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RESUMEN

La presente investigacion, tiene como objetivo principal disefiar un plan de mejora
continua en el area de produccion basado en la metodologia 5°S para incrementar la
productividad en la empresa Nutralac S.A. Asi, por medio de una investigacion documental y de
campo, apalancado en la observacion directa y entrevistas se determind que; la organizacion
posee una mala estructuracion de la productividad de la linea de queso fresco al no presentar
subprocesos claramente definidos y con tiempos estandarizados. Donde, la linea de quesos era
apenas productiva en 71,8%; lo cual, era un indicador bajo. Asi, bajo un plan de mejora continua
a modo de propuesta, se logré un aumento al 83,69% de la productividad de quesos; sin una
mayor inversion econdémica. Finalizando, en forma cuantitativa, la auditoria de la metodologia
5°S obtuvo una mejora de 70,56 % frente a la ejecucion de las actividades productivas de

Nutralac S.A., que al inicio del estudio poseia una evaluacion de 22,27%.

Palabras claves: Disefio, lacteo, mejora, metodologia, produccion.
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ABSTRACT

The main objective of this research is to design a continuous improvement plan in the
production area based on the 5'S methodology to increase productivity in the company Nutralac
S.A. Thus, through documentary and field research, leveraged on direct observation and
interviews, it was determined that; The organization has a poor structuring of the productivity of
the cheese line by not presenting clearly defined sub-processes and with standardized times.
Where, the cheese line was barely productive at 71,8%; which, was a low indicator. Thus, under
a continuous improvement plan as a proposal, an increase to 83,69 % in the productivity of
cheese; without further financial investment. Finishing, quantitatively, the audit of the 5'S
methodology obtained an improvement of 70,56% compared to the execution of the productive

activities of Nutralac S.A., which at the beginning of the study had an evaluation of 22,27%.

Keywords: Design, dairy, improvement, methodology, production.
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1. Planteamiento del problema

A nivel nacional debido a la intensa competencia en el sector lacteo, las empresas se ven

en la necesidad de cambiar su enfoque a uno que le ayude a fortalecer la organizacion tanto

econémica, administrativa como productivamente, buscando asi formas de producir mas con la

menor cantidad de recursos.

En el caso particular del cantdn Cayambe, se encuentra la empresa NUTRALAC S.A.

dedicada a la elaboracién de productos lacteos, pese a ser una organizacion que cuenta con mas

de 20 afios de funcionamiento no practica metodologias de mejora. En la actualidad la empresa

tiene como principal problemética la falta de productividad en el &rea de produccion; a través de

una observacion directa se evidenciaron algunos factores criticos, entre ellos se puede mencionar

los siguientes:

Herramientas de trabajo acumulados sin su respectiva clasificacion, lo que ocasiona
tiempos improductivos al buscar los materiales que son Utiles para cada actividad.
Incremento de materiales obsoletos e innecesarios.

Ausencia de limpieza de areas y herramientas de trabajo, lo que produce demora e
incomodidad en el personal para laborar.

Carencia de asignacion de responsabilidades, ya que se desconoce el flujo que
determine las actividades y el tiempo para realizarlas.

Desorganizacion en la recepcion de materias primas e insumos entregados por los

proveedores.



e No hay control en la ubicacion de herramientas utilizadas.

Por lo anteriormente expuesto se percibe la necesidad de disefiar un plan de mejora
empezando con la metodologia 5°S, que dé respuesta a las carencias existentes en la
organizacion. EI mismo debe permitir minimizar el tiempo en las actividades que no agreguen

valor al trabajo que se realiza, logrando asi aumentar la productividad en la empresa.

1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Disefiar un plan de mejora continua en el area de produccion basado en la metodologia

5°S para incrementar la productividad en la empresa NUTRALAC S.A.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Fundamentar la base tedrica del trabajo de grado mediante la documentacion
bibliogréafica con el proposito de sustentar la calidad de la investigacion.

e Analizar la situacion actual del proceso productivo de la empresa a través de
herramientas diagndsticas de ingenieria de métodos y medicion del trabajo, con el fin de
evidenciar cuales son los desperdicios que afectan la productividad.

e Plantear un plan de mejora continua que permita incrementar la productividad en la

empresa NUTRALAC S.A mediante la aplicacion de la metodologia 5°S.

1.3. Alcance

El presente trabajo de investigacion a realizarse en la empresa lactea NUTRALAC S.A

ubicada en el canton Cayambe, se efectuara especificamente en el area que integra las distintas



actividades del proceso de produccion. Esto se lograra con la participacion del personal
involucrado y el apoyo de la alta direccion, donde se propone el disefio de un plan de mejora
basado en la metodologia 5°S, con la finalidad de establecer todos los parametros necesarios para

el cumplimiento de la misma.

1.4. Justificacion

La presente investigacion se justifica porque actualmente en la empresa no se ha
realizado un plan de mejora en el proceso productivo, lo que genera una serie de problemas para
el personal laboral. Dentro del proceso productivo de la empresa se identificara los factores

internos y externos que ocasionan como principal problematica que la productividad sea baja.

Luego de conocer los problemas que presenta NUTRALAC se ve la necesidad de
proponer un plan de mejora, el cual permitird incrementar la productividad de la empresa, lo que
significa que se puede producir mas con la menor cantidad de recursos y por ende al crecer la

produccion, la empresa lograra posicionarse en el mercado y obtener mayores ingresos.

Asi mismo el disefio de un plan de mejora busca ayudar a eliminar el déficit de
clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacién y disciplina de las diferentes actividades

del area de produccion, con el propdsito de obtener resultados éptimos.

Esta investigacidon también se justifica en la Constitucion del Ecuador, en el articulo 326
numeral 5 que establece lo siguiente: “Toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en
un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y
bienestar”’; ademas se alinea al Plan Nacional de Desarrollo: Toda una vida especificamente en el

Eje 2. “Economia al servicio de la sociedad”, objetivo 5 “Impulsar la productividad y



competitividad para el crecimiento econdmico sostenible de manera redistributiva y solidaria”,
juntamente con la politica 5.2 “Promover la productividad, competitividad y calidad de los

productos nacionales” (Secretaria Nacional de Planificaciéon y Desarrollo, 2017, pag. 83).

1.5. Metodologia de investigacion

La investigacion tiene un enfoque cualitativo y cuantitativo, donde se tomara en cuenta
diversas técnicas y métodos para la recoleccion de datos, los cuales sirvan para documentar la
investigacion, cuyos datos recopilados proporcionaran informacion a fin de llegar a los
resultados y conclusiones, que seran utilizados para disefiar el plan de mejora continua en la

empresa.

1.5.1. Tipo de investigacién

Investigacion de campo: Para el desarrollo de la propuesta se acudio directamente a las
instalaciones de la empresa, la cual permitié tener contacto directo con el area de produccion

para visualizar los problemas que se presentan, de tal manera de realizar la recoleccion de datos.

Investigacion documental: Este tipo de investigacion ayudo a recopilar informacion de
distintas fuentes bibliograficas relacionadas a la mejora continua, logrando asi profundizar los
conocimientos de los temas propuestos que se plantean en la fundamentacion tedrica de la

investigacion.

1.5.2. Método de investigacion



Método deductivo: Mediante este método se logra plantear el problema que presenta la
organizacion, para ello se hard uso de la técnica de investigacion bibliografica necesaria para
sustentar la base tedrica.

Meétodo descriptivo: Se logra analizar los datos recopilados y asi determinar la situacion
actual de la empresa, se utilizara como técnica la observacion directa, la cual permite conocer los
factores que afectan al area de produccion, facilitando asi tomar las decisiones y soluciones

correctas para su mejoramiento.

1.5.3. Técnica de investigacion

Observacion: Por medio de esta técnica se realiz6 visitas de forma personal a las
instalaciones de la empresa, para obtener informacion clara y directa de las actividades diarias

que realizan los trabajadores.

Entrevista: Se realizara una encuesta a los trabajadores de la empresa, para conocer
cémo se encuentran los procesos de produccién y como influyen en la productividad, para
posteriormente con la aplicacion de la metodologia 5°S realizar una comparacion del antes y

después de la empresa y asi lograr apreciar los cambios realizados.

Ficha de control de tiempos: Se utilizard esta técnica para recoger informacion de los

tiempos de produccién de los diferentes productos que oferta la empresa.

1.5.4. Instrumentos

e Guia de observacion
e Cuestionario de encuesta

e Ficha de control de tiempos
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2. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. Calidad e inocuidad de los productos lacteos

En criterio de la (NTE 1SO 9000, 2005), el término conocido como calidad es el nivel en
el cual, se cumple los requerimientos que establece el cliente en funcion de cumplir con las

expectativas establecidas de manera previa.

Por otra parte, la inocuidad es la garantia de que los alimentos no causaran dafio a la

salud del cliente cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso previsto.

En si, la calidad e inocuidad de los alimentos es un conjunto de propiedades y medidas
necesarias durante la fabricacién, almacenamiento y distribucién de los productos para garantizar
que, una vez ingeridos, no representen ningun riesgo para la salud. (Organismo Internacional

Regional de Sanidad Agropecuaria, 2018).

2.1.1. Normativas legales de los productos lacteos

Normativas Sanitarias

En Ecuador existen varias normativas que establecen las condiciones higiénico-sanitarias

que deben cumplir los productos lacteos.

Las normativas sanitarias se presentan en la Tabla 1.



Tabla 1: Normativas sanitarias

Resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG

Especifica los requisitos sanitarios que deben cumplir los
procesos de fabricacidn de alimentos destinados al consumo

humano.

CODEX ALIMENTARIUS 206-1999
Norma general para el uso de términos

lecheros.

Se aplica al uso de términos relacionados con los alimentos

lacteos para consumo o procesamiento posterior.

Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE
INEN 076 “Leche y Productos lacteos”

Establece los requisitos que deben cumplir la leche y los
productos lacteos de animales bovinos y caprinos, para
garantizar la inocuidad, proteger la salud de los

consumidores y evitar practicas engafiosas.

Decreto Ejecutivo 4114. Reglamento de

alimentos.

Se establecen las disposiciones sobre registros sanitario,
produccion, comercializacion, almacenamiento,

transportacion y control de alimentos.

Fuente: (Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria, 2018)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Normativas de calidad

En la Tabla 2 se establece algunas normativas que tienen que cumplir los productos

lacteos mediante sus caracteristicas.

Tabla 2: Normativas de calidad

Sistemas de gestion de la Norma Internacional que define los requisitos para un sistema de

inocuidad de los alimentos ISO gestion de la inocuidad de los alimentos a lo largo de la cadena
22000 alimentaria.

Reglamento Técnico Establece los requisitos que deben cumplir la leche y los productos

Ecuatoriano RTE INEN 076 l&cteos de animales bovinos y caprinos, para garantizar la inocuidad,




“Leche y Productos lacteos” proteger la salud de los consumidores y evitar practicas engafiosas.
NTE INEN 9:2008. Leche Esta norma establece los requisitos que debe cumplir la leche cruda
cruda. Requisitos de vaca.

Fuente: (Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria, 2018)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Buenas Précticas de Manufactura en la industria lactea

Las BPM se define como un conjunto de directrices desarrolladas para garantizar un
entorno de trabajo limpio y seguro, que al mismo tiempo disminuya los riesgos inherentes a la
produccion y evita la contaminacion de los alimentos durante las distintas etapas de produccion y
comercializacion, con el fin de obtener productos seguros e inocuos para el consumo humano.

(Organizacion de la Naciones Unidas para la Alimentacion y Agricultura, 2011)

Los beneficios que se obtienen al trabajar con buenas practicas de manufactura en la

elaboracion de productos lacteos son los siguientes:

e Producir con calidad sanitaria.

e Mejorar las condiciones de higiene durante la produccién y garantizar la inocuidad.
e Competir en el mercado laboral.

e Mantener la imagen del producto y aumentar las ganancias.

e Satisfaccion de los clientes.

e Evitar riesgos de contaminacion de los productos.

e Cumplir con el fundamento de cualquier sistema de aseguramiento y control de la

calidad.



Quienes se especializan en la elaboracion de productos derivados de la leche tienen una
gran responsabilidad con el consumidor y deben velar por la calidad e inocuidad de estos

productos, ya sea para autoconsumo o comercializacion.

2.2. Productividad

En el caso de (Carro & Gonzélez, 2012), se afirma que el término de productividad es
una parte de la mejora del proceso productivo, en este sentido, se determina una relacion entre lo
que se elabora (salida del producto) y los recursos que han sido utilizados (entradas de los

iNsuMos).

Para medir la productividad, se aplica la siguiente ecuacién:

tiempo real unidades producidas >
Productividad = — p. ok — p i x 100 (ecuacion 1)
tiempo disponible wunidades planificadas

Es necesario tener presente que los productos que se procesan son medidos en unidades,
piezas comercializadas, consumidores satisfechos; por otro lado, los insumos se vinculan con el
nimero de trabajadores, tiempo total en la produccion, por lo mismo, el aumento de la
productividad induce una optimizacion de recursos. Adicionalmente, se conoce que la
productividad se asocia a un objetivo estratégico de las organizaciones. (Gutiérrez & De la Vara

Control estadistico de calidad y seis sigma, 2009).

En este sentido, se establece que la productividad es un vinculo que relaciona el volumen
de produccion y los recursos necesarios para su desarrollo, por lo mismo, se obtiene un nivel alto
de produccidn, lo cual, se refleja en el manejo adecuado de los recursos que son parte de la

estructura de la organizacion.
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2.2.1. Componentes de la productividad

A nivel de la productividad, se considera la existencia de los siguientes componentes:

Eficiencia: Constituye una relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados
dentro del desarrollo de un proyecto. Por lo tanto, la eficiencia se cristaliza en optimizar los

recursos en el logro de un objetivo. procurando gue no haya desperdicios. (Hitt & Ireland, 2017).

En este aspecto, se determina a la eficiencia como el término que vincula de manera
directa el manejo de los recursos que se encuentran disponibles para un proceso de produccion

y/o generacion de un servicio.

Eficacia: Se determina como la capacidad en el logro de objetivo en el tiempo previsto,
en este caso, no se considera en el proceso una potencial optimizacion de los recursos. (Marifio,

2016, p. 35).

Con relacion a lo establecido, es factible indicar que existe una diferencia notoria entre la
eficiencia y eficacia, este aspecto apunta basicamente al uso de los recursos y al consecuente,

alcance de los objetivos empresariales.

2.2.2. Factores de la productividad

En el &mbito de la productividad de las organizaciones, existen 2 factores, los de aparente
facil control como parte de una empresa que se denominan factores internos y los otros, dificiles

de controlar que son los factores externos.

En la Figura 1, se asocia cada uno de ellos.
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Figura 1: Factores que afectan la productividad

a o /’—’~\
/ Factores Internos: \ e Factores Externos: \
Tecnologia \ / / Cambios economicos y

[ \
| |

\ Taleno Humano € —-—- H Productividad = demograficos |

\
Capital \\ \ Recursos Naturales ’
Materia Prima . \Qministracién Pﬂbli@/

Fuente: (Fontalvo y otros, 2017)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

En las organizaciones existen factores que son parte de los procesos y que buscan la
satisfaccion de los mercados, entre los cuales, se tiene el talento humano, el capital, la
tecnologia y la existencia de la materia prima; el recurso humano es de un valor significativo

pues son los trabajadores quienes efectlan los procesos para alcanzar los objetivos de intereés.
2.2.3. Tipos de productividad
Como parte de los denominados tipos de productividad se tiene:

Productividad parcial: Relaciona la cantidad producida (salida) y el uso de un solo

recurso utilizado (entrada). (Carro & Gonzalez, 2012, pag. 3).

Esta dada por la siguiente ecuacion:

salida total

Productividad parcial = (ecuacion 2)

una entrada

Productividad total: Vincula el total de recursos que se han utilizado con la cantidad

total que se ha logrado producir. (Carro & Gonzélez, 2012, pag. 3)

Esta dado por la siguiente ecuacion:
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salida total

Productividad total = (ecuacion 3)

entrada total

Es decir:

unidades producidas

productividad total = - - - ——
materias primas e insumos + mano de obra + maquinaria + otros

2.3. Mejora Continua

Conocido universalmente como ciclo PHVA es un ciclo dinamico que es empleado
dentro de los procesos de la organizacién, permite la realizacion de las actividades de una

manera mas organizada y eficaz. (Quifionez & Salinas , 2016, pag. 54).

De manera global, se entiende a la mejora continua como una estrategia de la empresa
que pretende el aumento de mejora de la calidad y productividad, por lo tanto, se debe controlar

el desempefio de los procesos que son parte de las organizaciones.

Esta constituido por cuatro etapas que forman un ciclo que se repite una vez que termina,

estas etapas son: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, como se aprecia en la Figura 2.

Figura 2: Etapas del ciclo PHVA

Planear Hacer

Actuar Verificar

Fuente: (Cuatrecasas & Gonzalez , 2017)
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2.3.1. Planear

Se refiere a las acciones de formulacién de politicas, establecimiento de metas, objetivos,
y determinacion de recursos. Las metas se organizan de acuerdo con las necesidades del cliente.
Cada necesidad o expectativa es identificada por un conjunto de cuantificadores numéricos
Ilamados items de control, ya que ayudan a inspeccionar el avance de los procesos; porque es
necesario tener estandares con diagramas de flujo para definir un proceso, luego definir un
conjunto de documentos requeridos y actividades criticas para que cada proceso pase a la

siguiente etapa. (Quifionez & Salinas , 2016, pag. 37).

2.3.2. Hacer

Se refiere a la accion de ejecutar, actuar y desarrollar tareas. Incluye una accion de
capacitacion para cambiar actitudes y habitos inadecuados, por lo que es necesario elaborar un
manual de capacitacion para desarrollar las actividades que se consideren importantes. Estos
datos deben recopilarse periédicamente mediante tablas y graficos, lo que le permite visualizar

si los resultados estan en linea con el plan. (Ospina Duque, 2006).

2.3.3. Verificar

Implica la necesidad de medir, verificar, asegurar que lo que se hace corresponde a lo que
se programa. Siel proceso no arroja los resultados esperados, se debe pasar a la siguiente
etapa, en esta etapa se necesita conocer el caracter del problema, se debe aplicar el siguiente
6WH, abreviado en inglés: What, When, Who, Where, Why, lo que permite establecer un plan
de accion que describa qué hacer, cuando hacerlo, quién va hacerlo, donde hacerlo, por qué y

cdémo hacerlo. (Ospina Duque, 2006).
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2.3.4. Actuar

Se trata de hacer todo lo mencionado anteriormente y permite hacer un seguimiento con

la finalidad de que se cree la mejora planeada.
2.4. Herramientas de diagnostico para la mejora
2.4.1. Ingenieria de métodos

Segun (Garcia Roberto, 2005), se conoce que el objetivo principal de la ingenieria de
métodos es el aumento de la productividad con iguales 0 menores recursos, se encarga, segun el
proceso, de definir el problema y realizar un analisis de las operaciones; con la finalidad de
determinar el procedimiento de fabricacion y buscar oportunidades de ahorro en los tiempos
totales de ejecucidn. (p. 23). Para ello se aplican varias técnicas las cuales se deben emplear de

acuerdo a las necesidades de cada organizacion.

La Figura 3 que se presenta a continuacion muestra las diferentes técnicas de la ingenieria

de métodos.
Figura 3: Técnicas de la ingenieria de métodos

[ Técnicas de
Ingenieria de
‘ métodos

Graficos que Graficos que SEETEEE
A By o indican
mndican sucesion)  |reflejan tiempos P

MOVINIentos

Dia ade .
Cursograma pro%?s?s de Diagrama de
sindptico : recorrido
operaciones
Diagrama de :
Cutso_g';:gla actividades D1a%§?.$a de
multiples

Fuente: (Novoa Javier, 2016)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Cada una de estas técnicas son necesarias ya que disminuyen los tiempos improductivos
y aportan significativamente en el aumento de la productividad debido a una optima utilizacion
de los recursos y de las actividades gque se ejecutan. A continuacion, se detallan algunas de las

técnicas de la ingenieria de métodos a utilizar para el desarrollo del presente trabajo:

Diagrama de proceso de operaciones: Es una representacion grafica de la secuencia de
las actividades de un proceso, el cual incluye: operacion, transporte, inspeccién, esperas y
almacenamiento, en este diagrama también se registra informacion como el tiempo y la distancia
recorrida que se ejecuta en dichas operaciones. El diagrama estudia las fases del proceso de
manera sistematica para disminuir las demoras de tiempos improductivos. (Gutiérrez , 2010, péag.

200).

Tabla 3: Simbologia I1SO

Simbolo Significado ¢Para qué se utiliza?

» Indica las principales fases del proceso, método o
Operacion o
procedimiento

y o Representa el hecho de verificar la naturaleza, cantidad y
Inspeccion y Medicion

calidad de los insumos y productos.

Indica cada vez que un documento se mueve o traslada a
Transporte o ] ]
otra oficina y/o funcionario.

Almacenamiento ) » )
informacion dentro de un archivo.

L Indica un punto dentro del flujo en que son posibles varios
Decision

V Indica el depésito permanente de un documento o

caminos alternativos.

) . Conecta los simbolos sefialando el orden en que se deben
_ Lineas de flujo . o )
realizar las distintas operaciones.
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Indica cuando un documento o el proceso se encuentra
) Demora detenido, ya que se requiere la ejecucién de otra operacion

0 el tiempo de respuesta es lento.

Fuente: (NTE 1SO 9000, 2005)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Diagrama SIPOC: Se define como una representacion que tiene la finalidad de analizar
el proceso y su entorno, permite visualizar los pasos secuenciales de un proceso definiendo sus
proveedores, entradas, proceso, salidas y los clientes. EI acronimo en inglés de este diagrama es

SIPOC (suppliers, inputs, process, outputs y customers). (Betancourt, 2017).

Mapa de procesos: Se define graficamente como un diagrama de valor cuya funcién es
hacer un diagrama de flujo méas apegado a la realidad, es decir conocer mejor el funcionamiento
de los procesos y las actividades que realiza la organizacién. Ademas, el diagrama puede ir desde
un muy alto nivel hasta un nivel micro, en el primer caso no se entra en detalles y de lo que se

trata es de tener una visién macro del proceso. (Gutiérrez , 2010, pag. 201).

Cursograma analitico de procesos: Es una representacion grafica utilizada para
identificar de forma secuencial y analitica todas las operaciones, transportes, inspecciones,
demoras y almacenamientos que ocurren durante un proceso, e incluye informacion que se

considera adecuada para el analisis, como: tiempo requerido y distancia recorrida.

La Tabla 4 indica un ejemplo de formato para realizar el cursograma analitico.
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Tabla 4: Formato del cursograma analitico

CURSOGEREAMA ANWNALITICO: Operario / Material /7 Equipo

Diagram:a nmamero: Resumen
. Actividad Avctual Propucsta
Objeto: —
Operacion (@D
Transporie [ —
Actividad: _
Espera ()
Inspeccion 1
Método: Actual / Propuesto -
Almacenamiento S~
Distancia (m)
Lugar: Ticmpo (horas-
hombre)

Opoerario (s): Elaborado por:

Distancia Tiempo Simbolo
Desceripeion | Cantidad Obscrvacion

(metros) | (minutos) [ (OO > 2|C|~~

TOTAL

Fuente: (Salazar , 2019)

2.4.2. Medicidn del trabajo

Segun la OIT, la medicidn del trabajo se define como una aplicacion de diversas técnicas
que permiten determinar el tiempo que utiliza un trabajador o una maquina para el desarrollo de

un proceso, actividad u operacién definida.

El objetivo fundamental de la medicion del trabajo es reducir o eliminar los tiempos

improductivos que no genera un valor agregado al proceso. (Baca y otros, 2014).

Existen diversas técnicas que se pueden aplicar en la medicion del trabajo, que permiten
conocer el tiempo estandar durante el cual se ejecuta algun tipo actividad, entre estas técnicas se

tiene las siguientes, tal como se indica en la Figura 4.



Figura 4: Técnicas de un estudio de medicidn del trabajo

Estudio de medicion del
trabajo

Estimaciones hechas por
el analista

Estimaciones basadas en
datos histéricos

Estudio de tiempos con
crondémetro

Fuente: (Bacay otros, 2014, p4g. 186)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Para el desarrollo de la presente investigacion se utilizara la técnica del estudio de
tiempos con crondémetro, ya que determina con mayor exactitud posible en base a un nimero

limitado de observaciones, el tiempo requerido para llevar a cabo una tarea determinada.

Estudio de tiempos con cronémetro

Representa una forma adecuada de establecer estandares de produccion mas exactos,

producto a que consideran factores como: los suplementos de tiempo por fatiga y por retrasos

evitables e inevitables.

(Baca y otros, 2014, pag. 187) afirman que para realizar la medicion directa con

cronometro dentro del estudio de tiempos se tiene los pasos siguientes:

1. Seleccionar el trabajo: Determina la actividad que se va a medir, debe comenzar en el

orden en que se realiza el proceso.

2. Seleccionar un operario: Debe elegir un operario que tenga experiencia en la ejecucion

de su trabajo, lo realice conscientemente y a un ritmo normal.
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3. Dividir el trabajo en elementos: Describe detalladamente el método de trabajo,
descomponiendo las actividades que ejecuta el operario, incluyendo los insumos, las
herramientas o equipos, observar las fatigas y descansos que se originen. Esto con el fin
de efectuar las mediciones de una manera mas sencilla,

4. Determinar el numero de observaciones: Determinar el valor del promedio
representativo para cada actividad, para ello se adopta los valores detallados en la Tabla
5, puesto que es un guia convencional utilizado por la empresa General Electric para
determinar la cantidad de ciclos que se cronometraran y la cantidad total de minutos por

ciclo.

Tabla 5: NUmero de observaciones por ciclo de trabajo

Tiempo de ciclo en min Numero recomendado de ciclos

0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00 0 més 3

Fuente: (Baca et al., 2014)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

5. Cronometrar: Medir el tiempo de ejecucion con un cronémetro.
6. Calcular el tiempo observado: Se suman las diferentes lecturas cronometradas de cada

actividad de la operacion y el resultado se divide entre el nimero de lecturas.
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A continuacion, se calcula el tiempo observado, mediante la siguiente ecuacion:

_XX

n

X (ecuacion 4)

7. Calificar la actuacién del operario: Se utiliza la norma britanica conocida como escala

0-100, la cual utiliza los criterios de evaluacion mostrados en la Tabla 6.

Tabla 6: Criterios de evaluacién del operario

Escala Descripcion del desempefio del operario
0 Actividad nula
80 Deficiente
Muy lento, movimientos torpes e inseguros, operador
% somnoliento, sin interés en el trabajo.
Lento, sin prisa como de obrero no pagado a destajo, pero bien
90 supervisado. Parece lento, pero no pierde tiempo
voluntariamente.
95 Regular
100 Trabajador activo y capaz; operario calificado promedio, logra
(Ritmo estandar) con tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.
105 Bueno
110 Optimo
Répido; el operario actia con gran seguridad y destreza y
1> coordinacion de movimientos, superior al ritmo estandar.
120 Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intensos sin

probabilidad de durar asi por periodos largos de tiempo.

Fuente: (Bacay otros, 2014)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

8. Calcular el tiempo normal: Si el ritmo de trabajo observado en el operario es menor al
ritmo estandar, se debe atribuir un valor inferior a 100, mientras que, si el ritmo de

trabajo es mayor al ritmo estandar la calificacion debe ser mayor a 100. La evaluacion
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ayuda a determinar el tiempo normal, que representa el tiempo que le toma al operario

ejecutar una actividad a ritmo estandar.

El calculo del tiempo normal se determina mediante la ecuacion.

Tiempo normal = Tiempo observado *

Calificacion

Ritmo estandar

(ecuacioén 5)

9. Estimacion de tolerancias: Un trabajador no puede realizar su trabajo de manera

continua sin interrupcién, existen interrupciones llamados tolerancias o suplementos.

Estos tiempos extras deben agregarse al tiempo normal para compensar estas

interrupciones.

La Tabla 7 muestra los tipos y el valor de las tolerancias que se utilizan en el estudio de

tiempos.

Tabla 7: Tipos de suplementos

Tipo de suplementos Valor (%)
Suplementos Necesidades personales 5%
constantes  Basica por fatiga 4%
Ejecutar el trabajo de pie 2%
Posiciones anormales Ligeramente molesta 0%
en el trabajo Molesta (cuerpo encorvado) 2%
Muy molesta (acostado) 7%
Empleo de fuerza o vigor muscular 0% - 22%
Alumbrado deficiente  Ligeramente inferior 0%
Muy inferior 2%
Sumamente inadecuado 5%
Condiciones atmosféricas variables 0% - 10%
Atencion estricta Trabajo moderadamente fino 0%
Suplementos Trabajo fino o de gran cuidado 2%
variables Trabajo fino 0 muy exacto 5%
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Nivel de ruido Continuo 0%
Fuerte 2%
Muy fuerte 5%
Esfuerzo mental Moderadamente complicado 1%
Complicado 4%
Muy complicado 8%
Monotonia Escasa 0%
Moderada 1%
Excesiva 4%

Fuente: (Bacay otros, 2014)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

10. Calculo del tiempo estandar: Es el tiempo total necesario para completar una tarea a un
rendimiento estandar. Es la suma del tiempo normal y las tolerancias, para ello se utiliza

la siguiente ecuacion.

Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + % del suplemento) (ecuacion 6)

2.5. Lean Manufacturing

2.5.1. Origen del Lean Manufacturing

Posterior a la Segunda Guerra Mundial, se conoce que en los talleres de vehiculos de una
marca reconocida internacionalmente, se requeria mejoras en el proceso de produccién y que se
asocien a ambientes limpios, ordenados y organizados, con este antecedente, la Unidn Japonesa
de Cientificos e Ingenieros comandados por Sakichi, Kiichiro Toyoda y Taiichi Ohno,
establecieron un método que permitan la eliminacion de desperdicios inherentes a actividades

que no son parte del ciclo productivo y que incluso impacten de manera positiva en la higiene y
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seguridad industrial, este punto se denomind Toyota Produccion System (TPS), también

conocido como manufactura esbelta. (Ciurliza Kimberly & Mullo Feliciano, 2019).

Lo arriba mencionado, determind que la empresa de automdviles Toyota utilice el Lean
Manufacturing, el cual se enfoca en la eliminacion de elementos innecesarios en el sector de
produccion, esto con el fin de lograr una reduccion en los costos y la consecuente, maximizacion

en la productividad.

2.5.2. Mudas o desperdicios del Lean Manufacturing

(Sacconini, 2019), define el Lean Manufacturing como “Un proceso continuo y
sistematico de identificacion y eliminacion de todo tipo de desperdicios, entendiendo estos como

aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de lo estrictamente necesario” (p. 20).

Por otro lado, para (Pérez y otros, 2010), los desperdicios constituyen las acciones que no
afiaden valor al producto y/o servicio, en este punto, se debe tomar en cuenta la existencia de

herramientas, piezas, materiales, tiempos de las maquinas y de los trabajadores, entre otros.

En la Figura 5, se indica los siete tipos en que se clasifican los desperdicios de la

manufactura esbelta.

Figura 5: Los 7 desperdicios de la manufactura esbelta

) Sobre-proceso
) Sobre-produccion
) Defectos

Fuente: (Pérez y otros, 2010)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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La identificacion de los desperdicios que son parte de los procesos no determina de
manera directa que se eliminen en su totalidad, sin embargo, es factible su control y reduccién,

con lo cual, existe un impacto favorable sobre la produccion. (Macéazaga Jorge , 2016, p. 40).

2.5.3. Herramientas del Lean Manufacturing

Con el objeto de una visualizacion de la filosofia que es parte del Lean Manufacturing, se
utiliza el esquema de la denominada “Casa del Sistema de Produccion Toyota”, la cual, es un
sistema solido en funcidn de la gestion de los cimientos y columnas, por lo mismo, la estructura

debe encontrarse en buenas condiciones de una manera global y no por partes.

El techo de la casa se conforma por metas asociadas a la gestion de calidad, el menor
costo y a los plazos de entrega. En el caso de las columnas, se ubica al JIT y JIDOKA,; la primera
se encarga de la produccién de los bienes en el tiempo volumen requerido, mientras que la
segunda es responsable de disponer operativas las maquinas y, por ende, de conocer los

momentos de funcionamiento anormal de las mismas. (Hernandez & Vizéan, 2013).

En la Figura 6 se puede apreciar el modelo de gestion Lean.



Figura 6: Modelo de gestion Lean

=y idad, comtes, plazo g2 mayor seguridad, motivacn plena
Justo s Tiempo (JIT) JIDOKA
Piezz correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
oo do se o los problemas visibles
Thempo de ciclode cliente
Flujo continuo pleza s peza eparac bn homb s
Simema Pull PokaYoke
» ablesy dariz ad Prmduceidn da  Mej (Kaizen)
Factor M Comp direccidm, f cids in, mativacion, lideragn
Gestidn
VSM 55 SMED TPM KANBAN Vissal KPI's
Hermmmientas Herram e ntas Herram ientas
de diagndnt oo operativas de seguimiento

Fuente: (Hernandez & Vizan, 2013)

En la parte final, las herramientas que son parte de la estructura de esta casa disponen
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de

una division en base a criterios de diagnostico, operacion y seguimiento. Bajo este lineamiento,

la Tabla 8, identifica una lista de herramientas que son parte de mejoras en sistemas

produccion y que son aplicables dependiendo de las necesidades de la organizacion.

Tabla 8: Herramientas asimiladas a acciones de mejora de sistemas productivos

de

Herramientas Descripcion Tipo de

Herramienta

VSM Es la técnica grafica que agrupa la informacion del flujo de Herramienta de

materiales requeridos en la elaboracién de un producto. diagnostico
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5S Es una técnica que mejora las condiciones del trabajo de la
organizaciéon por medio de una organizacion, orden y

limpieza en el sitio de trabajo.

Smed Son los sistemas utilizados en la disminucién de los tiempos

de preparacion. Herramientas

. . - operativas
TPM Es el conjunto de acciones que son parte del mantenimiento

productivo total y que se enfoca en la eliminacion de

pérdidas por tiempos de “para” de las maquinas.

Kanban Es un sistema de control y programacidn sincronizada de la

produccién por medio del uso de tarjetas.

Control visual Son las técnicas de indole visual que facilita a los Herramienta de
trabajadores el conocimiento del sistema y de las acciones de seguimiento

mejora.

Fuente: (Lecaros, 2018)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

2.6. Metodologia 5°S

Esta metodologia es nativa del Japdn y su nombre se compone por la primera letra del
nombre de cinco fases, fue implementada por la Toyota en la década del 60 para el logro de
sitios de trabajo limpios, ordenados y organizados, este particular mejora la calidad y elimina los

obstaculos en funcion de una produccion eficiente. (Pérez J. , 2018).

Con el enfoque mencionado, es factible indicar que las 5’S permiten una optimizacion de

los medios que son parte de la estructura de la produccidn, dicho de otra manera, se cuenta con
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los espacios apropiados para el normal desarrollo de las labores diarias de los trabajadores, este

aspecto, tiene un impacto positivo en la productividad y rentabilidad de la organizacion.
2.6.1. Fases de la metodologia 5°S
En la Tabla 9, se determina el sentido de cada una de las fases de las 5°S.

Tabla 9: Fases de la metodologia 5°S

5S 5’S en japonés 5°S en castellano
13S Seiri Clasificacion, Eliminacion, Reduccién
Orientacion sobre 22S Seiton Orden, Identificacion
el entorno fisico 3?S Seiso Limpieza, Saneamiento
Orientacion sobre 4aS Seiketsu Estandarizacién, Normalizacion
la persona 52 S Shitsuke Autodisciplina, Habito

Fuente: (Adalvert & Vidal , 2018)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Las primeras fases de clasificacion, orden y limpieza se orientan al medio fisico. Por otro
lado, la cuarta fase, es un medio visual que ayuda al mantenimiento de las fases anteriores en
base a la aplicacion de estandares, al final, la quinta fase adquiere el habito de practicas y la

aplicacion de mejora continua en las labores, por lo mismo, estas se orientan a los trabajadores.
Posteriormente, se describen cada una de las fases de la metodologia 5°S:

Seiri (Clasificar): Determina el retiro del area de trabajo objetos que no se requieren, es
decir, es fundamental la identificacion y separacion de los elementos necesarios e innecesarios,

al igual que la cantidad requerida y en el tiempo adecuado. (Eurofins, 2020)
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Se identifica como técnica util en la identificacion de objetos innecesarios el uso de la
etiqueta de color. En la Figura 7, aparece un ejemplo de los elementos significativos de una

tarjeta roja, cuyas dimensiones se ubicanen las 3’ x 6”".

Figura 7: Tarjeta de identificacion

Tarjeta Roja

MOMBRE DEL ARTICLILD
FOLIO M= 0001

1. Maguinaria 6 Inventario en Proceso
2. Accesorios y herramientas 7. Producto Terminado
3. Instrumental de Medicidn 8. Equipo de Oficina

4. Mlatena Prima, 9. Libreria y papeleria

5. Refaccion 10, Limpieza o pesticidas
LOCALIZACION TIPO DE COORDEMNADA,

UMIDAD DE MEDIDA|VALOR §

1. Mo se necesitan B, Contaminante
2. Defeciuoso 7. Qtro

3. Mo se necesita pronto

4. Matenial de desperdicio

5. Uso desconocido

Consideraciones especiales de almacenaje

Wentilacidn especial En camas de
Fragil Maxima altura cajas

Explosiva Ambiente 3 i3
ELABORADA POR Departamentio 0 seccion

FORMA DE DESECHO . Tirar 2 Wender 3. Otros Desecho completo
. Wlever areas de tarjetas rojas
. Wlover otro almacén
. Regresar proveador int o ext Firmma autorizadals)
FECHA DE DESECHO Fitrna de autorizacian FECHA DE DESPACHD

“ender o tirar

N° 0001

Nomlire:
Facha:
it g
FOLIO
Tarjeta
R

MINI.PLANTA

Fuente: (Eurofins, 2020)
Seiton (Ordenar): Se enfoca en el establecimiento de medios que permitan la ubicacion

de elementos necesarios en las labores diarias de los trabajadores, por 1o mismo, se pretende que

sea facil y rapida la identificacion de los objetos que requieren los procesos. (Eurofins, 2020).

De manera complementaria, se conoce que los elementos deben ser ordenados en base a

criterios de:

e Seguridad, los objetos no deben caerse o moverse.
e Calidad, los materiales no deben ser sujetos de oxidacion o deterioro.

e Eficacia, los tiempos deben ser minimizados.
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Se debe tener presente que existe un medio para ubicar el nombre y marcacion de los
elementos, es decir, es basico la existencia de rotulacion, por lo que se usan etiquetas, dibujos,

sefializacion, entre otros.

Seiso (Limpiar): Se vincula a la eliminacién de la suciedad de area de trabajo, ya que
esto genera una imagen desagradable para el personal, por lo mismo, se requiere un estandar de
limpieza y organizacion; estos aspectos inciden en la motivacion del personal y en el control y

reduccidn de los accidentes laborales. (Jara, 2017, pag. 170).

De manera complementaria, (Méndez, 2019), establece que Seiso es el mantenimiento de
los elementos limpios, por esa razon, se puede exhibir sus funciones, entre las cuales, existe un
mantenimiento limpio y presentable de las areas que son parte del ambiente de contacto con el

medio externo.

Seiketsu (Estandarizar): Determina que las actividades que se desarrollan en las tres
primeras fases sean elaboradas de forma consistente y regular para el aseguramiento de un

estandar de seleccidn, orden y limpieza. (Jara, 2017, pag. 170).

Por otra parte, una técnica Util en la estandarizacion es la denominada gestion visual, la
cual, consiste en disponer de un grupo de responsables que periddicamente realizan visitas a la

empresa para la deteccion de aspectos que requieren de mejora. (Nava y otros, 2017).

Shitsuke (Autodisciplina): Este particular se relaciona a la disciplina que debe adquirir
el trabajador, sin embargo, se debe tener en cuenta que este aspecto es de aplicacion sobre cada

una de las fases anteriores. (Pérez J. , 2018, pag. 18).
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En el criterio de (Rosemberg , 2015), se conoce que las condiciones fundamentales para

inducir la disciplina en los trabajadores son las siguientes:

e Conocimiento, agrupa la importancia de las 5 fases y lo relevante, es la consecucion de la
disciplina de la organizacion.

e Tiempo, es basico que las actividades deben disponer de un tiempo suficiente para su
implementacion.

e Apoyo, requiere el acompafiamiento del nivel directivo para gestionar los recursos

suficientes.

2.6.2. Beneficios de las5’S

La Tabla 10 indica los beneficios al aplicar la metodologia 5°S, tanto para el trabajador,

la produccion y el empresario.

Tabla 10: Beneficios de la metodologia 5°S

Mejora el sitio de labores

Beneficios para el Facilita la comunicacién (operarios / empleados)

trabajador Ayuda a conocer lo que se espera que se haga, cuando y donde.

Incremento de la productividad

Beneficios para la Cumple fechas y estandares.

produccion Crea un lugar seguro para trabajar.

Se reduce el consumo de recursos.

Al bajar los defectos trae un aumento de la calidad.

Beneficios para el Mayor confianza y fidelidad de los clientes,

Il e A B A B

empresario Promueve la seguridad.

Fuente: (Rosemberg Adrian, 2015)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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CAPITULO 111
3. ANALISIS SITUACIONAL DE LA EMPRESA

3.1. Caracterizacion general de la empresa

3.1.1. Antecedentes empresariales

A partir del 2003, un grupo de productores lecheros pertenecientes a la comunidad de
Santo Domingo de Guzméan N°1, identificaron la necesidad de mejorar sus condiciones debido a
la inestabilidad de los precios en la comercializacion de la leche, por lo que, empezaron a
organizarse y de esa manera, se forma organizacion de Santo Domingo, la cual, contaba con 17

accionistas que aportaban entre 300 y 400 litros de leche diarios.

Posteriormente, en el afio 2006, se constituyen como persona juridica, iniciando de esa
manera una trayectoria de éxito hasta la actualidad con el nombre de Agroindustria lactea Santo
Domingo NUTRALAC S.A., ubicada en la parroquia de Ayora, canton San Pedro de Cayambe,
al noroeste de la provincia de Pichincha, aproximadamente a unos 5 kilometros de la cuidad de

Cayambe.

La Agroindustria lactea Nutralac lleva mas de 20 afios en el mercado nacional y se dedica
a la elaboracion de diferentes lineas de productos lacteos como: yogurt y queso en diferentes

variedades, la principal materia prima que se utiliza en el proceso productivo es la leche.

3.1.2. Datos generales de la empresa

La Tabla 11 revela los datos generales de la empresa Nutralac, mediante informacion

brindada por el representante legal.
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Tabla 11: Datos generales Nutralac

Nombre comercial Agroindustria lactea Santo Domingo Nutralac S.A.

Razon social Microempresa
Teléfono 2148-035
RUC 1791969715001
Provincia Pichincha
Cant6n Cayambe
Parroquia Ayora
Direccion Comunidad Santo Domingo N°1
Representante legal Dr. Plutarco Quinche
N° de trabajadores 7

Fuente: (Nutralac,2021)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

3.1.3. Ubicacion geogréfica de la empresa

La empresa Nutralac se encuentra ubicada en la comunidad de Santo Domingo, en la

parroquia de Ayora, perteneciente al canton Cayambe, tal como se muestra en la Figura 8.

Figura 8: Ubicacion de Nutralac
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Fuente: (Google Maps,2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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3.1.4. Direccionamiento estratégico

Vision: Nutralac, somos una organizacion productora y comercializadora de derivados
lacteos, fabricados por personal capacitado bajo estandares de calidad e higiene para satisfacer
las necesidades de los consumidores, ofreciendo productos nutritivos a bajo precio y en
conformidad con el medio ambiente.

Mision: En 5 afios ser reconocida por los consumidores de derivados lacteos como una
organizacion agroindustrial en continuo crecimiento, ofreciendo una gran variedad de productos
lacteos y orientada al desarrollo econémico y social.

Valores empresariales: Dentro de la empresa Nutralac, los valores son importantes para
promover un buen ambiente de trabajo y un mejor desempefio organizacional. Entonces los

valores apegados a sus principios son:

e Responsabilidad
e Calidad

e Respeto

e Innovacion

e Puntualidad

e Compromiso

3.2. Andlisis de linea base

3.2.1. Estructura organizacional

Al momento, la empresa no dispone de organigrama alguno, sin embargo, siendo una

organizacion pequenfa, es factible enfocarse en el personal administrativo y productivo con la
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finalidad de establecer un esquema organizacional. Con este antecedente, se conoce que Nutralac
mantiene una estructura organizacional vertical de tipo micro administrativa, su ndOmina consta
de 6 trabajadores con relacidn de dependencia y un contador que mantiene contrato por servicios

profesionales. La Figura 9, determinan la estructura organizacional de la empresa.

Figura 9: Organigrama de Nutralac

Junta General de Accionistas

43 socios

I— Gerente General J

Dr. Plutarco Quinche

Secretaria

|| Sra. Piedad Cabascango

Dpto. de produccién Dpto. de ventas y
comercializacion

Operarios de produccién '

Vendedor y distribuidor

Ignacio Conlago, Verénica -
Colcha, Luis Conlago, Alex Hugo Quinche
Moreta

Fuente: (Nutralac,2022)

Elaborado por: Karol Mufioz

3.2.2. Factor de talento humano

La Tabla 12 muestra los recursos humanos que son parte de la empresa en la actualidad,
sin embargo, es valido notar que, por la estructura de la empresa, no se dispone de un area

especifica identificada como Talento Humano.
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Tabla 12: Talento humano Nutralac

Cargo Cantidad
Gerente general 1
Secretaria 1
Operarios 3
Vendedor y distribuidor 1
Total 6

Fuente: (Nutralac,2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

3.2.3. Factor tecnologico

La empresa Nutralac cuenta con equipos tecnologicos que impulsan el proceso
productivo, en este sentido, es de vital importancia el disponer de un plan de mantenimiento
anual, que permita controlar el normal desempefio de las maquinas y que, a su vez, regule las
acciones pertinentes a los mantenimientos correctivos en funcion de las necesidades de

produccion.

La Tabla 13 presenta el registro de informacién de la maquinaria y equipos que

actualmente posee el area de produccién en la empresa.

Tabla 13: Recursos tecnolégicos Nutralac

MAQUINARIA
Nombre Cantidad
Tanque de pasteurizacion 2

Marmita

Selladora al vacio

Prensadora

I )

Cuarto frio
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Lira 1
EQUIPOS

Tina quesera
Tina de doble fondo

Recipientes de suero

Balanza digital

TermoOmetro

W PP W RN

Estanteria
HERRAMIENTAS

Gavetas, moldes PVC, tablas, tapas de

moldes, mallas, mangueras, tachos, baldes.
Fuente: (Nutralac,2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

3.2.4. Portafolio de productos, proveedores y clientes

La empresa Nutralac ofrece una linea en derivados lacteos, como se aprecia en la Tabla

14, los mismos que se producen en funcion de pedido de los clientes.

Tabla 14: Portafolio de productos Nutralac

Producto Descripcion

Mozarrella de 500gr

Queso Fresco de 500gr

Semi-maduro de
500gr
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Yogurt 2Ly 1L

Fuente: (Nutralac,2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Actualmente, Nutralac agrupa a cinco centros de acopio (Pesillo, Santo Domingo N°1,
Chaupi, La Chimba y Paquiestancia) con un total de 123 proveedores incluidos 43 socios quienes
aportan 3.000 litros de leche diarios con aproximadamente 600 cabezas de ganado; de los cuales,
2.000 litros se utilizan en la produccion de derivados lacteos, mientras que los 1.000 litros
restantes son vendidos a las Asociacion de Ganaderos de la Sierra y Amazonia (AGSO - El

Ordefio).

En lo que se refiere a proveedores externos, la organizacion adquiere varios insumos a

distintos proveedores, como se detalla a continuacion en la Tabla 15.

Tabla 15: Proveedores externos Nutralac

Empresa Actividad

La casa de los lacteos Venta al por menor de insumos para la elaboracion

de productos lacteos.

INDUPLAST Elaboracion de envases y fundas plasticas.

Queseras de Bolivar Insumos como cuajo, fermento, nitrato, calcio y

fundas plasticas.

Distribuciones Agropecuarias Venta al por mayor y menor de productos
RANDIMPA veterinarios.
AGROBAL Venta de productos balanceados.

Fuente: (Nutralac,2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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De los proveedores de insumos para la elaboracion de queso, solo se ha mencionado
Unicamente a los mas frecuentes, ya que; la empresa no mantiene proveedores fijos y en algunos

casos se los adquiere en Quito en diferentes locales dependiendo la necesidad.

En lo referente a los clientes, la empresa durante su permanencia en el mercado ha
logrado mantener a varios clientes, a pesar de que la marca es poco conocida y su cartera es

pequena.

Se carece de informacién detallada de estos; sin embargo, la mayoria de sus ventas se

concentran en cinco clientes potenciales, los mismos que se mencionan a continuacion:

e Queseras de Bolivar
e Hogar Corazon de Maria
e FLORALP

e GAD Provincia de Pichincha

3.3. Analisis del proceso productivo

La presente investigacion se centra en los productos estrella, es decir, los de mayor

produccion en la empresa Nutralac los cuales son: queso fresco y yogurt.

Tabla 16: Produccion en unidades

Producto Periodo Total
2020 2021 2022
Queso 119910 135450 137640 393000
fresco

Yogurt 99120 108810 110310 318240
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Utilizado el diagrama de Pareto se prioriza y selecciona el tipo de producto con mayor
produccion en los 3 ultimos afios, siendo la linea de quesos frescos, area en la cual se centra la

investigacion.

Figura 10: Diagrama de Pareto de productos estrella

Pareto de productos estrella

500000 100%
400000 80%
300000 60%
200000 40%
100000 20%
0 0%
Queso fresco Yogurt

mmmm producto === acumulado

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

3.3.1. Descripcion del proceso de queso fresco

Se describe en forma general cada uno de los subprocesos que intervienen en la

elaboracion de queso fresco.

e Recepcion de materia prima: La leche es receptada en bidones a través de la entrega
directa de los proveedores, se realiza una inspeccion y cumplimento de las normas
higiénicas de la leche, siendo asi el caso de ser aceptada se procede a pasar por unas
mangueras hacia el tanque de almacenamiento. (Ver Anexo 1)

e Pasteurizacion: Se calienta la leche a una temperatura de 40°-60° en el tanque por un
tiempo determinado de 40 min, con la finalidad de eliminar ciertos microorganismos. (Ver

Anexo 2)
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Enfriamiento: La leche pasteurizada se enfria a una temperatura de 37°-39°, pasando
agua fria por las paredes de la marmita. (Ver Anexo 3)

Coagulacion: Se agrega el cuajo y otros aditivos, esto depende de la cantidad de leche en
la marmita, se agita la leche para disolver el cuajo y luego se deja en reposo para que se
produzca la cuajada, la cual toma de 25 a 30 min a una temperatura de 40°.

Corte: Una vez obtenida la cuajada se procede a cortar con una lira en forma de cuadros,
esto con la finalidad de dejar salir la mayor parte de suero. Esta operacion suele durar
aproximadamente 5 min a una temperatura de 15 °._(Ver Anexo 4)

Desuerado: Consiste en separar el suero absorbiendo a través de una manguera
conectada a la tina quesera donde se coloca cuajada. Se debe separar entre el 70 y el 80%
del suero, el cual es enviado por la manguera a un recipiente para ser almacenado y
retirado por proveedores de la zona, ya que este componente es utilizado en la parte
agricola. (Ver Anexo 5)

Moldeado: Se moldea y llena la cuajada en los moldes PVC haciendo pequefias
presiones para compactarla mejor, luego se procede a sacar la masa de los moldes y se
coloca en las mallas para definir la textura final del producto, después la masa es
colocada nuevamente en los moldes cubriendo con unas tapas para luego ser colocados
en unas tablas. (Ver Anexo 6)

Prensado: Consiste en colocar el producto en la maquina prensadora para someter
a una presion determinada, esto con la finalidad de extraer el suero restante y lograr un

moldeado perfecto. (Ver Anexo 7)
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e Salado: Se introduce el producto en la tina de doble fondo (salmuera) y se deja reposar
por 2 horas, la cual consiste en colocar sal, cloruro de calcio y acido lactico en el agua.
Esta operacion define el salado y color del producto. (Ver Anexo 8)

e Empaguetado: Se utiliza la empaquetadora al vacio, la cual consiste en introducir el
producto en bolsas de plastico especiales y colocarlo en una camara donde se sella al
vacio por accion del calor. (Ver Anexo 9)

e Almacenamiento: EIl producto final es colocado en gavetas y guardado en el cuarto frio

hasta ser transportado y distribuido. (Ver Anexo 10)

3.3.2. Diagrama de proceso de operaciones de queso fresco

El diagrama de proceso describe de forma grafica el proceso de produccion de queso
fresco en la planta “NUTRALAC”, este diagrama muestra las principales operaciones,
inspecciones, transporte, almacenamiento y demoras que se dan en el proceso de produccion,

ademas permite ver la secuencia en que opera cada una de ellas.

A continuacion, la Figura 11 ayuda a visualizar claramente las actividades de cada uno de
los subprocesos anteriormente mencionados y a su vez obtener una vision general del area de

estudio.
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Figura 11: Diagrama de operaciones del queso fresco

INICIO

Racepcion
de MP

Inspeccion da 1z
calidad da 1z leche

FIN

SIMBOLOGIA | CANTIDAD

Hlmacenamiznta 2

Operacion 3

Decision 2

\%
O
(]| wsosin | 1
¢
D

Oemara 1

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

El diagrama referido, expone el sistema de operaciones de Nutralac S.A. hacia la
produccion de quesos, la misma que requiere de varios ajustes y no ha sido reformada desde hace

varios anos.
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3.3.3. Mapa de procesos

Al momento, la empresa no cuenta con un mapa de procesos que evidencie la
organizacion empresarial que maneja su actividad econdémica. Sin embargo, se han identificado
los procesos productivos sin mayor nivel de detalle, mientras que no existe una definicion clara

de los procesos estratégicos y los denominados procesos de apoyo.

Figura 12: Mapa de procesos de Nutralac

PROCESOS ESTRATEGICOS:

PROCESOS CLAVES: {}

>> PRODUCEION VEMTAS COMERCIALIZACION
PROCESOS DE APOYOD: ﬁ

S3LNIITD
slNd.LlNo

INPUTS
CLIENTES
(NECESIDADES Y REQUERIMIENTOS)

(S30vA1S323N 5% 30 NOIDIVYLSILYS)

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Por lo arriba mencionado, en la Figura 12, se determina el contenido del mapa de
procesos, en el cual, se observa que el proceso estratégico es asignado a la Gerencia General
mientras los procesos claves estdn conformados por la produccién (recepcion, pasteurizacion,
enfriamiento, coagulacion, corte, desuerado, moldeado, prensado, salado, empaquetado vy
almacenado), las ventas y comercializacion. De manera complementaria, los procesos de apoyo

cuentan con la presencia de la contabilidad y el mantenimiento.
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3.3.4. Cursograma analitico del proceso

El cursograma analitico es un diagrama que se asemeja con el diagrama de operaciones
ya que muestra las principales actividades como: operacion, inspeccion, transporte,
almacenamiento y demora que suceden durante el proceso productivo donde se ingresan detalles

como la distancia y el tiempo empleado para cada actividad.

La Tabla 17 indica el cursograma analitico del proceso de elaboracion de queso fresco, en
el cual se observan todas las actividades inherentes a dicho proceso, empezando asi desde la

recepcion de materia prima hasta el almacenamiento del producto final.



Tabla 17: Cursograma analitico elaboracién de queso fresco
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i, T EC o e CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
RESUMEN
N° de diagrama: 1 N° de hoja: lde2
Actividad Cantidad
Inicia: Almacenar la leche Operacion . *
i Transporte ‘
Proceso: Elaboracion de queso fresco
Finaliza: Almacenar el producto en el Espera » 3
cuarto frio Inspeccion [ ] 2
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Fecha: 11/11/2022 Almacenamiento h 4 a
Total 50
) SIMBOLOS
N° DESCRIPCION TIEMPO (min) | DISTANCIA (m) . - . - v OBSERVACIONES
1 Almacenar la leche 00:05:48 manual
2 Inspeccionar la acidez, densidad de la leche 00:02:12 | & por medio de tuberia
3 Trasladar la leche al tanque de pasteurizacion 00:05:22 20 M manual
4 Colocar el agitador en el tanque 00:00:33 | manual
3 Abrir la llave de entrada de vapor 00:00:05 [ d manual
6 Abrir la llave de desfogue 00:00:05 ® manual
7 Colocar el termdmetro en el tanque 00:00:08 [ ] manual
] Encender el agitador 00:00:05 | — manual
9 Inspeccionar la temperatura de pasteurizacion 00:24:48 —® tangue (T: 40°C)
10 Trasladar la leche a la marmita 00:00:11 20 por medio de tuberia
11 Abrir la llave de entrada de agua 00:00:06 "——’ manual
12 Abrir la llave de retorno de agua 00:00:05 b manual
13 Inspeccionar la temperatura de enfriamiento 00:13:00 ® manual
14 Diluir el cloruro de calcio 00:01:03 ® manual
15 Agregar el cloruro de calcio en la leche 00:00:15 * manual
16 Medir el cuajo 00:00:15 [ manual
17 Agregar el cuajo en la leche 00:00:08 + manual
18 Agitar |la leche con una paleta 00:01:20 [ — manual
19 Dejar reposar 00:12:02 —e manual
20 Cortar la cuajada 00:01:29 L manual
21 Agitar la cuajada con una paleta 00:02:24 + manual
2 Realizar el desuerado 1 00:02:51 ‘_\_ manual
3 Trasladar la cuajada a la tina quesera 00:02:40 3 :;' manual
4 Situar los moldes en latina 00:01:54 manual
25 Colocar la cuajada en los moldes 00:04:00 | manual
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e, T B e T, & CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
RESUMEN
N° de diagrama: 1 N° de hoja: 2de2
Actividad Cantidad
L. Operacion <D 34
Inicia: Almacenar la leche
- Transporte ol 9
Proceso: Elaboracion de queso fresco
Finaliza: Almacenar el producto en el Espera . 3
cuzrto frio Inspeccién [ ] 2
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Fecha: 11/11/2022 Almacenamiento h 4 2
Total 50
) SIMBOLOS
N DESCRIPCION TIEMPO (min) | DISTANCIA (m) . - - - v OBSERVACIONES
26 Dejar reposar la cuajada en los moldes 00:01:42 —» manual
27 Realizar el desuerado 2 00:00:49 L manual
28 Desmembrar los moldes 00:04:00 # manual
23 Enmallar la cuajada 00:09:00 + manual
30 Colacar la cuajada en los moldes 00:04:00 * manual
31 Culbrir la cuajada con unas tapas 00:02:51 ¢ manual
32 Colacar en las tablas 00:03:14 L_‘ manual
33 Transportar la cuajada hacia la prensadora 00:05:00 4 }. manual
34 Prensar las cuajadas 00:08:25 ,() manual
35 Retirar el peso a las cuajadas 00:00:55 ‘\__ manual
36 Transportar las cuajadas hacia la tina guesera 00:04:45 4 ;::l manual
37 Desmembrar los moldes y mallas 00:05:43 r’ manual
38 Colocar las cuajadas en las tablas 00:04:09 manual
39 Transportar las cuajadas a la salmuera 00:07:42 5 ,:__:_—:. manual
40 Agregar sal sobre las cuajadas 00:01:06 "’— manual
41 Alinear las cuajadas en la salmuera 00:00:55 ‘——— manual
42 Dejar reposar 01:24:52 manual
43 Transportar el queso a la tina quesera 00:05:01 5 _,,_/—r-'."'"'f manual
a4 Oreo de guesos 00:07:36 (__ manual
45 Transportar los quesos al subdrea empaguetado 00:06:00 7 manual
46 Empaguetar el queso 00:08:06 o manual
47 Sellar el queso 00:07:10 [ ] manual
43 Colocar el gqueso en gavetas 00:02:39 . manual
49 Transportar el producto al cuarto frio 00:05:45 6 manual
50 Almacenar el producto en el cuarto frio 01:00:00 —®
TOTAL 5:34:20 74 34 9 3 2 2

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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3.3.5. Estudio de tiempos

En este apartado cabe mencionar que NUTRALAC no cuenta con tiempos establecidos

para el proceso de elaboracidén de queso fresco, es asi como se opta para el desarrollo de la

investigacion la técnica del estudio de tiempos con cronémetro.

Para medir el tiempo, se aplica el procedimiento denominado cronometraje con vuelta a

cero, el cual consiste en obtener el tiempo de cada actividad directamente, esto significa que el

reloj se pone a cero al final de cada actividad y se reinicia inmediatamente para cronometrar la

siguiente actividad. De esta forma, se logra calcular el tiempo que requiere un operario calificado

para ejecutar una tarea en particular, siguiendo un método preestablecido.

NuUmero de observaciones: Por practicidad, para la toma de tiempos se opta por utilizar
la tabla de la empresa General Electric, para lo cual se tomaron 5 muestras iniciales
debido a que se parte de una lectura fija de observaciones, lo que a su finalidad cumple
con el calculo del nimero de observaciones necesarias a tomar en cada actividad de los
subprocesos para la elaboracion de queso. (Ver Anexo 11)

Tiempo observado: Se suman las diferentes lecturas cronometradas de cada actividad de
la operacion y el resultado se divide entre el nimero de lecturas realizadas. (Ver Anexo 11)
Tiempo normal: Para calcular el tiempo normal o bésico es necesario seleccionar al
operario y calificar la actuacion en una escala de 0-100, la evaluacién ayuda a determinar
el tiempo normal, que representa el tiempo que le toma al operario ejecutar una actividad
a ritmo estandar._(Ver Anexo 12)

Tiempo estandar: Se encuentra mediante la suma del tiempo normal mas los

suplementos, mismos que son parte del trabajo de la mano de obra, asi los mas
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representativos serian; suplementos constantes (necesidades personales, fatiga)
suplementos variables (trabajo de pie, posiciones anormales, empleo de fuerza,
monotonia)  utilizando la tabla de  suplementos otorgada por la
Organizacion Internacional de Trabajo (OIT). (Ver Anexo 13)

La Tabla 18, muestra un resumen del tiempo estandar de los subprocesos para la
elaboracion del queso fresco, iniciando su transformacion desde el ingreso de materia

prima hasta el almacenamiento.

Tabla 18: Tiempo estandar elaboracion de queso fresco

N° Subproceso Tiempo Estandar
(min/lote)
1 Recepcion de materia prima 00:09:42
2 Pasteurizacion 00:36:42
3 Enfriamiento 00:15:23
4 Coagulacion 00:25:14
) Moldeado 00:40:22
6 Prensado 00:34:04
7 Salado 02:04:28
8 Empaquetado 00:27:46
9 Almacenamiento 01:15:12
TOTAL 06:28:53

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Por lo tanto, el tiempo para elaborar un lote de produccién correspondiente a 320 quesos

frescos es el siguiente:

Tiempo total de produccion actual = 06h28 min o 377 min
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Una vez determinado los tiempos estdndar de cada subproceso, se identificaron
actividades que no agregan valor al producto final, puesto que la metodologia 5°S esta enfocada

en eliminar o reducir estas actividades.
Actividades que no agregan valor

La Figura 13 representa los porcentajes correspondientes a las actividades que intervienen
en el proceso de elaboracion de queso, de las 50 actividades que existen en el proceso, se obtuvo

que 41 son actividades que agregan valor y 9 son actividades que no agregan valor.
Figura 13: Actividades que no agregan valor

100%

80%

70%

®
W 60% B ACTIVIDADES QUE NO
< AGREGAN VALOR

Z s50%

W 87% ACTIVIDADES QUE

& 40% AGREGAN VALOR

[a

30%
20%
10%

0%

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Se determina que el 13% corresponde a las actividades que no agregan valor y el 87%
representa las actividades que agregan valor. Dentro de las actividades que no agregan valor se
determina los tiempos de transporte, siendo los mas representativos en los ultimos subprocesos

de moldeado, prensado, salado y empaquetado.
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La Tabla 19, muestra los transportes que existen en la linea de produccién de quesos en

la empresa NUTRALAC, la distancia y el tiempo que representa cada una.

Tabla 19: Tiempos de transporte del proceso

N° Desde Hacia Tlempo Distancia (m)
(min/lote)
1 Recepcion de materia prima Pasteurizacién 0:05:22 20
2 Pasteurizacion Enfriamiento 0:00:11 20
3 Coagulacién Moldeado 0:02:40 3
4 Moldeado Prensado 0:05:00 4
5 Prensado Moldeado 0:04:45 4
6 Moldeado Salado 0:07:42 5
7 Salado Moldeado 0:05:01 5
8 Salado Empaquetado 0:06:00 7
9 Empaquetado Almacenamiento 0:05:45 6
TOTAL 00:42:27 74

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Se obtiene un total de 74 metros que representan 42,27 minutos, es decir la mayor parte
del tiempo se utiliza solo en transporte; puesto que no existe el flujo que determine las

actividades y el tiempo para realizarlas.

3.4. Célculo de la productividad actual

Para obtener la productividad actual que maneja la empresa se utiliza la siguiente

ecuacion.

o tiempo real unidades producidas
Productividad = — - —— % —— — * 100
tiempo disponible wunidades planificadas




51

Para ello se hacen necesarios los datos de las unidades diarias producidas de queso fresco,

como se muestra en la Tabla 20.

Tabla 20: Unidades de produccion diaria

Producto Unidades diarias  Porcentaje
320 20%
310 19%
Queso fresco 340 21%
290 18%
340 21%
Total 1600 100%

Promedio 320

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Por consiguiente, se identifica que la empresa elabora un lote de produccion de 320

quesos frescos diarios.

Para cada lote de produccion se utiliza 500 litros de leche en los subprocesos de
recepcion, pasteurizacion, enfriamiento y coagulacién; mientras que, en el moldeado, prensado,
salado, empaquetado el lote es de 160 unidades. Por parte de la empresa se conoce que por cada

3 litros de leche se obtiene 1 unidad de 750 gramos aproximadamente.

Una vez obtenido los datos necesarios se procede a detallar el calculo de la productividad

actual.

Productividad actual
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Tabla 21: Productividad para queso fresco

Tiempo real Unidades producidas

377 minutos 320 unidades
Productividad Tiempo disponible Unidades planificadas

400 minutos 420 unidades
Productividad 71.8%

Fuente: (Nutralac, 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Se determina que la empresa Nutralac S.A. cuenta con una productividad actual de 71,8%
en la linea de quesos, evidentemente es baja, puesto que en cada subproceso se identificaron

actividades que no agregan valor al producto final.

3.5. Auditoria 5°S inicial

La metodologia 5°S, define en su manual de auditoria el uso siempre de 5 lineamientos:
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Pero, en los subcomponentes de cada
uno es aceptable la adaptacion de los items para una mejor relacion con el tipo de empresa de
estudio y su giro de negocio. Ademads, una vez establecidas las fases 5°S se procede a su

cuantificacion con una escala de 0 a 3, como se indica en la Tabla 22.

Tabla 22: Criterios de calificacion 5°S

Criterios de calificacion
No cumple

Un 30% de cumplimiento
Cumple al 65%

Un 90% de cumplimiento

WIN P, O




Tabla 23: Auditoria 5°S inicial

A T T X mn o m C LISTA DE VERIFICACION DE AUDITORIA 5°S
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Fecha auditoria: 100223

Area auditada: Area de produccién

b4
]

SEIRI=CLASIFICAR

Calif.

¢Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso?

¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo?

¢Estén los pasillos libres de obstaculos?

(Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso?

¢ Se cuenta con solo lo necesario para trabajar?

¢Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

¢Se ven partes o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado?

¢Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente?

OO (N[O |0 | (W[N]~

El area de trabajo esta libre de cajas, gavetas u otros objetos

RP|IO(RP[WIN|FP (P |O|w

=
o

¢ Estén todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos en su ubicacién y correctamente identificados?

=

b4
S

SEITON=ORDENAR

Calif.

¢Las subareas estan debidamente identificadas?

N

¢ Estan claramente definidos los pasillos, lugares de trabajo?

;Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente identificables?

¢Estan los lugares marcados para todas las herramientas de trabajo?

¢ Estan dispuestas las herramientas funcionalmente para facilitar su recogida y devolucién?

¢Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstaculos?

¢(Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente identificadas?

¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y areas de almacenamiento?

OO |NoO(O |~ [W([(N |-

(Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente?

ROk [NO|O|O|F

=
o

¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en ellos?

o

P4
S

SEISO=LIMPIAR

Calif.

¢Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ;Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

[any

¢Las herramientas de trabajo se encuentran limpios?

(El piso esta libre de polvo, basura y manchas?

¢Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libres de humedad?

¢Las estanterias o géndolas se encuentran libres de oxido y polvo?

¢El cronograma de limpieza se realizan en la fecha establecida?

¢Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza?

¢;Los elementos de limpieza estan organizados y de facil acceso?

OO |N OO |W[N (-

(Existe una clasificacién de residuos?

NP [OO|FR (NN

=
o

(El personal usa el equipo de seguridad limpio?

w

P4
S

SEIKETSU=ESTANDARIZAR

Calif.

¢;Los operarios cumplen sistematicamente con 5°S para mantener el orden y limpieza?

¢El personal usa su equipo de seguridad o uniforme en forma adecuada durante sus labores?

¢Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?

(Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente?

¢Todos los instructivos y formatos estan controlados; pueden mostrar evidencias del programa 5°S?

(El personal esta capacitado y entiende el programa 5°S?

¢ Se actia generalmente sobre las ideas de mejora?

¢Existen instrucciones claras de orden y limpieza?

[l Ll === u ]

OO N[O |W[N (-

¢Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacion de pasillos, limpieza?

Z
S

SHITSUKE=DISCIPLINA

Calif.

(Existe control sobre el nivel de orden y limpieza?

[any

¢ Se realiza la limpieza de manera constante?

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?

¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion diario para las actividades que se llevan a cabo?

¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estdndars definidos?

¢ Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido?

¢Las herramientas y elementos se almacenan correctamente?

¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

OO |N OO |W[N (-

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan los seguimientos definidos?

Ol |k |O(OIN|F N

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Resultado de la Auditoria 5

La Tabla 24 muestra el puntaje total de la auditoria, donde segun el criterio del evaluador
se denota una calificacion acorde a cada item, finalizando con un total de 49 puntos de las

calificaciones generadas en las 5°S, cuyo valor es el indicador de la empresa frente a la

metodologia de implementacion.

S

Tabla 24: Resultado de la auditoria 5°S actual

S Porcentaje Puntos
Clasificacion 35.45% 13
Orden 23.33% 7
Limpieza 26.00% 13
Estandarizacion 30.00% 8
Disciplina 21.82% 8
Total 27.22% 49

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

A continuacion, la Figura 14 desarrollada indica que la empresa esta cumpliendo con un

27,22% de los pilares de las 5°S, este resultado ayudan a generar una propuesta acorde a las

necesidades de mejora.
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Figura 14: Resultado de la auditoria 5°S inicial

10.00% } I

0.00%

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Por ultimo, se muestra el grafico de radar, el cual ayuda a visualizar el punto bajo que se
encuentra en el centro del radar y el punto alto en la periferia. Obteniendo como resultado en la
Clasificacion 35,45%, Orden 23,33%, Limpieza 26%, Estandarizacion 30% y finalmente

Disciplina un 21,82%

Figura 15: Gréfico de radar 5°S actual

Clasificacion
40.00% -

Disciplina -~

Estandarizaciénlﬂ JLimpieza

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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CAPITULO IV
4. DISENO DE UN PLAN DE MEJORA CONTINUA

4.1. Titulo

Disefio de un plan de mejora continua basado en la metodologia 5°s para el area de

produccion en la empresa Nutralac S.A.
4.2. Planteamiento

Figura 16: Metodologia 5°S para Nutralac S.A.

- , > -
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P 2. SEITON AUTOEVALUACION
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R 3. SEISO CERTIFICACION 375 MEJORA CONTINUA
A

& 4. SEIKETSU

1

© 5. SHITSUKE

N

FASE FASE 2 FASE 3 FASE 4

4.3. Objetivos

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

e Comprometer a la gerencia con los cambios metodolégicos.

¢ Inducir al talento humano sobre la metodologia de las 5°S.

e Establecer los cambios de la metodologia 5°s hacia la empresa.
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4.4. Enfoque

La propuesta tiene como objetivo solucionar los problemas dentro de la linea de
produccion de queso, cuyo resultado afecta de manera directa a los ingresos empresariales de
Nutralac S.A. Asi, se propone a la aplicacion de la metodologia de las 5°S que esté orientado al

logro de un mejoramiento continuo.

4.5. Aplicacion

Cada fase de la metodologia 5°S se desarrolla utilizando el ciclo PHVA, estas deben

proceder en consecuencia, como se indic anteriormente en la Figura 16.

45.1. Fase 1: Planear

Paso 1. Formacion del consejo 5°S

Objetivo: Fomentar la participacion del personal en todos los niveles, desarrollar una

cultura de mejora continua y un espiritu de alto rendimiento dentro del equipo.

El consejo 5°S comprende lo siguiente

Comité
Directivo

Coordinador |

Facilitadores Lideres

Figura 17: Consejo 5°S
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



El Comité Directivo 5°S es responsable de:

o Definir la composicion del comité y sus atribuciones

o Definir las responsabilidades de cada operario.

e Recursos econdmicos y humanos previstos a utilizar.
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La cantidad de personas que integran el comité varia segun la cantidad de personas que

trabajen en la empresa. Como se menciond anteriormente, la linea en la que se desarrolla el

proyecto consta de 7 trabajadores. Asi, en este caso el comité estara integrado por los siguientes

miembros que se detalla en la Tabla 25.

Tabla 25: Funciones Comité 5°S

Puesto en el Comité Funciones

Perfil

Convocar y presidir as reuniones de control

y seguimiento

Coordinador Gestiona la documentacion

Coordinar el trabajo del comité

Se encarga personalmente de la

capacitacion al personal

Capacidad de liderazgo y
experienciaen5’S
Puesto en la empresa:

Gerente

Convocar reuniones con el lider de equipo

Facilitador de area Participar en la gestion documental

Conocer al personal

Puesto en la empresa:

Secretaria
Puede actuar como punto de contacto entre Capacidad de dialogo y
el grupo vy el facilitador negociacion

Lider Negociar y llegar a acuerdos entre el
Comité y el grupo de trabajo seguin sea

necesario

Puesto en la empresa:
operario del area de

produccion

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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El papel de los coordinadores, facilitadores, lideres es de suma importancia en la

aplicacion de 5°S para que las actividades ocurran segun lo planeado.

Paso 2. Entrenamiento 5°S

Objetivo: Incentivar la cultura de la metodologia 5°S y capacitar al personal para una

participacion sustancial en las actividades 5°S.

El comité directivo recibird primero la formacién en la metodologia 5°S segun el
programa de capacitacion, de modo que algunas dudas que se presenten acerca del sistema
queden aclaradas, y que al momento de formar al resto de los trabajadores el comité esté

completamente convencido de las ventajas que contribuye esta nueva forma de trabajar.

El programa de capacitacion y entrenamiento contempla el tiempo necesario para las
reuniones de formacion, que no deberan durar mas de una hora y llevarse a cabo en 2 reuniones.
Es importante que todos los operarios estén presentes para despejar dudas y crear el espiritu de

trabajo en equipo.

Este programa de capacitacion tiene los siguientes contenidos, es el punto de partida 5°S

y se plantea de la siguiente manera:
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Tabla 26: Programa de capacitacion 5°S reunion 1

PROGRAMA DE CAPACITACION 5°S

N° de reunion: 1 Hora: 10:00am
Tema de la reunién:  Introducciénalas5’S Duracion: 50 min
Fecha: 06/02/2023 Lugar: Sala de reuniones
Capacitadores: Plutarco Quinche, Piedad Cabascango, Luis Conlago
Objetivo General: Incentivar la cultura de la metodologia 5°S en la empresa NUTRALAC
CONTENIDO PARTICIPANTES RECURSOS
Antecedentes
¢ Qué es 5S?
¢ Qué significa cada S? Ignacio Conlago
— . Laptop
Seiri Hugo Quinche ] .
. o Diapositivas
Seiton Verodnica Colcha )
videos
Seiso Alex Moreta
Seiketsu
Shitsuke

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Tabla 27: Programa de capacitacion 5°S reunion 2

PROGRAMA DE CAPACITACION5'S

N° de reunion: 2 Hora: 10:00am
Tema de la reunion:  Auditoria5’S  Duracion: 50 min
Fecha: 10/02/2023  Lugar: Sala de reuniones
Capacitadores: Plutarco Quinche, Piedad Cabascango, Luis Conlago
Objetivo General: Incentivar la cultura de la metodologia 5°S en la empresa NUTRALAC
CONTENIDO PARTICIPANTES RECURSOS
Beneficios 5°S Ignacio Conlago Laptop
Herramientas para 5°S Hugo Quinche Diapositivas
Auditoria inicial Veronica Colcha Videos
Auditoria final Alex Moreta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Paso 3. Lanzamiento 5°S

En este punto, la gerencia debe establecer la politica, objetivos y metas 5°S.

Seguidamente, la Figura 18 indica un ejemplo de politica 5°S

Figura 18: Politicay meta 5°S

POLITICA 5°'S META5'S

Mantener continuamente un alto nivel de practica  Ser reconocida como empresa
5°S en el drea de trabajo, a través de la unidad en  pacjonal modelo 5°S.
equipo v la autodisciplina. Al hacerlo, se lograra:

¢ Productividad mejorada
¢ Costo reducido
e Ambiente de trabajo seguro

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Ademas de las reuniones de formacion, se realizaran otras reuniones de planificacion de
acciones 5°S, en estas reuniones los miembros del comité se dedicaran a identificar problemas y
buscar posibles soluciones. Una de estas reuniones se deberd realizar antes de iniciar una nueva

G‘S”

A continuacion, se presenta la Planificacion de Acciones 5°S del area de la empresa, en la

que se recoge las acciones a realizar y el resultado de dichas acciones.



Tabla 28: Planificacion de acciones 5°S
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PLANIFICACION DE ACCIONES

Problemas planteados Accibn correctiva N°deS Responsable
) ) ) ) o Identificar elementos y definir o
Herramientas de trabajo acumulados sin su respectiva clasificacion ) ] ] Seiri
necesidad + formato tarjeta roja )
. i : _ i _ i Luis Conlago
Incremento de materiales obsoletos e innecesarios Identificar + ubicar Seiri + Seiton
Elementos de uso diario sin identificar y sin ubicar Identificar + ubicar Seiri + Seiton
Desorganizacion en la recepcion de materias primas e insumos Identificar + ubicar Seiri + Seiton
S— _— : _ Alex Moreta
Estanterias sin uso Eliminar estanterias Seiri
Maquinaria innecesaria en el entorno de trabajo Dar de baja administrativamente Seiri Gerencia
Estanterias sin letreros identificatorios Definir + marcar Seiton )
i . ; — i Ignacio Conlago
Pasillos y subareas sin marcar Definir area + marcar Seiton
Ausencia de limpieza en el area Limpiar Seiso
— . —— — . Todos
Magquinaria y herramientas de trabajo sin asear Limpiar Seiso
No existe manual de control de limpieza Realizar manual Seiso Coordinador 5°S
No se realiza periodicamente la limpieza general Pautar Seiso Tod
odos
No se realiza periédicamente la limpieza maquina Pautar Seiso
Falta supervision limpieza general Definir e implantar Seiso
Falta supervision limpieza méaquina Definir e implantar Seiso ) ]
; : - _ . _ ; Coordinador 5°S
Carencia de asignacion de responsabilidades Definir responsabilidades Shitsuke
Falta de flujo que determine las actividades y el tiempo para realizar Definir flujo de actividades Seiketsu

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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45.2. Fase 2: Hacer

Clasificar - Seiri

Para la clasificacion de los elementos encontrados en el area de la empresa, se debe tener

en cuenta los que son necesarios e innecesarios, tal como muestra el siguiente diagrama:

Figura 19: Diagrama de flujo para la clasificacion de elementos

LE= atilen
ctra Area™

Tra=ladar a

Fona de

Innecesarios

4 1 )
| Soabiramtes | | Ohsaleras | | Drasdfi i ovess |
[ [ |
| 1 1

| Reciclar | | Fepara | | Elirmiinar |

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Se puede deducir que los elementos necesarios se tienen que organizar de forma ordenada
y de fécil acceso, para que el operario pueda hacer mas productiva las operaciones, mientras que

los elementos innecesarios se tienen que vender, reparar o eliminar.



Paso 1: Inventario de los elementos necesarios

64

Se realizard un inventario con los elementos identificados como necesarios, asi como la

cantidad que debe haber de esos elementos.

Tabla 29: Inventario equipos/herramientas

INVENTARIO DE EQUIPOS/HERRAMIENTAS

Cddigo Nombre Cantidad Destino
0-01 Estanterias 8 Bodega, subarea corte
0-02 Mesa de trabajo 1 Subarea moldeo
0-03 Herramientas de limpieza 5 Zona de limpieza
0-04 Lira de corte 1 Estante de herramientas
0-05 Balanza digital 1 Laboratorio
0-06 TermoOmetro 1 Laboratorio
0-09 Tina abastecedora 2 Bodega
0-10 Tachos 220l sin tapa 3 Zona de lavado
0-11 Tapas de moldes 300 Estante de herramientas
0-12 Gavetas 6 Zona de lavado
0-13 Moldes PVC 300 Estante de herramientas
0-14 Mallas redondas 300 Estante de herramientas
0-15 Mallas largas 300 Estante de herramientas
0-16 Tablas 20 Zona de lavado
0-17 Bidones 5 Zona de lavado
0-18 Fundas para queso rollos Subarea empaquetado
0-19 Recipientes para suero 3 Bodega
0-20 Solventes 3 frascos Laboratorio
0-21 Mangueras 3 Estante de herramientas
0-22 Coladores 4 Estante de herramientas
0-23 EPP 20 Casilleros

Elaborado por:

Karol Mufioz (2023)
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Paso 2: Colacidn de tarjetas rojas

Los elementos identificados como innecesarios se etiquetaran con la tarjeta roja. Se

coloca una tarjeta por articulo o por un grupo que sean similares.

La Figura 20 muestra un ejemplo de un elemento marcado con etiqueta roja, los demas

elementos se muestran en (Ver Anexo 14).

Figura 20: Tarjeta roja propuesta Nutralac S.A

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Paso 3: Control del etiquetado rojo
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Se debe registrar un listado de los elementos innecesarios, esto debe ser completado por los operarios ya que conocen

detalladamente los elementos que implica el proceso, a diferencia de la Gltima columna “Destino final” la cual es completada por el

comité 5°S.

A continuacion, la Tabla 30 muestra el control de las tarjetas rojas colocadas en los elementos identificados.

Tabla 30: Control de tarjetas rojas Nutralac

CONTROL TARJETAS ROJAS

N° Fecha Nombre Categoria Razon Destino Final Responsable Ubicacion
0-1  13/02/2023 Tanque pasteurizacion Maquina Defectuoso Vender Luis Conlago ZAMI
0-2  13/02/2023  Tina de doble fondo Herramienta Defectuoso Vender Luis Conlago ZAMI
0-3  13/02/2023 Estanterias Herramienta Defectuoso Vender Luis Conlago ZAMI
0-4  13/02/2023 Carretilla Herramienta No se necesita Mover a bodega Luis Conlago Bodega
0-5 14/02/2023  Fundas de empaque Insumos No se necesita Mover a Luis Conlago Subarea
empaquetado empaquetado

0-6  14/02/2023 Documentos Material de oficina  No se necesita Mover a oficina Luis Conlago Oficina
0-7  14/02/2023 Clavos destornilladores Herramienta No se necesita Mover a bodega Luis Conlago Bodega
0-8  14/02/2023 Basura Contaminante Reciclar Luis Conlago ZAMI
0-9  15/02/2023 Sillas Herramienta No se necesita Mover Luis Conlago  Sala de reuniones
0-10  15/02/2023 Baldes Herramienta Defectuoso Vender Luis Conlago ZAMI
0-11  15/02/2023 Gavetas Herramienta Defectuoso Vender Luis Conlago ZAMI
0-12  15/02/2023 Bidones Herramienta Defectuoso Vender Luis Conlago ZAMI

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



67

Paso 4: Trasladar los elementos a una zona temporal

Se procede a trasladar los elementos innecesarios a un espacio asignado, llamado ZAMI
(Zona de Almacenamiento de Material Innecesario), el cual tiene como finalidad retener los

elementos mientras se lleva a cabo el destino final.

Esta zona estara situada cerca de la puerta principal, para una mayor facilidad al

momento de realizar el destino final.

Paso 5: Eliminar los elementos innecesarios

Luego de la decision final tomada, el comité 5°S debe convocar a los operarios cuando y

quienes participaran en la eliminacion de lo que se esta almacenando en la zona.

Orden - Seiton

Una vez finalizada la etapa de clasificacion, se libera un espacio fisico en ello se busca
zonas disponibles, las cuales tienen como fin ubicar de manera adecuada los elementos que
anteriormente se consideraron necesarios. Para ello se designa un lugar donde se ubicaran las

herramientas de mayor uso, por este motivo, se propone utilizar un “criterio de orden”.

Tabla 31: Criterio de orden elementos necesarios

Frecuencia de uso Descripcién

Varias veces al dia Ubicacion cercana al operario

Varias veces por semana El elemento debe estar cerca del area de trabajo

Algunas veces por afio El elemento se ubica en bodega
Fuente: (INFOTEP, 2010)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Paso 1: Definir ubicacion para cada objeto de trabajo

La Tabla 32 muestra la ubicacion para las herramientas, EPP, y otros elementos.

Tabla 32: Ubicacion para los elementos

Ubicacion Tipo
Estantes Herramientas
Armario Productos quimicos
Casilleros Equipos de proteccion personal

Areas delimitadas Tachos, Baldes, Recipientes

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Paso 2: Rotular el sitio de ubicacién

La rotulacion es una herramienta visual que ayuda a identificar el lugar donde se ha
colocado las herramientas y localizar las areas de trabajo, lo que permite reducir el tiempo que

Ileva encontrar un elemento.
A continuacion, se describen las acciones para identificar un elemento y la rotulacion.

e Colocar un estante en la subarea de corte, acomodando las herramientas tomado en
cuenta que sea facil de localizar por cualquiera (auto explicativo). Para ello se etiquetara
la balda de la estanteria con los items que existe y la cantidad.

Tabla 33: Tarjeta de las estanterias
Estanteria N°: 1 Balda Ne: 1

Lira de corte

N

Items: Cuchillos Cantidad:

Coladores 4
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Estanteria N°; 1 Balda N°: 2
Items: Mangueras Cantidad: 3
Estanteria N°: 1 Balda N°: 3
Moldes PVC 300
items: Mallas redondas Cantidad: 300
Mallas largas 300

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

e En el armario del laboratorio se ordenaran los productos quimicos utilizados con poca
frecuencia de uso, se agruparan por tipo y funcion que desempefian. Como ejemplo se

muestra la siguiente etiqueta para un cajon.

Tabla 34: Tarjetas de los armarios

Armario N°: 1 Cajon No: 1

Items: Solventes

Armario N°: 1 Cajon No: 2

Items: Cuajos

Armario N°: 1 Cajon N°: 3

Items: Sal
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

e En los casilleros se colocaran los equipos de proteccion personal, rotulados de la

siguiente manera.

Tabla 35: Tarjetas de los casilleros

Casillero N°: 1
Items: Guantes de seguridad  Cantidad: 10
Guantes quirargicos 1 caja
Casillero N°: 2

Items: Mandiles de caucho Cantidad: 5




Casillero Ne: 3
Items: Mandiles blancos Cantidad: 5
Casillero N°: 4
Items: Cofias Cantidad: 1 caja
Mascarillas quirdrgicas 1 caja
Casillero Ne: 5
Items: Botas de caucho Cantidad: 7 pares
blancas

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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e Demarcar el area de trabajo, zonas como la limpieza, almacenamiento, peligro e incluso

el estacionamiento de los camiones transportadores con lineas divisoras.

Tabla 36: Demarcacion de areas de trabajo

NORMAS DE PINTURA PARA LAS LINEAS DIVISORAS DEL SUELO

Descripcion Colores Ancho Tipo de trazado
Areas de peligro franjas A/N 30 cm Y \ \ ]
Area del trabajo por subprocesos Amarillo 10 cm o mm——

Lineas de entradas y salidas del area de )
y Amarillo 10 cm St=]
produccion B e

Sefializacion de direccion obligatoria Amarillo  10cm

Zonas limpieza, almacenamiento, materia )
] Amarillo 10 cm
prima

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

La Tabla 36 muestra las zonas como:

e Peligro que son areas de bajas temperaturas como el cuarto frio y areas de

temperatura como la pasteurizacion.

alta
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o Area del trabajo por subprocesos como: coagulacion, corte, moldeado, prensado y salado.
e Lineas por donde iniciay finaliza el proceso.

e Sefializacion que indica por donde deben circular los trabajadores para evitar obstaculos

en los pasillos.

Limpieza — Seiso

La limpieza no se trata solo de eliminar la suciedad debido al proceso de transformacion
del producto. El objetivo es mejorar la eficacia de la limpieza buscando fuentes de

contaminacion.

Para cumplir con esto se busca ejecutar los siguientes pasos:
Paso 1: Determinar el ambito de aplicacion
La aplicacién de Seiso debe accionar sobre lo siguiente:

e Avreas fisicas: pisos, paredes, ventanas
e Elementos de trabajo: herramientas y maquinas

e Mesas de trabajo y estanterias
Paso 2: Identificar fuentes de contaminacion

Las herramientas y maquinaria estan expuestos al polvo, desperdicios, lo que afecta la
eficiencia y la productividad. Por esta razdon es muy importante identificar las causas de

contaminacioén.
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Las fuentes de contaminacion y los residuos generados varian segun la zona de trabajo.

Al tratarse de un area de produccion, no es posible eliminar todas las fuentes de suciedad, pero si

se pueden tomar medidas para facilitar la limpieza y minimizar el impacto de la linea. Asi pues,

se han inspeccionado las siguientes fuentes de suciedad:

Tanque de pasteurizacion: Esta maquina genera residuos liquidos, por unas aberturas
que con el tiempo se han ido presentando, es por ello que dicha maquina sera un
elemento a eliminar ya que no es utilizada para la produccién, Gnicamente esta ocupando
espacio.

Marmita: Genera residuos liquidos, como es el suero procedente del corte, la mayor
parte de suero se extrae de la tina quesera hacia un recipiente, sin embargo, estos
recipientes no siempre estan correctamente ubicados o estan llenos, lo que hace que el
suero caiga en el piso.

Tina de doble fondo: Genera residuos liquidos mediante unas aberturas ya que utiliza
agua y abundante sal para el subproceso de salado, por ende, la maquina presenta
oxidacion y no es utilizada.

Otras fuentes de suciedad: Existe suciedad que se genera sin estar asociada a ningun
subproceso y que es propia del trabajo diario. Es el caso de papeles, vasos de café, latas

de refrescos, trapos, entre otros.

Paso 3: Definir el procedimiento de limpieza

La limpieza del &rea de trabajo, se programara de modo que todos los operarios puedan

ver en el Manual de limpieza lo que se debe asear, los materiales a usar, asi como el
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procedimiento de la limpieza a realizarse, incluyendo el objetivo y propdsito de limpieza. (Ver

anexo 15).

Paso 4: Realizar la limpieza

Para la limpieza del area se realizard en base al cronograma establecido por parte del

coordinador 5°S.

A continuacion, se propone el cronograma de limpieza para la empresa, se elabora un
cuadro con las subareas de trabajo asignado a cada trabajador por lo que el area de produccion es

grande, las herramientas o0 equipos a limpiar y los dias de la semana respectivos.



Tabla 37: Cronograma de limpieza Nutralac
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BT A C CRONOGRAMA DE LIMPIEZA ¥ DESINFECCION
Aio; N°de hoja: Version: ! Cdigo: cL
SEMANAL SEMANA? SEMANA 3 SEMANA 4
HERRAMIENTAEQUIPO  |FRECUENCIA RESPONSABLE | ELEMENTOS PARA
M M{T|V|L M|{M|T |V M| M| M| M| LALIMPIEZA
Tanque de pasteurizacion diario Hugo Quinche
Marmita diario Verbnica Colcha
Tinas diario Iznacio Conlago
Mesa de trabajo diario Alex Moreta
— i escoba, Tecogedor,
— Luts Conlago | trapeador, mopas, bales,
Empaquetadora diario
. T quantes, mascarrilas
Herramientas de produccion (ra, moldes, w _
, diario calzado y ropa protectorz,
mallas, gavetas, bidones) Todos ,
, : — desinfectantes,
Pisos (fodas Jes subdreas) diario
) ) ” — , detergentes, cepilo
Estanterias (cuarto fri, produccion) diario Hugo Quinche .
- : cerdas, aspradora
Ventanas y paredes (todas Jas subdreas) | mensual Todos
Laboratorio mensial Alex Moreta
Bodega mensial Vertrica Colcha
Otros

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Estandarizacion — Seiketsu

El objetivo de esta fase es mantener siempre en funcionamiento las acciones definidas en
las tres primeras “S”. Se debe incluir la creacion de procedimientos y listas de verificacion

diarias simples que deben ser visibles en todo el lugar de trabajo.

Las listas de verificacién deben servir como sefial visual para garantizar que las

actividades diarias de 3S se realicen regularmente como una mejor practica en el area de trabajo.

Se busca implementar las siguientes acciones:

e Estandarizar el procedimiento y las actividades con los tiempos para la elaboracion de

queso.

Tabla 38: Procedimientos para la elaboracion de queso

Proceso: Elaboracion de queso fresco

Procedimiento Actividades Tiempo (min)

Recepcion MP Almacenar la leche 00:07:12

Inspeccionar la acidez, densidad de la leche 00:02:30

Trasladar la leche al tanque de pasteurizacién 00:06:19

Colocar el agitador en el tanque 00:00:39

Abrir la llave de entrada de vapor 00:00:06

Pasteurizacion Abrir la llave de desfogue 00:00:06

Colocar el termémetro en el tanque 00:00:09

Encender el agitador 00:00:06

Inspeccionar la temperatura de pasteurizacion 00:29:16

Trasladar la leche a la marmita 00:00:13

Enfriamiento Abrir la llave de entrada de agua 00:00:06

Abrir la llave de retorno de agua 00:00:06

Inspeccionar la temperatura de enfriamiento 00:14:58

Diluir el cloruro de calcio 00:01:12




Agregar el cloruro de calcio en la leche 00:00:17

Medir el cuajo 00:00:18

Agregar el cuajo en la leche 00:00:10

Coagulacion y corte Agitar la leche con una paleta 00:01:33
Dejar reposar 00:13:51

Cortar la cuajada 00:01:43

Agitar la cuajada con una paleta 00:02:48

Realizar el desuerado 1 00:03:22

Trasladar la cuajada a la tina quesera 00:03:09

Situar los moldes en la tina 00:02:15

Colocar la cuajada en los moldes 00:04:44

Dejar reposar la cuajada en los moldes 00:02:01

Moldeado Realizar el desuerado 2 00:00:58
Desmembrar los moldes 00:04:44

Enmallar la cuajada 00:10:38

Colocar la cuajada en los moldes 00:04:44

Cubrir la cuajada con unas tapas 00:03:22

Colocar en las tablas 00:03:48

Transportar la cuajada hacia la prensadora 00:05:54

Prensar las cuajadas 00:09:56

Prensado Retirar el peso a las cuajadas 00:01:05
Desmembrar los moldes y mallas 00:06:41

Colocar las cuajadas en las tablas 00:04:51

Transportar las cuajadas a la salmuera 00:09:06

Agregar sal sobre las cuajadas 00:01:17

Salado Alinear las cuajadas en la salmuera 00:01:04
Dejar reposar 01:38:27

Oreo de quesos 00:08:40

Transportar los quesos al subarea empaquetado 00:07:05

Empaquetado Empaquetar el queso 00:09:19
Sellar el queso 00:08:19

Colocar el queso en gavetas 00:03:03

Almacenamiento Transportar el producto al cuarto frio 00:06:47
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Almacenar el producto en el cuarto frio 01.:08:24

Total 06:17:21

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Tiempo total de producciéon futura = 06h17 min o 370 min

e Tablero informativo que exponga el cronograma de limpieza, asi como el manual de

limpieza.

Disciplina — Shitsuke

El objeto de esta fase es adquirir el habito de respetar y aplicar correctamente
los procedimientos, acciones desarrolladas con anterioridad. La disciplina depende de la

mente y voluntad de los operarios, pero el comportamiento muestra la presencia.

Un factor importante para lograr mantener las pautas en el area de trabajo, es mejorar la
cultura de todos los operarios y lograr una mejor disciplina, que radica en los

siguientes aspectos:

e Respeto por los demas, respeto y cumplimiento de los estandares establecidos en el area
de trabajo.

e Promover el habito de verificar o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de las
normas establecidas.

e Tener buenos habitos de orden y limpieza.

e Capacitar al personal sobre la metodologia 5°S.

e Provision de recursos para la implementacion de 5°S
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e Evaluar el avance y desarrollo de la implementacién en el area de produccion.

45.3. Fase 3: Verificar
Paso 1: Evaluaciones

El sistema de evaluaciones debera realizar el comité 5°S mediante los siguientes puntos:

e Observaciones: Consiste en inspecciones visuales, realizadas a través de visitas

periddicas a determinadas areas.
e Auditoria interna final: Se realiza auditorias dentro de la empresa para evaluar

el cumplimiento de cada S, utilizando un formato predeterminado.

Auditoria 5°S final

Bajo los 5 lineamientos: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina
implantados, es aceptable la adaptacion de algunos items para una mejor relacién con el tipo de

empresa de estudio y su giro de negocio. Ademas de una cuantificacion con una escala de 0 a 3,

como se indica en la Tabla 39.

Tabla 39: Criterios de calificacion 5°S

Criterios de calificacién

No cumple

Un 30% de cumplimiento
Cumple al 65%

Un 90% de cumplimiento

w| N k| O

A continuacion, La Tabla 40 indica la auditoria 5°S realizada a la empresa.



Tabla 40: Auditoria 5°S final

AQLE ey e SR LISTA DE VERIFICACION DE AUDITORIA 5°S
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Fecha auditoria: 10-02-23

Area auditada: Area de produccion

SEIRI=CLASIFICAR

Calif.

;Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para suuso?

(Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo?

;Estan los pasillos libres de obstaculos?

e [laa | B [

;Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y hibres de objetos sin usa?

;Se cuenta con solo lo necesano para trabajar?

;Existe maquinaria inutilizada en el entomo de trabajo?

= | | n

;8e ven partes o materiales en otras dreas o lugares diferentes a su lugar asignado?

;Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente?

=g -1

El area de trabajo esta libre de cajas, gavetas u otros objetos

[
L=

;Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos en su ubicacion v correctamente identificados?

[FEREFEY [FER QVEY JPEY QU [FER [PEY P

4

SEITON=0ORDENAR

Calif.

;Las subareas estan debidamente identificadas?

;Estan claramente definidos los pasillos, lugares de trabajo?

;Son necesanas todas las herramientas disponibles v facilmente identificables?

;Estan los lugares marcados para todas las herramientas de trabajo?

;Estan dispuestas las herramientas funcionalmente para facilitar su recogida y devolucion?

;Los equipos de seguridad se encuentran visibles vy sin obstaculos?

e |y | | e | | |

;Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado v debidamente identificadas?

;Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos v areas de almacenamiento?

=g -1

;Lo necesano se encuentra identificado v almacenado correctamente?

[
L=

;Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que matenales van depositados en ellos?

| d | b [ [ | | b | | i

4

SEISO=LIMPIAR

Calif.

;Hay partes de las maquinas o equipos sucios? jPuedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

;Las herramientas de trabajo se encuentran hmpios?

[S] ¥R

(El piso estd libre de polvo. basura v manchas?

A

(Las paredes vy techo se encuentran limpias, cotrectamente pintadas v libres de humedad?

;Las estanterias o gondolas se encuentran libres de oxido v polve?

(El cronograma de limpieza se realizan en la fecha establecida?

[N I N Y

;Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpiezaT

;Los elementos de impieza estan organizados v de facil acceso?

;Existe una clasificacion de residuos?

(El personal usa el equipo de seguridad limpio?

[P [FE) [PER [R FFER JOY ) [FE)

SEIRETSU=ESTANDARIZAR

Calif.

;Los operarios cumplen sistematicamente con 3°8 para mantener el orden v limpieza?

(El personal usa su equipo de seguridad o uniforme en forma adecuada durante sus labores?

;Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?

| [ |

;Existen procedimientos escritos estandar v se utilizan activamente?

i Todos los instructivos v formatos estan controlados; pueden mostrar evidencias del programa 5°87

;El personal esta capacitado v entiende el programa 5°87

[ I

;Se actila generalmente sobre las ideas de mejora?

;Existen instrucciones claras de orden v limpieza?

o | om

;Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacion de pasillos, limpieza?

[P ) [ [R PN FUR PR [PCY ()

%

SHITSUKE=DISCIPLINA

Calif.

;Existe control sobre el nivel de orden v limpieza?

;Se realiza la limpieza de manera constante?

;Se realizan los informes diarios correctamente v a su debido tiempo?

| [ [

;Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion dianio para las actividades que se llevan a cabo?

(Esta todo el personal capacitado ¥ motivado para llevar a cabo los procedimientos estandars definidos?

(Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido?

[N - Y

;Las herramientas v elementos se almacenan correctamente?

;Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

A 1]

;Todas las actividades definidas en las 38 se llevan a cabo v se realizan los seguimientos definidos?

[P [ [PUR [N]SR PR PR [CY D]

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Paso 2: Revision de la evaluaciones y resultados

Se trata de examinar el resultado obtenido, si ha sido efectivo. Estos resultados pueden

ser tanto cualitativos como cuantitativos.

La Tabla 41 muestra el puntaje total de la auditoria, donde segun el criterio del evaluador
se denota una calificacion acorde a cada item, finalizando con un total de 127 puntos de las

calificaciones generadas en las 5°S

Tabla 41: Resultado de la auditoria 5°S final

S Porcentaje Puntos
Clasificacion 81.82% 30
Orden 86.67% 26
Limpieza 52.00% 26
Estandarizacion 86.25% 23
Disciplina 60.00% 22
Total 70.56% 127

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

A continuacion, la Figura 21 desarrollada indica que la empresa esta cumpliendo con un

70,56% de los pilares de las 5°S, es decir un resultado bueno.

Mal Regular Bien Excelente

=30 % =50 % =70 % 90%
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Figura 21: Resultado de la auditoria 5°S final

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Por Gltimo, se muestra el grafico de radar, el cual ayuda a visualizar el punto bajo que se

encuentra en el centro del radar y el punto alto en la periferia.

Figura 22: Gréfico de radar 5°S actual

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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45.4, Fase 4: Actuar

Paso 1: Adaptacion de KPI

Los KPI son indicadores que se utilizan para evaluar el rendimiento de los procesos y los

resultados generales de la empresa, tanto cualitativa como cuantitativamente.

El KPI que se utilizara en la investigacion es el indicador de productividad que se enfoca

en el uso 6ptimo de recursos.

Productividad futura

Con los datos obtenidos al eliminar los tiempos que no agregan valor, se alcanza una
produccion de 380 unidades en un tiempo de 370 minutos, se calcula dividiendo el resultado

obtenido (unidades producidas) por el total de recursos utilizados (tiempo).

La Tabla 42 muestra la productividad futura.

Tabla 42: Productividad futura para queso

Tiempo real Unidades producidas

370 minutos 380 unidades
Productividad Tiempo disponible Unidades planificadas

400 minutos 420 unidades
Productividad 83,69%

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Se alcanza un incremento de aproximadamente 12% respecto a la productividad actual,

obteniendo asi 83,69% de la productividad futura de la linea de quesos de Nutralac S.A
4.6. Comparacion de la situacién actual con la propuesta

Luego de analizar cada indicador clave de desempefio de la empresa en su proceso

productivo de quesos, se realizd un resumen de mejoras, el cual se presenta en la Tabla 43.

Tabla 43: Comparacion de la situacion actual con la propuesta

Situacion )
Propuesta Mejora
actual
Tiempo total de ) ) o
B 377 minutos 370 minutos Disminuye
produccién
Productividad 71,8 % 83,69 % Aumenta
Auditoria 5°S 27,22 % 70,56 % Aumenta

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz
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CONCLUSIONES

Por medio de una investigacion documental y de campo, apalancado en la observacion
directa y entrevistas se determind que raiz del problema hacia la empresa de estudio Nutralac
S.A., es la mala estructuracion de la productividad de la linea de queso al no presentar procesos y

subprocesos claramente definidos y con tiempos estandarizados.

Del diagnostico de la situacion actual de la empresa Nutralac S.A. se pudo evidenciar
mediante el estudio de tiempos que la linea de produccion maneja un tiempo estandar de 377
minutos en los cuales se pueden producir 320 unidades, se elabord una primera propuesta
eliminando las actividades que no agregan valor logrando asi que el tiempo del proceso

disminuya a 370 minutos, lo que permitird a la empresa aumentar la produccion diaria.

Nutralac S.A. mantenia una productividad en la linea de quesos de 71,8% indicador bajo.
Asi, con los ajustes propuestos por medio de la metodologia 5°S, la productividad aumento a
83,69%. Acrecentando aproximadamente un 12% de la productividad, sin una mayor inversién o

modificacion de infraestructura a la cadena productiva.

En forma cuantitativa, la auditoria de la metodologia 5°S mejora a 70,56% la ejecucién de
las actividades productivas de Nutralac S.A., que anteriormente poseia una evaluacién de
22,27%. Demostrado, su efecto positivo como medio de mejora continua desde un criterio

directo de instauracion bajo la presente investigacion.

Mediante la creacion del cronograma se plantea lograr el control y cumplimiento de las
actividades de limpieza, ademas se identifican los responsables, concluyendo asi que mediante

esta herramienta se mantendra el area, herramientas y maquinaria en 6ptimas condiciones.
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RECOMENDACIONES

Para el uso correcto del manual de implementacion de las 5°S y de un nuevo sistema de
procesos en el &rea de produccion se recomienda, disminuir tiempos innecesarios y reducir los
costos indirectos lo cual va a permitir una mayor apertura hacia nuevos nichos de mercado con
una tasa incrementada de productividad sin una inversion financiera relevante en la modificacion

de la linea de produccién.

Para obtener mejoras integrales acompafiadas de mas acciones organizacionales, es
recomendable incluir otros sistemas de apoyo a las funciones productivas de la empresa, como
sistemas de calidad, gestion de riesgos, politicas de justo a tiempo, manuales internos,

reestructuracién administrativa, entre otros.

Implementar el plan de mejora continua entorno a la metodologia de las 5°S en todas las
areas relacionadas con la produccion, poniendo énfasis en los diferentes indicadores de
seguimiento y control para obtener un mejor resultado lo cual beneficiara a la empresa en

aspectos de manejo, inversion, estandarizacion y mas.
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ANEXOS

Anexo 1: Subproceso Recepcion de materia prima

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 2: Subproceso Pasteurizacion

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Anexo 3: Subproceso Enfriamiento

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 4: Subproceso Coagulacién y corte

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Anexo 5: Subproceso Desuerado

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 6: Subproceso Moldeado

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 7: Subproceso Prensado

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 8: Subproceso Salado

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Anexo 9: Subproceso Empaquetado

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 10: Subproceso Almacenamiento

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Anexo 11: Tiempo observado elaboracion de queso

Anexo 11.1: Tiempo observado subproceso recepcion MP

95

AATNEICEs s C ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N° de hoja: 1del Tipo de Proceso: Elaboracidn de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 cronometraje: Vuelta a cero Subproceso: Recepcién MP
Elaborado por: ufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total I [WEDE TRk
observado| ciclo | Lecturas
1 |Almacenar la leche 00:05:34 | 00:05:30 | 00:05:35 | 00:05:31 | 00:05:32 | 00:05:33 | 00:05:30 | 00:05:31 | 00:05:29 | 00:05:34 | 00:55:19 | 00:05:32 00:07:44 10
2 |Inspeccionar la acidez de la lechd 00:02:11 | 00:02:14 | 00:02:12 | 00:02:13 | 00:02:11 | 00:02:11 | 00:02:14 | 00:02:10 | 00:02:09 | 00:02:12 | 00:21:57 | 00:02:12 o
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 11.2: Tiempo observado subproceso pasteurizacion
S T TR e e oo ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N° de hoja: l1del Tipo de cronometraje: Proceso: Elaboracién de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 Vuelta a cero Subproceso: Pasteurizacidn
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total UEEGO Tierr.ipo S Heh
observado ciclo Lecturas
1 |Trasladar la leche 00:05:20 00:05:19 00:05:22 00:05:22 00:05:25 00:26:48 00:05:22
2 |Colocar el agitador en el tanque 00:00:35 00:00:30 00:00:33 00:00:32 00:00:36 00:02:46 00:00:33
3 |Abrir la llave de entrada de vapor 00:00:08 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:09 00:00:30 00:00:06
4 | Abrir la llave de desfogue 00:00:06 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:07 00:00:25 00:00:05 00:31:07 5
5 |Colocar el termémetro en el tanque 00:00:09 00:00:11 00:00:05 00:00:07 00:00:08 00:00:40 00:00:08
6 |Encender el agitador 00:00:05 00:00:08 00:00:06 00:00:04 00:00:04 00:00:27 00:00:05
7 |Inspeccionar la temperatura 00:26:00 00:25:00 00:29:00 00:20:00 00:24:00 02:04:00 00:24:48

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 11.3: Tiempo observado subproceso enfriamiento
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AANT I & C ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccién
N° de hoja: 1del Tipo de cronometrae: Proceso: Elaboracién de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 ) Vuelta a cero Subproceso: Enfriamiento
Elaborado por: Mufoz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total WEe UEGoeh) LRk
observado ciclo Lecturas
1 |Trasladar la leche a la marmita 00:00:10 | 00:00:16 | 00:00:11 | 00:00:09 | 00:00:12 | 00:00.08 | 00:00:10 | 00:00:13 | 00:01:29 | 00:00:11
2 |Abrir la llave de entrada de agua 00:00:06 | 00:00:05 | 00:00:04 | 00:00:04 | 00:00:09 | 00:00:08 | 00:00:05 | 00:00:06 | 00:00:47 | 00:00:06 00:13:23 9
3 |Abrir la llave de retorno de agua 00:00:05 | 00:00:05 | 00:00:04 | 00:00:03 | 00:00:07 | 00:00:06 | 00:00:08 | 00:00:04 | 00:00:42 | 00:00:05 o
4 |Inspeccionar la temperatura 00:13:00 | 00:13:01 | 00:12:59 | 00:13:02 | 00:13:03 | 00:12:57 | 00:13:00 | 00:13:02 | 01:44:04 | 00:13:00
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 11.4: Tiempo observado subproceso coagulacion
A T~ T H W o o ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N° de hoja: ldel Tipo de cronometraje: Praoceso: Elaboracién de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 Vuelta a cero Subproceso: Coagulacién
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total e UEEOCD LCh
observado ciclo Lecturas

1 |Diluir el cloruro de calcio 00:01:12 00:01:08 00:01:05 00:01:13 00:01:12 00:05:50 00:01:10
2 |Agregar el cloruro de calcio en la leche 00:00:15 00:00:18 00:00:14 00:00:16 00:00:15 00:01:18 00:00:16
3 |Medir el cuajo 00:00:18 00:00:19 00:00:16 00:00:15 00:00:18 00:01:26 00:00:17
4 |Agregar el cuajo en la leche 00:00:08 00:00:10 00:00:05 00:00:11 00:00:08 00:00:42 00:00:08
5 |Agitar la leche con una paleta 00:01:20 00:01:25 00:01:15 00:01:18 00:01:20 00:06:38 00:01:20 00:22:23 5
6 |Dejar reposar 00:12:00 00:15:00 00:10:00 00:11:00 00:12:12 01:00:12 00:12:02
7 |Cortar la cuajada 00:01:30 00:01:25 00:01:28 00:01:33 00:01:30 00:07:26 00:01:29
8 |Agitar la cuajada con una paleta 00:02:40 00:02:43 00:02:35 00:02:41 00:02:40 00:13:19 00:02:40
9 |Realizar el desuerado 1 00:03:00 00:02:56 00:03:03 00:03:04 00:02:59 00:15:02 00:03:00

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)




Anexo 11.5: Tiempo observado subproceso moldeado
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N° de hoja: ldel Tipo de cronometraje: Proceso: Elaboracién de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 Vuelta a cero Subproceso: Moldeado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total ULIRE WO WPES
observado ciclo Lecturas
1 |Trasladar la cuajada a la tina quesera 00:02:40 00:02:38 00:02:42 00:02:39 00:02:40 00:13:19 00:02:40
2 |Situar los moldes en la tina 00:02:00 00:02:01 00:02:02 00:01:59 00:02:00 00:10:02 00:02:00
3 |Colocar la cuajada en los moldes 00:04:00 00:04:03 00:03:58 00:04:01 00:04:00 00:20:02 00:04:00
4 |Dejar reposar la cuajada 00:01:45 00:01:50 00:01:30 00:01:40 00:01:46 00:08:31 00:01:42
5 |Realizar el desuerado 2 00:00:55 00:00:50 00:00:56 00:00:58 00:00:55 00:04:34 00:00:55 00:34:43 5
6 |Desmembrar los moldes 00:04:00 00:04:02 00:04:01 00:03:59 00:04:00 00:20:02 00:04:00
7 |Enmallar la cuajada 00:09:00 00:08:59 00:09:01 00:09:02 00:09:00 00:45:02 00:09:00
8 |Colocar la cuajada en los moldes 00:04:00 00:04:03 00:04:01 00:03:59 00:03:59 00:20:02 00:04:00
9 |Cubrir la cuajada con unas tapas 00:03:00 00:02:56 00:03:03 00:03:04 00:02:59 00:15:02 00:03:00
10 |Colocar en las tablas 00:03:25 00:03:20 00:03:26 00:03:23 00:03:25 00:16:59 00:03:24

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 11.6: Tiempo observado subproceso prensado

A T T e o T o ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N° de hoja: ldel Tipo de cronometraje: Praoceso: Elaboracién de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 Vuelta a cero Subproceso: Prensado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total UL UELGDED Peh
observado ciclo Lecturas
1 |Transportar la cuajada hacia la prensa 00:05:00 00:05:02 00:04:59 00:05:01 00:05:00 00:25:02 00:05:00
2 |Prensar las cuajadas 00:08:30 00:08:35 00:07:59 00:08:31 00:08:30 00:42:05 00:08:25
3 |Retirar el peso a las cuajadas 00:00:55 00:00:58 00:00:50 00:00:56 00:00:55 00:04:34 00:00:55 00:29:58 5
4 |Transportar las cuajadas hacia latinaq  00:05:00 00:05:02 00:05:01 00:04:59 00:05:00 00:25:02 00:05:00 o
5 |Desmembrar los moldes y mallas 00:06:00 00:06:01 00:05:58 00:06:05 00:06:00 00:30:04 00:06:01
6 |Colocar las cuajadas en las tablas 00:04:38 00:04:30 00:04:40 00:04:35 00:04:38 00:23:01 00:04:36

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 11.7: Tiempo observado subproceso salado
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AR = = oy o e SN ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccién
N*® de hoja: l1del Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 Vuelta a cero Subproceso: Salado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total LT iempclde Pk
observado ciclo Lecturas
1 |Transportar las cuajadas a la salmuera| 00:07:42 00:07:45 00:07:40 00:23:07 00:07:42
2 |Agregar sal sobre las cuajadas 00:01:10 00:01:11 00:01:09 00:03:30 00:01:10
3 |Alinear las cuajadas en la salmuera 00:01:00 00:01:01 00:01:02 00:03:03 00:01:01 01:52-15 3
4 |Dejar reposar 01:30:00 01:28:00 01:30:01 04:28:01 01:29:20
5 |Transportar el queso a la tina quesera | 00:05:00 00:05:02 00:05:01 00:15:03 00:05:01
6 |Oreo de quesos 00:08:00 00:08:01 00:07:59 00:24:00 00:08:00
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 11.8: Tiempo observado subproceso empaquetado
L T T e o xS ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N° de hoja: ldel Tipo de cronometraje: Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 Vuelta a cero Subproceso: Empaquetado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total UG Tierrjpo b e
observado ciclo Lecturas
1 |Transportar los quesos al subdrea emp  00:06:00 00:05:59 00:06:00 00:06:01 00:06:02 00:30:02 00:06:00
2 |Empaquetar el queso 00:07:43 00:07:40 00:07:45 00:07:41 00:07:44 00:38:33 00:07:43 00:23-04 5
3 |Sellar el queso 00:06:50 00:06:48 00:06:51 00:06:49 00:06:50 00:34:08 00:06:50
4 |Colocar el queso en gavetas 00:02:33 00:02:32 00:02:31 00:02:30 00:02:33 00:12:39 00:02:32

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 11.9: Tiempo observado subproceso almacenamiento

PR ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccién
N° de hoja: 1del Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 Vuelta a cero Subproceso: Almacenamiento
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet X Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
N° Actividad Lecturas cronometradas Total Tempe Tierr:lpo 3 P
observado ciclo Lecturas
1 |Transportar el producto al cuarto frio | 00:05:45 00:05:43 00:05:48 00:17:16 00:05:45 01:05:46 3
2 |Almacenar el producto en el cuarto frig  01:00:00 01:01:01 00:59:00 03:00:01 01:00:00

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
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Anexo 12: Tiempo normal elaboracién de queso

Anexo 12.1: Tiempo normal subproceso recepcion MP

100

A TNTE R ms o xa, C ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL
Estudio N”: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N°® de hoja: 1del Tipo de cronometraje: Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 X Subproceso: Recepcidn MP
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Revisado por: Ing. Ramiro Saragura Operario: Ignacio Conlago
. Tiempo | Calificacion |  Ritmo Tiempo
N° Actividad Lecturas cronometradas . .
observado | del operario| estindar normal
1 |Almacenar la leche 00:05:34 | 00:05:30 | 00:05:35 | 00:05:31 | 00:05:32 | 00:05:33 | 00:05:30 | 00:05:31 | 00:05:29 | 00:05:34 | 00:05:32 105 100 00:05:48
2 |Inspeccionar la leche 00:02:11 | 00:02:14 | 00:0212 | 00:02:13 | 00:02:11 | 00:02:11 | 00:02:14 | 00:02:10 | 00:02:09 | 00:02:12 | 00:02:12 100 100 00:02:12

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 12.2: Tiempo normal subproceso pasteurizacion

A T T e, ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL
Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N" de hoja: 1del Tipo de cronometraje: Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 X Subproceso: Pasteurizacién
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Operario: Ignacio Conlago Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
. Tiempo Calificacion Ritmo Tiempo
MN® Actividad Lecturas cronometradas . .
observado |del operario estandar normal
1 |Trasladar la leche 00:05:20 00:05:19 00:05:22 00:05:22 00:05:25 00:05:22 100 100 00:05:22
2 |Colocar el agitador en el tanque 00:00:35 00:00:20 00:00:33 00:00:32 00:00:36 00:00:23 100 100 00:00:23
3 |Abrirlallave de entrada de vapor 00:00:08 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:09 00:00:06 90 100 00:00:05
4 |Abrir la llave de desfogue 00:00:06 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:07 00:00:05 95 100 00:00:05
5 |Colocar el termémetro en el tanque 00:00:09 00:00:11 00:00:05 00:00:07 00:00:08 00:00:08 100 100 00:00:08
6 |Encender el agitador 00:00:05 00:00:08 00:00:06 00:00:04 00:00:04 00:00:05 100 100 00:00:05
7 |Inspeccionar la temperatura 00:26:00 00:25:00 00:29:00 00:20:00 00:24:00 00:24:45 100 100 00:24:45

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 12.3: Tiempo normal subproceso enfriamiento
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PA RS ey e o ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL
Estudio N": 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N° de hoja: ldel Tipo de cronometraje: Vueltaa cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04,/01/2023 X Subproceso: Enfriamiento
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro Operario: Luis Conlago
o Tiempe | Calificacion| Ritmo Tiempo
N® Actividad Lecturas cronometradas i .
observado |del operario| estandar normal
1 |Trasladarla leche a la marmita 00:00:10 00:00:16 00:00:11 00:00:08 00:00:12 00:00:08 00:00:10 00:00:13 00:00:11 100 100 00:00:11
2 |Abrirlallave de entrada de agua 00:00:06 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:09 00:00:08 00:00:05 00:00:06 00:00:06 95 100 00:00:06
3 |Abrirlallave de retorno de agua 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:07 00:00:06 00:00:08 00:00:04 00:00:05 35 100 00:00:05
4 |Inspeccionar la temperatura 00:13:00 00:13:01 00:12:59 00:13:02 00:13:03 00:12:57 00:13:00 00:13:02 00:13:00 100 100 00:13:00
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 12.4: Tiempo normal subproceso Coagulacion
A T T B e e e S ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL
Estudio N": 1 Acumulativo Departamento: Produccion
N® de hoja: ldel Tipo de cronometraje: | Vuyelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 x Subproceso: Coagulacidn
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Operario: Verdnica Colcha Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
. Tiempo Calificacion Ritmo Tiempo
N® Actividad Lecturas cronometradas . .
observado |del operario| estandar normal
1 [Diluir el cloruro de calcio 00:01:12 00:01:08 00:01:05 00:01:13 00:01:12 00:01:10 90 100 00:01:03
2 |Agregar el cloruro de calcio en la leche 00:00:15 00:00:18 00:00:14 00:00:16 00:00:15 00:00:16 95 100 00:00:15
3 [Medir el cuajo 00:00:18 00:00:19 00:00:16 00:00:15 00:00:18 00:00:17 90 100 00:00:15
4 |Agregar el cuajo en laleche 00:00:08 00:00:10 00:00:05 00:00:11 00:00:08 00:00:08 100 100 00:00:08
5 |Agitar la leche con una paleta 00:01:20 00:01:25 00:01:15 00:01:18 00:01:20 00:01:20 100 100 00:01:20
6 |Dejar reposar 00:12:00 00:15:00 00:10:00 00:11:00 00:12:12 00:12:02 100 100 00:12:02
7 |Cortar la cuajada 00:01:30 00:01:25 00:01:28 00:01:33 00:01:30 00:01:29 100 100 00:01:29
B8 |Agitar la cuajada con una paleta 00:02:40 00:02:43 00:02:35 00:02:41 00:02:40 00:02:40 90 100 00:02:24
9 |Realizar el desuerado 1 00:03:00 00:02:56 00:03:03 00:03:04 00:02:59 00:03:00 95 100 00:02:51

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 12.5: Tiempo normal subproceso moldeado

102

L T-T XX o ST T2 ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL
Estudio N": 1 Acumulativo Departamento: Produccidn
N° de hoja: ldel Tipo de cronometraje: Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 X Subproceso: Moldeado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Operario: Verdnica Colcha Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
. Tiempo Calificacion Ritmo Tiempo
N® Actividad Lecturas cronometradas . .
observado |del operario estandar normal
1 |Trasladar la cuajada a la tina quesera 00:02:40 00:02:38 00:02:42 00:02:39 00:02:40 00:02:40 100 100 00:02:40
2 |Sitwar los moldes en la tina 00:02:00 00:02:01 00:02:02 00:01:59 00:02:00 00:02:00 95 100 00:01:54
3 |Colocar la cuajada en los moldes 00:04:00 00:04:03 00:03:58 00:04:01 00:04:00 00:04:00 100 100 00:04:00
4 |Dejar reposar la cuajada 00:01:45 00:01:50 00:01:30 00:01:40 00:01:46 00:01:42 100 100 00:01:42
5 |Realizar el desuerado 2 00:00:55 00:00:50 00:00:56 00:00:58 00:00:55 00:00:55 S0 100 00:00:49
6 |Desmembrar los moldes 00:04:00 00:04:02 00:04:01 00:03:59 00:04:00 00:04:00 100 100 00:04:00
7 |Enmallar la cuajada 00:09:00 00:08:59 00:09:01 00:09:02 00:09:00 00:09:00 100 100 00:09:00
8 |Colocar la cuajada en los moldes 00:04:00 00:04:03 00:04:01 00:03:59 00:03:59 00:04:00 100 100 00:04:00
9 |Cubrir la cuajada con unas tapas 00:03:00 00:02:56 00:03:03 00:03:04 00:02:59 00:03:00 95 100 00:02:51
10 |Colocar en las tablas 00:03:25 00:03:20 00:03:26 00:03:23 00:03:25 00:03:24 95 100 00:03:14

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

Anexo 12.6: Tiempo normal subproceso prensado

2 T T =

N

ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL

Estudio N°: 1 Acumulativo Departamento: Produccidn
N® de hoja: ldel Tipo de cronometraje: | Vuelta a cero Proceso: Elaboracidn de gqueso fresco
Fecha: 04/01/2023 x Subproceso: Prensado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Operario: Luis Conlago Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro

N Actividad Lecturas cronometradas WISID Call‘flcacm.n lemo WEIRD
observade |del operario estandar normal
1 |Transportar la cuajada hacia la prensadora 00:05:00 00:05:02 00:04:59 00:05:01 00:05:00 00:05:00 100 100 00:05:00
2 |Prensar las cuajadas 00:08:30 00:08:35 00:07:59 00:08:31 00:08:30 00:08:25 100 100 00:08:25
3 |Retirar el peso a las cuajadas 00:00:55 00:00:58 00:00:50 00:00:56 00:00:55 00:00:55 100 100 00:00:55
4 |Transportar las cuajadas hacia la tina queser 00:05:00 00:05:02 00:05:01 00:041:59 00:05:00 00:05:00 95 100 00:04:45
5 |Desmembrar los moldes y mallas 00:06:00 00:06:01 00:05:58 00:06:05 00:06:00 00:06:01 95 100 00:05:43
6 |Colocar las cuajadas en las tablas 00:04:38 00:04:30 00:04:40 00:04:35 00:04:38 00:04:36 30 100 00:04:09

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)




Anexo 12.7: Tiempo normal salado
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A TV e e e T ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMFPO NORMAL
Estudio N": 1 Acumulativo Departamento: Produccién
M® de hoja: lde1l WVuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 ® Subproceso: Salado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Luis Conlago Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
. Tiempo Calificacion Ritmo Tiempo
N® Actividad Lecturas cronometradas . .
observado | del operario estandar normal
1 |Transportar las cuajadas a la salmuera 00:07:42 00:07:45 00:07:40 00:07:42 100 100 00:07:42
2 |Agregar sal sobre las cuajadas 00:07:42 00:07:45 00:07:40 00:01:10 95 100 00:01:06
3 [Alinear las cuajadas en la salmuera 00:01:10 00:01:11 00:01:09 00:01:01 S0 100 00:00:55
4 |[Dejar reposar 00:01:00 00:01:01 00:01:02 01:29:20 95 100 01:24:52
5 |Transportar el queso a la tina quesera 01:30:00 01:28:00 01:20:01 00:05:01 100 100 00:05:01
B Oreo de quesos 00:05:00 00:05:02 00:05:01 00:08:00 95 100 00:07:36
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 12.8: Tiempo normal subproceso empaquetado
L T TR e ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL
Estudio N": 1 Acumulativo Departamento: Produccidn
N° de hoja: 1del Tipo de cronometraje: | Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
Fecha: 04/01/2023 X Subproceso: Empagquetado
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Operario: Hugo Quinche Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
.. Tiempo | Calificacion Ritmo Tiempo
N°® Actividad Lecturas cronometradas . .
ocbservado |del operario| estdndar normal
1 |Transportar los quesaos al subdrea empague 00:06:00 00:05:59 00:05:58 00:06:01 00:06:00 00:06:00 100 100 00:06:00
2 |Empaguetar el queso 00:07:43 00:07:40 00:07:45 00:07:41 00:07:43 00:07:43 105 100 00:08:06
3 [Sellar el queso 00:06:50 00:06:45 00:06:51 00:06:49 00:06:50 00:06:50 105 100 00:07:10
4 |Colocar el queso en gavetas 00:02:33 00:02:32 00:02:31 00:02:30 00:02:33 00:02:32 105 100 00:02:39

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 12.9: Tiempo normal subproceso almacenamiento
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e T T e e o o

ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO NORMAL

Estudioc N™: 1 Acumulativo Departamento: Produccidn
N® de hoja: 1del Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de gueso fresco
Fecha: 04,/01/2023 X Subproceso: Almacenamiento
Elaborado por: Mufioz Pozo Karol Lizet Hugo Quinche Revisado por: Ing. Ramiro Saraguro
L. Tiempo Calificacion Ritmo Tiempo
N® Actividad Lecturas cronometradas . .
observado | del operario estandar normal
1 |Transportar el producto al cuarto frio (0:05:45 00:05:43 00:05:48 00:05:45 100 100 00:05:45
2 |Almacenar el producto en el cuarto frio 01:00:00 01:01:01 00:59:00 01:00:00 100 100 01:00:00

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 13: Tiempo estandar elaboracion de queso

Anexo 13.1: Tiempo estandar subproceso recepcién MP
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AT TE R o me o TS ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccién
Estudio N°: 1 . ] Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
- - Tipo de cronometraje: —
N° de hoja: 1del X Subproceso: Recepcién MP
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: | Mufioz Karol | Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurd Operario: Luis Conlago
Suplementos -
N° Actividad Tiempo normal | Necesidad Posici Empleo d USIED
ecesidades osiclones mpleo de .
Fatiga Trabajo de pie ; Monotonia estindar
personales anormales fuerza
Almacenar la leche 00:05:48 5% 4% 2% 2% 10% 1% 0:07:12
Inspeccionar la leche 00:02:12 5% 4% 2% 2% 0% 1% 0:02:30
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 13.2: Tiempo estdndar subproceso pasteurizacion
né_r"r.‘-r;:ﬂ_._f_ﬂ:f:\;i:ﬁl ;E';—';’-T"‘*.-C ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccién
Estudio N°: 0 ) . Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
= - Tipo de cronometraje: ——
N° de hoja: 1de1 X Subproceso: Pasteurizacion
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: Mufioz Karol Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurd Operario: Luis Conlago
Suplementos .
N® Actividad Tiempo normal [ Necesidades Posiciones | Condiciones UG
Fatiga Trabajo de pie .. Nivel de ruido| estandar
personales anormales |atmosféricas
1 Trasladar la leche 00:05:22 5% 4% 2% 2% 3% 2% 0:06:19
2 Colocar el agitador en el tanque 00:00:33 5% 4% 2% 2% 3% 2% 0:00:39
3 Abrir la llave de entrada de vapor 00:00:05 5% 4% 2% 2% 3% 2% 0:00:06
4 Abrir la llave de desfogue 00:00:05 5% 4% 2% 2% 3% 2% 0:00:06
5 Colocar el termémetro en el tanque 00:00:08 5% 4% 2% 2% 3% 2% 0:00:09
6 Encender el agitador 00:00:05 5% 4% 2% 2% 3% 2% 0:00:06
7 Inspeccionar la temperatura 00:24:48 5% 4% 2% 2% 3% 2% 0:29:16

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 13.3: Tiempo estandar subproceso enfriamiento
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A T T e e o € ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccion
Estudio N°: 1 . . Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracién de queso fresco
- - Tipo de cronometraje: —
N° de hoja: 1del X Subproceso: Enfriamiento
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: Mufioz Karol Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurg Operario: Luis Conlago
Suplementos -
o e - = == Tiempo
N Actividad Tiempo normal | Necesidades . A . Posiciones | Empleode | . .
Fatiga Trabajo de pie Nivel de ruido| estandar
personales anormales fuerza
1 Trasladar la leche a la marmita 00:00:11 5% 1% 2% 2% 3% 2% 0:00:13
2 Abrir la llave de entrada de agua 00:00:06 5% 4% 2% 2% 1% 2% 0:00:06
3 Abrir la llave de retorno de agua 00:00:05 5% 4% 2% 2% 1% 2% 0:00:06
4 Inspeccionar la temperatura 00:13:00 5% 4% 2% 2% 0% 2% 0:14:58
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 13.4: Tiempo estandar subproceso Coagulacion
s, T—T m_m o T T ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccién
Estudio N°: 1 . . Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
- Tipo de cronometraje: —
N° de hoja: 1de1 X Subproceso: Coagulacién
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: Mufioz Karol Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurd Operario: Verdnica Colcha
Suplementos Tiempo
N Actividad Tiempo normal | Necesidades i . . Posiciones Empleo de . " -
Fatiga Trabajo de pie Monotonia estandar
personales anormales fuerza
1 Diluir el cloruro de calcio 00:01:03 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:01:12
2 Agregar el cloruro de calcio en la leche 00:00:15 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:00:17
3 Medir el cuajo 00:00:15 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:00:18
4 Agregar el cuajo en la leche 00:00:08 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:00:10
5 Agitar la leche con una paleta 00:01:20 5% 4% 2% 2% 3% 1% 0:01:33
6 Dejar reposar 00:12:02 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:13:51
7 Cortar la cuajada 00:01:29 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:01:43
8 Agitar la cuajada con una paleta 00:02:24 5% 4% 2% 2% 3% 1% 0:02:48
9 Realizar el desuerado 1 00:02:51 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:03:22

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 13.5: Tiempo estandar subproceso moldeado
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e T—T L e oman e WL o ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccién
Estudio N°: 1 . . Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
- - Tipo de cronometraje:
N° de hoja: 1del X Subproceso: Moldeado
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: Mufioz Karol Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurg Operario: Verdnica Colcha
Suplementos -
o o - = =— Tiempo
N Actividad Tiempo normal | Necesidades i B i Posiciones | Empleo de i )
Fatiga Trabajo de pie Monotonia estandar
personales anormales fuerza
1 Trasladar la cuajada a la tina quesera 00:02:40 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:03:09
2 Situar los moldes en la tina 00:01:54 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:02:15
3 Colocar la cuajada en los moldes 00:04:00 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:04:44
4 Dejar reposar la cuajada 00:01:42 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:02:01
5 Realizar el desuerado 2 00:00:49 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:00:58
6 Desmembrar los moldes 00:04:00 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:04:44
7 Enmallar la cuajada 00:09:00 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:10:38
8 Colocar la cuajada en los moldes 00:04:00 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:04:44
9 Cubrir la cuajada con unas tapas 00:02:51 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:03:22
10 Colocar en las tablas 00:03:14 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:03:48
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 13.6: Tiempo estandar subproceso prensado
e T—T ML m ommar _ome mC e W ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccién
Estudio N°: 1 . . Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
= - Tipo de cronometraje:
N° de hoja: 1del X Subproceso: Prensado
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: Mufioz Karol Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurd Operario: Luis Conlago
Suplementos .
o - - - = Tiempo
N Actividad Tiempo normal | Necesidades . . . Posiciones Empleo de . "
Fatiga Trabajo de pie Monotonia estandar
personales anormales fuerza
1 Transportar la cuajada hacia la prensador: 00:05:00 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:05:54
2 Prensar las cuajadas 00:08:25 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:09:56
3 Retirar el peso a las cuajadas 00:00:55 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:01:05
4 Transportar las cuajadas hacia la tina queg 00:04:45 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:05:37
5 Desmembrar los moldes y mallas 00:05:43 5% 4% 2% 2% 3% 1% 0:06:41
6 Colocar las cuajadas en las tablas 00:04:09 5% 4% 2% 2% 3% 1% 0:04:51

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 13.7: Tiempo estandar subproceso salado
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oy, T—T B e e e ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccidn
Estudio N°: 1 . A Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracién de queso fresco
- Tipo de cronometraje:
N° de hoja: 1del X Subproceso: Salado
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: | Mufioz Karol Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurd Operario: Luis Conlago
Suplementos T
N° Actividad Tiempo normal | Necesidades . ) . Posiciones | Empleo de . A P
Fatiga Trabajo de pie Monotonia estandar
personales anormales fuerza
1 Transportar las cuajadas a la salmuera 00:07:42 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:09:06
2 Agregar sal sobre las cuajadas 00:01:06 5% 4% 2% 2% 2% 1% 0:01:17
3 Alinear las cuajadas en la salmuera 00:00:55 5% 4% 2% 2% 2% 1% 0:01:04
4 Dejar reposar 01:24:52 5% 1% 2% 2% 2% 1% 1:38:27
5 Transportar el queso a la tina quesera 00:05:01 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:05:55
6 Oreo de quesos 00:07:36 5% 4% 2% 2% 0% 1% 0:08:40
Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anexo 13.8: Tiempo estandar subproceso empaquetado
e, T—T Mmoo ow o, o ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTﬁ«NDAR Departamento: Produccién
Estudio N°: 1 . i Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracion de queso fresco
- - Tipo de cronometraje:
N° de hoja: 1del X Subproceso: Empaquetado
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: | MufiozKarel | Revisado por; |Ing. Ramiro Saragurg Operario: Hugo Quinche
Suplementos .
N° Actividad Tiempo normal ; i IS
Necesidades Fatiga Trabajo de pie Posiciones | Empleo de Monotonia | estandar
personales anormales fuerza
1 Transportar los quesos al subarea empaqu  00:06:00 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:07:05
2 Empaquetar el queso 00:08:06 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:09:19
3 Sellar el queso 00:07:10 5% 1% 2% 2% 2% 1% 0:08:19
4 Colocar el queso en gavetas 00:02:39 5% 4% 2% 2% 1% 1% 0:03:03

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)



Anexo 13.9: Tiempo estandar subproceso almacenamiento
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e, T WL e e, ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR Departamento: Produccién
Estudio N*: 1 i ] Acumulativo Vuelta a cero Proceso: Elaboracién de gueso fresco
- - Tipo de cronometraje: -
N° de hoja: 1del X Subproceso: Almacenamiento
Fecha: 04/01/2023 Elaborado por: | Mufioz Karol | Revisado por: |Ing. Ramiro Saragurg Operario: Hugo Quinche
Suplementos .
N° Actividad Tiempo normal i ici WG
P Necesidades Fatiga Trabajo de pie Posiciones | Empleode T estindar
personales anormales fuerza
Transportar el producto al cuarto frio 00:05:45 5% 4% 2% 2% 4% 1% 0:06:47
Almacenar el producto en el cuarto frio 01:00:00 5% 4% 2% 2% 0% 1% 1:08:24

Fuente: (Nutralac S.A., 2022)
Elaborado por: Karol Mufioz (2023
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Anexo 14: Tarjetas rojas
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Anexo 15: Manual de limpieza

116

VAR S =y Sk SN -

MANUAL DE LIMPIEZA

Cddigo: ML - 01

Propdsito: Es el responsable de efectuar la limpieza y el acondicionamiento de la planta con las

correspondientes herramientas, maquinas, asi como las areas circundantes de la institucion.

Objetivo: Reducir la presencia de microorganismos en el ambiente de trabajo, mediante las

operaciones de limpieza con el fin de mantener un ambiente fisico higiénico, seguro y agradable

estéticamente.

Descripcion de funciones:

El encargado del programa de limpieza de supervisar dentro del inmueble de la planta lo

siguiente:

e El estado de los pisos, paredes y ventanas.

e El estado higiénico general del &rea de produccion.

e Los procedimientos de limpieza.

e El manejoy disposicion de basura.

Programa de limpieza:

Se debe especificar las distintas labores de limpieza que se deben realizar. Este programa debe

considerar que las labores de limpieza sean realizadas por los mismos servidores del proceso, por

lo que deberan ser entrenados y tener acceso a este documento.

Tipos de limpieza:
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La limpieza puede ser manual (se utiliza trapos, escoba, recogedor, mopas) en la que se emplea

el esfuerzo fisico, o mediante maquinas (aspiradora, pulidora).

Recordar que la limpieza se empieza siempre por la parte superior (techos) y termina en el piso,

por lo que se pasara el trapeador diariamente.

Lineamientos generales:

Limpieza general de herramientas y maquinas: Se realizara diariamente, por lo cual se

recomiendan los siguientes pasos.

e Durante la limpieza, es necesario recoger y desechar los residuos de producto, polvo u
otra suciedad adherida a las superficies que se limpian.

e Preparar la solucion para comenzar a limpiar (agua con detergente) segun sea el caso.

e Aplicar la solucion previamente preparada a la superficie, limpiar aplicando la solucion
con una esponja o pafo de filtro.

e Después de haber expuesto todas las superficies a la solucion, proceder a la limpieza
eliminando por completo cualquier residuo.

e El lavado final se realiza con agua limpia y un pafio filtro, de modo que el agua lave
completamente la solucion.

e Realizar una inspeccion visual para asegurarse de que se haya eliminado toda la suciedad.

Limpieza de pisos: Se realizara la limpieza diariamente de todos los pisos que corresponden al

area de produccién, por lo cual se recomiendan los siguientes pasos.

e Senalizar la zona con carteles de suelo mojado.
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e Preparar la solucion para comenzar a limpiar (agua con detergente o Unicamente
desinfectante) segun sea el caso.

e Aplicar la solucion previamente preparada a la superficie y dejar actuar por unos 2
minutos, procurando no mojar demasiado el piso.

e Fregar los pisos con una mopa seca haciendo movimientos superpuestos cubriendo todo
el espacio.

e Eliminar el exceso de agua con una mopa seca.

e Dejar secar el piso al aire.

La mopa no debe despegarse de la superficie, ya que ira recogiendo los residuos adheridos, las
particulas gruesas que no se adhieren seran arrastrados por la mopa hasta donde seran recogidas
con un recogedor. Durante el trabajo de limpieza se debera girar el mango de la mopa para que

cambie de direccion y se adapte a todos los rincones.

Limpieza de ventanas y paredes: Se realizara dos veces al mes, por lo cual se recomiendan los

siguientes pasos.

e Preparar la solucién para comenzar a limpiar (agua con detergente).

e Mojar un pafio en el recipiente que contiene agua con el producto de limpieza, se limpia
el vidrio comenzando por los bordes y moviendo hacia arriba y hacia abajo hasta llegar a
final de la pared.

e Antes de que se seque, se pasa por las superficies mencionadas un pafio mojado y
escurrido con agua limpia.

e Secar con un pafio seco o papel periddico los lados del vidrio, asi como las paredes.
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Limpiar el vidrio en la tarde cuando se haya terminado el proceso, cuando no haya sol, porque el

vidrio se seca demasiado rapido y causa manchas.

Cambiar el agua periédicamente para evitar que la suciedad disuelta no vuelva a depositarse en
los vidrios, en el caso de que haya manchas méas comunes se utilizara alcohol o agua caliente, asi

como espatulas para retirar los restos.

Limpieza de mesas de trabajo y estanterias:

Para la limpieza de las mesas de metal no se debe utilizar productos disolventes, pues la mayoria
de metales suelen limpiarse con un pafio humedecido en agua. La limpieza se realizara

diariamente

Las estanterias de madera de igual manera se deben limpiar con pafios mojados utilizando

productos disolventes. Esto se realizara una vez a la semana.

Después de realizar cada una de las limpiezas establecidas, se debera:

e Colocar los elementos de limpieza utilizados en el lugar previamente asignado.

e Colocar los desechos en los contenedores establecidos.
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Anexo 16: Encuesta

La estructura de la encuesta dispone de respuestas en 4 niveles de frecuencia que se
identifican como “siempre”, “casi siempre”, “a veces” y “nunca”, mientras tanto las preguntas se

orientan a conocer la percepcion de las personas sobre la gestion que mantiene actualmente

Nutralac S.A.

1.- ¢En su opinién, NUTRALAC S.A. dispone de controles establecidos en el proceso de

produccién?

Tabla 44: Existencia de controles en la produccion de Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 2 33,33%
A veces 4 66,67%
Nunca 0 0,00%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

33.33% m Siempre
Casi siempre
66.67%
A veces

Nunca

Figura 1: Frecuencia de uso de controles en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que han sido sujetas de la encuesta, el 33.33

%, (2 personas), estiman que “casi siempre” existen controles implementados en las labores de
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Nutralac S.A. mientras el 66.67 %, (4 trabajadores), indican que “a veces” se cuenta con el uso
de los mencionados controles. Las respuestas indicadas determinan que Nutralac no dispone de
controles implementados sobre sus procesos, por lo tanto, es inexistente una generacion de
valores que permita cuantificar el desempefio de los procesos y, la consecuente toma de

decisiones es de un ambito tedrico y estrictamente de indole reactiva.

2.- ¢En su criterio, NUTRALAC S.A. cuenta con indicadores de gestion que permitan conocer el

desempefio del proceso de produccién?

Tabla 45: Uso de indicadores en Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 0 0,00%
A veces 1 16,67%
Nunca 5 83,33%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

16.67%
V m Siempre
Casi siempre
83.33% A veces
Nunca

Figura 2: Indicadores en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. que han sido

encuestadas, el 16.67 %, (1 persona), indica que “a veces” se trabaja con indicadores en las
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labores de Nutralac S.A. mientras el 83.33 %, (5 trabajadores), sostienen que “nunca” se dispone
de indicadores en sus areas de trabajo. De manera general, la empresa no cuenta con una matriz
de indicadores que permitan conocer la evolucion periddica de cada uno de los procesos, en ese
sentido, el nivel directivo carece de herramientas de medida que permitan ubicar problemas

cuantificables y los potenciales planes de mejora aplicables en el ciclo de produccion,

3.- ¢Ud. Conoce el significado de la herramienta de gestion conocida como 5 'S?

Tabla 46: Conocimiento de las 5°S en Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 0 0,00%
A veces 1 16,67%
Nunca 5 83,33%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

16.67%
V = Siempre
Casi siempre
83.33% A veces
Nunca

Figura 3: Conocimiento de las 5 ‘S en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido

encuestadas, el 16.67 %, (1 persona), indica que “a veces” ha conocido el significado de las 5°S

mientras, el 83.33 %, (5 trabajadores), sostienen que “nunca” han manejado el concepto de las
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5’S en sus labores. El personal de Nutralac en su conjunto no dispone de mayor conocimiento
del uso de las denominadas 5° S, a nivel operativo es notorio este particular mientras que en el

ambito administrativo existe una idea superficial del uso de esta herramienta de gestion.

4.- ({NUTRALAC S.A. dispone de planes de capacitacion sobre el personal operativo y

administrativo?

Tabla 47: Planes de capacitacion en Nutralac

Frecuencia Frecuencia

Respuesta Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 0 0,00%
A veces 1 16,67%
Nunca 5 83,33%

Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

,16.67%
V m Siempre
Casi siempre
83.33% A veces
Nunca

Figura 4: Planes de capacitacion en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido
encuestadas, el 16.67 %, (1 persona), indica que “a veces” se trabaja con planes de capacitacion

mientras, que el 83.33 %, (5 trabajadores), sostienen que “nunca” se maneja del mencionado plan

sobre el conocimiento que requieren el personal. La organizacién no cuenta con un plan de
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capacitacion anual que permita fortalecer los conocimientos del personal, en este sentido, se
conoce que no existe cuidado alguno sobre el perfil de las personas que al momento son parte de
Nutralac, por lo tanto, el normal desarrollo de las actividades laborales, se efectian en base a la

experiencia de los participantes.

5.- ¢Conoce Ud. si NUTRALAC S.A. controla el uso de los recursos que son parte de las

actividades productivas?

Tabla 48: Control de recursos en Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 2 33,33%
A veces 4 66,67%
Nunca 0 0,00%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

l 33.33% = Siempre
Casi siempre

66.67%
A veces
v Nunca

Figura 5: Control de recursos en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido

encuestadas, el 33.33 %, (2 personas), indican que “casi siempre” se controla el uso de los

recursos mientras el 66.67 %, (4 trabajadores), sostienen que “a veces” han dispuesto de
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controles sobre sus labores. La empresa se preocupa exclusivamente de los productos que se
procesan, este particular, se realiza al margen de los aspectos inherentes a los procesos
productivos, por lo que, se carece de un ambito proactivo que permita la optimizacién de los

recursos.

6.- (NUTRALAC S.A. planifica anualmente sus actividades operativas y administrativas?

Tabla 49: Planificacion anual de Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 0 0,00%
A veces 2 33,33%
Nunca 4 66,67%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

33.33% m Siempre

Casi siempre
66.67%
A veces

Nunca

Figura 6: Planificacion de Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido
encuestadas, el 33.33 %, (2 personas), indican que “a veces” se trabaja con una planificacion

anual mientras, el 66.67 %, (4 trabajadores), sostienen que ‘“nunca” existe una planificacion

sobre las labores. La empresa Nutralac no dispone de una planificacion anual dentro de sus
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actividades operativas y administrativas, en este sentido, las labores se circunscriben como

respuesta exclusiva a los requerimientos del momento que presenta el mercado

7.- ¢Periddicamente, NUTRALAC S.A. efectla un seguimiento a la comercializacién de sus

productos?

Tabla 50: Seguimiento al proceso de comercializacion en Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 0 0,00%
A veces 5 83,33%
Nunca 1 16,67%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

16.67%
\ ’ m Siempre
Casi siempre
83.33% A veces
Nunca

Figura 7: Comercializacion en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido
encuestadas, el 83.33 %, (5 personas), indican que “a veces” se dispone de un seguimiento a la

comercializacion de los productos mientras el 16.67 %, (1 trabajador), sostiene que “nunca” se

efectlia un estudio de este aspecto. De manera global, la empresa no se preocupa de efectuar un
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seguimiento periddico a las actividades que son parte del proceso de comercializaciéon de sus
productos, en este punto, el tema de interés de Nutralac apunta exclusivamente a la venta de sus

productos y se deja de lado, andlisis de aspectos fundamentales como, por ejemplo, el servicio

post venta.

8.- ¢{NUTRALAC S.A. dispone de la infraestructura adecuada para la produccién de productos

lacteos y sus derivados?

Tabla 51: Disposicion de infraestructura en Nutralac

Frecuencia Frecuencia

Respuesta Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 3 50,00%
A veces 3 50,00%
Nunca 0 0,00%

Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

m Siempre
50.00% 50.00% Casi siempre
A veces

Nunca

Figura 8: Infraestructura en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido

encuestadas, el 50.00 %, (3 personas), estiman que “casi siempre” se cuenta con la

infraestructura adecuada en los procesos mientras el 50.00 % restante (3 trabajadores), sostienen
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que “a veces” se dispone de este particular. Existe una division de criterios sobre las
particularidades de la infraestructura que es propia de Nutralac S.A., sin embargo, es evidente
que existen actividades que al momento desarrollan los trabajadores de manera manual y que es

factible sean mecanizadas con vistas a una optimizacion de tiempos.

9.- (NUTRALAC S.A. dispone de analisis causa-efecto de inconvenientes suscitados en sus

ciclos de produccion?

Tabla 52: Andlisis causa — efecto en Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 0 0,00%
A veces 2 33,33%
Nunca 4 66,67%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

33.33% m Siempre

Casi siempre
66.67%
A veces

Nunca

Figura 9: Causa — efecto en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Analisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido

encuestadas, el 33.33 %, (2 personas), indican que “a veces” se dispone de analisis causa-efecto
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en los procesos mientras el 66.67 %, (4 trabajadores), sostienen que “nunca” se trabaja con la
implementacion de este tipo de enfoque. EI &mbito de produccion no mantiene estandarizado un
lineamiento para la atencién de inconvenientes que se generan en sus procesos, en consecuencia,

se generan exclusivamente acciones reactivas y que permiten la recurrencia de los problemas.

10.- ¢Existe un enfoque de procesos y un direccionamiento estratégico en las labores operativas

y administrativas de NUTRALAC S.A.?

Tabla 53: Enfoque de procesos y direccionamiento estratégico en Nutralac

Frecuencia Frecuencia
Respuesta

Absoluta Relativa
Siempre 0 0,00%
Casi siempre 0 0,00%
A veces 1 16,67%
Nunca 5 83,33%
Total 6 100,00%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karol Mufioz (2023)

16.67%
m Siempre
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83.33% A veces
Nunca

Figura 10: Enfoque de procesos y direccionamiento en Nutralac
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karol Mufioz (2023)
Anadlisis e interpretacion: De las 6 personas que trabajan en Nutralac S.A. y que han sido

encuestadas, el 83.33 %, (5 personas), indican que “nunca” se trabaja con un enfoque de
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procesos y direccionamiento estratégico, mientras el 16.67 %, (1 trabajador), sostienen que “a
veces” existe un trabajo con el mencionado dmbito. Una caracteristica de Nutralac S.A. es la
ausencia de un direccionamiento estratégico en sus actividades, lo cual, se refleja en la ausencia

del denominado enfoque de procesos.



