaciones: salchicha.

1. Recepcion de la
materia prima

2. Toma de muestra

3. Control de calidad

4. Trasporte de Materia
prima a la mesa de

Troceado

5. Preparar equipo de

troceado
. Trocear

. Picar

© 00 N O

balanza
10. Pesar

11. Transportar hacia el

molino
12. Moler

13. Mezclar
14. Embutir

. Preparar cuchillos

. Transportar hacia la

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3

10,00 10,08 10,00 10,95 10,75 10,07 10,93 10,02 10,97 10,03 10,05 10,8 10,04

8,00 8,08 812 808 810 800 810 815 815 8,67 8,08

500 5,13 515 5,13 5,13 5,00 5,03 5,03 5,00 5,03 5,12

4,00 4,15 4,17 4,00 4,10 4,08 4,13 4,17 4,03 4,07 4,05

7,00 7,00 6,00 692 698 7,00 7,15 7,03 6,97 6,98 7,12 6,98 7,18

15,00 17,02 15,15 16,17 16,75 14,75 15,13 16,15 16,75 15,63 15,6 16,08 16,19 16,09

500 5,02 5,03 503 502 500 502 502 500 502 5,02

10,00 10,03 10,00 10,08 10,08 10,03 10,08 10,03 10,05 10,08 10,07

8,00 7,98 8,02 8,07 8,05 8,02 8,08 797 797 8,00 8,06

12,00 12,03 12,05 12,07 12,08 12,00 12,07 12,10 12,07 12,07 12,05

15,00 14,98 14,92 15,00 15,02 14,97 14,98 14,97 15,00 15,03 15,01

18,00 18,15 18,17 18,03 18,18 18,10 18,00 18,05 18,00 18,12 18,04
8,00 7,07 8,02 7,92 8,00 7,97 800 7,58 7,75 8,00 8,01 8,08

22,00 23,02 20,93 22,97 21,15 21,30 22,15 22,15 21,05 22,17 22,1 22,08

15. tl"anSpOI"tal’ala mesa 5,00 5,08 510 5,00 537 513 522 527 500 5,03 5,05

16. Atar

17. Ahumar
18. Escaldar
19. Enfriar

14,08 14,53 15,00 14,98 14,75 14,58 15,02 14,48 14,92 15,00 14,98
20,00 21,10 20,75 20,92 20,05 20,13 21,00 20,75 20,13 21,03 21,02

19,15 18,15 18,97 19,08 18,90 18,75 19,00 18,75 18,90 19,02 19,02

20,00 21,07 20,13 21,07 23,00 20,98 21,08 20,00 21,15 20,27 22,01 22,12 23,01
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4 5 6 7 8 9 101112 13141516 17 18 19 20 21 22 23 n' Xx Xx"2

Formula
Muestra

10,00 103,8 10789,2

2,73

10,00 81,45 663,74 0,79

10,00 50,65 256,58 0,23

10,00 40,90 167,32 0,36

10,00 69,03 477,50 3,15

10,00

158,5 2518,3
0 8 3,92

10,00 50,15 251,50 0,01

100,4 1009,7

10,00 8 0

0,02
10,00 80,15 642,42 0,04

10,00

120,5 1452,8
3 4 0,01

10,00 1479,8 2216,0 0,01

10,00 180,8 32?8,9

0
10,00 78,30 613,92 2,16
218,8 4796,1

0,02

10,00 1,73

10,00 51,20 262,29 0,88

147,32172,0
5 7
205,8 4239,9
7 5

10,00 0,64

10,00 0,69

10,00

188,6 3560,2
7 3 0,32

10,00

2058,7 4364,8 263

3



20. Control de calidad 500 502 515 505 520 513 500 508 500 502 501 10,00 50,65 256,59 0,30

21. Preparar etiquetas 190 1,80 183 115 175 168 187 182 167 183 18 1,82 177 169 182178169 1,7 1,821,761,711,821,821,65 1,9 1,921,691,591,641,781,821,661,81 10,00 17,30 30,35 2%6
22. Coger la etiqueta 1,03 1,33 108 115 1,17 1,03 1,30 137 115 102 1,38 13 1,28 1,35 1,521,651,38 1,4 1,381,321,341,361,331,621,651,631,58 1,45 10,00 11,63 13,68 128
23. Despegar la etiqueta 105 115 1,30 137 120 1,03 115 120 115 107 119 12 113 118 119112118 1,2 1,181,171,191,18 10,00 11,67 13,71 122'0
24. Etiquetado 2,00 207 2,08 220 2,33 215 218 215 218 2,15 2,12 2,02 204 10,00 21,50 46,30 2,50
25. Levantar gavetas 213 2,00 220 225 215 220 217 203 217 2,05 216 209 10,00 21,35 45,64 2,10

26. Colocar las

salchichas en las 8,00 805 808 800 813 817 802 803 815 810 803 10,00 80,73 651,82 0,09
gavetas
27. Bajar las gavetas 400 403 415 420 415 418 4,03 4,13 430 413 42 10,00 41,32 170,78 0,68
28. Transportar gavetas 7.00 697 703 683 7,00 698 7,02 692 703 698 7,03 10,00 69,77 486,77 0,11
29. Almacenamiento 500 4,90 500 497 483 503 4,97 493 502 500 503 10,00 49,65 246,55 0,22

Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 7. Calificacidn con el sistema Westinghouse.

Nombre Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia FI'DC'
+0.06 +0.13 +0.04 +0.03
Victor Medina B B 1,26
C1BUENA AL EXCESIVO EXCELENTES EXCELENTE
+0.03 +0.05 +0.06 +0.01
Rosa Haro 1,15
C2 BUENA C1 BUENO A IDEALES C BUENA
+0.15 +0.10 +0.04 +0.03
Mesias Balseca B1 B B 1,32
Al EXTREMA EXCELENTE EXCELENTES EXCELENTE
+0.08 +0.05 +0.02 +0.04
Maria Rosero B2 1,19
EXCELENTE C1 BUENO C BUENAS A PERFECTA
+0.11 +0.08 +0.02 +0.03
Jonathan
Aguaguina Bl B2 C BUENAS B L2
EXCELENTE EXCELENTE EXCELENTE
] +0.06 0.00 +0.06 +0.01
Kevin Jara 1,13
C1 BUENA D MEDIO A IDEALES C BUENA
-0.05 -0.08 +0.02 -0.02
Samanta Socorro 0,87
El1 REGULAR E2 REGULAR C BUENAS E REGULAR
+0.08 +0.10 +0.04 +0.03
Jimmy Medina B2 B B 1,25
EXCELENTE EXCELENTE EXCELENTES EXCELENTE

Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 8. Diagrama de proceso actual: queso fresco.
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Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 9. Diagrama de proceso actual: queso mozzarella.
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Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 10. Diagrama de proceso actual: salchicha.
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Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 11. Diagrama de proceso- método propuesto: queso fresco.
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Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 12. Diagrama de proceso- método propuesto: queso mozzarella.
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Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 13. Diagrama de proceso - método propuesto: salchicha.
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Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 14. Tiempo estandar: queso fresco.

Tiempo

observado F_a_ctor_ ,de Tiempo Tielmpo
TOP

1. Recepcién de la materia prima 10,38 1,15 11,93 0,16 14,21
2. Toma de muestra 1,34 1,19 1,59 0,16 1,89
3. Control de calidad 2,66 1,19 3,17 0,16 3,77
4. Trasporte de Materia prima a olla 4,32 1,26 5,44 0,16 6,48
5. C(:jgl:n;zll’léé\gua en la parte exterior 2,01 1.32 2,66 0,16 317
6. Pasteurizacion 7,56 1,15 8,70 0,16 10,35
7. Afiadir Calcio 2,01 1,19 2,40 0,16 2,85
8. Afadir Cuajo 2,01 1,19 2,39 0,16 2,84
9. Coagulacion 6,04 1,32 7,97 0,16 9,49
10. Colocar Malla de corte 1,73 1,32 2,28 0,16 2,72
11. Realizar el corte de la cuajada 5,01 1,26 6,31 0,16 7,52
12. Retirar la malla de corte 1,02 1,26 1,29 0,16 1,53
13. Colocar pala de agitacion 1,61 1,15 1,86 0,16 2,21
14. Agitar la cuajada 15,01 1,15 17,26 0,16 20,55
15. Reposo de la cuajada 18,02 1,19 21,44 0,16 25,52
16. Abrir llave de la olla 1,44 1,19 1,72 0,16 2,04
17. Desuerado 12,01 1,21 14,48 0,16 17,23
18. Preparar Salmuera 1,01 1,26 1,28 0,16 1,52
19. Afnadir Salmuera a la cuajada 0,85 1,26 1,07 0,16 1,28
20. Colocar moldes en la mesa 1,32 1,23 1,63 0,16 1,94
21. Colocar tablas de sujetar 0,97 1,24 1,19 0,16 1,42
22. Transportar cuajada a los moldes 8,10 1,23 9,92 0,16 11,81
23. Colocar cuajada en cada molde 10,01 1,23 12,31 0,16 14,66
24. \oltear los moldes 2,99 1,23 3,66 0,16 4,36
25. Colocar mallas 3,99 1,23 4,91 0,16 5,85
26. Colocar tapas 1,98 1,26 2,48 0,16 2,95
27. Il;k:)if:r;;os moldes en las tablas de 4.99 1,20 5,99 0,16 713
28. Transportar cada tabla a la prensa 3,09 1,32 4,08 0,16 4,85
29. Ajustar la prensa 1,01 1,32 1,33 0,16 1,59
30. Espera 1288,93 1,19 1533,83 0,16 1825,99
31. Aflojar la prensa 1,99 1,26 2,51 0,16 2,99
32. Retirar los moldes de la prensa 7,00 1,23 8,62 0,16 10,26
33. Desmallar 4,99 1,23 6,12 0,16 7,28
34, Sgr;lggar los quesos en la tina del 3,99 115 4,59 0,16 5,46
35. Espera 1193,73 1,19 1420,54 0,16 1691,12
36. Retirar los quesos del salado 4,97 1,24 6,18 0,16 7,35
37. Preparar fundas para el 0,91 1,32 1,21 0,16 1,44
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empaquetado

38. Empaquetar 7,99 1,23 9,83 0,16 11,70
39. Sujetar la grapadora 0,32 1,17 0,37 0,16 0,44
40. Grapar 2,82 1,17 3,30 0,16 3,92
41. Coger la etiqueta 0,26 1,29 0,33 0,16 0,40
42. Despegar la etiqueta 1,97 1,29 2,55 0,16 3,03
43. Etiquetado 4,98 1,29 6,43 0,16 7,65
44. Levantar gavetas 0,99 1,29 1,28 0,16 1,52
45. Colocar los quesos en las gavetas 1,35 1,17 1,58 0,16 1,89
46. Bajar las gavetas 1,82 1,29 2,34 0,16 2,79
47. Transportar gavetas 3,99 1,29 5,15 0,16 6,13
48. Almacenamiento 5,00 1,29 6,45 0,16 7,68

Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 15. Tiempo estandar: queso mozzarella.

Tiempo Factor de

observac_io CaIificaci()rJ de Tiempo Normal Holgura éitzr:ggr
promedio Desempeiio TN TE
TOP FCD
1. Recepcién de la materia prima 10,33 1,32 13,63 0,16 16,23
2. Toma de muestra 1,04 1,26 1,31 0,16 1,56
3. Control de calidad 2,06 1,26 2,59 0,16 3,09
4., 'Ic')ﬁ;sporte de Materia prima a 3,99 119 475 0,16 5,65
5. Afadir Calcio 1,82 1,15 2,09 0,16 2,49
6. Afiadir Cuajo 1,05 1,32 1,39 0,16 1,65
7. Coagulacion 5,51 1,15 6,34 0,16 7,55
8. Colocar Malla de corte 1,02 1,26 1,28 0,16 1,52
9. Realizar el corte de la cuajada 6,11 1,32 8,07 0,16 9,60
10. Retirar la malla de corte 1,77 1,19 2,10 0,16 2,51
11. Colocar pala de agitacion 5,00 1,15 5,75 0,16 6,84
12. Agitar la cuajada 1,02 1,15 1,17 0,16 1,40
13. Reposo de la cuajada 1,62 1,15 1,86 0,16 2,22
14. Abrir llave de la olla 1,02 1,32 1,34 0,16 1,60
15. Desuerado 18,02 1,29 23,24 0,16 27,67
16. Preparar Salmuera 1,43 1,15 1,65 0,16 1,96
17. Afadir Salmuera a la cuajada 1,01 1,15 1,16 0,16 1,39
18. Colocar moldes en la mesa 1,01 1,26 1,27 0,16 1,52
19. Formado del queso 1,34 1,23 1,64 0,16 1,96
20. Colocar en cada molde 1,33 1,23 1,64 0,16 1,95
21. Voltear los moldes 1,01 1,29 1,30 0,16 1,55
22. Colocar tapas 8,07 1,17 9,45 0,16 11,24
23&?;‘;230'05 quesos en la tina 4, oq 1,17 11,77 016 14,01
24. Espera 20,27 1,19 24,12 0,16 28,72
25. Retirar los quesos del salado 5,06 1,24 6,29 0,16 7,49
26. en':;ggire?; (oundas para el 504 1,19 2,43 0,16 2,89
27. Empaquetar 20,05 1,23 24,67 0,16 29,37
28. Sujetar la grapadora 2,96 1,24 3,65 0,16 4,34
29. Grapar 1,08 1,24 1,33 0,16 1,58
30. Coger la etiqueta 0,29 1,23 0,36 0,16 0,42
31. Despegar la etiqueta 2,03 1,23 2,48 0,16 2,96
32. Etiquetado 6,99 1,23 8,56 0,16 10,19
33. Levantar gavetas 5,04 1,29 6,50 0,16 7,74
34. gg/zl;zar los quesos en las 413 117 4,83 0,16 5,75
35. Bajar las gavetas 1,80 1,29 2,32 0,16 2,76
36. Transportar gavetas 5,03 1,29 6,49 0,16 7,73
37. Almacenamiento 5,07 1,29 6,54 0,16 7,79

4:48:43
Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 16. Tiempo estandar: salchicha.

Factor de

Tiempo Calificacion Tiempo Tie'mpo
obseryado de Desempefio Normal Holgura Estandar
promedio TOP FCD TN T.E
1. Recepcién de la materia prima 10,36 1,24 12,85 0,16 15,29
2. Toma de muestra 8,14 1,13 9,20 0,16 10,95
3. Control de calidad 5,07 1,13 5,73 0,16 6,82
4, Er:i_pr%::t::agg Materia prima a la mesa 4.0 0,87 3,56 0,16 423
5. Preparar equipo de troceado 6,95 1,25 8,68 0,16 10,34
6. Trocear 15,89 1,06 16,84 0,16 20,05
7. Preparar cuchillos 5,02 1,24 6,22 0,16 7,40
8. Picar 10,05 1,19 11,91 0,16 14,18
9. Transportar hacia la balanza 8,02 1,06 8,50 0,16 10,12
10. Pesar 12,05 1,13 13,62 0,16 16,21
11. Transportar hacia el molino 14,99 1,25 18,66 0,16 22,22
12. Moler 18,08 1,24 22,41 0,16 26,68
13. Mezclar 7,87 1,06 8,34 0,16 9,93
14. Embutir 21,92 1,12 24,61 0,16 29,29
15. transportar a la mesa 511 1,13 5,78 0,16 6,88
16. Atar 14,76 1,12 16,57 0,16 19,72
17. Ahumar 20,63 1,24 25,58 0,16 30,45
18. Escaldar 18,88 1,19 22,47 0,16 26,75
19. Enfriar 21,22 1,24 26,32 0,16 31,33
20. Control de calidad 5,06 1,25 6,33 0,16 7,53
21. Preparar etiquetas 1,75 1,06 1,85 0,16 2,20
22. Coger la etiqueta 1,34 1,06 1,41 0,16 1,68
23. Despegar la etiqueta 1,17 1,06 1,24 0,16 1,47
24. Etiquetado 2,14 1,06 2,25 0,16 2,68
25. Levantar gavetas 2,13 1,25 2,67 0,16 3,17
26. Colocar las salchichas en las gavetas 8,07 1,06 8,51 0,16 10,13
27. Bajar las gavetas 4,14 1,06 4,37 0,16 5,20
28. Transportar gavetas 6,98 1,25 8,69 0,16 10,35
29. Almacenamiento 4,97 1,25 6,19 0,16 7,37

5:17:03
Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 17. Diagrama de flujo de proceso- método actual: queso fresco.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION QUESO FRESCO

Elaborado por: Talia Medina.
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Resumen

Ubicacion: N° de operarios: Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Analista: O Operacion
Area: Ficha N°: e Transporte
Fecha: Revisado: D) Demora

D Inspeccion
METODO: ACTUAL V Almacenamiento

Descripcion de actividades @) 0 Slrr[l)bologla:> <~ Tiempo Promedio ( en minutos)
1. Recepcion de la materia prima I 10:39
2. Toma de muestra 1:25
3. Control de calidad | 2:48
4. Trasporte de Materia prima a olla — 420
5. Colocar Agua en la parte exterior de la olla o—] 2:02
6. Pasteurizacion —= 735
7. Afiadir Calcio L 2:02
8. Afiadir Cuajo | 2:02
9. Cuagulacion = 6:04
10. Colocar Malla de corte 145
11. Realizar el corte de la cuajada L 5:02
12. Retirar la malla de corte 1.03
13. Colocar pala de agitacion : 1:39
14. Agitar la cuajada - 1502
15. Reposo de la cuajada - 18:02
16. Abrir llave de la olla > 1:28
17. Desuerado 3 12:01
18. Preparar Salmuera p 1:02
19. Afiadir Salmuera a la cuajada > 0:52
20. Colocar moldes en la mesa < 1:20
21. Colocar tablas de sujetar — 0:58
22. Transportar cuajada a los moldes — 8:05
23. Colocar cuajada en cada molde P 10:02
24. Voltear los moldes L 2:58
25. Colocar malllas > 3:59
26. Colocar tapas 3 1:59
27. Ubicar los moldes en las tablas de la prensa > 459
28. Transportar cada tabla a la prensa > 3:06
29. Aujstar la prensa 1.02
30. Espera —= 19:38
31. Aflojar la prensa P 159
32. Retirar los moldes de la prensa » 7:02
33. Desmallar p 459
34. Colocar los quesos en la tina del salado 359
35. Espera = 18:54
36. Retirar los quesos del salado 1 459
37. Preparar fundas para el empaquetado 4 0:56
38. Empaquetar - 759
39. Sujetar la grapadora L 0:21
40. Grapar > 252
41. Coger la etiqueta > 0:17
42. Despegar la etiqueta 3 1:58
43. Etiquetado > 459
44. Levantar gavetas > 0:59
45. Colocar los quesos en las gavetas 3 123
46. Bajar las gavetas e | 1:50
47. Transportar gavetas 1 3:59
48. Almacenamiento e 459
TOTAL 37 1 5 3 2




Anexo 18. Diagrama de flujo de proceso- método actual: queso mozzarella.

Elaborado por: Talia Medina.
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, Penipe DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION QUESO MOZZARELA
UL SRS === Restmen

Ubicacion: Penipe N° de operarios: 4 Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Produccion Analista; Talia Medina O Operacion
Area:Produccion Ficha N°: ) Transporte
Fecha: Revisado D Demora

|:| Inspeccion
METODO: ACTUAL v Almacenamiento

Descripcion de actividades O w SlmeoIoglla::} Tiempo Promedio ( en minutos)
1. Recepcion de la materia prima I 10:25
2. Toma de muestra 10:02
3. Control de calidad e 206
4. Trasporte de Materia prima a olla = 4:00
5. Afiadir Calcio | 150
6. Afiadir Cuajo P 1.06
7. Cuagulacion T 5:38
8. Colocar Malla de corte P 1.02
9. Realizar el corte de la cuajada » 6:08
10. Retirar la malla de corte * 148
11. Colocar pala de agitacion * 501
12. Agitar la cuajada | 1.02
13. Reposo de la cuajada — 1:38
14. Abrir llave de la olla | 1.02
15. Desuerado > 18:03
16. Preparar Salmuera > 1:28
17. Afadir Salmuera a la cuajada » 1.02
18. Colocar moldes en la mesa > 101
19. Formado del queso > 1:21:00
20. Colocar en cada molde > 1:20
21. Voltear los moldes o 1.02
22. Colocar tapas P 8:09
23. Colocar los quesos en la tina del salado — 10:04
24. Espera — 20:06
25. Retirar los quesos del salado 5 | 504
26. Preparar fundas para el empaguetado 3 2:05
27. Empaquetar 3 20.08
28. Sujetar la grapadora * 300
29. Grapar P 1.08
30. Coger la etiqueta ? 0:18
31. Despegar la etiqueta p 2:04
32. Etiquetado p 703
33. Levantar gavetas » 5:06
34. Colocar los quesos en las gavetas s 406
35. Bajar las gavetas — 152
36. Transportar gavetas 5:03
37. Almacenamiento 5:04
TOTAL 30 1 2 2




Anexo 19. Diagrama de flujo de proceso- método actual: salchicha.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION SE SALCHICHA

Resumen

Ubicacion: N° de operarios: Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Analista: O Operacion
Area: Ficha N°: — Transporte
Fecha: Revisado: D Demora

|:| Inspeccion
METODO: ACTUAL v Almacenamiento

Descripcion de actividades O [ SInE)bOI()g'Ia‘::} VA Tiempo Promedio ( en minutos)

1. Recepcion de la materia prima |+ 10:45
2. Toma de muestra 815
3. Control de calidad T 5:06
4. Trasporte de Materia prima a la mesa de Troceado — 4:07
5. Preparar equipo de troceado | 6:59
6. Trocear * 1558
7. Preparar cuchillos ? 545
8. Picar el | 10:40
9. Transportar hacia la balanza —= 8:30
10. Pesar — 1250
11. Transportar hacia el molino —e 15:02
12. Moler *— 19:00
13. Mezclar * 8:01
14. Embutir .| 21:45
15. transportar a la mesa _——— 5:09
16. Atar L 14:40
17. Ahumar 20:32
18. Escaldar > | 18:40
19. Enfriar e 2048
20. Control de calidad e 5:38
21. Preparar etiquetas 1/ 1:58
22. Coger la etiqueta * 115
23. Despegar la etigueta > 1:10
24. Etiquetado > 2:12
25. Levantar gavetas *» 2:08
26. Colocar las salchichas en las gavetas * 8:15
27. Bajar las gavetas e | 4:15
28. Transportar gavetas ] 701
29. Almacenamiento e 459

Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 20. Diagrama de flujo de proceso- método propuesto: queso fresco.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION QUESO FRESCO

Resumen

Ubicacion: N° de operarios: Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Analista: O Operacion
Area: Ficha N°: —_— Transporte
Fecha: Revisado: D) Demora

D Inspeccion
METODO: ACTUAL V Almacenamiento

Descripcion de actividades @) ] S|mbo|og|a:> ~ Tiempo Promedio ( en minutos)
1. Recepcion de la materia prima | _—+——= 10:23
2. Toma de muestra 1:20
3. Control de calidad | 2:40
4. Trasporte de Materia prima a olla — 419
5. Colocar Agua en la parte exterior de la olla o—] 2:00
6. Pasteurizacion —» 733
7. Afiadir Calcio | 2:00
8. Afiadir Cuajo & 2:00
9. Cuagulacion e 6:02
10. Colocar Malla de corte *— 143
11. Realizar el corte de la cuajada * 5:00
12. Retirar la malla de corte 1:01
13. Colocar pala de agitacion 1:37
14. Agitar la cuajada 15:00
15. Reposo de la cuajada - 18:00
16. Abrir llave de la olla | 1:26
17. Desuerado , 12:00
18. Preparar Salmuera > 1:00
19. Afiadir Salmuera a la cuajada > 051
20. Colocar moldes en la mesa * 1:19
21. Colocar tablas de sujetar e | 0:58
22. Transportar cuajada a los moldes —e 8:06
23. Colocar cuajada en cada molde P 10:00
24. Voltear los moldes < 2:59
25. Colocar malllas 3 3:59
26. Colocar tapas 3 1:58
27. Ubicar los moldes en las tablas de la prensa > 459
28. Transportar cada tabla a la prensa > 3:.05
29. Aujstar la prensa 1:00
30. Espera — 19:35
31. Aflojar la prensa P | 159
32. Retirar los moldes de la prensa > 7:.00
33. Desmallar » 459
34. Colocar los quesos en la tina del salado 3:59
35. Espera e 1851
36. Retirar los quesos del salado 4 459
37. Preparar fundas para el empaquetado L 054
38. Empaguetar . 759
39. Sujetar la grapadora > 0:19
40. Grapar » 2:49
41. Coger la etiqueta > 0:15
42. Despegar la etiqueta > 1:58
43. Etiquetado 2 459
44. Levantar gavetas . 0:59
45. Colocar los quesos en las gavetas 3 121
46. Bajar las gavetas e | 1:48
47. Transportar gavetas 359
48. Almacenamiento e 459
TOTAL 37 1 5 3 2 3:38:37

Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 21. Diagrama de flujo de proceso- método propuesto: queso mozzarella.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION QUESO MOZZARELA

Reslimen
Ubicacion: Penipe N° de operarios: 4 Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Produccion Analista: Talia Medina O Operacion
Area:Produccion Ficha N°: e Transporte
Fecha: Revisado D) Demora
|:| Inspeccion
METODO: ACTUAL v Almacenamiento
Descripcion de actividades Simbologia Tiempo Promedio ( en minutos)
o1l b |=

1. Recepcion de la materia prima L 10:19
2. Toma de muestra 1:02
3. Control de calidad T | 203
4. Trasporte de Materia prima a olla — 3:59
5. Afiadir Calcio | 17:46
6. Afiadir Cuajo P 16:14
7. Cuagulacion * 11.08
8. Colocar Malla de corte » 1324
9. Realizar el corte de la cuajada > 7:38
10. Retirar la malla de corte * 3:29
11. Colocar pala de agitacion * 2:02
12. Agitar la cuajada o—| 20:54
13. Reposo de la cuajada — 15:37
14. Abrir llave de la olla | 15333
15. Desuerado » 18:01
16. Preparar Salmuera » 21:40
17. Afiadir Salmuera a la cuajada » 453
18. Colocar moldes en la mesa 2 1921
19. Formado del queso . 1:20:00
20. Colocar en cada molde > 2:27
21. Voltear los moldes - 2:48
22. Colocar tapas P 8:05
23. Colocar los quesos en la tina del salado —| 10:04
24. Espera = 20:.03
25. Retirar los quesos del salado 5 | 5:04
26. Preparar fundas para el empaquetado 3 12,59
27. Empaquetar 3 20:03
28. Sujetar la grapadora * 1134
29. Grapar P 2:38
30. Coger la etiqueta ? 717
31. Despegar la etigueta p 0:19
32. Etiquetado » 7:23
33. Levantar gavetas . 5:03
34. Colocar los quesos en las gavetas r 1:36
35. Bajar las gavetas — 2:24
36. Transportar gavetas 5:03
37. Almacenamiento 5:04

TOTAL 30 1 2 2 4.0759
Elaborado por: Talia Medina.
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Anexo 22. Diagrama de flujo de proceso- método propuesto: salchicha.

Elaborado por: Talia Medina.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION SE SALCHICHA
; Resumen

Ubicacion: N° de operarios: Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Analista: O Operacion
Avrea: Ficha N°: —_ Transporte
Fecha: Revisado: D) Demora

|:| Inspeccion
METODO: ACTUAL v Almacenamiento

Descripcion de actividades @) N SlrE)boIog|Ia:> SV Tiempo Promedio ( en minutos)
1. Recepcion de la materia prima I 10:22
2. Toma de muestra 8:08
3. Control de calidad T ] 5:03
4. Trasporte de Materia prima a la mesa de Troceado — 405
5. Preparar equipo de troceado | 6:54
6. Trocear T 1551
7. Preparar cuchillos * 5:00
8. Picar - 10:02
9. Transportar hacia la balanza —= 8:00
10. Pesar «— 12:03
11. Transportar hacia el molino —e 14:59
12. Moler *—] 18:04
13. Mezclar ® 749
14, Embutir o | 2153
15. transportar a la mesa —— 5:07
16. Atar L 14:44
17. Ahumar 20:35
18. Escaldar > | 1852
19. Enfriar B 20:52
20. Control de calidad | s~ 503
21. Preparar etiquetas - 143
22. Coger la etiqueta * 1:09
23. Despegar la etiqueta > 1:10
24, Etiquetado > 2:09
25. Levantar gavetas * 2:08
26. Colocar las salchichas en las gavetas * 8:04
27. Bajar las gavetas e | 4.07
28. Transportar gavetas | 6:58
29. Almacenamiento e 457
4:21:11




Anexo 23. Diagrama de recorrido- método actual: queso fresco.

50



Anexo 24. Diagrama de recorrido- método actual: queso mozzarella.
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Anexo 25. Diagrama de recorrido- método actual: salchicha.
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Anexo 26. Diagrama de recorrido- método propuesto: queso fresco.
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Anexo 27. Diagrama de recorrido - método propuesto: queso mozzarella.
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Anexo 28. Diagrama de recorrido- método propuesto: salchicha.
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Anexo 29. Sustento fotografico.

Fotografia 2. Reposo de la cuajada: queso fresco.
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"

Fotografia 4. Colocacion de mallas en los moldes: queso fresco.
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Fotografia 6. Presado: queso fresco.
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Fotografia 8. Reposo de la cuajada: queso mozzarella.
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Fotografia 10. Voltear moldes: queso mozzarella.
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TN

Fotografia 12. Producto terminado: queso mozzarella.
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Fotografia 14. Troceado de la Materia prima.
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Fotografia 16. Personal operativo, persona encargada de vetas y estudiante Tesista.
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Anexo 30. Programa de mejora.

CONTENIDO

1. OBJETIVO

2. ALCANCE

3. IDENTIFICACION

4. PROCEDIMIENTO
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1. OBJETIVO

Realizar un procedimiento adecuado en las lineas de produccion carnico y lacteos “El

Penipefio”.
2. ALCANCE

Los procesos considerados para el presente plan de mejora son los 3 procesos

productivos de la planta de procesamiento de productos carnicos y lacteos “El Penipefio”:
Proceso productivo queso fresco
Proceso productivo queso mozzarella
Proceso productivo salchicha.
3. IDENTIFICACION
Este plan de mejora se identifica con el codigo.
P.PPCLP.PO1P0O1
Planta de Procesamiento de Productos Cérnicos y Lé&cteos el Penipefio Plan01.

Procedimiento 01.
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4. PROCEDIMIENTO

4.1. Diagrama de procesos: queso fresco

INICIO

| Recepcion de la Materia Prima (5001ts) |

| Control de Calidad (16 de acides) |

9ml de Fenolftaleina
= !
| Pasteurizacion (72°C) |
20 _, ! H.O

| Coaqulacion (40°C) |—.
150 grameos de l
caleio+50ce de cuzjo

| Corte de la Cuaijada (2cm™2cm) |

!
[ Acitacien de la Cuaiada 20°c) |
!

| Reposo v Desuerado de la Cuajada |

.
| Salado de la Cuajada |—' Suero

:

Salmmera _..| Moldeo {30°C) |

!

| Prensado |

i

| Salado (10°C) |

'

| Empaquetado |

!

SalmueratHIQ _'_l Etiquetado I_. Eesiducs
!

| Almacenamiento (6°C) {93 Uds. de 700ar) |

Fuente: Elsharacion prapia.

Descripcion del proceso

4.1.1. Recepcion de la materia prima (500Its de leche)
4.1.2. Control de Calidad (16 de acides)

4.1.3. Pasteurizacion (72°C)

4.1.4. Coagulacion (40°C)

4.1.5. Corte de la cuajada (2cm* 2cm)

4.1.6. Agitacion de la cuajada (20°C)
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4.1.7. Reposo y desuerado de la cuajada

4.1.8. Salado de la cuajada

4.1.9. Moldeo (30°C)

4.1.10. Prensado

4.1.11. Salado

4.1.12. Empaquetado

4.1.13. Etiquetado

4.1.14. Almacenamiento (6°C)

4.2. Diagrama de procesos: queso mozzarella

INICIO

:

|  Receocion de Ia Materia Prima (5001ts) |

rul de fencltaleinz !
—|  Control de Calidad (22 de acides) |

|
| Coagulacin (35°C) |

!
| Corte de la Cuaiada |
!

| Balido de la Cuajada |

v

| Reposo v Desuerado de la Cuajada |
l —

Salmmera | Salado de la Cuajada |
— !

Moldeo (20°C) |
— v —
| Salado (10°C) |
H20 + Salmuera —p I — Residuos
| Empaguetado |

v

| Etiquetado |

:

| Aimacenamiento (6°C) (50 uds. /1200an |

HEDl

Fuente: Elabaracion propia.
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Descripcion del proceso

4.2.1. Recepcion de la materia prima (500Its de leche)
4.2.2. Control de Calidad (22 de acides)
4.2.3. Coagulacion (35°C)

4.2.4. Corte de la cuajada

4.2.5. Batido de la cuajada (20°C)

4.2.6. Reposo y desuerado de la cuajada
4.2.7. Salado de la cuajada

4.2.8. Moldeo (20°C)

4.2.9. Salado (10°C)

4.2.10. Empaquetado

4.2.11. Etiquetado

4.2.12. Almacenamiento (6°C)
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4.3. Diagrama de procesos: salchicha

INICIO

Recepcion de la Materia Prima 15,9 Kg

!

PH —

Control de Calidad

i

Graza hislo —1

Troceado (4 °C)

I—l» raziduos, H2O

Picado

!

Pesado

1

|
Hiervas, ajo, :ebaH‘I

Molido

1

0.2 sal refinada, —'*I

Mezclado

10,04 sal de cura,

!

0,08 trifosfito, I

Embutido

!

1,5facula de papa, I

Atado

0,6 harinas

!

0,01 acidosarbico I

Ahumado (70 a 80 "C)

:

0,02 etitorbato I

Escaldado (68°C)

0,01 colerante

!

Enfriado (20 °C)

1

Control de Calidad

i

Etiguetado

1

Envoltura _-I

Almacenado (7T°C)

Descripcion del proceso

4.3.1. Recepcion de la materia prima (15.9 Kg carnes frescas)

4.3.2. Control de Calidad

4.3.3. Troceado (4°C)
4.3.4. Picado

4.3.5. Pesado

4.3.6. Molido

4.3.7. Mezclado

4.3.8. Embutido
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4.3.9. Atado

4.3.10. Ahumado (70-80°C)
4.3.11. Escaldado (68°C)
4.3.12. Enfriado (20°C)
4.3.13. Control de calidad
4.3.14. Etiquetado

4.3.15. Almacenamiento (7°C)
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4.4. Diagrama de flujo de procesos: queso fresco

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION QUESO FRESCO

Resumen

Ubicacion: N° de operarios: Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Analista: Q Operacion
Area: Ficha N°: e Transporte
Fecha: Revisado: D Demora

D Inspeccion
METODO: ACTUAL V Almacenamiento

Descripcion de actividades Simbologia Tiempo Promedio ( en minutos)
o |1 0O — |7
1. Recepcion de la materia prima | 1+ 10:23
2. Toma de muestra 1:20
3. Control de calidad | 2:40
4. Trasporte de Materia prima a olla —» 4:19
5. Colocar Agua en la parte exterior de la olla ——] 2:00
6. Pasteurizacion — 7:33
7. Afadir Calcio | 2:00
8. Afiadir Cuajo o] 2:00
9. Cuagulacion e 6:02
10. Colocar Malla de corte 1 1:43
11. Realizar el corte de la cuajada * 5:00
12. Retirar la malla de corte 1:01
13. Colocar pala de agitacion 1:37
14. Agitar la cuajada 15:00
15. Reposo de la cuajada e 18:00
16. Abrir llave de la olla | 1:26
17. Desuerado ’ 12:00
18. Preparar Salmuera p 1:00
19. Afiadir Salmuera a la cuajada > 051
20. Colocar moldes en la mesa > 1:19
21. Colocar tablas de sujetar | 058
22. Transportar cuajada a los moldes —— 8:06
23. Colocar cuajada en cada molde P 10:00
24. Voltear los moldes L 2:59
25. Colocar malllas > 3:59
26. Colocar tapas > 1:58
27. Ubicar los moldes en las tablas de la prensa > 459
28. Transportar cada tabla a la prensa > 3:05
29. Aujstar la prensa 1:00
30. Espera — 19:35
31. Aflojar la prensa P | 159
32. Retirar los moldes de la prensa p 7:00
33. Desmallar p 459
34. Colocar los quesos en la tina del salado 3:59
35. Espera o 18:51
36. Retirar los quesos del salado 1 459
37. Preparar fundas para el empaquetado < 054
38. Empaquetar * 7:59
39. Sujetar la grapadora > 0:19
40. Grapar > 2:49
41. Coger la etiqueta > 0:15
42. Despegar la etiqueta > 1:58
43. Etiquetado , 459
44. Levantar gavetas > 059
45. Colocar los quesos en las gavetas 3 121
46. Bajar las gavetas e | 1:48
47. Transportar gavetas | 3:59
48. Almacenamiento . 459
TOTAL 37 1 5 3 2 3:38:37

Descripcion del proceso

4.4.1. Recepcion de la materia prima 10:23

4.4.2. Toma de muestra 1:20
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4.4.3. Control de calidad 2:40

4.4.4. Transporte de la materia prima a la olla 4:19
4.4.5. Colocar agua en la parte exterior de la olla 2:00
4.4.6. Pasteurizacion 7:33

4.4.7. Afnadir calcio 2:00

4.4.8. Afadir cuajo 2:00

4.4.9. Coagulacion 6:02

4.4.10. Colocar malla de corte 1:43

4.4.11. Realizar el corte de la cuajada 5:00

4.4.12. Retirar la malla de corte1:01

4.4.13. Colocar pala de agitacion 1:37

4.4.14. Agitar la cuajada 15:00

4.4.15. Reposo de la cuajada 18:00

4.4.16. Abrir llave de la olla 1:26

4.4.17. Desuerado 12:00

4.4.18. Preparar Salmuera 1:00

4.4.19. Afiadir Salmuera a la cuajada 0:51

4.4.20. Colocar moldes en la mesa 1:19

4.4.21. Colocar tablas de sujetar 0:58

4.4.22. Transportar cuajada a los moldes 8:06
4.4.23. Colocar cuajada en cada molde 10:00
4.4.24. Voltear los moldes 2:59

4.4.25. Colocar mallas 3:59

4.4.26. Colocar tapas 1:58

4.4.27. Ubicar los moldes en las tablas de la prensa 4:59
4.4.28. Transportar cada tabla a la prensa 3:05

4.4.29. Ajustar la prensa 1:00
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4.4.30. Espera 19:35

4.4.31. Aflojar la prensa 1:59

4.4.32. Retirar los moldes de la prensa 7:00
4.4.33. Desmallar 4:59

4.4.34. Colocar los quesos en la tina del salado 3:59
4.4.35. Espera 18:51

4.4.36. Retirar los quesos del salado 4:59

4.4.37. Preparar fundas para el empaquetado 0:54
4.4.38. Empaquetar 7:59

4.4.39. Sujetar la grapadora 0:19

4.4.40. Grapar 2:49

4.4.41. Coger la etiqueta 0:15

4.4.42. Despegar la etiqueta 1:58

4.4.43. Etiquetado 4:59

4.4.44. Levantar gavetas 0:59

4.4.45. Colocar los quesos en las gavetas 1:21
4.4.46. Bajar las gavetas 1:48

4.4.47. Transportar gavetas 3:59

4.4.48. Almacenamiento 4:59

73



4.5. Diagrama de flujo de proceso: queso mozzarella

- —
’ Penipe DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION QUESO MOZZARELA
~rre o e - Evw—
Ubicacion: Penipe N° de operarios: 4 Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Produccién Analista: Talia Medina O Operacion
Area:Produccion Ficha NO: — Transporte
Fecha: Revisado D) Demora
D Inspeccion
METODO: ACTUAL v Almacenamiento
Descripcion de actividades @) ] S'%OIOQH::} Tiempo Promedio ( en minutos)

1. Recepcion de la materia prima I 10:19
2. Toma de muestra 1.02
3. Control de calidad T 2:03
4. Trasporte de Materia prima a olla — 3:59
5. Afiadir Calcio | 17:46
6. Afiadir Cuajo » 16:14
7. Cuagulacion * 11.08
8. Colocar Malla de corte » 1324
9. Realizar el corte de la cuajada p 7:38
10. Retirar la malla de corte * 329
11. Colocar pala de agitacion * 2:02
12. Agitar la cuajada —| 20:54
13. Reposo de la cuajada = 15337
14. Abrir llave de la olla | 15:33
15. Desuerado * 1801
16. Preparar Salmuera * 21:40
17. Afiadir Salmuera a la cuajada * 453
18. Colocar moldes en la mesa * 1921
19. Formado del queso > 1:20:00
20. Colocar _en cada molde * 227
21. Voltear los moldes . 2:48
22. Colocar tapas P 8.05
23. Colocar los quesos en la tina del salado -—| 10:04
24. Espera . 20:03
25. Retirar los quesos del salado v | 5:04
26. Preparar fundas para el empaquetado 3 12:59
27. Empaquetar 3 20:03
28. Sujetar la grapadora L) 11:34
29. Grapar P 2:38
30. Coger la etiqueta T 717
31. Despegar la etiqueta p 0:19
32. Etiguetado p 7:23
33. Levantar gavetas > 5:03
34. Colocar los quesos en las gavetas r 1:36
35. Bajar las gavetas — 224
36. Transportar gavetas 5:03
37. Almacenamiento 5:04

TOTAL 30 1 2 2 4:07:59

Descripcion del proceso

4.5.1. Recepcion de la materia prima 10:19

4.5.2. Toma de muestra 1:02

4.5.3. Control de calidad 2:03

4.5.4. Trasporte de Materia prima a olla 3:59

4.5.5. Afadir Calcio 17:46
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4.5.6. Anadir Cuajo 16:14

4.5.7. Coagulacion 11:08

4.5.8. Colocar Malla de corte 13:24

4.5.9. Realizar el corte de la cuajada 7:38

4.5.10.
45.11.
4.5.12.
4.5.13.
4.5.14.
4.5.15.
4.5.16.
45.17.
4.5.18.
4.5.19.
4.5.20.
45.21.
4.5.22.
4.5.23.
4.5.24.
4.5.25.
4.5.26.
4.5.27.
4.5.28.
4.5.29.
4.5.30.
4.5.31.

4.5.32.

Retirar la malla de corte 3:29
Colocar pala de agitacion 2:02
Agitar la cuajada 20:54

Reposo de la cuajada 15:37

Abrir Ilave de la olla 15:33
Desuerado 18:01

Preparar Salmuera 21:40

Afadir Salmuera a la cuajada 4:53
Colocar moldes en la mesa 19:21
Formado del queso 1:20:00
Colocar en cada molde 2:27
Voltear los moldes 2:48

Colocar tapas 8:05

Colocar los quesos en la tina del salado 10:04
Espera 20:03

Retirar los quesos del salado 5:04
Preparar fundas para el empaquetado 12:59
Empaquetar 20:03

Sujetar la grapadora 11:34

Grapar 2:38

Coger la etiqueta 7:17

Despegar la etiqueta 0:19

Etiquetado 7:23
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4.5.33. Levantar gavetas 5:03

4.5.34. Colocar los quesos en las gavetas 1:36
4.5.35. Bajar las gavetas 2:24

4.5.36. Transportar gavetas 5:03

4.5.37. Almacenamiento 5:04
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4.6. Diagrama de flujo de proceso: salchicha

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ELABORACION SE SALCHICHA

Descripcion del proceso

4.6.1.

4.6.2. Toma de muestra 8:08

4.6.3. Control de calidad 5:03

4.6.4.

4.6.5.

4.6.6. Trocear 15:51

4.6.7. Preparar cuchillos 5:00

4.6.8. Picar 10:02

Recepcidén de la materia prima 10:22

Preparar equipo de troceado 6:54
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Resumen

Ubicacion: N° de operarios: Simbologia Detalle Actual Propuesto
Actividad: Analista: O Operacion
Avrea: Ficha N°: — Transporte
Fecha: Revisado: D Demora

|:| Inspeccion
METODO: ACTUAL v Almacenamiento

Descripcion de actividades @) n S'%bomg';:} V4 Tiempo Promedio ( en minutos)
1. Recepcion de la materia prima I 10:22
2. Toma de muestra 8:08
3. Control de calidad e 503
4. Trasporte de Materia prima a la mesa de Troceado —» 405
5. Preparar equipo de troceado | 6:54
6. Trocear T 1551
7. Preparar cuchillos * 5:00
8. Picar .« 10:02
9. Transportar hacia la balanza —= 8:00
10. Pesar o 12:03
11. Transportar hacia el molino —e 14:59
12. Moler *— 18:04
13. Mezclar L] 7:49
14. Embutir o | 2153
15. transportar a la mesa —— 507
16. Atar L 1444
17. Ahumar 20:35
18. Escaldar > | 1852
19. Enfriar B 20:52
20. Control de calidad =4 503
21. Preparar etiquetas s 143
22. Coger la etiqueta * 1:09
23. Despegar la etiqueta > 1:10
24. Etiquetado > 2:09
25. Levantar gavetas * 2:08
26. Colocar las salchichas en las gavetas * 8:04
27. Bajar las gavetas e | 407
28. Transportar gavetas [ 6:58
29. Almacenamiento e 457
4:21:11

Trasporte de materia prima a la mesa de troceado 4:05




4.6.9. Transportar hacia la balanza 8:00

4.6.10.
4.6.11.
4.6.12.
4.6.13.
4.6.14.
4.6.15.
4.6.16.

4.6.17.

Pesar 12:03

Transportar hacia el molino 14:59
Moler 18:04

Mezclar 7:49

Embutir 21:53

Transportar a la mesa 5:07

Atar 14:44

Ahumar 20:35

4.6.18.Escaldar 18:52

4.6.19.
4.6.20.
4.6.21.
4.6.22.
4.6.23.
4.6.24.
4.6.25.
4.6.26.
4.6.27.
4.6.28.

4.6.29.

Enfriar 20:52

Control de calidad 5:03

Preparar etiquetas 1:43

Coger la etiqueta 1:09

Despegar la etiqueta 1:10

Etiquetado 2:09

Levantar gavetas 2:08

Colocar las salchichas en las gavetas 8:04
Bajar las gavetas 4:07

Transportar gavetas 6:58

Almacenamiento 4:57
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4.7. Diagrama de recorrido: queso fresco

DIAGRAMA DE RE CORRIDO ACT UAL: QUE SO FRESCO
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Descripcion del proceso

4.7.1. Seqguir la secuencia mostrada en el plano.
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4.8. Diagrama de recorrido: queso mozzarella
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Descripcion del proceso

4.8.1. Seguir la secuencia mostrada en el plano.
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@ DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL: QUESOMOZZARELLA
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4.9. Diagrama de recorrido: salchicha

Descripcion del proceso

4.9.1. Sequir la secuencia mostrada en el plano.
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