
 
 

UNIVERSIDAD INDOAMÉRICA 

FACULTAD DE INGENIERÍA, INDUSTRIA Y PRODUCCIÓN 

CARRERA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

 

 

TEMA: 

ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE QUESOS DE LA 

EMPRESA PRODUCTOS LÁCTEOS PETERS UBICADA EN EL CANTÓN DE 

CAYAMBE, PROVINCIA DE PICHINCHA, ECUADOR 

Trabajo de Integración Curricular previo a la obtención del título de Ingeniero 

Industrial  

 

 

Autor 

Murillo Quishpe Gabriel Alfonsin 

Tutora  

MSc. Álvarez Sánchez Ana  

 

 

QUITO– ECUADOR 

2023 

 

 



ii 

 

AUTORIZACIÓN POR PARTE DEL AUTOR PARA LA CONSULTA, 

REPRODUCCIÓN PARCIAL O TOTAL, Y PUBLICACIÓN ELECTRÓNICA DEL 

TRABAJO DE INTEGRACIÓN CURRICULAR 

  

Yo, Gabriel Alfonsin Murillo Quishpe….., declaro ser autor del Trabajo de 

Integración Curricular con el nombre “ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO DE 

PRODUCCIÓN DE QUESOS DE LA EMPRESA PRODUCTOS LÁCTEOS 

PETERS UBICADA EN EL CANTÓN DE CAYAMBE, PROVINCIA DE 

PICHINCHA, ECUADOR”, como requisito para optar al grado de Ingeniero Industrial 

y autorizo al Sistema de Bibliotecas de la Universidad Tecnológica Indoamérica, para que 

con fines netamente académicos divulgue esta obra a través del Repositorio Digital 

Institucional (RDI-UTI).  

Los usuarios del RDI-UTI podrán consultar el contenido de este trabajo en las 

redes de información del país y del exterior, con las cuales la Universidad tenga 

convenios. La Universidad Tecnológica Indoamérica no se hace responsable por el plagio 

o copia del contenido parcial o total de este trabajo.  

Del mismo modo, acepto que los Derechos de Autor, Morales y Patrimoniales, 

sobre esta obra, serán compartidos entre mi persona y la Universidad Tecnológica 

Indoamérica, y que no tramitaré la publicación de esta obra en ningún otro medio, sin 

autorización expresa de la misma. En caso de que exista el potencial de generación de 

beneficios económicos o patentes, producto de este trabajo, acepto que se deberán firmar 

convenios específicos adicionales, donde se acuerden los términos de adjudicación de 

dichos beneficios.  

Para constancia de esta autorización, en la ciudad de Quito, a los 13 días del mes 

de octubre de 2023, firmo conforme:  

Autor: Gabriel Alfonsin Murillo Quishpe  

 

Firma: ………………………. 

Número de Cédula: 1725388183 

Dirección: Pichincha, Quito, Calderón, San José de Morán.  

Correo Electrónico: gmurillo5@indoamerica.edu.ec 

Teléfono: 0990118098 

 



iii 

 

APROBACIÓN DEL TUTOR 

 

En mi calidad de Tutor del Trabajo de Integración Curricular 

“ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE QUESOS DE LA 

EMPRESA PRODUCTOS LÁCTEOS PETERS UBICADA EN EL CANTÓN DE 

CAYAMBE, PROVINCIA DE PICHINCHA, ECUADOR” presentado por Gabriel 

Alfonsin Murillo Quispe, para optar por el Título de Ingeniero Industrial,  

CERTIFICO 

Que dicho Trabajo de Integración Curricular ha sido revisado en todas sus partes y 

considero que reúne los requisitos y méritos suficientes para ser sometido a la 

presentación pública y evaluación por parte los Lectores que se designe.  

 

 

Quito, 13 de octubre del 2023 

 

 

 

 

 

……………………………… 

 MSc, Álvarez Sánchez Ana 



iv 

 

DECLARACIÓN DE AUTENTICIDAD 

 

Quien suscribe, declaro que los contenidos y los resultados obtenidos en el 

presente Trabajo de Integración Curricular, como requerimiento previo para la obtención 

del Título de ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE 

QUESOS DE LA EMPRESA PRODUCTOS LÁCTEOS PETERS UBICADA EN 

EL CANTÓN DE CAYAMBE, PROVINCIA DE PICHINCHA, ECUADOR, son 

absolutamente originales, auténticos y personales y de exclusiva responsabilidad legal y 

académica del autor 

 

 

 

 

Quito, 13 de octubre 2023 

 

 

 

……………………………… 

Gabriel Alfonsin Murillo Quishpe 

1725388183 

 

 

 



v 

 

APROBACIÓN DE LECTORES 

 

El Trabajo de Integración Curricular ha sido revisado, aprobado y autorizada su 

impresión y empastado, sobre el Tema: ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO DE 

PRODUCCIÓN DE QUESOS DE LA EMPRESA PRODUCTOS LÁCTEOS 

PETERS UBICADA EN EL CANTÓN DE CAYAMBE, PROVINCIA DE 

PICHINCHA, ECUADOR, previo a la obtención del Título de Ingeniero Industrial, 

reúne los requisitos de fondo y forma para que el estudiante pueda presentarse a la 

sustentación del Trabajo de Integración Curricular. 

 

Quito, 13 de octubre de 2023 

 

 

…………………………………………….. 

Ing. Hernán Espejo Viñan MSc 

LECTOR  

 

 

……………………………………………. 

Ing. Alexis Suarez del Villar MSc 

LECTOR 

 

 

 



vi 

 

 

DEDICATORIA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A Dios, fuente de fortaleza y sabiduría, por iluminar mi camino y guiarme durante 

todo este proceso académico. A mis padres, por su amor y apoyo incondicional. A mis 

amigos, por estar siempre presentes y alentarme a alcanzar mis metas. Con gratitud y 

cariño, este proyecto está dedicado a ustedes 

  



vii 

 

AGRADECIMIENTO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

"A mis padres, quienes han sido mi fuente inagotable 

de apoyo y amor incondicional. Agradezco su 

sacrificio y dedicación que hicieron posible este logro. 

A mis profesores, por su invaluable conocimiento y 

guía. A todos aquellos que creyeron en mí y me 

alentaron a seguir adelante. Este trabajo de titulación 

está dedicado con profundo cariño y gratitud hacia 

ustedes." 

 



viii 

 

INDICE DE CONTENIDOS 

 
TEMA: ..................................................................................................................... i 

AUTORIZACIÓN POR PARTE DEL AUTOR ...................................................... ii 

APROBACIÓN DEL TUTOR ...............................................................................iii 

DECLARACIÓN DE AUTENTICIDAD .............................................................. iv 

APROBACIÓN DE LECTORES ............................................................................ v 

DEDICATORIA ..................................................................................................... vi 

AGRADECIMIENTO ........................................................................................... vii 

ÍNDICE DE TABLAS ............................................................................................ xi 

ÍNDICE DE FIGURAS ........................................................................................xiii 

INDICE DE ANEXOS ......................................................................................... xiv 

RESUMEN EJECUTIVO ..................................................................................... xv 

ABSTRACT ......................................................................................................... xvi 

CAPÍTULO I ........................................................................................................... 1 

INTRODUCCIÓN ................................................................................................... 1 

ANTECEDENTES .............................................................................................. 6 

JUSTIFICACIÓN ................................................................................................ 9 

OBJETIVOS ...................................................................................................... 10 

OBJETIVO GENERAL ................................................................................ 10 

OBJETIVOS ESPECÍFICOS ........................................................................ 10 

CAPÍTULO II ........................................................................................................ 11 



ix 

 

INGENIERÍA DEL PROYECTO ......................................................................... 11 

2.1. Empresa ...................................................................................................... 11 

2.2. Procesos ...................................................................................................... 13 

2.2.1. Mapa de Procesos ................................................................................ 13 

2.2.2. Alcance de la Investigación ................................................................. 15 

Descripción del entorno ..................................................................................... 23 

2.2.3. Diagrama de recorrido del área de producción de queso fresco .......... 24 

2.2.4. Estudio de tiempos .............................................................................. 25 

2.2.5. Cursograma analítico del proceso ....................................................... 37 

2.3. Identificación de problemas........................................................................ 39 

2.4. Modelo operativo ........................................................................................ 52 

2.4.1 Desarrollo del modelo operativo .............................................................. 52 

Planificación y preparación ........................................................................... 52 

Diagramación del proceso propuesto ............................................................ 52 

Redacción del manual de procedimientos ..................................................... 55 

CAPITULO III ...................................................................................................... 58 

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS ................................................... 58 

Desarrollo de la propuesta ................................................................................. 58 

Diagramación del proceso propuesto ................................................................ 62 

Resultados esperados ....................................................................................... 121 

Cronograma de actividades ............................................................................. 124 

Análisis de costos ........................................................................................... 127 



x 

 

CAPÍTULO IV .................................................................................................... 129 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .................................................. 129 

Conclusiones .................................................................................................... 129 

Recomendaciones ............................................................................................ 131 

BIBLIOGRAFÍA ................................................................................................. 133 

ANEXOS ............................................................................................................. 137 

 

  



xi 

 

ÍNDICE DE TABLAS 

 

Tabla 1 Lista de productos - Productos Lácteos Peters .................................................... 12 

Tabla 2 Proporción de litros de leche empleados en la producción de queso fresco ........ 17 

Tabla 3  Estudio de tiempos piloto para elaboración de queso fresco .............................. 30 

Tabla 4  Estudio de tiempos del proceso de elaboración de queso fresco de 500g ........... 32 

Tabla 5  Valoración de los suplementos y holguras recomendados por la OIT ................. 35 

Tabla 6  Diagrama de flujo del proceso de elaboración de queso fresco de 500g ............ 37 

Tabla 7 Principales inconformidades de los clientes ........................................................ 39 

Tabla 8 Inventario de procesos Elaboración de queso fresco de 500g ............................. 42 

Tabla 9 Lista de verificación de la estandarización del proceso productivo .................... 43 

Tabla 10 Control de pesos del producto terminado ........................................................... 48 

Tabla 11 Símbolos del diagrama de flujo .......................................................................... 53 

Tabla 12 Símbolos para la elaboración de cursograma analítico del proceso ................... 54 

Tabla 13  Equipo de trabajo para el desarrollo de la propuesta de estandarización ....... 58 

Tabla 14 Medidas propuestas para la mejora del proceso productivo .............................. 60 

Tabla 15 Diagrama analítico del proceso propuesto de producción de queso fresco de 

500g ................................................................................................................................... 62 

Tabla 16  Tiempo estándar de actividades modificadas o incluidas en el proceso 

propuesto ........................................................................................................................... 65 

Tabla 17 Distribución de áreas de la planta de producción .............................................. 77 

Tabla 18  Descripción de equipos área de enfriamiento ................................................... 78 

Tabla 19  Descripción de equipos área de almacenamiento y empaque ........................... 78 

Tabla 20  Descripción de equipos área de producción de queso ...................................... 79 

Tabla 21  Descripción de equipos área de maquinas ........................................................ 79 



xii 

 

Tabla 22 Requisitos microbiológicos de la leche cruda .................................................... 86 

Tabla 23 Limites máximo para contaminantes .................................................................. 86 

Tabla 24 Requisitos fisicoquímicos de la leche cruda ....................................................... 87 

Tabla 25 Planes de muestreo para productos preenvasados/preempacados en fábrica y 

número máximo de unidades permitidas fuera de tolerancia ......................................... 119 

Tabla 26   Deficiencias tolerables en el contenido real de productos 

preenvasados/preempacados ........................................................................................... 119 

Tabla 27 Costos de mano de obra - Capacitación ........................................................... 127 

Tabla 28 Costos de maquinaria y equipos ....................................................................... 128 

Tabla 29  Costos totales ................................................................................................... 128 

 

  



xiii 

 

ÍNDICE DE FIGURAS 

Figura 1 Uso de la leche en la elaboración de diversos productos lácteos ........................ 1 

Figura 2 Producción anual de queso a nivel mundial de 2015 a 2023 ............................... 2 

Figura 3 Evolución del balance de comercio exterior de productos lácteos ....................... 3 

Figura 4 Organigrama de Productos Lácteos Peters .......................................................... 12 

Figura 5 Mapa de Procesos de la empresa Productos Lácteos Peters .............................. 14 

Figura 6  Proceso Clave de la empresa (Producción de queso fresco) ............................. 15 

Figura 7 Gráfica de pastel de la distribución de utilización de la leche por productos ... 16 

Figura 8 Distribución de la producción de queso fresco por presentación ....................... 17 

Figura 9 Ingresos generados de la producción de queso fresco por presentación ............ 18 

Figura 10 Flujograma del área de producción de queso fresco ........................................ 22 

Figura 11 Ubicación geográfica de la empresa ................................................................. 23 

Figura 12 Layout Inicial Productos Lácteos Peters .......................................................... 24 

Figura 13 Diagrama de flujo de recorrido del proceso de producción de queso fresco de 

500g ................................................................................................................................... 24 

Figura 14 Pareto de Quejas de clientes - Cantidad de devoluciones ................................ 40 

Figura 15 Evaluación de las 6M ........................................................................................ 47 

Figura 16  Carta de Control de Peso de queso fresco ....................................................... 50 

Figura 17 Modelo Operativo ............................................................................................. 52 

Figura 18 Cronograma de actividades en la implementación de la propuesta ............... 126 

 

  



xiv 

 

ÍNDICE DE ANEXOS 

Anexo 1 ........................................................................................................................... 137 

Anexo 2  Tabla de suplementos para tiempo estándar recomendadas por la OIT ......... 145 

Anexo 3  Ritmos de trabajo expresados según las principales escalas de valoración ... 146 

Anexo 4  Valores para la distribución t........................................................................... 147 

Anexo 5  Ficha Técnica de balanza gramera ................................................................. 148 

Anexo 6   Ficha Técnica Para Procesado de Lácteos FAO ............................................ 149 

 

 

  



xv 

 

UNIVERSIDAD INDOAMÉRICA 

FACULTAD DE INGENIERÍA, INDUSTRIA Y PRODUCCIÓN 

CARRERA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

 

TEMA: ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE 

QUESOS DE LA EMPRESA PRODUCTOS LÁCTEOS PETERS UBICADA EN 

EL CANTÓN DE CAYAMBE, PROVINCIA DE PICHINCHA, ECUADOR 

AUTOR: Murillo Quishpe Gabriel Alfonsin    

TUTORA: MSc. Álvarez Sánchez Ana     

RESUMEN EJECUTIVO 

La estandarización 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 análisis de las operaciones actuales que permitan 

identificar oportunidades de mejora para el proceso de elaboración de queso fresco de 

500g y desarrollar un manual de procedimientos donde estas se registren. El proceso 

productivo se analizó desde la recepción de la materia prima hasta el empaque y 

etiquetado, mediante la observación directa se recopiló la información del proceso 

productivo en diagramas de flujo, estudios de tiempos y diagramas analíticos 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 identificó como 

cuello de botella la actividad de pasteurización con una duración de 71,92 minutos. Se 

encontró que las principales causas de devolución 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 desarrolló un Manual de Procedimientos conforme a 

regulaciones y normativas vigentes. Este manual estandariza el proceso, estableciendo 

parámetros precisos para cada actividad, como temperaturas y proporciones de aditivos. 

Se implementaron actividades de control de calidad, incluyendo pesaje e inspección 

visual del producto terminado. Se eliminaron esperas innecesarias y se propone la 

introducción un método mecánico en el proceso de prensado. Se demuestra la posibilidad 

de lograr una reducción del 4% en el tiempo de ciclo del proceso, equivalente a 23,07 

minutos. Además, se anticipa una mejora en la calidad del producto, con una reducción en 

la variabilidad del peso que conducirá a la optimización de recursos y reducción de 

desperdicios. La propuesta requerirá una inversión de $ 2293,07 dólares. 

DESCRIPTORES: estandarización, optimización, 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 

500g 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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CAPÍTULO I 

INTRODUCCIÓN 

En los mercados internacionales y locales el queso es un producto lácteo muy popular, 

por lo que es producido y consumido en una gran variedad de países y culturas. La producción de 

queso esta influenciada por una serie de factores globales, regionales y locales. En relación con 

este aspecto, se observa un aumento en la demanda de leche y productos lácteos en las naciones 

industrializadas debido al crecimiento de los ingresos, el incremento demográfico, la 

urbanización y los cambios en los hábitos alimentarios. En la siguiente figura se muestra que el 

queso tiene una participación importante en los productos lácteos elaborados a partir de la leche. 

Figura 1 

Uso de la leche en la elaboración de diversos productos lácteos 

 

Nota. Se muestran las proporciones en que la leche se emplea para la elaboración 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 carácter 

perecedero de sus productos. No obstante, de acuerdo con la Organización para la Cooperación y 

Desarrollo Económico (OECD, 2020) el sector de los lácteos ha probado ser considerablemente 

resiliente dado que, a pesar de ser vulnerables a las interrupciones en la cadena de suministro que 
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se manifestaron como escasez de contenedores para embarques y la eliminación de excedentes 

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

Figura 2 

Producción anual de queso a nivel mundial de 2015 a 2023 

 

Nota. Se muestra la producción anual de queso en millones de toneladas métricas adaptado de 

Statista, por (Orús, 2023) 

Los datos muestran un crecimiento constante en la producción mundial de queso desde el 

2015 hasta el 2022. En el último año, se produjeron alrededor de 22 millones de toneladas de 

queso, lo que representó 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 producción de aproximadamente 22,4 millones de 

toneladas de queso. Esto indica un aumento en el consumo de queso a nivel mundial o una mayor 

inversión en la industria láctea para satisfacer la demanda. En cualquier caso, estos datos reflejan 

la importancia continua de los productos lácteos, como el queso, en la dieta global y en la 

economía. (Orús, 2023).  
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La producción y consumo de queso en Latinoamérica varía de forma significativa de un 

país a otro, pero generalmente el queso es un alimento muy importante en la región. Brasil es el 

mayor productor de queso de la región con una producción anual de 790.000 toneladas en 2021 

(Indexmundi, 2023), seguido por México con una producción anual de 448.000 toneladas en el 

mismo periodo mostrando un crecimiento del 62% durante la última década (Statista, 2023), y 

Argentina con una producción de 445.000 toneladas aproximadamente (INTA, 2022), mientras 

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

Desde la perspectiva de la industria láctea en América Latina, la región generalmente ha 

sido un importador neto de productos lácteos, aunque se destacan algunos países como 

Argentina, Uruguay, Nicaragua y Costa Rica, que han logrado mantener una posición de 

exportadores netos. Además, hay países como Perú y Chile que presentan un balance entre 

exportación e importación de volúmenes significativos de productos lácteos (FEPALE, 2019). 

Figura 3 

Evolución del balance de comercio exterior de productos lácteos 

 

Nota. Adaptado de Exportaciones e importaciones de productos lácteos de América Latina, 2000-

2019, por (FEPALE, 2019) 
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En Ecuador la producción de queso alcanzó las 97.240 toneladas, esta se realiza en 

numerosas micro, pequeñas 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 cápita en el país se duplicó en los últimos ocho años y su promedio de 

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

La elaboración productos alimenticios como son los derivados lácteos 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 estándar probado que permita cumplir con 

las expectativas del cliente. Cabe señalar que la estandarización de procesos puede variar en 

diferentes industrias y sectores en todo el mundo, y la disponibilidad y adopción de estándares 

específicos pueden variar según el país. 

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

estandarización de procesos en diferentes industrias. 

La Organización Internacional de Estandarización (ISO): Desarrolla y publica estándares 

internacionalmente reconocidos en una amplia gama de áreas, como calidad, medio ambiente, 

tecnología de la información, seguridad, entre otras. Estos estándares proporcionan directrices y 

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

Organización Mundial de la Salud (OMS): Establece directrices y recomendaciones en 

materia de seguridad alimentaria y calidad de los productos lácteos. Estas directrices 

proporcionan orientación sobre la producción, el procesamiento y el manejo de los productos 

lácteos para garantizar su inocuidad y calidad. 
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Codex Alimentarius: Es una comisión conjunta de la Organización de las Naciones 

Unidas para la Agricultura y la Alimentación (FAO) y la Organización Mundial de la Salud 

(OMS). El Codex desarrolla estándares internacionales de alimentos, incluidos los productos 

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

En Ecuador, el Instituto Ecuatoriano de Normalización (INEN) es el organismo 

encargado de promover y coordinar la estandarización en el país. El INEN desarrolla normas 

técnicas ecuatorianas para diferentes sectores, incluido el procesamiento de productos 

alimenticios, donde se encuentran los derivados lácteos. Estas normas establecen los requisitos 

específicos que deben cumplir los productos lácteos en términos de calidad, inocuidad, 

etiquetado, procesamiento y otros aspectos relevantes. 

Productos Lácteos Peters busca de manera constante garantizar la calidad y 

características de sus productos. La estandarización del proceso productivo nace de la necesidad 

de dificulta medir el desempeño y rendimiento del proceso y los recursos empleados para su 

ejecución. Debido a la ausencia de registros y control que existe actualmente, la identificación y 

reducción de ineficiencias, costos de producción, así como la determinación de oportunidades de 

mejora dentro del proceso se ha dificultado. El presente trabajo pretende estandarizar el proceso 

de producción de queso fresco para establecer los parámetros y directrices que se deben seguir 

para que el producto terminado cumpla con las regulaciones, requisitos y normativas legales 

pertinentes y, además, proporcionar una base a partir de la cual sea posible medir y evaluar el 

desempeño del proceso.  
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ANTECEDENTES 

El queso es uno de los productos lácteos más importantes en Ecuador tanto para el 

consumo interno como para la exportación, por lo que se ha trabajado en la estandarización de su 

proceso productivo para mejorar la calidad del producto y garantizar su seguridad alimentaria. 

En Ecuador, se han establecido regulaciones para la producción 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 LÁCTEOS PETERS, las operaciones que se desarrollan 

como parte del proceso de producción 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 producción. Como resultado, la calidad del queso fresco puede 

ser inconsistente, lo que afecta la satisfacción del cliente y la reputación 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 

efímeros y dependientes de las personas que los poseen. Si no se documentan los procesos y las 

mejores prácticas, 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. 
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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 económica significativa para 

la microempresa. La falta de estandarización dificulta el cumplimiento de los estándares de 

calidad requeridos por los clientes y las regulaciones establecidas por los entes gubernamentales. 

Esto afecta la reputación de la microempresa y limita sus oportunidades de crecimiento y 

expansión en el mercado. 

La propuesta de estandarización del proceso productivo de queso fresco surge para 

abordar estos problemas y desafíos. Al establecer pautas claras, procedimientos documentados y 

controles de calidad adecuados, se busca garantizar la consistencia en la producción, reducir el 

desperdicio de recursos y cumplir con los estándares de calidad requeridos. Esto permitirá a la 

microempresa lograr una producción más estable, mejorar su competitividad y fortalecer su 

posición en el mercado de queso fresco en Ecuador. 

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

reportado los resultados obtenidos posterior a su implementación:  

En la planta EL GRANJERITO se dedican a la producción de quesos frescos. Han 

llevado a cabo un estudio para estandarizar el proceso y han identificado que la operación de 

salado no agrega valor. Para abordar esto, han propuesto una estandarización que incluye 

controlar y registrar el tiempo de salado, lo que ha permitido reducir la variabilidad en los 

procesos. Además, han implementado pruebas fisicoquímicas y microbiológicas para garantizar 

un control adecuado de la materia prima y el producto final (Bedoya, 2017) 
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En la empresa PRODUCTOS LILIAMM S.A. dedicada a la elaboración de gelatina y 

gomitas se realizó un estudio de la situación actual del proceso, donde se determinó que sus 

principales desafíos eran el desperdicio de recursos y retrasos en la entrega. Mediante un análisis 

empleando herramientas de gestión se identificó como causas principales la subutilización de 

maquinaria, desorden en el almacenamiento de la materia prima y desconocimiento de los 

posibles defectos en el producto terminado. Como solución se diseña una propuesta de 

estandarización 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 parámetros de operación del proceso, generando 

indicadores para medir los índices de productividad y desperdicio generados durante el proceso 

(Tierra & Perez, 2019). 

Al considerar las condiciones actuales en que la empresa PRODUCTOS LÁCTEOS 

PETERS se encuentra realizando sus actividades productivas y contrastarlas con las de otras 

compañías donde se han realizado estudios de estandarización de sus procesos, se evidencia la 

necesidad que tiene la organización de aplicar estas medidas de control, es decir, normas claras y 

precisas que sirvan como guía de navegación para la ejecución uniforme y correcta de las 

operaciones, lo que posibilitará 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. 
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JUSTIFICACIÓN 

El orden, control y monitoreo en los procesos productivos son esenciales para medir su 

desempeño, a través de indicadores de desempeño será posible identificar oportunidades de 

mejora y evaluar el impacto de las medidas aplicadas. En el proceso de elaboración de queso 

fresco, la estandarización 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 afectaría su aceptación en el mercado.  

Además, al contar con un proceso estandarizado se facilita la identificación y eliminación 

de ineficiencias y cuellos de botella en el proceso productivo, impactando directamente en la 

reducción de costos de operación y aumento de la productividad. En un proceso estandarizado se 

pueden identificar y controlar los riesgos de contaminación 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 producción de Productos Lácteos Peters se tiene acceso a toda la 

información necesaria para realizar el levantamiento de la situación actual de la empresa y con 

base a la información obtenida proponer soluciones técnicas que respondan a las necesidades y 

recursos disponibles de la empresa. La estandarización del proceso es factible debido a una 

menor complejidad del proceso de producción de queso fresco en comparación con otros tipos de 

quesos, requiere una menor inversión de recursos en maquinaria y equipo, pues es posible 

estandarizar el proceso empleando herramientas sencillas como termómetros, utensilios de 

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

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

interesadas, los dueños obtendrán una mayor rentabilidad al reducir costos y aumentar la 
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productividad, los trabajadores tendrán una comprensión más integral de sus responsabilidades y 

de cómo llevarlas a cabo correctamente reduciendo los errores humanos y aumentando la 

seguridad en el ambiente de trabajo, asimismo los clientes tendrán 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 evitará incurrir en 

multas y sanciones, en resumen, la estandarización del proceso contribuirá a la competitividad y 

sostenibilidad de la empresa en el mercado.  

OBJETIVOS 

OBJETIVO GENERAL 

• Desarrollar un manual de procedimientos empleando herramientas de ingeniería 

industrial para estandarizar el proceso de producción de queso fresco de la 

empresa Productos Lácteos Peters ubicada en el cantón de Cayambe, provincia de 

Pichincha, Ecuador.  

 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

• Analizar la secuencia de las operaciones mediante diagramas de flujo para 

identificar el estado actual del proceso productivo.  

• Identificar las operaciones, transportes, inspecciones, almacenajes y demoras que 

ocurren con cada elemento de las actividades mediante Cursogramas analíticos de 

procesos para reconocer oportunidades de mejora. 

• Desarrollar un manual de procedimientos donde se establezca una secuencia 

lógica para las operaciones identificadas, estableciendo parámetros adecuados de 

operación y aplicando la normativa vigente para estandarizar el proceso de 

elaboración de queso fresco. 
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CAPÍTULO II 

INGENIERÍA DEL PROYECTO 

En este capítulo se proporcionará una descripción detallada de la empresa en cuestión, 

incluyendo su estructura organizativa, los productos que vende, sus principales competidores, así 

como su proceso de producción, entre otros aspectos relevantes. A continuación, se llevará a 

cabo un análisis de los datos recopilados, lo cual permitirá demostrar la problemática actual que 

enfrenta la empresa, las áreas que se ven afectadas principalmente y las causas fundamentales 

que la originan. Por último, se identificarán las herramientas necesarias para abordar y resolver 

dicho problema de manera efectiva. 

 2.1. Empresa 

Productos Lácteos Peters es una empresa familiar con más de 20 años de experiencia en 

la elaboración de productos lácteos ubicada en la provincia de Pichincha, cantón Cayambe, 

parroquia Ascázubi. El área total de la fábrica es de 200 𝑚2 que se usan para la elaboración de 

productos lácteos como queso fresco en distintas presentaciones, yogurt y quesos de hoja. 

Misión 

Elaborar y ofrecer productos lácteos de alta calidad, cumpliendo con los 

estándares 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. 

Visión  

Buscamos ser una empresa innovadora, que se adapte a las demandas cambiantes 

del mercado y que aproveche las nuevas tecnologías para mejorar continuamente 

nuestros productos y procesos. 
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Organigrama de la empresa 

Figura 4 

Organigrama de Productos Lácteos Peters 

 

Nota. Elaborado a partir de la organización actual de la empresa 

Productos de la empresa 

Los principales productos que comercializa la empresa se muestran a 

continuación en la Tabla 1 

Tabla 1 

Lista de productos - Productos Lácteos Peters 

N° Producto Presentación Precio Unitario 

1 Queso Fresco 600 g $ 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 Presentación 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. Elaboración 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 lácteos San Luis 

▪ Lácteos la Fortuna 

▪ Bonanza 

▪ Superior 

▪ Toyito 

▪ La Quinta 

2.2. Procesos 

2.2.1. Mapa de Procesos 

En esta sección se presenta el diagrama de procesos de Productos Lácteos Peters., el cual 

consta de tres componentes fundamentales: los procesos estratégicos, el proceso operativo o 

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 

recepción de la leche, la cual entra a una etapa de acopio, en donde se enfría para detener el 

crecimiento bacteriano; la pasteurización, 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; continúa con el cuajado de la leche, la cual luego es cortada y agitada 

para favorecer la separación 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 refrigeración se encarga de mantener 

el producto en condiciones óptimas, 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: gestión de talento humano, distribución y compras.  

Figura 5 

Mapa de Procesos de la empresa Productos Lácteos Peters 

 
Nota. Elaborado a partir de la organización actual de la empresa 
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2.2.2. Alcance de la Investigación 

El objetivo principal de esta investigación se centra en analizar y mejorar el proceso clave 

de producción 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 producción, se busca identificar áreas de 

mejora y desarrollar estrategias para optimizar su rendimiento. 

Figura 6 

 Proceso Clave de la empresa (Producción de queso fresco) 

 
 

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

 

Los datos mostrados en la Figura 7 muestran que la empresa tiene una estrategia de 

producción 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 elaboración de queso fresco, lo que sugiere que confían 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 diversificación 

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 lácteos.  

Figura 7 

Gráfica de pastel de la distribución de utilización de la leche por productos 

 

Nota. Los datos empleados se obtuvieron del reporte de recolección del I semestre del 2023 

proporcionados por la empresa. Los registros se realizan de manera diaria durante el proceso de 

recepción de materia prima y el almacenamiento del producto terminado.   

El producto principalmente comercializado por la empresa es el queso fresco en la 

presentación de 500g en cuya elaboración actualmente se emplean aproximadamente 3 litros de 

leche por cada unidad producida. Se producen en promedio cerca de 5000 quesos en esta 

presentación como se muestra en la Tabla 2.  

14%

86%

Distribución de utilización de leche por productos

YOGURT Y QUESO DE HOJA

QUESO FRESCO
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Tabla 2 

Proporción de litros de leche empleados en la producción de queso fresco 

Litros de leche para queso fresco de 500g (I) Semestre 2023 73 408 

Unidades de quesos de 500 g producidos en el (I) Semestre 

2023 

25 140 

Litros de leche / queso 500 g 2,92 

Nota. Elaboración propia 

En el primer semestre del 2023 la empresa ha generado una producción de queso fresco 

que alcanza un total de 15 025 kilos, como se representa en la Figura 8 donde se observa que 

más del 80% de la producción se concentra en el queso fresco en su presentación de 500g. 

Figura 8 

Distribución de la producción de queso fresco por presentación 

 

Nota. Se elaboro a partir de los registros de producción 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 según se muestra en la Figura 9.   
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Figura 9 

Ingresos generados por ventas de cada producto 

  

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

Elaboración 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 cuestión tiene una relevancia 

significativa para la empresa. Por consiguiente, el presente estudio se enfocará en función de este 

producto debido a su importancia. 

2.2.3. Descripción del proceso 

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

detalladamente a continuación: 
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1. Área de recepción de materia prima: 

En el área de recepción de la materia prima, se realizan una serie de actividades clave 

para garantizar la calidad de la leche utilizada en la elaboración del queso fresco. Estas 

actividades incluyen el análisis de parámetros como la acidez, densidad, temperatura y la 

detección de la presencia de antibióticos. Estos análisis son fundamentales, ya que determinan la 

calidad de la materia prima y su idoneidad para la producción de queso fresco. Una vez 

analizada, la leche se filtra previo a su almacenamiento en el tanque designado para su posterior 

procesamiento. 

2. Pasteurización: 

El proceso de pasteurización es una etapa crítica en la elaboración del queso fresco. La 

leche es enviada desde el tanque de almacenamiento hasta la tina de pasteurización, donde la 

leche se calienta hasta los 81 °C mientras es meneada por un agitador mecánico, con el objetivo 

de eliminar posibles agentes patógenos 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 óptima para el cuajado. El inicio de este proceso implica cerrar la válvula 

de vapor y abrir la válvula de suministro de agua fría, permitiendo así que el líquido fluya hacia 

la tina de pasteurización con el fin de enfriar la leche hasta alcanzar la temperatura óptima 

requerida antes de ingresar al siguiente paso, conocido como proceso de cuajado, se debe agregar 

el calcio (CaCl2) en polvo a razón de 500g 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 agregará a la tina, siguiendo 

una proporción de 10 ml de cuajo por cada 100 litros de leche, para lograr su coagulación 

adecuada. Posteriormente, se lleva a cabo el batido de la mezcla, asegurando una distribución 

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. El suero que 

se ha separado parcialmente de la cuajada se retira con recipientes de plástico ayudado de una 

tela malla que facilita la separación del suero, se vuelve a mezclar y a retirar el suero remanente 

de la tina de pasteurización.  

6. Moldeado: 

Extraer la cuajada de la tina utilizando un recipiente de plástico y posteriormente ubicarlo 

en los moldes en una superficie de trabajo compuesta por una mesa de acero inoxidable, con el 

propósito 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 presión necesaria que ayude a la eliminación 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 proporción de un kg por litro de leche, durante un 

tiempo aproximado de 25 minutos.  

9. Refrigeración: 

Después de haber colocado el queso nuevamente en los moldes, se lleva a cabo el traslado 

de los quesos a una cámara de refrigeración 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 sección 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.  

 

 

 



22 

 

Figura 10 

Flujograma del área de producción de queso fresco 

 
 

Nota. Elaboración propia 
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Descripción del entorno 

El establecimiento se encuentra localizado en la parroquia Ascázubi, Provincia de 

Pichincha, para una ubicación más grafica se recomienda revisar la Figura 11, el espacio físico 

del que dispone para realizar sus actividades productivas se encuentra en distribuido en ocho 

áreas como se muestra en la Figura 12.  

Figura 11 

Ubicación geográfica de la empresa 

 

Nota. Imagen satelital mediante el uso de Google Earth 

Cada área identificada se encuentra separada por paredes que obligan, puntualmente en el 

caso de conexión entre el área de elaboración de queso y el almacenamiento un recorrido 

bastante largo lo que afecta la duración de las operaciones generando demoras en el flujo de 

trabajo.  
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Figura 12 

Layout Inicial Productos Lácteos Peters 

 

Nota. El layout muestra la distribución física de la planta de producción. Elaboración propia 

2.2.3. Diagrama de recorrido del área de producción de queso fresco 

Figura 13 

Diagrama de flujo de recorrido del proceso de producción de queso fresco de 500g 

 

Nota. Elaboración propia 
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Se elaboró un diagrama de flujo para recolectar información 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 añaden valor al proceso o cualquier retraso que pueda ocurrir durante el 

mismo.  

Cuando las operaciones no están estandarizadas y no se controla su duración, se produce 

una variabilidad significativa en los tiempos de producción. Esta variabilidad puede dar lugar a 

la generación de productos defectuosos, ya que es difícil mantener una calidad consistente 

cuando las operaciones se realizan en tiempos variables. Además, estas fluctuaciones pueden 

causar demoras en todo el proceso de producción, lo que afecta negativamente a los plazos de 

entrega y la satisfacción del cliente. 

Uno de los principales objetivos de un estudio de tiempos es detectar aquellas actividades 

que no aportan valor al proceso de producción. Estas actividades, si no están 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 análisis de tiempos constituye una práctica que implica el proceso de determinar un 

estándar de tiempo aceptable para completar una tarea específica, fundamentándose en la 

evaluación de la carga laboral requerida por el método establecido, tomando en cuenta factores 

como la fatiga, pausas personales y retrasos ineludibles. El tiempo estándar se obtiene mediante 

la suma del tiempo considerado como normal, adicionando las pausas personales necesarias 

(como descansos para ir al baño), 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 física o mental (López, 2020) 

𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐞𝐬𝐭á𝐧𝐝𝐚𝐫 = Tiempo normal + suplementos                                          (1) 

Tiempo normal 

El tiempo estándar se refiere al tiempo necesario para completar una tarea cuando se 

trabaja a un ritmo normal del 100%, sin considerar retrasos inevitables, períodos de descanso por 

fatiga o tiempos personales. Este tiempo estándar se calcula multiplicando el tiempo real de 

ejecución de la tarea por un factor de valoración (V %), que indica la velocidad o ritmo con el 

que se llevó a cabo la operación.  

Cuando se ha asignado una valoración a cada elemento, se seguirá el siguiente proceso 

para el cálculo del tiempo normal: 

𝑻𝒏 = 𝑇𝑒 ∗
𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝐴𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑖𝑑𝑜

𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
                                                                                (2) 

Donde:  

Te: Tiempo observado promedio por elemento 

Tn: Tiempo normal o tipo 

Valor atribuido: Puede variar de 50 a 150 

Valor Estándar: Ritmo tipo (100)  

Suplementos 

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

que resulta en el tiempo estándar 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 llevó a cabo cada actividad observada. La 

siguiente formula se debe aplicar para calcular el tiempo estándar de cada elemento considerando 

los suplementos en términos porcentuales (Salazar, 2019): 

𝐓𝐭 = Tn ∗ (1 + Suplementos)                                                                                    (3) 

Para determinar la duración de las actividades se llevará a cabo un estudio de tiempos. Se 

realiza cierto número de observaciones preliminares para determinar el tamaño de la muestra. En 

el presente estudio se muestran 5 observaciones de las actividades que conforman el proceso de 

elaboración de queso fresco. Para este análisis, se optó por utilizar el método de regreso a cero, 

en el cual, el cronómetro se detiene al finalizar cada componente y se restablece a cero de 

inmediato. Cuando comienza el siguiente componente, el cronómetro comienza desde cero 

nuevamente. La cantidad de mediciones requeridas como parte del estudio se calcula mediante la 

aplicación de la siguiente fórmula: 

𝑛 = (
𝑡∗𝑠

𝑘∗ 𝑥̅
)

2
                                                                                          (4) 

Donde: 

n: tamaño de la muestra 

t: valor de la distribución t-Student en función de los grados de libertad 

s: desviación estándar de la muestra 
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k: fracción aceptable de la media 𝑥̅; (Tierra & Perez, 2019) nos recuerda que Niebel recomienda 

un 5%. 

 𝒙̅: Promedio de las observaciones realizadas 

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

investigación los valores estándar son los siguientes: 

Nivel de confiabilidad: 95% 

α: 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 específico. Es importante considerar el tamaño de la muestra en la prueba piloto, 

que debe ser inferior a 30 para aplicar la prueba estadística t. 

Determinamos los grados de libertad: 

v = (n-1) 

v = (5-1) = 4 

Para establecer una fracción 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 procedió a calcular el tamaño de la muestra para cada subproceso utilizando las 

fórmulas correspondientes.  
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Los resultados se presentan en la Tabla 3. Con el tamaño de muestra determinado para 

cada actividad, se realizó el estudio de tiempos, comenzando con la medición de los tiempos 

observados mediante cronometraje, seguido por el cálculo de los tiempos normales y estándar. 

Los valores de las holguras y los suplementos se extrajeron de las tablas de evaluación de 

la habilidad de los trabajadores para el cálculo del tiempo normal (Anexo 3) y de la tabla de 

suplementos para el tiempo estándar (Anexo 2). El proceso de estudio de tiempos aplicado a la 

producción 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 elaboración de queso fresco 

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO 

Cronómetro Digital con regreso a cero PROCESO: ELABORACIÓN DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha: 
10/06/2023 

a 
13/06/2023 

Muestra de Tiempos observados en minutos 

N° Subproceso 1 2 3 4 5 Media  Desv. 
Est 

k t n 

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 la leche en el tanque de 
enfriamiento 

6,40 6,60 6,95 6,30 6,25 6,50 0,29 5% 2,776 6 

3 Pasteurización de la leche  70,15 70,60 72,35 71,38 74,15 71,73 1,59 5% 2,776 2 

4 Reducción de temperatura hasta 45°C  60,20 61,35 59,70 62,55 58,75 60,51 1,48 5% 2,776 2 

5 Adición del Calcio 1,15 1,20 1,10 1,25 1,20 1,18 0,06 5% 2,776 7 

6 Reducción de temperatura hasta 43°C  8,40 8,20 7,95 8,65 8,35 8,31 0,26 5% 2,776 3 

7 Adición 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 I 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 II 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 Repartición de cuajada homogénea en los 
moldes 

1,55 1,50 1,45 1,35 1,40 1,45 0,08 5% 2,776 9 

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 Colocación 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 

Cronómetro Digital con regreso a cero PROCESO: ELABORACIÓN DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha: 
10/06/2023 

a 
13/06/2023 

Muestra de Tiempos observados en minutos 

N° Subproceso 1 2 3 4 5 Media  Desv. 
Est 

k t n 

21 Colocación 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 Colocar los quesos en el tanque de 
salado 

5,10 5,38 5,43 4,75 5,20 5,17 0,27 5% 2,776 8 

25 Salazón 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 4 

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 - - - - 

 

 

 

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

 

 

Grados de 
libertad 

4 

Confiabilidad 95% 

Margen de error 5% 
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Tabla 4  

Estudio de tiempos del proceso de elaboración de queso fresco de 500g 

ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO 

Cronómetro: Digital con 
regreso a cero 

PROCESO: ELABORACIÓN DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023 
Muestra de Tiempos observados en minutos 

N° Subproceso 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Ti
e

m
p

o
 

o
b

se
rv

ad
o

 

C
al

if
ic

ac
ió

n
 

d
e

 
d

e
se

m
p

eñ
o

 

Ti
e

m
p

o
 

n
o

rm
al

 

Su
p

le
m

e
n

to
s 

Ti
e

m
p

o
 

e
st

án
d

ar
 

1 Colocar malla de 
filtrado 

0,48 0,55 0,50 0,45 0,50 0,58 0,48 0,55 0,53 - 
0,51 100 0,51 0,13 0,58 

2 Depositar la leche en 
el tanque de 
enfriamiento 

6,85 6,33 6,15 6,28 6,05 6,30 - - - - 
6,33 100 6,33 0,18 7,47 

3 Pasteurización de la 
leche  

71,58 72,25 - - - - - - - - 
71,92 N/A 71,92 N/A 71,92 

4 Reducción de 
temperatura hasta 
45°C  

60,25 61,45 - - - - - - - - 
60,85 N/A 60,85 N/A 60,85 

5 Adición 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 Reducción de 
temperatura hasta 
43°C  

8,23 8,18 8,30 - - - - - - - 
8,24 N/A 8,24 N/A 8,24 

7 Adición de Cuajo 0,45 0,50 0,48 0,48 0,45 0,50 0,50 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 Cortado de la cuajada 
con lira 

1,55 1,45 1,40 1,45 - - - - - - 
1,46 125 1,83 0,17 2,14 

10 Desuerado I 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 

Cronómetro: Digital con 
regreso a cero 

PROCESO: ELABORACIÓN DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023 
Muestra de Tiempos observados en minutos 

N° Subproceso 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Ti
e

m
p

o
 

o
b

se
rv

ad
o

 

C
al

if
ic

ac
ió

n
 

d
e

 
d

e
se

m
p

eñ
o

 

Ti
e

m
p

o
 

n
o

rm
al

 

Su
p

le
m

e
n

to
s 

Ti
e

m
p

o
 

e
st

án
d

ar
 

13 Desuerado II 4,23 4,35 - - - - - - - - 4,29 125 5,36 0,16 6,22 

14 Ordenar moldes 
de queso en la 
mesa  

4,10 4,15 4,33 4,25 3,95 - - - - - 4,16 100 4,16 0,15 4,78 

15 Repartición de 
cuajada 
homogénea en 
los moldes 

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 

16 Voltear los 
moldes con 
cuajada 

9,35 9,00 - - - - - - - - 9,18 125 11,47 0,17 13,42 

17 Reposo del 
producto 

2,90 2,75 2,70 2,85 2,68 3,05 2,60 2,93 - - 2,81 N/A 2,81 N/A 2,81 

18 Igualar 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 
producto 

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 

20 colocación de 
malla  

12,38 12,15 - - - - - - - - 12,27 100 12,27 0,13 13,86 

21 colocación de 
tacos 

2,00 2,05 2,00 1,95 2,25 2,33 2,35 2,15 2,10 2,20 2,14 100 2,14 0,13 2,42 

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 0,50 0,55 0,65 0,60 0,53 - 0,59 75 0,44 0,13 0,50 
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ESTUDIO DE TIEMPOS PILOTO PARA MUESTREO 

Cronómetro: Digital con 
regreso a cero 

PROCESO: ELABORACIÓN DE QUESO FRESCO DE 500G Fecha: 10/06/2023 a 13/06/2023 
Muestra de Tiempos observados en minutos 

N° Subproceso 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Ti
e

m
p

o
 

o
b

se
rv

ad
o

 

C
al

if
ic

ac
ió

n
 

d
e

 
d

e
se

m
p

eñ
o

 

Ti
e

m
p

o
 

n
o

rm
al

 

Su
p

le
m

e
n

to
s 

Ti
e

m
p

o
 

e
st

án
d

ar
 

24 
Colocar los 
quesos en el 
tanque de salado 

5,28 5,13 5,68 5,55 5,23 5,10 5,40 5,15 - - 5,32 100 5,32 0,13 6,01 

25 Salazón 26,10 25,85 - - - - - - - - 25,98 N/A 25,98 N/A 25,98 

26 

Extraer quesos 
del tanque de 
salado y 
colocarlos en 
moldes 

7,35 7,10 - - - - - - - - 7,23 100 7,23 0,15 8,31 

27 
Almacenar 
producto 
terminado 

186,40 192,30 190,50 189,45 - - - - - - 189,66 N/A 189,66 N/A 189,66 

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 3 y se 

contemplaron los suplementos que se muestran en la siguiente tabla. 
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Tabla 5  

Valoración de los suplementos y holguras recomendados por la OIT 

VALORACIÓN DE SUPLEMENTOS PARA DETERMINAR TIEMPO ESTÁNDAR 

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

 

N° Subproceso 

N
e

ce
si

d
ad

e
s 

p
e

rs
o

n
al

e
s 

Fa
ti

ga
 

Tr
ab

aj
o

 d
e 

p
ie

 

P
o

st
u

ra
 n

o
rm

al
 

Le
va

n
ta

m
ie

n
to

 d
e

 

ca
rg

a 

Il
u

m
in

ac
ió

n
 

C
o

n
d

ic
io

n
e

s 

at
m

o
sf

ér
ic

as
 

Es
fu

e
rz

o
 v

is
u

al
 

R
u

id
o

 

Es
fu

e
rz

o
 m

e
n

ta
l 

M
o

n
o

to
n

ía
 

Te
d

io
 

To
ta

l s
u

p
le

m
e

n
to

s 

To
ta

l í
n

d
ic

e
 

1 Colocar malla de filtrado 5 4 2 0 0 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 Pasteurización de la leche  - - - - - - - - - - - - N/A N/A 

4 Reducción de temperatura hasta 45°C  - - - - - - - - - - - - N/A N/A 

5 Adición del Calcio 5 4 2 0 0 0 0 2 0 4 0 0 17 0,17 

6 Reducción de temperatura hasta 43°C  - - - - - - - - - - - - N/A N/A 

7 Adición de Cuajo 5 4 2 0 0 0 0 2 0 4 0 0 17 0,17 

8 Cuajado - - - - - - - - - - - - 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 I 5 4 2 2 1 0 0 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 II 5 4 2 2 1 0 0 0 0 1 1   16 0,16 

14 Ordenar moldes de queso en la mesa  5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 2 15 0,15 

15 Repartición de cuajada homogénea en los 
moldes 

5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13 

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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VALORACIÓN DE SUPLEMENTOS PARA DETERMINAR TIEMPO ESTÁNDAR 

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

 

N° Subproceso 

N
e

ce
si

d
ad

e
s 

p
e

rs
o

n
al

e
s 

Fa
ti

ga
 

Tr
ab

aj
o

 d
e 

p
ie

 

P
o
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u

ra
 n

o
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al
 

Le
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n
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 d
e 
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a 
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u
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C
o

n
d
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n
e
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m
o
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e
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o
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 m
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n

ta
l 

M
o

n
o

to
n

ía
 

Te
d

io
 

To
ta

l s
u

p
le

m
e

n
to

s 

To
ta

l í
n

d
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17 Reposo del producto - - - - - - - - - - - - N/A N/A 

18 Igualar 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 Colocación de malla  5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0,13 

21 Colocación 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 Salazón - - - - - - - - - - - - N/A N/A 

26 
Extraer quesos del tanque de salado y 
colocarlos en moldes 

5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 1 0 15 0,15 

27 Almacenar producto terminado - - - - - - - - - - - - N/A N/A 

28 Empaquetado 5 4 2 0 0 2 0 0 0 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, así como variables se 

asignaron en base a esta consideración. 
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2.2.5. Cursograma analítico del proceso 

Tabla 6  

Cursograma analítico del proceso de elaboración de queso fresco de 500g 

 

Propuesto Diferencia

Actividad: De Recepción de MP a Empaque

Cantidad procesada Leche 435 L Unidades 150

Transporte de leche entera hacia el tanque de 

enfriamiento
Manual 2

Colocar malla de filtrado Manual 0,58

Depositar la leche en el tanque de enfriamiento
Manual

7,47

Medición de cantidad y verificacion de 

temperatura de materia prima
Manual

Transporte a tina de producción Mecánico 8,5

Calentamiento de leche hasta 81 °C para 

pasteurizacion 
Mecánico 71,92

Verificacion de temperatura Manual

Reducción de temperatura hasta 45°C Mecánico 60,85

Verificacion de temperatura Manual

Adición del Calcio Manual 1,41

Reducción de temperatura hasta 43°C Mecánico 8,24

Verificacion de temperatura Manual

Adición de Cuajo Manual 0,57

Reposo de la mezcla Manual 41,82

Verificación de la consistencia de la cuajada Manual

Cortado de la cuajada con lira Manual 2,14

Desuerado I Manual 5,04

Reposo Manual 4,12

Mezclado de cuajada Manual 1,53

Desuerado II Manual 6,22

Ordenar moldes de queso en la mesa Manual 4,78

Transportar cuajada de la tina a la mesa Manual 1,5

Reparticion de cuajada homogenea en los 

moldes
Manual 1 1,63

Voltear los moldes con cuajada Manual 0,75 13,42

Reposo del producto Manual 2,81

Igualar la altura de los quesos Manual 4,26

Fecha de realización: 14-jun-23 Actividad: Actual

PRODUCTOS LACTEOS PETERS

CURSOGRAMA ANALÍTICO Operario/Material/Equipo

Diagrama numero: 1 Hoja número: 1/2 Resumen

Transporte 6

Esperas/Demoras 6

Operación analizada: Elaboración de queso fresco Operaciones 21

Inspecciones 5

Lugar:  Planta de producción Almacenajes 1

Método actual

Operario Tiempo (min) 543,35

Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58

Método ObservacionesDescripción Cantidad
Distancia 

(metros)

Tiempo 

Estándar 

(min)

Símbolo
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Nota. En el presente cursograma muestra la secuencia de las actividades que conforman el 

proceso productivo. Desarrollado en la planta de producción de la empresa. 

El proceso de fabricación 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 visión detallada de la secuencia de estas 

operaciones, junto con la duración estándar asignada a cada actividad en la configuración actual 

del proceso. Dentro de esta evaluación, se han identificado operaciones con tiempos de ejecución 

innecesariamente prolongados, lo que plantea la posibilidad de que funcionen como cuellos de 

botella en la línea de producción, potencialmente ocasionando retrasos en el flujo de producción. 

 

Propuesto Diferencia

Actividad: De Recepción de MP a Empaque

Cantidad procesada Leche 435 L Unidades 150

Fecha de realización: 14-jun-23 Actividad: Actual

PRODUCTOS LACTEOS PETERS

CURSOGRAMA ANALÍTICO Operario/Material/Equipo

Diagrama numero: 1 Hoja número: 2/2 Resumen

Transporte 6

Esperas/Demoras 6

Operación analizada: Elaboración de queso fresco Operaciones 21

Inspecciones 5

Lugar:  Planta de producción Almacenajes 1

Método actual

Operario Tiempo (min) 543,35

Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58

Método ObservacionesDescripción Cantidad
Distancia 

(metros)

Tiempo 

Estándar 

(min)

Símbolo

Reposo del producto Manual 3,71

Colocación de malla Manual 13,86

Colocacion de tacos Manual 2,42

Transporte del queso a la mesa de prensado Manual 1,5

Prensado Manual 26,16

Transporte al tanque de salado Manual 1,5

Retirar la malla Manual 0,50

Colocar los quesos en el tanque de salado Manual 6,01

Salazón Manual 25,98

Extraer quesos del tanque de salado y colocarlos 

en moldes
Manual 8,31

Transportar a la zona de refrigeracion Manual 16,33

Almacenar producto terminado Manual 189,66

Empaquetado Manual 1,5 27,96
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2.3. Identificación de problemas 

Con el propósito de identificar las áreas críticas para mejora, se llevó a cabo un proceso 

de consulta en el que se involucró al gerente y al jefe de producción. Su conocimiento y 

experiencia en el ámbito productivo fueron aprovechados para esclarecer las causas subyacentes 

de los rechazos y devoluciones de los productos. Además, se procedió a recopilar 

sistemáticamente datos provenientes de las quejas recurrentes presentadas por los clientes 

durante el período de estudio. Este enfoque permitió recopilar información cuantitativa y 

cualitativa sobre las principales fuentes de insatisfacción. Para un análisis más exhaustivo y 

visualmente representativo de la distribución de las causas, se implementó un enfoque basado en 

el diagrama de Pareto. Este análisis permitió clasificar y jerarquizar los problemas en función de 

su frecuencia y gravedad, lo que resultó en una identificación más precisa y basada en datos de 

las áreas críticas que requieren atención prioritaria y medidas correctivas.  

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

obtenidos se muestran en la Tabla 7. 

Tabla 7 

Principales inconformidades de los clientes 

Inconformidades Cantidad de 

devoluciones 

Frecuencia relativa Frecuencia Acumulada 

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 (insípido) 6 4,0% 88,7% 

Tamaño 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 devolución del producto.  
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Figura 14 

Pareto de Quejas de clientes - Cantidad de devoluciones 

 

Nota. Se detallan las principales causas de inconformidad de los clientes 

Al observar el diagrama de Pareto, se confirmó que el 80% de las inconformidades se 

atribuían a las tres categorías de problemas: exceso de humedad o suero, textura inconsistente y 

variaciones del peso.  

Cuellos de botella 

Además, una vez determinado el tiempo de ciclo observado es necesaria la identificación 

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

proceso de producción 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 producción de queso fresco.  
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Cuando se identifica un cuello de botella en el proceso de elaboración de queso fresco, se 

pueden implementar medidas específicas para abordar ese problema y eliminar la restricción. 

Algunas formas de hacerlo incluyen:  

Optimización del Proceso: Al identificar qué etapa está tomando más tiempo o está 

ralentizando el flujo de producción, se pueden realizar ajustes para optimizar esa fase particular. 

Esto podría incluir la modificación de parámetros de temperatura, tiempo de coagulación, 

métodos de corte de cuajada, entre otros. 

Asignación de Recursos: Una vez que se identifica un cuello de botella, es posible 

asignar recursos adicionales a esa etapa para acelerar el proceso. Esto podría involucrar más 

mano de obra, equipos especializados para aumentar la capacidad de producción en esa área. 

Implementación de Tecnología: En algunos casos, la incorporación de tecnología 

avanzada puede ayudar a superar cuellos de botella. Por ejemplo, la automatización de ciertas 

tareas o la introducción de equipos más eficientes puede agilizar el proceso y reducir los tiempos 

de ciclo. 

Capacitación del Personal: A veces, la identificación de un cuello de botella puede ser 

el resultado de la falta de capacitación o conocimiento en ciertas áreas del proceso. Proporcionar 

formación 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 elaboración de queso 

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

Inventario de procesos Elaboración de queso fresco de 500g 

Procesos Tiempo estándar 

min/lote 

Tiempo de cuello 

de botella (min) 

Recepción y verificación de las materias primas. 8,05 

71,92 

Pasteurización de la leche  71,92 

Enfriamiento 70,50 

Cuajado  42,39 

Corte de la cuajada y desuerado 19,05 

Moldeado 30,61 

Prensado  42,44 

Salado del queso 40,79 

Refrigeración y almacenamiento 189,66 

Empaquetado y etiquetado 27,96 

TOTAL 543,35  

Nota. Los tiempos registrados para cada subproceso están compuestos de la sumatoria del tiempo 

estándar de los elementos que lo componen.  

En el proceso de elaboración del queso fresco, se ha identificado que la pasteurización es 

un cuello de botella crítico, a pesar de que el proceso de refrigeración tenga una duración más 

prolongada de 196,38 minutos.  

Aunque el proceso de refrigeración es más extenso, su función es esencial para garantizar 

que el producto final tenga un acabado óptimo y una vida útil adecuada. Reducir 

significativamente el tiempo de refrigeración podría afectar negativamente la calidad y la 

seguridad del producto, por lo que se ha considerado prioritario mantener su duración para 

preservar la integridad del queso fresco.  
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La elección de la pasteurización como cuello de botella se basa en su duración de 71,92 

minutos, lo que implica que es el proceso que requiere más tiempo en comparación con otros 

pasos del proceso. Por lo tanto, la optimización y eficiencia en el proceso de pasteurización se 

convierte en un enfoque esencial para mejorar la productividad general. Para la determinación de 

los aspectos que originan estos problemas y demoras que resultan en una baja eficiencia se aplicó 

el formato de lista de verificación, diseñado con el propósito de recopilar datos de manera simple 

y sistemática. Una hoja de verificación debe tener la característica de proporcionar un análisis 

visual inicial que permita identificar la magnitud y la ubicación de los problemas principales 

(Pulido, 2019). 

Tabla 9 

Lista de verificación de la estandarización del proceso productivo 

LISTA DE VERIFICACIÓN DE LA ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO 

N° Materia Prima e Insumos SI 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 

su ingreso al almacén? 

  X 

3 ¿La materia prima que entra al almacén cuenta con información técnica y 

cumple con estándares de calidad? 

  X 

4 ¿Existe disponibilidad continua de materia prima? X   

5 ¿La materia prima se almacena adecuadamente para garantizar su conservación 

en óptimas condiciones? 

X   

6 ¿Se evita la presencia de materia prima en estado de descomposición? X   

7 ¿La materia prima se clasifica adecuadamente según su tipo de insumo?   X 

8 ¿Se verifica la cantidad de materia prima que llega al almacén? X   

9 ¿La entrega de materia prima e insumos a los operarios se realiza siempre de 

manera oportuna? 

  X 

10 ¿Los medios utilizados para el transporte de la materia prima previenen su 

deterioro? 

X   

11 ¿Se promueve activamente la reducción del desperdicio de materia prima en 

todos los niveles? 

X   
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LISTA DE VERIFICACIÓN DE LA ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO 

N° MAQUINAS, HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS SI NO 

12 ¿Las máquinas existentes son adecuadas para llevar a cabo los procesos 

requeridos? 

X   

13 ¿Hay disponibilidad para utilizar las máquinas durante todo el horario laboral? X   

14 ¿La tecnología de las máquinas se adapta a las demandas de producción? X   

15 ¿Se lleva a cabo un mantenimiento programado de las máquinas disponibles?   X 

16 ¿Se hace un esfuerzo para minimizar la subutilización de las máquinas en la 

medida de lo posible? 

  X 

17 ¿Las herramientas y utensilios disponibles son adecuados para satisfacer las 

necesidades de los procesos? 

X   

18 ¿Las herramientas y utensilios están siempre disponibles para su uso? X   

19 ¿Se aplican buenas prácticas de asepsia y esterilización a los utensilios? X   

20 ¿Se reemplazan oportunamente las herramientas y utensilios que estén 

deteriorados? 

  X 

21 ¿Existen instrumentos de limpieza que satisfacen las necesidades de las 

máquinas, herramientas y utensilios? 

  X 

N° MANO DE OBRA SI NO 

22 ¿Han recibido los operarios la capacitación y formación necesaria para llevar a 

cabo las tareas asignadas? 

  X 

23 ¿Se lleva a cabo una evaluación regular del rendimiento laboral de los 

operarios? 

  X 

24 ¿Los operarios siempre utilizan ropa de trabajo adecuada? X   

25 ¿La empresa implementa programas de capacitación periódicos dirigidos 

específicamente a los operarios? 

  X 

26 ¿Los operarios siguen buenas prácticas de higiene personal? X   

27 ¿Existe una comunicación efectiva entre los operarios y la gerencia? X   

28 ¿Se mantiene un nivel razonable de equidad en el desempeño laboral de los 

trabajadores? 

  X 

29 ¿Se realiza un control de puntualidad y asistencia de los operarios?   X 

30 ¿Las actividades se coordinan de manera organizada y eficiente?   X 

31 ¿Se observa responsabilidad en la ejecución de las tareas por parte de los 

operarios? 

X   
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LISTA DE VERIFICACIÓN DE LA ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO 

N° MEDIO AMBIENTE SI NO 

32 ¿La distribución de la planta se ajusta a las necesidades de la cadena de 

producción? 

  X 

33 ¿Hay suficiente espacio en la planta para que los operarios se desplacen con 

comodidad? 

  X 

34 ¿Las áreas de trabajo están correctamente delimitadas y señalizadas? X   

35 ¿Las áreas de trabajo cuentan con una temperatura agradable? X   

36 ¿El mobiliario (sillas, mesas, mesones, estantes, repisas, etc.) está en buen 

estado y recubierto con materiales sanitarios adecuados? 

  X 

37 ¿Se promueve la limpieza constante en las áreas de trabajo? X   

38 ¿La planta tiene una iluminación adecuada para realizar las tareas? X   

39 ¿El área 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 áreas de trabajo permite una movilización adecuada de personas 

y materiales? 

X   

N° MÉTODOS SI NO 

42 ¿La coordinación de las actividades se lleva a cabo de manera organizada y 

eficiente? 

  X 

43 ¿Se establecen parámetros de control de los procesos basados en normas de 

calidad? 

  X 

44 ¿Se aplican normas de limpieza y esterilización de los elementos de trabajo?   X 

45 ¿Se implementan buenas prácticas de manufactura?   X 

46 ¿Se han implementado intervalos de descanso para los trabajadores durante la 

jornada laboral? 

  X 

47 ¿La rotación del personal entre áreas de trabajo es eficaz y eficiente en 

términos de producción? 

  X 

48 ¿Se realiza un control del desempeño laboral durante la jornada?   X 

49 ¿La clasificación de los productos terminados facilita su identificación 

oportuna? 

X   

50 ¿Se asegura que el despacho de los pedidos se ajuste a lo solicitado por los 

clientes? 

X   

51 ¿Están definidos los tipos de defectos que deben ser controlados en el producto 

terminado? 

  X 
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LISTA DE VERIFICACIÓN DE LA ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO 

N° MEDICIÓN SI NO 

52 ¿Se comprueba el cumplimiento de las especificaciones del producto 

finalizado? 

  X 

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 identificación de las unidades defectuosas?   X 

56 ¿Se cumple con los tiempos de producción establecidos para cada lote? X   

57 ¿Se disponen de estándares de tiempo para los ciclos de trabajo?   X 

58 ¿Se verifica de manera continua el cumplimiento de la cantidad de unidades en 

cada lote? 

  X 

59 ¿Se clasifican e identifican adecuadamente los lotes de producción?   X 

60 ¿Se mantienen registros de los lotes diarios de producción?   X 

 

Nota. La lista de verificación nos permite identificar los principales desafíos de la empresa para 

estandarizar sus operaciones. Elaboración propia, adaptado de (Pulido, 2019) 

 

Para el estudio del proceso productivo de queso fresco de 500g se utilizó una lista de 

verificación basada en las 6M, las cuales agrupan las posibles causas en seis categorías 

principales: métodos de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medición 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 verificación proporcionó una 

herramienta eficaz para identificar los problemas presentes en la empresa y abordarlos de manera 

sistemática. 
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Figura 15 

Evaluación de las 6M 

 

Nota. Se muestra el nivel de cumplimiento en cada parámetro. Elaboración propia 

La evaluación reveló la realidad de las condiciones en la que se lleva a cabo el proceso 

productivo del queso fresco, muestra que las categorías en las que existe un mayor porcentaje de 

no conformidades son métodos y medición con un porcentaje de cumplimiento que apenas 

alcanza el 20% y el 22% respectivamente. Los resultados de la lista de verificación evidencian 

que la empresa está experimentando problemas debido a la falta de estandarización de sus 

procesos, es decir, la mayoría de las irregularidades se deben a que, no se disponen de estándares 

de tiempo de trabajo, lo que resulta en un incumplimiento de los plazos establecidos para la 

producción de lotes. 

En relación con la mano de obra, no se han establecido criterios de rendimiento laboral, 

lo cual genera desconocimiento acerca del aprovechamiento óptimo del tiempo disponible en la 

ejecución de las tareas. Esto implica la ausencia de evaluaciones periódicas del desempeño de los 

empleados.  
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Para determinar el estado actual de las variaciones de peso en los productos terminados, 

se implementó un muestreo tomando cierto número 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 llevó a cabo siguiendo los parámetros establecidos en el reglamento (RTE 

INEN 284, 2015) garantizando así el cumplimiento de las normativas y estándares de calidad. 

Tabla 10 

Control de pesos del producto terminado 

Muestra Peso impreso 

empaque (g) 

Peso 

real (g) 

Límite de 

variación  

% de 

variación 

Lim 

Superior 

Lim 

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 
empaque (g) 

Peso 
real (g) 

Límite de 
variación  

% de 
variación 

Lim 
Superior 

Lim 
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 variación actual del peso en los quesos frescos.  

Para evaluar la variabilidad de esta característica del producto terminado se hará uso de la 

carta de control como herramienta del control estadístico 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 

 

Nota. Se muestran los límites 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, específicamente en el área 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 especificación sobrepasa el límite de control superior, lo que implica que la empresa está 

entregando más producto del que debería. La entrega de productos con exceso de peso puede 
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resultar en costos adicionales de materia prima y gastos de producción, 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 estándares de calidad y eficiencia requeridos. 

Es fundamental establecer un sistema de pesaje que permita identificar y abordar 

oportunamente cualquier anomalía en el proceso. La implementación de acciones correctivas 

será fundamental para mejorar la consistencia y la precisión del proceso de producción. 

Área de estudio  

Dominio:    Tecnología y sociedad  

Línea de Investigación: Sistemas Industriales. 

Los Sistemas industriales se aplican a diferentes niveles en una organización industrial, 

desde la automatización de un proceso hasta la gestión integral del mismo, estos han sido 

abordados en la actualidad por medio de la digitalización en las industrias alrededor del 

mundo para la reducción de costos de manufactura a través de la disminución de tiempos 

improductivos presentes en los procesos industriales 

Sub-línea:  

Control y supervisión de procesos de producción, para mantener óptimas las condiciones 

de funcionamiento de un sistema, así como sus aspectos medio ambientales. 

Campo: Ingeniería Industrial  

Objetivo de estudio:  Estandarización del proceso de producción de queso fresco 

Periodo de análisis:   Enero - junio 2023 
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2.4. Modelo operativo 

Figura 17 

Modelo Operativo 

 

Nota. Elaboración propia 

2.4.1 Desarrollo del modelo operativo 

Planificación y preparación 

Dentro de esta etapa se forma el equipo de trabajo para la estandarización del proceso que 

se denominará comité de expertos, el mismo estará conformado por Gerente de producción, el 

encargado de control de calidad y el investigador. Se analizará y documentará detalladamente las 

actividades y pasos del proceso productivo. Se identifican de áreas de mejora y oportunidades 

para estandarizar el proceso. Se diseña y estructura del Manual de Procedimientos, definiendo 

los apartados y secciones. 

Diagramación del proceso propuesto 

En esta etapa, se parte del diagnóstico de la situación actual mediante una revisión de los 

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

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

Se emplean dos herramientas para reflejar la secuencia de operaciones una vez aplicadas 

las mejoras propuestas y la duración estimada de las mismas que servirán como material previo a 

la realización de un estudio de tiempos para determinar el tiempo estándar de las operaciones que 

generen mayores demoras o esperas, puesto que estos elementos son generalmente más 

susceptibles a la aplicación de mejoras influyendo en la reducción del tiempo de ciclo del 

proceso: el diagrama de flujo del proceso y el cursograma analítico del proceso.  

Diagrama de flujo del proceso de producción de queso fresco 

El diagrama de flujo representa gráficamente la secuencia de pasos y decisiones del 

proceso. Es una herramienta valiosa para controlar y describir procesos, brindando la posibilidad 

de lograr una mayor organización (Editorial Etecé, 2021). 

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

Tabla 11 

Símbolos del diagrama de flujo 

 

Nota. Adaptado de (Palacios, 2018) 
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Cursograma analítico del proceso de producción propuesto 

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

• Operación, que implica modificar, crear o agregar algún 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.  

• Inspección, que revisa o verifica ciertos aspectos del producto o proceso, sin llevar a 

cabo ninguna acción o cambio. Ejemplos de inspección incluyen el control de calidad y/o 

cantidad. Espera, que ocurre cuando el producto queda detenido a la espera de una acción 

posterior. Almacenaje, que sucede cuando los productos se almacenan o se colocan en una zona 

para ser utilizados posteriormente. 

Tabla 12 

Símbolos para la elaboración de cursograma analítico del proceso 

 

Nota. Simbología aprobada por la ASME 
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Redacción del manual de procedimientos 

Se desarrolla el manual de procedimientos de acuerdo con la estructura establecida en la 

etapa de planificación y preparación, se define el objetivo del manual, la descripción 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 producción. Se establecerán las normativas y requisitos legales 

que se considerarán como fundamento para definir los estándares, normas y guías para cada 

etapa del proceso de elaboración de queso fresco. Se definirá los responsables de cada actividad 

y los recursos necesarios. 

Selección de la normativa vigente  

Se considerará a lo largo del diseño del manual de procedimientos la normativa referente 

a: 

• Requisitos microbiológicos y fisicoquímicos de la materia prima empleada 

• Requisitos para la elaboración de queso fresco 

• Envasado y etiquetado  

• Aditivos aceptables en el proceso de elaboración de queso fresco 

Selección de las operaciones a estandarizar 

Se plantea estandarizar las operaciones que poseen un tiempo de ciclo más largo y 

aquellas que están 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 realizará una investigación bibliográfica para definir las operaciones que tengan una 

mayor relación con la materialización de este defecto en el producto terminado. 
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Estandarizar el proceso 

La estandarización 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. El manual describe cada etapa del 

proceso, desde el inicio hasta el final, indicando las tareas específicas, los responsables, los 

tiempos y las secuencias adecuadas. 

Al seguir el manual de procedimientos, el personal involucrado en el proceso tiene una 

guía 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 producción de alta calidad y 

cumplimiento de los estándares establecidos. 

Además, el manual de procedimientos permite capacitar adecuadamente al personal 

nuevo, facilitando su incorporación y adaptación al proceso. También sirve como herramienta de 

referencia para resolver cualquier duda o inconveniente que pueda surgir durante la ejecución del 

proceso. 

Redacción de los POE del proceso de elaboración de queso fresco 

En esta etapa el comité de expertos se reúne para la determinación del formato a utilizar 

en la elaboración de los procedimientos operativos estándar de cada operación que forma parte 

del proceso, desde la recepción de materia prima hasta el empaquetado y etiquetado del producto 

terminado. En esta reunión, los expertos analizan y evalúan diferentes opciones de formatos 

disponibles, teniendo en cuenta las necesidades específicas de la empresa "Productos Lácteos 

Peters".  
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Se buscan formatos claros, concisos y fáciles de entender para el personal que 

implementará los procedimientos en el día a día. Se consideran aspectos como la estructura de 

los documentos, el lenguaje utilizado, el diseño gráfico y la inclusión de gráficos o ilustraciones 

que faciliten la comprensión. 

La elección del formato adecuado es fundamental, ya que permitirá la estandarización 

efectiva del proceso, garantizando que cada paso se realice de la misma manera en todas las 

ocasiones. Esto, a su vez, contribuirá a mejorar la calidad del producto, reducir los tiempos de 

producción y evitar desviaciones o errores en el proceso. 

El comité de expertos se asegura de que los procedimientos operativos estándar sean 

coherentes y alineados con los objetivos y estándares de calidad establecidos por la empresa. 

Además, 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 redacción minuciosa de los 

procedimientos operativos estándar, incorporando los detalles y especificaciones necesarias para 

cada operación. Esta tarea requiere una estrecha colaboración entre los expertos de diferentes 

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

El resultado de este arduo trabajo será un conjunto de procedimientos operativos estándar 

bien estructurados y comprensibles, listos para implementarse en la producción diaria de queso 

fresco en "Productos Lácteos Peters". La calidad, consistencia y eficiencia en el proceso se verán 

potenciados, lo que aportará beneficios significativos a la empresa y a sus clientes. 
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CAPITULO III 

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS 

 Desarrollo de la propuesta 

Tabla 13 

 Equipo de trabajo para el desarrollo de la propuesta de estandarización 

Cargo Responsabilidad 

Jefe de producción 

• Proporcionar información detallada sobre los procesos de 

producción actuales y los desafíos identificados. 

• Trabajar en conjunto con el jefe de calidad para analizar los 

datos de rechazos, devoluciones y quejas de los clientes y 

determinar áreas de mejora. 

• Participar en el diseño de los nuevos procedimientos 

operativos estándar (POEs) para garantizar la eficiencia y 

calidad de la producción. 

• Supervisar la implementación de los procesos 

estandarizados, asegurando que se sigan los POEs con 

precisión. 

Jefe de Calidad 

• Analizar y evaluar los datos recopilados sobre rechazos, 

devoluciones y quejas de los clientes para identificar 

tendencias y áreas de mejora. 

• Desarrollar protocolos y directrices específicas para el 

proceso de prensado y la agregación del proceso de pesaje 

como parte del control de calidad. 
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Cargo Responsabilidad 

 

• Supervisar la implementación de los nuevos procedimientos 

y realizar inspecciones regulares para asegurar el 

cumplimiento de los estándares de calidad. 

• Colaborar en la capacitación del personal de producción en 

relación con las prácticas de calidad y los POEs. 

Investigador 

• Colaborar con el jefe de calidad y el jefe de producción para 

recopilar y analizar datos sobre rechazos, devoluciones y 

quejas de los clientes. 

• Ayudar en la identificación de áreas específicas de mejora 

basadas en el análisis de datos. 

• Participar en la definición de parámetros y protocolos en los 

procedimientos operativos estándar (POEs) con base en la 

investigación y el análisis realizados. 

• Contribuir en la implementación de los nuevos 

procedimientos y brindar retroalimentación basada en datos a 

lo largo del proceso. 

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

identificación 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. Elaboración propia 

 El desarrollo del manual de procedimientos contemplará el análisis y documentación 

detallada de las actividades y pasos del proceso productivo.  
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Las mejoras se enfocarán 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 reducción del tiempo de ciclo del proceso enfocándose en las 

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

mejorar el proceso de elaboración 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 

OPERACIÓN  PROBLEMA PROPUESTA 

PASTEURIZACIÓN 

Y ENFRIAMIENTO 

Como se estableció en el 

diagnóstico el proceso de 

pasteurización 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 pasteurización 

y no agregan valor al producto. 

La temperatura establecida 

para pasteurizar la leche es de 

81°C y tiene un tiempo 

estándar de 71,92 minutos (ver 

Tabla 4).  

Según la (SENASA, 2018), la técnica de 

pasteurización rápida debe operar a una 

temperatura elevada y por un breve 

momento, siendo de 72 °C durante 15 

segundos. Un estudio realizado por (Mejía 

y otros, 2018) señalan que a los cambios 

de temperatura no tienen un impacto 

significativo en el rendimiento del proceso 

de fabricación del queso, tanto en entornos 

de laboratorio como en entornos 

industriales. Estos efectos se mantienen 

consistentes cuando se utiliza una 

temperatura de pasteurización de 65°C y 

72°C. Por lo que se propone Establecer 

como temperatura de pasteurización 71 °C, 

buscando que se genere una reducción 

importante del tiempo de esta operación. 
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OPERACIÓN  PROBLEMA PROPUESTA 

PRENSADO No se drena adecuadamente el 

suero después del moldeado, 

debido a que las bandejas sobre 

las cuales se colocan los moldes 

para realizar el prensado 

presentan daños y pandeo 

ocasionando que algunos quesos 

queden demasiado húmedos, lo 

que reduce su tiempo de vida útil 

y afecta su textura y sabor. 

Adquirir una prensa de tornillo para asegurar 

una presión uniforme sobre los quesos, con 

una capacidad para 200 quesos. Reemplazar 

las bandejas de madera ya que estas no son 

recomendadas según las BPM para la 

elaboración y manipulación de alimentos y 

reemplazarlas por bandejas de acero inoxidable 

(20) que favorecerán la eliminación del suero 

de la cuajada y también ayudarán a que la 

presión sobre los quesos sea más uniforme, 

ayudando a que los productos terminados 

tengan tamaños y formas homogéneas.  

EMPAQUETADO No se identifican adecuadamente 

los lotes de producto terminado 

Identificar los lotes de producción mediante la 

creación de registros 

CONTROL DE 

CALIDAD 

No se han definido tipos de 

defecto del producto 

Establecimiento de parámetros de calidad del 

producto terminado, como cantidad de 

producto, textura, sabor, olor, entre otros 

factores importantes. 

PESAJE 

Actualmente, no se realiza este 

proceso y no se controla el peso 

de los productos terminados. En 

la Tabla 10 se evidencian 

desviaciones significativas 

respecto a los parámetros 

establecidos por la norma 

Adquirir una balanza que cumpla con las 

especificaciones y se ajuste a las necesidades 

del proceso estén dentro de los límites 

establecidos por el reglamento (RTE INEN 

284, 2015) 

Nota. Se presentan las propuestas para reducir el tiempo de ciclo de producción por lote y reducir 

la cantidad de productos defectuosos. 
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Diagramación del proceso propuesto 

Tabla 15 

Cursograma analítico del proceso propuesto de producción de queso fresco de 500g 

 

Propuesto Diferencia

22

6

Cantidad procesada Leche 435 L Unidades 150 5

6

1

520,28 23,07

34,58

Transporte de leche entera hacia el tanque de 

enfriamiento
Manual 2

Colocar malla de filtrado Manual 0,58

Depositar la leche en el tanque de enfriamiento
Manual

7,47

Medición de cantidad y verificacion de 

temperatura de materia prima
Manual

Transporte a tina de producción Mecánico 8,5

Calentamiento de leche hasta 71 °C para 

pasteurizacion 
Mecánico 60,06

Verificacion de temperatura Manual

Reducción de temperatura hasta 45°C Mecánico 48,11

Verificacion de temperatura Manual

Adición del Calcio Manual 1,41

Reducción de temperatura hasta 43°C Mecánico 8,24

Verificacion de temperatura Manual

Adición de Cuajo Manual 0,57

Reposo de la mezcla Manual 41,82

Verificación de la consistencia de la cuajada Manual

Cortado de la cuajada con lira Manual 2,14

Desuerado I Manual 5,04

Reposo Manual 4,12

Mezclado de cuajada Manual 1,53

Desuerado II Manual 6,22

Ordenar moldes de queso en la mesa Manual 4,78

Transportar cuajada de la tina a la mesa Manual 1,5

Reparticion de cuajada homogenea en los 

moldes
Manual 1 1,63

Voltear los moldes con cuajada Manual 0,75 13,42

Reposo del producto Manual 2,81

Igualar la altura de los quesos Manual 4,26

Observaciones

Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58

Descripción Método Cantidad
Distancia 

(metros)

Tiempo 

(min)

Símbolo

Lugar:  Planta de producción Almacenajes 1

Operario: Tiempo (min) 543,35

Método propuesto Inspecciones 5

Fecha de realización: 14-ago-23 Actividad: Actual

Operación analizada: Elaboración de queso fresco Operaciones 21

Actividad: De Recepción de MP a Empaque Transporte 6

Esperas/Demoras 6

PRODUCTOS LACTEOS PETERS

CURSOGRAMA ANALÍTICO Operario/Material/Equipo

Diagrama numero: 2 Hoja número: 1/2 Resumen
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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 parámetros clave del proceso para mejorar la eficiencia y la calidad del producto. 

En particular, se han introducido cambios en el proceso de pasteurización, incluyendo la 

modificación de las temperaturas de operación. Además, se ha incorporado una prensa mecánica 

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 

Propuesto Diferencia

22

6

Cantidad procesada Leche 435 L Unidades 150 5

6

1

520,28 23,07

34,58

Observaciones

Hecho por: Gabriel Murillo Distancia (m) 34,58

Descripción Método Cantidad
Distancia 

(metros)

Tiempo 

(min)

Símbolo

Lugar:  Planta de producción Almacenajes 1

Operario: Tiempo (min) 543,35

Método propuesto Inspecciones 5

Fecha de realización: 14-ago-23 Actividad: Actual

Operación analizada: Elaboración de queso fresco Operaciones 21

Actividad: De Recepción de MP a Empaque Transporte 6

Esperas/Demoras 6

PRODUCTOS LACTEOS PETERS

CURSOGRAMA ANALÍTICO Operario/Material/Equipo

Diagrama numero: 2 Hoja número: 2/2 Resumen

Colocacion de malla Manual 13,86

Colocacion de tacos Manual 2,42

Transporte del queso a la prensa Manual 1,5

Prensado Mecánico 26,16

Transporte al tanque de salado Manual 1,5

Retirar la malla Manual 0,50

Colocar los quesos en el tanque de salado Manual 6,01

Salazón Manual 25,98

Extraer quesos del tanque de salado y colocarlos 

en moldes
Manual 8,31

Transportar a la zona de refrigeracion Manual 16,33

Almacenar producto terminado Manual 189,66

Pesaje Manual 5,24

Inspección visual del producto Manual

Empaquetado y etiquetado Manual 1,5 27,96
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presión insuficiente que se experimenta con los métodos que emplean tacos plásticos y bandejas 

de madera. 

Otra mejora significativa ha sido la adición 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 y el 

prensado, que influyen en el peso y el contenido final del producto, también se pueden ajustar 

según se requiera. 

Adicionalmente, se ha incorporado una inspección visual y física del producto terminado. 

Esta inspección tiene como objetivo identificar los defectos más comunes y evaluar su frecuencia 

de ocurrencia. Esta adición permitirá detectar y abordar de manera más eficiente los problemas 

de calidad, garantizando que el producto final cumpla con los estándares requeridos por la 

normativa aplicable. 

En resumen, estas mejoras buscan optimizar el proceso de producción de queso fresco de 

500g al reducir tiempos, minimizar desperdicios y garantizar que el producto final esté en 

conformidad con las normativas y estándares 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 establecerán parámetros de calidad claros y medibles para cada paso 

del proceso, como tiempos, temperaturas, cantidades de ingredientes y métodos de medición. 

Esto ayudará a garantizar la consistencia y uniformidad en la producción, lo que reducirá la 

variabilidad en el producto final y disminuirá los rechazos debido a defectos. 
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El tiempo estándar de las actividades incluidas y aquellas cuyos parámetros fueron 

modificadas se obtuvieron siguiendo el método del estudio de tiempos que se realizó como parte 

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

Tabla 16  

Tiempo estándar de actividades modificadas o incluidas en el proceso propuesto 

 

Nota. Los tiempos estándar se calcularon siguiendo la metodología empleada en la Tabla 4   

Capacitación y seguimiento del personal: 

Brindar capacitación adecuada al personal involucrado en el proceso de elaboración de 

queso fresco para que comprendan la importancia de seguir los procedimientos estandarizados y 

cumplir con los parámetros de calidad establecidos. Realizar un seguimiento periódico del 

cumplimiento y desempeño del personal para garantizar la consistencia en la ejecución de las 

tareas y la mejora continua del proceso. Con la implementación de estas propuestas de mejora, la 

empresa podrá alcanzar un nivel más alto de eficiencia en el proceso de elaboración de queso 

fresco, reducir los defectos presentes en el producto final y mejorar la calidad de este, lo que a su 

vez se traducirá en una mayor satisfacción del cliente y en un aumento de la competitividad en el 

mercado.  

 

N° Subproceso 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tiempo 

observado

Calificación 

de 

desempeño

Tiempo 

normal
Suplementos

Tiempo 

estándar

1 Pasteurización de la leche 59,53 60,58 - - - - - - - - 60,06 N/A 60,06 N/A 60,06

2
Reducción de temperatura 

hasta 45°C 47,33 48,88
- - - - - - - - 48,11 N/A 48,11 N/A 48,11

3 Pesaje 4,56 5,13 4,75 5,10 4,85 4,50 4,20 4,70 - - 4,72 100 4,72 0,11 5,24

ESTUDIO DE TIEMPOS PROPUESTA DE ESTANDARIZACIÓN 

Cronómetro: Digital con regreso a 

cero

PROCESO: ELABORACIÓN DE QUESO FRESCO DE 500G
Fecha: 09/08/2023 a 11/08/2023

Muestra de Tiempos observados en minutos
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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 compañía “PRODUCTOS LÁCTEOS 

PETERS”. De acuerdo con las consideraciones mencionadas, se presenta la elaboración de la 

propuesta siguiendo las directrices descritas. 
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PRODUCTOS LÁCTEOS PETERS 

"MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS 

ESTANDARIZADOS PARA LA ELABORACIÓN DE QUESO 

FRESCO DE 500G" 
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Introducción  

Objetivo del manual  

Alcance del proceso de elaboración  

Responsabilidades y roles 

Descripción del Producto  

Características 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  

Selección de proveedores de materias primas  

Control de calidad de las materias primas recibidas 

Infraestructura y Equipamiento  

Descripción de la planta de producción  

Equipos y utensilios necesarios para la elaboración  

Mantenimiento y calibración de equipos 

Procedimientos Operativos Estándar de Elaboración de queso fresco de 500g  

Procedimientos Operativos Estándar - Recepción de materia prima  

Procedimientos Operativos Estándar - Pasteurización y Enfriamiento  

Procedimientos Operativos Estándar - Adición de cultivos lácticos  

Procedimientos Operativos Estándar - Cuajado   

Procedimientos Operativos Estándar - Corte de cuajada y Desuerado  

Procedimientos Operativos Estándar - Moldeado del queso  

Procedimientos Operativos Estándar - Salado del queso  

Procedimientos Operativos Estándar – Conservación y empaquetado 

  



69 

 

Introducción 

El presente Manual de Procedimientos tiene como objetivo establecer las pautas y 

lineamientos precisos para la correcta elaboración 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 recepción de las materias primas hasta el 

envasado y etiquetado del producto final. 

El queso fresco de 500g es uno de nuestros principales productos, y nuestra misión es 

ofrecer a nuestros clientes un producto de calidad que cumpla con sus expectativas y satisfaga 

sus necesidades. Para lograr este propósito, 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 

elaboración, indicando los pasos a seguir, los equipos necesarios, las medidas de control de 

calidad y las prácticas de higiene y seguridad que deben ser cumplidas rigurosamente por todo el 

personal involucrado en el proceso. 

Asimismo, este manual es una herramienta dinámica que se somete a revisión periódica 

para garantizar su actualización y adaptación a las necesidades cambiantes de la empresa y a las 

regulaciones vigentes. 

La elaboración de queso fresco de 500g es un arte que combina tradición y tecnología, y 

estamos comprometidos en mantener altos estándares de calidad y excelencia en cada uno de 

nuestros productos. Con la guía y orientación proporcionadas en este Manual de Procedimientos, 

estamos seguros de que continuaremos ofreciendo a nuestros clientes un queso fresco de 500g de 

la más alta calidad y sabor 
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Objetivo  

Este manual tiene como propósito principal asegurar la uniformidad, calidad y seguridad 

en todo el proceso productivo, desde la recepción de las materias primas hasta el envasado y 

etiquetado del producto final. El queso fresco de 500g es uno de nuestros productos más 

destacados, y nuestro objetivo es garantizar que cada lote producido cumpla con altos estándares 

de calidad y satisfaga las expectativas de nuestros clientes. A través de la implementación de este 

manual, buscamos optimizar nuestros procesos, reducir posibles desviaciones y mantener una 

mejora continua en nuestra producción. Este manual servirá como una herramienta de consulta 

para todo el personal involucrado en el proceso de elaboración del queso fresco de 500g, 

asegurando que cada etapa se realice de manera precisa y siguiendo los procedimientos 

establecidos. 

Alcance del Proceso de Elaboración 

El alcance de este manual abarca todas las actividades relacionadas con la elaboración del 

queso fresco de 500g en nuestra empresa, desde el ingreso de las materias primas hasta el 

producto terminado listo para su comercialización. 

El proceso de elaboración incluye las siguientes etapas: 

Recepción y verificación de las materias primas. 

Pasteurización de la leche  

Enfriamiento 

Cuajado  

Corte de la cuajada y desuerado 
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Moldeado 

Prensado  

Salado del queso. 

Refrigeración y almacenamiento del producto. 

Empaquetado y etiquetado del queso fresco de 500g. 

Este manual establece las normas y procedimientos específicos para cada una de estas 

etapas, asegurando que todas las actividades sean realizadas de manera consistente y en línea con 

los estándares de calidad y seguridad establecidos. 

 Responsabilidades y Roles 

En la implementación y seguimiento de este manual, se definen las siguientes 

responsabilidades y roles: 

Encargado de Recepción de Materias Primas: Será responsable de verificar la calidad 

y cantidad de las materias primas recibidas y de asegurar su correcto almacenamiento hasta su 

utilización en el proceso de elaboración. 

Operador de Producción: Tendrá a su cargo el procesamiento de la leche y la ejecución 

de todas las etapas del proceso de elaboración del queso fresco de 500g, garantizando el 

cumplimiento de los procedimientos establecidos y la obtención de un producto final de alta 

calidad. 

Encargado de Control de Calidad: Será responsable de realizar los análisis y controles 

de calidad en diferentes etapas del proceso, asegurando que el queso fresco cumpla con los 

estándares establecidos antes de su comercialización. 



72 

 

Encargado de Envasado y Etiquetado: Se encargará del envasado y etiquetado del 

queso fresco de 500g, asegurando que se cumplan todas las regulaciones y normas de etiquetado 

establecidas. 

Supervisor de Producción: Tendrá la responsabilidad de supervisar y coordinar el 

proceso de elaboración, asegurando el cumplimiento de las pautas y estándares establecidos en 

este manual. 

Gerente de Producción: Será responsable de asegurar la correcta implementación del 

manual de procedimientos y de promover la mejora continua en el proceso de elaboración del 

queso fresco de 500g. 

La colaboración y comunicación efectiva entre todos los miembros del equipo son 

fundamentales para garantizar el éxito de la implementación de este manual y el logro de 

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

Descripción del Producto  

Características y especificaciones del queso fresco de 500g  

El queso fresco de 500g es un producto lácteo de alta calidad y sabor, elaborado con 

leche fresca pasteurizada. Este queso se posee una textura suave y cremosa, así como un 

delicioso sabor ligeramente ácido y salado. Su forma es cilíndrica, con un diámetro aproximado 

de 10 cm y un espesor de 5 cm. 

Especificaciones: 

Peso del queso: 500g +/- 15g 

Contenido máximo de humedad: 55% 
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Para cumplir con las especificaciones de llevará a cabo el proceso de pesaje para asegurar 

que el producto este dentro de los límites aprobados por la normativa. Los ensayos para verificar 

el contenido de humedad se realizarán 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 500g es un producto versátil y delicioso, que se presta para una amplia 

variedad de usos y aplicaciones culinarias. Algunas de las formas más comunes de disfrutarlo 

incluyen: 

Consumo directo: Puede ser consumido solo, como aperitivo o acompañado 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, lasañas, 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 opción popular tanto en el 

ámbito doméstico como en el sector de la restauración y la industria alimentaria.  

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

convirtiéndolo en un ingrediente esencial para los consumidores. 

Requisitos y Normativas 

En esta sección, se detallan las normas y regulaciones que deben cumplirse durante el 

proceso de elaboración de queso fresco de 500g para garantizar la calidad y seguridad 

alimentaria del producto final. 

Normas de calidad y seguridad alimentaria aplicables 

Durante la elaboración de queso fresco de 500g, es fundamental cumplir con las siguientes 

normas de calidad y seguridad alimentaria: 

Normas de calidad del producto: 

En la elaboración 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 Prácticas de Manufactura del Ministerio de Salud Pública.  

Los niveles máximos de plaguicidas no deben exceder los límites establecidos en el Codex 

Alimentarius CAC/MLR 1 en su versión más reciente.  

Asimismo, los límites máximos de residuos de medicamentos veterinarios no deben 

sobrepasar los valores establecidos en el Codex Alimentarius CAC/MLR 2 en su última 

edición (INEN, 2012 ). 

Normas de higiene: Se deben seguir rigurosamente los protocolos de higiene y sanidad en 

todas las etapas del proceso, desde la recepción de la materia prima hasta el empaque final 



75 

 

del queso fresco. Esto incluye la limpieza adecuada de equipos, utensilios y superficies, así 

como la higiene personal de los operarios involucrados en la producción. 

Control de ingredientes: Es esencial utilizar únicamente ingredientes frescos y de alta 

calidad en la elaboración del queso fresco. Se deben seguir procedimientos para la recepción, 

almacenamiento y manipulación 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 dañinos y garantizar 

la seguridad del producto. 

Trazabilidad: Es necesario mantener registros detallados de los lotes de producción, los 

proveedores de materias primas y los ingredientes utilizados en cada lote de queso fresco. 

Esto facilita la identificación y retiro del mercado en caso de detectarse algún problema de 

seguridad alimentaria.  

 Materias primas y proveedores 

Selección de proveedores de materias primas 

La selección de proveedores de materias primas para la elaboración de queso fresco es un 

proceso crucial para garantizar la calidad y seguridad del producto final. Se establecerá un 

procedimiento para identificar y evaluar a posibles proveedores basado en los siguientes 

criterios: 

a) Cumplimiento normativo: Se verificará que los proveedores cumplan con las 

regulaciones y normativas aplicables relacionadas con la producción y suministro de materias 

primas lácteas. 
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b) Calidad del producto: Se evaluará la calidad de las materias primas ofrecidas por los 

proveedores, considerando aspectos como la frescura de la leche, contenido de grasa y sólidos 

lácteos adecuados. 

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

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

e) Precios y condiciones comerciales: Se negociarán 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 crítica para garantizar 

que los insumos utilizados en la elaboración de queso fresco cumplan con los estándares 

establecidos. Se seguirá el siguiente procedimiento: 

a) Recepción de materias primas: Al recibir las materias primas lácteas, se verificará la 

documentación del proveedor y se inspeccionará visualmente el estado y aspecto de la leche para 

asegurar su adecuada calidad y condiciones. 

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

su posterior análisis en el laboratorio de control de calidad. 

c) Análisis de calidad: Las muestras serán sometidas a pruebas de laboratorio para 

evaluar su contenido de grasa, sólidos lácteos, recuento de bacterias y cualquier otro parámetro 

relevante. 
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d) Registro de resultados: Se registrarán los resultados de los análisis de calidad en los 

registros correspondientes, que servirán como evidencia del cumplimiento de los estándares de 

calidad. 

e) Tratamiento de productos no conformes: En caso de detectar materias primas no 

conformes, se tomarán las acciones correctivas de rechazo o retorno al proveedor, para evitar 

impactos en la calidad del queso fresco final. 

Mediante la correcta selección de proveedores y el control de calidad de las materias 

primas recibidas, se asegurará que los insumos utilizados en la elaboración del queso fresco sean 

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

Infraestructura y Equipamiento 

Descripción de la planta de producción 

El espacio con el que cuenta la empresa para desarrollar sus actividades productivas 

observado en la Figura 11 está distribuida en las siguientes áreas: 

Tabla 17 

Distribución de áreas de la planta de producción 

ÁREAS SUPERFICIE (𝒎𝟐) 

Recepción y enfriamiento de la materia 

prima 

12,52 

Elaboración de yogurt 10,30 

Empaque 17,21 

Almacenamiento / Cuarto frio 7,00 

Elaboración de queso 41,00 

Cuarto de Máquinas 7,77 

Bodega 3,33 

Nota. Elaboración propia  
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Se describirá detalladamente la distribución de la planta, indicando las áreas específicas 

destinadas a cada etapa del proceso, como recepción de la leche, pasteurización, cuajado, 

prensado, salado, maduración, envasado y etiquetado. 

Asimismo, se especificarán las características de la infraestructura, incluyendo 

dimensiones, materiales de construcción, sistemas de iluminación, ventilación y saneamiento. Se 

garantizará que la planta cumpla con los estándares de higiene, seguridad y facilidades necesarias 

para la elaboración de queso fresco en condiciones óptimas. 

Equipos y utensilios necesarios para la elaboración 

Es importante considerar los recursos que de los que dispone la empresa para la 

elaboración del queso fresco para definir la capacidad actual y determinar la eficiencia del 

proceso productivo. 

Tabla 18  

Descripción de equipos área de enfriamiento 

 

Tabla 19 

 Descripción de equipos área de almacenamiento y empaque 

 

Equipos Cantidad Descripcion 

Tina de enfriamiento de leche 1 Medidas 1.5 m diámetro y 1.1 m de 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

Área de enfriamiento 

Equipos Cantidad Descripcion 

Mesa de empaque 1 Medidas 1.01 m de ancho y 2 m de largo 

Maquina enfundadora de yogurt 1 Medidas ancho y largo 

Cuarto de refrigeracion 1 Medidas 3 m de ancho y 4 m de largo 

Tanque de almacenamiento de moldes 1 Medidas 0.5 m de ancho y 0.8 m de largo 

Total de equipos 4

Área de almacenamiento y empaque
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Tabla 20  

Descripción de equipos área de producción de queso 

 

Nota. Descripción de la maquinaría del área de elaboración de queso.  

Tabla 21 

 Descripción de equipos área de maquinas 

 

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

 

Se especificarán las características técnicas y capacidades de cada equipo, asegurando 

que sean apropiados para la producción 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 elaboración de queso fresco, así como para prolongar su vida 

útil y evitar fallas imprevistas que puedan afectar la producción y la calidad del producto.  

Equipos Cantidad Descripcion 

Tina para queso 2 Medidas 1.2 m diámetro y 0.83m de alto

Salero 1 Medidas 0.63 m de ancho y 2.51 m de 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 m de largo 

Meson de acero inoxidable 1 Medidas 1.01 m de ancho y 2 m de largo 

Mesa para fabricacion de queso 1 Medidas 1.21 m de ancho y 2.165 m de largo 

Tanques de almacenamiento de moldes 1 Medidas 0.5 m de ancho y 0.8 m de largo 

Total de equipos 8

Área de producción de queso

Equipos Cantidad Descripcion 

Caldero 1 Medidas 0.8 m de ancho y 1.8 m de largo 

Tanque de suero 1 Medidas 0.5 m de ancho y 1 m de largo 

Máquina de vapor 1 Medidas 0.2 m de ancho y 0.5 m de largo 

Total de equipos 3

Área de máquinas
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A continuación, se presenta un programa de mantenimiento preventivo que se llevará a 

cabo de manera regular:        

Plan de Limpieza y Desinfección Regular para la Elaboración de Queso Fresco 

Objetivo: Garantizar la limpieza y desinfección efectiva de las áreas de producción, 

equipos y utensilios utilizados en la elaboración de queso fresco para asegurar la inocuidad y 

calidad del producto final. 

Identificación de Áreas y Equipos: 

- Enumerar y categorizar todas las áreas de la planta de producción, equipos y 

utensilios que requieran limpieza y desinfección regular. 

- Clasificar las áreas y equipos según el grado de riesgo de contaminación y el tipo de 

alimentos manipulados. 

Programación de Tareas: 

- Establecer un calendario de limpieza y desinfección para cada área y equipo, 

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

Selección de Productos de Limpieza y Desinfección: 

   - Seleccionar productos de limpieza y desinfección adecuados para cada área y equipo, 

asegurándose de que estén autorizados para su uso en la industria alimentaria y cumplan con las 

normativas vigentes. 

Procedimientos de Limpieza y Desinfección: 

- Elaborar procedimientos detallados de limpieza y desinfección para cada área y 

equipo, incluyendo instrucciones paso a paso, tiempos de contacto y diluciones de 

productos. 
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Capacitación del Personal: 

- Capacitar al personal responsable de la limpieza y desinfección en los 

procedimientos y buenas prácticas de higiene. 

- Asegurar que el personal cuente con el equipo de protección necesario durante las 

tareas de limpieza y desinfección. 

Registro de Actividades: 

- Mantener registros actualizados de las actividades de limpieza y desinfección 

realizadas en cada área 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 desinfección. 

- Implementar medidas correctivas de manera oportuna para prevenir riesgos 

sanitarios. 

Actualización y Mejora Continua: 

- Revisar periódicamente el plan de limpieza y desinfección para adaptarlo a cambios 

en el proceso o requerimientos sanitarios. 

- Mejorar el plan en base a los resultados de auditorías internas o externas y la 

retroalimentación del personal. 

La implementación efectiva de este Plan de Limpieza y Desinfección Regular garantizará 

la eliminación de contaminantes, asegurará la inocuidad del queso fresco y cumplirá con las 
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normativas de calidad y seguridad alimentaria. Además, contribuirá a mantener la reputación del 

producto y la confianza de los consumidores.          

El cuidado adecuado de la infraestructura y el equipamiento, junto con su mantenimiento, 

contribuirá a una operación eficiente y segura de la planta de producción de queso fresco, 

garantizando la calidad del producto final y cumpliendo con los estándares sanitarios y de 

calidad requeridos. 

Procedimientos Operativos Estándar para la elaboración de queso fresco de 500g 

Los Procedimientos Operativos Estándar (POE) son documentos fundamentales en el 

proceso de elaboración 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 

recepción de materias primas, hasta el empaquetado y etiquetado del queso fresco. Con el 

objetivo de asegurar una producción consistente y confiable, los POE se convierten en una 

herramienta esencial para el personal de la planta de producción, asegurando el cumplimiento de 

los estándares de calidad y la satisfacción de los clientes. 
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Procedimiento Operativo Estándar – Recepción de Materia Prima 

 

Procedimiento de recepción de materia prima 
 

Responsable: Encargado de recepción de 
materias primas 

Página: 1 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-RMP-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador  

Revisó Comité de Expertos  

Aprobó Dueño de la Empresa  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

3. OBJETIVO 

Establecer los pasos y criterios para la recepción de materias primas utilizadas en la elaboración 

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

4. ALCANCE 

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

producción de queso fresco.  

5. RESPONSABLE 

Personal designado en el área de recepción de materias primas. 
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Procedimiento de recepción de materia prima 
 

Responsable: Encargado de recepción de 
materias primas 

Página: 2 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-RMP-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS 

- Lista de verificación de recepción de materias primas. 

- Termómetro de lectura rápida. 

- Muestreador estéril. 

- Equipos de protección personal (EPP) adecuados. 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN 

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

hay algún cambio o mejora significativos en el proceso. 

8. DEFINICIONES 

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

características homogéneas. 

Muestreo Representativo: Obtención de muestras que reflejen la composición promedio de un 

lote de materias primas. 

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

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

Preparación:  

El personal de recepción se equipará con EPP adecuados antes de comenzar la recepción 

de materias primas. 
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Procedimiento de recepción de materia prima 
 

Responsable: Encargado de recepción de 
materias primas 

Página: 3 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-RMP-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

1. Inspección Visual: 

• Se verificará la integridad de los envases y embalajes de las materias primas. 

2. Registro de Información: 

• Se registrarán los datos relevantes de cada lote de materias primas recibido, 

incluyendo fecha de recepción, nombre del proveedor, número de lote y cantidad. 

3. Muestreo: 

• Se tomará una muestra representativa de las materias primas, siguiendo los 

procedimientos establecidos para garantizar la representatividad de la muestra. 

• Se utilizará el muestreador estéril para tomar muestras de las materias primas en 

envases limpios y etiquetados adecuadamente. 

4. Inspección de Condiciones Térmicas: 

• Se verificará la temperatura de las materias primas perecederas con un 

termómetro de lectura rápida. 

• Se asegurará que las temperaturas estén dentro de los límites establecidos (23-

26°C). 
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Procedimiento de recepción de materia prima 
 

Responsable: Encargado de recepción de 
materias primas 

Página: 4 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-RMP-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

5. Análisis de Calidad: 

• Se realizarán análisis de calidad según los parámetros establecidos en las 

especificaciones del producto, incluyendo pruebas microbiológicas y 

fisicoquímicas. 

Tabla 22 

Requisitos microbiológicos de la leche cruda 

 

Nota: Tomado de NTE INEN 9:2012     

Tabla 23 

Limites máximo para contaminantes 

 

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

Responsable: Encargado de recepción de 
materias primas 

Página: 5 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-RMP-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

Tabla 24 

Requisitos fisicoquímicos de la leche cruda 

 

Nota. Tomado de NTE INEN 9:2012     

6. Evaluación de Conformidad: 

• Se compararán los resultados de los análisis de calidad con los estándares 

establecidos para determinar la conformidad de las materias primas recibidas. 
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Procedimiento de recepción de materia prima 
 

Responsable: Encargado de recepción de 
materias primas 

Página: 6 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-RMP-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

7. Acciones en Caso de No Conformidad: 

• En caso de detectar materias primas no conformes, se notificará al proveedor y se 

aplicarán los procedimientos establecidos para su retorno o disposición adecuada. 

8. Aprobación para Uso: 

• Una vez verificada la conformidad de las materias primas, se otorgará la 

aprobación para su uso en la elaboración del queso fresco de 500g. Se elaborará 

un registro de ingreso de la materia prima aprobada para elaboración de queso 

fresco 

9. Depositar la materia prima en el tanque de almacenamiento 

• Colocar una tela para filtrar las impurezas previo al depósito de la materia prima 

en el tanque de almacenamiento. 
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Procedimiento de recepción de materia prima 
 

Responsable: Encargado de recepción de 
materias primas 

Página: 4 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-RMP-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES 

 



90 

 

Procedimiento Operativo Estándar – Pasteurización y Enfriamiento 

 

Procedimiento de Pasteurización y Enfriamiento 
 

Responsable: Operario de producción Página: 1 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-HTST-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos UTI 

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

 

3. OBJETIVO 

Establecer los pasos y Establecer los pasos y criterios para la pasteurización de la leche 

utilizada en la elaboración de queso fresco de 500g, garantizando la eliminación de 

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

4. ALCANCE 

Aplica al proceso de pasteurización de la leche en la planta de producción de queso 

fresco. 

5. RESPONSABLE 

Personal designado en el área de producción y control de calidad. 
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Procedimiento de Pasteurización y Enfriamiento 
 

Responsable: Operario de producción Página: 2 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-HTST-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS 

• Pasteurizador o tina de doble pared. 

• Termómetro de lectura rápida. 

• Temporizador. 

• Equipos de protección personal (EPP) adecuados. 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN 

Este procedimiento se revisará cuando menos una vez al año, en el mes de junio o antes si 

hay algún cambio o mejora significativos en el proceso. 

8. DEFINICIONES 

Pasteurización: Proceso térmico que consiste en calentar la leche a una temperatura 

específica durante un tiempo determinado para eliminar los microorganismos patógenos 

presentes sin alterar sus propiedades nutricionales y organolépticas. 

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

Preparación: 

• Verificar que el pasteurizador esté limpio y en buen estado de funcionamiento. 

• Asegurarse de que los EPP estén disponibles y en buenas condiciones. 

• Encender el caldero. 

1. Carga de la Leche: 

• Verificar que la leche a pasteurizar cumpla con las especificaciones de calidad y 

cantidad requeridas. 
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Procedimiento de Pasteurización y Enfriamiento 
 
Responsable: Operario de producción Página: 3 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-HTST-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

• Cargar la leche en la tina de pasteurización, asegurándose de no exceder su capacidad 

máxima. 

2. Calentamiento: 

• Abrir la llave de la tubería de vapor conectada a la tina de pasteurización para 

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

• Colocar el agitador mecánico sobre la tina de pasteurización y encenderlo para lograr 

un calentamiento uniforme de la materia prima 

• Monitorear constantemente la temperatura con el termómetro hasta alcanzar el valor 

de 71°C. 

3. Tiempo de Retención: 

• Mantener la leche a la temperatura de pasteurización durante 15 minutos para 

garantizar la destrucción de los microorganismos patógenos. 

• Utilizar el temporizador para asegurar la precisión del tiempo de retención. 

4. Enfriamiento: 

• Una vez finalizado el tiempo de retención, cerrar la llave de la tubería de vapor y 

abrir la llave de la tubería de agua fría para proceder al enfriamiento de la leche 

pasteurizada. 

• Monitorear la temperatura durante el proceso de enfriamiento para evitar 

contaminaciones cruzadas. 
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Procedimiento de Pasteurización y Enfriamiento 
 
Responsable: Operario de producción Página: 4 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-HTST-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

5. Verificación de Temperatura: 

• Verificar que la leche pasteurizada haya alcanzado los 45°C para su posterior 

proceso. 

6. Registro de Datos: 

• Registrar los datos relevantes del proceso de pasteurización, incluyendo temperatura 

de calentamiento, tiempo de retención y temperatura de enfriamiento por lote de 

producción. 

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES 
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Procedimiento Operativo Estándar – Agregación de Aditivos y Cultivos Lácticos 

 

Procedimiento de Agregación de Aditivos y Cultivos Lácticos 
 
Responsable: Operario de producción Página: 1 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-ACL-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos UTI 

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

 

3. OBJETIVO 

Establecer los pasos y criterios para la adecuada agregación de aditivos en la elaboración 

de queso fresco de 500g, asegurando su correcta dosificación y distribución homogénea para 

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

4. ALCANCE 

Aplica al proceso de agregación de aditivos en la planta de producción de queso fresco. 

5. RESPONSABLE 

Personal designado en el área de producción y control de calidad. 

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS 

• Báscula de precisión. 

• Contenedores para los aditivos. 

• Equipos de protección personal (EPP) adecuados. 
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Procedimiento de Agregación de Aditivos y Cultivos Lácticos 
 
Responsable: Operario de producción Página: 2 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-ACL-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN 

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

sea necesario, según cambios en los procedimientos o normativas (NTE INEN-CODEX 

192:2013) 

8. DEFINICIONES 

Aditivos: Sustancias utilizadas en la elaboración de queso fresco para mejorar 

características organolépticas, textura, conservación 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 coagulación adecuada y, por ende, el 

proceso de elaboración. El cloruro de calcio está disponible en presentaciones de polvo o en 

forma líquida disuelta. 

Cuajo: Incluye una enzima denominada quimosina, también conocida como renina, que 

desencadena la ruptura de la leche al desestabilizar las proteínas y promover la formación de la 

cuajada.  

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

Preparación: Verificar que todos los aditivos necesarios estén disponibles y en buenas 

condiciones para su uso. 
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Procedimiento de Agregación de Aditivos y Cultivos Lácticos 
 
Responsable: Operario de producción Página: 3 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-ACL-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

1. Identificación de Aditivos: Identificar y seleccionar los aditivos necesarios para el 

proceso de elaboración de acuerdo con las especificaciones del producto. 

• Cloruro de calcio (CaCl2) 

• Cuajo 

2. Pesaje de Aditivos: Utilizar la báscula de precisión para medir la cantidad exacta de 

cada aditivo requerido según las recetas o fórmulas establecidas. 

• Cloruro de calcio en polvo (CaCl2): 80 gramos por cada 100 litros de leche  

• Cuajo: 10 ml por cada 100 litros de leche 

3. Mezclado:  

• Cloruro de calcio: Se debe disolver en agua en una razón de 10 ml de agua por 

1 g de CaCl2 

• Cuajo: Disolver en agua en una razón de 10 ml de agua por 1 ml de cuajo.  

4. Agregación de Aditivos:  

• Adición 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 solución. 

• Adición de cuajo: Cuando la temperatura de la leche haya alcanzado los 43°C 

agregar la solución. 

5. Mezclado Final: Mezclar los aditivos agregados con el resto de la leche o 

ingredientes de manera uniforme para asegurar una distribución homogénea. 
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Procedimiento de Agregación de Aditivos y Cultivos Lácticos 
 
Responsable: Operario de producción Página: 4 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-ACL-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

6. Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de agregación de 

aditivos, incluyendo la cantidad utilizada y cualquier observación relevante. 

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES 
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Procedimiento Operativo Estándar – Cuajado 

 

Procedimiento de Cuajado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 1 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CJD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos UTI 

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

 

3. OBJETIVO 

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

fresco de 500g, asegurando una coagulación efectiva de la leche y la formación de la cuajada. 

4. ALCANCE 

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

5. RESPONSABLE 

Personal designado en el área de producción. 

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS 

• Enzima de cuajo o cuajo líquido. 

• Termómetro de lectura rápida. 

• Recipiente de cuajado. 

• Equipos de protección personal (EPP) adecuados. 
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Procedimiento de Cuajado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 2 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CJD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN 

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

sea necesario, según cambios en los procedimientos o normativas. 

8. DEFINICIONES 

Cuajado: Proceso en el cual la enzima de cuajo desestabiliza las proteínas de la leche, 

provocando la formación de la cuajada.   

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

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

en buen estado para el proceso de cuajado.  

1. Agregación de cuajo: Verificar que la adición del cuajado se haya realizado de 

conformidad con los parámetros establecidos en el procedimiento “POE-ACL-01” 

2. Mantener la temperatura: Cerrar la llave de la tubería de agua fría para detener el 

enfriamiento y abrir la llave de retorno para expulsar el agua fría del interior de la 

doble camisa de la tina de pasteurización.  

3. Retirar el agitador: 

Después de mezclar los aditivos durante un minuto posterior a la adición del cuajo, se 

debe retirar el agitador para iniciar la coagulación 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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Procedimiento de Cuajado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 3 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CJD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

5. Control de Coagulación: Realizar pruebas de control de coagulación para verificar 

que la cuajada ha alcanzado la consistencia y firmeza deseada.  

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

el tiempo de coagulación, y cualquier observación relevante. 

7. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES 
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Procedimiento Operativo Estándar – Corte de cuajada y Desuerado 

 

Procedimiento de Corte de cuajada y Desuerado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 1 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CCD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos  

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

 

3. OBJETIVO 

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

elaboración de queso fresco de 500g, asegurando una adecuada separación del suero y la 

obtención de la cuajada deseada. 

4. ALCANCE 

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

fresco. 

5. RESPONSABLE 

Personal designado en el área de producción (Operario 1). 

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS 

• Lira con hilos de acero, limpia y pasada con vapor de agua con 2cm de separación. 

• Recipiente plástico para el desuerado. 
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Procedimiento de Corte de cuajada y Desuerado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 2 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CCD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

• Palas Plásticas 

• Tela sintética para filtrado 

• Equipos de protección personal (EPP) adecuados. 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN 

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

sea necesario, según cambios en los procedimientos o normativas. 

8. DEFINICIONES 

Cuajada: La masa formada por las proteínas de la leche coagulada después de la adición 

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

desuerado y contiene componentes líquidos y solubles de la leche. 

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

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

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

Preparación: 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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Procedimiento de Corte de cuajada y Desuerado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 3 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CCD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

1. Cuajada Preparada: Asegurarse de que la cuajada ha alcanzado la consistencia 

adecuada después del tiempo de coagulación especificado. 

La verificación 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 

fácilmente 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 coagulación: Si se ha respetado el tiempo de coagulación especificado en el 

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

2. Corte de Cuajada: Utilizar una lira con hilos de acero, limpia y pasada con vapor de 

agua con 2cm de separación para cortar la cuajada en trozos. Se introduce 

perpendicularmente en la cuajada y se desplaza de un extremo a otro de la tina, girándola 

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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Procedimiento de Corte de cuajada y Desuerado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 4 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CJD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

3. Batido de Cuajada I: Revolver suavemente la cuajada cortada para asegurar una 

distribución uniforme del suero, la cuajada debe mantenerse suspendida en la tina, para 

ello se debe utilizar la pala plástica. 

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

plástico 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 II: Revolver suavemente la cuajada cortada para asegurar una 

distribución uniforme del suero. 

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

plástico 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 cuajada y 

desuerado, incluyendo el tiempo de desuerado, el rendimiento y cualquier observación 

relevante. 

 

 

 



105 

 

 

Procedimiento de Corte de cuajada y Desuerado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 5 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-CJD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

9. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES 
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Procedimiento Operativo Estándar – Moldeado 

 

Procedimiento de Moldeado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 1 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-MDO-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos  

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

 

3. OBJETIVO 

Establecer los pasos y criterios para el proceso de moldeado en la elaboración de queso 

fresco de 500g, asegurando una adecuada formación y compactación del queso. 

4. ALCANCE 

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

5. RESPONSABLE 

Personal designado en el área de producción (Operario 1 y 2). 

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS 

• Moldes para queso fresco de 500g con diámetro de 10cm. 

• Bandejas o estantes para el drenaje del suero de 50cm x 60cm. 

• Equipos de protección personal (EPP) adecuados. 
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Procedimiento de Moldeado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 2 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-MDO-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

• Mesa de moldeo 

• Recipiente plástico para transporte de cuajada 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN 

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

sea necesario, según 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: Líquido de color claro que se separa de la cuajada durante el proceso de 

desuerado y contiene componentes líquidos y solubles de la leche. 

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

Preparación 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. Compactación: Presionar suavemente la cuajada en los moldes para asegurar una 

compactación adecuada y eliminar burbujas de aire. 
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Procedimiento de Moldeado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 3 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-MDO-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

3. 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 máximo de 3 

bandejas.  

4. Voltear los moldes: Los moldes con cuajada se voltean dos veces para favorecer el 

proceso de desuerado durante el moldeado de los quesos. 

5. Igualar la cantidad de cuajada en los moldes: Se debe igualar la cantidad de 

cuajada dentro de los moldes para asegurar un tamaño y peso adecuado. 

6. Control de Tiempo: Registrar el tiempo de espera del moldeado aproximadamente 7 

minutos para asegurar que se consiga una firmeza y eliminación de suero apropiado. 

7. Control de Calidad: Realizar análisis y pruebas de control de calidad para verificar 

que el moldeado cumpla con los estándares establecidos. Revisión de la forma, 

tamaño, consistencia. 

8. Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de moldeado, 

incluyendo el tiempo de moldeado, cantidad de quesos producidos (rendimiento) y 

cualquier observación relevante. 
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Procedimiento de Moldeado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 4 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-MDO-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

10. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 
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Procedimiento Operativo Estándar – Prensado 

 

Procedimiento de Prensado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 1 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-PSO-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos  

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

 

3. OBJETIVO 

Establecer los pasos y criterios para el proceso de prensado en la elaboración de queso 

fresco de 500g, garantizando la adecuada compactación y formación del queso. 

4. ALCANCE 

Aplica al proceso de prensado en la planta de producción de queso fresco. 

5. RESPONSABLE 

 Personal designado en el área de producción y control de calidad. 

6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS: 

• Moldes con cuajada desuerada. 

• Bandejas para drenar suero. 

• Tacos plásticos 
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Procedimiento de Prensado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 2 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-PSO-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

 

• Tela malla 

• Equipos de protección personal (EPP) adecuados. 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN:  

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

sea necesario, según cambios en los procedimientos o normativas. 

8. DEFINICIONES: 

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

y darle forma y consistencia al queso. 

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

desuerado y contiene componentes líquidos y solubles de la leche. 

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

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

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

1. Colocación 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. Colocación de tacos: Colocar los tacos plásticos sobre los quesos dentro de los 

moldes para ejercer presión y ayudar al drenaje del suero y compactar la cuajada. 
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Procedimiento de Prensado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 3 

Revisión: 00 Referencia:  

Código: POE-PSO-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 

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 

bidón lechero de 40L lleno de suero sobre todas las bandejas para aplicar presión 

gradual. 

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

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

asegurar que se cumpla el tiempo especificado en el procedimiento. 

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

una vez que haya alcanzado la consistencia deseada. 

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE ACTIVIDADES 
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Procedimiento Operativo Estándar - Salado 

 

 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos  

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

3. OBJETIVO 

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

adecuado nivel de salinidad y sabor del producto final. 

4. ALCANCE 

Aplica al proceso de salazón del queso fresco en la planta de producción. 

5. RESPONSABLE 

 Personal designado en el área de producción y control de calidad. 

  

 

Procedimiento de Salado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 1 

Revisión: 00 Referencia: N/A 

Código: POE-SLD-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 
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6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS: 

• Medidor de salinidad. 

• Medidor de acidez (° Dornic). 

• Termómetro. 

• Bandejas o estantes para el escurrimiento 

• Baño de salmuera. 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN: Este procedimiento será revisado y 

actualizado anualmente o cuando sea necesario, según cambios en los procedimientos 

o normativas. 

8. DEFINICIONES: 

• Salmuera: Solución líquida concentrada de agua y sal utilizada para salar el queso. 

• Salinidad (Baumé): Medida de la concentración de sal en la salmuera. 

• Acidez (Dornic): Medida de la acidez de la salmuera. 

9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 

Preparación de la Salmuera: Preparar la salmuera con la concentración de sal y acidez 

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

1. Inmersión del Queso: Sumergir directamente los quesos en el baño de salmuera durante 

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

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

utilizando los medidores adecuados. 

4. Escurrimiento del Queso: Retirar el queso del baño de salmuera y colocarlo en bandejas 

o estantes para el escurrimiento del exceso de salmuera. 

5. Control de Calidad: Realizar análisis y pruebas de control de calidad para verificar que 

la salazón cumpla con los estándares establecidos. 

6. Registro de Datos: Registrar los datos relevantes del proceso de salazón, incluyendo el 

tiempo de inmersión, los valores de salinidad y acidez, y cualquier observación relevante. 

10. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES 
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 Procedimientos Operativos Estándar – Conservación y empaquetado 

 

1. REVISIÓN Y APROBACIÓN 

Elaboró Investigador UTI 

Revisó Comité de expertos  

Aprobó Dueño de la empresa Productos Lácteos Peters  

2. CONTROL DE CAMBIOS 

Revisión Fecha de modificación Cambios realizados Vigencia 

    

 

3. OBJETIVO 

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

500g y, garantizando su conservación y preparación para su distribución y venta. 

4. ALCANCE 

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

producción. 

5. RESPONSABLE 

Personal designado en el área de producción y control de calidad 
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6. EQUIPAMIENTO Y MATERIALES NECESARIOS 

• Refrigeradores o cámaras de refrigeración. 

• Materiales de empaquetado (envases, fundas, etiquetas, etc.). 

• Utensilios de manipulación (guantes, tijeras, etc.). 

7. FRECUENCIA DE LA REVISIÓN 

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

existe algún cambio o mejora significativos en el proceso. 

8. DEFINICIONES 

Refrigeración: Proceso de reducción de temperatura controlada mediante el uso de 

refrigeradores o cámaras de refrigeración para conservar y mantener la frescura del queso fresco. 

Temperatura de Conservación: Rango específico de temperaturas en el cual se 

mantiene el queso fresco durante la etapa de refrigeración para asegurar su conservación y evitar 

el crecimiento de microorganismos no deseados. 

Análisis Sensorial: Evaluación de las características sensoriales del queso fresco, como 

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

Etiquetado: Colocación de etiquetas en el empaque del queso fresco con información 

relevante, como fecha de elaboración, fecha de vencimiento, número de lote y datos de 

identificación del producto. 
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9. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

Preparación del Queso para Refrigeración: Una vez que el queso ha pasado por las etapas de 

salazón y escurrimiento, prepararlo para su ingreso a la etapa de refrigeración. 

1. Colocación 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 circulación del aire frío. 

2. Control de Temperatura y humedad: Monitorear la temperatura de la cámara de 

refrigeración regularmente para asegurarse de que se mantenga dentro del rango 

adecuado. 

Temperatura: (3-6) °C 

Humedad: 75% (+/- 2) 

3. Revisión del Estado del Queso: Verificar visualmente el estado del queso 

durante el proceso de refrigeración, buscar signos de defectos, como grietas en la 

superficie, decoloración, moho u otras irregularidades. Los quesos que presentan estos 

defectos no cumplen con los estándares de calidad visual y deben ser retirados. 

4. Control de Pesos: Se realiza un control de peso de una parte de la producción de 

queso fresco; el tamaño de la muestra sugerida por la normativa mostrada en la  es de 50 

unidades ya que actualmente el lote de producción varía 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.  

 

Procedimiento de Conservación y Empaquetado 
 
Responsable: Operario de producción Página: 3 

Revisión: 00 Referencia: N/A 

Código: POE-CVE-01 Fecha de emisión: 29/07/2023 



119 

 

 

Tabla 25 

Planes de muestreo para productos preenvasados/preempacados en fábrica y número máximo de 

unidades permitidas fuera de tolerancia 

 

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

Tabla 26   

Deficiencias tolerables en el contenido real de productos preenvasados/preempacados 

 

Nota. Tomado del (RTE INEN 284, 2015) 
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Los quesos que no cumplen con el peso deseado son separados para su revisión. 

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 frío y se coloca en fundas 

apropiadas preparadas previamente junto a las etiquetas para el empaquetado del queso 

fresco una vez alcanzada las características deseadas para prolongar la vida útil del 

producto. 

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

conservación y evitar la contaminación. 

7. Etiquetado del Queso: Colocar etiquetas con la información requerida, como fecha de 

elaboración, fecha de vencimiento y datos de identificación del producto. 

8. DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES 
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Resultados esperados 

Como resultado de las mejoras propuestas en el proceso de elaboración de queso fresco 

de 500g, se esperan una serie de impactos positivos y beneficios concretos. Estos cambios han 

sido diseñados para optimizar la eficiencia y la calidad del producto final, y se traducen en 

resultados significativos. Uno de los resultados más destacados es la reducción del tiempo 

estándar de operación por lote. Anteriormente, el proceso requería 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 

disminución de 23,07 minutos por cada ciclo de producción. Esta reducción en el tiempo de ciclo 

tiene un impacto directo en la capacidad de producción. 

El contenido de humedad del queso guarda una estrecha relación con su durabilidad. La 

prensa mecánica permitirá un control más preciso sobre la cantidad de suero que se elimina del 

queso fresco durante el proceso de prensado. La reducción del exceso de humedad es esencial 

para garantizar la calidad y la textura adecuada del queso fresco. La prensa mecánica es una 

herramienta eficiente que permite aplicar la presión necesaria de manera uniforme y constante en 

todo el queso. Esto puede llevar a una reducción del tiempo de prensado en comparación con 

métodos manuales. La capacidad de controlar con precisión el contenido de humedad contribuirá 

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

Esto representa una reducción significativa de los desperdicios y, por lo tanto, un ahorro 

económico para la empresa.  De acuerdo con (Vera y otros, 2023) en su artículo de investigación 

acerca de la Optimización de la etapa de prensado en queserías de la Provincia de Chimborazo 

donde se examinó la calidad del queso en relación con su textura, sabor y aspecto. Se notó que, 

en ciertas compañías, 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 evidenció que las variaciones en los pesos 

de los quesos también generaban pérdidas considerables en la producción. La evaluación de la 

fase de prensado en las queserías de Chimborazo ha puesto de manifiesto la ausencia de 

tecnología que pueda incrementar la eficiencia, minimizar la producción excesiva de suero en los 

quesos y mejorar la calidad del producto final. Además, estas mejoras podrían conducir a una 

reducción de las pérdidas económicas.  

Actualmente, los productos devueltos por exceso de suero alcanzan el 2% de la 

producción, es decir, al mes se producen en promedio 5000 quesos de 500g y 100 de esos quesos 

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

Tabla 27  

Costos de producción mensuales 

Producción mensual 5000 Rendimiento (litros de leche 

por queso de 500 g) 

2,92 

Insumos / Materia Prima Cantidad* Precio 
Demanda 

mensual 
Total 

Calcio (g) 25000  $    25,00  4000  $          4,00  

Cuajo (ml) 1000  $    18,00  500  $          9,00  

Sal (kg) 50  $    22,50  100  $       45,00  

Leche (l) 1  $       0,41  14600  $ 5.986,00  

Subtotal 
   

 $ 6.044,00  

Salarios 3 2126,50 0,74**  $ 1.573,61  

TOTAL 
   

 $ 7.617,61  

Costo unitario 
   

 $          1,52  

Nota. Se citan las demandas mensuales considerando las proporciones de materia prima 

empleada e insumos detallados en el Procedimiento Operativo Estándar – Agregación de 

Aditivos y Cultivos Lácticos en el apartado de pesaje. 

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

** Se refiere al índice de utilización 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 mecánica permita reducir hasta en un 50% la ocurrencia de este defecto. 

La incorporación de actividades de control de calidad, como el pesaje y la inspección 

visual y física del producto terminado, contribuye significativamente a garantizar la calidad del 

queso fresco. Se espera una reducción significativa en la cantidad de productos defectuosos o 

que no cumplan con las especificaciones requeridas. Esto, a su vez, mejora la satisfacción del 

cliente y reduce los costos asociados con la producción de productos no conformes. Cabe señalar 

que la variación de peso en el producto terminado representó un 20% de las quejas que resultaron 

en devolución del producto. Por lo que se espera que la cantidad de producto devuelto por este 

motivo se reduzca drásticamente. Con la incorporación 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 485g y 515g asegurando así el cumplimiento del (RTE INEN 284, 2015). Además, se 

generará una reducción de desperdicios que resultará en la producción 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 fabricación (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 más propensos a generar lealtad entre los 

consumidores y a mantener una reputación positiva en el mercado. La implementación de 

prácticas de control de calidad y la estandarización de los procesos permiten cumplir con mayor 

precisión los estándares y regulaciones establecidos por las autoridades competentes en la 

industria láctea. 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 reducción de tiempos, la minimización de desperdicios y la mejora en la 

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

Tabla 28 

Resumen de los resultados esperados 

Resumen 
Propuesta de 
estandarización 

Actual Propuesto Diferencia 

Operaciones 21 22 +1 
Transportes 6 6 0 
Demoras/Esperas 6 5 -1 
Inspecciones 5 6 +1 
Almacenamientos 1 1 0 
Tiempo estándar (min) 543,35 520,28 23,07 
Unidades/min 0,28 0,29 3,57% 
Prensado Manual Mecánico Reducción de productos con exceso de 

suero entregados al cliente 

Pesaje  
(peso promedio) 

Inexistente 
523,76 g 

Implementado 
500 g 

Reducción de productos con un peso 
fuera de especificación 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 desarrollarán necesariamente en la etapa de implementación 

estarán constituidas por las siguientes tareas: 

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

Actividad 2: Análisis y Planificación Inicial (3 semanas) 

• Identificar los procesos involucrados en la producción de queso fresco de 500g. 

• Establecer un equipo de trabajo. 

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

• Seleccionar un lote pequeño para implementar el nuevo proceso. 

• Producir queso fresco de acuerdo con el proceso estandarizado. 

• Realizar pruebas de calidad y evaluar los resultados. 

Actividad 4: Evaluación y Ajustes (1 semana) 

• Analizar los resultados de las pruebas piloto. 

• Identificar posibles desviaciones o problemas en el proceso. 

• Realizar ajustes en el proceso estandarizado según las observaciones. 

Actividad 5: Capacitación del Personal (1 semana) 

• Preparar material de capacitación sobre el nuevo proceso. 

• Capacitar al personal involucrado en la producción del queso fresco. 

• Asegurarse de que todos comprendan y sigan el proceso estandarizado. 

Actividad 6: Implementación Completa (2 semanas) 

• Lanzar la producción de queso fresco de 500g utilizando el proceso estandarizado. 

• Monitorear y supervisar el proceso para asegurarse de que se siga correctamente. 

Actividad 7: Evaluación Continua y Mejora (4 semanas) 

• Realizar un seguimiento constante de la producción y la calidad del queso fresco. 

• Recopilar comentarios y observaciones del personal y clientes. 

• Identificar oportunidades adicionales de mejora y ajustar el proceso si es 

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

• Crear documentos detallados que describan el proceso estandarizado. 

• Definir indicadores clave de rendimiento (KPIs) para medir la eficacia del 

proceso. 

Actividad 9: Cierre y Presentación de Resultados (1 semana) 

• Compilar los datos y resultados del proyecto en un informe final. 

• Presentar los logros y mejoras a la dirección y otros interesados. 

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

Figura 18 

Cronograma de actividades en la implementación de la propuesta 

 

 
 

Nota. Elaboración propia 

 

S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3

1 Presentación de la propuesta a la gerencia 18/9/2023 24/9/2023 7.0 d.

2 Análisis y planificación inicial 18/9/2023 8/10/2023 21.0 d.

3 Pruebas Piloto 9/10/2023 22/10/2023 14.0 d.

4 Evaluación y Ajustes 23/10/2023 29/10/2023 7.0 d.

5 Capacitación del Personal 30/10/2023 5/11/2023 7.0 d.

6 Implementación Completa 6/11/2023 19/11/2023 14.0 d.

7 Evaluación Continua y Mejora 6/11/2023 3/12/2023 28.0 d.

8
Documentación y Establecimiento de 

Indicadores
4/12/2023 10/12/2023 7.0 d.

9 Cierre y Presentación de Resultados 11/12/2023 17/12/2023 7.0 d.

ID Nombre de Tarea
Fecha de 

inicio

Fecha de 

finalización

2023

Duración Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
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Análisis de costos  

Tabla 29 

Costos de mano de obra - Capacitación 

RUBRO\EMPLEADO Gerencia Operario Presentador TOTAL 

Salario Mínimo Vital 

(2023) 

450,00 450,00 450,00   

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 capacitación 
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Tabla 30 

Costos de maquinaria y equipos 

Maquinaria y equipos Precio unitario Cantidad Total 

Balanza electrónica 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 implementación de las mejoras propuestas 

Tabla 31  

Costos totales 

Costos Mano de obra (Capacitación) 183,50 

Costos Maquinaria y equipo 2109,57 

COSTOS TOTALES  2293,07 

Nota. Elaboración propia 
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CAPÍTULO IV 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

Conclusiones 

• El proceso de elaboración de queso fresco está compuesto por 10 subprocesos que 

abarcan desde la recepción de la materia prima hasta el empaque y etiquetado del 

producto final (ver Tabla 8). Se identificó que el proceso carece de actividades de 

control de calidad específicas para el producto final, lo que representa un riesgo 

para la consistencia del producto y la satisfacción del cliente. Además, la falta de 

estandarización en los tiempos de cada operación y la ausencia de registros y 

métodos de medición dificultan la mejora continua y la optimización de los 

recursos. La falta de definición de los tipos de defectos del producto terminado y 

la significativa variación en su peso subrayan la necesidad de implementar 

medidas correctivas y estandarizar el proceso. 

• Mediante la aplicación 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 elaboración de 

queso fresco (ver Tabla 6). El tiempo estándar por lote (150 unidades) procesado 

tiene una duración de 543,35 minutos y se identificó un cuello de botella la 

actividad de pasteurización con una duración de 71,92 minutos. Además, se 

identificaron problemas en el proceso de prensado debido a la falta de 

uniformidad en la presión 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 elaboración del Manual de Procedimientos conforme a las regulaciones y 

normativas aplicables, y ajustado a los estándares de tiempo óptimos 

identificados, ha sido una respuesta efectiva a los desafíos identificados en el 

proceso de producción de queso fresco de 500g. Este manual proporciona un 

recurso fundamental para la estandarización del proceso, estableciendo 

parámetros precisos para cada actividad. Al incluir las recomendaciones de 

temperatura, las proporciones adecuadas de aditivos y la implementación del 

pesaje y la inspección 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 eliminación de esperas innecesarias y 

la transición de un método de trabajo manual a uno mecánico en el proceso de 

prensado han contribuido significativamente a la reducción del tiempo de ciclo. 

Evidenciando que es posible lograr una reducción 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 revisión periódica, donde se evalúen y actualicen según sea necesario, 

cuando se realicen cambios significativos en el proceso o se identifiquen 

problemas recurrentes, esto ayudará a reducir la probabilidad de errores humanos 

y malentendidos en la ejecución de tareas, facilitará la detección temprana de 

problemas de calidad y permite tomar medidas correctivas de manera oportuna 

para evitar la elaboración de productos defectuosos. Proporciona una guía clara 

para el personal, ayuda en la toma de decisiones y garantiza que la planta esté 

preparada para enfrentar los desafíos cambiantes del entorno empresarial.  

• Se sugiere complementar los diagramas analíticos de proceso con herramientas de 

análisis adicionales, como análisis de causa raíz, análisis de valor agregado (VA), 

diagramas de Pareto, entre otros. Estas herramientas pueden ayudar a profundizar 

en la identificación de problemas y a priorizar las áreas de mejora. Aunque los 

diagramas analíticos de proceso son una herramienta valiosa para visualizar el 

flujo y la secuencia de actividades, a menudo se requiere un análisis más detallado 

para una compresión más completa de las causas subyacentes de los problemas. 

Además, la participación las personas que trabajan directamente en el proceso 

garantiza que se capturen problemas reales, cuellos de botella y desafíos 

operativos que pueden no ser evidentes desde una perspectiva puramente teórica. 

Esto incrementa la probabilidad de que las soluciones propuestas sean prácticas, 

efectivas y sostenibles. 
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• Antes de implementar completamente el manual de procedimientos, se 

recomienda llevar a cabo pruebas piloto en pequeña escala para evaluar su 

efectividad y hacer ajustes si es necesario. Esto permitirá identificar posibles 

problemas y solucionarlos antes de su aplicación generalizada. Además, la 

industria de alimentos está 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, tecnologías emergentes y estándares de calidad. 

Esto contribuirá a evitar posibles sanciones, multas o incluso el cierre de la 

operación. 
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ANEXOS 

Anexo 1  

Norma General para Quesos Frescos No Madurados, Requisitos 
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Anexo 2  

Tabla de suplementos para tiempo estándar recomendadas por la OIT 
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Anexo 3  

Ritmos de trabajo expresados según las principales escalas de valoración 
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Anexo 4  

Valores para la distribución t 
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Anexo 5  

Ficha Técnica de balanza gramera 
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Anexo 6   

Ficha Técnica Para Procesado de Lácteos FAO 
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