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RESUMEN EJECUTIVO

La estandarizacion del proceso productivo implica crear procedimientos
uniformes y consistentes para mejorar la calidad y conformidad con las regulaciones. El
objetivo del estudio es realizar un analisis de las operaciones actuales que permitan
identificar oportunidades de mejora para el proceso de elaboracidén de queso fresco de
5009 y desarrollar un manual de procedimientos donde estas se registren. El proceso
productivo se analizd desde la recepcién de la materia prima hasta el empaque y
etiquetado, mediante la observacion directa se recopild la informacién del proceso
productivo en diagramas de flujo, estudios de tiempos y diagramas analiticos para
identificar las operaciones, transportes, inspecciones, almacenamientos y esperas
asociados con cada elemento del proceso. Los hallazgos mostraron que existen 10
subprocesos y el tiempo de ciclo por lote (150) es de 543,35 minutos. Se identific6 como
cuello de botella la actividad de pasteurizacion con una duracion de 71,92 minutos. Se
encontré que las principales causas de devolucion del producto son el exceso de suero,
textura irregular y variaciones en el peso, en respuesta a estas necesidades se realiza la
propuesta de las mejoras. Se desarroll6 un Manual de Procedimientos conforme a
regulaciones y normativas vigentes. Este manual estandariza el proceso, estableciendo
parametros precisos para cada actividad, como temperaturas y proporciones de aditivos.
Se implementaron actividades de control de calidad, incluyendo pesaje e inspeccion
visual del producto terminado. Se eliminaron esperas innecesarias y se propone la
introduccion un método mecanico en el proceso de prensado. Se demuestra la posibilidad
de lograr una reduccion del 4% en el tiempo de ciclo del proceso, equivalente a 23,07
minutos. Ademas, se anticipa una mejora en la calidad del producto, con una reduccién en
la variabilidad del peso que conducird a la optimizacion de recursos y reduccion de
desperdicios. La propuesta requerira una inversion de $ 2293,07 dolares.

DESCRIPTORES: estandarizacion, optimizacion, procedimiento
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ABSTRACT

Standardisation of the production process involves creating uniform and
consistent procedures to improve quality and compliance with regulations. The study's
objective is to analyze current operations to identify opportunities for improvement in the
5009 fresh cheese production process and to develop a procedures manual where these
are recorded. The production process was analyzed from receiving raw materials to
packaging and labeling. Through direct observation, information on the production
process was compiled in flow charts, time studies, and analytical diagrams to identify
each process element's operations, transports, inspections, storage, and waiting times. The
findings showed ten sub-processes, and the cycle time per batch (150) is 543.35 minutes.
The pasteurization activity was identified as a bottleneck for 71.92 minutes. It was found
that the leading causes of product returns are excess whey, irregular texture, and
variations in weight, and in response to these needs, improvements were proposed.
Current regulations and standards developed a Procedures Manual. This manual
standardizes the process, establishing precise parameters for each activity, such as
temperatures and proportions of additives. Quality control activities were implemented,
including weighing and visual inspection of the finished product. Unnecessary waiting
times were eliminated, and the introduction of a mechanical method in the pressing
process was proposed. The possibility of achieving a 4% reduction in process cycle time,
equivalent to 23.07 minutes, is demonstrated. In addition, an improvement in product
quality is anticipated, with a decrease in weight variability leading to the optimization of
resources and waste reduction. The proposal will require an investment of USD 2293.07.

KEYWORDS: Standardisation, Optimisation, Procedure
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CAPITULO |
INTRODUCCION
En los mercados internacionales y locales el queso es un producto lacteo muy popular,
por lo que es producido y consumido en una gran variedad de paises y culturas. La produccion de
queso esta influenciada por una serie de factores globales, regionales y locales. En relacion con
este aspecto, se observa un aumento en la demanda de leche y productos lacteos en las naciones
industrializadas debido al crecimiento de los ingresos, el incremento demogréafico, la
urbanizacion y los cambios en los habitos alimentarios. En la siguiente figura se muestra que el

queso tiene una participacion importante en los productos lacteos elaborados a partir de la leche.

Figura 1

Uso de la leche en la elaboracién de diversos productos lacteos

23.1%

'3.7%

Nota. Se muestran las proporciones en que la leche se emplea para la elaboracién de diversos
derivados. Adaptada de la (FAO) tomado de (Consejo Nutricional, 2018)

Durante la pandemia del COVID-19 varios sectores productivos resultaron afectados,
especialmente el sector agroindustrial debido a las restricciones de movilidad y el caracter
perecedero de sus productos. No obstante, de acuerdo con la Organizacion para la Cooperacion y
Desarrollo Econémico (OECD, 2020) el sector de los lacteos ha probado ser considerablemente

resiliente dado que, a pesar de ser vulnerables a las interrupciones en la cadena de suministro que

1



se manifestaron como escasez de contenedores para embarques y la eliminacion de excedentes

de producto, el sector en general no sufridé impactos tan significativos como otros.

Figura 2

Produccion anual de queso a nivel mundial de 2015 a 2023

22,05 22,17 22,35

21,52

20

Produccidn en millones de toneladas métricas

2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023

Nota. Se muestra la produccién anual de queso en millones de toneladas métricas adaptado de
Statista, por (Orus, 2023)

Los datos muestran un crecimiento constante en la produccion mundial de queso desde el
2015 hasta el 2022. En el ultimo afio, se produjeron alrededor de 22 millones de toneladas de
queso, lo que representdé un aumento marginal con respecto al 2021, indicando una demanda
sostenida de este producto en el mercado global. Las proyecciones para 2023 sugieren un
crecimiento continuo, estimando una produccion de aproximadamente 22,4 millones de
toneladas de queso. Esto indica un aumento en el consumo de queso a nivel mundial o una mayor
inversion en la industria lactea para satisfacer la demanda. En cualquier caso, estos datos reflejan
la importancia continua de los productos lacteos, como el queso, en la dieta global y en la

economia. (Orus, 2023).



La produccion y consumo de queso en Latinoamérica varia de forma significativa de un
pais a otro, pero generalmente el queso es un alimento muy importante en la region. Brasil es el
mayor productor de queso de la region con una produccion anual de 790.000 toneladas en 2021
(Indexmundi, 2023), seguido por México con una produccion anual de 448.000 toneladas en el
mismo periodo mostrando un crecimiento del 62% durante la ultima década (Statista, 2023), y
Argentina con una produccion de 445.000 toneladas aproximadamente (INTA, 2022), mientras

que Uruguay, Argentina y Chile poseen los mayores consumos per capita de queso.

Desde la perspectiva de la industria lactea en América Latina, la region generalmente ha
sido un importador neto de productos lacteos, aunque se destacan algunos paises como
Argentina, Uruguay, Nicaragua y Costa Rica, que han logrado mantener una posicion de
exportadores netos. Ademas, hay paises como Perl y Chile que presentan un balance entre

exportacion e importacion de volimenes significativos de productos lacteos (FEPALE, 2019).

Figura 3

Evolucion del balance de comercio exterior de productos lacteos

12000

10000

8000

¥ Exportaciones
6000

¥ Importaciones
4000

2000
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000 2009 2000 2011 2012 2013 2004 2015 2016 2017 2018 2019

Nota. Adaptado de Exportaciones e importaciones de productos lacteos de América Latina, 2000-
2019, por (FEPALE, 2019)



En Ecuador la produccion de queso alcanzo las 97.240 toneladas, esta se realiza en
numerosas micro, pequefias y medianas empresas familiares, no obstante, algunas empresas
grandes han logrado posicionarse en el mercado nacional e internacional (Atlas, 2020). El
consumo de queso per capita en el pais se duplicé en los ultimos ocho afios y su promedio de

ventas diarias alcanzé los USD 870.000 (Heifer, 2021).

La elaboracion productos alimenticios como son los derivados lacteos requieren que las
empresas cumplan con ciertas regulaciones y normativas de seguridad alimentaria, cuidando la
inocuidad y aptitud para el uso del producto. Para entregar un producto de calidad de manera
consistente es necesario contar con un procedimiento estandar probado que permita cumplir con
las expectativas del cliente. Cabe sefialar que la estandarizacion de procesos puede variar en
diferentes industrias y sectores en todo el mundo, y la disponibilidad y adopcion de estandares

especificos pueden variar segun el pais.

A nivel mundial, existen varias organizaciones e instituciones que promueven la

estandarizacion de procesos en diferentes industrias.

La Organizacion Internacional de Estandarizacion (ISO): Desarrolla y publica estandares
internacionalmente reconocidos en una amplia gama de areas, como calidad, medio ambiente,
tecnologia de la informacion, seguridad, entre otras. Estos estandares proporcionan directrices y

mejores practicas para ayudar a las organizaciones a mejorar sus procesos y operaciones.

Organizacion Mundial de la Salud (OMS): Establece directrices y recomendaciones en
materia de seguridad alimentaria y calidad de los productos lacteos. Estas directrices
proporcionan orientacion sobre la produccidn, el procesamiento y el manejo de los productos

lacteos para garantizar su inocuidad y calidad.



Codex Alimentarius: Es una comision conjunta de la Organizacion de las Naciones
Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud
(OMS). EI Codex desarrolla estandares internacionales de alimentos, incluidos los productos

lacteos, que son ampliamente reconocidos y utilizados en todo el mundo.

En Ecuador, el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN) es el organismo
encargado de promover y coordinar la estandarizacion en el pais. EI INEN desarrolla normas
técnicas ecuatorianas para diferentes sectores, incluido el procesamiento de productos
alimenticios, donde se encuentran los derivados lacteos. Estas normas establecen los requisitos
especificos que deben cumplir los productos lacteos en términos de calidad, inocuidad,

etiquetado, procesamiento y otros aspectos relevantes.

Productos LA&cteos Peters busca de manera constante garantizar la calidad vy
caracteristicas de sus productos. La estandarizacion del proceso productivo nace de la necesidad
de dificulta medir el desempefio y rendimiento del proceso y los recursos empleados para su
ejecucion. Debido a la ausencia de registros y control que existe actualmente, la identificacion y
reduccion de ineficiencias, costos de produccion, asi como la determinacion de oportunidades de
mejora dentro del proceso se ha dificultado. El presente trabajo pretende estandarizar el proceso
de produccion de queso fresco para establecer los parametros y directrices que se deben seguir
para que el producto terminado cumpla con las regulaciones, requisitos y normativas legales
pertinentes y, ademas, proporcionar una base a partir de la cual sea posible medir y evaluar el

desempefio del proceso.



ANTECEDENTES

El queso es uno de los productos lacteos mas importantes en Ecuador tanto para el
consumo interno como para la exportacion, por lo que se ha trabajado en la estandarizacién de su
proceso productivo para mejorar la calidad del producto y garantizar su seguridad alimentaria.
En Ecuador, se han establecido regulaciones para la produccion de queso como acuerdos
interinstitucionales y normas técnicas sanitarias emitidas por determinados organismos del
gobierno que otorgan permisos de funcionamiento a los establecimientos que cumplan con los
requisitos, asegurando a los consumidores el acceso a productos alimenticios saludables y

nutritivos.

Actualmente, en PRODUCTOS LACTEOS PETERS, las operaciones que se desarrollan
como parte del proceso de produccion de queso no se encuentran controlados, ni documentados y
no se dispone de registros lo que dificulta mantener un seguimiento preciso de las etapas del
proceso productivo. Esto ha implicado variaciones en las técnicas utilizadas, los ingredientes
empleados y las condiciones de produccion. Como resultado, la calidad del queso fresco puede
ser inconsistente, lo que afecta la satisfaccion del cliente y la reputacion de la empresa. Sin
registros detallados, se vuelve complicado rastrear el origen de los problemas de calidad o los

defectos en el producto final.

La ausencia de registros hace que el conocimiento y la experiencia acumulados sean
efimeros y dependientes de las personas que los poseen. Si no se documentan los procesos y las
mejores practicas, la empresa puede perder valiosos conocimientos cuando los empleados se
retiren o cambien de puesto. Esto puede resultar en una falta de continuidad y dificultades para

mantener la calidad y la eficiencia a largo plazo.



Al no contar con pautas claras, los empleados realizan las tareas de manera inconsistente

o ineficiente, lo que afecta el rendimiento general del negocio.

Sin un proceso productivo estandarizado, es posible que se produzcan desperdicios de
materia prima e insumos. Lo que puede convertirse en una pérdida econdmica significativa para
la microempresa. La falta de estandarizacion dificulta el cumplimiento de los estandares de
calidad requeridos por los clientes y las regulaciones establecidas por los entes gubernamentales.
Esto afecta la reputacion de la microempresa y limita sus oportunidades de crecimiento y

expansion en el mercado.

La propuesta de estandarizacion del proceso productivo de queso fresco surge para
abordar estos problemas y desafios. Al establecer pautas claras, procedimientos documentados y
controles de calidad adecuados, se busca garantizar la consistencia en la produccion, reducir el
desperdicio de recursos y cumplir con los estandares de calidad requeridos. Esto permitird a la
microempresa lograr una produccién mas estable, mejorar su competitividad y fortalecer su

posicion en el mercado de queso fresco en Ecuador.

En otras organizaciones se ha llevado a cabo la estandarizacion de sus procesos y se han

reportado los resultados obtenidos posterior a su implementacion:

En la planta EL GRANJERITO se dedican a la produccion de quesos frescos. Han
llevado a cabo un estudio para estandarizar el proceso y han identificado que la operacién de
salado no agrega valor. Para abordar esto, han propuesto una estandarizacion que incluye
controlar y registrar el tiempo de salado, lo que ha permitido reducir la variabilidad en los
procesos. Ademas, han implementado pruebas fisicoquimicas y microbiolégicas para garantizar

un control adecuado de la materia primay el producto final (Bedoya, 2017)



En la empresa PRODUCTOS LILIAMM S.A. dedicada a la elaboracion de gelatina y
gomitas se realizé un estudio de la situacion actual del proceso, donde se determind que sus
principales desafios eran el desperdicio de recursos y retrasos en la entrega. Mediante un analisis
empleando herramientas de gestion se identific6 como causas principales la subutilizacion de
maquinaria, desorden en el almacenamiento de la materia prima y desconocimiento de los
posibles defectos en el producto terminado. Como solucion se disefia una propuesta de
estandarizacion del proceso, diagramando los procesos de cada producto, estandarizando los
tiempos de ciclo y definiendo la capacidad de trabajo de la maquinaria. Para llevarlo a cabo se
crearon documentos de registro y control de los parametros de operacion del proceso, generando
indicadores para medir los indices de productividad y desperdicio generados durante el proceso

(Tierra & Perez, 2019).

Al considerar las condiciones actuales en que la empresa PRODUCTOS LACTEOS
PETERS se encuentra realizando sus actividades productivas y contrastarlas con las de otras
compafiias donde se han realizado estudios de estandarizacidn de sus procesos, se evidencia la
necesidad que tiene la organizacion de aplicar estas medidas de control, es decir, normas claras y
precisas que sirvan como guia de navegacion para la ejecucion uniforme y correcta de las
operaciones, lo que posibilitara a la empresa garantizar y mantener el nivel de calidad de sus
productos, reducir la variabilidad de sus procesos y asegurar a sus clientes uniformidad y

consistencia del producto terminado.



JUSTIFICACION

El orden, control y monitoreo en los procesos productivos son esenciales para medir su
desempefio, a través de indicadores de desempefio sera posible identificar oportunidades de
mejora y evaluar el impacto de las medidas aplicadas. En el proceso de elaboracion de queso
fresco, la estandarizacién es importante porque permite garantizar la calidad del producto,
cuando un proceso no se encuentra estandarizado pueden existir variaciones en la textura, sabor,

aroma y aspecto del queso, lo que afectaria su aceptacion en el mercado.

Ademas, al contar con un proceso estandarizado se facilita la identificacion y eliminacion
de ineficiencias y cuellos de botella en el proceso productivo, impactando directamente en la
reduccidén de costos de operacion y aumento de la productividad. En un proceso estandarizado se
pueden identificar y controlar los riesgos de contaminacion y otras amenazas para la seguridad
alimentaria asegurando que el producto sea seguro para el consumo humano, también ayuda a

cumplir con los requisitos regulatorios y las normas de calidad para productos alimenticios.

En la planta de produccién de Productos Lacteos Peters se tiene acceso a toda la
informacion necesaria para realizar el levantamiento de la situacion actual de la empresa y con
base a la informacion obtenida proponer soluciones técnicas que respondan a las necesidades y
recursos disponibles de la empresa. La estandarizacion del proceso es factible debido a una
menor complejidad del proceso de produccion de queso fresco en comparacion con otros tipos de
quesos, requiere una menor inversion de recursos en maquinaria y equipo, pues es posible
estandarizar el proceso empleando herramientas sencillas como termometros, utensilios de

medicion y registros escritos que permitan llevar un mejor control del proceso.

La estandarizacion del proceso tiene el potencial de beneficiar a las todas las partes

interesadas, los duefios obtendran una mayor rentabilidad al reducir costos y aumentar la
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productividad, los trabajadores tendran una comprension mas integral de sus responsabilidades y
de cdémo llevarlas a cabo correctamente reduciendo los errores humanos y aumentando la
seguridad en el ambiente de trabajo, asimismo los clientes tendran acceso a un producto de
calidad y seguro para su consumo de manera constante. Al cumplir con las regulaciones y
requisitos de funcionamiento solicitados por los organismos de control se evitara incurrir en
multas y sanciones, en resumen, la estandarizacion del proceso contribuira a la competitividad y

sostenibilidad de la empresa en el mercado.

OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL
e Desarrollar un manual de procedimientos empleando herramientas de ingenieria
industrial para estandarizar el proceso de produccion de queso fresco de la
empresa Productos Lacteos Peters ubicada en el canton de Cayambe, provincia de

Pichincha, Ecuador.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analizar la secuencia de las operaciones mediante diagramas de flujo para
identificar el estado actual del proceso productivo.

e ldentificar las operaciones, transportes, inspecciones, almacenajes y demoras que
ocurren con cada elemento de las actividades mediante Cursogramas analiticos de
procesos para reconocer oportunidades de mejora.

e Desarrollar un manual de procedimientos donde se establezca una secuencia
I6gica para las operaciones identificadas, estableciendo parametros adecuados de
operacion y aplicando la normativa vigente para estandarizar el proceso de

elaboracion de queso fresco.
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CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

En este capitulo se proporcionara una descripcion detallada de la empresa en cuestion,
incluyendo su estructura organizativa, los productos que vende, sus principales competidores, asi
como su proceso de produccidn, entre otros aspectos relevantes. A continuacion, se llevara a
cabo un andlisis de los datos recopilados, lo cual permitira demostrar la problematica actual que
enfrenta la empresa, las areas que se ven afectadas principalmente y las causas fundamentales
que la originan. Por altimo, se identificaran las herramientas necesarias para abordar y resolver

dicho problema de manera efectiva.

2.1. Empresa
Productos Lacteos Peters es una empresa familiar con mas de 20 afios de experiencia en
la elaboracion de productos lacteos ubicada en la provincia de Pichincha, canton Cayambe,
parroquia Ascazubi. El area total de la fabrica es de 200 m? que se usan para la elaboracion de
productos lacteos como queso fresco en distintas presentaciones, yogurt y quesos de hoja.
Misién
Elaborar y ofrecer productos lacteos de alta calidad, cumpliendo con los
estandares de inocuidad y satisfaciendo las necesidades y expectativas de nuestros
clientes. Brindando productos frescos, nutritivos y deliciosos que contribuyan al
bienestar y la salud de nuestros consumidores.
Vision
Buscamos ser una empresa innovadora, que se adapte a las demandas cambiantes
del mercado y que aproveche las nuevas tecnologias para mejorar continuamente

nuestros productos y procesos.
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Organigrama de la empresa

Figura 4

Organigrama de Productos Lacteos Peters

Productos Lacteos Peters

Area Gerencial Area Operativa Area de Soporte Proveedores
Econ. Edgar Caza Sr. Arturo Taquez Dra. Cintya Caza
Gerente Propietario Operador 1 Segur\dad.y Salud
Ocupacional
Ing. Eduardo Caza Sr. Joselo Suarez Dra. Geovanna Caza
Administrador Operador 2 Bioquimica

Nota. Elaborado a partir de la organizacion actual de la empresa
Productos de la empresa
Los principales productos que comercializa la empresa se muestran a

continuacion en la Tabla 1

Tabla 1

Lista de productos - Productos Lacteos Peters

N° Producto Presentacion Precio Unitario
1 QuesoFresco 600g $2.30
2 Queso Fresco  500g $1.60
3  Queso Fresco 270g $0.75
4 Queso Fresco  125g $0.45
5 Queso de Hoja 75g $0.70
6  Yogurt natural 3785 ml $4.00
7 Yogurt natural 2000 ml $2.50
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N° Producto Presentacion Precio Unitario
8  Yogurt natural 1000 ml $1,30
9  Yogurt natural 500 ml $0,90

Nota. Se muestran los principales productos ofertados por la empresa. Elaboracién propia
Los datos acerca de los principales competidores se obtuvieron mediante una entrevista al

gerente general de la empresa.

Principales Competidores
= Inprolac S.A
» Productos lacteos San Luis

= | 4cteos la Fortuna

= Bonanza
= Superior
= Toyito

= LaQuinta

2.2. Procesos
2.2.1. Mapa de Procesos

En esta seccion se presenta el diagrama de procesos de Productos Lacteos Peters., el cual
consta de tres componentes fundamentales: los procesos estratégicos, el proceso operativo 0
clave, y los procesos de apoyo. El proceso estratégico se enfoca en establecer alianzas

estratégicas con empresas clientes y proveedores.

En el proceso clave se han identificado varios subprocesos de la empresa, incluyendo la
recepcion de la leche, la cual entra a una etapa de acopio, en donde se enfria para detener el

crecimiento bacteriano; la pasteurizacion, en la que se eliminan las bacterias presentes en la
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leche; el enfriamiento consiste en reducir la temperatura de la leche para prepararla para el
siguiente paso del proceso; continta con el cuajado de la leche, la cual luego es cortada y agitada
para favorecer la separacion del suero de la cuajada; el desuerado consiste en retirar el suero con
la ayuda de recipientes; en el moldeado se le da forma al cuajo y se elimina el suero presente en
él, los moldes se colocan en bandejas para transportarlos y prensarlos antes de sumergirlos en los
tanques con salmuera para el proceso de salado; la etapa de refrigeracion se encarga de mantener
el producto en condiciones 6ptimas, mientras que el empaquetado implica el acto de colocar el

producto en bolsas con el fin de preservarlo adecuadamente.

Como respaldo a los dos procesos mencionados anteriormente, la empresa cuenta con tres

procesos de apoyo: gestion de talento humano, distribucién y compras.

Figura 5
Mapa de Procesos de la empresa Productos Lacteos Peters

MAPA DE PROCESOS PRODUCTOS LACTEOS PERTERS

PROCESOS ESTRATEGICOS

PLANEACION Y GESTION GESTION FINANCIERA GESTION ADMINISTRATIVA

PROCESOS OPERATIVOS

Recepcién de M.P ===  Pasteurizacion ===  Enfriamiento e} Cuajado
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PROCESOS DE SOPORTE

DISTRIBUCION GESTION DE TALENTO HUMANO
COMPRAS

MEJORAMIENTO CONTINUO

Nota. Elaborado a partir de la organizacion actual de la empresa
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2.2.2. Alcance de la Investigacion

El objetivo principal de esta investigacion se centra en analizar y mejorar el proceso clave
de produccion de la empresa. Este proceso es de vital importancia ya que es la piedra angular de
las operaciones y tiene un impacto directo en la calidad de los productos y la eficiencia general
de la empresa. Al examinar detenidamente el proceso de produccion, se busca identificar areas de

mejora y desarrollar estrategias para optimizar su rendimiento.

Figura 6

Proceso Clave de la empresa (Produccion de queso fresco)

PROCESO OPERATIVO

Recepcién de M.P mmm  Pasteurizacion ==  Enfriamiento - Cuajado

Moldeado - Salado - Enfriamiento - Empague

REQUERIMIENTOS DE LOS CLIENTES
-—
CLIENTES SATISFECHOS

i

Nota. Elaborado a partir del diagrama de flujo del proceso de elaboracién de queso fresco

Los datos mostrados en la Figura 7 muestran que la empresa tiene una estrategia de
produccién muy enfocada en el queso fresco. Este producto parece ser el motor principal de sus
operaciones y su principal fuente de ingresos. La empresa ha asignado la mayor parte de su
materia prima (86%) y recursos a la elaboracion de queso fresco, lo que sugiere que confian en la

demanda y la rentabilidad de este producto en el mercado.
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El hecho de que también produzcan yogurt y queso de hoja muestra cierta diversificacion
en su cartera de productos, lo que puede ser estratégico para atender a diferentes segmentos de

clientes o aprovechar oportunidades en el mercado de productos lacteos.

Figura7

Gréfica de pastel de la distribucién de utilizacion de la leche por productos

Distribucion de utilizacion de leche por productos

= YOGURT Y QUESO DE HOJA
= QUESO FRESCO

Nota. Los datos empleados se obtuvieron del reporte de recoleccion del | semestre del 2023
proporcionados por la empresa. Los registros se realizan de manera diaria durante el proceso de
recepcion de materia prima y el almacenamiento del producto terminado.

El producto principalmente comercializado por la empresa es el queso fresco en la
presentacion de 500g en cuya elaboracion actualmente se emplean aproximadamente 3 litros de
leche por cada unidad producida. Se producen en promedio cerca de 5000 quesos en esta

presentacion como se muestra en la Tabla 2.
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Tabla 2

Proporcion de litros de leche empleados en la produccién de queso fresco

Litros de leche para queso fresco de 5009 (I) Semestre 2023 73 408
Unidades de quesos de 500 g producidos en el (1) Semestre 25 140
2023

Litros de leche / queso 500 g 2,92

Nota. Elaboracion propia
En el primer semestre del 2023 la empresa ha generado una produccion de queso fresco
que alcanza un total de 15 025 kilos, como se representa en la Figura 8 donde se observa que

maés del 80% de la produccion se concentra en el queso fresco en su presentacion de 500g.

Figura 8

Distribucion de la produccién de queso fresco por presentacion

Produccion de queso fresco en Kg por presentacion

Kilogramos

0 2000 4000 6000 8000 10000 12000 14000

270g - 1205,61
600g . 677,85
125g . 571,60

Presentacion

Nota. Se elaboro a partir de los registros de produccion por presentaciones realizados durante el
periodo de estudio.

En el mismo periodo, los ingresos totales del ejercicio generaron un total de $51.879,07
distribuidos segun se muestra en la Figura 9.
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Figura 9

Ingresos generados por ventas de cada producto

Diagrama de Pareto de Ventas | Semestre 2023

100
L0000 -

- BO

40000

- a0

30000

20000 -

10000 - - 20

CZH Si00g Yogurt 270g a00g 12Eg .
| 40224 3550 33489 2598 2058
Porcentaje 175 7.0 65 5.0 4.0
% acumuladao 75 Bd 6 1.0 96,0 1000

Nota. Se muestra la concentracion de las ventas en un producto estrella para delimitar el estudio.
Elaboracion propia

De acuerdo con la Figura 9, el queso fresco representa cerca del 80% del total de los
ingresos por las ventas, esto implica que el producto en cuestién tiene una relevancia

significativa para la empresa. Por consiguiente, el presente estudio se enfocara en funcién de este

producto debido a su importancia.

2.2.3. Descripcion del proceso

El proceso y las etapas involucradas en la produccién de queso fresco se describen

detalladamente a continuacion:
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1. Area de recepcion de materia prima:

En el area de recepcion de la materia prima, se realizan una serie de actividades clave
para garantizar la calidad de la leche utilizada en la elaboracion del queso fresco. Estas
actividades incluyen el andlisis de pardmetros como la acidez, densidad, temperatura y la
deteccion de la presencia de antibidticos. Estos andlisis son fundamentales, ya que determinan la
calidad de la materia prima y su idoneidad para la produccion de queso fresco. Una vez
analizada, la leche se filtra previo a su almacenamiento en el tanque designado para su posterior

procesamiento.
2. Pasteurizacion:

El proceso de pasteurizacion es una etapa critica en la elaboracion del queso fresco. La
leche es enviada desde el tanque de almacenamiento hasta la tina de pasteurizacion, donde la
leche se calienta hasta los 81 °C mientras es meneada por un agitador mecanico, con el objetivo
de eliminar posibles agentes patdgenos y garantizar la seguridad alimentaria. Después se pasa al

proceso de enfriamiento.
3. Enfriamiento:

Una vez pasteurizada, la leche se somete a un proceso de enfriamiento controlado para
alcanzar la temperatura Optima para el cuajado. El inicio de este proceso implica cerrar la valvula
de vapor y abrir la valvula de suministro de agua fria, permitiendo asi que el liquido fluya hacia
la tina de pasteurizacion con el fin de enfriar la leche hasta alcanzar la temperatura Optima
requerida antes de ingresar al siguiente paso, conocido como proceso de cuajado, se debe agregar

el calcio (CaCl2) en polvo a razon de 5009 por cada 400 litros de leche.
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4. Cuajado:

En esta etapa, es crucial asegurar que la temperatura de la leche se alcance los 43 °C.
Durante esta etapa, se determina la cantidad precisa de cuajo que se agregara a la tina, siguiendo
una proporcion de 10 ml de cuajo por cada 100 litros de leche, para lograr su coagulacion
adecuada. Posteriormente, se lleva a cabo el batido de la mezcla, asegurando una distribucion
uniforme del cuajo en la leche, y se deja reposar. Entonces, se procede a realizar el corte de la

cuajada utilizando una lira.

5. Desuerado:

Posterior al corte de la cuajada, esta se mezcla para buscar su uniformidad. EIl suero que
se ha separado parcialmente de la cuajada se retira con recipientes de plastico ayudado de una
tela malla que facilita la separacion del suero, se vuelve a mezclar y a retirar el suero remanente

de la tina de pasteurizacion.
6. Moldeado:

Extraer la cuajada de la tina utilizando un recipiente de plastico y posteriormente ubicarlo
en los moldes en una superficie de trabajo compuesta por una mesa de acero inoxidable, con el
proposito de permitir que el suero sea completamente eliminado de manera adecuada. Después
de igualar la cantidad de cuajada en los moldes estos de voltean y se colocan las mallas dentro de

los moldes, seguido del queso.
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7. Prensado:

Los quesos se colocan sobre tablas, se ubican los tacos en la parte superior de los moldes,
las tablas con los moldes se ubican uno sobre otro y se coloca un tanque lleno sobre las tablas
para realizar la presion necesaria que ayude a la eliminacién del suero restante, se deja reposar

por 25 minutos. Después estos se transportan al tanque de salado.

8. Salado:

Las mallas se retiran de los quesos y estos se depositan en el tanque de salado, la
salmuera se prepara previamente en una proporcion de un kg por litro de leche, durante un

tiempo aproximado de 25 minutos.

9. Refrigeracion:

Después de haber colocado el queso nuevamente en los moldes, se lleva a cabo el traslado
de los quesos a una cdmara de refrigeracion con el fin de preservar su frescura y calidad. Este
proceso de enfriamiento se realiza para asegurar que los quesos mantengan sus propiedades

organolépticas y su durabilidad durante el almacenamiento.

10. Empaquetado:

Después de que el queso ha completado el proceso de secado, se lleva a cabo su traslado
hacia la seccion destinada al empaquetado. En esta etapa, se procede a colocar el queso en bolsas

adecuadas y posteriormente se asegura con una pita para su sellado.
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Figura 10

Flujograma del area de produccion de queso fresco
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Nota. Elaboracién propia
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Descripcion del entorno

El establecimiento se encuentra localizado en la parroquia Ascazubi, Provincia de
Pichincha, para una ubicacion méas grafica se recomienda revisar la Figura 11, el espacio fisico
del que dispone para realizar sus actividades productivas se encuentra en distribuido en ocho

areas como se muestra en la Figura 12.

Figura 11

Ubicacion geogréfica de la empresa

Nota. Imagen satelital mediante el uso de Google Earth

Cada area identificada se encuentra separada por paredes que obligan, puntualmente en el
caso de conexion entre el area de elaboracién de queso y el almacenamiento un recorrido
bastante largo lo que afecta la duracion de las operaciones generando demoras en el flujo de

trabajo.
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Figura 12

Layout Inicial Productos Lacteos Peters

Ol =) B E

el s ol |

1-Area de enfriamiento/
recepcion

2.-Bodega 1
3-Areade produccidn yogurt | Y
4- Area de empacado
5- Areade refrigeracidn
6.- Area de produccidén gueso
7- Areade maquinas
5- Bodega2
9- Pasillo de transito

Nota. El layout muestra la distribucién fisica de la planta de produccion. Elaboracion propia
2.2.3. Diagrama de recorrido del area de produccion de queso fresco
Figura 13

Diagrama de flujo de recorrido del proceso de produccién de queso fresco de 5009

B ! Mesa#1 Tuberia para transporte de
quesofresco B i
f l y Mavinientos del
FY Mess de elenoraciinde operador en el proceso
/ Y q de elavoracidn de queso
A\ 4 Ervasadora de yogurt i B
/ 4
5 ;
i |l Mes Q;] =]
Baidosa
Area d
1 k| Lo [
de
; product Tanque de
avado
lesa #2 -Prensado
NG - <5

Pasillo e transito hacia el &rea de refrigeraciny almacenamiznto

Nota. Elaboracién propia



Se elaboré un diagrama de flujo para recolectar informacion detallada de la secuencia que
sigue el proceso actualmente (ver Figura 10), en el mismo se registraron todas las operaciones y
sus respectivas actividades. Cada actividad fue evaluada, con el objetivo de identificar aquellas
operaciones que no afiaden valor al proceso o cualquier retraso que pueda ocurrir durante el

mismo.

Cuando las operaciones no estan estandarizadas y no se controla su duracién, se produce
una variabilidad significativa en los tiempos de produccidn. Esta variabilidad puede dar lugar a
la generacion de productos defectuosos, ya que es dificil mantener una calidad consistente
cuando las operaciones se realizan en tiempos variables. Ademas, estas fluctuaciones pueden
causar demoras en todo el proceso de produccion, lo que afecta negativamente a los plazos de

entrega y la satisfaccion del cliente.

Uno de los principales objetivos de un estudio de tiempos es detectar aquellas actividades
que no aportan valor al proceso de produccién. Estas actividades, si no estan estandarizadas o
carecen de tiempos establecidos, pueden convertirse en elementos innecesarios que aumentan los
costos y consumen recursos sin contribuir al producto final. Al eliminar o reducir estas

operaciones, la empresa puede ahorrar tiempo y recursos valiosos.

2.2.4. Estudio de tiempos

El analisis de tiempos constituye una practica que implica el proceso de determinar un
estdndar de tiempo aceptable para completar una tarea especifica, fundamentandose en la
evaluacion de la carga laboral requerida por el método establecido, tomando en cuenta factores
como la fatiga, pausas personales y retrasos ineludibles. El tiempo estandar se obtiene mediante
la suma del tiempo considerado como normal, adicionando las pausas personales necesarias

(como descansos para ir al bafo), los retrasos inesperados que puedan surgir durante la tarea
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(como fallos en el equipo o escasez de material) y la fatiga experimentada por el trabajador, ya

sea de naturaleza fisica 0 mental (Lépez, 2020)
Tiempo estandar = Tiempo normal + suplementos 1)
Tiempo normal

El tiempo estandar se refiere al tiempo necesario para completar una tarea cuando se
trabaja a un ritmo normal del 100%, sin considerar retrasos inevitables, periodos de descanso por
fatiga o tiempos personales. Este tiempo estandar se calcula multiplicando el tiempo real de
ejecuciéon de la tarea por un factor de valoracion (V %), que indica la velocidad o ritmo con el

que se llevo a cabo la operacion.

Cuando se ha asignado una valoracion a cada elemento, se seguird el siguiente proceso

para el célculo del tiempo normal:

" Valor Atribuido

Tn=Te

)

Valor Estandar

Donde:

Te: Tiempo observado promedio por elemento

Tn: Tiempo normal o tipo

Valor atribuido: Puede variar de 50 a 150

Valor Estandar: Ritmo tipo (100)

Suplementos

En esta etapa, se suman las tolerancias de tiempo otorgadas al tiempo basico o normal, lo

que resulta en el tiempo estandar para cada elemento. Es frecuente que estas extensiones se
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calculen en términos porcentuales, por lo que estos factores deben influir en el tiempo de cada
elemento, siempre y cuando las condiciones que llevaron a determinar las extensiones sean
relevantes para el contexto operativo en el que se llevd a cabo cada actividad observada. La
siguiente formula se debe aplicar para calcular el tiempo estandar de cada elemento considerando

los suplementos en términos porcentuales (Salazar, 2019):
Tt = Tn * (1 + Suplementos) (3)

Para determinar la duracion de las actividades se llevara a cabo un estudio de tiempos. Se
realiza cierto nimero de observaciones preliminares para determinar el tamafio de la muestra. En
el presente estudio se muestran 5 observaciones de las actividades que conforman el proceso de
elaboracion de queso fresco. Para este andlisis, se opto por utilizar el método de regreso a cero,
en el cual, el cronémetro se detiene al finalizar cada componente y se restablece a cero de
inmediato. Cuando comienza el siguiente componente, el crondmetro comienza desde cero
nuevamente. La cantidad de mediciones requeridas como parte del estudio se calcula mediante la
aplicacion de la siguiente formula:

n= (t*s)z @)

k*x X

Donde:

n: tamafo de la muestra

t: valor de la distribucion t-Student en funcion de los grados de libertad

s: desviacion estandar de la muestra

27



k: fraccion aceptable de la media Xx; (Tierra & Perez, 2019) nos recuerda que Niebel recomienda

un 5%.
x: Promedio de las observaciones realizadas

Se debe considerar un nivel de confiabilidad y un margen de error, para los proyectos de

investigacion los valores estandar son los siguientes:
Nivel de confiabilidad: 95%

a: Margen de error 5%

Grados de libertad: (n-1)

El valor de t se utiliza para determinar diferencias significativas entre las mediciones en
un subproceso especifico. Es importante considerar el tamafio de la muestra en la prueba piloto,

que debe ser inferior a 30 para aplicar la prueba estadistica t.
Determinamos los grados de libertad:
v =(n-1)
v=(51)=4

Para establecer una fraccion aceptable, k, del 5% de la media, se determina el valor de t
de Student. Este valor se calcula teniendo en cuenta los grados de libertad y el nivel de
confianza, consultando la tabla en el Anexo 4, donde se obtuvo un valor de t de 2,776. Con estos
datos, se procedi6 a calcular el tamafio de la muestra para cada subproceso utilizando las

férmulas correspondientes.
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Los resultados se presentan en la Tabla 3. Con el tamafio de muestra determinado para
cada actividad, se realizé el estudio de tiempos, comenzando con la medicion de los tiempos

observados mediante cronometraje, seguido por el calculo de los tiempos normales y estandar.

Los valores de las holguras y los suplementos se extrajeron de las tablas de evaluacion de
la habilidad de los trabajadores para el célculo del tiempo normal (Anexo 3) y de la tabla de
suplementos para el tiempo estdndar (Anexo 2). El proceso de estudio de tiempos aplicado a la
produccion de queso fresco de 500g se detalla en la Tabla 4, mientras que los totales de

suplementos se encuentran en la Tabla 5.
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Tabla 3

Estudio de tiempos piloto para elaboracién de queso fresco

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO

Cronémetro Digital con regreso a cero PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha:
. . 10/06/2023
Muestra de Tiempos observados en minutos .
13/06/2023
N° Subproceso 1 2 3 4 5 Media Desv. k t n
Est
1 Colocar malla de filtrado 0,50 0,55 0,55 0,50 0,50 0,52 0,03 5% 2,776 9
2 Depositar |a leche en el tanque de 640 6,60 695 630 625 650 029 5% 2,776 6
enfriamiento
3 Pasteurizacioén de la leche 70,15 70,60 72,35 71,38 74,15 71,73 1,59 5% 2,776 2
4 Reduccion de temperatura hasta 45°C 60,20 61,35 59,70 62,55 58,75 60,51 1,48 5% 2,776 2
5 Adicion del Calcio 1,15 1,20 1,10 1,25 1,20 1,18 0,06 5% 2,776 7
6 Reduccidn de temperatura hasta 43°C 8,40 8,20 7,95 8,65 8,35 8,31 0,26 5% 2,776 3
7 Adicidén de Cuajo 0,50 0,45 0,50 0,50 0,45 0,48 0,03 5% 2,776 10
8 Cuajado 42,30 43,45 41,75 42,20 40,85 42,11 0,94 5% 2,776 2
9 Cortado de la cuajada con lira 1,40 1,50 1,45 1,50 1,40 1,45 0,05 5% 2,776 4
10 Desuerado | 4,60 4,50 4,25 4,10 4,40 4,37 0,20 5% 2,776 6
11 Reposo 3,90 4,10 4,15 4,40 4,20 4,15 0,18 5% 2,776 6
12 Mezclado de cuajada 1,35 1,45 1,40 1,50 1,50 1,44 0,07 5% 2,776 6
13 Desuerado I 4,15 4,20 4,25 4,45 4,35 4,28 0,12 5% 2,776 2
14 Ordenar moldes de queso en la mesa 4,30 4,15 3,95 3,90 4,00 4,06 0,16 5% 2,776 5
15 Reparticidon de cuajada homogénea en los 155 1,50 1,45 135 1,40 145 0,08 5% 2776 9
moldes
16 Voltear los moldes con cuajada 9,05 9,10 9,45 9,43 8,95 9,20 0,23 5% 2,776 2
17 Reposo del producto 3,00 2,75 2,78 2,88 3,10 2,90 0,15 5% 2,776 8
18 Igualar la altura de los quesos 4,05 3,60 3,75 3,78 3,65 3,77 0,17 5% 2,776 7
19 Reposo del producto 4,00 3,50 3,70 3,88 3,60 3,74 0,20 5% 2,776 9
20 Colocacion de malla 11,90 12,20 12,15 12,43 12,68 12,27 0,30 5% 2,776 2
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ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO

Cronémetro Digital con regreso a cero PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha:
Muestra de Tiempos observados en minutos 10/ 063/ 2023
13/06/2023
N° Subproceso 1 2 3 4 5 Media Desv. k t n
Est
21 Colocacion de tacos 2,35 2,10 2,40 2,15 2,30 2,26 0,13 5% 2,776 10
22 Prensado 25,58 26,10 26,48 26,70 27,85 26,54 0,85 5% 2,776 3
23 Retirar la malla 0,68 0,60 0,65 0,60 0,63 0,63 0,03 5% 2,776 9
24 f;;ogjr l0s quesos en el tanque de 5,10 538 543 475 520 517 027 5% 2776 8
25 Salazén 25,18 26,33 25,60 25,85 24,85 25,56 0,58 5% 2,776 2
26 Extraer quesos del tanque de salado y
colocarlos en moldes 6,95 7,18 7,23 7,45 7,15 7,19 0,18 5% 2,776 2
27 Almacenar producto terminado 196,50 187,30 189,45 193,20 178,88 189,07 6,70 5% 2,776
28 Empaquetado 23,88 23,35 24,43 24,63 23,95 24,05 0,50 5% 2,776 1
TOTAL CICLO 199,50 202,50 200,70 203,33 200,50 524,88 - - - -
Grados de 4
libertad
Confiabilidad 95%

Margen de error

5%

Nota. Se muestran los datos recopilados de los datos piloto empleados para determinar el tamafio de la muestra del estudio de tiempos
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Tabla 4

Estudio de tiempos del proceso de elaboracion de queso fresco de 5009

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO

Crondmetro: Digital con

regreso a cero

PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G

Muestra de Tiempos observados en minutos

Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023

s § & g .
, 28 3,8 2F & 2%
N Subproceso 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 S § g o g g = g g ©
- o = P = € -y (S
o (@] ] ‘2
1 C.olocar malla de 0,48 0,55 050 045 050 0,58 0,48 0,55 0,53 - 0,51 100 0,51 013 0,58
filtrado
2 Depositar la leche en 6,85 6,33 6,15 6,28 6,05 6,30 - - - -
el tanque de 6,33 100 6,33 0,18 7,47
enfriamiento
3 Pasteurizacion dela 71,58 72,25 - - - - - - - 71,92 N/A 71,92 N/A 71,92
leche
4  Reduccién de 60,25 61,45 - - - - - - - -
temperatura hasta 60,85 N/A 60,85 N/A 60,85
45°C
5 Adicion del Calcio 1,15 1,35 1,10 1,18 1,25 1,20 1,20 - - - 1,20 100 1,20 0,17 1,41
6 Reduccién de 8,23 8,18 38,30 - - - - - - -
temperatura hasta 8,24 N/A 8,24 N/A 8,24
43°C
7 Adicion de Cuajo 045 050 048 0,48 045 050 0,550 0,45 0,55 0,53 0,49 100 0,49 0,17 0,57
8 Cuajado 42,35 41,28 - - - - - - - - 41,82 N/A 41,82 N/A 41,82
9 Cortadodelacuajada 1,55 1,45 1,40 1,45 - - - - - -
. 1,46 125 1,83 0,17 2,14
con lira
10 Desuerado | 4,45 4,15 4,23 4,50 4,20 4,10 - - - - 4,27 100 4,27 0,18 5,04
11 Reposo 3,95 4,20 4,05 4,15 4,25 4,10 - - - - 4,12 N/A 4,12 N/A 4,12
12 Mezclado de cuajada 1,38 1,40 1,25 1,35 1,45 1,30 - - - - 1,36 100 1,36 0,13 1,53
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ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO

PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G
Muestra de Tiempos observados en minutos

Cronémetro: Digital con Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023

regreso a cero

s § g .
o g-g .g ()] 8 é-Té’ S é-!go
N Subproceso 2 3 4 7 8 9 10 3 § e O qE, 2 5 aEa o3
- o T ] - < a - 3
o (O] k=i =]
(7]
13 Desuerado Il 4,23 4,35 - - - - - - - - 4,29 125 5,36 0,16 6,22
14 Ordenar moldes
de queso en la 4,10 4,15 4,33 4,25 3,95 - - - - - 4,16 100 4,16 0,15 4,78
mesa
15 Reparticién de
cuajada
, 1,50 1,55 1,40 1,35 1,38 1,43 1,40 1,50 1,45 - 1,44 100 1,44 0,13 1,63
homogénea en
los moldes
16 Voltear los
moldes con 9,35 9,00 - - - - - - - - 9,18 125 11,47 0,17 13,42
cuajada
17 Reposo del
2,90 2,75 2,70 2,85 2,68 3,05 2,60 293 - - 2,81 N/A 2,81 N/A 2,81
producto
18 lgualar la altura
de los quesos 3,38 4,10 3,68 3,75 3,45 3,70 3,88 - - - 3,71 100 3,71 0,15 4,26
19 Reposo del
4,10 3,48 3,63 3,35 3,95 3,90 3,65 3,50 3,85 - 3,71 N/A 3,71 N/A 3,71
producto
20 colocacion de 12,38 12,15 - - - - - - - - 1227 100 1227 013 1386
malla
21 f:lzzac'on de 2,00 2,05 200 1,95 225 233 235 215 2,10 220 214 100 2,14 013 242
22 Prensado 25,85 26,43 26,20 - - - - - - - 26,16 N/A 26,16 N/A 26,16
23 Retirar la malla 0,60 0,55 0,70 0,60 050 055 065 0,60 0,53 - 0,59 75 0,44 0,13 0,50
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ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO

Crondmetro: Digital con
regreso a cero

PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G

Muestra de Tiempos observados en minutos

Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023

o S zg -§ =
: 88 5,8 8F g &%
N Subproceso 3 4 5 7 8 10 S § & £ .g = £ 5‘3
o 3 H - < a - 3
o (@] ] 3
Colocar los
24 quesos en el 5,28 5,68 5,55 523 510 5,40 5,15 - 5,32 100 5,32 0,13 6,01
tanque de salado
25 Salazoén 26,10 - - - - - - - 25,98 N/A 25,98 N/A 25,98
Extraer quesos
del tanque de
26 saladoy 7,35 - - - - - - - 7,23 100 7,23 0,15 8,31
colocarlos en
moldes
Almacenar
27 producto 186,40 192,30 190,50 189,45 - - - - - 189,66 N/A 189,66 N/A 189,66
terminado
28 Empaquetado 23,90 - - - - - - - 23,90 100 23,90 0,17 27,96
TOTAL CICLO - - - - - - - - 525,07 528,65 543,35

Nota. Se realizaron las observaciones necesarias de cada actividad de acuerdo con los resultados obtenidos en la Tabla 3y se
contemplaron los suplementos que se muestran en la siguiente tabla.
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Tabla 5

Valoracion de los suplementos y holguras recomendados por la OIT

VALORACION DE SUPLEMENTOS PARA DETERMINAR TIEMPO ESTANDAR

PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023

() (7]

N Subproceso ol = 3 1 = = 8
3 Y a| E| 8 c| ¥ ® > T © s o
o 2 & o 5| € 38 c .2 2 o Q| ‘¢ = %
S8 | 3| | 28 w289 2| 8| E| 2| 2| o £
wd ®¥| 9 o EF|l £/ 2% ~N| 5| 9| 2| © 3 =
o v © © = c 38 E| T 9 & & N c - S ©
o X o > - S g [} o <] » =
] g © k73 % 3|05 2 5 s e '2

= lelg | T @ k2 3

] [
1 Colocar malla de filtrado 5 4 2 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13
2 Depositar la leche en el tanque de enfriamiento 5 4 2 0 5 0 0 0 0 1 1 0 18 0,18
3  Pasteurizacion de la leche - - - - - - - - - - - - N/A N/A
4 Reduccién de temperatura hasta 45°C - - - - - - - - - - - - N/A N/A
5 Adicion del Calcio 5 4 2 0 0 0 0 2 0 4 0 0 17 0,17
6 Reduccidn de temperatura hasta 43°C - - - - - - - - - - - - N/A N/A
7 Adicion de Cuajo 5 4 2 0 0 0 0 2 0 4 0 0 17 0,17
8 Cuajado - - - - - - - - - - o N/A  N/A
9 Cortado de la cuajada con lira 5 4 2 2 0 0 0 2 0 1 1 0 17 0,17
10 Desuerado | 5 4 2 1 0 0 1 1 2 18 0,18
11 Reposo - - - - - - - - - - - - N/A N/A
12 Mezclado de cuajada 5 4 - 2 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13
13 Desuerado Il 5 4 2 1 0 0 0 0 1 1 16 0,16
14 Ordenar moldes de queso en la mesa 5 4 0 0 0 0 0 0 1 1 2 15 0,15
15 Reparticion de cuajada homogénea en los 5 4 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13

moldes

16 Voltear los moldes con cuajada 5 4 2 0 0 0 0 2 0 1 1 2 17 0,17
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VALORACION DE SUPLEMENTOS PARA DETERMINAR TIEMPO ESTANDAR

PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023

N° Subproceso @ - 8

P " e ®| D o o B 5 2
S 8 =2 El € | 8|¢§ 2 G| g s | 8
g8l & 8 ¢ 2 5|85 3| 8| E| S| e B |E
‘5 O =] o © Es| | 2% N ‘5 e] o T - =
o2l S| T 5| &8 T o & Nl | @ S
g = w © s - 9 S c [] x o (<] = a -
o 2 e B| S 5| 6 E 3 g s - °
2 “ o o = 0% v - © (=

Fl al 3 w i °

= -
17 Reposo del producto - - - - - - - - - - - N/A  N/A
18 lgualar la altura de los quesos 5 4 2 0 0 0 0 2 0 1 1 0 15 0,15
19 Reposo del producto - - - - - - - - - - - - N/A N/A
20 Colocacion de malla 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13
21 Colocacién de tacos 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13
22 Prensado - - - - - - - - - - - - N/A N/A
23 Retirar la malla 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13
24  Colocar los quesos en el tanque de salado 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13
25 Salazén - - - - - - - - - - - - N/A N/A
26 Extraer quesos del tanque de salado y 5 4 5 ) 0 0 0 0 0 1 1 0 15 0,15

colocarlos en moldes

27  Almacenar producto terminado - - - - - - - - - - - - N/A  N/A
28 Empaquetado 5 4 2 0 0 2 0 o o 1 1 2 17 0,17

Nota. Se registran los suplementos tomados en cuenta para cada una de las actividades que conforman el proceso productivo, se debe
tener en cuenta que el operario observado es un hombre por lo que los valores de los suplementos constantes, asi como variables se
asignaron en base a esta consideracion.
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2.2.5. Cursograma analitico del proceso
Tabla 6

Cursograma analitico del proceso de elaboracion de queso fresco de 5009

PRODUCTOS LACTEOS PETERS
CURSOGRAMA ANALITICO Operario/Material/Equipo
Diagrama numero: 1 Hoja nimero: 1/2 Resumen
Fecha de realizacion: 14-jun-23 Actividad: Actual Propuesto |Diferencia
Operacion analizada: Elaboracion de queso fresco Operaciones 21
Actividad: De Recepcidon de MP a Empaque Transporte 6
Cantidad procesada |Leche 435 L |Unidades| 150|Esperas/Demoras| 6
Método actual Inspecciones 5
Lugar: Planta de produccidn Almacenajes 1
Operario Tiempo (min) 543,35
Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58
| . Tiempo Simbolo
Iy 5 . Distancia ) X
Descripcion Método | Cantidad (metros) Estandar Observaciones
mo | @ | mp |H BV
Transporte de leche entera hacia el tanque de O » v
enfriamiento Manual 2 |:| D
Colocar malla de filtrado Manual 0,58 . E> I:l D ;
o = N
Depositar la leche en el tanque de enfriamiento anua 7,47 I:l D
Medicién de cantidad y verificacion de O I:>
™M | ; ;
temperatura de materia prima anua . D
Transporte a tina de produccion Mecanico 8,5 O ’ I:l D v
Calentamiento de leche hasta 81 °C para L.
M 71,92 ; ;
pasteurizacion ecanico . E> |:| D
Verificacion de temperatura Manual O E:> . D v
Reduccion de temperatura hasta 45°C Mecanico 60,85 . E> |:| D V
Verificacion de temperatura Manual O E> . D v
Adicién del Calcio Manual 1,41 ‘ EI‘> |:| D v
Reduccion de temperatura hasta 43°C Mecanico 8,24 ‘ |:> |:| D v
Verificacion de temperatura Manual O |:> . D v
Adicién de Cuajo Manual 0,57 . |:> I:l D v
Reposo de la mezcla Manual 41,82 O |:> D . v
Verificacion de la consistencia de la cuajada Manual O E> . D v
Cortado de la cuajada con lira Manual 2,14 . Ez D D v
Desuerado | Manual 5,04 ‘ E:> D D v
Reposo Manual 4,12 O E> I:l . V
Mezclado de cuajada Manual 1,53 . |:> D D V
Desuerado I Manual 2 | @ D|O|D|Wv
Ordenar moldes de queso en la mesa Manual 4,78 . E> |:| D v
Transportar cuajada de latinaala mesa Manual 1,5 O » D D v
Reparticion de cuajada homogenea en los . I:>
Manual 1 1,63 ; ;
moldes I:l D
Voltear los moldes con cuajada Manual 0,75 13,42 ‘ E> |:| D V
Reposo del producto Manual 2,81 O |:> |:| . V
Igualar la altura de los quesos Manual 4,26 ' |:> I:l D V
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PRODUCTOS LACTEOS PETERS
CURSOGRAMA ANALITICO Operario/Material/Equipo

Diagrama numero: 1 Hoja nimero: 2/2 Resumen
Fecha de realizacién: 14-jun-23 Actividad: Actual Propuesto |Diferencia
Operacién analizada: Elaboracion de queso fresco Operaciones 21
Actividad: De Recepcidon de MP a Empaque Transporte 6
Cantidad procesada |Leche 435 L |Unidades| 150|Esperas/Demoras| 6

Método actual Inspecciones 5
Lugar: Planta de produccion Almacenajes 1
Operario Tiempo (min) 543,35
Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58

| . Tiempo Simbolo
M, < . Distancia , X
Descripcion Método | Cantidad (metros) Estandar Observaciones
wo | @ | w B B WV

Reposo del producto Manual 3,71 O |:> D . v
Colocacion de malla Manual 13,86 ‘ |:> |:| D V
Colocacion de tacos Manual 2,42 ‘ E> |:| D v
Transporte del queso a la mesa de prensado Manual 1,5 O » |:| D :;
Prensado Manual 26,16 O E:> |:| . v
Transporte al tanque de salado Manual 1,5 O » D D V
Retirar la malla Manual 0,50 . E> D D v
Colocar los quesos en el tanque de salado Manual 6,01 ' |:> D D V
Salazén Manual 25,98 O |:> D . V
Extraer quesos del tanque de salado y colocarlos I:>
en moldes Manual 831 ‘ I:l D v
Transportar a la zona de refrigeracion Manual 16,33 O » I:l D :
Almacenar producto terminado Manual 189,66 O E> I:l D '
Empaquetado Manual 1,5 27,96 . E:> |:| D ;

Nota. En el presente cursograma muestra la secuencia de las actividades que conforman el
proceso productivo. Desarrollado en la planta de produccion de la empresa.

El proceso de fabricacion del queso fresco de 500g se compone actualmente de 21
operaciones, 6 desplazamientos, 5 verificaciones, 6 pausas y 1 fase de almacenamiento. El
esquema presentado en la Tabla 6 proporciona una vision detallada de la secuencia de estas
operaciones, junto con la duracion estandar asignada a cada actividad en la configuracion actual
del proceso. Dentro de esta evaluacion, se han identificado operaciones con tiempos de ejecucion
innecesariamente prolongados, lo que plantea la posibilidad de que funcionen como cuellos de

botella en la linea de produccion, potencialmente ocasionando retrasos en el flujo de produccion.
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2.3. ldentificacion de problemas

Con el proposito de identificar las areas criticas para mejora, se llevd a cabo un proceso
de consulta en el que se involucrd al gerente y al jefe de produccion. Su conocimiento y
experiencia en el &mbito productivo fueron aprovechados para esclarecer las causas subyacentes
de los rechazos y devoluciones de los productos. Ademés, se procedid a recopilar
sisteméaticamente datos provenientes de las quejas recurrentes presentadas por los clientes
durante el periodo de estudio. Este enfoque permitié recopilar informacion cuantitativa y
cualitativa sobre las principales fuentes de insatisfaccion. Para un andlisis mas exhaustivo y
visualmente representativo de la distribucion de las causas, se implement6 un enfoque basado en
el diagrama de Pareto. Este analisis permitié clasificar y jerarquizar los problemas en funcion de
su frecuencia y gravedad, lo que resulté en una identificacion més precisa y basada en datos de

las areas criticas que requieren atencion prioritaria y medidas correctivas.

Se recopilaron 150 quejas en total, estas se agruparon en 10 categorias, los resultados

obtenidos se muestran en la Tabla 7.

Tabla 7

Principales inconformidades de los clientes

Inconformidades Cantidad de Frecuencia relativa Frecuencia Acumulada
devoluciones
Exceso de suero 45 30,0% 30,0%
Textura inconsistente 44 29,3% 59,3%
Variaciones en el peso 30 20,0% 79,3%
Caducidad temprana 8 5,3% 84,7%
Falta de sabor (insipido) 6 4,0% 88,7%
Tamafio inadecuado 6 4,0% 92,7%
Etiquetado inadecuado 5 3,3% 96,0%
Empaque defectuoso 3 2,0% 98,0%
Sabor anormal o desagradable 2 1,3% 99,3%
Presencia de moho 1 0,7% 100,0%

TOTAL 150

Nota. Se citan los motivos que ocasionan una mayor devolucién del producto.
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Figura 14

Pareto de Quejas de clientes - Cantidad de devoluciones
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Al observar el diagrama de Pareto, se confirmé que el 80% de las inconformidades se

atribuian a las tres categorias de problemas: exceso de humedad o suero, textura inconsistente y

variaciones del peso.

Cuellos de botella

Ademas, una vez determinado el tiempo de ciclo observado es necesaria la identificacion

de cuellos de botella en el proceso. Un cuello de botella se refiere a una etapa o paso en el

proceso de produccion que limita la capacidad general del proceso y ralentiza el flujo de trabajo.

Identificar estos cuellos de botella es crucial para mejorar la eficiencia y reducir los tiempos de

ciclo en la produccién de queso fresco.
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Cuando se identifica un cuello de botella en el proceso de elaboracion de queso fresco, se
pueden implementar medidas especificas para abordar ese problema y eliminar la restriccion.

Algunas formas de hacerlo incluyen:

Optimizacion del Proceso: Al identificar qué etapa estd tomando més tiempo o esta
ralentizando el flujo de produccién, se pueden realizar ajustes para optimizar esa fase particular.
Esto podria incluir la modificacion de pardmetros de temperatura, tiempo de coagulacion,

métodos de corte de cuajada, entre otros.

Asignacion de Recursos: Una vez que se identifica un cuello de botella, es posible
asignar recursos adicionales a esa etapa para acelerar el proceso. Esto podria involucrar mas

mano de obra, equipos especializados para aumentar la capacidad de produccidn en esa area.

Implementacion de Tecnologia: En algunos casos, la incorporacion de tecnologia
avanzada puede ayudar a superar cuellos de botella. Por ejemplo, la automatizacion de ciertas
tareas o la introduccién de equipos mas eficientes puede agilizar el proceso y reducir los tiempos

de ciclo.

Capacitacion del Personal: A veces, la identificacion de un cuello de botella puede ser
el resultado de la falta de capacitacion o conocimiento en ciertas areas del proceso. Proporcionar
formacion adecuada al personal puede ayudar a mejorar la eficiencia y reducir los tiempos de

ciclo.

Las actividades principales que forman parte del proceso actual de elaboracion de queso

fresco y su duracion observada se detallan en la Tabla 8.

41



Tabla 8

Inventario de procesos Elaboracion de queso fresco de 5009

Procesos Tiempo estandar ~ Tiempo de cuello
min/lote de botella (min)
Recepcion y verificacion de las materias primas. 8,05
Pasteurizacion de la leche 71,92
Enfriamiento 70,50
Cuajado 42,39
Corte de la cuajada y desuerado 19,05
Moldeado 30,61 e
Prensado 42,44
Salado del queso 40,79
Refrigeracion y almacenamiento 189,66
Empaquetado y etiquetado 27,96
TOTAL 543,35

Nota. Los tiempos registrados para cada subproceso estan compuestos de la sumatoria del tiempo
estandar de los elementos que lo componen.

En el proceso de elaboracion del queso fresco, se ha identificado que la pasteurizacion es
un cuello de botella critico, a pesar de que el proceso de refrigeracién tenga una duracion mas

prolongada de 196,38 minutos.

Aunque el proceso de refrigeracion es mas extenso, su funcion es esencial para garantizar
que el producto final tenga un acabado Optimo y una vida Gtil adecuada. Reducir
significativamente el tiempo de refrigeracion podria afectar negativamente la calidad y la
seguridad del producto, por lo que se ha considerado prioritario mantener su duracién para

preservar la integridad del queso fresco.
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La eleccion de la pasteurizacion como cuello de botella se basa en su duracion de 71,92
minutos, lo que implica que es el proceso que requiere mas tiempo en comparacion con otros
pasos del proceso. Por lo tanto, la optimizacion y eficiencia en el proceso de pasteurizacion se
convierte en un enfoque esencial para mejorar la productividad general. Para la determinacion de
los aspectos que originan estos problemas y demoras que resultan en una baja eficiencia se aplicd
el formato de lista de verificacion, disefiado con el propdésito de recopilar datos de manera simple
y sistematica. Una hoja de verificacion debe tener la caracteristica de proporcionar un analisis
visual inicial que permita identificar la magnitud y la ubicacién de los problemas principales

(Pulido, 2019).

Tabla 9

Lista de verificacion de la estandarizacion del proceso productivo

LISTA DE VERIFICACION DE LA ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

N° Materia Prima e Insumos Sl NO
1 | ¢Se cuentan con otras opciones de proveedores de materia prima? X
2 | ¢Se lleva a cabo un control de las especificaciones de la materia prima antes de X
su ingreso al almacén?
3 | ¢La materia prima que entra al almacén cuenta con informacion técnica y X
cumple con estandares de calidad?
¢Existe disponibilidad continua de materia prima? X
5 | ¢La materia prima se almacena adecuadamente para garantizar su conservacion X
en 6ptimas condiciones?
6 | ¢Se evita la presencia de materia prima en estado de descomposicion? X
7 | ¢Lamateria prima se clasifica adecuadamente segln su tipo de insumo? X
8 | ¢Se verifica la cantidad de materia prima que llega al almacén? X
9 | ¢Laentrega de materia prima e insumos a los operarios se realiza siempre de X
manera oportuna?
10 | ¢Los medios utilizados para el transporte de la materia prima previenen su X
deterioro?
11 | ¢Se promueve activamente la reduccién del desperdicio de materia prima en X
todos los niveles?
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LISTA DE VERIFICACION DE LA ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

NO

MAQUINAS, HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS

Sl

NO

12

¢Las maquinas existentes son adecuadas para llevar a cabo los procesos
requeridos?

X

13

¢Hay disponibilidad para utilizar las maquinas durante todo el horario laboral?

14

¢La tecnologia de las maquinas se adapta a las demandas de produccion?

15

¢Se lleva a cabo un mantenimiento programado de las maquinas disponibles?

16

¢Se hace un esfuerzo para minimizar la subutilizacion de las maquinas en la
medida de lo posible?

17

¢Las herramientas y utensilios disponibles son adecuados para satisfacer las
necesidades de los procesos?

18

¢Las herramientas y utensilios estan siempre disponibles para su uso?

19

¢Se aplican buenas practicas de asepsia y esterilizacion a los utensilios?

20

¢Se reemplazan oportunamente las herramientas y utensilios que estén
deteriorados?

21

¢Existen instrumentos de limpieza que satisfacen las necesidades de las
maéquinas, herramientas y utensilios?

NO

MANO DE OBRA

SI

22

¢Han recibido los operarios la capacitacion y formacion necesaria para llevar a
cabo las tareas asignadas?

23

¢Se lleva a cabo una evaluacion regular del rendimiento laboral de los
operarios?

24

¢Los operarios siempre utilizan ropa de trabajo adecuada?

25

¢La empresa implementa programas de capacitacion periédicos dirigidos
especificamente a los operarios?

26

¢Los operarios siguen buenas préacticas de higiene personal?

27

¢Existe una comunicacion efectiva entre los operarios y la gerencia?

28

¢Se mantiene un nivel razonable de equidad en el desempefio laboral de los
trabajadores?

29

¢Se realiza un control de puntualidad y asistencia de los operarios?

30

¢Las actividades se coordinan de manera organizada y eficiente?

31

¢Se observa responsabilidad en la ejecucion de las tareas por parte de los
operarios?
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LISTA DE VERIFICACION DE LA ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

N° MEDIO AMBIENTE Sl NO

32 | ¢La distribucion de la planta se ajusta a las necesidades de la cadena de X
produccion?

33 | ¢Hay suficiente espacio en la planta para que los operarios se desplacen con X
comodidad?

34 | ¢Las areas de trabajo estan correctamente delimitadas y sefializadas? X

35 | ¢Las areas de trabajo cuentan con una temperatura agradable? X

36 | ¢El mobiliario (sillas, mesas, mesones, estantes, repisas, etc.) esta en buen X
estado y recubierto con materiales sanitarios adecuados?

37 | ¢Se promueve la limpieza constante en las areas de trabajo? X

38 | ¢La planta tiene una iluminacion adecuada para realizar las tareas? X

39 | (El area de trabajo de cada proceso ofrece comodidad y suficiente espacio? X

40 | ¢Las condiciones de trabajo evitan distracciones para los operarios? X

41 | ¢El piso de las areas de trabajo permite una movilizacion adecuada de personas X
y materiales?

Ne METODOS Sl NO

42 | ;La coordinacion de las actividades se lleva a cabo de manera organizada y X
eficiente?

43 | ;Se establecen parametros de control de los procesos basados en normas de X
calidad?

44 | ;Se aplican normas de limpieza y esterilizacion de los elementos de trabajo? X

45 | ;/Se implementan buenas précticas de manufactura? X

46 | ¢Se han implementado intervalos de descanso para los trabajadores durante la X
jornada laboral?

47 | ¢Larotacion del personal entre areas de trabajo es eficaz y eficiente en X
términos de produccion?

48 | ;Se realiza un control del desempefio laboral durante la jornada? X

49 | ¢La clasificacion de los productos terminados facilita su identificacion X
oportuna?

50 | ¢Se asegura que el despacho de los pedidos se ajuste a lo solicitado por los X
clientes?

51 | ¢Estan definidos los tipos de defectos que deben ser controlados en el producto X

terminado?

45




LISTA DE VERIFICACION DE LA ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

N° MEDICION Sl NO
52 | ¢Se comprueba el cumplimiento de las especificaciones del producto X
finalizado?
53 | ¢Se registran controles de entrega del producto finalizado? X
54 | ¢Existe concordancia entre las actividades ejecutadas y las planificadas? X
55 | (/Se realiza una identificacién de las unidades defectuosas? X
56 | ¢Se cumple con los tiempos de produccion establecidos para cada lote? X
57 | ¢Se disponen de estandares de tiempo para los ciclos de trabajo? X
58 | ¢Se verifica de manera continua el cumplimiento de la cantidad de unidades en X
cada lote?
59 | ¢Se clasifican e identifican adecuadamente los lotes de produccion? X
60 | ¢Se mantienen registros de los lotes diarios de produccién? X

Nota. La lista de verificacion nos permite identificar los principales desafios de la empresa para
estandarizar sus operaciones. Elaboracion propia, adaptado de (Pulido, 2019)

Para el estudio del proceso productivo de queso fresco de 500g se utilizé una lista de
verificacién basada en las 6M, las cuales agrupan las posibles causas en seis categorias
principales: métodos de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medicion y medio
ambiente de trabajo. Estos seis elementos definen de manera integral cualquier proceso y cada
uno contribuye a la variabilidad del producto final. La lista de verificacion proporciono una
herramienta eficaz para identificar los problemas presentes en la empresa y abordarlos de manera

sistematica.
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Figura 15

Evaluacion de las 6M

EVALUACION DE LAS 6M
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Nota. Se muestra el nivel de cumplimiento en cada pardmetro. Elaboracién propia

La evaluacién revelo la realidad de las condiciones en la que se lleva a cabo el proceso
productivo del queso fresco, muestra que las categorias en las que existe un mayor porcentaje de
no conformidades son métodos y medicion con un porcentaje de cumplimiento que apenas
alcanza el 20% y el 22% respectivamente. Los resultados de la lista de verificacion evidencian
que la empresa esta experimentando problemas debido a la falta de estandarizacién de sus
procesos, es decir, la mayoria de las irregularidades se deben a que, no se disponen de estandares
de tiempo de trabajo, lo que resulta en un incumplimiento de los plazos establecidos para la

produccién de lotes.

En relacion con la mano de obra, no se han establecido criterios de rendimiento laboral,
lo cual genera desconocimiento acerca del aprovechamiento éptimo del tiempo disponible en la
ejecucidn de las tareas. Esto implica la ausencia de evaluaciones periodicas del desempefio de los

empleados.
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Para determinar el estado actual de las variaciones de peso en los productos terminados,
se implementd un muestreo tomando cierto nimero de las unidades terminadas de cada lote. Esto
para determinar el peso final del producto empacado (peso neto real) y compararlo con el peso
declarado en gramos que figura en el empaque del producto (peso nominal). Este proceso de
control de pesos se llevd a cabo siguiendo los parametros establecidos en el reglamento (RTE

INEN 284, 2015) garantizando asi el cumplimiento de las normativas y estandares de calidad.

Tabla 10

Control de pesos del producto terminado

Muestra Peso impreso Peso Limite de % de Lim Lim

empaque (g) real (g) variacion variacion  Superior Inferior
1 500 519 3% 4% 515 485
2 500 483 3% 3% 515 485
3 500 537 3% 7% 515 485
4 500 507 3% 1% 515 485
5 500 519 3% 4% 515 485
6 500 535 3% 7% 515 485
7 500 528 3% 6% 515 485
8 500 527 3% 5% 515 485
9 500 535 3% 7% 515 485
10 500 510 3% 2% 515 485
11 500 522 3% 4% 515 485
12 500 522 3% 4% 515 485
13 500 514 3% 3% 515 485
14 500 521 3% 4% 515 485
15 500 519 3% 4% 515 485
16 500 544 3% 9% 515 485
17 500 506 3% 1% 515 485
18 500 502 3% 0% 515 485
19 500 512 3% 2% 515 485
20 500 497 3% 1% 515 485
21 500 524 3% 5% 515 485
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Muestra Peso impreso Peso Limite de % de Lim Lim

empaque (g) real (g) variacion variacion  Superior Inferior
22 500 563 3% 13% 515 485
23 500 528 3% 6% 515 485
24 500 518 3% 4% 515 485
25 500 517 3% 3% 515 485
26 500 524 3% 5% 515 485
27 500 533 3% 7% 515 485
28 500 537 3% 7% 515 485
29 500 524 3% 5% 515 485
30 500 540 3% 8% 515 485
31 500 528 3% 6% 515 485
32 500 520 3% 4% 515 485
33 500 550 3% 10% 515 485
34 500 547 3% 9% 515 485
35 500 511 3% 2% 515 485
36 500 525 3% 5% 515 485
37 500 537 3% 7% 515 485
38 500 539 3% 8% 515 485
39 500 506 3% 1% 515 485
40 500 520 3% 4% 515 485
41 500 520 3% 4% 515 485
42 500 530 3% 6% 515 485
43 500 528 3% 6% 515 485
44 500 524 3% 5% 515 485
45 500 524 3% 5% 515 485
46 500 489 3% 2% 515 485
47 500 527 3% 5% 515 485
48 500 515 3% 3% 515 485
49 500 548 3% 10% 515 485
50 500 533 3% 7% 515 485

Nota. Se tomaron 50 muestras para analizar la variacion actual del peso en los quesos frescos.

Para evaluar la variabilidad de esta caracteristica del producto terminado se hara uso de la
carta de control como herramienta del control estadistico de procesos. Estas ayudan a monitorear
y controlar procesos, detectar desviaciones y tomar decisiones basadas en datos para mejorar la
calidad.
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Figura 16

Carta de Control de Peso de queso fresco
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Nota. Se muestran los limites establecidos por la normativa vigente en color rojo para los
productos de 500 -1000 (g).

En la Figura 16 se ha identificado una significativa variabilidad en el peso real del
producto, existiendo en 78% de las muestras fuera del rango de tolerancia permitido por la
normativa vigente. Este hallazgo indica una deficiencia en el proceso de control de calidad del
producto final, especificamente en el area de pesaje, que es crucial para asegurar la consistencia
entre el peso real y el peso nominal. Detectar estas desviaciones pronunciadas nos alerta sobre la
necesidad de implementar medidas correctivas en las operaciones del proceso productivo para
garantizar un peso adecuado en el producto final. Se observa que la mayor parte de los productos
fuera de especificacion sobrepasa el limite de control superior, lo que implica que la empresa esta

entregando mas producto del que deberia. La entrega de productos con exceso de peso puede
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resultar en costos adicionales de materia prima y gastos de produccion, lo que reduce la
rentabilidad de la empresa. Por lo tanto, se hace evidente que se deben tomar medidas correctivas
de manera inmediata para abordar esta variabilidad en el peso del producto y garantizar que se

cumplan los estandares de calidad y eficiencia requeridos.

Es fundamental establecer un sistema de pesaje que permita identificar y abordar
oportunamente cualquier anomalia en el proceso. La implementacion de acciones correctivas

sera fundamental para mejorar la consistencia y la precision del proceso de produccion.
Area de estudio
Dominio: Tecnologia y sociedad
Linea de Investigacion: Sistemas Industriales.

Los Sistemas industriales se aplican a diferentes niveles en una organizacion industrial,
desde la automatizacién de un proceso hasta la gestion integral del mismo, estos han sido
abordados en la actualidad por medio de la digitalizacién en las industrias alrededor del
mundo para la reduccion de costos de manufactura a través de la disminucion de tiempos

improductivos presentes en los procesos industriales
Sub-linea:

Control y supervision de procesos de produccion, para mantener 6ptimas las condiciones

de funcionamiento de un sistema, asi como sus aspectos medio ambientales.
Campo: Ingenieria Industrial
Objetivo de estudio: Estandarizacién del proceso de produccion de queso fresco

Periodo de andlisis: Enero - junio 2023
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2.4. Modelo operativo
Figura 17

Modelo Operativo

Planteamiento de la propuesta de mejora

. Diagramacion del proceso propuesto
Planificacion y
Preparacion Diagrama de flujo con Redaccidon del manual de procedimientos

la propuesta de mejora

- Definir la proceso
Cursograma analitico | normativa legal
del proceso vigente
considerada

Redactar
Procedimientos
Operativos Estandar

Definir las del proceso de
operaciones a Elaboracién de queso
estandarizar. fresco de 500g

Nota. Elaboracion propia
2.4.1 Desarrollo del modelo operativo
Planificacién y preparacion

Dentro de esta etapa se forma el equipo de trabajo para la estandarizacion del proceso que
se denominara comité de expertos, el mismo estara conformado por Gerente de produccion, el
encargado de control de calidad y el investigador. Se analizard y documentara detalladamente las
actividades y pasos del proceso productivo. Se identifican de areas de mejora y oportunidades
para estandarizar el proceso. Se disefia y estructura del Manual de Procedimientos, definiendo

los apartados y secciones.

Diagramacion del proceso propuesto
En esta etapa, se parte del diagnostico de la situacion actual mediante una revision de los

métodos de trabajo actuales utilizados en el proceso de produccion de queso fresco, para
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implementar las mejoras que favorezcan la reduccion de tiempo de ciclo y permitan reducir

operaciones innecesarias y proponer métodos de trabajo que sean mas eficientes.

Se emplean dos herramientas para reflejar la secuencia de operaciones una vez aplicadas
las mejoras propuestas y la duracion estimada de las mismas que serviran como material previo a
la realizacion de un estudio de tiempos para determinar el tiempo estdndar de las operaciones que
generen mayores demoras 0 esperas, puesto que estos elementos son generalmente mas
susceptibles a la aplicacion de mejoras influyendo en la reduccién del tiempo de ciclo del

proceso: el diagrama de flujo del proceso y el cursograma analitico del proceso.
Diagrama de flujo del proceso de produccion de queso fresco

El diagrama de flujo representa graficamente la secuencia de pasos y decisiones del
proceso. Es una herramienta valiosa para controlar y describir procesos, brindando la posibilidad

de lograr una mayor organizacion (Editorial Etece, 2021).

Los simbolos que se emplean en los diagramas de flujo de muestran en la Tabla 11

Tabla 11

Simbolos del diagrama de flujo

Inicio / Fin Es el inicio y el final de un
proceso

Es el orden que llevan las
Linea de flujo actividades u operaciones

Son las lectura de los datos de
Entrada / Salida la entrada y la impresién de
datos en la salida

Representa las operaciones de
Proceso cualquier tipo

Se analiza una situacién con
Decisién verdadero o falso

e

Nota. Adaptado de (Palacios, 2018)
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Cursograma analitico del proceso de produccion propuesto

En los diagramas de procesos, las actividades se agrupan en 5 categorias generales:

« Operacion, que implica modificar, crear o agregar algin aspecto al producto. Ejemplos
de operaciones incluyen clavar, atornillar, agujerear, entre otros. Transporte, que desplaza el
objeto de estudio de un lugar a otro, también conocido como manejo de materiales. El objetivo
del transporte puede ser analizar el movimiento de una persona, el flujo de materiales, una

herramienta o una parte del equipo.

« Inspeccion, que revisa o verifica ciertos aspectos del producto o proceso, sin llevar a
cabo ninguna accion o cambio. Ejemplos de inspeccién incluyen el control de calidad y/o
cantidad. Espera, que ocurre cuando el producto queda detenido a la espera de una accion
posterior. Almacenaje, que sucede cuando los productos se almacenan o se colocan en una zona

para ser utilizados posteriormente.

Tabla 12

Simbolos para la elaboracion de cursograma analitico del proceso

Simbolos Nombre
. Operacién
. Inspeccion

» Transporte
. Espera
v Almacenamiento

Nota. Simbologia aprobada por la ASME
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Redaccion del manual de procedimientos

Se desarrolla el manual de procedimientos de acuerdo con la estructura establecida en la
etapa de planificacion y preparacion, se define el objetivo del manual, la descripcion del
producto a estandarizar en este caso el queso de 500g debido a que es el principal producto
elaborado por la por la planta de produccion. Se estableceran las normativas y requisitos legales
que se consideraran como fundamento para definir los estandares, normas y guias para cada
etapa del proceso de elaboracion de queso fresco. Se definira los responsables de cada actividad

y los recursos necesarios.
Seleccion de la normativa vigente

Se considerard a lo largo del disefio del manual de procedimientos la normativa referente

e Requisitos microbioldgicos y fisicoquimicos de la materia prima empleada
e Requisitos para la elaboracion de queso fresco
e Envasado y etiquetado

e Aditivos aceptables en el proceso de elaboracion de queso fresco
Seleccién de las operaciones a estandarizar

Se plantea estandarizar las operaciones que poseen un tiempo de ciclo mas largo y
aquellas que estan relacionadas directamente con el principal problema de calidad que
actualmente presentan los productos que han sido devueltos o rechazados que es el exceso de
suero, se realizara una investigacién bibliogréafica para definir las operaciones que tengan una

mayor relacion con la materializacion de este defecto en el producto terminado.
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Estandarizar el proceso

La estandarizacion del proceso se logra mediante un manual de procedimientos al
establecer de manera detallada y precisa todos los pasos y actividades que deben seguirse para
llevar a cabo el proceso de manera consistente y uniforme. EI manual describe cada etapa del
proceso, desde el inicio hasta el final, indicando las tareas especificas, los responsables, los

tiempos y las secuencias adecuadas.

Al seguir el manual de procedimientos, el personal involucrado en el proceso tiene una
guia clara y completa para realizar sus tareas de manera eficiente y efectiva. Esto ayuda a evitar
errores y variaciones en el proceso, lo que a su vez garantiza una produccion de alta calidad y

cumplimiento de los estandares establecidos.

Ademas, el manual de procedimientos permite capacitar adecuadamente al personal
nuevo, facilitando su incorporacion y adaptacién al proceso. También sirve como herramienta de
referencia para resolver cualquier duda o inconveniente que pueda surgir durante la ejecucion del

proceso.
Redaccion de los POE del proceso de elaboracion de queso fresco

En esta etapa el comité de expertos se retne para la determinacion del formato a utilizar
en la elaboracion de los procedimientos operativos estandar de cada operacion que forma parte
del proceso, desde la recepcion de materia prima hasta el empaquetado y etiquetado del producto
terminado. En esta reunion, los expertos analizan y evaltan diferentes opciones de formatos
disponibles, teniendo en cuenta las necesidades especificas de la empresa "Productos Lacteos

Peters".

56



Se buscan formatos claros, concisos y faciles de entender para el personal que
implementara los procedimientos en el dia a dia. Se consideran aspectos como la estructura de
los documentos, el lenguaje utilizado, el disefio grafico y la inclusion de graficos o ilustraciones

que faciliten la comprension.

La eleccidn del formato adecuado es fundamental, ya que permitird la estandarizacion
efectiva del proceso, garantizando que cada paso se realice de la misma manera en todas las
ocasiones. Esto, a su vez, contribuird a mejorar la calidad del producto, reducir los tiempos de

produccion y evitar desviaciones o errores en el proceso.

El comité de expertos se asegura de que los procedimientos operativos estandar sean
coherentes y alineados con los objetivos y estandares de calidad establecidos por la empresa.
Ademas, se enfocan en la flexibilidad del formato, permitiendo futuras actualizaciones o mejoras

para adaptarse a posibles cambios en el proceso o en las regulaciones.

Una vez determinado el formato, se procede a la redaccion minuciosa de los
procedimientos operativos estandar, incorporando los detalles y especificaciones necesarias para
cada operacion. Esta tarea requiere una estrecha colaboracion entre los expertos de diferentes

areas y departamentos para asegurar la integralidad y coherencia de los POE.

El resultado de este arduo trabajo sera un conjunto de procedimientos operativos estandar
bien estructurados y comprensibles, listos para implementarse en la produccién diaria de queso
fresco en "Productos Lacteos Peters”. La calidad, consistencia y eficiencia en el proceso se veran

potenciados, lo que aportara beneficios significativos a la empresa y a sus clientes.
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CAPITULO 111

PROPUESTAY RESULTADOS ESPERADOS

Desarrollo de la propuesta

Tabla 13

Equipo de trabajo para el desarrollo de la propuesta de estandarizacion

Cargo

Responsabilidad

Jefe de produccion

Proporcionar informacion detallada sobre los procesos de
produccion actuales y los desafios identificados.

Trabajar en conjunto con el jefe de calidad para analizar los
datos de rechazos, devoluciones y quejas de los clientes y
determinar areas de mejora.

Participar en el disefio de los nuevos procedimientos
operativos estandar (POEs) para garantizar la eficiencia y
calidad de la produccién.

Supervisar  la  implementacion de los  procesos
estandarizados, asegurando que se sigan los POEs con

precision.

Jefe de Calidad

Analizar y evaluar los datos recopilados sobre rechazos,
devoluciones y quejas de los clientes para identificar
tendencias y areas de mejora.

Desarrollar protocolos y directrices especificas para el
proceso de prensado y la agregacion del proceso de pesaje

como parte del control de calidad.
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Cargo Responsabilidad

e Supervisar la implementacion de los nuevos procedimientos
y realizar inspecciones regulares para asegurar el
cumplimiento de los estandares de calidad.

e Colaborar en la capacitacion del personal de produccion en

relacion con las précticas de calidad y los POEs.

o Colaborar con el jefe de calidad y el jefe de produccion para
recopilar y analizar datos sobre rechazos, devoluciones y
quejas de los clientes.

e Ayudar en la identificacion de areas especificas de mejora
basadas en el analisis de datos.

o Participar en la definicion de pardmetros y protocolos en los

Investigador procedimientos operativos estandar (POES) con base en la
investigacion y el analisis realizados.

e Contribuir en la implementacion de los nuevos
procedimientos y brindar retroalimentacion basada en datos a
lo largo del proceso.

« Participar en el monitoreo constante de los resultados y en la

identificacion de posibles desviaciones que requieran ajustes.

Nota. Se definen los miembros del equipo que participan en el desarrollo de la propuesta y se
designan las responsabilidades particulares de cada miembro. Elaboracion propia

El desarrollo del manual de procedimientos contemplard el analisis y documentacion

detallada de las actividades y pasos del proceso productivo.
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Las mejoras se enfocaran en los procesos de desuerado, prensado y el control de pesos

del producto terminado basados en los principales problemas que generan la mayor parte de las

quejas de los clientes que se traducen en devoluciones de producto y pérdidas para la empresa,

(revisar Figura 14) y la reduccion del tiempo de ciclo del proceso enfocandose en las

actividades que generan cuellos de botella y ralentizan el flujo de trabajo (revisar Tabla 8). Para

mejorar el proceso de elaboracion de queso fresco y reducir los rechazos o devoluciones debido a

defectos en el producto, se proponen las siguientes propuestas de mejora:

Tabla 14

Medidas propuestas para la mejora del proceso productivo

OPERACION

PROBLEMA

PROPUESTA

PASTEURIZACION

Y ENFRIAMIENTO

Como se establecio en el
diagndstico el proceso de
pasteurizacién constituye un
cuello de botella que genera
demoras extendidas
susceptibles a mejora, ya que
no se cuenta con fundamentos
técnicos para el
establecimiento  de  altas
temperaturas de pasteurizacion
y no agregan valor al producto.
La temperatura establecida
para pasteurizar la leche es de
81°C vy
estandar de 71,92 minutos (ver

Tabla 4).

tiene un tiempo

Segun la (SENASA, 2018), la técnica de
pasteurizacion rapida debe operar a una
temperatura elevada y por un breve
momento, siendo de 72 °C durante 15
segundos. Un estudio realizado por (Mejia
y otros, 2018) sefialan que a los cambios
de temperatura no tienen un impacto
significativo en el rendimiento del proceso
de fabricacién del queso, tanto en entornos
de laboratorio como en entornos
industriales. Estos efectos se mantienen
consistentes cuando se utiliza una
temperatura de pasteurizacion de 65°C y
72°C. Por lo que se propone Establecer
como temperatura de pasteurizaciéon 71 °C,
buscando que se genere una reduccién

importante del tiempo de esta operacion.
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OPERACION PROBLEMA PROPUESTA
PRENSADO No se drena adecuadamente el Adaquirir una prensa de tornillo para asegurar
suero después del moldeado, una presion uniforme sobre los quesos, con
debido a que las bandejas sobre una capacidad para 200 quesos. Reemplazar
las cuales se colocan los moldes las bandejas de madera ya que estas no son
para realizar el prensado recomendadas segun las BPM para la
presentan dafios y pandeo elaboracion y manipulacion de alimentos y
ocasionando que algunos quesos | reemplazarlas por bandejas de acero inoxidable
queden demasiado humedos, lo (20) que favoreceran la eliminacion del suero
que reduce su tiempo de vida Util | de la cuajada y también ayudaran a que la
y afecta su textura y sabor. presion sobre los quesos sea mas uniforme,
ayudando a que los productos terminados
tengan tamafios y formas homogéneas.
EMPAQUETADO No se identifican adecuadamente | Identificar los lotes de produccién mediante la
los lotes de producto terminado creacion de registros
Establecimiento de pardmetros de calidad del
CONTROL DE No se han definido tipos de producto terminado, como cantidad de
CALIDAD defecto del producto producto, textura, sabor, olor, entre otros
factores importantes.
Actualmente, no se realiza este Adquirir una balanza que cumpla con las
proceso y no se controla el peso especificaciones y se ajuste a las necesidades
de los productos terminados. En del proceso estén dentro de los limites
PESAJE la Tabla 10 se evidencian

desviaciones significativas
respecto a los parametros

establecidos por la norma

establecidos por el reglamento (RTE INEN
284, 2015)

Nota. Se presentan las propuestas para reducir el tiempo de ciclo de produccion por lote y reducir
la cantidad de productos defectuosos.
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Diagramacion del proceso propuesto

Tabla 15

Cursograma analitico del proceso propuesto de produccion de queso fresco de 500g

PRODUCTOS LACTEOS PETERS

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/Material/Equipo

Diagrama numero: 2 Hoja niimero: 1/2 Resumen
Fecha de realizacion: 14-ago-23 Actividad: Actual Propuesto |Diferencia
Operacion analizada: Elaboracién de queso fresco Operaciones 21 22
Actividad: De Recepcion de MP a Empaque Transporte 6 6
Cantidad procesada [Leche [435 L Junidades] 150|Esperas/Demoras 6 5
Método propuesto Inspecciones 5 6
Lugar: Planta de produccion Almacenajes 1 1|
Operario: Tiempo (min) 543,35 520,28 23,07
Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58 34,58
Distancia| Ti Simbolo
Descripcion Método | Cantidad (r:e:::: ;:Tr:’)o Observaciones
' O 5 BBV
Transporte de leche entera hacia el tanque de O »
M | 2 ; ;
enfriamiento anua |:| D
Colocar malla de filtrado Manual 0,58 . I:lt> |:| D ;
Manual ' |:> \/
Depositar la leche en el tanque de enfriamiento 7,47 |:| D
Medicion de cantidad y verificacion de O I:>
Manual : ;
temperatura de materia prima “ . D
Transporte a tina de produccién Mecanico 8,5 O » I:‘ D V
Calentamiento de leche hasta 71 °C para L.
Mecanico 60,06 ; ;
pasteurizacion . E> |:| D
Verificacion de temperatura Manual O E> . D V
Reduccion de temperatura hasta 45°C Mecanico 48,11 ‘ E> |:| D V
Verificacion de temperatura Manual O I::> . D V
Adicién del Calcio Manual 1,41 i |:I‘> |:| D V
Reduccion de temperatura hasta 43°C Mecanico 8,24 . |:> |:| D V
Verificacion de temperatura Manual Q |:> . D v
Adicién de Cuajo Manual 0,57 ‘ [> [] DI\
Reposo de la mezcla Manual 41,82 O E:> |:| . V
Verificacidn de la consistencia de la cuajada Manual O |:> . D V
Cortado de la cuajada con lira Manual 2,14 . E:> |:| D V
Desuerado | Manual 5,04 ‘ E:> I:l D V
Reposo Manual 4,12 O |:> |:| . V
Mezclado de cuajada Manual 1,53 . |:> |:| D V
Desuerado Il Manual 6,22 ‘ |:> |:| D V
Ordenar moldes de queso en la mesa Manual 4,78 . E:> |:| D v
Transportar cuajada de la tina a la mesa Manual 1,5 O » |:| D v
Reparticion de cuajada homogenea en los . E> A\
Manual 1 1,63
moldes I:| D
Voltear los moldes con cuajada Manual 0,75| 13,42 ‘ |:> |:| D V
Reposo del producto Manual 2,81 O |:> |:| . V
Igualar la altura de los quesos Manual 4,26 ‘ |:> |:| D V
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PRODUCTOS LACTEOS PETERS

CURSOGRAMA ANALITICO Operario/Material/Equipo
Diagrama numero: 2 Hoja niimero: 2/2 Resumen
Fecha de realizacion: 14-ago-23 Actividad: Actual Propuesto |Diferencia
Operacion analizada: Elaboracidn de queso fresco Operaciones 21 22
Actividad: De Recepcion de MP a Empaque Transporte 6 6
Cantidad procesada [Leche [435 L Junidades] 150|Esperas/Demoras 6 5

Método propuesto Inspecciones 5 6

Lugar: Planta de produccion Almacenajes 1 1|
Operario: Tiempo (min) 543,35 520,28| 23,07
Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58 34,58

Distancia| Tiempo Simbolo )
Observaciones

Descripcion Método | Cantidad (metros) (min) j » . i v
Colocacion de malla Manual 13,86 ‘ |:> |:| D V
Colocacion de tacos Manual 2,42 . |:> |:| D V
Transporte del queso a la prensa Manual 1,5 O » D D V
Prensado Mecanico 26,16 O |:|‘> D . V
Transporte al tanque de salado Manual 1,5 O » |:| D V
Retirarlamalla Manual 0,50 . |:> |:| D V
Colocar los quesos en el tanque de salado Manual 6,01 . |:> |:| D V
salazon Manual 25,98 Ol oiO|i’d N
E);t:zlrdqeusesos del tanque de salado y colocarlos Manual 831 . E> I:‘ D V
Transportar a la zona de refrigeracion Manual 16,33 O » I:l D v
Almacenar producto terminado Manual 189,66 O E> I:‘ D v
Pesaje Manual 5,24 . |:> D D v
Inspeccién visual del producto Manual O E> . D V
Empaquetado y etiquetado Manual 1,5 27,9 . E:> I:l D V

Nota. Se presenta el proceso una vez implementado los cambios mencionados en la Tabla 14

En el modelo propuesto, se han implementado mejoras basadas en las recomendaciones
anteriores. Desde una perspectiva general, la cantidad de operaciones, inspecciones, transportes,
demoras y almacenamientos no ha sufrido cambios significativos. No obstante, se han realizado

ajustes en parametros clave del proceso para mejorar la eficiencia y la calidad del producto.

En particular, se han introducido cambios en el proceso de pasteurizacion, incluyendo la
modificacion de las temperaturas de operacion. Ademas, se ha incorporado una prensa mecanica
para optimizar el proceso de prensado. Estos ajustes han permitido reducir el tiempo de ciclo al

eliminar una espera previamente necesaria para facilitar el desuerado debido a problemas de
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presion insuficiente que se experimenta con los métodos que emplean tacos plasticos y bandejas

de madera.

Otra mejora significativa ha sido la adicion de una actividad de pesaje en el proceso. Esta
medida se ha implementado para evitar la entrega de productos que no cumplan con las
especificaciones requeridas. Esto, a su vez, reduce los residuos generados al asegurar que el
producto se ajuste a las cantidades necesarias. Los procesos previos, como el moldeado vy el
prensado, que influyen en el peso y el contenido final del producto, también se pueden ajustar

segun se requiera.

Adicionalmente, se ha incorporado una inspeccion visual y fisica del producto terminado.
Esta inspeccidn tiene como objetivo identificar los defectos mas comunes y evaluar su frecuencia
de ocurrencia. Esta adicidén permitira detectar y abordar de manera més eficiente los problemas
de calidad, garantizando que el producto final cumpla con los estandares requeridos por la

normativa aplicable.

En resumen, estas mejoras buscan optimizar el proceso de produccién de queso fresco de
5009 al reducir tiempos, minimizar desperdicios y garantizar que el producto final esté en
conformidad con las normativas y estandares de calidad pertinentes. Estos cambios representan

un paso importante hacia la eficiencia operativa y la mejora de la calidad del producto final.

En este manual, se estableceran parametros de calidad claros y medibles para cada paso
del proceso, como tiempos, temperaturas, cantidades de ingredientes y métodos de medicion.
Esto ayudard a garantizar la consistencia y uniformidad en la produccion, lo que reducira la

variabilidad en el producto final y disminuira los rechazos debido a defectos.
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El tiempo estandar de las actividades incluidas y aquellas cuyos parametros fueron
modificadas se obtuvieron siguiendo el método del estudio de tiempos que se realizé como parte

del analisis del proceso actual. Los resultados se presentan en la siguiente tabla.

Tabla 16

Tiempo estandar de actividades modificadas o incluidas en el proceso propuesto

ESTUDIO DE TIEMPOS PROPUESTA DE ESTANDARIZACION
Cronémetro: Digital PROCESO: ELABORACION DE QUESO FRESCO DE 500G
ronometro: Digital con regreso a Q . Fecha: 09/08/2023 a 11/08/2023
cero Muestra de Tiempos observados en minutos
Tiempo Calificacién Tiempo Tiempo
N° Subproceso 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 P de P Suplementos . P
observado .. |normal estandar
desempefio
1 |Pasteurizacion de laleche | 59,53 [ 60,58 - - - - - - - - 60,06 N/A 60,06 N/A 60,06
Reduccion de t t
2 € uccu:n © temperatura 48,11 N/A 48,11 N/A 48,11
hasta 45°C 47,33| 48,88
3 [Pesaje 4,56 | 513 | 475 | 510 | 485 | 4,50 420 1470| - - 4,72 100 4,72 0,11 5,24

Nota. Los tiempos estandar se calcularon siguiendo la metodologia empleada en la Tabla 4

Capacitacion y seguimiento del personal:

Brindar capacitacién adecuada al personal involucrado en el proceso de elaboracion de
queso fresco para que comprendan la importancia de seguir los procedimientos estandarizados y
cumplir con los parametros de calidad establecidos. Realizar un seguimiento periddico del
cumplimiento y desempefio del personal para garantizar la consistencia en la ejecucion de las
tareas y la mejora continua del proceso. Con la implementacion de estas propuestas de mejora, la
empresa podra alcanzar un nivel mas alto de eficiencia en el proceso de elaboracion de queso
fresco, reducir los defectos presentes en el producto final y mejorar la calidad de este, lo que a su
vez se traducird en una mayor satisfaccion del cliente y en un aumento de la competitividad en el

mercado.
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El desarrollo de las actividades de mejora se expone en el manual de procedimientos del
proceso productivo de queso fresco de 500g de la compafia “PRODUCTOS LACTEOS
PETERS”. De acuerdo con las consideraciones mencionadas, se presenta la elaboracion de la

propuesta siguiendo las directrices descritas.
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PRODUCTOS LACTEOS PETERS

"MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS PARA LA ELABORACION DE QUESO

FRESCO DE 500G"
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Introduccion
Objetivo del manual
Alcance del proceso de elaboracion
Responsabilidades y roles
Descripcion del Producto
Caracteristicas y especificaciones del queso fresco de 500g
Usos y aplicaciones del producto
Requisitos y Normativas
Normas de calidad y seguridad alimentaria aplicables
Regulaciones sanitarias y de etiquetado
Materias Primas y Proveedores
Seleccion de proveedores de materias primas
Control de calidad de las materias primas recibidas
Infraestructura y Equipamiento
Descripcion de la planta de produccion
Equipos y utensilios necesarios para la elaboracion
Mantenimiento y calibracion de equipos
Procedimientos Operativos Estandar de Elaboracion de queso fresco de 5009
Procedimientos Operativos Estandar - Recepcion de materia prima
Procedimientos Operativos Estandar - Pasteurizacion y Enfriamiento
Procedimientos Operativos Estandar - Adicion de cultivos lacticos
Procedimientos Operativos Estandar - Cuajado
Procedimientos Operativos Estandar - Corte de cuajada y Desuerado
Procedimientos Operativos Estandar - Moldeado del queso
Procedimientos Operativos Estandar - Salado del queso

Procedimientos Operativos Estandar — Conservacion y empaquetado
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Introduccion
El presente Manual de Procedimientos tiene como objetivo establecer las pautas y
lineamientos precisos para la correcta elaboracion del queso fresco de 500g en nuestra empresa.
Este documento representa una herramienta fundamental que garantiza la uniformidad, calidad y
seguridad en todo el proceso productivo, desde la recepcion de las materias primas hasta el

envasado Yy etiquetado del producto final.

El queso fresco de 500g es uno de nuestros principales productos, y nuestra mision es
ofrecer a nuestros clientes un producto de calidad que cumpla con sus expectativas y satisfaga
sus necesidades. Para lograr este propdsito, es esencial contar con procedimientos estandarizados

y bien definidos que aseguren la consistencia y excelencia en cada lote producido.

En este manual, se describen detalladamente cada una de las etapas del proceso de
elaboracion, indicando los pasos a seguir, los equipos necesarios, las medidas de control de
calidad y las practicas de higiene y seguridad que deben ser cumplidas rigurosamente por todo el

personal involucrado en el proceso.

Asimismo, este manual es una herramienta dindmica que se somete a revision periodica
para garantizar su actualizacion y adaptacion a las necesidades cambiantes de la empresa y a las

regulaciones vigentes.

La elaboracion de queso fresco de 500g es un arte que combina tradicion y tecnologia, y
estamos comprometidos en mantener altos estandares de calidad y excelencia en cada uno de
nuestros productos. Con la guia y orientacién proporcionadas en este Manual de Procedimientos,
estamos seguros de que continuaremos ofreciendo a nuestros clientes un queso fresco de 5009 de

la mas alta calidad y sabor
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Objetivo

Este manual tiene como propdsito principal asegurar la uniformidad, calidad y seguridad
en todo el proceso productivo, desde la recepcion de las materias primas hasta el envasado y
etiquetado del producto final. EI queso fresco de 500g es uno de nuestros productos mas
destacados, y nuestro objetivo es garantizar que cada lote producido cumpla con altos estandares
de calidad y satisfaga las expectativas de nuestros clientes. A través de la implementacion de este
manual, buscamos optimizar nuestros procesos, reducir posibles desviaciones y mantener una
mejora continua en nuestra produccion. Este manual servird como una herramienta de consulta
para todo el personal involucrado en el proceso de elaboracion del queso fresco de 500g,
asegurando que cada etapa se realice de manera precisa y siguiendo los procedimientos

establecidos.

Alcance del Proceso de Elaboracion
El alcance de este manual abarca todas las actividades relacionadas con la elaboracion del
queso fresco de 500g en nuestra empresa, desde el ingreso de las materias primas hasta el

producto terminado listo para su comercializacion.
El proceso de elaboracién incluye las siguientes etapas:
Recepcidn y verificacion de las materias primas.
Pasteurizacion de la leche
Enfriamiento
Cuajado

Corte de la cuajada y desuerado
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Moldeado

Prensado

Salado del queso.

Refrigeracion y almacenamiento del producto.

Empaquetado y etiquetado del queso fresco de 500g.

Este manual establece las normas y procedimientos especificos para cada una de estas
etapas, asegurando que todas las actividades sean realizadas de manera consistente y en linea con

los estandares de calidad y seguridad establecidos.

Responsabilidades y Roles
En la implementacion y seguimiento de este manual, se definen las siguientes

responsabilidades y roles:

Encargado de Recepcion de Materias Primas: Sera responsable de verificar la calidad
y cantidad de las materias primas recibidas y de asegurar su correcto almacenamiento hasta su

utilizacion en el proceso de elaboracion.

Operador de Produccion: Tendra a su cargo el procesamiento de la leche y la ejecucion
de todas las etapas del proceso de elaboracion del queso fresco de 500g, garantizando el
cumplimiento de los procedimientos establecidos y la obtencion de un producto final de alta

calidad.

Encargado de Control de Calidad: Sera responsable de realizar los analisis y controles
de calidad en diferentes etapas del proceso, asegurando que el queso fresco cumpla con los

estandares establecidos antes de su comercializacion.
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Encargado de Envasado y Etiquetado: Se encargara del envasado y etiquetado del
queso fresco de 500g, asegurando que se cumplan todas las regulaciones y normas de etiquetado

establecidas.

Supervisor de Produccion: Tendra la responsabilidad de supervisar y coordinar el
proceso de elaboracidn, asegurando el cumplimiento de las pautas y estandares establecidos en

este manual.

Gerente de Produccion: Sera responsable de asegurar la correcta implementacion del
manual de procedimientos y de promover la mejora continua en el proceso de elaboracién del

queso fresco de 500g.

La colaboracion y comunicacion efectiva entre todos los miembros del equipo son
fundamentales para garantizar el éxito de la implementacion de este manual y el logro de

nuestros objetivos de calidad y excelencia en la produccion de queso fresco de 500g.

Descripcion del Producto
Caracteristicas y especificaciones del queso fresco de 500g

El queso fresco de 500g es un producto lacteo de alta calidad y sabor, elaborado con
leche fresca pasteurizada. Este queso se posee una textura suave y cremosa, asi como un
delicioso sabor ligeramente &cido y salado. Su forma es cilindrica, con un diametro aproximado

de 10 cm y un espesor de 5 cm.

Especificaciones:

Peso del queso: 5009 +/- 15¢g

Contenido méaximo de humedad: 55%
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Tipo o clase Humedad % max | Contenido de grasa en extracto
MTE IMEN 63 seco , % m'm Minimo
NTE INEN 64
Semiduro 55 -
Curo 40 -
Semiblando B5 -
Blando BO -
Rico en grasa - = 0]
Entero & graso - 45
Semidescremado o bajo en
grasa - 20
Descremado & magro - 01

Para cumplir con las especificaciones de llevara a cabo el proceso de pesaje para asegurar
que el producto este dentro de los limites aprobados por la normativa. Los ensayos para verificar
el contenido de humedad se realizaran de manera externa de acuerdo con la norma NTE INEN-

ISO 5534:2013, ya que la normativa NTE INEN 63 ha sido reemplazado por esta.

2.2. Usos y aplicaciones del producto

El queso fresco de 5009 es un producto versatil y delicioso, que se presta para una amplia
variedad de usos y aplicaciones culinarias. Algunas de las formas mas comunes de disfrutarlo

incluyen:

Consumo directo: Puede ser consumido solo, como aperitivo o acompafiado de pan,

galletas o frutas frescas.

Ensaladas: Se puede desmenuzar y agregar a ensaladas.

Platillos calientes: Puede ser utilizado como ingrediente en platos calientes, como

pizzas, lasafas, entre otros.

Postres: Es un complemento perfecto para postres, como pasteles, tartas, y otros postres.
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La versatilidad del queso fresco de 500g lo convierte en una opcion popular tanto en el

ambito doméstico como en el sector de la restauracion y la industria alimentaria.

Su sabor suave y caracteristico se adapta a diversos platillos y preparaciones,

convirtiéndolo en un ingrediente esencial para los consumidores.

Requisitos y Normativas
En esta seccidn, se detallan las normas y regulaciones que deben cumplirse durante el
proceso de elaboracién de queso fresco de 5009 para garantizar la calidad y seguridad

alimentaria del producto final.

Normas de calidad y seguridad alimentaria aplicables
Durante la elaboracion de queso fresco de 500g, es fundamental cumplir con las siguientes

normas de calidad y seguridad alimentaria:

Normas de calidad del producto:
En la elaboracion del queso fresco, es necesario utilizar leche que cumpla con los requisitos
establecidos en la Norma NTE INEN 10, y su procesamiento debe seguir los principios del
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura del Ministerio de Salud Publica.
Los niveles maximos de plaguicidas no deben exceder los limites establecidos en el Codex
Alimentarius CAC/MLR 1 en su version mas reciente.
Asimismo, los limites maximos de residuos de medicamentos veterinarios no deben
sobrepasar los valores establecidos en el Codex Alimentarius CAC/MLR 2 en su Ultima
edicion (INEN, 2012 ).
Normas de higiene: Se deben seguir rigurosamente los protocolos de higiene y sanidad en

todas las etapas del proceso, desde la recepcion de la materia prima hasta el empaque final
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del queso fresco. Esto incluye la limpieza adecuada de equipos, utensilios y superficies, asi
como la higiene personal de los operarios involucrados en la produccion.

Control de ingredientes: Es esencial utilizar Unicamente ingredientes frescos y de alta
calidad en la elaboracion del queso fresco. Se deben seguir procedimientos para la recepcion,
almacenamiento y manipulacién de la materia prima.

Monitoreo de temperatura: Se debe mantener un control preciso de las temperaturas en
cada etapa del proceso para prevenir el crecimiento de microorganismos dafiinos y garantizar
la seguridad del producto.

Trazabilidad: Es necesario mantener registros detallados de los lotes de produccion, los
proveedores de materias primas y los ingredientes utilizados en cada lote de queso fresco.
Esto facilita la identificacion y retiro del mercado en caso de detectarse algin problema de

seguridad alimentaria.

Materias primas y proveedores
Seleccion de proveedores de materias primas

La seleccion de proveedores de materias primas para la elaboracion de queso fresco es un
proceso crucial para garantizar la calidad y seguridad del producto final. Se establecera un
procedimiento para identificar y evaluar a posibles proveedores basado en los siguientes

criterios:

a) Cumplimiento normativo: Se verificara que los proveedores cumplan con las
regulaciones y normativas aplicables relacionadas con la produccion y suministro de materias

primas lacteas.
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b) Calidad del producto: Se evaluara la calidad de las materias primas ofrecidas por los
proveedores, considerando aspectos como la frescura de la leche, contenido de grasa y sélidos

lacteos adecuados.

d) Capacidad de suministro: Se comprobara la capacidad del proveedor para satisfacer

las necesidades de suministro requeridas por la planta de produccion de queso fresco.

e) Precios y condiciones comerciales: Se negociardn los precios y condiciones
comerciales con los proveedores para establecer un acuerdo beneficioso y sostenible para ambas

partes.

Control de calidad de las materias primas recibidas
El control de calidad de las materias primas recibidas es una etapa critica para garantizar
que los insumos utilizados en la elaboracion de queso fresco cumplan con los estandares

establecidos. Se seguird el siguiente procedimiento:

a) Recepcion de materias primas: Al recibir las materias primas lacteas, se verificara la
documentacion del proveedor y se inspeccionara visualmente el estado y aspecto de la leche para

asegurar su adecuada calidad y condiciones.

b) Muestreo: Se tomaran muestras representativas de cada lote de materias primas para

su posterior analisis en el laboratorio de control de calidad.

c) Andlisis de calidad: Las muestras seran sometidas a pruebas de laboratorio para
evaluar su contenido de grasa, sélidos lacteos, recuento de bacterias y cualquier otro parametro

relevante.
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d) Registro de resultados: Se registraran los resultados de los analisis de calidad en los
registros correspondientes, que serviran como evidencia del cumplimiento de los estandares de

calidad.

e) Tratamiento de productos no conformes: En caso de detectar materias primas no
conformes, se tomaran las acciones correctivas de rechazo o retorno al proveedor, para evitar

impactos en la calidad del queso fresco final.

Mediante la correcta seleccion de proveedores y el control de calidad de las materias
primas recibidas, se asegurara que los insumos utilizados en la elaboracion del queso fresco sean

de éptima calidad y contribuyan a obtener un producto final de excelencia.

Infraestructura y Equipamiento
Descripcion de la planta de produccion
El espacio con el que cuenta la empresa para desarrollar sus actividades productivas

observado en la Figura 11 esta distribuida en las siguientes areas:

Tabla 17

Distribucidn de areas de la planta de produccion

AREAS SUPERFICIE (m?)

Recepcién y enfriamiento de la materia 12,52
prima

Elaboracion de yogurt 10,30
Empaque 17,21
Almacenamiento / Cuarto frio 7,00
Elaboracion de queso 41,00
Cuarto de Maquinas 7,77
Bodega 3,33

Nota. Elaboracion propia
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Se describira detalladamente la distribucion de la planta, indicando las areas especificas
destinadas a cada etapa del proceso, como recepcion de la leche, pasteurizacion, cuajado,

prensado, salado, maduracion, envasado y etiquetado.

Asimismo, se especificaran las caracteristicas de la infraestructura, incluyendo
dimensiones, materiales de construccion, sistemas de iluminacion, ventilacién y saneamiento. Se
garantizara que la planta cumpla con los estandares de higiene, seguridad y facilidades necesarias

para la elaboracion de queso fresco en condiciones éptimas.

Equipos y utensilios necesarios para la elaboracion
Es importante considerar los recursos que de los que dispone la empresa para la
elaboracion del queso fresco para definir la capacidad actual y determinar la eficiencia del

proceso productivo.

Tabla 18

Descripcidn de equipos area de enfriamiento

Area de enfriamiento
Equipos Cantidad Descripcion
Tina de enfriamiento de leche 1 Medidas 1.5 mdidmetro y 1.1 mde alto
Bomba 1 Medidas 0.5 m de ancho y 0.8 m de largo
Ventilador 1 Medidas 0.5 m de ancho y 0.8 m de largo
Total de equipos 3
Tabla 19

Descripcion de equipos area de almacenamiento y empaque

Area de almacenamiento y empaque
Equipos Cantidad Descripcion
Mesa de empaque 1 Medidas 1.01 m de ancho y 2 mde largo
Magquina enfundadora de yogurt Medidas ancho y largo
Cuarto de refrigeracion Medidas 3 m de ancho y 4 mde largo
Tanque de almacenamiento de moldes Medidas 0.5 m de ancho y 0.8 m de largo

B = = =

Total de equipos
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Tabla 20

Descripcion de equipos area de produccion de queso

Area de produccion de queso
Equipos Cantidad Descripcion
Tina para queso 2 Medidas 1.2 m didmetro y 0.83m de alto
Salero 1 Medidas 0.63 m de ancho y 2.51 mde largo
Meson de baldosa 1 Medidas 0.66 m de ancho y 2.15 m de largo
Tanque de lavado 1 Medidas 0.66 m de ancho y 1.57 mde largo
Meson de acero inoxidable 1 Medidas 1.01 mde ancho y 2 mde largo
Mesa para fabricacion de queso 1 Medidas 1.21 mde ancho y 2.165 mde largo
Tanques de almacenamiento de moldes 1 Medidas 0.5 m de ancho y 0.8 m de largo
Total de equipos 8

Nota. Descripcion de la maquinaria del area de elaboracion de queso.
Tabla 21

Descripcidn de equipos area de maquinas

Area de maquinas

Equipos Cantidad Descripcion
Caldero 1 Medidas 0.8 m de ancho y 1.8 m de largo
Tanque de suero 1 Medidas 0.5 mde ancho y I mde largo
Méquina de vapor 1 Medidas 0.2 m de ancho y 0.5 m de largo
Total de equipos 3

Nota. Equipos que juegan un rol esencial en las operaciones de pasteurizacion.

Se especificaran las caracteristicas técnicas y capacidades de cada equipo, asegurando
que sean apropiados para la produccion de queso fresco y que cumplan con las normas de calidad

y seguridad establecidas.

Mantenimiento de equipos
El mantenimiento preventivo es esencial para asegurar el correcto funcionamiento de los
equipos y utensilios utilizados en la elaboracion de queso fresco, asi como para prolongar su vida

atil y evitar fallas imprevistas que puedan afectar la produccion y la calidad del producto.
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A continuacién, se presenta un programa de mantenimiento preventivo que se llevara a

cabo de manera regular:

Plan de Limpieza y Desinfeccion Regular para la Elaboracion de Queso Fresco
Objetivo: Garantizar la limpieza y desinfeccion efectiva de las areas de produccion,
equipos y utensilios utilizados en la elaboracién de queso fresco para asegurar la inocuidad y

calidad del producto final.

Identificacion de Areas y Equipos:
- Enumerar y categorizar todas las areas de la planta de produccion, equipos y
utensilios que requieran limpieza y desinfeccion regular.
- Clasificar las areas y equipos segun el grado de riesgo de contaminacion y el tipo de

alimentos manipulados.

Programacion de Tareas:
- Establecer un calendario de limpieza y desinfeccion para cada area y equipo,

definiendo la frecuencia de acuerdo con el nivel de riesgo y uso.

Seleccion de Productos de Limpieza y Desinfeccion:
- Seleccionar productos de limpieza y desinfeccion adecuados para cada area y equipo,
asegurandose de que estén autorizados para su uso en la industria alimentaria y cumplan con las

normativas vigentes.

Procedimientos de Limpieza y Desinfeccion:
- Elaborar procedimientos detallados de limpieza y desinfeccion para cada area y
equipo, incluyendo instrucciones paso a paso, tiempos de contacto y diluciones de

productos.
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Capacitacion del Personal:
- Capacitar al personal responsable de la limpieza y desinfeccion en los
procedimientos y buenas practicas de higiene.
- Asegurar que el personal cuente con el equipo de proteccidn necesario durante las

tareas de limpieza y desinfeccion.

Registro de Actividades:
- Mantener registros actualizados de las actividades de limpieza y desinfeccidn
realizadas en cada area y equipo, incluyendo fecha, hora, productos utilizados y

nombre del personal responsable.

Acciones Correctivas:
- Establecer procedimientos para tomar acciones correctivas en caso de encontrar
deficiencias en la limpieza y desinfeccion.
- Implementar medidas correctivas de manera oportuna para prevenir riesgos

sanitarios.

Actualizacion y Mejora Continua:
- Revisar periodicamente el plan de limpieza y desinfeccion para adaptarlo a cambios
en el proceso o requerimientos sanitarios.
- Mejorar el plan en base a los resultados de auditorias internas o externas y la

retroalimentacion del personal.

La implementacion efectiva de este Plan de Limpieza y Desinfeccion Regular garantizara

la eliminacion de contaminantes, asegurara la inocuidad del queso fresco y cumplird con las
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normativas de calidad y seguridad alimentaria. Ademas, contribuird a mantener la reputacion del

producto y la confianza de los consumidores.

El cuidado adecuado de la infraestructura y el equipamiento, junto con su mantenimiento,
contribuird a una operacion eficiente y segura de la planta de produccién de queso fresco,
garantizando la calidad del producto final y cumpliendo con los estandares sanitarios y de

calidad requeridos.

Procedimientos Operativos Estandar para la elaboracion de queso fresco de 500g

Los Procedimientos Operativos Estandar (POE) son documentos fundamentales en el
proceso de elaboracion de queso fresco de 500g, ya que establecen las pautas y pasos detallados
para garantizar la calidad, seguridad e inocuidad del producto final. Estos POE abarcan desde la
recepcion de materias primas, hasta el empaquetado y etiquetado del queso fresco. Con el
objetivo de asegurar una produccion consistente y confiable, los POE se convierten en una
herramienta esencial para el personal de la planta de produccion, asegurando el cumplimiento de

los estandares de calidad y la satisfaccion de los clientes.
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Procedimiento Operativo Estandar — Recepcion de Materia Prima

Procedimiento de recepcion de materia prima
oc-tos“%
Q
f % Responsable: | Encargado de recepcion de Pagina: 1
9, materias primas
- Peter | | Revision: 00 Referencia:
Cadigo: POE-RMP-01 Fecha de emision: 29/07/2023

1. REVISIONY APROBACION

Elabor6 | Investigador

Revis6 | Comité de Expertos

Aprob6 | Duefio de la Empresa

2. CONTROL DE CAMBIOS

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO

Establecer los pasos y criterios para la recepcion de materias primas utilizadas en la elaboracion

de queso fresco de 500g, garantizando su calidad, inocuidad y trazabilidad.
4. ALCANCE

Aplica a todo el personal involucrado en la recepcion de materias primas en la planta de

produccidén de queso fresco.
5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de recepcion de materias primas.
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TOS
°¢° Ld%

Peter”’

@
g %

Procedimiento de recepcion de materia prima

Responsable: | Encargado de recepcion de Pagina: 2
materias primas
Revision: 00 Referencia:
Cadigo: POE-RMP-01 Fecha de emision: 29/07/2023

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS

- Lista de verificacion de recepcion de materias primas.

- Termdmetro de lectura rapida.

- Muestreador estéril.

- Equipos de proteccién personal (EPP) adecuados.

7. FRECUENCIA DE LAREVISION

Este procedimiento se revisara cuando menos una vez al afio, en el mes que se indique o antes si

hay algun cambio o mejora significativos en el proceso.

8. DEFINICIONES

Lote: Cantidad especifica de materias primas procedentes de un mismo proveedor y con

caracteristicas homogéneas.

Muestreo Representativo: Obtencion de muestras que reflejen la composicion promedio de un

lote de materias primas.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Ordenar y describir todas las actividades que tenga el procedimiento acordado o en desarrollo.

Preparacion:

El personal de recepcion se equipara con EPP adecuados antes de comenzar la recepcion

de materias primas.
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Procedimiento de recepcion de materia prima

Responsable: | Encargado de recepcion de Pagina: 3
materias primas
| | Revision: 00 Referencia:
Cadigo: POE-RMP-01 Fecha de emision: 29/07/2023

1. Inspeccion Visual:
o Se verificara la integridad de los envases y embalajes de las materias primas.
2. Registro de Informacion:

e Se registraran los datos relevantes de cada lote de materias primas recibido,

incluyendo fecha de recepcion, nombre del proveedor, nimero de lote y cantidad.

3. Muestreo:

o Se tomara una muestra representativa de las materias primas, siguiendo los

procedimientos establecidos para garantizar la representatividad de la muestra.

o Se utilizara el muestreador estéril para tomar muestras de las materias primas en

envases limpios y etiquetados adecuadamente.
4. Inspeccién de Condiciones Térmicas:

e Se verificard la temperatura de las materias primas perecederas con un

termometro de lectura rapida.

e Se asegurara que las temperaturas estén dentro de los limites establecidos (23-

26°C).
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Procedimiento de recepcion de materia prima

Responsable: | Encargado de recepcion de Pagina: 4
materias primas
Revision: 00 Referencia:
k _ | Cadigo: POE-RMP-01 Fecha de emision: 29/07/2023

5. Analisis de Calidad:

e Se realizaran andlisis de calidad segin los pardmetros establecidos en las
especificaciones del producto, incluyendo pruebas microbiologicas vy

fisicoguimicas.

Tabla 22

Requisitos microbioldgicos de la leche cruda

Requisito Limite maximo Metodo de ensayo

Recuento  de  microorganismos 1,5%10° MTE INEN 1529:-5
aerobios mesafilos REP, UFCicm®

Recuarto de celulas 702107 AOAC — 078,76
sométicas/icm®

Nota: Tomado de NTE INEN 9:2012

Tabla 23

Limites maximo para contaminantes

Requisito Limite maximo (L) Metodo de ensayo
Plomao, mgfkg 0.02 ISOTS 6733
Aflatoxina M1, po/kg 0.5 150 14674

Nota: Tomado de NTE INEN 9:2012
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Procedimiento de recepcion de materia prima

Responsable: | Encargado de recepcion de Pagina: 5
materias primas
Revision: 00 Referencia:
_ | Cddigo: POE-RMP-01 Fecha de emision: 29/07/2023

Tabla 24

Requisitos fisicoquimicos de la leche cruda

REQUISITOS UNIDAD MIN. MAX. METODO DE ENSAYO
Densidad relativa: NTE INEN 11
als’c - 1,020 1.033
A20°C 1.028 1.032
Materia grasa % (fraccion 3.0 - NTE INEN 12
de masa)’
Wickdez titulable como acidoe lActico % (fraccion 013 017 NTE INEM 13
de masa)
Golidos totales % (fraccion .2 - NTE INEN 14
de masa)
[Salidos no grasos % (fraccion 8.2 - "
de masa)
[Cenizas % (fraccion 0.65 - NTE INEN 14
de masa)
Punta da congelacion °C 0,536 -0,512 NTE INEN 15
puno crinscopico) = “H 0,655 -0,630
Proteinas % (fraccion 2.9 - NTE INEM 16
de masa)
[Ensayo de reductasa (azul de metileno)™* h 3 - NTE INEN 018
[Reaccion de estabiidad proteica (prueba  Para leche destinada a pateunzacion: No se coagulara NTE INEN 1300
de alcohaol) por la adicion de un volumen igual de alcohol neutro de

BB % en peso a 75 % en volumen; y para la leche

Hestinada a ultrapasteurizacion: No se coagulara por la
ladicion de un volumen igual de alcohol newtro de 71 %
En peso o 78 % en volumen

Presencia de conservantes” Negativo TE INEN 1500
Presencia de neutralizantes™ - Negativo TE INEN 1500
Presencia de adulterantes™ - Negativo TE INEN 1500
IGrasas vegetales - Megativo TE INEN 1500
ISuero de Leche - Negativo TE INEN 2401
Prueha de Brucelosis - Megativo Prueba de anillo PAL (Ring
[Test)
IRESIDUOS DE MEDICAMENTOS ugil IMEL. establecidos |Los establecidos en el
VETERINARIOS ¥ en el CODEX Fompendio de metodos de
\limentarius pnalisis  identificados  comao
CACMRL 2 doneos  para  respaldar  los
L MR del codex®

Diferencia enire el contenado de sobdos totales y el contenido de grasa.

" °C="H- f, donde f= 0,9656

cable ala leche cruda antes de ser sometida a enfriamiemo

1} Conservantes: formakdehido, peroxido de hidrégeno, cloro,  hipoclorilos, doraminas, lactoperoxidosa adicionada y dicxido de cloro.

[y Neutralizantes: onina, carbonatos, hidrdxido de sodio, jabones.

1) Adulterantes: Harina y aimidones, soluciones azucaradas o soluciones salinas, colorantes, keche en palvo, suero de leche, grasas vegetales.
M) “Fraccidn de mesa de B, Wy Esta caniidad se expresa frecuentements en por ciento, %. La notacion “% (mim)” ne deberd usarsa".

) Serefiere a aquellos medicamentos veterinarios aprobados uso en ganado de produccion lechera.

) Establecidos por el comité del Codex sobre residuns de medicamentos weterinanios en los alimentos

Nota. Tomado de NTE INEN 9:2012

6. Evaluacién de Conformidad:

o Se compararan los resultados de los analisis de calidad con los estandares

establecidos para determinar la conformidad de las materias primas recibidas.
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7. Acciones en Caso de No Conformidad:

e En caso de detectar materias primas no conformes, se notificara al proveedor y se

aplicaran los procedimientos establecidos para su retorno o disposicion adecuada.
8. Aprobacién para Uso:

e Una vez verificada la conformidad de las materias primas, se otorgard la
aprobacion para su uso en la elaboracién del queso fresco de 500g. Se elaborara
un registro de ingreso de la materia prima aprobada para elaboracion de queso

fresco

9. Depositar la materia prima en el tanque de almacenamiento
e Colocar una tela para filtrar las impurezas previo al depésito de la materia prima

en el tanque de almacenamiento.
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES

Verifica la integridad de los envases
v embalajes de las materias primas

!

Registrar fecha de recepcidn, nombre
del proveedor y cantidad de cada lote
de materias primas recibido

.

Tomar una muestra representativa de
las materias primas

'

Inspeccidén de Condiciones
Térmicas (23-26) °C

!

Realizar pruebas
microbiolégicas y
fisicoquimicas

|

Se compararan los resultados de los
analisis de calidad con los estandares
establecidos

!

Cumgle con los

REGISTRO DE
RECEFCION DE MP

Devolucién de materia prima

o por no cumplir con las

de

calidad

sl

v
Elabora formato de REGISTRO DE
entrada de MP INGRESOB EME

!

Depositar materia prima en
el tanque de
almacenamiennto

!

carcateristicas descritas en la
normativa vigente

>
%
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Cédigo: POE-HTST-01 Fecha de emision: 29/07/2023

1. REVISION Y APROBACION

Elaboré Investigador UTI
Revisé Comité de expertos UTI
Aprobo Duefio de la empresa Productos L&cteos Peters

2. CONTROL DE CAMBIOS

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO
Establecer los pasos y Establecer los pasos y criterios para la pasteurizacién de la leche
utilizada en la elaboracion de queso fresco de 500g, garantizando la eliminacion de

microorganismos patdgenos y asegurando la calidad e inocuidad del producto final.

4. ALCANCE
Aplica al proceso de pasteurizacion de la leche en la planta de produccion de queso

fresco.

5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de produccion y control de calidad.
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6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS
e Pasteurizador o tina de doble pared.
e Termdmetro de lectura rapida.
e Temporizador.
e Equipos de proteccion personal (EPP) adecuados.
7. FRECUENCIA DE LA REVISION
Este procedimiento se revisara cuando menos una vez al afio, en el mes de junio o antes si

hay algun cambio o mejora significativos en el proceso.

8. DEFINICIONES
Pasteurizacion: Proceso térmico que consiste en calentar la leche a una temperatura
especifica durante un tiempo determinado para eliminar los microorganismos patdgenos

presentes sin alterar sus propiedades nutricionales y organolépticas.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Preparacion:
e Verificar que el pasteurizador esté limpio y en buen estado de funcionamiento.
e Asegurarse de que los EPP estén disponibles y en buenas condiciones.
e Encender el caldero.
1. Carga de la Leche:
e Verificar que la leche a pasteurizar cumpla con las especificaciones de calidad y

cantidad requeridas.
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Cargar la leche en la tina de pasteurizacion, asegurandose de no exceder su capacidad

maxima.

2. Calentamiento:

Abrir la llave de la tuberia de vapor conectada a la tina de pasteurizacion para

calentar las paredes de la tina junto con la materia prima.

Colocar el agitador mecanico sobre la tina de pasteurizacion y encenderlo para lograr

un calentamiento uniforme de la materia prima

Monitorear constantemente la temperatura con el termoémetro hasta alcanzar el valor

de 71°C.

3. Tiempo de Retencion:

Mantener la leche a la temperatura de pasteurizacion durante 15 minutos para

garantizar la destruccion de los microorganismos patogenos.

Utilizar el temporizador para asegurar la precision del tiempo de retencion.

4. Enfriamiento:

Una vez finalizado el tiempo de retencidn, cerrar la llave de la tuberia de vapor y

abrir la llave de la tuberia de agua fria para proceder al enfriamiento de la leche

pasteurizada.

Monitorear la temperatura durante el proceso de enfriamiento para evitar

contaminaciones cruzadas.
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5. Verificacion de Temperatura:

e Verificar que la leche pasteurizada haya alcanzado los 45°C para su posterior
proceso.

6. Registro de Datos:

e Registrar los datos relevantes del proceso de pasteurizacion, incluyendo temperatura
de calentamiento, tiempo de retencién y temperatura de enfriamiento por lote de
produccion.

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES

?

Cargar la leche en el
pasteurizador

|

Abrir la llave de |z tuberia de vapory
monitorear hasta que alcance la
temperatura de 71°C

!

Mantener la leche a la temperatura de
pasteurizacion durante 15 segundos

!

Cerrar la llave de |a tuberia de vapor y
abrir la llave de |z tuberia de agua fria

!

Verificar que la leche pasteurizada
haya alcanzado los 45°C

Registrar datos de temperatura de
pasteurizacion, tiempo de retencién y
temperatura de enfriameinto por lote
producido
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1. REVISION Y APROBACION

Elaboro Investigador UTI
Reviso Comité de expertos UTI
Aprobo Duefio de la empresa Productos Lacteos Peters

2. CONTROL DE CAMBIOS

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO
Establecer los pasos y criterios para la adecuada agregacion de aditivos en la elaboracién
de queso fresco de 500g, asegurando su correcta dosificacion y distribucion homogénea para

obtener un producto final de calidad y cumplir con las normativas aplicables.

4. ALCANCE

Aplica al proceso de agregacion de aditivos en la planta de produccion de queso fresco.

5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de produccion y control de calidad.

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS
e Bascula de precision.

e Contenedores para los aditivos.

e Equipos de proteccion personal (EPP) adecuados.
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7. FRECUENCIA DE LA REVISION
Este procedimiento sera revisado y actualizado anualmente en el mes de junio o cuando
sea necesario, segun cambios en los procedimientos o normativas (NTE INEN-CODEX

192:2013)

8. DEFINICIONES
Aditivos: Sustancias utilizadas en la elaboracion de queso fresco para mejorar

caracteristicas organolépticas, textura, conservacion o cualquier otra propiedad del producto.

Cloruro de calcio: (CaCl2) es una sal de calcio que se emplea para aumentar el
contenido de calcio en la leche pasteurizada, ya que este proceso disminuye parte del calcio
natural presente. La insuficiencia de calcio puede afectar la coagulacién adecuada y, por ende, el
proceso de elaboracion. El cloruro de calcio esta disponible en presentaciones de polvo o en

forma liquida disuelta.

Cuajo: Incluye una enzima denominada quimosina, también conocida como renina, que
desencadena la ruptura de la leche al desestabilizar las proteinas y promover la formacion de la

cuajada.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Preparacion: Verificar que todos los aditivos necesarios estén disponibles y en buenas

condiciones para su uso.

95



Procedimiento de Agregacion de Aditivos y Cultivos Lacticos

Responsable: | Operario de produccion Pagina: 3
| Revision: 00 Referencia:
Cédigo: POE-ACL-01 Fecha de emision: 29/07/2023

1. ldentificacion de Aditivos: Identificar y seleccionar los aditivos necesarios para el
proceso de elaboracion de acuerdo con las especificaciones del producto.
e Cloruro de calcio (CaCl2)
e Cuajo
2. Pesaje de Aditivos: Utilizar la bascula de precision para medir la cantidad exacta de
cada aditivo requerido segun las recetas o formulas establecidas.
e Cloruro de calcio en polvo (CaCl2): 80 gramos por cada 100 litros de leche
e Cuajo: 10 ml por cada 100 litros de leche
3. Mezclado:
e Cloruro de calcio: Se debe disolver en agua en una razén de 10 ml de agua por
1 g de CaCl2
e Cuajo: Disolver en agua en una razon de 10 ml de agua por 1 ml de cuajo.
4. Agregacion de Aditivos:
e Adicion de cloruro de calcio: Cuando la temperatura de la leche se reduzca
por el proceso de enfriamiento y haya alcanzado los 45°C agregar la solucion.
e Adicidn de cuajo: Cuando la temperatura de la leche haya alcanzado los 43°C
agregar la solucion.
5. Mezclado Final: Mezclar los aditivos agregados con el resto de la leche o

ingredientes de manera uniforme para asegurar una distribuciéon homogeénea.

96



Procedimiento de Agregacion de Aditivos y Cultivos Lacticos

Responsable: | Operario de produccion Pagina: 4
Revision: 00 Referencia:
Cédigo: POE-ACL-01 Fecha de emision: 29/07/2023

6. Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de agregacion de
aditivos, incluyendo la cantidad utilizada y cualquier observacion relevante.

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES

Seleccion de aditivos
Cloruro de calcio (CaCl2)
Cuajo

'

Pesaje de Aditivos
(CaCl2) polvo : 80 g/ 100 litros de leche
Cuajo: 10 ml/ 100 litros de leche

!

Disolver en agua
(CaCl2): 1 gen 10 ml de agua
Cuajo: 1 ml en 10 ml de agua

!

Agregar el (CaCl2) disuelto cuando la
leche alcance los 45°C

!

Agregar el cuajo disuelto cuando la
leche alcance los 43°C

l

Mezclar los aditivos agregados de
manera uniforme

!

Registrar la cantidad empleada de
aditivos

«»
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1. REVISION Y APROBACION

Elaboro Investigador UTI
Reviso Comité de expertos UTI
Aprobo Duefio de la empresa Productos Léacteos Peters

2. CONTROL DE CAMBIOS

Revision

Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO

Establecer los pasos y criterios para el proceso de cuajado en la elaboracion de queso

fresco de 500g, asegurando una coagulacion efectiva de la leche y la formacion de la cuajada.

4. ALCANCE

Aplica al proceso de cuajado en la planta de produccion de queso fresco.

5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de produccion.

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS

Enzima de cuajo o cuajo liquido.

TermoOmetro de lectura rapida.

Recipiente de cuajado.

Equipos de proteccion personal (EPP) adecuados.
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7. FRECUENCIA DE LA REVISION
Este procedimiento sera revisado y actualizado anualmente en el mes de junio o cuando

sea necesario, segun cambios en los procedimientos o normativas.

8. DEFINICIONES
Cuajado: Proceso en el cual la enzima de cuajo desestabiliza las proteinas de la leche,

provocando la formacion de la cuajada.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Preparacion: Verificar que todos los equipos y materiales necesarios estén disponibles y

en buen estado para el proceso de cuajado.

1. Agregacion de cuajo: Verificar que la adicion del cuajado se haya realizado de
conformidad con los parametros establecidos en el procedimiento “POE-ACL-01”

2. Mantener la temperatura: Cerrar la llave de la tuberia de agua fria para detener el
enfriamiento y abrir la llave de retorno para expulsar el agua fria del interior de la
doble camisa de la tina de pasteurizacion.

3. Retirar el agitador:

Después de mezclar los aditivos durante un minuto posterior a la adicion del cuajo, se
debe retirar el agitador para iniciar la coagulacion de la leche.

4. Tiempo de Cuajado: Permitir que la leche coagule durante un periodo de 30-35

minutos, manteniendo la temperatura de 43°C durante todo el proceso.
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Control de Coagulacion: Realizar pruebas de control de coagulacion para verificar

que la cuajada ha alcanzado la consistencia y firmeza deseada.

Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de cuajado, incluyendo

el tiempo de coagulacidn, y cualquier observacion relevante.

DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES

?

Agregar cuajo de conformidad con el
POE-ACL-01

}

Cerrar la llave de |a tuberia de agua fria y abrir la
llave de retorne para expulsar el agua fria del
interior de la tina doble camisa

!

Retirar el agitador

I

Dejar coagular durante un periodo de
30-35 minutos, manteniendo la
temperatura de 43°C

!

Verificar la consistencia y firmeza de
la cuajada

consistencia y
irmeza deseada

Esperar hasta que |a cuajada alcance

NO— . ) ;
la firmeza y consistencia deseada

S

Registrar los datos relevantes REGISTRO DE TIEMPO
incluyendo el iempo y temperatura Y TEMPERATURA DE
de coagulacién, y cualquier COAGULACION

observacion relevante.

>
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1. REVISION Y APROBACION
Elaboro Investigador UTI
Reviso Comité de expertos
Aprobo Duefio de la empresa Productos Lacteos Peters
2. CONTROL DE CAMBIOS
Revision Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO

Establecer los pasos y criterios para el proceso de corte de cuajada y desuerado en la

elaboracion de queso fresco de 500g, asegurando una adecuada separacion del suero y la

obtencion de la cuajada deseada.

4. ALCANCE

Aplica al proceso de corte de cuajada y desuerado en la planta de produccion de queso

fresco.

5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de produccion (Operario 1).

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS

e Liracon hilos de acero, limpia y pasada con vapor de agua con 2cm de separacion.

e Recipiente plastico para el desuerado.
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e Palas Pléasticas

e Telasintética para filtrado

e Equipos de proteccién personal (EPP) adecuados.

7. FRECUENCIA DE LA REVISION

Este procedimiento sera revisado y actualizado anualmente en el mes de junio o cuando

sea necesario, segun cambios en los procedimientos o normativas.

8. DEFINICIONES

Cuajada: La masa formada por las proteinas de la leche coagulada después de la adicién

de cuajo o enzima de cuajado.

Desuerado: Proceso en el que se separa el suero de la cuajada para obtener una textura y

consistencia adecuada en el queso fresco

Suero: Liquido de color claro que se separa de la cuajada durante el proceso de

desuerado y contiene componentes liquidos y solubles de la leche.

Batido de Cuajada: Accion de revolver suavemente la cuajada desuerada para asegurar

una distribucion uniforme del suero y lograr la textura deseada en el queso.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Preparacion: Verificar que todos los equipos y materiales necesarios estén disponibles y

en buen estado para el proceso de corte y desuerado.
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1. Cuajada Preparada: Asegurarse de que la cuajada ha alcanzado la consistencia

adecuada después del tiempo de coagulacion especificado.

La verificacion de la consistencia adecuada de la cuajada se puede realizar a través de los

siguientes métodos:

Prueba del corte: Se realiza un corte con un cuchillo en la cuajada para verificar si la
masa se corta limpiamente y muestra un quiebre firme y definido. Si la cuajada se corta

facilmente y sin dejar rastros de suero en el corte, indica una consistencia adecuada.

Prueba del dedo: Al hundir el dedo en la cuajada, esta debe ofrecer una resistencia firme
y cohesiva, sin que el dedo se hunda demasiado en el suero. Si se siente compacta y

uniforme al tacto, indica una consistencia apropiada.

Tiempo de coagulacion: Si se ha respetado el tiempo de coagulacion especificado en el

POE-CJD-01, esto puede indicar que la cuajada ha alcanzado la consistencia adecuada.

Corte de Cuajada: Utilizar una lira con hilos de acero, limpia y pasada con vapor de
agua con 2cm de separacion para cortar la cuajada en trozos. Se introduce
perpendicularmente en la cuajada y se desplaza de un extremo a otro de la tina, girandola
180° grados para cubrir toda la superficie en ambos sentidos.

Los granos de cuajada deben medir aproximadamente 2 cm por lado. La cuajada cortada

se deja reposar unos minutos para que aparezca el suero.
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3. Batido de Cuajada I: Revolver suavemente la cuajada cortada para asegurar una
distribucion uniforme del suero, la cuajada debe mantenerse suspendida en la tina, para

ello se debe utilizar la pala pléstica.

4. Desuerado I: Drenar y retirar el suero separado de la cuajada empleando el recipiente

plastico con la ayuda de la tela de filtrado para evitar que el suero arrastre cuajada.

5. Reposo: Se deja reposar la cuajada durante aproximadamente 5 minutos para favorecer el

proceso de desuerado.

6. Batido de Cuajada Il: Revolver suavemente la cuajada cortada para asegurar una

distribucidén uniforme del suero.

7. Desuerado Il: Drenar y retirar el suero separado de la cuajada empleando el recipiente

plastico con la ayuda de la tela de filtrado para evitar que el suero arrastre cuajada.

8. Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de corte de cuajaday
desuerado, incluyendo el tiempo de desuerado, el rendimiento y cualquier observacion

relevante.
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9. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES

v

Verificar consistencia
adecuada de la cuajada

|
Y

Corte de cuajada con lira

Revolver suavemente la cuajada cortada,
empleando una pala plastica (1)

!

Drenar y retirar el suero separado de la
cuajada (1)

I

Dejar reposar al cuajada durante 5
minutos aproximadamente

!

Revolver suavemente la cuajada cortada,
empleando una pala pléstica (I1)

!

Drenar y retirar el suero separado de la
cuajada (I1)

!

Registro de tiempo de desuerado,
rendimiento y cualquier observacion
relevante
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1. REVISION Y APROBACION
Elaboréd Investigador UTI
Reviso Comité de expertos
Aprobo Duefio de la empresa Productos Lacteos Peters
2. CONTROL DE CAMBIOS
Revision Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO
Establecer los pasos y criterios para el proceso de moldeado en la elaboracion de queso

fresco de 500g, asegurando una adecuada formacién y compactacion del queso.

4. ALCANCE

Aplica al proceso de moldeado en la planta de produccion de queso fresco.

5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de produccion (Operario 1y 2).

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS
e Moldes para queso fresco de 500g con didametro de 10cm.
e Bandejas o estantes para el drenaje del suero de 50cm x 60cm.

e Equipos de proteccién personal (EPP) adecuados.
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e Mesa de moldeo

e Recipiente plastico para transporte de cuajada

7. FRECUENCIA DE LA REVISION

Este procedimiento sera revisado y actualizado anualmente en el mes de junio o cuando

sea necesario, segun cambios en los procedimientos o normativas.

8. DEFINICIONES
Moldeado: Proceso de transferir la cuajada desuerada a los moldes para darle la forma y

consistencia deseada al queso.

Suero: Liquido de color claro que se separa de la cuajada durante el proceso de

desuerado y contiene componentes liquidos y solubles de la leche.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Preparacion de Moldes: Verificar que los moldes estén limpios y en buen estado antes
de comenzar el proceso de moldeado. Colocar la cantidad de moldes necesarios en la mesa de

moldeo considerando el volumen de leche procesado y el rendimiento mostrado en la Tabla 2

1. Moldeado: Transferir la cuajada desuerada a los moldes para queso fresco de 500g,
llenando cada molde de manera uniforme.
2. Compactacion: Presionar suavemente la cuajada en los moldes para asegurar una

compactacion adecuada y eliminar burbujas de aire.
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Drenaje de suero: Se debe colocar los moldes llenos de cuajada sobre las bandejas
para permitir el drenaje del suero durante el proceso de moldeado; 15 moldes por
bandeja. Las bandejas se deben colocar una sobre otra hasta un méaximo de 3
bandejas.

Voltear los moldes: Los moldes con cuajada se voltean dos veces para favorecer el
proceso de desuerado durante el moldeado de los quesos.

Igualar la cantidad de cuajada en los moldes: Se debe igualar la cantidad de
cuajada dentro de los moldes para asegurar un tamario y peso adecuado.

Control de Tiempo: Registrar el tiempo de espera del moldeado aproximadamente 7
minutos para asegurar que se consiga una firmeza y eliminacion de suero apropiado.
Control de Calidad: Realizar anélisis y pruebas de control de calidad para verificar
que el moldeado cumpla con los estandares establecidos. Revision de la forma,
tamano, consistencia.

Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de moldeado,
incluyendo el tiempo de moldeado, cantidad de quesos producidos (rendimiento) y

cualquier observacion relevante.
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10.DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Colocar moldes en la mesa de

moldeo

'

Transferir la cuajada desuerada a los
moldes para queso fresco de 500g

Llenado de moldes de manera uniforme

i

Colocar los moldes llenos de cuajada
sobre |as bandejas para permitir el

drenaje del suero

i

Voltear los moldes

l

Igualar la cuajada dentro de los moldes

i

Dejar reposar los quesos sobre las
bandejas durante aprox 7 minutos

l

Revisidn de la forma, tamafio y

consistencia

'

Registrar los datos relevantes del
proceso de moldeado, incluyendo el
tiempo de moldeado y cantidad de

quesos producidos
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1. REVISION Y APROBACION

Elaboré Investigador UTI
Revisé Comité de expertos
Aprobo Duefio de la empresa Productos Lacteos Peters

2. CONTROL DE CAMBIOS

Revision Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO
Establecer los pasos y criterios para el proceso de prensado en la elaboracion de queso

fresco de 500g, garantizando la adecuada compactacion y formacion del queso.

4. ALCANCE
Aplica al proceso de prensado en la planta de produccion de queso fresco.
5. RESPONSABLE
Personal designado en el area de produccion y control de calidad.
6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS:
e Moldes con cuajada desuerada.
e Bandejas para drenar suero.

e Tacos plasticos
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e Telamalla
e Equipos de proteccion personal (EPP) adecuados.

7. FRECUENCIA DE LA REVISION:

Este procedimiento sera revisado y actualizado anualmente en el mes de junio o cuando

sea necesario, segin cambios en los procedimientos o normativas.

8. DEFINICIONES:

Prensado: Proceso mediante el cual se somete la cuajada a presion para eliminar el suero

y darle forma y consistencia al queso.

Suero: Liquido de color claro que se separa de la cuajada durante el proceso de

desuerado y contiene componentes liquidos y solubles de la leche.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Preparacion de Moldes: Verificar que los moldes con cuajada desuerada estén listos

para el prensado, que hay suficientes tacos plasticos para realizar el prensado.

1. Colocacion de malla: Se extraen los quesos de los moldes, se ubican las telas
malladas dentro de cada molde y se vuelve a colocar el queso dentro de los
moldes.

2. Colocacion de tacos: Colocar los tacos plasticos sobre los quesos dentro de los

moldes para ejercer presion y ayudar al drenaje del suero y compactar la cuajada.
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3. Trasladar los quesos a la mesa de prensado: Los quesos se trasladan a la mesa

de prensado. Se debe apilar una bandeja sobre otra hasta 7 bandejas, se coloca un

bidon lechero de 40L lleno de suero sobre todas las bandejas para aplicar presion

gradual.

4. Prensado: Se debe aplicar la presién sobre los quesos durante 30 minutos.

5. Control de Tiempo: Registrar el tiempo de prensado y la presion aplicada para

asegurar que se cumpla el tiempo especificado en el procedimiento.

6. Extraccion del Queso Prensado: Desmoldar cuidadosamente el queso prensado

una vez que haya alcanzado la consistencia deseada.

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE ACTIVIDADES

INICIO

v

Extraer los quesos de
los moldes y colocar
mallas al interior de los
moldes

|
v

Colocar los tacos plésticos sobre
los quesos dentro de los moldes

v

Trasladar los quesos a la mesa
de prensado

I

Prensado durante 30 minutos

v

Control de tiempo

v

Extraccién del queso prensado

«»
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1. REVISION Y APROBACION

Elaboré Investigador UTI

Reviso Comité de expertos

Aprobo Duefio de la empresa Productos Lacteos Peters
2. CONTROL DE CAMBIOS

Revisién Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia
3. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para la salazdn del queso fresco de 500g, garantizando el

adecuado nivel de salinidad y sabor del producto final.

4. ALCANCE

Aplica al proceso de salazon del queso fresco en la planta de produccion.

5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de produccion y control de calidad.
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6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS:
e Medidor de salinidad.
e Medidor de acidez (° Dornic).
e Termdmetro.
e Bandejas o estantes para el escurrimiento
e Bafo de salmuera.
7. FRECUENCIA DE LA REVISION: Este procedimiento serd revisado y
actualizado anualmente o cuando sea necesario, segin cambios en los procedimientos
0 normativas.

8. DEFINICIONES:
e Salmuera: Solucion liquida concentrada de agua y sal utilizada para salar el queso.
o Salinidad (Baumé): Medida de la concentracion de sal en la salmuera.
e Acidez (Dornic): Medida de la acidez de la salmuera.

9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES:

Preparacion de la Salmuera: Preparar la salmuera con la concentracion de sal y acidez

especificadas (20° Baumé (+/- 2), 10° Dornic (+/- 5) a una temperatura de 12 °C (+/- 2).

1. Inmersion del Queso: Sumergir directamente los quesos en el bafio de salmuera durante

30 minutos.
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2. Control de Tiempo: Registrar el tiempo de permanencia del queso en la salmuera.

3. Verificacion de Salinidad y Acidez: Medir la salinidad y acidez de la salmuera

utilizando los medidores adecuados.

4. Escurrimiento del Queso: Retirar el queso del bafio de salmuera y colocarlo en bandejas
0 estantes para el escurrimiento del exceso de salmuera.

5. Control de Calidad: Realizar analisis y pruebas de control de calidad para verificar que
la salaz6n cumpla con los estandares establecidos.

6. Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de salazon, incluyendo el
tiempo de inmersidn, los valores de salinidad y acidez, y cualquier observacion relevante.
10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES

Sumergir quesos en Salmuera (20° Dei dos | Registrar ol d

Baumé (+/- 2), 10° Dornic (+/-5) a ejar sumergidos .os guesos egistrar el en?po e
N durante 30 minutos permanencia

una temperatura de 12 °C (+/- 2).

REGISTRO DE
SALINIDAD,
TEMPERATURA Y

Registrar los datos del
Control de Calidad tiempo de inmersidn, los
Verificar el sabor valores de salinidad y ACIDEZ
acidez

Retirar el queso del
—» bario de salmueray —»
colocarlo en bandejas

Medir la salinidad y
acidez de la salmuera

|

y

FIN
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Procedimiento de Conservacion y Empaquetado
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1. REVISION Y APROBACION

Elaboré Investigador UTI
Revisé Comité de expertos
Aprobd Duefio de la empresa Productos Léacteos Peters

2. CONTROL DE CAMBIOS

Revisién Fecha de modificacion Cambios realizados Vigencia

3. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para la refrigeracion y empaquetado del queso fresco de

500g y, garantizando su conservacién y preparacion para su distribucion y venta.

4. ALCANCE

Aplica al proceso de refrigeracion y empaquetado del queso fresco en la planta de

produccion.
5. RESPONSABLE

Personal designado en el area de produccién y control de calidad
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6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS

« Refrigeradores o cAmaras de refrigeracion.
o Materiales de empaquetado (envases, fundas, etiquetas, etc.).

« Utensilios de manipulacion (guantes, tijeras, etc.).
7. FRECUENCIADE LAREVISION

Este procedimiento se revisara cuando menos una vez al afio, en el mes junio o antes si

existe algun cambio o mejora significativos en el proceso.

8. DEFINICIONES

Refrigeracion: Proceso de reduccion de temperatura controlada mediante el uso de

refrigeradores o cdmaras de refrigeracion para conservar y mantener la frescura del queso fresco.

Temperatura de Conservacion: Rango especifico de temperaturas en el cual se
mantiene el queso fresco durante la etapa de refrigeracidn para asegurar su conservacion y evitar

el crecimiento de microorganismos no deseados.

Analisis Sensorial: Evaluacion de las caracteristicas sensoriales del queso fresco, como

textura, sabor, aroma y apariencia, realizada durante la etapa de control de calidad.

Etiquetado: Colocacion de etiquetas en el empaque del queso fresco con informacion
relevante, como fecha de elaboracion, fecha de vencimiento, nimero de lote y datos de

identificacion del producto.
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9. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Preparacion del Queso para Refrigeracion: Una vez que el queso ha pasado por las etapas de

salazon y escurrimiento, prepararlo para su ingreso a la etapa de refrigeracion.

1. Colocacion del Queso en el Cuarto frio: Colocar los moldes con queso fresco en el
cuarto frio de manera organizada, evitando amontonamientos y permitiendo una
adecuada circulacion del aire frio.

2. Control de Temperatura y humedad: Monitorear la temperatura de la camara de
refrigeracion regularmente para asegurarse de que se mantenga dentro del rango
adecuado.

Temperatura: (3-6) °C

Humedad: 75% (+/- 2)

3. Revision del Estado del Queso: Verificar visualmente el estado del queso
durante el proceso de refrigeracion, buscar signos de defectos, como grietas en la
superficie, decoloracion, moho u otras irregularidades. Los quesos que presentan estos
defectos no cumplen con los estandares de calidad visual y deben ser retirados.

4. Control de Pesos: Se realiza un control de peso de una parte de la produccion de
queso fresco; el tamafio de la muestra sugerida por la normativa mostrada en la es de 50
unidades ya que actualmente el lote de produccién varia entre 100-150 unidades, para
asegurarse de que cumple con las especificaciones de peso establecidas. Esto se hace

utilizando una balanza gramera antihumedad DS-673 SR 6K DIGI.
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Tabla 25
Planes de muestreo para productos preenvasados/preempacados en fabrica y nUmero maximo de

unidades permitidas fuera de tolerancia

- - Factor de correccion Numero de unidades de
Tamario del | Tamano de la muestra de la muestra producto fuera de la deficiencia
lote de (unidades de producto) 1 tolerable o tolerancia
1 il | &  [—
Inspeccion (m) Mo T (ver numerales 5.4 y 3.1.8)
100 a 500 50 0,379 3
5071 a 3 200 80 0,295
» 3 200 125 0,234 T

Nota. Referencia Recomendacion OIML R 87 tomado del (RTE INEN 284, 2015)

Tabla 26

Deficiencias tolerables en el contenido real de productos preenvasados/preempacados

Contenido neto nominal de Deficiencia tolerable (T) @
producto (QJ)eng o mLo _ m ;
cm® Porcentaje de Q, g o mLocm
0as0 9 -
50 a 100 - 4,5
100 a 200 4.5 N
200 a 300 - 9
300 a 500 3 -
500 a 1000 - 15
1000 a 10000 1.5 -
10000 a 15000 - 150
15000 a 50 000 1

" Los valores de Tdeben ser redondeados al siguiente 1/10 de g e mL o cm® para Qn <1000 g o mL o
em® y al siguiente entero de g o mL o cm® para Qn = 1 000 g o mL o cm’.

Contenido neto nominal de
producto (Q,) en unidades Porcentaje de Q,
contables
(O, = 50 unidades No se permite ninguna deficiencia tolerable
Q> 50 unidades ho

Calcular el valor de T multiplicando la contenido neto nominal por 1 % y redondeando el resultado al
proximo numero entero de unidades. El valor redondeado puede ser mayor que el 1% pero es aceptable
ues el producto esta compuesto de unidades enteras y no pueden ser divididas.

Nota. Tomado del (RTE INEN 284, 2015)
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Los quesos que no cumplen con el peso deseado son separados para su revision.
Las deficiencias tolerables se muestran en la Tabla 26 se deben considerar los valores
asignados a los productos con un contenido nominal de producto dentro del rango de 500
— 1000 en gramos (g)

5. Empaquetado del Queso: El queso se retira del cuarto frio y se coloca en fundas
apropiadas preparadas previamente junto a las etiquetas para el empaquetado del queso
fresco una vez alcanzada las caracteristicas deseadas para prolongar la vida util del
producto.

6. Sellado del Empaque: Cerrar herméticamente los envases de queso para garantizar su

conservacion y evitar la contaminacion.

7. Etiquetado del Queso: Colocar etiquetas con la informacién requerida, como fecha de
elaboracidn, fecha de vencimiento y datos de identificacion del producto.
8. DIAGRAMA DE FLUJO DE LASACTIVIDADES

Verificar los pardmetros de
Colocar los moldes con l:!l.lESD temperatura y huumedad: Verificacidn \nst..lal del
fresco en el cuarto frio Temperatura: (3-6) °C producto terminado

Humedad: 75% (+/- 2)

Registro de pesos del producto
terminado, fecha de caducidad
L Control de Peso +/- 15 Etiquetar el queso (fecha del lote y pardmetros de
g del peso nominal ——» Empaquetar el queso —» Sellado del empaque — de elaboracidn, fecha de temperatura y humedad el
(500g) vencimiento) cuarto frio
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Resultados esperados

Como resultado de las mejoras propuestas en el proceso de elaboracion de queso fresco
de 500g, se esperan una serie de impactos positivos y beneficios concretos. Estos cambios han
sido disefiados para optimizar la eficiencia y la calidad del producto final, y se traducen en
resultados significativos. Uno de los resultados mas destacados es la reduccion del tiempo
estandar de operacion por lote. Anteriormente, el proceso requeria un promedio de 543,5 minutos
por lote de 435 litros de leche o 150 quesos de 500g. Con las mejoras implementadas, este
tiempo se ha reducido de manera notable a 520,28 minutos por lote, lo que representa una
disminucion de 23,07 minutos por cada ciclo de produccion. Esta reduccién en el tiempo de ciclo

tiene un impacto directo en la capacidad de produccion.

El contenido de humedad del queso guarda una estrecha relacién con su durabilidad. La
prensa mecanica permitira un control mas preciso sobre la cantidad de suero que se elimina del
queso fresco durante el proceso de prensado. La reduccion del exceso de humedad es esencial
para garantizar la calidad y la textura adecuada del queso fresco. La prensa mecanica es una
herramienta eficiente que permite aplicar la presion necesaria de manera uniforme y constante en
todo el queso. Esto puede llevar a una reduccion del tiempo de prensado en comparacion con
métodos manuales. La capacidad de controlar con precision el contenido de humedad contribuira

a reducir la cantidad de queso fresco que se descarta debido a un exceso de suero.

Esto representa una reduccion significativa de los desperdicios y, por lo tanto, un ahorro
economico para la empresa. De acuerdo con (Veray otros, 2023) en su articulo de investigacion
acerca de la Optimizacion de la etapa de prensado en queserias de la Provincia de Chimborazo
donde se examind la calidad del queso en relacion con su textura, sabor y aspecto. Se noto que,

en ciertas compaiiias, la calidad del queso no alcanzaba niveles satisfactorios debido a una falta
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de control durante la fase de prensado. Asimismo, se evidencid que las variaciones en los pesos
de los quesos también generaban pérdidas considerables en la produccién. La evaluacion de la
fase de prensado en las queserias de Chimborazo ha puesto de manifiesto la ausencia de
tecnologia que pueda incrementar la eficiencia, minimizar la produccion excesiva de suero en los
quesos y mejorar la calidad del producto final. Ademas, estas mejoras podrian conducir a una

reduccién de las pérdidas econémicas.

Actualmente, los productos devueltos por exceso de suero alcanzan el 2% de la
produccion, es decir, al mes se producen en promedio 5000 quesos de 500g y 100 de esos quesos

son devueltos. El costo de produccién unitario del queso fresco se detalla en la siguiente tabla.

Tabla 27

Costos de produccion mensuales

Produccién mensual 5000 Rendimiento (litros de leche 2,92
por queso de 500 g)

Demanda

Insumos / Materia Prima  Cantidad* Precio Total
mensual

Calcio (g) 25000 S 25,00 4000 S 4,00
Cuajo (ml) 1000 S 18,00 500 S 9,00
Sal (kg) 50 S 22,50 100 S 45,00
Leche (l) 1 S 041 14600 $5.986,00
Subtotal S 6.044,00
Salarios 3 2126,50 0,74%* $1.573,61
TOTAL $7.617,61
Costo unitario S 1,52

Nota. Se citan las demandas mensuales considerando las proporciones de materia prima
empleada e insumos detallados en el Procedimiento Operativo Estandar — Agregacion de
Aditivos y Cultivos Lacticos en el apartado de pesaje.

*Se hace referencia al volumen de adquisicion del insumo o materia prima.

** Se refiere al indice de utilizacion del tiempo de trabajo de los operarios con respecto a la
jornada laboral.
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Al mes los productos rechazados por exceso de suero le generan una pérdida de $ 152.

Se espera que la prensa mecanica permita reducir hasta en un 50% la ocurrencia de este defecto.

La incorporacion de actividades de control de calidad, como el pesaje y la inspeccion
visual y fisica del producto terminado, contribuye significativamente a garantizar la calidad del
queso fresco. Se espera una reduccion significativa en la cantidad de productos defectuosos o
que no cumplan con las especificaciones requeridas. Esto, a su vez, mejora la satisfaccion del
cliente y reduce los costos asociados con la produccién de productos no conformes. Cabe sefialar
que la variacion de peso en el producto terminado representd un 20% de las quejas que resultaron
en devolucion del producto. Por lo que se espera que la cantidad de producto devuelto por este
motivo se reduzca drasticamente. Con la incorporacion de esta actividad de espera que el peso
promedio del producto terminado se aproxime a los 500g y que las variaciones se encuentren
entre los 4859 y 515¢ asegurando asi el cumplimiento del (RTE INEN 284, 2015). Ademas, se
generara una reduccion de desperdicios que resultara en la produccién de 7 unidades adicionales
por lote, esto representa un incremento en la productividad de un 4,53%. En la actualidad se
procesan en promedio 33 lotes mensualmente, es decir, se pueden producir 231 quesos extras. En
términos monetarios, tomando en cuenta el costo unitario de fabricacion (revisar Tabla 27), estos

cambios se pueden traducir en un ahorro de $353,43 al mes y al anualmente de $4 241,16.

Los productos de alta calidad y uniformes son méas propensos a generar lealtad entre los
consumidores y a mantener una reputacion positiva en el mercado. La implementacion de
practicas de control de calidad y la estandarizacion de los procesos permiten cumplir con mayor
precision los estdndares y regulaciones establecidos por las autoridades competentes en la
industria lactea. Se espera reducir los riesgos de sanciones y garantizar que la empresa opere de

acuerdo con las normativas vigentes.
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En conjunto, la reduccion de tiempos, la minimizacion de desperdicios y la mejora en la

calidad del producto final se traducen en un proceso mas rentable y sostenible para la empresa.

Tabla 28

Resumen de los resultados esperados

Resumen
Propuesta de Actual Propuesto Diferencia
estandarizacion
Operaciones 21 22 +1
Transportes 6 6 0
Demoras/Esperas 6 5 -1
Inspecciones 5 6 +1
Almacenamientos 1 1 0
Tiempo estandar (min) 543,35 520,28 23,07
Unidades/min 0,28 0,29 3,57%
Prensado Manual Mecaénico Reduccidon de productos con exceso de

suero entregados al cliente

Pesaje Inexistente Implementado Reduccidn de productos con un peso
(peso promedio) 523,76 g 500 ¢ fuera de especificacion entregados al

cliente y un incremento del 4,53% de
productividad

Nota. Las mejoras se enfocan principalmente en reducir la ocurrencia de los principales
problemas mostrados en la Figura 14 y el tiempo de ciclo del proceso productivo.

Cronograma de actividades
Las actividades que se desarrollaran necesariamente en la etapa de implementacion

estaran constituidas por las siguientes tareas:

Actividad 1: Presentacion de la propuesta a la gerencia (1 semana)

Actividad 2: Analisis y Planificacion Inicial (3 semanas)

e ldentificar los procesos involucrados en la produccion de queso fresco de 500g.
e Establecer un equipo de trabajo.

e Planificar los recursos necesarios.
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Actividad 3: Pruebas Piloto (2 semanas)

e Seleccionar un lote pequefio para implementar el nuevo proceso.
e Producir queso fresco de acuerdo con el proceso estandarizado.

e Realizar pruebas de calidad y evaluar los resultados.
Actividad 4: Evaluacién y Ajustes (1 semana)

e Analizar los resultados de las pruebas piloto.
e ldentificar posibles desviaciones o problemas en el proceso.

e Realizar ajustes en el proceso estandarizado segun las observaciones.
Actividad 5: Capacitacion del Personal (1 semana)

e Preparar material de capacitacion sobre el nuevo proceso.
e Capacitar al personal involucrado en la produccion del queso fresco.

e Asegurarse de que todos comprendan y sigan el proceso estandarizado.
Actividad 6: Implementacion Completa (2 semanas)

e Lanzar la produccion de queso fresco de 500g utilizando el proceso estandarizado.

e Monitorear y supervisar el proceso para asegurarse de que se siga correctamente.
Actividad 7: Evaluacion Continua y Mejora (4 semanas)

e Realizar un seguimiento constante de la produccion y la calidad del queso fresco.
e Recopilar comentarios y observaciones del personal y clientes.
e Identificar oportunidades adicionales de mejora y ajustar el proceso si es

necesario.
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Actividad 8: Documentacion y Establecimiento de Indicadores (1 semana)

e Crear documentos detallados que describan el proceso estandarizado.
e Definir indicadores clave de rendimiento (KPIs) para medir la eficacia del

proceso.
Actividad 9: Cierre y Presentacion de Resultados (1 semana)

e Compilar los datos y resultados del proyecto en un informe final.
e Presentar los logros y mejoras a la direccion y otros interesados.

e Celebrar el éxito del proyecto y reconocer al equipo por su trabajo.

Figura 18

Cronograma de actividades en la implementacion de la propuesta

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES IMPLEMENTACION DE PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO

PRODUCTIVO DE QUESO FRESCO

2023
Fechade | Fechade . - - —
ID Nombre de Tarea . |w .. ., |Duracion| Septiembre Octubre Noviembre | Diciembre
inicio  |finalizacion
3 s [s1[s2 |53 |sa [sa[s2|s3 [s4 [s1 [s2 [s3
1 [Presentacion de la propuestaala gerencia 18/9/2023 [24/9/2023 [7.0d. (=
2 |Andlisis y planificacion inicial 18/9/2023 [8/10/203 2104, (—
3 |Pruebas Piloto 9/10/2023 {22/10/2023 |14.04. (]
4 |Evaluaciony Ajustes 23/10/2023{29/10/2023 |7.0d. —
5 |Capacitacion del Personal 30/10/2023(5/11/2023 {7.0d. (—
6 |Implementacion Completa 6/11/2023 |19/11/2023 |14.0d. —
7 |Evaluacion Continuay Mejora 6/11/2023 |3/12/2023 [28.04. D
g Doc'umentaaonyEstabIeamlentode Y103 |10/12/203 706, =
Indicadores
9 |Cierre y Presentacion de Resultados 11/12/2023| 17/12/2023|7.0d. =

Nota. Elaboracién propia
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Analisis de costos
Tabla 29

Costos de mano de obra - Capacitacion

RUBRO\EMPLEADO Gerencia Operario Presentador TOTAL

Salario Minimo Vital 450,00 450,00 450,00

(2023)

Sueldo 600,00 450,00 550,00 1050,00
IESS Patronal (11,35%) 68,10 51,08 62,43 119,18
13 50,00 37,50 45,83 87,50
14 37,50 37,50 37,50 75,00
FR 50,00 37,50 45,83 87,50
Vacaciones 25,00 18,75 22,92 43,75
Desahucio 12,50 9,38 11,46 21,88
Total Mensual 843,10 641,70 775,97 2126,50
Incremento 0,41 0,43 0,41

Personal 1,00 1,00 1,00

Total 843,10 641,70 2126,50
Horas mes 160 160 160 160
Costo Minuto 0,09 0,07 0,07 0,08
Costo Hora 5,27 4,01 4,01 4,85
Costo hora extra 50% 5,27 4,01 4,01 4,85
Costo hora extra 100% 7,03 5,35 5,35 6,47
Gerente 5 26,35

Presentador 20 97,00

Jefe 15 60,16

Operarios 10 40,11

TOTAL 183,50

Nota. Se detallan los costos de las H.H empleadas en la capacitacion
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Tabla 30

Costos de maquinaria y equipos

Maquinaria y equipos Precio unitario Cantidad Total
Balanza electronica 249,57 1 249,57
Prensa para 200 quesos 1300,00 1 1300,00
Bandejas de acero inoxidable 28,00 20 560,00
TOTAL 2109,57

Nota. Se listan los equipos necesarios para la implementacion de las mejoras propuestas
Tabla 31

Costos totales

Costos Mano de obra (Capacitacion) 183,50
Costos Maquinaria y equipo 2109,57
COSTOS TOTALES 2293,07

Nota. Elaboracion propia
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Conclusiones

CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El proceso de elaboracion de queso fresco esta compuesto por 10 subprocesos que
abarcan desde la recepcion de la materia prima hasta el empaque y etiquetado del
producto final (ver Tabla 8). Se identifico que el proceso carece de actividades de
control de calidad especificas para el producto final, lo que representa un riesgo
para la consistencia del producto y la satisfaccion del cliente. Ademas, la falta de
estandarizacion en los tiempos de cada operacion y la ausencia de registros y
métodos de medicion dificultan la mejora continua y la optimizacion de los
recursos. La falta de definicion de los tipos de defectos del producto terminado y
la significativa variacion en su peso subrayan la necesidad de implementar
medidas correctivas y estandarizar el proceso.

Mediante la aplicacion de Diagramas de procesos, se han identificado las
operaciones (21), transportes (6), inspecciones (5), almacenajes (1) y esperas (7)
asociados con cada elemento de las operaciones del proceso de elaboracion de
queso fresco (ver Tabla 6). El tiempo estandar por lote (150 unidades) procesado
tiene una duracién de 543,35 minutos y se identific6 un cuello de botella la
actividad de pasteurizacién con una duracion de 71,92 minutos. Ademas, se
identificaron problemas en el proceso de prensado debido a la falta de
uniformidad en la presion aplicada a cada queso, causada por el desgaste de los

elementos utilizados. Estas deficiencias afectan la consistencia del queso y
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contribuyen al exceso de suero en el producto terminado, que constituye una de
las principales causas de devoluciones de productos.

La elaboracion del Manual de Procedimientos conforme a las regulaciones y
normativas aplicables, y ajustado a los estandares de tiempo &ptimos
identificados, ha sido una respuesta efectiva a los desafios identificados en el
proceso de produccion de queso fresco de 500g. Este manual proporciona un
recurso fundamental para la estandarizacion del proceso, estableciendo
pardmetros precisos para cada actividad. Al incluir las recomendaciones de
temperatura, las proporciones adecuadas de aditivos y la implementacion del
pesaje y la inspeccion visual como actividades de control del producto terminado,
se han abordado las principales fuentes de variabilidad en el producto, como el
exceso de humedad y el peso irregular. La eliminacion de esperas innecesarias y
la transicién de un método de trabajo manual a uno mecanico en el proceso de
prensado han contribuido significativamente a la reduccion del tiempo de ciclo.
Evidenciando que es posible lograr una reduccion del 4% del tiempo de ciclo

(23,07 minutos) con respecto al proceso actual.
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Recomendaciones

Se recomienda mantener actualizado el flujo de las operaciones estableciendo un
ciclo de revision periddica, donde se evallen y actualicen segun sea necesario,
cuando se realicen cambios significativos en el proceso o se identifiquen
problemas recurrentes, esto ayudara a reducir la probabilidad de errores humanos
y malentendidos en la ejecucion de tareas, facilitara la deteccion temprana de
problemas de calidad y permite tomar medidas correctivas de manera oportuna
para evitar la elaboracion de productos defectuosos. Proporciona una guia clara
para el personal, ayuda en la toma de decisiones y garantiza que la planta esté
preparada para enfrentar los desafios cambiantes del entorno empresarial.

Se sugiere complementar los diagramas analiticos de proceso con herramientas de
analisis adicionales, como andlisis de causa raiz, analisis de valor agregado (VA),
diagramas de Pareto, entre otros. Estas herramientas pueden ayudar a profundizar
en la identificacion de problemas y a priorizar las areas de mejora. Aungue los
diagramas analiticos de proceso son una herramienta valiosa para visualizar el
flujo y la secuencia de actividades, a menudo se requiere un analisis mas detallado
para una compresion mas completa de las causas subyacentes de los problemas.
Ademas, la participacion las personas que trabajan directamente en el proceso
garantiza que se capturen problemas reales, cuellos de botella y desafios
operativos que pueden no ser evidentes desde una perspectiva puramente teorica.
Esto incrementa la probabilidad de que las soluciones propuestas sean préacticas,

efectivas y sostenibles.
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Antes de implementar completamente el manual de procedimientos, se
recomienda llevar a cabo pruebas piloto en pequefia escala para evaluar su
efectividad y hacer ajustes si es necesario. Esto permitird identificar posibles
problemas y solucionarlos antes de su aplicacion generalizada. Ademas, la
industria de alimentos estd altamente regulada para garantizar la seguridad
alimentaria y la calidad de los productos, por lo que mantener el manual de
procedimientos actualizado asegura que la empresa cumpla con las regulaciones y
normativas vigentes, puesto que estas cambian con el tiempo para abordar nuevas
preocupaciones de seguridad, tecnologias emergentes y estandares de calidad.
Esto contribuird a evitar posibles sanciones, multas o incluso el cierre de la

operacion.
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ANEXOS

Anexo 1

Norma General para Quesos Frescos No Madurados, Requisitos

INEN

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

Duils - Ecuador

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE IMEN 1528:2012

Primera revision

NORMA GENERAL PARA QUESOS FRESCOS NO MADURADOS, REQUISITOS,
Primera Edicién
GEHERAAL STAMDWAD FOR UNAIPEXED FAEEH GHEESE. AEQLIAERENTS

First Editios
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e T [ SRy P

NTE INEN
"E’m"" Téonica | s GENERAL PARA GUESOS FRESCOS NOMADURADOS. | 1528-2012
nh"""’:’: REGLESITOS Primera revisicn
Rrtar 201 203
1. OBJETO

1.1 La presenle Morma eslablecs los reguisios para = gueso resco no madwrado, incluido = gueso
resea, deginado al corsumo dirsclo o & posledor slaboradin

1.2 En caso que ewisla rorma especilics para una wanedad de queso fresco, en padiouar se
corsidanard asts

2 DEFINICIONES
21  Paraeleclos de esla norma se adoplan las siguienies definiciones:

211 dueso. 5Se enliends por gueso el poducio blsndo, ssmiduro, dure y exdra dum, madusado o no
maduradn, ¥ que pusds sstar recubledo, en o gue s propordan enlee bs proleiraes de suem B caseing
N e superion a k& de @ leche, obfenido medanie:

4] Comgubackn bolal o parcial de b poleina de @ keche, kche descremada, leche pardalments
despremada, orema, crema de suero o leche, de manleguilla o de cuakuier combinacion de eslos
ingredienles, por accidn del cuajo u olros coagulantes dinecs, ¥ por esourmimienio parcal del sueno
oue se desprends como ponsscuencis de dicha coagulscidn, respelands & prn de oue o
elahoracian del queso resulla #nouna concenlracian d:gmlzln.u. Bclea ||:5p-|:|:n]r?1ﬂ|:rlﬁ poncitn de
cassing) ¥ que por consguients, o contenide de proleine del quess deberd ser evidentemenle mas
alla que & de= la mercks de os ingredienies Bolpos ya mendonados an bese a la cual se sabond e
CUESD WO

b} Tecnicas de slaboracian que compaorian la coaguiacidn de la proleina de s leche wo de producios
oilenidos de la leche gue dan un produclo fnal que posee s mismas caraclerisicas fiscas,
guimicas y arganaléplices que el producio definido en =l apadado aj

2111 Sweso madurade, Se enliende por quese somelido a maduracion el queso que no =S lido paes
#| corsumo pooo despuies de B (Evicacidn. sno que debe manienerse duranle cisro lempo @ una
femperabur ¥ en unes condidones lakes que se produscan los camibios bloquimicos y lisicos necesarios
v caracierslims del queso sn cueslion.

2.1.1.2 Queoso medarada por mohos. Se enliends por queso madurado por mohos un gueso curado en
| que la maduraciin s= ha producido principaiments como consscuencs dal desarmolio carsderision de
mohos por lodao & inferar wo sobre B supedfics del guesa.

21.1.3 Quess ne maderado. S5e enlende por queso no madurado & queso gue esld lislo para ef
COrSUmo pooy despuss de su labicsdan.

212 Cvsso frosoo. Es el queso no madurado. ni escaldado, moldeado. de levura relatbamente fime,
Evemenle pranuber, preparado con eche enlera, semidesoemada. coaguiada oon endimas wio Ao
anginioss, gereralments =n culivos loicos. Tambin e designa come queso banoo,

2.1.3 Quoso concimoriado. Ex el gueso & cual s= han agregsdo condimenkos wo saborizanies
naturales o adificises aulonados.

214 Ouoss oolage. Es el gueso no madurada, escaldado o no, de alla humedad. de lexlura bands o
Sisye, granuar o oemoss, prepsado con eche desoemads coaguisds oon eneimas o oulios
lclicos, cuyn conlenido de gasa Bclea es infierior a 2% (mém).

216 Cuoso codtage oroma Bs el quess collage al gue o= & ha agregado oema ge manera gque su
conteride de prass Boles o5 gual o mayor de 4% (mém).

(Canbnda)

DEECRIFTOAEE: Toaawohighs o6 b aiimenioa, e y produ ol Belood, Jeis Mo 8 M darads, iagu s

-1- 200208
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216 Oueso guark (poang)l. Es & gueso no madurado ni escaldada, alio @n humedad, de bedura blanda
o susve, prepacsdo con leche descremads v concenlrada. cuajsda con eneimes aulhos Bclicos y
seperadng mecdnicaments del suem, cupo conbenido de grasa ke es . depandisndo = se
afreg crema o no durants s elaboracian.

21.7 Ouese ncoffa. 5 &l quess de proleiras d= suem no madurads, escaldada, allo en humedad, de
feduen granukar blanda o suave, prepamdo con suero de leche o suero de gueso con leche, cuesjada pore
ka acciin del calor ¥ & adicion de cullhos Bolicos v dcidos oeganicos.

218 Guese oroma. Es el queso no madurado ni escaidado, con un conlenido relstamenie allo de
grasa, de lexlura homogénea, cremosa, no granulsda, preparado solamente con ema o mezdada can
eche, cuajsda can oullfves hoioos i opolonaies se permile & uso de snsimas adicionales en los cullios
lclicos.

218 uess de capes. Es el queso molkdeado de leadura relafivamente liime, no gramaar, levemenls
#kislica preparads con keche anlera cuajada con endmas o Acidos cegdnicos generalments sin aullios
clicos.

2110 Cueso duro. Es el queso no maduesdo, escaldado o noo premsade. de bexlura dues
desmenuisble, preparado oon eche enbera, semidescremada o descremada, cuasjsds con oullhios
Bclicos ¥ endimas, cuyo conbenide de grasa es svadable dependends de la  leche empleada en su
elaboramin y Bene un conlenido relaiaments o de humedad.

2111 Queso mozarcia Es el queso no madurcado, escaldade, modeado, de lexdurs susve elfislica
[pasia lamenioss), cuye cuspada pusdes o no Ser blangueads y eslida, preparde de leche enbera,
oy conculivos isdioos, sreimas wo dcddos ongénicos o inogénicos.

2112 Quasito onoke. E5 &l queso no madurado, =scaldado, allo @n humedad com lealura blands sugss
¥ eldtica labricado con ledhe, addiicada con doido Sdioo. cunajado gereraiments con cuajo lguida.

2.1.13 Gueso onako 0 guoso de comidn. Es &l quese no madurada, preparado con leche. adicionada de
o y e bedura homogénea, con desuerado nalural.

2114 Queso mguescn. E5 el producio ablenido por la concenlracitn de suero i o mokdeo ded suem
oconcenirada, con o sin b adciin de kche y grass de leche, ouyn comenido de grasa es varable.

2118 Sueso Desoremado. Es ef queso no madurado, con un conlenido relsfivamenle bap en grasa
e leodura homogénea preparado con leche desoremada

2116 Ouese Cuafiin. ES unogueso fresco iradicional, de codera sa ¥ suave on sroma y sabor
caracderslico

2117 Queso de Moje Es el queso no madurade obbenido a paii de queso criolls acidiicasdo de forma
nalural en presenda de baderas mesoliles nalivas de Ecuador no pabigenas. somelido a calenlamienta
previo &l hilado, la carackeislica e 90 smollura en bog de achiea.

2118 Ouese Maneba F5 el queso no madurado ablenido & pardir de leche, acidiicado de lorma natural
& presencia de bacledas mesiliks ralivas de & 2oma manabita, sslado con sal @ngrana y colosado &n
muldes sin bando para su prenssdo.

2119 Cuese amasads Lojano, B5 el queso no madurado elaborado 4 parir de quess criolo salado ¥
addiicado naluraiments, ecade, molido ¥ nusvaments prensado; la carscierisics s s emvaliura &n
haja de achira

2120 Ouese amasady Carchense. Es el queso no madurado oblenido de cuajsda mo cordada, de
addificasin natural, molide, amasado, maldeads en moldes perlorados ¥ espokoresda sal de consuma
humano: desmemuzado manusimente. maldesdo y prersado.

213 Guese Anding fresoa, B5 un queso no madurado, el cuerpe presenla un color que vada de
bkarcn & cremma y lene una bodues blanda (al presionanses oon el dedo puigar) gue se puede corar.

{Confinua)
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3. CLASIFICACHIN
A1 De acuendo & 5w composkcian ¥ caracleristices fisicas el producta, o= clasilica en:
211 Sogun of condanide de bumedad]
4l Dun
b} Semiduen
o  Semiblando
dl  Blando
212 Soqin of conlanids e grase Moioa,
4} Rico em grass
b} Enterod Graso
o] Semidescremado & bajo en grasa
d}  Descremado & Magro

4. DESPOSICIOHNES ESPECIFICAS

4.1 La leche Wilsds para la fabricackon del guesa fresoo. debe cumplie con los requisilos de s Homa
WTE INEM 10, ¥ =u procesamienio s realizard de scuesdo & los principlos  del Aeglamenio de Buenas
Praciicas de Manulaciura ded Minkleno de Salud Poblica

42 Los limiles maximos de phguicidas no deben superar los sslablscidos =n el Codex Amentanius
CACYMLE 1 &=n su Gllima edicitn

4.3 Los lmiles médmos de residuos de medicamenlos welednarios no deben superar los
eciahlecdos en el Codex Alimenlario CAGRILA 2 en s dlima edidon

5. REQUISITOS

5.1 Requisitos especilicas

5.1.1 Para b slaboracisn de los quesos Irescos no madurados. s= pueden  smplesr las siguienles
maleras primas & ingredenles adlorizados, los cusles deben cumplr con las demds nonmas
relacionadas o en su aussnca, con Bs normas del Codex &imentarios

5.1.1.1 Leche wo productos cbbenidos de k3 leche.

5.1.1.2 ingredienies |ales coma:

a) Culivos de lsemenlos de baclenas inocuas producioras de Acido ladico wo aromas y cullkos de olos
milreosganismos inoaos e !

bl Cusp uolras sndmas coaguianies inocuas & kddneas;
ci Clorum de sodia;

d} Winagne:
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§.1.2 Los quesos (resoos no madurados ersayados de acusndo con ks nomas ecualorianas
ocornespandienles deben cumplic con o eslablecido & la labia 1

Tip & cloe Humedad % mas | Conlenlde d& grasa &n exirnoio
NHTE BHEH 63 et , e o Minimo
HTE INEM B4

=52 [ T 55 -
w370 ] &0 -
Eeamiitl aredio 65 -
Hando =H] -
Rizo &n g . El
Enterg & graso 45
Semibde s nemaado O bl on

grasa i
Dsscommado & miagro (o]

5.1.2 Roquistos miorobiokpicos. Al andlikis microbiclégico cormespondiente, los quesos Irescos no
madurados deben dar ausencia de microonganismos pelogencs, de sus melabollos y bodnas.

5.1.31 Los quesos irescos no madwados, enssyados de acuerdo con las normas ecualorianas
correspandienles deb=n cumplic con ks requisilos micrebicl dgicos sdableciios en la lablk 2.

TABLA 2 Requisilos microbioldgicos pama quesos frescos no madurados

Requisitc n m M| c Método de ensayo |
Enfarcbachen oo gas, LIFCE 5 P [l i 1 NTE INEM 1523-13
Escharichia cdi, LFGg 5 wiil h [E] 1 AEOAC BE1.14
Staphy ocooous munsus LUFCH 5 il i? 1 | NTE INEN 152814
Listaria monocyioganss (25 g 5 | ausencia . 150 11201
Salmorediaan 28] 5 ALSENCIA - O | HTE INEM 152315

Dorde:

n = Mdmeno de muesias a examinar.

m = [ndice mévdmo permisible para ideniificar nhel de busna calidad.

M = Ircdce méndme pernisible para denlilicar nhvel aceplabile de calidad
¢ = Mimerode muesins permisiles con resullados enlre moy b

5.1.4 Adtvos Se puedsn ulifzar los adiivos permilides v en s canlidsdes especiicadss «n la
HTE INEM 2074 y ademas:

4] Gelsina y aimidones modiicados (eslas sustancias pueden uliizarse con s mismos lines que los
eslabilizadores, a condicion de que se afisdan Onicamenle en las canlidades uncioralmeris
recEsar i)

b} Harines y almidones de arme, malz y pega (eslas suslancias pueden uliizarse con los mismos lines
que s anliaguliranies para e ralamiento de . superlice de produsios cofsdos, rebanados y

desmenuiados dnicamenle, a condicidn de gue == afadan Gnicamenle en las canlidades
luncuralments necesarks)

5.1.5 Confamimarstes. El limile mbxcimo permilide debs ser o que sdablece o Codex almenianus de
confaminantes CODEX STAN 1683-16885, @n su dlima edickn

{Contoua)
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5.2 Reguisitos complementarios
521 Los quesos frescos no madurades deben manlenemse en cadera de o diranle ef
amacenamiento, dsiibuckan y comeniaizsdon a una lemperalura de 4°= 2°C y su lransporke debe
wer nealizadn en condiciones idoneas gue garaniicen &l manienimiento del produco.
6.52 Las unidades de comercializaciin de esle producio defe cumplic con o dspuesio en @ Ley
2007-76 diel Sistema Ecualoriano die la Caldad

G INSPECCION
6.1 Mussireo
6.1.1 El mussrpo debe realizanse de souendo oon ko sstabkcio =n @ MNTE IMEN (4.
6.2 Aceplacidn o rechazo
G.21 Se sospla el producio sl cumple con los reguisios esiablecidos e esla nomma; casa conlrao se
e hra.

T. ENVASADO Y EMBALEADOD

T4 Los guesns irescos no madurados deben sxpenderss en envases aséplions, v hermécamenie
cerrados, gue sssgunen b sdecuada corservadin y calidad del produdo.

1.2 Los guesos [rescos no madurados deben acondiclonanse en envases cugo malerial, @n conlacha
oo &l producho, Sea ressienle 3 su accion y no allers s caraclerisiicas aorganoléplicas del misma.

7.3 Bl embalaje debe hacerse en condiciones manlenga bs caraclerisiicas del producio
aosguren sU inooudsd duranie el aimaceramieno, iranspoie v expendio.

B ROTULADO

8.1 O Fobuado debe cumplic con s requisilos establecidos en = BTE INEW 0232
8.2 Designacidn. Bl queso se desdgna por =u nomiine, saguido de la indcackon del conlenido de

humedad, conlenido de grasa lackea en exiraclo seco y caracberslices del propesa. Adicional menie
puede desigrarss por un nombre regional reconocido o por un nombee comescial especilico.

fContmua)
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APEWDICE 2

21 DOCUMENTOS HORMATIVOS & CONSULTAR

Horma Técnica Ecualonara NTE INEH 4

Horma Técnica Ecualonara NTE INEW 10
Horma Tecnica Ecustonara MTE IMEN &3
Horma Tecnica Ecustonara MTE INEH 54

Horma Tecnica Ecustonara MTE INEN 85
Horma Tecnica Ecustorara MTE IMEN 1 528-13

Horma Tecnica Ecustonara MTE INEN 1 528-14

Horma Tecnica Eousloriana MTE INEN 1 52815
Morma Técnica Eoustoriara MTE INEN 2 074
Replame=nio Téenico Ecualonana ATE BEN 022
Loy 200776

Coday Admoranus CASAHL )

Coday Admorianus CASMAL 2

Codax Stan 13- 15495

Decrelo Ejeculiva 3263

ARG 521,14

IS0 112801

Lechie v productos Mofoos. Munsteo

Lecfe pasiourizada. Hoquinios,

Goesos.  Dolorminacidn o confemide oo
humadad

Clvesos. Dalomminesidn de! comenido de grasas
Cuesos. Ersayo oo lr fosiaiasa

Confral  microbicidqico de  os svmanios
Enlrchanionnooar. Focwonlo on maca  par
siambva on profindided

Confral mérotoidgion de fos simanfos.
Staphplocooous swvows. Aocvendo on placa o
SIMEA por axiansan an superioir

Coniral ; e ios  svmantos.
Saimonoka. Méinds o delsoniin

Adfivos aimeniancs parmiidcs Lad  CONSUTG

amoaquelagos
clal Sisema Ecvalonane ol Cahdag Pubicado
M-ﬂ!&g‘ﬂ'ﬂﬂ'ﬁﬁu‘ﬂb.fﬁﬁ!ﬂﬁ?—ﬂ?ﬂ.
lisfa de #imilos mawmos pam rosideos oo
an s akimenios
lisla de #imiles miwvmos para rosideos oo
madicamanios valerinanos
fomma Gonora! pamm os Confaminaes ¥ les
Towinas presevilos an los Almenios ¥ Hemios
Aeglamenio de buerss priclices de manulaciura
para aimenios processdos
CoMorm and Eschanchia ool Cavls in loogs Oy
M}WMFMWE
i¥orobindogy of food' and ammal feeding siuffs -
MHorronfai mathod Mo the doloclion  and
erumembtion of Lisiona monooyiogones - Paf 2
Enumsraion mathad

L2 BASES DE ESTUDSD

Codey Skan 2201-2000 Novma do

Mdaplade 2001. Enmienda 2008, Hevisian 2010

ohe Cioglnar pava of guoso no madurads, ncksdo of quoasd egco

Coden Sian #23-1678 Alosrma genors’ de! Codew pare & quess Adopisdo en 1873, Hevisian 1eed.

Enmisnda 2006, 2008, Fayidicn 2010

Horma Técnica Colgaloris Hicarapiense. Morma oo

frasoos no madorados. NTON 03 02299,

ARFOS
Comision Nacional de Mormalizacion Técnica y Calidad, Ministero de Fomenilo, Indusiria ¥ Comeroio.

28 abril 168,

Aeplame=nio Sanilari de s Aimenlcs OTO NEEFRAE. Aeplbics de Chie. Pags. 73, Adualizado a

200
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Dhaseii i o TITULD: MNORBA GCENERAL FARA QUESDS FRESCOS N0 Cilige:

NTE INEN 1528 MADNTRADNES. RECLUISITONS ALDEDL-4D8
Prificea Fevision

CYRICARAL: EENTEIN:

Fecha iz imisaim del cruhio: Fistha & aprohicsias ssieniar pof Comssjo Direcovo 1987-07-09

Clicialamees i coa &l Cagioter de OBLIGATORLA
pod Acsendo Mo 33 Lde 159708403
pilscado cn el Regmstng OBcial Mo, 755 de 15870824

Fislha & aredidoria del camadio: 2011-01

Feezhas 8 consulia pablica: de a

Subcomett Técnice LECHE Y FRODCTOE LACTEDS

Fecdha de imcissim: 2001005 Facha de ageobacion: 200 1-0E03
Entcggasies del Subcomnmle Tecmon
SOMREES: ESETTTUCHON REFERS EVTAR:

Da Rl o s | Fost bl |
Des Tosies Bodngsas
Do Riliosl o o

e i i
Lo Frveis s T ool b
D Gl Bvaraas

Do Tk Famiradi
[EERT S5 VT

D Ly Vi
L Farndide: P s
Ry Dokt Totiocar e
g kg Chanco

L lowia Hidr

1 Redigo Gbawo g b Toam
D bobusras Chasdn
D Mk ol

D Loz Hlan
[T E e
Ly Losndel Baioaa
T Taksm Gulligs
I Faals daratara
gy B e e

e Alwas Alrsna
I Froccls | simired sz
b - § kv |

D Bl -l i
e booarades §alarar
[ Esfiags Diallia
[T T

i Dl Villiaga

Doy Maris . Diiavsds  (Bavatsris womaa)

CTHTRGD DE LA THIOS TRLA LACTEA
IRETTTUTO MACkbdh L O FRGED, Crarpacgml]
TRETTT LT O WA kohdd L R TGRS Qe
FAZEE

L SALBGERITO
PASTIURELADGELA (LT

BT RANIAC )
CTNTIODE L [NDUS TRL LACTEA
IMILTRLA LTI CARCTE 64

FRODUCTOEES Dl LECEE

IRDLUSTRLAS LaCTRAS ToRIE A
PASTELURECADHIEA (LT

ARG S TERRA HENAD,

ACA RO SAFETY

SPOBRIAGAF

DM TIRID DE §AL LD - AETISA ALIENTCE
VRS [TLAD: POLITIOEICA, SALIEIAN A,
LTV S [TLA D POLITII ) SALEELA
AL BOUG DR § .4

DRIVERSIDAD TRORECA THEL MOETE
DV S DA TRCWECA [ ASRATE
CARECCIO0H Pl THOLAL BE 24 LD BE HOHECHA
ERFTRARRAC - LACTRG

EETRARRAC

ARAVEILEA WlDI0RdAL

BIFRC

FESTLE RCUADE

CRIVER S IDAD TRCRECA PARTIOUL AR [FE LO0s- ROOL AT
AL ROV DCR

ALIVIED & 4

LA AT O (i - LNCR

B IFRC: ~ CARIECS b 00 LGk
BTFRD ~ DRSSO N OO0 LI

ARGAN

S-P L - ORI

RIETLE - DFa

[CABCHAT

PARMALAT

FARMALAT

SRR AS LA Tl 84U — RAUSIODD, (s
AL CabBroCla LTD

AL Cablro Cla LTIw

IR LUSTRLAS LaCTRAE ToRIE A
CUTWEIN ClA. LT

IKEN

Cirea iwlmries Eeis BTE [NEN 131E200] (Treeem R, reamples o ls BTE SEN I21ERET

s Setsscywiaris da s Cellfsd. dal Sedens de sharizes 3 Peeduciicecds] speos s propeciz. de sasra

P T

= T T T
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Anexo 2

Tabla de suplementos para tiempo estandar recomendadas por la OIT

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER

Mecesidades personales

Basico por fatiga

5
4

7 e] Condiciones atmosféricas

4 indice de enfriamiento, termdmetro

SUPLEMENTOS VARIABLES 0o Y a0 (1] =; 0 | de KATA (milicalorias/cm2/segundo)

a) Trabajo de pie
Trahajo se realiza sentado(a)
Trabajo se realiza de pie
b} Postura normal
Ligeramete incomoda
Incomoda (inclinacion del cuerpo)

Muy incomoda (Cuerpo estirado)

c) Uso de la fuerza o energia muscular
(levantar, tirar o empujar)

Pezo levantado por kilogramo
2.5
5
75
10
125
15
17,5
20
225
25
30
33,5

d) lluminacion

Ligeramente por debajo de la potencia
calculada

Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

[ R R Y 5 B o 4 R N L™

=
=

13
17
22

16
14
4 12
10
1 a3
3 &
7 5
4
3
2
f] Tension visual
Trabajos de cierta precision
1 Trabajos de precision o fatigosos
2 Trabajos de gran precision
3 g] Ruido
4 Sonido continuo
& Sonidos intermitentes y fuertes
8 Sonidaos intermitentes y muy fuertes
10 Sonidos estridentes
13 h) Tension mental
16 Proceso algo complejo
20 (max) Proceso complejo o de atencion
dividida
Proceso muy complejo
i) Monotonia mental
o Trabajo monotono
Trabajo bastante mondtono
2 Trabajo muy monotono
5 il Monotonia fisica

Trabajo algo aburrido
Trabajo aburrido

Trabajo muy aburrido
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Anexo 3

Ritmos de trabajo expresados segun las principales escalas de valoracion

Escala Velocidad de marcha
0-100 Descripcion del desempeiio comparable (1)
60-80 |[75-100( 100-133
(norma Britanica) (km/h)
0 0 0 0 Actividad nula

Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario
40 50 67 50 : : S 32
parece medio dormido y sin interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no
pagado a destajo, pero bien dirigido y vigilado; parece

" B 100 75 lento, pero no pierde tiempo adrede mientras lo W
observan
100 Activo, capaz, como de operario calificado medio,
80 100 133 pagado a destajo; logra con tranquilidad el nivel de 6,4
(Ritmo tipo)

calidad y precision fijado

Muy rapido; el operario actda con gran seguridad,
100 125 167 125 destreza y coordinacion de movimientos, muy por 8,0
encima de las del operario calificado medio

Excepcionalmente rapido; concentracion y esfuerzo

intenso sin probabilidad de durar por varios periodos;
120 | 150 | 20 150 o S ; . o
actuacion de “virtuoso” s6lo alcanzada por algunos

trabajadores sobresalientes

(1) Partiendo del supuesto de un operario de estatura y facultades fisicas medias, sin carga, que camine en linea recta, por terreno llano y sin obstaculos,
Fuente: Adaptacion de un cuadro publicado por la Engineering and Allied Emplyers (West of England) Association, Department of Work Study.
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Anexo 4

Valores para la distribucion t

Tabla A3.3 Punlos porcentuales de la detribucidnd

Prolwabiliskad P
w By DE 07 OA6 05 B4 03 B2 i mns a2 001 QN
I hI%% (L35 510 0727 1HD 137 Lons AR 6314 12706 30LE21 6367 A36hlY
I k42 L2ER 445 e1T k16 1AM L3RG LESG 1WA 43I 6465 SNIS A]5UE
3 DhIAT 27T 424 hsEd LTRS LYTE 12N LadE 153 4541 5E41 0 1291
4 13 271 Ald hseY (L4l L L1Wr L33 L1s2Z AT 464 H&1)
500132 0267 A 53 0927 920 1136 1476 1015 J.365 402 H.H50
6 CR131 (2R3 LAkl GRS33 (LTIE ILWNK 114 LAdip 1M EI G B A 3450
T hlHE (263 LAE hs49 U711 dLEe L11Y L4158 LLBYS M0 A 3405
BOh13p (262 0399 546 0706 LEEY 1LHE 1397 1LE6l L T 5.kl
B9 (261 AR A4 U3 ILER: LNER LR LLE33 28X 3250 4781
Y R129 (e2il) 39T (RS42 (LT ETR LS 1T LEI2 2764 A 4587
I R129 Qi) (A9 (RS54l (T LETH  LUEN 1363 1.9 2718 Alls 4.437
12 (R1ZE D259 (395 (539 (6ws LET3Y LOES 1.3%6 1782 2akl 3055 4318
13 (R1ZE D25t dsd (538 dewd e LU sl 1T 2ay A2 42211
14 (L1ZE (25E e (0537 (el Eed LUTe 1345 1.6l 18X 2N8T] 4. 14
15 (R1ZR D25E (0393 (1536 (691 LBsh 1074 1341 1753 a2 297 4073
I [R1ZH (25K 392 (0535 (690 EsS 1071 1337 1746 el L] | 4015
1T (LIZE 25T el (53 uesb lEed  LURY 1333 1L.740 I 2567 LNYE ER ik
B (R1ZT 25T 92 (53 (ess el LUGT 133 1734 ZWM 2532 LHTH .42
19 (R127 0257 (391 (0533 (68E Lesl 106G 1328 1729 ZIES 2539 2361 EE
200 h1ZY AT LAl 533 (eET O ILHGD LUAE 13I8 LTS Zikh 253K 1HdS 4550
I RIZY 25T Ll 332 b6 ILESY LU L3I LTI A 2518 283 KR AL
I20 GRIIY k2Ah (L) (532 (b6 ILESE LURD 1321 LTIT O 24 25 2EIY A9
230 R1TY 250 (LA (R532 (AeRNS IESR LOA0D 1309 1LTI4 ZO06Y 25EN 2R ATRT
4 hIZY 2SR LA (53] (S ILEST LUSY L3RR LTI Zied 24b3 2707 A5
I3 RIZY k2SR L) (531 (hsd ILES6  LUSE 1akG LT IO 24ES 27R7 1725
Z6 CRIZY h25h (L) (53] (hsd LES6 LUSE 1305 LT 26 24T 20T AT
2T XY (250 (ARY (531 dohed UESS 1057 1304 1ILmE 2052 2473 297 A.6450
B RIZY 256 dLAEY (A (hed ILESS LUSG 1303 LT Zidy 2467 2700 A.674
I RIIY 2SR (LRSS (s LESd USRS LR LeeR 205 242 75 J.a50
HMOhIIY (2Sh LRSS (b3 LESd USRS LANE LeNT Z0M2 2457 7S) ER i
M1 h12h (255 (LARE 529 (sl IESD L0500 1303 1esd 2021 2433 27 1.551
B h126 (254 dLAKT 527 (GTY ILEE LAMG 1L2% 1671 ZAKKP 23w 6ol 460
12 (R126 (0254 (0336 0526 0677 (LEAS D041 1.28¢ 165K L9kl 2358 24617 3471
= (h12G 253 L3RS (524 6T4 B2 L0de 1282 1645 LWel 2316 L5Th 291

Faenre. Bependue ido de Loeblo 11 de B A Beler v B Yaes
(Edinburgo Dliver & Bogd, Led |, cion penmisn & ke maones v edeonss.
Pooea: Las probahiladsdes s refuenen 3 1o sumen & lesdos feeas de coda; encel caside une sola cola, divida le probabilded enmre 2.

Aredanived Taables for Hindogédeal Agrieulnieal sed Mediva! Resvasek
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Anexo 5

Ficha Técnica de balanza gramera

e

FICHA TECNICA
ITEM Mo. 2 “GRAMERA DE 3000 GR"
FOTO GUIA O ILUSTRACIDN

Imagenes wolo coma referenda

CODIGH IDENTIFICACION | UNIDMD DE CALIDAD MEMIMA ESPECIFICACIOINES
CLASIFICADDR ADICIONAL MEDIDA TECHICAS MINIMAS
DE BIENES REQUERIDA
ATTTIRDG Lramera de 1] 1] Labdad y caracieristcas | Ver numerales uno
¥ los demds que == | exactiud '3::!:5 o supenores a las | (11, das (2], wes {3y,
ndican enn &l | ardineria can rilas cuatra (4].
eshudio previa. calibracon  inberma,
wailicable

1. ESPECIFICACIONES GENERALES

DIMENSIONES (filio x fincho x Large: Desche B0x2600 150 mm hasts 1204604460 mm
CORRENTE 1now

2. CARACTERISTICAS GENERALES

La Gramera de exactiud ordinana tiene un plaio de pesado redondo o cuadrangular. Ambos plaios de pesada
Ean sido fabrcados en acoro inoxidable AIS] 30 y pueden ser utlizados para todo ipo de tareas de laboratonia,
rocuccion, irwestigacin.

La alimentacian de energla requiens 110V por medio de un ada de red de 12V,

Lo rangos de pesada maximo de las Grameras. ordinarias son: De 3000 g con una capacidad de lechura de
Cramera de 0,001 g.
ara en bodos ks rangos para realizar vanss veces

Emoria para minmo 59 valoes

a Kin externa
imertacion por balerias recargables y adaptador a TTOV
[Certficacian de calibracion
4. ESPECIFICACKINES TECRICAS MININAES
En de Taraje: Diesde T a J000 gr.
IEMpO o respuesiac Waximo ¥ sequndos.
| Dinidades de medida: Fug, Th, oz, HL
Funciones: Funcon HULL, mdcador sobrecangas
LCD con digitos desde 35mm altura. iluminacion de
Pantalla: fondo
Calibracion: Automatica (peso externo)
Temperatura operativa: Desde 0.._ + 40°C
carcasa: Plastica en ABS
Plato de pesado: Acero inoxidable AISI 304 removible
Teclas de funcionamianto: Tactil
Pata de nivelacion: Si
4. ACCESORIOS INCLUIDOS
Cargador de baterias

Baterias recargables
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Anexo 6

Ficha Técnica Para Procesado de Lacteos FAO

Fichas técnicas

Procesados de lacteos
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OUESD FRESCO PASTEURIZADC

« DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y DEL PROCESOS

« MATERIAFRIMA EINGREDIENTES

¢ INSTALACIONES Y EQUIPCE
DMAGRAMA DE FLLJO

« DESCRIPCION DEL PROCESD

« CONTROL DE CALIDAD

(]
OTROS ASPECTOE

»  BIBLIOGRAFIA

DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y DEL PROCESD
ORIGEN DE LA TECHNOLOGIA

El queso fresco pasieurizado e5 un producto de amplio consuma &n 1odo e mundo. Presenta distintos
romibres seqan ka region de produccian y numerosas vanantes. en cuanio a ks teonicas de daboracion.
En esta ficha se describe ol procesa de elaboracisn del quess fresco tipa Turialba pasieurizada. EI

mismo proseens de la region de Turnialba en Costa Rica, una zona de vocacin lecher que se ubica en
las faldas del walzan del misma nomibre.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El queso fresco tipo Turrialba s una conserva, de color blanco y s=baor salado, que se obtiene por
pastewrizacion de b ksche enlera de andeno redents, cuajando nillali:i:rl-andl:- cue], acidfcanda [con
fermentos backerianos) y desuerando la leche. Ademas se agrega sal para of sabor y dorura de caloo
lopcional) para favorecer el proceso de cosqulacon

El cumjo 25 una msancia que iene la propiedad de cuajar s caseina comenida en la ledhe, faciitando b
cancemracon de slides y produciendo o gue se conoce como suero de leche. Los oultios bacterisnes,
san oultives de bacienas tbles para la producdan del queso y pueden ser acidiicantes o aromatzanies.

MATERIA PRIMA E INGREDIENTES

Leche eniera

Cumjo liquido o en pastilas
Clwura de calcio

Sal

INSTRLACIONES ¥ EQUIPOS

Instalaciones

Ellncal dete ser o sulicienemente grande par albengar s siguienies areas: recepoon de la leche,

pasieunzacian, coaqulaciin, maldeada, empague, camara de Frlu,l:ndd;c?u, laboratoro, chiana, sencios
n

sanitarios y veslidor. La construccian debe ser en bloc y las paredes estr oubertas de arulso hasia
ura aliura de 2 metos..

Los piscs deben ser de conoreln recubienos de losetas o resina plastica, can desnvel para el desagoe. Los
techos de estruchra metalca. con zinc y oekerasn. Las puertss de metal o vidnio y ventanales de vidrio, Las
puertas y werkanas deben cubrrss con cedazo pam impedi b entrada de insechos.

La planta debe 1ener un sisterna para o iratamiento de los residuos lguidos y solidos.

Equipas

« Tina Bra
& Cuchilos
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Liras de cone

Termometra
Balarza
Equipo de laberatana

DIAGRAMA DE FLUJO

RECEPCION 100 ftros

| ANALISIS |

B
cloruro de calcia . .
20.30cc —» PASTEURIZACION 65 "C X 30 minutos

3
[TENFRIAMIENTO | 3839 AC.
3

Cuajo liguido

- ADlgllol lN,ODEL remover x 1 minuio

7-10cc

[ chmuou ]  20.30 minuos
[ CORTE: BATIDO | 10 minutos
IWI 70-80%
A

agua patable 35 °C

=al 400.500 g

[ MOLDEDY woltear 3 veces cada 20
VOLTEO minutos
3

[ EmPAGUE |
4

[AMACENAMIENTO] 5 °C X 5 dias maximo

DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcion: La leche de buena caldad s pesa para conocer b cantidad que entraea a proceso. La lache
debe fikrarse a traves de una 1k fina, para eiminar cusrpos extranos.

Analisis: Deben hacerse pruchas de acidez, antibcticos, porcentaje de orasa y andlsis crganoléptico
(saber. olor, color). La acder de & leche debe estar entre 16 y 187 (grados Domic).
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I'-"u:tu.lri:.li:h Consiste en calentar b leche a una temperatura de 65°C por 30 minuios. para elminar los
nos y mantener s nuircionales de s leche, para E‘E‘mm

q.:sn El:u.:rm:ail:l Il.ql.l'l:hbeagega donra deul:h:ml.mp'npnmmdelﬂ

relacion a la leche que eni a proceso.

Enfriamiento: La leche pastrurirads se enfria o una iemperatura de 37-39 °C, pasanda agua Iria en la
chagueta o con sacos con hiela,

Adigion ded cultive ldctico: Cuando la leche es pastsrizada es necesario agregar cubinvo Beotico (hacteriss
sebecoonaders y reproducidas) a ramn de 0035,

fAdicion ded cuajoc Se agrega entre Ty 10 oo de ousjo liquido por cada 100 ivos de ksche o bien 2 pastills,
para 10 lres (siga las mstnucoones. del fabncante). 5 agia la leche duranie un mimto para disobeer el

cuaja y luego we deja en reposo para gue se produeca & cuajado, b cual toma de 2008 30 minuios a una
temperatur de 3239 "C.

Core La mesa cuapda se corta, con una lra o con cuchillos, en ouadnos. peguenios. para dejar =alr b2
mavyor cantidad de suesn posble. Para mejorar a salida del suern debe botirse: | ousjada. Esta aperacion de
cartar y batir debe: durar 10 minuios y al fnalizar este iempo se deja reposar la masa durants & minuios. La
acider en esie punin debe estar entre 11 y 12 "Damic.

Desurradn: Consiste &n separar o suen dejandolo escumr a roses de un colador puesin en el desagie del
langue o marmita dande se realizd =l cuajada. Se debe separar enie of 70 y el B0 del suero. El suesn se
recoge en Un recipienis y por ko general se desting para almeniacon de cendos.

Lavado de la cuajadar La cuajada = lava par elmnar resducs de suem y hloquear ef desarnallo de
miroorganismos dafinos al queso. Se puede asomir que por cada 100 s de leche que enta al procesa,
hay que sacar 36 firos de suen y reemplazarka con 30 lives de agua tiba (35°C). que se esournen de una
uez

Saladg; e adiconan de 400 a 53] grames de sal fina por cada 100 liros d=
leche y se revuehe bien con una paleta. Haga preshes para encomtrar o nied
de sal que prefieren ks compradaores.

Miolden: |os moldes, gue pusden ser de acero naxdable o de plistico PYC,

madrn:l-:u-:-reduﬂns,seu.h‘l:ncm uni lenzn y se llenan on la cuapda.

En esie momenio, se debe hacer una pequena presicn al queso para
wnbzan los

campaciaia mejor. Esbe queso no se prersa, solamente se )
moldes res veces a intervalos de 16 minutas. Seguidamente, se deja -
repasar por 3 horas y uega s sacan los moldes y s2 quanda o quesa en

refrigeracion.

Pesado: Se hace para llvar registras de rendimientes, es dedr los kilbgramos abtenides por livo de leche
gue entraron al procesa y preparar b vnidades para la venta,

Empague- El empague. se haoe con material gue no permita -« paso de humedad. Generalmenie se usa un
empecpe plislico

Almacemado: Se debe almacenar en refrigeracon, para mpedr 2 crecimiento de microorgansmos y bener
sempre gueso fresca. El aimacenamiento no debe wer mayor de 5§ -T diss.

CONTROL DE CALIDAD

Naseria Prima

Se debe usar leche de buena calidad. es decir, con la acder requerida (acder mayor gue el 0.18%

dete rechazarse], libre de impurezas y sin agregarde agua. La leche debe ser sometida a proshas de
calidad como: detemminacion de densidad, que sirve para ver s pureza de la leche; o punto de
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congelacion, que detecta adulteraciones; analisis de acidez por titulacion. Una prueba alternativa es
hervir la leche sise coagula, quiere decir que es inadecuada para la pasteurizacion.

Erocesg

Usar agua hervida y clorada, agregar el cuajo y cloruro de calcio en las cantidades adecuadas. Realizar un
corte adecuado de |a cuajada para lograr un buen deswerado ¥ un grano de tamano uniforme

Producto Final

El producto no debe contener mpurezas ni mal sabor, debe cuidarse de obtener un producto de color
blanco.

OTROS5 ASPECTOS

EXPERIENCIAS EN PEQUENA ESCALA

En Costa Rica el queso fresco se elabora a nivel artesanal en las fincas lecheras y tambien a nivel industrial.
Es un queso con mucha demanda.

ASPECTOS DE COMERCIALIZACION

Dada la gran oferta de este tipo de queso en el mercado, el productor debe diferenciar su producto. Esto
s logra, produciendo quesos con calidad y empleando moldes y empaques novedosos. Tambidn, debe
buscar que se le de una denominacion de origen, segun las caracteristicas de produccion y zona donde
e3 elaborado.
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