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RESUMEN

Este trabajo de investigacion tiene como objetivo mejorar la produccion en la empresa
Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. La investigacion consta de la problematica que tiene
la empresa, descripcion de la empresa, situacion actual en la produccién y las herramientas
utilizadas para mejorar los procesos. Se realizo visitas de campo en donde se observo la
distribucion de las instalaciones, las maquinas, el personal y las actividades a las que se dedican.
A lo largo del desarrollo de la investigacion se evidencié problemas de demoras y desperdicios
generados en el proceso del queso amasado. Para ello se realizo la toma de mediciones de
tiempos en cada actividad del proceso y con esta informacion se obtuvo los indicadores takt

time, tiempo ciclo, nivel de cumplimiento, eficiencia y productividad actual de la empresa.

La filosofia Lean Manufacturing por medio de las herramientas 5S, Kaizen, TPM, y la
redistribucion de las instalaciones permitira reducir actividades innecesarias, tiempos de largos
recorridos, paros por la maquinaria y crear buenas costumbres de organizacion y orden. Por lo
tanto, con la implementacién de esta propuesta, se propone aumentar la eficiencia del proceso
del 74% al 78%, se eliminaria el cuello de botella en el subproceso de Desuerado, Molienda y
Moldeado y asi se reducira tiempos muertos y actividades que no agregan valor, aumentando

asi el nivel de satisfaccion del cliente.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Desperdicios, Mejora, Productividad, Value

Stream Mapping, Medicion del Trabajo, Kaizen, 5S, TPM, Inversion.
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ABSTRACT

The objective of this research work is to improve production in the company L&cteos
Montufar Pic Montusanlac S.A. The research consists of the company's problems, a description
of the company, the current production situation and the tools used to improve the processes.
Field visits were made where the distribution of the facilities, machines, workers and activities
were observed. Throughout the development of the research, problems of delays and waste
generated in the process of kneaded cheese were evidenced. For this purpose, time
measurements were taken in each activity of the process and with this information the indicators
takt time, cycle time, level of compliance, efficiency and current productivity of the company

were obtained.

The Lean Manufacturing philosophy through the 5S tools, Kaizen, TPM, and the
redistribution of the facilities will reduce unnecessary activities, long travel times, machinery
stoppages and create good habits of organization and order. Therefore, with the implementation
of this proposal, it is proposed to increase the efficiency of the process from 74% to 78%,
eliminating the bottleneck in the sub-process of De-draining, Milling and Molding and thus
reducing downtime and activities that do not add value, thus increasing the level of customer

satisfaction.

Keywords: Lean Manufacturing, Waste, Improvement, Productivity, Value Stream

Mapping, Work Measurement, Kaizen, 5S, TPM, Investment.
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CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Planteamiento del Problema

A nivel mundial, el 80% de las empresas que implantaron la metodologia Lean,
aumentaron las ventas y tuvieron una mejora de la calidad, EI 20% se encuentra en una caida

de las ventas, porque tienen dificultades para satisfacer a los Mercados. (Ambit, 2020)

Las empresas mas grandes y reconocidas a nivel mundial cuentan con la
implementacién de este tipo de metodologias de mejora, ya que aumenta la produccién, reduce
los desperdicios y permite satisfacer la demanda del producto. Sin embargo, la mayoria de
pequefias empresas se encuentran sin implementar estas metodologias, por lo que no satisfacen
completamente las necesidades del cliente y por ende tienen dificultades en el desarrollo
econdmico y productivo (Cabrera, 2022). Algunas de las pequefias empresas al no contar con
un buen desarrollo productivo se ven afectadas en su rentabilidad, lo que ocasiona que las
pequefias organizaciones sean absorbidas por las grandes empresas, permitiéndoles un

crecimiento en la oferta de productos. (Medina, 2022)

Segun el ranking de la Superintendencia de Compafiias, las empresas dedicadas a la
elaboracion de alimentos son las que mas ventas generaron en el Ecuador en el afio 2021. Segun
informes, las empresas ecuatorianas tienen déficit en la produccion. Esto ocasiona que el

desarrollo productivo de las empresas sea escaso (Universo, 2020).

En la Provincia del Carchi gran parte de la actividad econdmica es dedicada al ganado

vacuno y por ende a la elaboracion de productos lacteos, por lo que las empresas deben contar
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con las adecuaciones necesarias para una buena produccién y abastecimiento a todos los
clientes. Se deben de adaptar y buscar las maneras de mejorar la situacion actual (Direccion,

2020).

La Organizacion “L&cteos Montufar Pic Montusanlac S.A.” se encuentra ubicada en la
E35 km 55 cerca de la ciudad de La Paz. Es creada en el afio 2015 y registrada como Sociedad
Ano6nima, dedicada a la elaboracién de algunas variedades de queso y yogurt a base de la leche
del ganado vacuno para su posterior venta a los clientes, segun las especificaciones del consumo

del mercado.

La problematica principal segun la informacion proporcionada por el departamento de
produccion y observaciones realizadas en planta, son las demoras en el proceso de produccion
de queso amasado. La tablal, resume las situaciones que ocasionan las demoras, a tener en

cuenta como oportunidades de mejora.

Con estos antecedentes, se ve la necesidad de aplicar Lean Manufacturing en la empresa
“Léacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.”, con la finalidad de mejorar los procesos, reducir

tiempos en la entrega del producto y con ello la satisfaccion total del cliente.

Tabla 1
Demoras del Proceso

Demoras Lugar

Las demoras en el transporte Durante todo el proceso

Los desperdicios En cada estacion de trabajo

Los tiempos muertos Tiempos de espera en operarios y maquinas

La desorganizacion de productos ) o
Lugares de trabajo con desperdicios
mezclados
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Los movimientos inadecuados de los Movimientos del personal en otros sitios de
operadores. trabajo

Falta de organizacion de los trabajadores Mezcla de labores entre trabajadores

Nota. Fuente: Autoria propia

1.2.0Dbjetivos

1.2.1. Objetivo General

Desarrollar el disefio de un plan de mejora en la produccion de la empresa “Lacteos
Montufar Pic Montusanlac S.A.” a través de las herramientas de Lean Manufacturing, con la

finalidad de aumentar el desempefio en el proceso productivo.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Estructurar los fundamentos tedricos mediante informacion obtenida de caracter

bibliografico, para el sustento de la investigacion.

o Diagnosticar la situacion actual de la organizacion, con el uso de las herramientas de
Value Stream Mapping (VSM), para la identificacion de los problemas gque se generan

en la produccién.

e Aplicar los principios del Lean Manufacturing en el proceso, de tal manera que se

acople a la reduccion de desperdicios y disminuir los tiempos.

1.3.Alcance

El alcance del proyecto se centra en desarrollar el disefio del plan de mejora para
optimizar la produccion, en la empresa "Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.” La

organizacion cuenta con 11 trabajadores en todos los departamentos. Los cuales se encuentran
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distribuidos en los 5 departamentos operacionales que son: Departamento Administrativo,
Comercial, Compras y Produccion. El actual proyecto de disefio se realizara especificamente
en el departamento de produccion en la linea de quesos, en la que se cuenta con 6 operarios que
realizan las actividades de transformacion del producto y cuenta con 16 maquinas que permiten

la produccion de quesos.

La investigacion es con el fin de mejorar el sistema de produccién de quesos y eliminar
cada una de las mudas que se generan en las estaciones de trabajo, lo que produce demoras, asi
de este modo incrementar la productividad. La investigacion cuenta con informacidn sustentada
de manera bibliografica y el estado en el que se encuentra operando la organizacion, se realizara
con herramientas de Lean Manufacturing, que permiten obtener una mejora, eliminando los
problemas existentes, y dando un nuevo enfoque a la produccién de quesos, para que la

organizacion mejore su operatividad.

La investigacion va a solucionar la problematica, actuando sobre las causas principales

y de esta manera optimizar el proceso, generando mejoras en cada una de las etapas.

1.4 Justificacion

El presente trabajo se realiza para el cumplimiento de Objetivos de Desarrollo sostenible
del Ecuador: Objetivo 8 referente al Trabajo decente y crecimiento econdémico. El Objetivo 9
enfocado a Industria, Innovacién e Infraestructura siendo encargado de promover la
industrializacion sostenible. EI Cédigo organico de la produccion del Ecuador COPCI en el
art.2 referente a la actividad productiva en el que se establece toda actividad que agregue valor

a un bien. La normativa legal Sanitaria para Alimentos Procesados en la resolucidn 67 que hace



19

referencia a las normas de calidad del producto, La metodologia Lean Manufacturing busca en

cierta manera mejorar la calidad.

Lean Manufacturing es una herramienta justamente para dar mejora a los procesos
eliminando desperdicios, aumentando la produccion y optimizando los procesos en el sistema
de una empresa, mediante la eliminacion de actividades que no aportan valor agregado al
producto final y ocasionan demoras e inconvenientes en la fabricacion de los pedidos. Las
ventajas del Lean Manufacturing van desde la mejora de la productividad con la reduccion de

inventarios y costos, hasta la satisfaccion del cliente. (Socconini, Lean Manufacturing, 2019)

Las empresas encargadas de la elaboracién de productos lacteos se ven obligadas al
aumento de la produccion. La empresa “Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.” en la
actualidad se encuentra afectada por los desperdicios que tiene durante la produccién de lacteos
principalmente del queso, lo cual no permite el suficiente abastecimiento a sus clientes. La
organizacion esta obligada a implementar una nueva metodologia, en este caso la fabricacion

esbelta que ayudaria al aumento y competitividad de los productos.

El realizar el andlisis en la produccion en la empresa “Lacteos Montufar Pic
Montusanlac S.A.”, se justifica que es necesario la aplicacion del disefio del Lean
Manufacturing en la empresa, generando el desarrollo productivo de la empresa para aumentar
su produccién, manejando la Normativa legal para la aplicacion de las herramientas segun los

estandares de calidad.

Dicha investigacion se enfocara en las situaciones criticas del proceso, para cambiar los
factores que afecten al proceso, mediante acciones de calidad, tiempos de produccion del

proceso.
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1.5.Metodologia

1.5.1. Tipo de Investigacion

1.5.1.1.Investigacion de Campo

Se utilizo la investigacion de campo, mediante las visitas técnicas a la organizacion que
se realizaron de manera periodica, de tal modo que sefialo informacion clara y directa de los
eventos suscitados de la manera en que opera actualmente, esta investigacion se realizd
mediante la observacion del procedimiento, los desperdicios que se generan en cada
departamento de trabajo. El cual nos permite identificar las zonas de prioridad en las que se

debe de ejecutar el proyecto.

1.5.1.2.Investigacion Cuantitativa

Es aquella que se utiliza para obtener y manipular informacion de tipo cuantitativo de
manera directa dentro del proyecto de investigacion. En este caso se utilizo para obtener datos
exactos de las demoras que tiene cada una de las actividades de la produccién y obtener
resultados para buscar la manera de mejorar la organizacion mediante herramientas de mejora

de produccion.

1.5.1.3.Investigacion Documental

Se utilizo la investigacion documental en el momento en que realice las consultas
bibliograficas para sustentar la aplicacion de cada una de las herramientas. Este tipo de
investigacion nos permite obtener y estructurar informacion importante acerca del tema de la
manera mas adecuada. Se obtuvo informacién de la metodologia Lean Manufacturing que

permitié identificar las herramientas, situaciones que generan el desperdicios y productividad.
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1.5.2. Método de Investigacion

1.5.2.1.Método Deductivo

En la investigacion del proyecto se realizd mediante el método deductivo por la
identificacion del uso de las herramientas mediante los principios que tiene el Lean
Manufacturing, la empresa cuenta con problemas que se generan en cada estacion de trabajo
durante la transformacion del producto. Este método es el que permite deducir algunas de las
razones del origen de cada muda o desperdicio. Con la deduccién empezaremos a encontrar las

causas Y efectos que generan desperdicios a lo largo de la produccién.

1.5.2.2.Método Descriptivo

Este método permite observar, registrar y describir la situacion en la que se encuentra
la organizacion, los eventos que suceden en la produccion de manera detallada, desde el punto
de realizar la recoleccion de la informacion que produce los problemas de manera detallada y
asi obtener las causas para buscar la mejora, en el caso del proyecto se debe de especificar el

proceso.

1.5.2.3.Método Analitico

Se utilizé este método a lo largo de todo el desarrollo del proyecto, ya que se dan eventos
en los que se debe de analizar a detalle la informacion obtenida y las causas que estan
produciendo un evento en las operaciones, de esta manera este metodo selecciona la

herramienta adecuada para mejorar la situacion actual de la organizacion.

1.5.3. Tecnica de Investigacion

1.5.3.1.Consulta
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Las Mediante la técnica de la consulta se obtuvo toda la fundamentacion tedrica de la
cual se obtuvo la informacion clara del Lean Manufacturing y las herramientas que utiliza para
mejorar la situacion actual de un proceso productivo. Esta técnica es valida solo si las consultas
son obtenidas de sitios confiable con los cuales se verifica la veracidad de la informacion y de

esta manera realizar una investigacién que mejora los procesos.

1.5.3.2.Visita de Campo

Las visitas se realizaron de manera periddica para la obtencion de informacién
actualizada de los eventos que se encuentran sucediendo para realizar el diagnostico de la
situacion actual de la empresa. Las visitas de campo permitieron realizar la toma de los tiempos

de cada operacidn, mediante entrevistas a los operadores de cada departamento.

1.5.3.3.Entrevista

Se utilizo esta técnica para obtener informacion de la empresa, la cual se la realiz6 en
una reuniéon con los trabajadores con la finalidad de recopilar informacion verdadera y
verificada del personal, para asi de esta manera tener a detalle las situaciones que suceden en la

organizacion.

1.5.3.4.0bservacion

Es Mediante la técnica de la observacion se pudo recopilar gran cantidad de informacion
importante para el desarrollo de este trabajo de investigacion, asi como son los tiempos de cada
actividad del proceso, los desperdicios que se genera en la produccion y la manera de trabajar.
Se observd y registro todos los eventos suscitados para tener informacion detallada de la

realidad. La observacion brindo informacion valiosa y clara para desarrollar la investigacion.
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1.5.3.5.Encuesta

Se utilizo la entrevista para obtener informacion de los acontecimientos y eventos que
tiene la empresa, este tipo de investigacion consiguio obtener informacion de manera directa de
los involucrados. Se realizé una entrevista ya estructurada para obtener respuestas relevantes

acerca del tema y proporcionar informacién mas detallada en la produccion.

1.5.4. Instrumentos

1.5.4.1.Cuestionario

Los cuestionarios se utilizaron como instrumento para obtener informacion detallada,
se los realizo de manera estructurada para ciertos trabajadores que son los que mas afios trabajan
en la empresa. El cuestionario describio6 la informacion de manera mas rapida y se conocio la
situacion actual segun cada trabajador. Se obtuvo opiniones que son utilizadas en el trabajo de

investigacion.

1.5.4.2.Guia de Entrevista

La guia de entrevista se la realizd segun la informacidn necesaria para el desarrollo del
tema, por lo que se estructuro los temas de importancia para obtener informacién de las
situaciones que tienen los trabajadores. Este instrumento es de gran ayuda para la descripcién

maés detallada de cada evento desarrollado durante las producciones.

1.5.4.3.Hoja de Observaciones

Se utilizo la hoja de observaciones para tener un registro de todo lo que se observé en
las visitas a la empresa. La hoja de observaciones es de gran utilidad en este caso para registrar

los movimientos y los tiempos que se demoran los operarios en desarrollar las actividades.
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1.5.4.4.Crondmetro

Es una herramienta para medir el tiempo de un proceso de manera mas exacta y
verificable. En este proyecto de investigacion se utilizd este instrumento para obtener la

informacion necesaria de las demoras que se producen en el proceso productivo.

1.5.4.5.Camara

Es un instrumento que permite capturar y evidenciar, las actividades que se realizan en
cada operacién. Este instrumento se utilizé para evidenciar el trabajo que tiene cada trabajador
en el proceso de produccién y mediante esta evidencia obtener la informacion mas detallada

necesaria para este tipo de investigaciones.
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CAPITULO 2

2. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1.Produccion de lacteos en el Ecuador

Ecuador produce alrededor de 6,15 millones de litros de leche diarios destinados a la
elaboracion de productos lacteos. EI consumo de leche esta en aumento debido al crecimiento
demogréafico actual. La produccion de lacteos es una de las principales actividades econémicas
del pais, generando considerables ganancias debido a la calidad de la leche utilizada en la
fabricacion de estos productos. Esta actividad econdémica proporciona empleo a 1,2 millones de
personas involucradas en la elaboracién de productos lacteos. (lonita, La produccion de Leche
en Ecuador, 2022). La produccion de lacteos se da especificamente en las zonas geograficas
altas, ya que son los sectores en los que se encuentra en su mayoria el ganado vacuno para
producir la leche. La industria de lacteos en el Ecuador es muy reconocida por la calidad que

tienen los productos. (Contero, 2021)

2.2.Calidad

La excelencia de los articulos se originaba desde los tiempos de la produccién manual
durante la Edad Media. En aquel entonces, el comprador se comunicaba directamente con el
artifice, proporcionandole una descripcién detallada de sus necesidades y expectativas, gracias
a la comunicacion directa que mantenian. El artesano, por su parte, llevaba a cabo un cierto
examen final del producto terminado de manera informal, como parte de un control de calidad
rudimentario. A pesar de que la calidad del producto era alta, este enfoque de produccién

conllevaba un coste elevado debido a sus métodos. (Peiro, 2019)
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2.3.Calidad en la Produccién

Se requiere dedicacion y perseverancia para lograr mejorar los resultados y preservarlos
a lo largo del tiempo. Es importante considerar diversos aspectos que se relacionan con el
objetivo principal: garantizar la plena satisfaccion del cliente. Una manera efectiva de combinar
la productividad con la calidad es obtener la certificacion de un Modelo de Excelencia.

(Mendoza J. , 2019)

La calidad en la produccion se basa en la uniformidad de los procedimientos de
fabricacion, la implementacién de controles durante las operaciones y la busqueda constante de
mejoras. Ademas, el conocimiento fomenta la innovacién en los procesos, lo que significa que
el aprendizaje continuo en las empresas es clave para mantener su competitividad en el mercado
(Mendoza & Solis, 2022). Desde la perspectiva de la calidad en la produccion, se puede
entender que esta actividad econémica se centra en transformar los insumos en productos que
cumplen con ciertos estandares y especificaciones para cumplir con las expectativas y
requerimientos de los consumidores en términos de funcionalidad, durabilidad, confiabilidad y

otras caracteristicas relevantes. (Unir, 2022)

2.4.Importancia de la calidad en la produccién

La calidad es un aspecto fundamental en cualquier proceso productivo, ya que influye
directamente en la satisfaccion del cliente y en la reputacion de la empresa en el mercado. La
excelencia en la produccion es fundamental para las empresas que aspiran a mejorar su
competitividad, dado que impulsa el crecimiento economico y previene la presencia de defectos
en los productos o servicios (Unir, 2022). Garantizar la calidad de los productos es crucial para

mantener la competitividad y la confianza de los consumidores. La calidad de los productos y
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servicios impacta significativamente en la satisfaccion de las personas y, por ende, en su

bienestar. (Quiroa,

2.5.0rigen Lean Manufacturing

2019)

El concepto de Lean Manufacturing surge en Japon a través de la empresa Toyota, con

la vision de lograr una alta produccion a bajo costo en el futuro. Lean Manufacturing comenz6

a ser reconocido a partir de la década de los 90, especialmente con la publicacion del libro "La

Maquina que Cambié el Mundo", donde se describe y se profundiza en la metodologia del Lean

Manufacturing. (Hernandez & Vizan, 2013)

Figura 1:

Acciones que influenciaron el Lean Manufacturing
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2.5.1. Actualidad del Lean Manufacturing
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Lean Manufacturing ha adquirido una gran relevancia y popularidad en el ambito

empresarial, dado que a lo largo del tiempo se ha observado una notable mejora en la produccién

de las empresas que han adoptado este enfoque operativo. Por esta razon, cada vez mas
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empresas estan avanzando hacia la implementacion total de esta metodologia. En la actualidad,
se emplean numerosas aplicaciones en las organizaciones que se basan en los principios del
Lean Manufacturing, incluido el concepto del TPS, con el fin de lograr mejoras significativas
en los procesos. Ademas, las herramientas tradicionales se han mejorado mediante el uso de
software, adaptando métodos convencionales a las nuevas técnicas en programas

automatizados. (Audaces, 2022)

2.5.2. Definicion Lean Manufacturing

Lean Manufacturing, también conocido como manufactura esbelta 0 manufactura de
clase mundial, es un enfoque de gestion que se centra en los principios de trabajo colaborativo
y en equipo para minimizar y eliminar los desperdicios con el objetivo de proporcionar a los

clientes productos o servicios de calidad y valor afiadido. (Torres, 2019)

El nacleo fundamental del Lean Manufacturing consiste en mejorar el sistema de
produccién mediante la reduccion y eliminacion de los elementos superfluos que no aportan
valor. Cuando hablamos de desperdicios, nos referimos a los procesos, actividades y empleados

que afectan las operaciones de la empresa. (Gilibets, 2020)

Al referirse al Lean Manufacturing, se consideran los elementos innecesarios que surgen
durante el proceso de produccion en la empresa y encontrar formas de eliminarlos o disminuir
su impacto. Para lograr este objetivo, se emplean las herramientas del Lean Manufacturing, las
cuales tienen como objetivo mejorar la produccién sin comprometer la calidad de los productos,
y obtener el méximo beneficio posible mediante la implementacién y supervisién de las

operaciones. (Herrera, Duran, & Hernandez, 2022)

2.5.3. Pilares de Lean Manufacturing
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La metodologia Lean Manufacturing impulsa una evolucién constante que facilita el
desarrollo més eficiente del flujo de produccion y promueve un entorno laboral mas favorable
entre los empleados. Para lograr este propdsito, se sustenta en fundamentos que facilitan la
adecuada implementacion de sus herramientas en los procesos, siempre centrados en sus

principios rectores. (Herrera, Duran, & Hernandez, 2022).

2.5.3.1.Eliminacion de todo tipo de desperdicio

Se puede describir como un procedimiento constante y organizado de reconocimiento y
supresion de elementos superfluos o excesivos, donde se entiende por exceso cualquier tarea

gue no afiade valor a un producto, pero si implica costos y esfuerzo. (Brau, 2019)

2.5.3.2.La mejora continua de la productividad y calidad

Podria ser descrito como un método constante y organizado para identificar y suprimir
de manera sistematica los residuos o excedentes, donde se considera como exceso cualquier
tarea que no aporte valor a un producto, pero si conlleva costos y esfuerzo. (Socconini, Lean

Manufacturing, 2019)

La implementacion de mejoras debe tener un caracter prioritario, ya que es fundamental
para optimizar la realizacion de los procedimientos. En este sentido, disponer de modelos
eficaces de administracion de recursos resulta esencial para aumentar la competitividad entre
las empresas, lo que a su vez posibilita la produccion de productos de mayor calidad y entrega

mas rapida (Ceupe, 2022).

En las que se encuentra el Just in Time que es el que permite el cambio en las

operaciones, para la ejecucion se realizan sus actividades estratégicas que son:
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2.5.3.2.1. Elflujo de la pieza
Se trata de un sistema de fabricacion en el cual tanto las maquinas como los trabajadores
se dedican exclusivamente a una tarea especifica asignada, lo que facilita el flujo ordenado de

las piezas a través de cada estacion de trabajo. (Socconini, Lean Manufacturing, 2019)

2.5.3.2.2. Pull
Los encargos se ajustan de acuerdo con las solicitudes de los clientes, con el fin de evitar
la produccidn excesivay reducir los residuos superfluos que se generan en cada fase del proceso

de fabricacion (Herrera, Jidoka, 2020).

2.5.3.3.Implicacion del personal y respeto al trabajador

La participacion del equipo es esencial para la introduccion del Lean Manufacturing, ya
gue es necesario tener una comprension clara de las tareas realizadas por cada empleado y un
entorno laboral apropiado donde se lleven a cabo las operaciones de manera éptima. De esta
manera, al contar con un ambiente laboral favorable y un trato respetuoso entre los trabajadores,
se facilitaria la adopcion de los cambios y el uso de las herramientas, lo que posteriormente

seria bien recibido por los empleados (Gutierrez, 2019).

Figura 2:
Sistema Lean Manufacturing
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2.5.4. Beneficios del Lean Manufacturing

Las empresas que implementen Lean Manufacturing alcanzan la satisfaccion de la
demanda, ya que, se entrega el producto a tiempo, las cantidades solicitadas y con un costo
minimo. Esta metodologia permite muchos beneficios de un sistema para producir y suministro
Las compafias que adoptan Lean Manufacturing buscan acercarse a la satisfaccion de la
demanda, produciendo los productos requeridos en el momento y la cantidad exacta solicitada,
y con un costo reducido. Esta metodologia conlleva numerosos beneficios en cuanto a la

capacidad de produccion y suministro (Audaces, 2022).

Lean Manufacturing permitira que la organizacion (Ceupe, 2022):

e Tenga un mejor control de las operaciones.
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e Producir varios modelos en la misma linea de produccion.

e Minimice sus inventarios

e Minimice sus retrasos

e Minimice su espacio de trabajo

e Minimice sus costos totales

e Minimice su consumo energeético

e Mejore su calidad

e Mejora de la fiabilidad y disponibilidad de los equipos.

e Participacion en equipo.

e Evitar acumular inventarios.

2.5.5. Desperdicios de Lean Manufacturing

Las tareas dentro de un proceso que utilizan recursos, pero no afiaden valor al producto
o0 servicio desde la perspectiva del cliente se denominan desperdicios. La supresion de estos
desperdicios es la manera mas efectiva de mejorar la rentabilidad de cualquier empresa, por lo
tanto, es crucial comprender claramente su naturaleza y ubicacién. Durante la fabricacion y
transformacion de bienes, se generan desperdicios que se buscan identificar y eliminar
posteriormente, ya que surgen en cada fase del proceso llevado a cabo en las organizaciones.

(Marmolejo, 2018). Se habla de 7 desperdicios del Lean Manufacturing que son:
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2.5.5.1.Defectos

Es notable la importancia de corregir los fallos en los productos o de buscar activamente
la reparacion de los defectos. La etiquetacion errénea de productos constituye una fuente
significativa de desperdicio superfluo durante la fabricacion, con el consiguiente costo

considerable en tiempo y dinero para los fabricantes. (Cabrera, 2022)

2.5.5.2.Sobreproduccion

Se centra en la fabricacion anticipada de productos antes de que sean solicitados por el
cliente, lo cual comunmente implica la creacion de inventarios. La acumulacién de productos
por encima de la cantidad necesaria para cumplir con los objetivos de produccion puede generar
desperdicio en las lineas de produccion. El exceso de productos debe ser almacenado hasta su
utilizacion, lo que requiere espacio adicional de almacenamiento, reduciendo asi la vida Gtil del
producto para el consumidor final y, en el caso de productos altamente perecederos,

aumentando la probabilidad de que se deterioren antes de su venta (Printing, 2021).

2.5.5.3.Esperas

Se refieren a los lapsos de tiempo inactivo en un proceso. La espera por la finalizacion
de la etapa anterior en un proceso puede constituir una causa significativa de desperdicio
durante la manufactura. En entornos de produccién intensiva, cada segundo es valioso,
especialmente en industrias con margenes de beneficio ajustados. Los fabricantes que emplean
métodos manuales para detener las lineas de produccion y comenzar el cambio de producto

enfrentaran un mayor riesgo de desperdicio debido a los periodos de espera (Marmolejo, 2018).

2.5.5.4.Talento desaprovechado
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La capacitacion de los nuevos empleados de la planta es un aspecto clave de los
servicios que ofrece Domino. Proporcionamos una variedad de programas de capacitacion
como complemento a nuestros productos y soluciones, con el fin de asegurar que el personal de
fabricacion esté debidamente preparado con los conocimientos requeridos para alcanzar los
estandares de calidad de impresién, confiabilidad y eficiencia que demandan las lineas de

produccion contemporéneas (Printing, 2021).

2.5.5.5.Inventario

Guardar inventarios para permitir la sobreproduccién forma un ciclo perjudicial que
implica desperdicio y resulta poco eficiente en términos de flujo de efectivo. Los fabricantes
que producen en exceso deben contar con cantidades adecuadas de inventario para cubrir la

sobreproduccién (Printing, 2021).

2.5.5.6.Transporte

Se refiere a realizar traslados de materiales que no fueron necesarios en la operacion
estandar. El excesivo transporte y manipulacion de los articulos puede constituir una de las
principales razones de desperdicio en la produccion; en el contexto del marcado y etiquetado,
frecuentemente el traslado innecesario de productos esta vinculado con los defectos

(Marmolejo, 2018)

2.5.5.7.Movimiento

Cuando se habla del desperdicio de transporte, se hace referencia al movimiento
superfluo de productos de un lugar a otro, mientras que el término movimiento se refiere al

traslado innecesario de personas (Printing, 2021).
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2.5.6. Principios del Lean Manufacturing

Los fundamentos lean han tenido un impacto significativo en las ideas de produccion a
nivel global, extendiéndose més alla de la fabricacion para abarcar campos como la atencion

médica, la creacion de software y los sectores de servicios (Audaces, 2022).

2.5.6.1.1dentificar el valor desde la perspectiva del cliente

El valor es definido por el cliente. En otras palabras, las compafiias deben comprender
el valor que los clientes asignan a sus productos y servicios, 1o que a su vez les ayuda a

determinar cuanto estan dispuestos a pagar por ellos (Brau, 2019).

2.5.6.2.Mapear el flujo de valores

Este concepto implica el seguimiento y evaluacion del movimiento de informacion o
materiales necesarios para fabricar un producto o servicio en particular con el propésito de

detectar el desperdicio y buscar formas de mejora (Perisse, 2019).

2.5.6.3.Crear el flujo

Eliminar las divisiones funcionales y encontrar maneras de agilizar el tiempo de entrega
para garantizar que los procesos fluyan sin problemas desde la recepcion del pedido hasta la

entrega. La fluidez es crucial para reducir el desperdicio. (Audaces, 2022)

2.5.6.4.Establecer un sistema pull

Esto implica iniciar una nueva tarea Unicamente cuando existe una demanda para ello.
Con un sistema push, utilizado previamente en los sistemas de planificacion de recursos de

fabricacion, las necesidades de inventario se determinan con anticipacion y se fabrica el
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producto para satisfacer esa proyeccién. Sin embargo, los prondsticos suelen ser poco precisos,

lo que puede resultar en fluctuaciones de inventario (Brau, 2019).

2.5.6.5.Perseguir la perfeccion con la mejora continua del proceso.

En esencia, el Lean manufacturing se fundamenta en la idea de perseguir
constantemente la excelencia, lo que implica abordar las causas subyacentes de los problemas

de calidad y buscar y eliminar los desperdicios en toda la cadena de valor (Brau, 2019).

Figura 3:
Principios del Lean Manufacturing

Definir
Valor
' . (1dentificarla)
Perseguirla d
erfeccién Cadena
| P | deValor |
g : B}
( Producirel |
tirén del Crear flujo
cliente

Nota. Fuente: (Brau, 2019).

2.5.6.5.1. Takt time
Takt Time es un término ampliamente empleado en la industria para calcular la
velocidad que el cliente adquiere los productos. Esta herramienta es fundamental y bastante
simple para establecer un sistema de manufactura eficiente y evitar el problema de la

sobreproduccién. (Gil, 2022). ElI Takt Time es el ritmo al que los productos deben ser
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producidos para satisfacer la demanda del cliente y mantener un flujo de produccién continuo.

(Ekon, 2021)

Se trata del area de la produccion donde la solicitud de los clientes es urgente y es
necesario producir rdpidamente para cumplir con sus demandas; de esta manera, se asigna de
manera mas equitativa el trabajo entre los empleados, evitando la sobrecarga en ellos. Al
optimizar esta area, se mejora el flujo de trabajo y se logra una mayor flexibilidad para adaptarse

a los cambios durante las operaciones. (Romero, 2020)

Se calcula como el tiempo disponible para la produccion dividido por la demanda del

cliente. (Gil, 2022).

tiempo disponible por turno

Takt Time =

demanda total por turno

Ecuacién 1 Takt Time

Al desglosar los elementos de la férmula, podemos observar que se compone de factores
tanto externos como internos: Factores externos: La demanda total por turno. Factores internos:
El tiempo disponible por turno. Por consiguiente, el resultado de esta operacidn nos indicaré la
velocidad Optima a la cual debemos producir para cubrir todas las exigencias del mercado

(Cossio, 2019).

El Takt time sirve como una guia para la programacion de la produccion y la asignacion
de recursos, asegurando que el proceso de produccion esté alineado con las necesidades del

cliente. (Romero, 2020)

2.5.6.5.2. Tiempo de ciclo
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El tiempo de ciclo es una medida esencial en la gestion de la produccion, que determina
el intervalo desde que un articulo entra en proceso hasta que se completa. Este parametro facilita
la planificacion y evaluacion del desempefio, tanto para los equipos de entrega como para los
clientes, influyendo directamente en la eficiencia y competitividad del negocio (Kanbantool,
2023). Calcular el tiempo de ciclo implica registrar el inicio y la finalizacion de cada tarea en
un tablero fisico, dividiendo el total de elementos en proceso por la tasa promedio de
finalizacion. Esta métrica proporciona una vision clara del flujo de trabajo y permite identificar

posibles obstaculos o ineficiencias. (Romero, 2020)

La importancia del tiempo de ciclo radica en su capacidad para guiar la toma de
decisiones, permitiendo a los equipos mejorar la planificacion, reducir costos y aumentar la
satisfaccion del cliente. Ademas, sirve como indicador de la salud del negocio, destacando
posibles problemas en el flujo de trabajo o en la competencia del equipo. (Andrade, Del Rio, &

Alvear, 2019)

2.5.6.5.3. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

El OEE, conocido como Eficiencia General de los Equipos o Overall Equipment
Effectiveness, es una métrica que evalla la eficacia de los equipos industriales. Su principal
ventaja radica en su capacidad para representar simultaneamente tres aspectos clave: la
disponibilidad, la velocidad de produccion y la calidad, ofreciendo asi una vision integral del

desempefio operativo (Gonzéalez, Calderon , & Gomez, 2019).

El OEE es una métrica clave en Lean Manufacturing que mide la eficiencia global de
un equipo o proceso de produccion. Se calcula multiplicando la disponibilidad, la eficiencia de

rendimiento y la calidad del producto. (Berganzo, 2023)
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OEE = Disponibilidad » Rendimiento * Calidad
Ecuacion 2 OEE
Disponibilidad: Representa el tiempo en el que el equipo esta disponible para la
produccién. Se calcula como el tiempo de produccion real dividido por el tiempo total
disponible. (Diaz, Catari, Murga, Diaz, & Quezada, 2020, pag. 159)

TPdP — Paradas y/o Averias
TPdP

Disponibilidad =
Ecuacion 3 Disponibilidad

Donde TPdP es el tiempo planificado de produccion.

Rendimiento: Mide qué tan eficientemente se esta utilizando el tiempo disponible. Se

calcula como la produccion real dividida por la produccién méxima posible. (Asisclo, 2023)

Total unidades producidas
TdO = Cn

Rendimiento (R) =

Ecuacién 4 Rendimiento

Donde Total unidades producidas = (TdO * Cn — unidades no producidas

siendo TdO: Tiempo de operacién y Cn=Capacidad nominal.

“Capacidad nominal de la maquina es la que brinda el fabricante expresado en unidades

producidas/unidad de tiempo” (Diaz, Catari, Murga, Diaz, & Quezada, 2020, pag. 159)

Calidad: Indica la proporcién de productos buenos en comparacion con la produccion
total. Se calcula como la cantidad de productos buenos dividida por la cantidad total de

productos producidos. (Gonzalez, Calderén , & Gomez, 2019)
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Las unidades producidas con calidad establecida respecto al total de produccion

realizada sean productos buenos o malos

Total unidades buenas

R , . R) =
endimiento ( ) Total de unidades producidas

Ecuacién 5 Rendimiento

El OEE comUnmente se expresa en forma de porcentaje. El valor del OEE obtenido
tiene un significado especifico y sirve como indicador para evaluar el desempefio de la
maquinaria, lo que permite comparar una o varias lineas de produccion, e incluso toda una
planta, con respecto a los estandares de excelencia y a aquellas que ya han alcanzado niveles

destacados en su categoria (Diaz, Catari, Murga, Diaz, & Quezada, 2020, pag. 159)

Figura 4
OEE
OEE Valoracion Descripcion
OEE<65% Deficiente  Se producen importantes perdidas economicas. Existe muy baja
(Inaceptable) competitividad.
65%=0EE<75% Regular Aceptable solo si se estd en proceso de mejora. Se producen pér-

didas economicas. Existe baja competitividad.

T13%<0OEE<85% Aceptable  Debe continuar la mejora para alcanzar una buena valoracion.

Ligeras pérdidas economicas. Competitividad ligeramente baja.
85%=0EE <95% Buena Entra en valores de Clase Mundial. Buena competitividad.
95%=0EE<100%  Excelente  Valores de Clase Mundial. Alta competitividad.

Nota. Fuente: (Diaz, Catari, Murga, Diaz, & Quezada, 2020, pag. 159)

2.5.6.5.1. Fiabilidad
La fiabilidad se refiere a la capacidad de un equipo o sistema para realizar su funcién
sin fallos durante un periodo de tiempo determinado. En el contexto de Lean Manufacturing, la

fiabilidad es esencial para mantener un flujo de trabajo constante y predecible. (Infrapeak Team,

2020)
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Una medida comuin de la fiabilidad es el tiempo medio entre fallos (MTBF, por sus
siglas en inglés), que se calcula como el tiempo total de operacién dividido por el nimero de
fallos. El tiempo durante el cual el equipo esta operativo se define como el intervalo entre cada
fallo, denominado MTBF. Mientras tanto, el tiempo de inactividad se refiere al periodo entre el

fallo y la reparacion, conocido como MTTR. (Infrapeak Team, 2020)

N horas disponibles
Fiabilidad =

namero de fallos

Ecuacién 6 Fiabilidad

2.5.7. Herramientas de Lean Manufacturing

2.5.7.1.1. Value Stream Mapping
Es una herramienta que facilita la visualizacién y comprensién del movimiento de
material e informacion durante la fabricacion de un producto a lo largo del flujo de valor

(Lazala, 2011).

Se trata de una herramienta para monitorear de forma visual el progreso del trabajo.
Para identificar los problemas asociados al proceso, se emplea el Mapeo del Flujo de Valor
(VSM por sus siglas en inglés), que permite a las organizaciones visualizar y comprender el
proceso, asi como distinguir el valor del desperdicio, y elaborar un plan para su eliminacionEs
una herramienta que ayuda a ver y entender el flujo de material e informacion de como se hace

un producto a través del Value Stream. (Lazala, 2011)

2.5.7.2.Herramientas Operativas

2.5.7.2.1. SMED
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Su propésito es reducir el tiempo requerido para cambiar el equipo de las maquinas, lo
que facilita la fabricacion en lotes pequefios, disminuye el inventario y permite adaptarse a
contratiempos. SMED busca reducir el tiempo de cambio y aumentar la fiabilidad del proceso,
minimizando asi el riesgo de defectos y averias. La sigla SMED proviene de "Single Minute
Exchange of Dies", que indica cambios de formato o herramienta en menos de un minuto.

(Ceupe, 2022)

2.5.7.2.2. Heijunka
Es una forma de planificar la produccion que permite trabajar con lotes pequefios y
combinar diferentes productos en un mismo proceso, ajustandose a la demanda de los clientes.
Su objetivo es nivelar la carga de trabajo en las lineas de produccion para reducir los niveles de
inventario, mediante el equilibrio de las lineas de produccién (Socconini, Lean Mnufacturing,

2019).

2.5.7.2.3. Kanban
Es un sistema de control y programacion sincronizada de la produccién basado en
tarjetas (kanban en japonés), aunque también pueden ser otras sefiales. Utiliza la idea de tirar

de la produccién (pull) mediante un flujo sincronizado (Gilibets, 2020).

25.7.2.4. Las5S
Es importante que el lugar de trabajo deba estar limpio y ordenado para poder avanzar
en la eliminacion del desperdicio. La técnica japonesa de las 5S nos ayuda a organizarla la

estacion. (Hernandez & Vizan, 2013)

- Seiri: Seleccion lo necesario de lo que no lo es.

- Seiton: Orden para cada cosa en su lugar.
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- Seiso: Limpieza, mantener el lugar de trabajo.

- Seiketsu: Bienestar personal y mental en cada empleado.

- Shitsuke: Disciplina de reglas para el orden.

2.5.7.2.5. Jidoka
Jidoka se centra en identificar las raices de los problemas al detener las lineas de
produccion en el momento exacto en que surge un problema por primera vez. Este método
busca garantizar la calidad dentro del propio proceso de produccion, incorporando mecanismos
automaticos de autocontrol. Es decir, cada etapa del proceso cuenta con controles automaticos
de calidad que alertan al operario sobre posibles errores o defectos durante la produccion.

(Herrera, Jidoka, 2020)

2.5.7.2.6. Poka Yoke
En la basqueda de calidad, el enfoque ideal consiste en que cada proceso asuma la
responsabilidad de garantizar la calidad de su producto final, siguiendo el principio de clientes
internos y respaldandose en herramientas de control que permitan identificar fallos, también
conocidas como Poka-yokes. Estas herramientas pueden aplicarse en diversas areas, desde
operaciones y procesos de produccion hasta tareas administrativas y servicios, e incluso en la

experiencia del usuario o la usabilidad de un producto. (Mateus & Barrera, 2020, pag. 23)

2.5.7.2.7. Kaizen
La herramienta es llamada bienestar, y es utilizada como estrategia en operaciones de
produccion, siendo utilizada para proponer mejoras en el proceso con eventos y actividades de
distintos tipos. De este modo se obtiene mejor resultado de los procesos y se involucra a todos

los trabajadores que son parte de las organizaciones. Esta herramienta también toma en cuenta
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los criterios de los trabajadores para asi realizar actividades para que la produccién crezca sin

utilizar muchos recursos de la misma organizacion. (Laoyan, 2022)

2.5.7.2.8. Mantenimiento Productivo Total - TPM
En el marco del disefio del plan de mejora para optimizar la produccién mediante
herramientas de Lean Manufacturing para Léacteos Montufar PIC Montusanlac S.A., el
concepto central del Total Productive Maintenance (TPM) se centra en la activa participacion
de los operarios de los equipos de produccion en labores de mantenimiento preventivo,
colaborando estrechamente con los técnicos de mantenimiento. Esta colaboracion promueve un

sentido de corresponsabilidad entre los operarios y los supervisores. (Solis, 2021)

En sintesis, el cuidado de las méaquinas o procesos se lleva a cabo mediante una
colaboracidn estrecha, siendo los operarios los principales responsables de su mantenimiento.

(Martin Garcia & Martinez, 2014).

2.5.7.2.9. Células de manufactura
La manufactura celular es una estrategia de mejora de procesos clave dentro de la
filosofia Lean, que implica la reorganizacion eficiente de la planta de produccion para

maximizar la eficiencia en el flujo de trabajo. (Palacios, 2021)

En lugar de procesar lotes de componentes simultaneamente en estaciones de trabajo,
las celulas estan disefiadas para manejar piezas individualmente, permitiendo una produccion
agil y adaptable a variaciones en la demanda. La manufactura celular ha evolucionado con
disefios cuidadosamente planificados para maximizar la eficiencia y adaptabilidad,
contribuyendo asi a la reduccion de costos, tiempos de entrega mas cortos y una gestion mas

efectiva de la calidad. (Kusse, 2022)
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

3.1. Caracterizacion General de la Empresa

3.1.1. Antecedentes Empresariales

Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. es una microempresa dedicada a la elaboracion
de productos lacteos, también llamada de manera comercial “Montulac”, lleva en el mercado
cerca de 8 afios a partir de la creacién el 15 de diciembre del 2015, se destaca por buscar nuevas

maneras de mejorar los ingresos y aumentar la productividad.

El duefio y propietario de las acciones es el sefior Luis Isizan quien es el gerente. Con
el paso de los afios los productos lacteos se dieron a conocer en el mercado, siendo galardonados
en algunas ocasiones por los clientes y las entidades provinciales de calidad, permitiendo asi
que la elaboracion de los productos sea en grandes lotes, entre ellos se comercializa: queso
amasado, queso de mesa, queso mozzarella, cuajada y yogurt. Con respecto al modo de operar
hoy en dia se lo realiza de manera mas automatizada por la destreza que tienen los trabajadores

y las maquinas adquiridas.

El mantener el mercado es un reto en la actualidad por los valores que se encuentran en
otros productos del mismo tipo. Ademas, se menciona que para mantener a los distintos
mercados se vieron obligados a disefiar y elaborar nuevos tipos de productos, esto segun los
requerimientos de los mismos clientes. En cierto modo las exigencias cada vez son distintas, lo

que provoca que los procesos se adapten a cambios de manera periodica.
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En cuanto a la produccion, se comercializa en distintos sitios de las ciudades cercanas a
las instalaciones, actualmente se estan abriendo nuevos mercados en la provincia de Imbabura

y Carchi, asi también destacar que los clientes valoran los productos por la esencia y calidad.

Figura 5:

Instalaciones de Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A

Nota. Fuente: (L&cteos Montufar Pic Montusanlac S.A., 2023)

3.1.2. Localizacion de la Organizacién

Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. se encuentra ubicada en el sector de Tesalia,
calle Panamericana Norte Km. 55, perteneciente a la parroquia de La Paz, provincia del Carchi.
La ubicacidn de la organizacion permite de manera estratégica la cercania de los proveedores y

clientes.
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Figura 6:
Ubicacion de Lacteos Montufar Pic Montusalac S.A.

€

Montusanlac

Nota. Fuente: (Google Maps, 2023)

3.1.3. Misién

La Industria Lacteos Montufar Pic Montusanlac es una microempresa de la provincia
del Carchi que se dedica a la produccién y derivados de leche, siguiendo un proceso de
fabricacion sistematico y amigable con el entorno, entrega a sus clientes productos de calidad
generando un impacto positivo de responsabilidad social y ecoldgica en la ciudadania del

canton, provincia y pais. (MONTUNSANLAC, 2019)

3.1.4. Vision

La Industria Lacteos Montufar Pic Montusanlac en 5 afios, serd una empresa referente
en el sector alimenticio en la zona 1 y del pais, por desarrollar e innovar nuevos productos
lacteos cumpliendo normas de calidad nacionales e internacionales misma que trabaja con

transparencia y compromiso en sus acciones. (MONTUNSANLAC, 2019)
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3.1.5. Slogan

Lo Tradicional. Lo mejor en Queso Amasado.

El Slogan de la empresa destaca al producto estrella, es decir indica a los clientes de

manera rapida y las cualidades que tiene el queso amasado.

3.1.6. Logotipo

En el logotipo se evidencia el nombre comercial, siendo disefiado para que la empresa
tenga una consistencia de marca y sea identificada de las demas. El logotipo es colocado en

todos los productos que se elaboran para la venta a los clientes.

Figura 7

Logotipo Lacteos Montufar Pic Montusalac S.A

Nota. Fuente: (L&cteos Montufar Pic Montusanlac S.A., 2023)

3.1.7. Estructura Organizacional

Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. opera teniendo en cuenta la herramienta de la
estructura organizacional, ya que identifica a los responsables de cada departamento y de
manera ordenada los roles que debe cumplir cada trabajador, lo que conlleva al
aprovechamiento de todos los recursos humanos y otorga mejor calidad en el cumplimiento de

las actividades. A continuacion, se encuentra la estructura organizacional y los puestos de
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trabajo con los que cuenta la empresa, en la que se tiene 12 trabajadores, los cuales estan
distribuidos segin las actividades que realizan y el cargo que desempefian en cada

departamento.

Figura 8:
Organigrama Estructural Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.

GERENCIA GENERAL

SUB GERENCIA

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO OPERATIVO DEPARTAMENTO COMERCIAL
ADMINISTRATIVO
. v
]_ i |
X COMPRAS Y VENTAS
RECURSOS HUMANOS (R.H) PRODUCCION
TV |  ASEGURAMIENTO DE LA

CALIDAD

Nota. Fuente: (Lacteos Montudfar Pic Montusanlac S.A., 2023)

3.2.1dentificacién del Problema de la Empresa

El diagndstico de la empresa Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. se realiz6 para
conocer la situacion actual de los problemas existentes dentro del proceso productivo, para ello

se utilizo las siguientes herramientas.

3.2.1. Brainstorming

El Brainstorming o lluvia de ideas reflejo la situacion actual en la que se encuentra la

produccién de la empresa. Se la realiz6 mediante entrevistas al Gerente y al jefe de produccién,
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de este modo se obtuvo los criterios de los posibles problemas que afectan a los procesos. En

la tabla 2 se muestra los resultados del Brainstorming realizado.

Al realizar la aplicacion de la herramienta se dieron algunas opiniones de los
trabajadores entrevistados, esta investigacion se centra en reducir el problema més critico con
el que cuenta la produccién. Para conocer la situacion mas critica y aplicar la mejora, se tomo
en cuenta las opiniones con las que se realiz6 la encuesta a 12 trabajadores encargados de la
elaboracion de productos lacteos. EI modelo de la encuesta aplicada a los trabajadores se sitda

en el (Anexol) permitiendo asi la valoracién de los problemas en la produccion.

Tabla 2

Resultado de Encuesta Brainstorming

Resultado de Encuesta

Problema Valoracion
Desorganizacion de Inventarios 3
Generar demoras y desperdicios 5
Moldes y empaques defectuosos 1

Desorganizacion del personal 2
Herramientas Inadecuadas 1
Total 12

Nota. Fuente: Autoria propia

3.2.2. Priorizacion del Problema de Brainstorming

A continuacion, se realizé un diagrama Pareto, para priorizar el problema y elegir el

maés relevante.

Figura 9

Resultados de Pareto
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Diagrama de Pareto

N Problema Total Porcentaje | Acumulado
1 Generar demoras y desperdicios 5 42% 42%
2 Desorganizacién de Inventarios 3 25% 67%
3 Desorganizacion del personal 2 17% 83%
4 Moldes y empaques defectuosos 1 8% 92%
5 Herramientas Inadecuadas 1 8% 100%
Total 12 100%
Nota. Fuente: Autoria propia
Figura 10
Diagrama de Pareto Encuesta
Pareto de la Encuesta Brainstorming
6 100%
. 5 90%
- . 80%
. 70%
60%
3 3 50%
> 40%
2 30%
1 1 1 20%
10%
0 0%
Desorganizacion de... Moldes y empaques...
Generar demoras Y... Desorganizacion del... Herramientas...

Nota. Fuente: Autoria propia

En conclusidn, en la figuralO se indica que el 80% de la situacion en la que se encuentra
la produccion es ocasionado por el 20% del problema con mas impacto, se obtuvo como
resultado de la aplicacion de esta herramienta que generar demoras y desperdicios se considera
que tiene prioridad para 5 operadores, por lo que este problema es el més critico y se tomé en

cuenta para dar la mejora en la investigacion.
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3.3.Layout Empresarial

La instalacion cuenta con un solo piso, siendo esta distribuida en distintas secciones,

como se observa en la figura 11:

Figura 11:
Layout L&cteos Montufar Pic Montusanlac S.A.

LA

MC'_- uarto Recepcion de o
aquinas Materia Prima
= 1 Y._‘-k
I i 7 o o |
@ 2 .
T 1 O 1 : . l
N Produccién O @ O — %
=4
¥
—nq
\ J Laboratorio \ J
111 = - o )
1 Sellado : ( )
] : I """ : :
Empaquetado =& i -
El "'4 |
i — ———— Sanes f =
[ | 1 =
_ |
(3] (] e
Cuarto frio Cuarto frio E:j Bodega
Insumos -
2218 —— S| —
Salida —= pa— j—
Productos VLY I [7AY) L3
- L Eps
B L F

Nota. Fuente: (Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A., 2023)
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3.3.1. Distribucion de la Empresa

Cada seccion cuenta con ciertas medidas establecidas segin el layout de las

instalaciones de la empresa. La tabla 4 describe los metros que conforman cada seccion.

Tabla 3
Distribucidn de instalaciones

Area Tamafio (metros cuadrados)
Produccion 230m?
Laboratorio 30m?

Recepcion de materia prima 45m?
Cuarto de maquinas 40m?
Sellado 30m?
Almacenamiento 25m?
Oficina 40m?

Total (metros) 440m?

Nota. Fuente: (Lacteos Montudfar Pic Montusanlac S.A., 2023)

3.4.Productos

En la empresa a lo largo de los afios se dio el desarrollo en la elaboracion de nuevos
productos lacteos para comercializar en los mercados. En la tabla 5 se encuentran detalladas las

distintas variedades de productos.

Tabla 4
Productos elaborados en Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.

Producto Cantidad Valor Empaque
- 120g - 50 ctvs.
- 2809 -1,25%

Queso amasado
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Queso fresco de

mesa

Queso mozzarella

Cuajada

Yogurt

- 4509

- 4509

- 145¢
- 5009
- 15009

- 5009

- 300ml
- 500ml

-1,90$

-2,15%

-1,25%
- 2,40$
- 5,80%

-1,80$

- 80 ctvs.
-1,25%
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- 1 litro -1,80%
- 2 litros -2,50%
- 4 litros -5,40%

Nota. Fuente: Autoria propia

3.5.1dentificacion del Producto Estrella

Después de visualizar las distintas lineas de produccion y haber analizado los productos
que se realizan en las instalaciones. Se identifico al producto estrella o también llamando
producto insignia, al cual esta dirigida la mejora de la investigacién de Lean Manufacturing,
para ello se obtuvo la informacion de las ventas mensuales (Anexo 2) de cada producto y
mediante la aplicacion de la herramienta de Pareto se escogio al producto que mas impacto

tiene en ingresos.

Figura 12:
Ventas mensuales de productos
VENTAS 2022 VENTAS 203
PRODUCTO | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | SEPTIEBRE | OCTUBRE [NOVIEMBRE DICIEMBRE| ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | TOTAL [PORCENTAJE| ACUMULADO

QUESOAVASADO | $28.5620 | $24.34195 | S30.178.75 [ 93276645  $30.82775 | $3L.011,80| § 318275 380050 | $3L.041,05| S2890460 | 53194620 $30.03745 | 364 90485 | 0% 0%
CUAJADA §5.4940]9 6 040 $678810 § 65155 | 54600 55041 S 74740 $ 3686405 5 18040 $ 64404015 8182805 635020(5 1098825 | 148 8%
QUESORRESCO — [$ 1.18550(S 9.00240(S 5.408,70 (5 48370015 483000(S 475380 |5 435060 AI35401S 656715 |5 49170519 630380(S 595120 {5 0244260(  12% 95
QUESO MOZZARELLA |$ 76120{$ 112240(5 106490 |5 T6080($ 115200 256080 |5 677 $213800(5 1 81440$ §7L0( S 34%200(5 L1400 | 1881070| 4% 9%
YOGURT S 0U00]5 4600[S 83200(5 500015 800 600 S S000(S 4600(5 2800[5 S00(S SI000(S 64005 68A00| 1% 100%
Total $35.08040  SALA3,15| S 27045 | 4530950 54298375 | S45.304,0| § 4357835 [ S43.578,10 $449 SA1.653.25 | SS044480 | S 6685 | SS3.98940  100%

Nota. Fuente: Autoria propia

En consecuencia, se ordend a todos los productos y las ventas que se vienen produciendo

en el afo, tomando en cuenta desde el 2022 hasta el 2023.
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Figura 13:

Diagrama Pareto Ventas Mensuales

Grafica de Pareto Ventas Mensuales MONTULAC

$400.000,00 120%
$364.904,85
$350.000,00 100%
100%
$300.000,00
. 80%
$250.000,00
$200.000,00 60%
$150.000,00
40%
100.000,00
3 $70.958,25 $62.442,60
20%
$50.000,00
$18.815,70
$6.864,00
5_ - — 0%
QUESO AMASADO CUAJADA QUESO FRESCO QUESO MOZZARELLA YOGURT

Nota. Fuente: Autoria propia

Se observa en la figura 13 el diagrama de Pareto que indica la priorizacidn que tienen
los productos y el 80/20 de toda la produccion, en la que se establece segun la regla de la
herramienta que el 80% de los ingresos esta dado por el 20% de los productos mas vendidos,
en este caso el queso amasado es el que tiene mas impacto en la participacién de las ventas, asi

de este modo se logré evidenciar la identificacion y priorizacion del producto estrella.

Al tener el producto estrella el mismo proceso productivo de elaboracion para las
distintas presentaciones y empaques, es importante mencionar que todos los quesos amasados
pertenecen a la misma familia de productos, por lo que la investigacion y la mejora se la realizd

en todo el proceso del queso amasado.
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Mediante el mapa de procesos se logro sefialar de manera grafica los procesos esenciales

con los que se rige la empresa en la elaboracion de los productos lacteos. Para estructurarla se

utilizd la observacion en la produccion y la obtencion de informacién por parte del gerente.

Figura 14

Mapa de Procesos

Entradas

MNecesidades vy
requerimientos de los
clientes

LACTEOS MONTUFAR PIC MONTUSANLAC S.A.

Procesos Estratégicos

Gerencia

Salidas

Satisfaccion del
Cliente

.

Procesos Operativos

AfQUEICINES ¥ > Planificacion > Produccion
Compras
Logistica y
»! »!
[Ambignte y Desechos Transporte »| Ventas
\\\-
Procesos Apoyo
Marketing SEITLR RN Gestion Finaciera Mantenimiento
Humanos

b

Nota. Fuente: (Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.,2023)
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La aplicacion del mapa de procesos se la realizd teniendo en cuenta los procesos
estratégicos que son dirigidos por la gestion administrativa, los operativos en los que estan los
procesos para el desarrollo de las actividades y los de apoyo que son parte importante para el
sustento de la produccion. Los procesos identificados estan interrelacionados entre si, para asi

cumplir con la satisfaccion de las partes interesadas.

3.7.Diagrama SIPOC

El uso de la herramienta de gestion de procesos visualiza de manera clara las
interacciones claves y realiza el seguimiento exhaustivo de todo el proceso de la elaboracién
del queso amasado, identificando asi la informacion detallada y concreta perteneciente a cada

etapa. En la figura 15 se muestra el SIPOC.



Figura 15:

Sipoc Queso Amasado
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DIAGRAMA SIPOC MONTULAC

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
Proveedores Leche ——T—>  Lechecuda  ——— [ i ) »Corte de Cugjada|  —>| Em;;ztl'::zaodoy
e 1 l i J Consumidor
Materiales para ‘ Recepcion de Fin
Agropac —= procesar la leche ‘ materia prima -
_WI Cuajo liquido ‘ l l
— ’_ Control de calidad —ye N 7 T
Salado
Ecuasal ‘ ; _
‘ H % L Filtrado de Leche > Molido S —
) Sal
| l l —»t Queso Amasado >' Mercados
’—b Pasteurizacion Moldeado
Piezas para I
Bimetal 1 méquinas L v l :, Supermercados
Descremado .
Control de calidad
Ferreteria la Paz »| Moldes para Quesos l

Carchigrafic

'

v

Empaque segun los
o

Coagulacion

}

=

Rerfrigeracion |_

Distribuidores

>
>

Nota. Fuente: Autoria propia

El SIPOC describe a los proveedores, entradas, proceso, salidas y clientes. Asi,

mediante este modo de operar la empresa cumple con satisfacer las necesidades de los clientes,

manteniendo el control del proceso al momento de llevar a cabo cada actividad.
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3.8.Diagrama de Flujo del Proceso del Queso Amasado

A continuacion, en la figura 16 se presenta el diagrama de flujo con la finalidad de
describir y detallar todas las operaciones que afiaden valor al proceso de elaboracion del

producto estrella.

Figura 16:
Flujo de Proceso Queso Amasado

Recepcion de Materia Prima

Departamento Produccién

No
1-Recepcion de p % Cumple Parametra
. Materia Prima de Calidad la Leche

Inicio Si

2.-Filtrado de

Leche

3 - Pasteurizado

4.-Descremado

43 6.-Corte de
5.-Coagulacion H Cugjada ‘

Se encuentra con
SiY el suera deseado

ol
Se encuentra con
8.-Amasado y /" elmolde desado
Salado S

9.-Molido y

moldeada

Departamento
Empacado

- 11.-Empacado

Departamento
Almacenamiento

10.-Refrigeracion — 3| 12.-Almacenamiento O
Fin

Nota. Fuente: Autoria propia
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3.9.Maquinarias y Equipos para el Proceso

En busca de la automatizacion de la produccién se utiliza algunas méaquinas que
conceden la transformacion de la materia prima a un producto con valor agregado. Es
importante también mencionar la fiabilidad con la que cuenta cada méaquina, esta se encuentra
dada segln criterios del gerente. Se observa, en la tabla 6 las maquinas con las que la

organizacion elabora el queso amasado.

Tabla 5:

Maquinas y equipos utilizados en el proceso del Queso Amasado

N° Nombre de maquinay Departamento Cantidad
1 Analizador antibiotico Laboratorio 1
2 Analizador multipardmetro Laboratorio 1
3 Silo Produccion 1
4 Bomba de extraccion Produccion 1
5 Crioscoépico Laboratorio 1
6 Cuarto frio Produccion 2
7 Descremadora Produccion 1
8 Fechadora Empaque 1
9 Marmita Produccion 1
10 Pasteurizador Produccion 1
11 Selladora Empaque 2
12 Molino Produccion 1

Nota. Fuente: (Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A., 2023)

3.10. Jornada Laboral

La Jornada Laboral a la que se rigen los trabajadores que conforman la organizacion

Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. es de 8 horas diarias, durante toda la semana de lunes



62

a domingo, ademas los trabajadores del departamento operativo estan distribuidos en grupos
para que la produccion sea de manera diaria. El horario establecido por el gerente propietario
es de 9:00h am a 18:00h pm, teniendo en cuenta el almuerzo para asi de este modo completar
las horas. La Jornada Laboral de la gerencia, subgerencia y departamento administrativo es

dado de lunes a viernes a partir de 8:00h am a 17:00h pm, cumpliendo asi con lo establecido.

3.11. Estudio del Método del Trabajo

Se utiliz6 el método de trabajo en la toma de tiempos y movimientos, se identifico
problemas, demoras y desperdicios en el proceso del queso amasado. De este modo se logrd

conseguir el tiempo estandar tomando en cuenta las condiciones en las que se realiza.

3.12. Medicion del Trabajo

Para esta investigacion, se utiliza el método clasico que consiste en la aplicacion
adecuada del cronometraje encerado en el que se toma los tiempos por cada actividad del

proceso.

3.12.1. Tiempo Estandar

La obtencidn del tiempo estandar o en este caso también llamado tiempo de ciclo del
proceso de la elaboracion del queso amasado, se lo realiz6 midiendo el tiempo de trabajo que
se demora el operador, teniendo en cuenta el nimero de observaciones las cuales se detalla en
la medicion del trabajo, las holguras, westinghouse. Estas medidas se las tomo en dias laborales

en el que los trabajadores se encuentran realizando las actividades en buenas condiciones.
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A continuacion, en la figura 17 se presenta de manera resumida los tiempos de ciclo de
cada subproceso, cabe mencionar que en el (Anexo 4) esta la obtencion detallada de cada

subproceso.

Figura 17

Resumen Obtencion del Tiempo Estandar del Proceso

Resumen Tiempo de Ciclo para el Queso Amasado
Tiempo | T. Cicle

N Proceso Ciclo (min)
1 Recepcion Materia Prima 06:11:35 372
2 Filtrado de Leche 02:22:57 143
3 Pasteurizado 07:48:54 468
4 Coagulacion 03:33:30 214
3 Corte de cuajada 05:50:22 350
6 Desuerado 07:12:48 433
7 Amasado v salado 02:10:09 130
g Molienda v moldeado 11:47:40 708
9 Empacado 14:33:50 894

Total 3711

Nota. Fuente: Autoria propia

Dadas las medidas, el resultado del tiempo de ciclo para el proceso de la elaboracion
del lote de 200 quesos es de 3711 min en el cual se ve implicada la intervencion de los

trabajadores y las maquinas.

3.12.1. Cursograma Analitico

A continuacion, en el proceso se analiz6 mediante el cursograma analitico las
actividades, los tiempos y distancias de los trabajadores en la elaboracion del queso amasado.
El cursograma esta tomado en cuenta desde que empieza la recepcion de leche hasta el
empaquetado del producto. Asi, por medio de esta herramienta se visualiza la situacién en la

gue se encuentra la operatividad de la produccion.

Figura 18

Cursograma
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CURSOGRAMA
= Léacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.
éwizz - Producto: Queso Amasado Actividades
% Método: Actual Operacion: 30 Transporte: 13
Lote: Lote quesos Inspeccidn: 8 Almacenamiento: 1
Fecha: 22/04/2023 Demora: 13 Total Actividades: 65
CURSOGRAMA DEL PROCESO DEL QUESO AMASADO
Operacion Inspeccién Demora Transporte Almacenamiento
N° Descripcion Distancia (m) | Tiempo (min) - - v
1 Recepta la Leche de los proveedores 44,5 61 °
2 Toma de muestra de leche cruda 2,8 50 [
3 Transporte de muestra al Laboratorio 12,2 8 ———
4 Preparacion de maquinas medidoras de calidad 22 e |
5 Pruebas de calidad de leche cruda 114 e |
6 Anotacion de resultados en registro 48 <
7 Descarga de leche cruda 67 ¢
8 Colocar filtro 1,29 10 [
9 Filtrado 51
10 Calentar silo a 35°C 25
11 Transporte de Leche 0,65 10 e
12 Acoger Leche en Silo 29
13 Transporte de leche 0,65 17
14 Pateurizacion de leche a 72°C 348 T |
15 Transporte de Leche 1,22 18
16 Descremada de leche 92 [ —
17 Transporte de leche 1.2 11 —
18 Llenar marmita con leche 135 [
19 Calentar Leche 32
20 Preparacion del Cuajo 5,6 11 p—|
21 Colocar cuajo en leche 2 [
22 Mezcla del cuajo en leche 31 i
23 Medicién de temperatura 2
25 Preparacién de la lira cortadora 6 \0\
26 Transporte de lira cortadora a marmitas de lechq 2,4 2
27 Corte de cuajo 109 D
28 Inspeccién de Cuajo 4
29 Preparacién de utensilio para asentamiento 12 T Pe—_|
30 Transporte de utensilio de asentamiento 2,4 5 [ —e
31 Asentamiento de la Leche 212 [ ——
32 Inspeccién de Asentamiento 4 >
33 Preparacién de maquina extractora de suero 4,8 4
34 Desuerado con bomba de extraccién 51 o
35 Preparado de mesa 2,42 33 |
36 Transporte de Cuajada a la mesa 1,22 23 |
37 Desuerado manual 112
38 Inspeccién de desuerado 2
39 Desuerado por peso 202
40 Inspeccién del suero en la cuajada 5 2o
41 Preparar y cortar masa de leche cuajada 30 o« |
42 Desmenuzar 40 « |
43 Transporte de Sal 4,5 4
44 Colocar Sal 2 ]
45 Mezclar 48 &\
46 Inspeccion de cantidad de Sal 2
47 Transporte mezcla a la moledora 5,6 3 [ ——=»
48 Preparar molino 8 | —e— |
49 Colocar mezcla en molino 0,65 255 Gng——]
50 Transporte de mezcla 1,85 3 —
51 Colocar moldes 14 [
52 Moldeado de quesos 270 €
53 Inspeccién de Moldeado 5
54 Preparar estantes para los quesos 10
55 Colocar quesos en estantes 0,65 105 ¢ |
56 Quitar moldes del queso 30 [
57 Transporte de quesos al cuarto frio 8,5 8 ———e
59 Seleccionar y Colocar Empaques 18 [
60 Preparar Maquina Fechadora 2 13
61 Colocar Fechas a Empaques 138 [
62 Transporte de Quesos 4,5 4
63 Colocar Quesos en empaques 295 [
64 Calentar Maquina Selladora 5
65 Sellar Empagues 318 ]
66 Colocar Quesos en Estantes 15 104 b
Total 113,1 3711

Nota. Fuente: Autoria propia
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Se indica en el cursograma el proceso completo con las respectivas actividades y la
clasificacion de estas, segun los tipos. Es necesario tener en cuenta que la herramienta se
estructur6 para la elaboracion del lote de 200 quesos amasados, en la que los operadores y
maquinas realizan las actividades en 3711miny se recorre distancias de 113,1m. Seguidamente,

en la tabla 7 se indica los resultados del cursograma en el proceso.

Tabla 6

Resultado Cursograma Actividades

Resultados de Cursograma de las Actividades

Actividad Simbolo Cantidad Distancia

Operacion O 30 56,99
Inspeccion ¢ 8 -
Demora D 13 9,22
Transporte ] 13 -
Almacenamiento \V/ 1 46,89

Nota. Fuente: Autoria propia

Del cursograma analitico se obtuvo que para la elaboracion del producto estrella se
realizan 30 operaciones, 8 inspecciones, 13 demoras, 13 transportes y 1 almacenamiento, lo

cual da un total de 65 actividades realizadas de manera adecuada.

3.13. Andlisis Lean Manufacturing

3.13.1. Calculo del OEE

El OEE es tomado en cuenta para medir la eficiencia de las maquinas que se utilizan
como recursos en la linea de produccion, el valor se lo obtuvo segln ciertas condiciones de la

disponibilidad, rendimiento y calidad con las que las maquinas cuentan.
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OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

Tiempo Real de Operacion

D. -b-l-d d —
isponibilida Tiempo Programado
Rendimiento — Rendimiento Real
endimiento = Capaciodad Productiva
] Piezas Calidad
Calidad =

Piezas Totales

Se consider¢ indicar la obtencion del OEE de la méaquina pasteurizadora, la cual se
encuentra con la disponibilidad programada de 60 minutos diarios de los cuales por calibracion
y minutos que se encuentra inactiva. El procedimiento es el mismo para todas las demés

maquinas.

45 min

Di ibilidad =
isponibilida O min

Disponibilidad = 75%

La maquina esta disefiada para pasteurizar 250 litros/ hora en la cual se pasteuriza los

mismos 250 litros, lo que quiere decir que opera segun la capacidad del disefio de la maquina.

250 litros/hora
250 litros/hora

Rendimiento =

Rendimiento = 100%

La calidad esta dirigida a los litros de leche que tienen buenas condiciones al pasteurizar,
por lo que es necesario mencionar que la maquina tiene en los tubos partes aberturas que

provocan el despilfarro de leche.
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240 litros

Calidad = 250 litros

Calidad = 96%

Con las condiciones dadas de la maquina, se realiza el OEE que se va a utilizar para la

investigacion del proceso. En este caso es del 72% en la maquina de pasteurizado.
OEE = 75% * 100% * 96%
OEE = 72%

En la figura 19 se encuentra el resumen de los resultados del OEE de todas las maquinas

que intervienen en el proceso, siendo asi la eficiencia de 76% de todas las maquinas.

Figura 19
OEE

Subproceso Maquinas Disponibilidad | Rendimiento | Calidad OEE
Filtrado de Leche Silo 94% 80% 100% 75%
Pasteurizado Pauterizador 75% 100% 96% 72%
Descremadora 96% 85% 98% 80%
Coagulacion Marmita 80% 100% 100% 80%
Desuerado Bomba de Extraccion 96% 83% 83% 66%
Molienda y Moldeado Molino 88% 96% 97% 82%
OEE Maquinas 76%

Nota. Fuente: Autoria propia

3.13.2. Célculo de Eficiencia

Para visualizar la eficiencia del proceso, se utilizé los tiempos de la produccion y la

herramienta del cursograma en la que se describen las actividades.

Figura 20
Actividades con Tiempos para Valoracion
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Tiempo Estandar  Tiempo que Agrega  Tiempo que no agrega

N Proceso de Elaboracion Total (min) Valor (min) valor (min)
1 Recepcidon Materia Prima 372 243.65 127.93
2 Filtrado de Leche 143 79.49 63.46
3 Pasteurizado 468 449,63 18.37
4 Coagulacion 214 76.6 136.9
5 Corte de cuajada 350 325.82 24,55
6 Desuerado 433 393.1 39.7
7 Amasado y salado 130 00.55 3945
8 Molienda y moldeado 708 540,97 166.7
9 Empacado 894 540.98 352.85
Total (min) 3711 2740,79 069.91

Nota. Fuente: Autoria propia

En la figura 20 se detalla los tiempos que afiaden valor al producto y los que se

encuentran sin afiadir valor. Seguidamente, con esta informacion se obtuvo la eficiencia.

. . Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — - * 100
Tiempo que agrega valor + tiempo que no agrega valor

2740,79 Min

2740,79 Min + 969,91 Min * 100

Eficiencia =

Eficiencia = 74%
La eficiencia es de 74% por lo que en consecuencia el 26% esta sin agregar valor, lo

que indica que se debe utilizar de manera adecuada los recursos de departamento de produccion.

3.13.3. Célculo Nivel de Cumplimiento

El Nivel de Cumplimiento es el indicador que da el resultado de las entregas que se dan
en el plazo adecuado, segun las ordenes recibidas. Este indicador permite medir la operatividad
en el momento de cumplir con la demanda de los clientes. La cual se la tomo en cuenta “para

el tiempo disponible para el mes.

Figura 21

Ordenes para el Nivel de Cumplimiento
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Nivel de

Orden Orden Entregadas a .

Mes o . Cumplimiento

Recibida Atrasada tiempo

(%)
Septiembre 98 16 82 84%
Octubre 92 11 81 88%
Noviembre 118 19 a9 84%
Diciembre 129 22 107 83%
Enero 82 8 74 90%
Febrero 88 g 79 90%
Marzo 94 12 82 87%
Abril 92 11 81 88%
TOTAL 793 108 685 86%

Nota. Fuente: Autoria propia

En la figura 21 se indica las 6rdenes realizadas en cada mes del queso amasado, lo que

permitio obtener el nivel de cumplimiento con los clientes.

Ordenes Entregadas a Tiempo

Ent Ti = 100
niregasatiempo Ordenes Recibidas *

* 100

6
Ent Ti =
ntregas a Tiempo 108

Entregas a Tiempo = 86%

El Nivel de Cumplimiento o de entregas en el plazo adecuado del queso amasado es del
86% lo que indica que la mayoria de las entregas se las realiza de manera adecuada y se debe

buscar la mejora para el aumento de este valor y conservar a todos los clientes.

3.14. Célculo de la Produccion
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El célculo de la produccién es calcular la productividad, Capacidad de produccion real
y la capacidad de produccién instalada, ya que esta es uno de los principales indicadores para

obtener la operatividad que tiene la empresa y permite evidenciar la mejora en la produccion.

3.14.1. Calculo de Fiabilidad

La fiabilidad es el indicador de la produccion que permite ver la estabilidad que tiene la
situacion de la entrega de quesos, segun la relacidn entre las entregas realizadas en el plazo
adecuado y las entregas con reclamos, de esta manera se indica la situacion actual que tienen

las entregas de los quesos amasados a los clientes.

Fiabilidad Pedidos entregados a tiempo " Pedidos con Reclamos
= * —_
tabriida Total Pedidos Total Pedidos
Fiabilidad 685 " 108
=—=x%x] — ——
rabtiead =793 793

Fiabilidad = 0,72%

La situacion de la empresa segun el indicador de la fiabilidad es de 72% lo cual indica
que este valor debe aumentar para que las entregas se realicen de buena manera sin tener

interrupciones y ocasionar problemas con los clientes.

3.14.2. Célculo de Productividad

La productividad se toma en cuenta como una medida que indica la eficiencia que tiene
la produccion con la cantidad de recursos o tiempos destinados para la elaboracién de
productos. Siendo la relacién entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados para lograr

esos resultados.
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Unidades producidas

Productividad = -
Tiempo total

200 Quesos Amasados

Productividad =
roductivida 8 horas

Productividad = 25 quesos/hora
La productividad es la capacidad de produccion que tiene la empresa por lo que en la

situacion actual es de 25 quesos en una hora del dia.

A partir de la productividad se obtiene la capacidad de produccion real y capacidad
instalada de la organizacion de esta manera buscar aumentar la capacidad de produccion

mediante las mejoras.

3.14.3. Tiempo Disponible

Para empezar, es importante tener claro el tiempo disponible con el que se cuenta para
realizar los procesos. En este caso la informacion esta dada por la jornada laboral en la que se
establece para la produccion 8 horas diarias. Se menciona que adicional de estas horas
establecidas se realizan tiempos de descanso y almuerzo, por ello se cuenta con esta

disponibilidad de horas netas para el proceso.

Tiempo neto disponible = 8 horas * 60min

Tiempo neto disponible = 480min
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3.14.1. Célculo de Takt Time

El Takt Time es el tiempo que indica el ritmo de trabajo que la empresa debe tener para

cumplir con las especificaciones de los clientes. A continuacion, se realiza el calculo de este:

. Tiempo Disponible
Takt Time =

Demanda Diaria
Tiempo Disponible = 480min

D da Diari _ 6000 Quesos
emanda Diaria = 30 Dias

Demanda Diaria = 200 Quesos/Dia

480 Min
200 Quesos

Takt Time =
Takt Time = 2,4 Min/Queso
El takt time de elaboracion del queso amasado es de 2,4 min/queso.

3.15. Diagrama de Balance

Para realizar el diagrama de balance se identifico por cada subproceso el tiempo real
teniendo en cuenta las condiciones de los pedidos, recursos y OEE, de tal modo que al obtener
esta medida se la relaciond con el takt time y se visualiza los subprocesos a los que se debe dar

prioridad para buscar alternativas de nuevas herramientas.

Figura 22

Medidas del Tiempo de Ciclo del Procesamiento
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N Subprocesos Tlemp'.] Ciclo Recursos Pedidos TlEjlll]Jl] rl.el Tiempo p'.“' OEE Tlempj] Takt Time
(min) pedido (min) recurso(min) Real (min)
1 | Recepcion Materia Prima n 4 Personas 200 1,8579 0.46 100% 0,46 24
2 Filtrado de Leche 143 1 Maquina 200 0,71475 0,71 75% 0,95 24
3 Pasteurizado 468 2 Maquina 200 2,34 1,17 76% 1,54 24
4 Coagulacion 214 1 Méquina 200 1,0673 1,07 80% 1,33 24
5 Corte de cuajada 350 2 Personas 200 1,75185 038 100% 0,38 24
6 Desuerado 433 1 Maquina 200 2,164 2,16 66% 3,28 24
7 Amasado y salado 130 4 Personas 200 0,65 0,16 100% 0,16 24
8 Molienda y moldeado 708 1 Maquina 200 3,53835 3,54 82% 432 24
9 Empacado 894 4 Personas 200 446915 1,12 100% 1,12 24

Nota. Fuente: Autoria propia

A continuacion, se realiza la Gréafica de Balance, con la finalidad de revisar los cuellos

de botella que afectan la produccion:

Figura 23

Diagrama de Balance

Diagrama de Balance

Cuellos de Botella

Takt Time
2,4 min

|
(‘5‘6 be . b{\ . '}b'b ﬁ&} @bﬁ
h & N o & @
¥E & P AT &
K & oF e
) & &
g
&
Tiempo Real

Nota. Fuente: Autoria propia

La figura 23 esté el diagrama de balance en el que se encuentran todos los subprocesos

y se destacan los que tienen el tiempo real mayor al takt time, esto indica cuellos de botella en
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el subproceso de desuerado, molienda y moldeado que hacen que se retrase la produccion. Por

lo tanto, se prioriza estos procesos para focalizar las mejoras.

3.16. Diagramas de Ishikawa

Se utiliza la herramienta de causo-efecto en los subprocesos de “DESUERADO” y
“MOLDEADO” que se evidencia que son los cuellos de botella para el proceso y afectan la

produccion. Se estructurd con las opiniones de los operarios.

Figura 24
Diagrama Causa Efecto Desuerado

Maguinaric Mano de Obra Métado
Posiciones de trabajo
inadecuadas
Migquina antigua Esperas en algunas

operaciones

Personal con esfuerzo -
Aberturas en conductos lnecesario

Alto Tiempo de
ciclo en el proceso
Desuerado
Sin medidicon de
trabajo

Suero en sitios de

trabajo | Abundante sueroen la
cuajada —

: Transportes largos para
leldﬂl dela desechar el suero
maquina Herramientas en

desorden

Medio Ambiente Medicion Matericl

Nota. Fuente: Autoria propia



Figura 25

Diagrama Causa Efecto Molienda y Moldeado

Sin mantenimiento
lestablecido

Paros de maquina

Desoeden en sitios del
Moldeado

Ruidos altos al Moler

Mano de Obra

Personal desorganizado |

Medio Ambiente

Personal con fatiga

Transportes largos ala
maquina de Moler

Sin medicién del
trabajo

Método

Esperas enla
operacion del molido

Medicion

Nota. Fuente: Autoria propia

Inadecuada planificacion
de produccion
Moldes defectuosos
Desperdicio de cuajada
Matericl
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Alto Tiempo de
ciclo en el proceso
Molienda y
Moldeado

En sintesis, la herramienta identificd las causas que dan lugar al alto tiempo de ciclo en

el subproceso de desuerado, molienda y moldeado, las cuales segun el resultado de esta

herramienta son: Maquinas sin mantenimiento, personal sin capacitar, transportes innecesarios

y sobre todo desorganizacion de las areas de trabajo. Por tal motivo, se realiza una evaluacion

de la organizacion del trabajo por medio de las 5S, Aplicando un check list (Anexo 6) que

detalla claramente los tipos de pardmetros pertenecientes a la clasificacion, orden, limpieza,

estandarizacion y disciplina.



Tabla7
Resultados Check List 5S Actualidad

Resumen 5S Actualidad

Principios Total Aspectos Valoracion Cumplimiento
Clasificacion 7 4 57%
Orden 7 3 43%
Limpieza 5 3 80%
Estandarizacion 6 2 33%
Disciplina 4 1 25%
Total 29 13 48%

Nota. Fuente: Autoria propia
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Se cuenta con los aspectos y el cumplimiento de cada principio. En conclusion, el

resultado de la auditoria es del 48% del total de aspectos cumplidos.

Figura 26
Diagrama de Cumplimiento de Check List

Cumplimiento de Check List

Clasificacion
100%
S90%
80%
70%

57%

60%
50%
40%
Disciplina 30%

20%

25%
i 10%

0%

33%

Estandarizacién

Nota. Fuente: Autoria propia

Orden
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El diagrama radial en este caso indica la situacién en la que se encuentra la produccion
del queso amasado. La clasificacion cuenta con el 57% el orden con 43% la limpieza tiene la
valoracion del 80% y como se evidencia se debe priorizar los cambios en la estandarizacion
que esta con el 33% y la disciplina con el 25% del total, lo que evidencia que en todos los

aspectos se necesitan cambios para de este modo aumentar la productividad.

3.17. Mapa de Cadena de Valor Actual VSM

En la investigacion es esencial estructurar el mapa de cadena de valor en la elaboracion
del producto estrella, ya que de esta manera se visualiza la informacion completa y detallada de
la situacion actual en la que se encuentra el proceso, asi de este modo localizar los sitios y etapas

gue necesitan cambios en la operatividad y el uso de herramientas nuevas.



Figura 27:
VSM Situacion Actual

MENSAJES
LLAMADAS

GERENTE

PEDIDO INSUMOS Y LECHE

PRODUCCION

O

QUESO AMASADO
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Secretaria

PEDIDO DE QUESO AMASADO

MENSAJES
LLAMADAS

O ¢
CLIENTE
PROVEEDOR PROVEEDOR
DE INSUMOS LECHE
() @ ( )
TA= Mensual =
TA=5:00:00 o T5=2:00:00
Recepcion Materia Filtrado Leche Pasteurizado Coagulacion Corte Cuajada Desuerado Amasado y .) Molienda y b Empacado
Prima Salado moldeado
1 Operador 2 Operadores 1 Operador 2 Operadores 2 Operadores A B A 4 Operadores
4 Operadores LN LN 4 Operadores 2 Operadores .2
260 It Leche Produccién de 200
O O O O O O O O O Quesos Amasados
TC=372 min 7C=143 min Tc=468 TC=214 min TC=350 min TC=433 min T¢=130 min 1C=708 min 1C=894 min TC=3711 min
Maquina=0 Magquina=1 Magquina=2 Magquina=1 Maguina=0 Maquina=1 Maquina=0 Maguina=1 Maguina=0
OEE=100%% OEE=75% OEE=76% OEE=80% OEE=100% OEE=66% OEE=100% OFE=82% OFE=100% TTotal=3947min
T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Dispenible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min
56 min 60 min 8 min 112 min
Takt Time= 2,4 min
93 min 190,6 min 307,89 min 267,5 min 175 min 328 min 32,5 min 471,71 min 223,5 min
59,5m 2,59 m 2,42m 56m = 4,8m o 8,44 m 10,1 m 2,5m 17,15m

Distancia=113,1 M
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Nota. Fuente: Autoria propia

3.17.1. Resultado Obtenidos del proceso

A continuacion, La tabla 8 muestra los indicadores con su respectiva valoracion y la

mejora que se busca como meta en el proceso productivo.

Tabla 8
Indicadores del Proceso para Mejorar

Indicadores Resultados Observacion
Eficiencia 74% Aumentar
Nivel de Cumplimiento 86% Aumentar
Fiabilidad 72% Aumentar
OEE 76% Aumentar
Capacidad de Produccion 25 guesos/hora Aumentar
Recorrido 113,1m Disminuir

Nota. Fuente: Autoria propia

La valoracion de los indicadores en la investigacion indica la situacion actual y el tipo

de observacién que se debe tener para alcanzar una produccion plena a la cual se quiere llegar.

3.17.2. Resumen del Capitulo

Ya obtenidos todos los resultados de las medidas realizadas en la situacién actual, se
establecio los desperdicios que se encontraron en el proceso de quesos amasados. A

continuacion, se encuentra el resultado de la situacion actual.

Tabla 9

Resultados Diagnostico Situacion Actual
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Subproceso Aspecto Diagnostico Recomendacion
Se evidencio en la comparacion del tak time vs
tiempo real que los subprocesos cuentan con
tiempos mayores al takt time, lo que indica que se ~ De acuerdo con el diagndstico, se puede sugerir
Proceso tiene cuellos de botella que provocan demoras en la que se aplique la herramienta kaizen para
produccién. El tiempo real del desuerado es de reducir el tiempo real de los subprocesos
2,61 min. Del molido y moldeado es de 3,39 miny
el tak time de 2,4 min
_ .. Seobtuvo que se tiene el 48 % del orden, _ )
Desuerado, Orden, Organizacion L o ) y Para aumentar el nivel medida se propone el uso
_ o organizacion y limpieza segun la valoracion del
Molido y y Limpieza ] o de las 5S
_ Check List y el cumplimiento de los aspectos.
Molienda o o
Se pudo constatar que la eficiencia de la maquina _ _ )
_ Se recomienda aplicar la herramienta del TPM
o extractora es de 83% y del Molino es de 48% o _
Maquina ) ) para que la maquina extractora y el molino de
segun el OEE, esto por no tener establecido un ) S )
o suero mejore la eficiencia productiva.
mantenimiento adecuado.
En el cursograma se evidencio las distancias dadas
. " en los transportes, esta es de 113,1 m para todo el Se recomienda realizar una redistribucion en las
ecorridos

proceso, de los cuales 10,94 m pertenecen a estos

subprocesos.

instalaciones para eliminar lapsos de transportes

Nota. Fuente: Autoria propia
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CAPITULO 4

4. PROPUESTA DE MEJORA PARA LA PRODUCCION

En la propuesta se priorizé la mejora del proceso de la produccion actual, lo que permitio
que mediante el resultado de los indicadores se adopten las herramientas y ciertas técnicas que
buscan el aumento de la eficiencia en el proceso, como se observa en la figura 23 del diagnéstico
actual, entre los subprocesos que tienen mas problemas esta el DESUERADO, MOLIENDA Y
MOLDEADO, a los cuales estan dirigidas las herramientas como parte de la priorizacion. Las

herramientas utilizadas para mejorar la situacion del proceso son 5S, Recorrido, Kaizeny TPM.

4.1.Disposiciones de la Propuesta

La propuesta se la elaboré segun los resultados de la produccion del queso amasado, 1o
que permitio en el Lean Manufacturing escoger las técnicas mas adecuadas, en este caso se
realiza la herramienta Kaizen para organizar los eventos de las otras herramientas y mantener
medido el avance que tienen para aumentar la productividad. Las 5S son utilizadas para
estandarizar y dar mejores de orden y limpieza a cada sitio de trabajo con el que cuenta la
produccién, TPM esta enfocado a que las maquinas tengan establecido mantenimientos de
manera periodica para evitar dafios y paros. La mejora del recorrido readecuara los sitios de
trabajo segun la importancia, otorgando asi mejor flujo de las actividades, lo que conlleva a que

se tenga lapsos de transportes méas cortos en la produccion.

4.1.1. Propuesta de Kaizen

La propuesta del evento Kaizen es centrada en la mejora continua de los subprocesos

con mayor tiempo de demora en la produccion, ya que esta herramienta se basa en realizar la
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toma de decisiones de distintos tipos de actividades hasta obtener la mejora del proceso

productivo.

4.1.1.1.0bjetivo de Propuesta

Realizar la planificacion y disefio del evento Kaizen enfocado en distintos tipos de

actividades para la eliminacion de los desperdicios en los subprocesos.

4.1.1.2.Descubrir Oportunidades Kaizen

En este punto se va a dejar claro las oportunidades de una mejora en el proceso. Las

oportunidades se obtuvieron de los resultados del proceso actual mencionados en la gréafica de

Balance. En esta parte se propone el alcance que va a tener Kaizen y los eventos que se

realizaran para buscar aumentar la productividad.

Figura 28

Eventos Kaizen

("""f Eventos KAIZEN
Entidad: Lécteos Monnifar Pic Monfusanlac §.A.
Equipo Trahajo: Trabajadores de produccion
Alcance: Aumentar [a productividad reduciendo tiempos con Eventos Kaizen
Kaizen
Subproceso Evento Responsable Herramienta
Colocar avisos para ordenar organizar v limpiar los sitios de trabajo Subgerente Aviso
Realizar reuniones que promuevan la relacion entre los trabajadores Gerente Equipo de trabajo
Capacitaciones de produccion Subgerente Capacitador
Desterado, Molido y _\-Iotiv:-_jcif}n a trall:rajadorels en cada departamento Subgerente Sticke.rs
Mokenda Incentivar al mejor trabajador de cada mes Gerente Incentivo
Colocar layout con el recorrido del proceso Especialista Trazar recorridos
Colocar distinciones a las herramientas pertenecientes a cada sitio Operarios Stckers colores
Monitorear los avances en produccion de cada operario Operarios Céamaras
Control de ropa adecuada para la produccion Gerente Hojas de control
Nota. Fuente: Autoria propia
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Colocar avisos para ordenar, organizar y limpiar los sitios de trabajo

En este evento kaizen se propone realizar avisos para colocar en los distintos sitios, estos
se los va a colocar en lugares visibles para que de este modo los operarios cumplan con las

actividades establecidas.

Realizar reuniones que promuevan la relacion entre trabajadores

Las reuniones seran organizadas de manera semanal por el gerente y subgerente en las
cuales se va a tratar de establecer mejor ambiente de trabajo entre los operarios de tal manera

que en las reuniones se permita dar comentarios acerca de la produccion del queso amasado.

Capacitaciones de produccién

Las capacitaciones deben estar dirigidas a todo el personal de produccion, se tiene en
cuenta que debe realizarlas especialistas en la elaboracién de productos lacteos y se debe tratar

acerca de las actividades para la elaboracién del queso amasado.

Motivacién a trabajadores en los departamentos

Se va a colocar avisos y stickers en los sitios de trabajo para motivar al personal, estos
deben estar en sitios visibles en los que se realizan las actividades. Por otro lado, se propone

que el gerente realizar reuniones en las cuales se motive a todo el personal.

Incentivo a trabajadores

Se propone a la alta direccion dar incentivos de manera mensual al trabajador que
cumpla de manera adecuada con todas las actividades establecidas. Este incentivo seria dado

segun el criterio del gerente.



84

Colocar en sitios visibles el layout

El layout se va a colocar en todos los departamentos de las instalaciones para que el
personal tenga claro cada sitio de las instalaciones y el lugar de trabajo segun el subproceso que

deben realizar en la produccion.

Colocar distinciones en sitios establecidos para las herramientas

Se propone seleccionar sitios adecuados para colocar las herramientas y utensilios en
los cuales se debe colocar avisos de las herramientas que pertenecen a cada sitio segun a

aplicacion que tiene en el proceso.

Monitorear el cumplimiento de actividades del personal

Para monitorear a los trabajadores en sus actividades el gerente debe realizar
supervisiones de manera diaria. De este modo se verificaria que todo el personal se encuentre

activo en las instalaciones y cumpliendo con la produccion.

Colocar avisos de utilizar ropa adecuada en la produccion

En cada sitio de trabajo se colocara avisos de uso adecuado y obligatorio de la ropa de
personal de proteccién. En cada subproceso se prioriza la ropa necesaria segun las actividades,

asi los operarios cuentan con el equipo adecuado para tener mas operatividad en la produccion.

4.1.1.3.Tarjeta Oportunidades Kaizen

Ademas, en la figura 29 se propone la tarjeta de oportunidades Kaizen con la cual los

implicados en el proceso podrian colocar otro tipo de actividades y eventos.
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Figura 29

Tarjeta de Oportunidades

Tarjeta de Oportunidad

Entidad: Lacteos Monnifar Pic Montusanlac S.A.
Localizacién | Fecha:

Criticidad
Lider

riunidad Detectada Evidencia
Opo

Acciones

Personal que detecta la Oportunidad

Evento Kaizen
Equipo Kaizen Observaciones

Nota. Fuente: Autoria propia

Para realizar Kaizen se propone designar responsables que permitan el desarrollo de las
actividades. En este caso se toma en cuenta al Gerente como lider, ya que cuenta con todas las
caracteristicas necesarias desde los valores morales hasta el conocimiento del modo de operar
que tiene la empresa y de todos los trabajadores. Del mismo modo la aplicacion de esta
herramienta necesita personal de apoyo que tenga la experiencia en el proceso, por lo que la
persona que asume la responsabilidad seria el Subgerente. El equipo de trabajo destinado a

realizar las actividades son todos los operadores.

Es de suma importancia tomar distintos aspectos para visualizar los parametros con lo
gue se maneja toda la organizacion, Asi, de este modo se conoce el compromiso que se tiene

con el cambio a realizar. Esto produce un impacto segun lo aspectos a tomar en cuenta.
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Responsabilidad Social Corporativa

Es el compromiso que tiene la organizacién con la contribucién social corporativa en
las decisiones que se toma. Para observar el impacto que provocan las politicas se propone
realizar el modelo de encuesta del (Anexo 6) en el que se valoraron segun la situacién en la que

se maneja la empresa en este aspecto.

Criterios de Excelencia

Los criterios de excelencia se los toma como indicadores que muestran la calidad con
la que esta trabajando la empresa y realiza los procesos. Estos criterios son dados segun el
cumplimiento de la encuesta del (Anexo 7) en el cual se encuentran los aspectos que se

valorarian las actividades.

4.1.1.4.Socializacién con los Involucrados

Al tener todo el personal de produccion involucrado en el evento, se propone realizar el
plan para capacitacion en las que se da a conocer las actividades para desarrollar el evento
Kaizen. Para mejor acogida del evento se mencionard los antecedentes, las actividades y los

cambios en la operatividad.

Figura 30
Propuesta capacitacion de Kaizen
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Popuesta de Capacitacion Kaizen para Involucrados

Entidad: Lacteos Montufar Pic Monfusanlac S.A Lacteos Montufar Pic Monfusanlac S.A.

Fecha: 2024

Responsable: Especialista

Descripcion: Se describe los temas v el cumplimiento en I capacitacion Kaizen

Personal: 12 Departamento Produccion Semana 12 Disefio Especialista
N Temas Medida de Valoracion Medida Responsable Costo Diall Dia2 | Dia3 |Diad|Dia 5
1 Antecedentes Kaizen
2 Definicion Kaizen
3 Importancia Kaizen
4 Kaizen en I3 actualidad
5 Anéh#s simciOn actual ?el p'rolceso Trabajadores o
6 Mom'o'de- mplementacion Raizen Asistencia de trabajadores | Asistentes=(TotaTrabajador Eﬁpmﬂ.af Al 125%
7 Uso de la herramienta . . direccion
— : - es-Trabajadores Asistentes

§ Sitios para aplicar la Herramienta
9 Actividades Kaizen para aplicar al proceso
10 Importancia de mantener estas actividades
11 Resultados esperados de Kaizen
12 Evaluacion

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.1.5.Planificacién Evento Kaizen

El evento Kaizen cuenta con una planificacion que se debe cumplir para conseguir el

proposito de la herramienta. La planificacién también Ilamada plan operativo establece las

actividades a realizar y el seguimiento del avance que tiene al equipo involucrado.

Figura 31

Planificaciéon Evento Kaizen
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PLAN OFERATIVO KAIZEN
Entidad: Lacteos Montifar Pic Montusankse 5.A. Indicador base Meta Cumplimiento
( it Objetivo Desarrollar plan operativo mediants la elmmdén d dlesperdic‘tos en log procesos, para registear los .
-7 camhios las mejoras. Porcentaje dl Aumet produccibn 0
Responsable: Especialista complimisnto del plan - -
PRODUCCION
Lider: | Gerente |Pea'snnil de Apove: | Subgerents Equipo de Trabajo: Produccion
FLAN DE ESTRATEGIAS
Estrategias Actividad Indicador Documento Verificacion Meta Encargado Fecha Cumplimiento Comentario
Identificacion . . S Colaboracion de todos los . .
e svipo et Cantidad de personas Registro de asistencia - Gerente Trabajo en equipo
Seleccion del Crecimento del lider Encuesta de medicion de Cambio de la manera de Gerente . Tener buenas realcionss
lider de grupo de trabajo ) liderazgo opetar de los trabajadorss i 2 de jumin del 2024 cot los trabajadores
Capasitacicn de la flosofia . | Sodalizara odoel person] »
Kaizen Cantidad de personas Registro de asistencia de la msva manera de Subgerente Falta personal socializar
produecion
RAZ s oo ] | Docomenaion connfomacicn| | hasta Tenet et e s
Evento 4o I prodecién Indicadores productividad comnkta Mejorar la situacion actual Operarios aspectos que aficten la
Kiznenla| i producicn
produceifn | oo o inplemantaion Cantidad de sistio destinados 2la Tnforme Adecuar de la mejor mansra Opzrice Tener en cuenta en los
mejora los sitios de trabajo desperdicios en cada sitio
Aficrls Honieotn Cantidad de veces utilizadas cada Implementacion de Opearion .
hetramisnta Registros da las herramisntas herramisntas 18 de junio del 2024 Sin aplicar herramientas
Venfcatlso e s Ineorss Len Informes Canbio G352 | 1, Progucsicn Sin i verfcacion
herramisntas productive
Analizar resultados Cantidad de proceso con mejora Inform de evahacion e Dt&mmucm de desperticios Gerente Sin iniiciar resultados
testlfados existentes

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.1.1.Tabla de Seguimiento Kaizen

Este punto es el que permite registrar la informacion que se va obteniendo a lo largo de

laimplementacion de las herramientas. La figura 32 indica el modelo de propuesta para registrar

las acciones kaizen.

Figura 32

Disefio de Tabla Kaizen
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Propuesta Modelo Registro Kaizen

Entidad: Lacteos Montifar Pic Montusanlac S.A.
Evento: | Fecha de Inicio: | |Fechn Fi.u:|
Objetivo:
Alcance:
Lider: |Pers onal de Aporo.'|
Equipo Trabajo:|
.- Avance
N A
N 5% 50% 5% | 100%
Ahorros Inversiones
Accion Ahorro Accion Fecha Costo
Total Total
Resumen de Acciones
N Accion Fecha Resultado
Observaciones

Nota. Fuente: Autoria propia

La organizacién al implementar estas actividades tendra mejor ambiente de trabajo y es
aconsejable dar a conocer este tipo de actividades a los clientes para que el producto tenga mas

satisfaccion a los clientes.

4.1.2. Propuesta’5’S

La herramienta de las 5S es una de las méas destacadas por el impacto de mejora que
ocasiona en los procesos, ya que elimina de raiz los desperdicios que tiene las organizaciones.
Es de gran importancia conocer que la implementacion de las 5S se la debe de realizar con un
plan piloto en el sitio de trabajo con méas problemas encontrados, en este caso se lo realizo para

los subprocesos del desuerado, molienda y moldeado.
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Disefiar la propuesta de las 5S mediante los aspectos de la organizacion, clasificacion,

limpieza, estandarizacién y disciplina, para la reduccion de tiempos y mejorar los sitios de

trabajo en los subprocesos.

4.1,2.2.Socializacién con los involucrados

Para la aplicacion de la herramienta se necesita que todos conozcan claramente de que

se trata las 5S, las definiciones, pasos de implementacion y cambios segun el sitio de trabajo.

La socializacion se la realizara por un especialista en las 5s mediante reuniones con todo el

equipo.

Figura 33
Propuesta Capacitacion 5S

( 'fkw‘f/;" Popuesta de Capacitacion 55 para Involucrados

Entidad: Lacteos Montifar Pic Montusanlac 8.A Lacteos Montafar Pic Montusanlac S.A.

Fecha: 2024

Responsabl Especialista

Descripeion: Se describe los temas v el cumplimiento en la capacitacion 38

Personal: 12 Departamento Produccion Semana 12 Diseiio Especialista

N Temas Medida de Valoracin Medida Responsable Costo Dial | Dial | Diad |Dia4 | Dia§
1 Capacitacion 38
2 Analisis de situacion Actual
3 Designacion de lider, equipo de trabajadores
4 Socializacion del estado actual
5 Planificacion de Actividaes Trabajadores
6 _-\p]ica?cibrll.CI'asiﬁcacidrll Seiri Check List _-\sistentes=['l'9ta1'rabaj Espec.ia]ist.:.i: Alta 125
7 Aplicarién Orden/Seiton adores-Trabajadores direccion
8 Aplicacion Limpieza/Seiso Asistentes
9 Aplicacion Estandarizacion Seiketsu
10 Aplicacién Seguimiento/ Shitsuke
11 Resultados esperados 38
12 Evaluacion

Nota. Fuente: Autoria propio
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4.1.2.3.Plan para implementar 5S

El plan para implementar las 5S se basa en las actividades que se van a realizar para el
cumplimiento del objetivo. Para ello se escoge a una persona que seréa encargada de ejecutar las
5S. Eneste caso el lider que lleve a cabo las actividades ser el jefe de produccion y seré dirigido
al equipo de produccion, ya que esta herramienta afecta de manera directa a los sitios en los que

ellos se encuentran trabajando.

4.1.2.4.Seleccionar/Seiri

En esta etapa de las 5S se identifica cada sitio de trabajo que necesita la aplicacién de
la herramienta, en este caso los subprocesos de Desuerado, Molienda y Moldeado son los que
tienen prioridad, ya que segun el Check List de las 5S se evidencio el estado en el que se

encuentra cada sitio de trabajo.

Figura 34
Situacién del Sitio de Trabajo Molienda y Moldeado

Nota. Fuente: Lacteos Montifar Pic Montusanlac S.A.

En la figura 34 se tiene el sitio de trabajo con desperdicios que producen demoras en el

procesamiento del queso amasado.
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Figura 35

Estado del sitio de trabajo Desuarado

Nota. Fuente: Lacteos MontUfar Pic Montusanlac S.A.

En la figura 35 se evidencia que se encuentran materiales y utensilios innecesarios que

produce problemas de desorganizacion.

Esta etapa es la encargada de identificar y seleccionar de manera adecuada de las
herramientas, maquinas y utensilios mas usados en cada sitio de trabajo segun la importancia

de las actividades. Con esta seleccion se busca que el sitio de trabajo tenga orden.

Figura 36
Herramientas y Utensilios
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Herramientas y Utensilios

Entidad: Lactens Montdtar Pic Montusanlac 5.8, Lacteos Mantdbar Pic Mortusanlac 5.0,

Fecha: Z2é-ene-24

Los sitios de trabajo de desuerada, maolienda y moldeada se encuentran desorganizados por que las herramientas estan en distintos sitios, por

Descripcion: ; i
ello ze coloca el uso que tiene cada herramienta

Situacion Actual

=,
. . 0 Uso .
Subproceso Lista Herramientas y Utensilios — - — Categoria
Muy necesario Necesarios Innecesario
Cuchillas grandes Utenzilios
Cuchillas pequefios Utenszilios
Gavetas Herramienta
Envases de Insumos Herramienta
Suantes gruesos Vestimenta
Hajas de Aluminio Herramienta
Desuerado Maquina extractora Maquina
Mangueras Herramienta
Termémetroz Utensilioz
Baldes Heramientas
Tangues Herramientas
Cucharones Utensilioz
Lira Cortadaora Lrensilios
Piezas de Moling Herramienta
Malina Maquina
Baldes Herramienta
Malde pequefio Urenzilios
Malde Mediana Utenzilios
Malde grande Utenzilios
Molienday Moldeads I"-"Ioll:l.e metalicos Utens?l?os
Cuchillas grandes Utenzilios
Tangues Herramientas
Mezas Herramientaz
Guantes giuesos Mestimenta
Hajas de Aluminio Herramienta
Espatulas Urenzilios
Estantes Herramienta

Nota. Fuente: Autoria propio

En la figura 36 se encuentran priorizadas la herramientas, maquinas y utensilios segun

la importancia que tiene el uso en el subproceso, A continuacion, se propone la estructura del
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modelo de tarjetas rojas y amarillas que permiten la priorizacion de uso, las cuales deben utilizar

los operarios para tener en claro la importancia que tiene cada herramienta en los subprocesos.

Tarjeta roja

Es la herramienta utilizada para clasificar las herramientas, maquinas y utensilios que

se considera innecesario 0 que se encuentran sin intervenir en el proceso.

Figura 37

Tarjeta Herramientas Innecesarias

(__:.;%—" Propuesta Tarjeta para Herramientas Innecesarias
Entidad: Lacteos Montifar Pic Montusanlac S.A.
Fecha: Responsable:

Sitio: N tarjeta:

Categorias
Accesorios Partes mecanicas
Cubetasmaquinas Trabajo en proceso
Material gastable Maquinas
Materia Prima Instrumento
Partes eléctricas Otros

Razon

Contaminante Uso desconocido
Defectuoso Innecesario
Descompuesto Otros

Comentario

Nota. Fuente: Autoria propia

Tarjeta amarilla

Es la herramienta utilizada para indicar las herramientas, maquinas y utensilios que se

encuentran en otro lugar que no sea el correspondiente segun las actividades.

Figura 38

Tarjeta de Herramientas Desorganizadas
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Propuesta Tarjeta para Herramientas Innecesarias

Entidad: Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A.
Fecha: Responsable:
Sitio: N tarjeta:
Categorias
Accesorios Partes mecanicas
Cubetasmaquinas Trabajo en proceso
Material gastable Maquinas
Materia Prima Instrumento
Partes eléctricas Otros
Razon
Contaminante Uso desconocido
Defectuoso Innecesario
Descompuesto Otros
Comentario

Nota. Fuente: Autoria propia

Seguimiento de tarjetas

Es necesario llevar el registro de tarjetas para conocer con cuantas contamos en cada

proceso y tomar acciones segun el estado de las tarjetas.

Figura 39

Seguimiento de Tarjetas

Seguimiento de Tarjetas

Entidad: Lacteos Montiufar Pic Montusanlac S.A.
Responsable
Alcance:
N Tipo de Tarjeta |Fecha de colocacién| Categoria Responsable | Acciones

Nota. Fuente: Autoria propia
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4.1.2.5.0rganizar/Seiton

Esta es la etapa que se encarga de establecer de manera organizada el nuevo lugar de las
herramientas y utensilios. Para ellos se utiliza la Guia de ubicacion y sefialética de priorizacion.
En Seiton se propone colocar estanterias en los dos subprocesos, ya que se necesita colocar las

herramientas en sitios disefiados para ordenar segun la prioridad de uso en las actividades.

De este modo las herramientas que estdn catalogadas como muy necesario tendran
prioridad de usos por lo que se las sitia como A, las necesarias en B y las innecesarias en C lo

cual permitira escoger el sitio adecuado en los estantes

Tabla 10

Priorizacién de Herramientas

Estanteria 1
Subproceso Herramienta Uso Lugar Estanteria
Cuchillos Grandes Muy necesario A
Cuchillos Pequefios Necesaio B
(ravetas de distintos tamafios My necezario A
Enwazes de los insumos Innecesario C
Cuantes gruesos Muy necezaio A
Hojas de aluminio Innecesario C
Desuerado Manguera para la maquina Necesario B
Termometro Innecesario C
Tangues Necesario B
Cucharones Inncezario C
Miquina extractora Muy necesario A
Lira Cortadora Inncezario C
Baldes Muy necesario A
Estanteria 2
Subproceso Herramienta Uso Lugar Estanteria
Pieraz Molino Muy necesario A
Mlolino Muy necesario A
Baldes Innecesario C
Molde pequefio Muy necesario A
Molde Mediano Muy necesario A
Molde grande Muy necezario A
, i Molde metdlico Muy necezario A
Molienda v Moldeado Cuchillos erandes Necesario 5
Tangues Innecesario C
Mezas Muy necezario A
Guantes grussos Muy necezario A
Huojas de Aluminio Innecesario C
Espdtula Necesario B
Estantss MNecezario Jz]

Nota. Fuente: Autoria propia
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Para la clasificacion de las herramientas en los estantes de cada Subproceso, se utilizd
el siguiente disefio para la seccionar de herramientas en las estanterias. El disefio toma en cuenta
que el sitio A se encuentra en la mitad por ser mas accesible para los operadores, es asi como
esta seccion se utiliza para las herramientas que tienen mas uso. La seccion B se encuentra en
la parte de encima para las herramientas necesarias y la seccion C en la parte mas alejada para

las herramientas innecesarias.

Figura 40

Sitios de los Estantes

SITIOB

Nota. Fuente: Autoria propia

Al contar en el subproceso de Molienda y Moldeado con algunos tipos de moldes para
el queso amasado, se propone para mas organizacion colocar en gavetas plasticas apilables
segun el tipo de molde. Asi se tendria seccionado el molde del queso segun el tamario que sea

requerido para la elaboracion

Figura 41

Gavetas pléasticas para moldes
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Moldes Moldes Moldes Moldes
Metal Pequefios Medianos Grandes

e Thes T e

Nota. Fuente: Autoria propia

Esta propuesta permitird a los operarios tener mas orden en la seleccion de moldes para
cada queso amasado, lo cual se tiene que mantener cada molde en el lugar establecido. Estas al

tener prioridad se deben encontrar cerca a los operarios responsables de esta actividad.

Guia de Ubicacion

Se propone la estructura de la guia de ubicacion para de este modo encontrar de manera

rapida cada herramienta y dejar en claro el lugar al que pertenece.

Figura 42

Guia de Seguimiento

@ Propuesta Guia Seguimiento
Entidad: Lacteos Montifar Pic Montusanlac S.A.
Fecha: N de Guia
Lider: Personal de Apoyo:
Equipo Trabajo:
N Herramita, Maquina o Utensilio Cantidad Ubicacién

Nota. Fuente: Autoria propia

Serialética



99

Se propone colocar sefialéticas para que en los sitios de trabajo se mantenga la

organizacion de los operadores al momento de realizar las actividades del proceso.

Figura 43
Sefialética
o= Seiialética
Entidad: Licteos Montifar Pic Montusanlac S.A.
Responsable Especialista
Herramienta 58
Categorias Descripcion Colores Medida Tipo
Peligro, Restriccion Amarillo y negro 45 cm it
Zonas Restriccion Amarillo 45 cm i
Trabajo de Subprocesos Amarillo 15 cm
Entrada v Salida de Produccion Amarillo 15 cm
Lineas Direccion Amarillo 15 cm

Nota. Fuente: Autoria propia
4.1.2.6.Limpieza/Seiso

Esta etapa se centra en contar con los sitios de trabajos limpios para que los trabajadores
se encuentren comodos al momento de realizar las actividades de la elaboracion del queso
amasado. EI mantener los sitios de trabajo limpios permanente necesita de la colaboracion del
equipo de trabajo de tal manera que se realiza una planificacion de limpieza periddica. Es
importante que al ser una empresa que elabora alimentos la limpieza es primordial en las

instalaciones.
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Estas actividades se deben de realizar de manera permanente durante el proceso de

elaboracion. A continuacion, se encuentra el plan de limpieza designado para los subprocesos

los cuales se debe de cumplir por los operarios de la produccion.

Figura 44

Plan de Limpieza

Colocar proteccion al la maquina

Desconectar v lubricar moling

Colocar piezas de molino en lugar adecuado

Colocar herramientas ¢n lugar adecuado

e, estantes,capa
protectora
vlubricante,

(—E_Lj"‘ [ o Plan de Limpieza
Entidad: Licteos Monffar Pic Montusanlac §.A Licteos Montfar Pic Montusanlac S A
Fecha: 22-dic-23
Obietivo Disefiar ¢l plan de limpieza para los sitios de trabajo de los subproceso lo que permite mantener establecido las operaciones de limpieza que deben
! realizar los operarios para evitar rigsgos con el producte.
Subproceso Actividades Utensilios Responsable Periodo Durabilidad
Realizar 1a limpieza de la maquina
Lavar las partes de la maquina en este caso la manguera
Lavar mmta y mazg e:n 1a que estaba el suero Agua, jabén, cepil,
Colocar piezas de maquina en su lugar
— estopa, escoba, .
Desconectar maquina de desuerado . . El tiempo adecuado para los
Desuerado ; trapeador, Operario Diario ; ..
Desechar los residuos . operarios s de 25 minutos
— — ; recogedor,desinfectan
Limpieza del sitio de trabajo
; . te, estantes
Desinfectar las herramientas
Colocar cada herramienta en el puesto destinado.
Colocar gavetas en ¢l almacenamiento
Lavar mesas
Lavar molino . .
Apgua, jabon, cepillo,
Desinfectar moldes gua, abon, cepill,
— — - estopa, escoba,
Limpieza del sifio de trabajo
Desechar residuos trapeador, El tiempo adecuado para los
Molienda v Moldeado - —— recogedor,desinfectan|  Operario Diario ; -
Lavar herramientas operarios es de 25 minutos

Responsable validacion

Nota. Fuente: Autoria propia

Se evidencia en la figura 45 la limpieza que se realiza a todos los sitios de trabajo,

herramientas y utensilios. Este plan es aconsejable colocarlo en sitios visibles para que los

operadores cumplan con realizar todas las actividades.




Figura 45

Evidencia de Limpieza

Nota. Fuente: Lacteos Montifar Pic Montusanlac S.A.

Programa Seiso

101

En el programa se especifica las actividades, el responsable y el momento en el que se

deben de realizar. A continuacion, se indica la propuesta para el programa de limpieza de los

departamentos.

Figura 46

Plan para Maquinas

(:_f,.r_;.g,—" Propuesta Plan para Limpieza
Entidad: Lacteos Montifar Pic Montusanlac S.A.
Fecha: Responsable
Equipo Trabajo Personal de Apoyo:
Alcance:
Dias Actividades Hora Operario

Después de uvtilizar

Designado puesto trabajo

Nota. Fuente: Autoria propia
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4.1.2.7.Estandarizar/Seiketsu

En esta etapa es prioridad que las actividades anteriores se cumplan de manera
permanente por el equipo de trabajo. Manteniendo la calidad, la limpieza y organizacion en el

proceso.

Para estandarizar la propuesta se realiza la seccidn por colores en la que se indica que
cada herramienta marcada del color al que perteneces debe estar en el mismo sitio del color en
los estantes. A continuacion, se indica los colores que debe tener segln las secciones y

herramientas.

Figura 47
Secciones Estantes

i ———— Sitio B
i
Color Azul
- m—— =
i ——
: Sitio A
t =]
p— Color Verde
Mr Sitio C

/ Color Rojo

Nota. Fuente: Autoria propia

En el caso de los moldes de igual manera se colocaran gavetas de colores, en las que los
moldes tienen que colocarse segun el tipo al que pertenezca. Se indica los colores propuestos

para las gavetas plasticas.

Figura 48
Secciones Gavetas



Moldes Moldes
Metal Pequefios

Nota. Fuente: Autoria propia

Moldes
Medianos

Moldes
Grandes
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Ya con las secciones de colores los operarios van a estandarizar este nuevo tipo de

operatividad en la produccion del queso amasado.

Figura 49

Estandarizacion de Herramientas

Estanteria 1
Subproceso Herramienta Uzo Lugar Estanteria Color
Cuchillos Grandss Muy necesario A
Cuchillos Pequefios MNecesaio B
(Gavetas de distintos tamafios Muy necesario A
Envazes de los insumos Innecesario C
Guantes gruesos Muy necesaio A
Hojas de aluminio Innecesario C
Desuerado Manpguera para la miquina Necesario B
Termometro Innecesario C
Tanques MNecesario B
Cucharones Inncesario C
Maquina extractora Muy necesario A
Lira Cortadora Innceszario C
Baldes Muy necesario A
Estanteria 2
Subproceso Herramienta Uso Lugar Estanteria Color
Piezas Molino Muy necesario A
Molino Muy necezario A
Baldes Innecesario C
Molde pequefio Muy necesario A
Molde Mediano My necesario A
Niolde grande Muy necesario A
, ) Molde metilico Muy necesario A
Molienda v Moldeado Cochillos serandes — B
Tanques Innecesario C
Mezaz Muy necezario A
(Guantes gruesos Muy necesario A
Hojas de Aluminio Innecesario C
Eszpdtula Necesario B
Estantes Necesario B

Nota. Fuente: Autoria propia
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4.1.2.8.Seguimiento/Shitsuke

Realizar el seguimiento para el accionar de la herramienta 5'S es fundamental para

verificar el cumplimiento de dichas actividades establecidas.
Registro de Seguimiento

Permite verificar que se estan realizando las actividades de limpieza y orden por los
operarios designados. Se indica la propuesta para documentar el cumplimiento de actividades

por los operarios. Para evidenciar los cambios realizados.

Figura 50
Registro de Seguimiento

e e Seguimiento de 58
Entidad: Lacteos Montifar Pic Monfusanlac S.A.
Responsable:
Sitio:
Categorias Descripcion Medida Cumplimiento

Nota. Fuente: Autoria propia

En esta etapa de seguimiento se aconseja a la alta direccidn en especial al gerente
realizar personalmente evidencie del cumplimiento de lo establecido. Es aconsejable realizarlo

de manera semanal, por lo que se propone la siguiente estructura.

Figura 51
Cumplimiento de las 5s
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Cumplimiento Semanal 55
Entidad: Lacteos Montifar Pic Montusanlac 5.A.
Responsable: Gerente
Descripeion: Cumplimiento semanal de las 38
Mes | Semana
N Actividad Valoraciin
1 Estado de los sitios de trabajo del Subproceso del Desuerado Molienda v Moldeado
2 Elaboracion de tarjetas rojas y amanllas
3 Se realiza el seguimiento de tarjetas
4 Estado adecuado de los estantes y gavetas
3 Conservacion de secciones de pintura en estantes y gavetas
b Se cumple con la sefialética
7 Organizacion del sitio de trabajo
5 Cumplimiento de impieza
9 Realizan el seguimiento de la Limpieza
10 Se encuentran todas las herramientas en los sitios
11 Se realiza el seguimiento de las 38
Total

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.3. Propuesta del Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El Mantenimiento Productivo Total se aplica en la maquinaria de la empresa, ya que
esta no cuenta con un programa de mantenimiento aplicado a las maquinas y equipos, por ello
se vio la necesidad de utilizar esta herramienta y aumentar la vida util de los equipos, en

especial, los equipos industriales del proceso.

4.1.3.1.0Dbjetivo de Propuesta

Disefar la propuesta del TPM mediante la planificacion de acciones, para asi aumentar

la eficiencia de las maquinas y la durabilidad.

4.1.3.2.Definir maquinarias

En la empresa Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. se cuenta con 10 maquinas en

la produccion del queso amasado descrito. Las maquinas se encuentran sin codificacion lo que
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ocasiona problemas para que sean identificadas en la organizacion. Este tipo de herramientas
necesita identificar cada maquina, se propone la codificacion segun el proceso (Anexo 8) en el

que se lo realizd con el proceso, sitio de trabajo, subproceso y maquina.

Tabla 11
Maquinarias
Cod Tipo Maquina Descripcion Cantidad Maquina
Cocina hasta hervir leche o agua.
En este caso se utiliza para
mantener la temperatura de la leche
EQ-SP- )
Marmitas con la que estaba en el 4
CO-MA1l ) ) _
pasteurizador y permite realizar el
todo el proceso con la misma
temperatura
Tanque para almacenar leche o
EQ-MP- ) )
Silo agua que permite mantener la 1
FL-S1
temperatura adecuada en la leche
Transporta y extrae en este caso el
EQ-SP- Bomba de

_ suero que produce la leche al 1
DE-BE1 extraccion

colocar el cuajo.
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Es utilizada para descremar la

leche, eliminar impurezas ya

EQ-MP- )
PAD? Descremadora  hervida y de este modo darle otra 1
calidad a la leche para realizar el
queso amasado
EQ-SP-M- Mantiene en conserva y permite el
Cuarto frio 2
C1 secado de los productos
EQ-SP- ) Pulveriza los caimulos de la cuajada
Molino 1
MM-M1 para el moldeado
EQ-MP- ) Hierve la leche a altas temperaturas
Pasteurizadora o _ ) 1
PA-P1 para eliminar todo tipo de bacterias.

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.3.3.Capacitar al personal

Capacitaciones al personal involucrado sobre el tipo de maquinas y el cuidado que
deben tener en el mantenimiento de esta para una mejor eficiencia en el proceso. Por esta razén

es necesario la capacitacion a todo operario sobre la importancia del mantenimiento.
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Figura 52

Programa Mantenimiento

Programa TPM
Entidad: Ldcteos Montifar Pic Monfusanlac S.A.
Fecha: 22-ene-24
Responsable
Tipo Tipo Responsable Temas Dial | Dia2 | DiaJd | Dia4 | Dia5 Observaciones
Induccion al TPM
Especialista Importancia del Mantenimiento
Tipos de TPM

Méquinas de la empresa

Tipos de maquinas

. Jefe de produccion Manejo de maquma? -

Conferencia Antecedentes de maquias

Importancia de limpieza de las maquinas
Tipo de limpieza segtin la méquina
Calibracion de maquinas

Partes con las que cuenta las maquinas
Lubricacion de maquinas

Estado de la miquina

Especialista

Responsable validacion

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.3.4.Uso de la Herramienta

Hay varios operarios que trabajan conocen el funcionamiento de las maquinas, aun asi,
se debe tener establecido un plan de mantenimiento para evitar la averia de maquinas, a

continuacidn, se indica el modelo para tener el control de los mantenimientos.

4.1.3.5.Plan Operativo TPM

En la siguiente tabla se muestra las actividades, responsables y frecuencia con la que se

deben de realizar el tipo de mantenimiento.

Tabla 12
Plan Operativo TPM

N Actividades Responsable Periodo
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1 Limpieza total de las maquinas
2 Revisiones de motores

3 Programa de mantenimiento
4 Registro de Mantenimiento
5 Logros conseguidos

Operarios
Especialista
Jefe de Produccion
Operarios

Jeje de Produccion

Diaria

Semestral

Anual

Diaria

Mensual

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.3.6.Programa de Mantenimiento

El programa de mantenimiento permite que las maquinas tengan mas vida util y realicen

actividades en buenas condiciones. Se realizan las siguientes actividades para implementar la

herramienta.

Figura53
Programa de Mantenimiento
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( T o ) Propuesta TPM
Entdad: Lacteos Montdfar Pic Montuzanlac S.A.
Fecha: 22-dic-23 Responzable Ezpecializta
Equipo Trabajo: Produccidn Personal de Apoy Subagerente
Descripcion: Dar al equipo de produccian el manteninmiento que deben realizar a las maguinas para obtener mejor calidad en la produccian,
Cod Maguina Cantidad w0 de Mantermmie: Actividad Frecuencia Rezponsable
Limpieza de cubierta DCiaria COperario
EQ-SP-CO-MAT Marmitas 4 Presentivo _Limpieza de df.:rframes y palyo D?ar?a Dperarin
alibrar |a regul acion de ternperatu DCiaria Operario
Limpieza tatal de la maguina DCiaria COperario
EQ-SP-DE-BE1 Bomba de Extraccién 1 Preventivo wisi!ﬁrjfdel eztado de cables eléctri Ferizual Dperarin
Fevisidn del estado laz manguera: Sernatial COperario
Fevizion periddica del motor Sernestral Ezpecialista
Lirmpeza total de los cuatros frios Diaria Cperario
jevizion de instalaciones elécirica Flenzual Cperario
EQ-SP-M-C1 Cuarto Frio 2 Freventivao Fevisidn del ratar Sernestral Especialista
supervizion del liguido refrigerant Sernestral Ezpecialistta
_alibrar regulacian del kermostad: Diaria Cperario
Limpieza de la magquina Diario Cperario
Revizion de piezaz desgastadasz Sernestral Ezpecializta
EQ-MP-PA-D2 Descremadora 1 Frewventivao Fevisidn de cables eléctricos Mer=ual Operario
Lubricacidn de maguinaz Sermestral Ezpecializta
Calibrar el requladar Diaria Cperaria
Limpieza de cubierta Diaria Operaria
EQ-MP-FL-51 Silo 1 Preventivo Limpeza de derrames v polvo Sernestral Operaria
levizidn de instalaciones eléchrica Sernestral Operaria
alibrar |a regul acidn de ternperatu Sernestral Ezpecializta
Limpieza de maguina Diaria Operaria
EQ-SP-MM-M1 Molino 1 Preventivo Carnbio de bandas Semestral Operario
FRevizian del motar Sernestral E=zpecialista
Revizidn de cables eléctricos Fenzual Operario
Lirnpieza de ragquina Diaria Operario
Fegulacipon de terrmostato Ciaria Operario
EQ-MP-PA-P1 Pasteunizadora 1 Preventivao Fevizidn estado de tuberias Sermestral Ezpecialista
Revizidn cables eléctricos kernzual Operario
Bevisidn de motar Sernestral Especialista
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Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.3.7.Seguimiento de TPM

La propuesta del TPM es necesario realizar un registro de mantenimiento para tener el
control de cada maquina, teniendo en cuenta que se debe poner en un lugar que sea visible para

quienes conformar la empresa y poder llevar un seguimiento correcto.

Figura 54

Modelo Control de Mantenimiento

( ,‘f;,:?_b“-"' ~L g Registro de Mantenimiento de Maquinas
Entidad:
Fecha:
Responsable
Miquina Tipo de Mantenimiento | Descripcion de actividades |Materiales| Tiempo Observaciones

Responsable del Mantenimiento

Responsable validacién

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.4. Propuesta de Recorrido

En la manera de realizar el subproceso se encontré algunos problemas ocasionados por
largos recorridos, esfuerzos innecesarios de los operarios del proceso. Al contar la produccion

con este tipo de situaciones la herramienta mejora los aspectos.

4.1.4.1.0Dbjetivo de la Propuesta

Disefar una nueva redistribucion de la planta que permitan tener lapsos de transportes

mas cortos, con la finalidad de mejorar la produccion.
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4.1.4.2.Seleccionar sitios de trabajo

Al medir las distancias recorridas del proceso se obtuvo que los sitios de trabajo de la
produccion y recepcion de materia prima cuenta con largos recorridos en los cuales se realiza

la redistribucién.

4.1.4.3.Establecer recorrido Actual

Tomando en cuenta que el personal debe realiza los procesos y recorridos en las

instalaciones, se realizo la toma de medidas de los movimientos.

Tabla 13

Recorrido Elaboracion de Queso Amasado

Trayectoria Frecuencia  Recorrido (m) Recorrido Total (m)
Recepcion de MP- Laboratorio. 2 18 36
Recepcién de MP-Produccion 1 4 4
Marmita-Laboratorio (Insumos) 2 6 12
Marmita-Insumos 4 3 12
Marmita- Bomba de extraccion 2 8 16
Marmita-Molino 1 9 9
Molino- Cuarto frio 1 6 6
Cuarto frio-Sellado 1 9 9
Sellado-Empacado 1 5 5
Empacado-Cuarto frio 1 4,1 4,1
Total 113,1m

Nota. Fuente: Autoria propia

A continuacién, se encuentra el diagrama de espagueti del recorrido actual que se realiza

en la produccién.



Figura 55
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Diagrama espagueti produccion quesos amasados
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Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.4.4.Diagrama de relacién

Con el fin de conocer la proximidad entre cada estacion de trabajo se elaboro el

diagrama de prioridad de relacion para lograr un mejor flujo productivo. A continuacién, se

muestra simbologia para el diagrama.

Tabla 14

Simbologia para el diagrama de prioridad de relacion



Conveniencia

Simbolo

Absolutamente necesaria

Especialmente necesaria

Importante
Ordinaria
Sin importancia

Indeseable

Nota. Fuente: Autoria propia
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En la figura 56 se puede observar que el laboratorio tiene prioridad a estar cerca de la

recepcion de materia prima para evitar la contaminacion de agentes patdgenos.

Figura 56

Diagrama de Prioridad de Relacién

| Produccién

| —

Recepcion Materia Prima

Empaquetado

Selladora

Cuartos frios

Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.4.5.Mejora de la distribucion

Conociendo los diferentes procesos,

como se presenta en la figura 57.

Laboratorio

se procedio a reubicar las zonas de trabajo, asi
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Figura 57

Mejora del Diagrama de Prioridad de relacion

Recepciéon Materia Prima

Produccién

Empaquetado
pad Selladora |

Cuartos frios

Nota. Fuente: Autoria propia

Para la reduccién de traslados a otra zona se disefi0 la redistribucién de ciertos
departamentos con el fin de evitar movimientos innecesarios que involucran tiempos

innecesarios.

4.1.4.6.Propuesta del nuevo Recorrido

Para reducir los tiempos y movimientos innecesarios se tomo en cuenta el diagrama de
relacién segun la importancia de aproximacion, por lo que se trasladé el laboratorio junto al
lugar de la recepcion de materia prima. Esto debido a que en ese sector existe una construccion,

misma que serviria para adecuarla a este propdsito.

La maquina de molienda se trasladd de sitio junto al departamento de sellado, en el cual
se abrid un nuevo acceso para evitar esfuerzos innecesarios por parte de los operarios. Con las

redistribuciones de sitas propuestas se obtuvo las siguientes medidas en el recorrido.

Tabla 15

Propuesta Recorrido Elaboraciéon de Queso Amasado
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Trayectoria Frecuencia  Recorrido (m) Recorrido Total (m)

Recepcién de MP- Laboratorio. 2 4 8
Recepcidn de MP-Produccion 1 4 4
Marmita-Laboratorio (Insumos) 2 6 12
Marmita-Insumos 4 3 12
Marmita- Bomba de extraccion 2 4 8
Marmita-Molino 1 9 9

Molino- Cuarto frio 1 4,31 4,31
Cuarto frio-Sellado 1 6 6
Sellado-Empacado 1 2 2
Empacado-Cuarto frio 1 4,1 4,1

Total 69,41 m

Nota. Fuente: Autoria propia

Figura 58

Propuesta del nuevo recorrido

Balicta
Prociuclon
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Nota. Fuente: Autoria propia

4.1.1. Plan Propuesta

Es necesario para implementar esta propuesta realizar la descripcion y el periodo que
duraria la implementacion de cada herramienta por lo que propone que se debe implementar en

los 4 meses para asi obtener los resultados esperados en la produccion.

Figura 59

Plan Herramientas
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Plan Herramientas Lean

Entidad: LActeos Mont(ifar Pic Montusanlac S.A.Lacteos Montdfar Pic Montusanlac S.A.
Fecha: 2024
Responsable: Especialista
Descripcion: Para la aplicacion de las actividades se realizo el plan de las actividades de las herramientas
Personal: 12 Departamento Produccion Semana 12 |Duracion 4 meses Disefio Especialista
Tema Actividad Medida de Valoracién Medida Responsable JunS1) JunS2 | JunS3|JunSAUulS JulS2|JulS3| JulS4|AgostS1] AgostS2 | AgostS3 | AgostS4 | SeptS1|SeptS2 SeptS3| SeptS4
Antecedentes
. e o T g
Capacitacion Lean — Asistencia de trabajadores Asistentes=(TTrabajadores- Especialista
Desperdicios ) .
— Trabajadores Asistentes
Beneficios
Herramientas
Capacitar Importancia de la herramienta Especialista
Descubrir oportunidades Especialista

Herramienta Kaizen

Seleccion de lider, Personal de apoyo

Designar equipo de trabajo

Variacion de duracién

Variacion de duracién=(Duracién
Real-Duracitn
planificada)/Duracién planificada

Especialista, Alta direccién

Especialista, Alta direccion

Aplicar la herramienta Operarios
Estandarizar cambios Especialista
Designacion de lider, equipo de trabajadores Especialista, Alta direccion
Socializacion del estado actual Especialista
Planificacion de Actividaes Especialista
Herramienta 55 ApIicaFién.E:Iasificaciép/Seiri Check List Check‘List propuesto? Check List Operar?os
Aplicacién Orden/Seiton mejorado- check list actual Operarios
Aplicacién Limpieza/Seiso Operarios
Aplicacion Estandarizacion/Seiketsu Operarios
Aplicacion Seguimiento/Shitsuke Operarios
Designacion de lider, equipo de trabajadores Especialista, Alta direccion
Socializacion del estado actual OEE= Especialista
Planificacion de Actividaes Disponibilidad*Capacidad*Calid Especialista
Herramientas TPM Planificacion periodo entre mantenimie_ntos OFE ad Operar?os
Proponer responsables de cada mAquina Operarios
Definir maquinas Operarios
tipo de mantenimiento seglin la maquina ppuesta OEE=OEE TPM-OEE Act Especialista

Realizar prueba de mantenimiento a maquinas

Operarios y Técnico

Herramienta de Recorrido

Designacidn de lider, equipo de trahajadores

Especialista, Alta direccion

Socializacion del estado actual . . Tiempo propuesto=tiempo actual- Especialista
P—— — Tiempo recorrido ) . —
Planificacion de Actividaes Tiempo mejorado Especialista
Disefio de Reubicacion Operarios
Reubicacion Operarios
Colocar nuevo acceso a Sellado Recortido Recorrido= Recorrido actual- Operarios
Nuevo recorrido Nuevo recorrido Operarios

Aplicacion de trabajadores

Operarios




Nota. Fuente: Autoria propia

4.2 Evaluacioén de Inversiones
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La evaluacion de inversiones es un punto muy importante en una propuesta de mejora,

ya que la empresa Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. tiene que conocer el valor de

implementar la mejora con las herramientas propuestas para la posterior implementacion en las

instalaciones.

4.2.1. Inversion Propuesta Kaizen

La inversidn que necesita la propuesta Kaizen para implementar en la empresa, segun

las planificaciones, actividades y acciones se tiene.

Figura 60

Inversion Kaizen

Inversion Propuesta Evento Kaizen

Rubro | Descripcion Valor unitario |Valor total

Inversiones fijas tangibles $ 147,76

Esferos Caja U 1% 7.16 | $ 7.16
Resma de papel Papel U 2| % 3.80 | % 7.60
Pizarra Pizarra U 4% 12,00 | $ 48.00
Afiches Adhesiva U 4% 6,00 | $ 24,00
Cinta Adhesiva Grapar U 3% 8,50 | % 25.50
Tinta para imprimir Impresiones U 1% 15,00 |$ 15.00
Carpetas De colores U 5% 0,50 | % 7,50
Marcadores Caja Caja 2| % 6,50 |$ 13.00
Intangibles $ 350,00

Plan opertivo anual [POA | U 350.00 [$  350.00
Inversiones Diferidas $ 300,00

Capacitacion |]ng. Industrial | Horas | 150,00 [$ 300,00
Capital de trabajo $§ 170.00

Especialista |]ng. Industrial | 170,00 | $ 170.00
Valor Total Propuesta $ 967.76

Nota. Fuente: Autoria propia
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La inversion del evento Kaizen tiene un total de 967,76 $, el cual permite la mejora que

se debera cubrir por la empresa en caso de buscar mejorar.

4.2.2. Inversion 5S

La inversion a la implementacion de la metodologia 5°S, se la realizo con los

Implementos necesarios para iniciar con la mejora continua.

Figura 61
Inversion 5S
Inversion para la propuesta 5'S
Rubro Descripeion Unidad | Cantidad |Valor unitario |[Valor total
Inversiones fijos tangibles $ 160.26
Esferos Caja 8) 1% 7.16 | $ 7.16
Resma papel Papel 9) 2|3 3.80|% 7,60
Tinta para imprimir Impresiones 9) 2|3 1500 | $ 30,00
Carpetas Colores u 15| % 0,50 | $ 7.50
Gavetas Moldes u 1% 1500 |$ 15,00
Estantes Organizar u 2|3 40.00 | $ 80.00
Marcadores Caja Caja 2| % 6,50 % 13,00
Inversiones Diferidas $ 300,00
Capacitacion |Ing. Industrial | Horas | 2| 3 150,00 [ $ 300,00
Capital de trabajo $ 150.00
Pasante |Ing. Industrial | U | s 150,00 | $ 150,00
Valor Total Propuesta $ 610.26

Nota. Fuente: Autoria propia

La inversion 5S tiene un total de 610,26 $, el cual permite la mejora que se debera cubrir

por la empresa en caso de buscar mejorar.

4.2.3. Inversion Mantenimiento Productivo Total

La inversion a la implementacion de la herramienta TPM, se la realizo teniendo en

cuenta todos los aspectos para la implementacion del mantenimiento total productivo.



Figura 62

Inversion TPM
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Inversion para la propuesta - TPM

Rubro Descripcion Unidad | Cantidad | Valor unitario |Valor total

Inversiones fijas tangibles $1.017.60

Resma papel Papel 8] 2| % 3.80|% 7.60
Marcadores Caja Caja 2| % 650 % 13,00
Cables Eléctricos Metros 1% 7.00 % 7.00
Aceite Maquina Galon 2| % 18,00 | $ 36.00
Repuestos Suministros Lote 1) % 900,00 | $ 900,00
Herramientas Mecénico Caja 1% 5400 | $ 54,00
Inversiones Diferidas $ 300.00

Capacitacion |]11g. Industrial | Horas | 2| $ 150.00 [ $ 300.00
Capital de trabajo $ 170.00

Especialista [Maquinas U ] HE 170,00 | $ 170,00
Valor Total Propuesta $1.487.60

Nota. Fuente: Auto

ria propia

La inversion de la herramienta TPM tiene un total de 1487,6 $, el cual permite la mejora

que se debera cubrir por la empresa en caso de buscar mejorar.

4.2.4.

Inversiéon de Recorrido

La inversién a la implementacion de las Células de Manufactura, se la realizo con los

implementos necesarios para iniciar con la mejora continua.

Figura 63

Inversion Recorrido

Inversion para la propuesta - Recorrido

Rubro | Descripcion | Unidad | Cantidad | Valor unitario  |Valor total
Inversiones fijas Tangibles $ 25.00

Pintura Diferente color Galon 1| $ 11,00 | $ 11,00
Anuncio Papel Adhesivo Metros 1% 7.00 % 7.00
Brocha Pintar U 2| 8 3.50 | % 7.00
Intangibles $ 200,00

Layout |Ing. Industrial | u | 1] s 200.00 | $  200.00
Capital de trabajo $ 80,00

Arquitécto |P1‘ofesional | U | 1| $ 80,00 [$ 80,00
Valora Total Propuesta $ 305,00
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Nota. Fuente: Autoria propia

La inversion células de Manufactura tiene un total de 305$, el cual permite la mejora

que se debera cubrir por la empresa en caso de buscar mejorar.

4.2.5. Inversion Total

La inversion Total es un aspecto muy importante a tener en cuenta, ya que para que
todos los resultados de la investigacion se cumplan de manera total se debe tener la
implementacidn total, por ello se da a conocer el valor de la mejora de la produccion mediante

herramientas de Lean Manufacturing para la elaboracion de los quesos amasados.

Tabla 16
Inversién Total Propuestas

Inversion Total

Propuesta Valor
Kaizen 967,76%
5s 610,26%
TPM 1480,67
Recorrido 305,00%
Total 3370,62%

Nota. Fuente: Autoria propia

La inversion total tiene un total de 3370,62 $, el cual permite implementar la mejora
mediante Herramientas Lean Manufacturing en la empresa Lacteos Montafar Pic Montusanlac

S.A.

4.2.6. Obtencion de Utilidad Actual
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Tabla 17
Utilidad Actual

Margen de Utilidad

Descripcion Valor
Capacidad de Produccion 5280
Valor de Venta 1,9
Costo de Produccion 1,45
Ingresos Totales 1032
Costo de produccién Total 7656

Nota. Fuente: Autoria propia

Margen de Utilidad = Ingresos Totales — Costo de Produccién Total
Margen de Utilidad = 1032$ — 7656$
Margen de Utilidad = 2376$

Podemos observar que el margen de utilidad actual que la empresa posee es de 2376$

en la produccion de 5280 quesos amasados mensuales.

4.2.7. Obtencion de Utilidad Propuesta

Tabla 18
Utilidad Propuesta

Margen de Utilidad

Descripcion Valor
Capacidad de Produccion 6000
Valor de Venta 1,9
Costo de Produccion 1,45
Ingresos Totales 1400
Costo de produccion Total 2700

Nota. Fuente: Autoria propia
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Margen de Utilidad = Ingresos Totales — Costo de Produccién Total
Margen de Utilidad = 11400$ — 8700%

Margen de Utilidad = 2700 $

Podemos observar que con la implementacion de todas estas herramientas se espera que
el margen de utilidad actual que la empresa sea de 2700$ en la produccion de 6000 quesos

amasados mensuales.

Tabla 19
Margen de Utilidades

Margen de Utilidades

Margen de Utilidad Propuesta 2376%
Margen de Utilidad Actual 2700%
Total 324%

Nota. Fuente: Autoria propia

Seguidamente se calcula el margen de utilidad extra, donde el MUA es de 2376$ y el
MUP es de 27008$, y al realizar los célculos respectivos el margen de utilidad extra que se

obtiene con la propuesta es de 324$

Tabla 20
Margenes de Utilidad

Mes Margen de Utilidades Utilidad Acumulada
1 $ 324,00 $ 324,00
2 $ 324,00 $ 648,00
3 $ 324,00 $ 972,00
4 $ 324,00 $ 1.296,00
5 $ 324,00 $ 1.620,00
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6 $ 324,00 $ 1.944,00
7 $ 324,00 $ 2.268,00
8 $ 324,00 $ 2.592,00
9 $ 324,00 $ 2.916,00
10 $ 324,00 $ 3.240,00
11 $ 324,00 $ 3.564,00
12 $ 324,00 $ 3.888,00

Nota. Fuente: Autoria propia

El retorno de la inversion con la aplicacion de estas herramientas se espera obtener en
11 meses desde su implementacion, tal y como se muestra en la tabla 20, lo que una inversién
de mejora para la empresa Lacteos Montufar Pic Montusanlac S.A. es adecuada para la

implementacion de las herramientas.

Impacto de las Herramientas

Cada herramienta tiene como impacto mejoras en el proceso de la elaboracion de quesos
amasados, lo cual en latabla 21 se indica los desperdicios y mejoras que se dan si se implementa

las herramientas.

Tabla 21

Impacto de Herramientas Lean Manucturing

Impacto de herramientas al proceso

Herramienta Desperdicio Mejora
Desorganizacion de puestos de Sitios de trabajo organizados,
trabajo, orden y limpieza sin mejora el proceso por ende
>3 seguimientos disminuye los tiempos de

produccion.
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Mejora en la calidad del producto,

Maquinas con ciertos paros o y o
TPM Conservacion de maquinas y

dafios o T
aumento de vida util de maquinaria.

) ) Mejor distribucion de actividades
KAIZEN Derroche de insumos y materiales N
para la produccion.
Recorridos largos por ubicacion Reduccion de recorridos del

Recorrido o
de maquinas transporte

Nota. Fuente: Autoria propia

4.3.Diagrama de balance futuro y actual

Después de realizar la propuesta de las herramientas, si la empresa decide
implementarlas, el diagrama de balance se cambiara y eliminaria los cuellos de botella como se

muestra a continuacion.

Figura 64
Diagrama actual vs futuro de Balance

Diagrama Propuesto de Balance .
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Nota. Fuente: Autoria propia

4.4.Mapa Cadena de Valor VSM



127

Si la empresa llegase a implementar la Propuesta de Mejora, los tiempos de produccion
disminuirian, se evitaria cuellos de botella y se cumpliria con los pedidos del cliente a tiempo.

A continuacion, se plantea un nuevo VSM, en donde se observan tiempos mejorados.

Figura 65
VSM Propuesto
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PRODUCCION

QUESO AMASADO

GERENTE v Secretarfa
MENSAJES MENSAJES
LLAMADAS PEDIDO INSUMOS Y LECHE PEDIDO DE QUESO AMASADO LLAMADAS
O O
CLIENTE
PROVEEDOR PROVEEDOR
DE INSUMOS LECHE
® ® ()
TA= Mensual
TA=5:00:00 7$=2:00:00
Recepcion Materia Filtrado Leche Pasteurizado Coagulacion Corte Cuajada Desuerado Amasado y .:’ Molienda y b Empacado
Prima Salado moldeado
1 Operador 2 Operadores 1 Operador 2 Operadores 2 Operadores A " A 4 Operadores
4 Operadores L\ LN 4 Operadores 2 Operadores 1A
260 It Leche Produccién de 200
O O O O O O O O O Quesos Amasados
TC=372 min TC=143 min TC=468 TC=214 min TC=350 min TC=396 min TC=130 min TC=420 min TC=894 min
Maquina=0 Maquina=1 Maquina=2 Maquina=1 Maguina=0 Maquina=1 Maquina=0 Maquina=1 Maguina=0 TC=3452 min
QEE=100% OEE=79% OEE=88% OEE=82% OEE=100% OEE=84% OEE=100% OEE=89% QEE=100%
T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min T Dispenible= 480 min T Disponible= 480 min T Disponible= 480 min
56 min 60 min 8 min 112 min
93 min 181 min 265,9 260,9 min 175 min 235,71 min 32,5min 235,96 223,5 min
8m " 4m <o 45m < 56m " 4,8m = 6,22 m 10,5m 2,5m 15,29 m Distancia=69,41 m

Nota. Fuente: Autoria propia
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4.5. Comparacion de Indicadores Lean Manufacturing

A continuacion, se muestra lo indicadores actuales y los valores aproximados de los que
daria la propuesta en caso de implementarla, en la que se evidencia que las herramientas

permiten que se aumente la calidad de productividad.

Tabla 22
Indicadores del Proceso para Mejorar

Indicadores Actual Propuesta
Eficiencia 74% 78%
Nivel de Cumplimiento 86% 78%
Fiabilidad 72% 79%
OEE 76% 82%
Recorrido 113,1m 94,48 m

Nota. Fuente: Autoria propia

Se evidencia que la produccidn se aumentaria por lo que es aconsejable implementar las

herramientas y de este modo darle otro sentido a la satisfaccion de los clientes y a la produccion.
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5. CONCLUSIONES

Con relacion a las fuentes bibliograficas acerca de la filosofia Lean Manufacturing se
determind la importancia que tiene la implementacion de este tipo de sistema al momento de

realizar la mejora en la productividad.

La herramienta de diagnostico en este caso el VSM, permitio conocer la situacién actual
en la que se encuentra operando la empresa e identificar los problemas que afectan el proceso,
tal es el caso del subproceso del desuerado, molienda y moldeado los cuales por contar con un
tiempo mayor al takt time afectan a todo el proceso productivo de la elaboracion del queso

amasado.

La implementacion de las herramientas 5S, kaizen, TPM, y la redistribucion en las
instalaciones permitira la mejora del proceso, debido a que se espera reducir la distancia
recorrida de 113,1m a 95 m, aumentar la eficiencia operativa de 74% al 78%, aumentar el OEE
de las maquinas de 76% al 82%, tener una mejor organizacion, orden, limpieza y crear un

ambiente de trabajo adecuado para el desarrollo de las actividades productivas.
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6. RECOMENDACIONES

Se sugiere a la empresa implementar Lean Manufacturing para que de esta manera se
pueda mejorar la produccion y gozar plenamente de los beneficios que permiten el desarrollo

de la organizacion y la satisfaccion del cliente.

Realizar capacitaciones que involucren a todo el personal de la empresa, para que de
esta manera se tenga conocimiento de la filosofia Lean Manufacturing y la aplicacion de las

herramientas que permiten obtener resultados adecuados y nuevos cambios en los procesos

Se recomienda realizar supervisiones periodicas de la aplicacion de las herramientas,
para detectar a tiempo posibles problemas que puedan presentarse en el desarrollo de los

procesos por aumentos de demanda.

Acoger la redistribucion de la planta para eliminar tiempos improductivos y de esta

manera mejorar el flujo del proceso y optimizar la produccion.
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8. ANEXOS
Anexo 1
Modelo de Encuesta Brainstorming
ENCUESTA BRAINSTROMING
Entidad: Lacteos Montfar Pic Montusanlac S.A. Fecha realizada
Z Aﬁﬁij"" Objetivo: Diagnosticar el problgr/na critico que tiene el proceso 16/0412023
g > de elaboracion de queso amasado
Responsable: | Persona Encargada de Implementacion Vet Realizar Ia encuesta a todos los
Personas al que se realiza la encuesta: Equipo de Trabajo " | trabajadores de produccion
Nombre de Encuestado:| Actividad que realiza: |
INSTRUCCIONES
Cada persona a la que se aplica la encuesta debe e responder segtn su trabajo el problema que cree que tiene la produccion de quesos
amasados.
N Problema Deacuerdo [Desacuerdo| Ohservaciones
1 Desorganizacion de Inventarios
2 Generar demoras y desperdicios
3 Moldes y empaques defectuosos
4 Desorganizacion del personal
5 Herramientas Inadecuadas
Total
Anexo 2:
Ventas Mensuales Queso Amasado
Productos Total
Queso Amasado S 364.903,85
Queso fresco S  62.442,60
Yogurt S 6.864,00
Cuajada S 70.958,25
Queso Mozzarella S 18.819,70

Anexo 3:
Ventas Mensuales Queso Amasado
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Productos Queso Amasado Total por mes
Mayo S 28.562,60
Junio S 24.341,95
Julio S 30.178,75
Agosto S 32.766,45
Septiembre S 30.827,75
Octubre S 32.011,80
Noviembre S 31.281,75
Diciembre S 32.802,50
Enero S 31.042,05
Febrero S 28.904,60
Marzo S 31.946,20
Abril S 30.237,45
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Anexo 4. Observaciones Tiempo Estandar

Observaciones Tiempo Estandar Recepcion de Materia Prima
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TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
iy Tiempo Criterios Westinghouse Valoracidn | Tiempo Holguras Total | Tiempo | Tiempo
\ Al LELS COOTES Observado | Habilidad|Efuerzo| Conaicion| Consistencia] Westinghouse | NormalW | Necesidades Persona | Actividad con Fétigas | Postura | Ropa Molesta | Concentracidn | Holguras NormalH| Estandar
00:45:46 | 00:45:11 | 00:30:38 | 00:40:05 | 00:38:50 | 00:44:43 | 00:36:56 | 00:49:44 | 00:49:15 | 00:42:43
7 47 0 I 0 ! 0 06:231 0054
1 Recepta a Leche de los provegdores |0 |0 | s | o 003730 | 0L | 013 | 002 001 121 1 00:47:38 5% % 6% Db 17% - |00:06:23) 00:54:.01
00:39:29 | 00:34:52 | 00:31:18 | 00:32:45 | 00:35:08 | 00:36:15 | 00:39:12 | 00:35:54 | 00:38:58 | 00:35:22
Lol 20 0 b ! y I 0 08:39| 00:47:
2 Toma de muestra de leche cruda e [0 006 | o0atss | vt | et | e 003314 1 0L | 002 | 002 001 16 | 00:38:3 5% % 12% 1% % 26% {00:08:39( 00:47:12
. 00:05:44 | 00:04:41 | 00:05:39 | 00:0:48 | 00:05:58 | 00:05:35 | 00:05:37 | 00:04:38 | 00:04:18 | 00:05:48 | . "~ . . . . T e
3| Transporte de muestraal Laboratorio 0t [T oo | o | v | 56 | ks 00:05:06 | 006 | 008 | 002 003 119 1 00:06:04 5% % 6% Al 17% | 00:00:52 | 00:06:56
4| Preparacion de méquinas medidoras de calidad | 00:16:52 | 00:16:55 | 00:16:11 | 00:16:19 | 00:16:58 | 00:13:58 | 00:16:09 | 00:16:11 | 00:16:56 | 00:16:16 | 00:16:07 | 0.0 | 002 | 006 | 00t 120|009 5 1% U A 13% 100:0207] 00:20:39
5 Prugbas de calidad de leche cruda 00:56:11 | 0155:15 | 0156:58 | 01:46:28 | 00:3%:35 | 015855 | 01:30:28 | 051,18 | 01:48:.26 | 01:46:22 | 014954 004 | 00t 105 | 015623 5 % Db 1% 2% {00:13:11| 02:08:3
b Anotaci6n de resultados enregistro 00:37:22 | 00:35:18 | 00:37:58 | 00:39:24 | 00:3748 | 003237 | 00:37:56 | 00:41:17 | 00:37:42 | 00:37:28 | 00:37:26 | 008 | 002 | 002 001 113 |00:42:18 5% % 4] Uh 13% |00:04:52) 00:47:10
1 Descarga de leche cruda 00:48:18 | 00:45:58 | 00:39:10 | 004122 | 00:42:22 | 00:49:29 | 00:41:37 | 00:49:58 | 00:46:16 | 00:45:46 | 00:45:02 | 011 | 01 | 002 001 124 | 005550 5% % 12% Dh 2% 100:20:21| 010611
Anexo 8.2
Observaciones Tiempo Estandar Filtrado
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE FILTRADO DE LECHE
v Tiem Criterios Westinghouse Valoracien | Tiemyo Holguras Total |, | Tiempo
Actividaces Lecturas cronometrachs - S . — ” Mindtos| _ °
ofservado | Habildac|Esfuerzo| Concicion| Consistncia Westinghouse | Normal | Necesidades Personal| Activdad con Ftigas | Pstura | Ropa Molsta | Concentratien | Holguras Estindar
Colocar iltro 000646 | 000812 | 00:0832 | 000730 | 00:06:59 | 00:07:46 | 000738 | 000756 | 000816 | 000749 | 000748 | 01 | 0065 | 002 | Q! 1O [000%17 ) ) B | 1% 18% |0000.24| 00:10:42
, 0042:46 | 00:3908 | 004426 | 00:43:27 | 00:4848 | 0046:02 | 004542 | 00:3932 | 00:36:36 | 00:4231
Fillrado 00:30:29 T 105 |004L7 M £ £ 2 15% | 00:05:55| 0047:22
0284 02848 08 ° “ T “
Calentr siloa 35°C 00:19:24 | 001934 | 00:45:27 | 004535 | 00:1808 | 00:19:05 | 004931 | 00:18:28 | 001802 | 0029:22 | 001816 | 05 | 002 | 002 | 0 120025 ) ) O | 13 |0002.2( 02417
00:0855 | 00:40:55 | 00:08:58 | 00:09:09 | 00:L:12 | 00:1209 | 00:09:58 | 001108 | 00:ALL5 | 001159
Transporte de Leche 00.09:27 T 105 00095 M £ £ A 5% |0000.25( 001120
p o082 | o5 | ov1218 | ootk | oo | oonesy ° ° T “
Acoger Leche enSilo 00:24:48 1 00:27:22 | 00:25:12 | 00:26:19 | 00:22:08 | 00:24:50 | 00:27:42 | 00:23:58 | 00:2238 | 00:20:51 | 00:24:41 0 |00 105 (002555 N 1% % A 13% |00:03:13] 00:29:7
Teananara An [anka anAcAac L nanac.a0 | nanacan | anac.ea | nan1o.4c L anacaan | anacat | anac.co | anac.ea b nanacan | ON10:10 vl nn 10C nNA17:90 INIA L L LI 104 1ANAND1 | ANONAN
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Observaciones Tiempo Estandar Pasteurizado
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TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE PAUSTERIZADO

\ ik R T—— Tiempo Criterios Westinghouse Vloracion | Tiempo Holguras Total -~ Tiempo
observado | Hatilidad| Esfuerzo| Condicdn| Consistencia Westinghouse | Normal | Necesidades Personal| Actividad con Fatigas | Postura | Ropa Molesta | Concentracien | Holguras Estdndar
/i Patelrizacion e leche a 72°C 041204 | 041227 | 04:16:36 | 041937 | 041830 | 041650 | 041930 | 041151 04%54 | 010 | 005 | 006 | 001 13 |06 M ) % i 15%  |00:38:22| 055257
3 Transport de Leche 001522 | 00:1340 | 00:13:57 | 00:15:08 | 00:13:09 | 00:12:28 | 00:15:45 | 00:4249 | 00:15:22 | 00:1249 | 00:14:03 004 | 00 1| 0046 M ) 1 M 15% |00:02:06| 00:16:5L
! Destremada de eche 00:58:00 | 00:52:00 | 00:5%:00 | 00500 | 005200 | 010900 05640 | 010 | 002 | 006 | 001 12 | 000800 M M M| M 15% |0008:30] 01:16:30
3 Transport Oe eche 00:18:58 | 00:19:13 | 00:1956 | 00:1802 | 00:0622 | 00:18:05 | 00:1912 | 00:1809 | 00:19.06 01834 004 | 001 10600192 ) 1 1% % 15% | 00:0247| 00:22:16
Anexo 8.4
Observaciones Tiempo Estandar Coagulacion
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO D COAGULACION
. Tiempo Criterios Westinghouse Valoracign | Tiempo Halguras Total |, | Tiempo
\ Aol LELE TS observado | Hahilidad|Esfuerzo| Condicion| Consistencia | Westinghouse | Normal |Necesidaces Personal| Actividad con Ftigas | Postura | Ropa Molesta | Concentracidn | Holguras inds Estandar
1 Llenar marmita con leche 00:49:56 | 0151:19 | 01:48:12 | 014421 | 015509 | 005459 | 014337 | 0129:55 | 01:46:29 | 015956 | 0L:48:22 006 001 107 | 0555 5% 1% % 2 13% | 00:14:05) 02:10:03
2 Calentar Leche 00:15:36 | 00:16:42 | 00:15:02 | 00:16:11 | 00:12:58 | 00:11:05 | 00:12:42 | 00:15:39 | 00:12:49 | 001854 | 00:14:46 | 045 | 002 | 006 001 124 |00:18:18 5% % % JAl) 15% |00:02:13] 00:20:31
3 Preparacion del Cuajo 00:19:58 | 00:18:09 | 00:19:12 | 001957 | 00:18:08 | 00:22:11 | 00:18:58 | 00:22:02 | 00:24:58 | 00:24:59 | 00:20:51 | 008 | 008 | 004 003 13 00:25:3 5% 4% 8% 1% 18% |00:03:45] 00:29:24
4 Colocar cugjo enleche 000212 | 00:02:11 | 00:02:10 | 000210 | 00:02:12 | 00:02:28 | 00:02:11 | 00:02:34 | 00:02:10 | 00021 | 00:02.15 | 045 | 002 | 002 001 12 100:024 5% 4% % 1% 14% 100:00:19] 00:03:01
. 00:19:35 | 00:19:48 | 00:18:58 | 00:11:44 | 00:11:47 | 00:18:11 | 00:12:24 | 00:19:48 | 00:16:36 | 00:18:56 | . ... . . ) . ) . PO
5 Mezcla del cuajo en leche 20 0B s [0 | 0D 00:18:24 | 011 | 0L | 004 | 003 128 | 0033 5% 1% 12% 1% 2% | 00:04:03) 00:27:36
00:00:58 | 00:01:58 | 00:00:55 | 00:01:49 | 00:01:53 | 00:0159 | 00:01:46 | 00:01:58 | 00:00:55 | 00:02:24 | . .. "~ . 0 ! 0 0 0 non | .
b Medicidn de temperatura 00055 | 000z T onoLse | oo | ovoust | ovors | ovotis 00:0155 | 006 | 005 | 004 001 116 | 00:02:14 5% 1% 12% 1% % 2% {00:00:3L) 00:02:45




Anexo 8.5

Observaciones Tiempo Estandar Corte de Cuajada
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TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO CORTE DE CUAJADA

N Actividacks Lecturascrorametracs Tiempo Criterios Westinghouse Valoracion | Tiempo Holguras Total Minuics Tiempo
observado | Habilidad|Esfuerzo| Condicidn| Consistencia | Westinghouse | Normal |Necesidades Personal| Actividad con Fatigas | Postura | Ropa Molesta | Concentracién | Holguras Esténdar
1 Preparacion de la lira cortadora 00:08:58 | 00:08:26 | 00:08:36 | 00:08:55 | 00:06:58 | 00:08:25 | 00:08:42 | 00:08:45 | 00:08:55 | 00:08:55 | 00:08:33 | 008 | 008 | 004 0,01 121 00:10:21 5% 4% 6% A 17% 100:01:271 00:11:49
. ’ 00:01:11 | 00:01:09 | 00:01:11 | 00:01:06 | 00:02:11 | 00:01:09 | 00:01:22 | 00:01:09 | 00:01:28 | 00:01:11
2 (Transporte de lira cortadora a marmitas de leche 000112 | 006 | 005 | 002 001 114 | 00:0L2 5% 4% 6% 2% 17%  {00:00:12 | 00:01:34
p 00011 | 00008 | 000120 | 000108 | 000LLL ' ' ' ' '
. 0158:12 | 01:45:55 | 01:56:06 | 01:52:56 | 0158:13 | 021158 | 01:55:05 | 02:22:48 | 01:54:12 | 01:59:44
3 Corte de cuajo 013438 | 013 | 012 | 04 0,03 168 | 02:38:59 5% 4% 12% 1% 2% (00:20:49] 02:59:48
' 0L06:35 | 0042356 | 004526 | OLOT:42 | 003551 | 010656 | 0081t ' ; T °
4 Inspeccion de Cuajo 00:03:16 | 00:03:11 | 00:03:24 | 00:03:22 | 00:03:29 | 00:03:11 | 00:03:45 | 00:03:21 | 00:03:52 | 00:03:12 | 00:03:24 | 008 | 002 | 002 0,01 113 00:03:51 5% 4% 4% 1% 5% 19% 00:00:39 | 00:04:30
5 | Preparacion de utensilio para asenfamiento | 00:08:55 | 00:08:44 | 00:08:46 | 00:08:42 | 00:08:16 | 00:06:55 | 00:08:48 | 00:08:12 | 00:08:11 | 00:08:46 | 00:08:26 | 0,08 | 008 | 0,04 0,01 10 00:10:12 5% 4% 6% 2% 17% {00:01:26| 00:11:38
6 Transporte de utensilio de asentamiento | 00:05:11 | 00:06:23 | 00:06:25 | 00:06:28 | 00:06:23 | 00:06:27 | 00:06:25 | 00:06:24 | 00:06:26 | 00:06:24 | 00:06:18 | 0,06 | 005 | 002 0,01 11 00:07:10 5% 4% 6% 2% 17% | 00:01:04 | 00:08:15
02:45:10 | 01:48:02 | 02:20:20 | 02:46:54 | 01:25:15 | 00:58:45 | 0157:15 | 0L:44:52 | 01:55:16 | 01:55:56
7 Asentamiento de [a Leche 01:11:26 | 00:46:46 | 00:41:52 | 01:19:47 | 00:54:44 | 00:44:55 | 00:41:29 | 00:42:05 | 01:16:58 | 01:16:42 | 01:21:36 | 011 | 013 | 004 0,03 131 01:46:54 5% 4% 16% 1% 26% | 00:20:13 | 02:08:07
01:18:29 | 01:22:12
8 Inspeccion de Asentamiento 00:04:11 | 00:04:59 | 00:04:09 | 00:04:23 | 00:04:10 | 00:04:09 | 00:04:09 | 00:04:11 | 00:04:10 | 00:04:11 | 00:03:51 | 0,08 | 002 | 0,02 0,01 113 00:0421 5% 4% 4% 1% 5% 19% [ 00:00:44 | 00:05:05
Anexo 8.6
Observaciones Tiempo Estandar Desuerado
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE DESUERADO
. Tiempo Criterios Westinghouse Valoracion | Tiempo Holguras Total |, . Tiempo
N Adtvideces LEctures cronoelracas observado | Habilidad|Esfuerzo| Condicién| Consistencia | Westinghouse | Normal | Necesidades Personal Actividades con Fétigag Postura | Ropa Molesta | Concentracin | Holguras Mindos Estandar
1 | Preparacion de maquina extractora de stero | 00:03:22 | 00:03:25 | 00:03:28 | 00:03:23 | 00:04:12 | 00:03:26 | 00:03:23 | 00:03:24 | 00:03:24 | 00:03:28 | 00:03:30 | 008 | 002 | 002 0,01 113 ] 00:0357 5% 4% 12% i) 23% |00:00:48| 00:04:45
) 00:42:31 | 00:40:53 | 00:46:50 | 00:36:49 | 00:45:52 | 00:38:24 | 00:33:58 | 00:40:40 | 00:38:28 | 00:3952 | . - . . . . . U V.
2 Desterado con homba de extraccion 002202 00203 To0zsee Tovtsr T oviz50 T o0z | onizas 00:32:00 | 008 | 01 | 004 001 123 {00:39:21 5% 4% 12% 1% 2% |00:07:02 | 00:46:24
3 Preparado de mesa 00:25:35 | 00:27:20 | 00:23:56 | 00:26:11 | 00:24:42 | 00:22:48 | 00:26:00 | 00:25:20 | 00:28:49 | 00:28:58 | 00:25:58 | 0,08 | 005 | 0,02 001 116 {00:30:07 5% 4% 8% ) 19% |00:04:56 | 00:35:03
) 00:15:39 | 00:15:55 | 00:18:12 | 00:13:16 | 00:16:39 | 00:15:10 | 00:16:09 | 00:18:05 | 00:16:42 | 00:45:11 | - ™ . . . . . U V.
4 Transporte de Cuajada a la mesa oot T ons208 Tontsst T ovtads | outsoe | 0tz 00:15:29 | 006 | 03 | 002 003 124 {00:19:12 5% 4% 12% ) 2% |00:03:34 | 00:22:46
5 Desteredo renue gigiz(; 818:;2 OLOBSS | 012642 | 010825 | 010545 | 012429 | 010842 | 01212 L OLOAL | 11399 | 13 | 013 | 02 | ot 19 |oLas 9% 5 W | % W% |00:1440] 01:49:18
6 Inspeccion de desuerado 00:01:28 | 00:01:26 | 00:01:24 | 00:01:26 | 00:01:25 | 00:01:28 | 00:01:12 | 00:01:28 | 00:01:29 | 0001:22 | 00:01:25 | 008 | 002 | 002 001 113 |00:01:36 5% % 4% 1% 5% 19% |00:00:16 | 00:01:52
02:12:18 | 02:19:51 | 02:15:48 | 02:59:56 | 02:15:09 | 0251:34 | 02:16:48 | 02:15:55 | 02:15:54 | 02:4535 | . o . . . . . RN V.
7 Desuerado por peso 005645 | 015838 | 05554 | 022 | 021241 | 02243 | 021658 02:1834 | 013 | 013 | 002 0,01 129 02:58:45 5% 4% 10% 1% 20% |00:27:43 | 03:26:28
8 Inspeccion del suero en la cugjada 00:04:28 | 00:04:33 | 00:04:35 | 00:05:30 | 00:04:30 | 00:04:31 | 00:04:30 | 00:04:32 | 00:04:31 | 00:04:29 | 00:04:37 | 008 | 002 | 002 0,01 113 00:05:13 5% 4% 4% 1% 5% 19% ]00:00:53] 00:06:06




Anexo 8.7

Observaciones Tiempo Estandar Amasado y Salado
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TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE AMASADO Y SALADO

N Adividces F— Tiempo Criterios Westinghouse Valoracion | Tiempo Holguras Total Mins Tiempo
observado | Habilidad|Esfuerzo] Condicion] Consistencia | Westinghouse | Normal |Necesidades Personal| Actividad con Fatigas | Postura | Ropa Molesta | Concentracidn | Holguras Estandar
1| Preparary cortar masa de leche cuajada | 00:14:36 | 00:14:52 | 00:12:41 | 00:14:22 | 00:14:47 | 00:1144 | 00:14:42 | 00:14:49 | 00:15:02 | 00:1458 | 00:04:35 | 013 | 08 | 002 003 198 |00:28:13 5% 4% 8% 1% 18%  (00:02:34] 00:30:47
00:28:15 | 00:29:55 | 00:27:58 | 00:28:25 | 00:27:49 | 00:24:22 | 00:27:10 | 00:30:58 | 00:28:41 | 00:22:11
2 Desmenuzar 002716 | 043 | 01 | 004 0,03 13 00:35:27 5% 4% 12% 1% 2% |00:06:00| 00:41:27
002755 | 002929 | 002627 | 002553 | 002612 | 002454 | 002655 ° ° o °
3 TransporledeSaI 00:03:26 | 00:03:27 | 00:03:12 | 00:03:11 | 00:03:26 | 00:03:16 | 00:03:22 | 00:03:18 | 00:03:59 | 00:03:22 | 00:03:24 | 0,06 | 002 | 002 0,01 Nl 00:03:46 % 4% 6% Lh 17% {00:00:35 | 00:04:21
4 Colocar Sal 00:01:11 | 00:0:09 | 00:01:10 | 00:01:09 | 00:01:10 | 00:01:11 | 00:01:09 | 00:0:23 | 00:01:11 | 00:0%:11 | 00:01:11 | 008 | 002 | 0,04 0,01 115 00:01:22 5% 4% 4% 1% 14% {00:00:101 00:01:32
00:34:28 | 00:28:42 | 00:31:06 | 00:29:16 | 00:36:55 | 00:38:36 | 00:31:05 | 00:34:12 | 00:34:38 | 00:36:29
5 Mezclar 00:31:48 | 011 | 012 | 002 0,01 126 | 00:40:03 5% 49 12% 1% 2% - |00:07:00{ 00:47:03
002926 | 002837 | 002841 | 00253t | w028 ” ° o °
b Inspeccicn de cantidad de Sal 00:01:12 | 00:0L:15 | 00:01:12 | 00:01:19 | 00:01:23 | 00:01:13 | 00:00:11 | 00:0:19 | 00:01:12 | 00:0:19 | 00:01:15 | 0,08 | 002 | 0,02 0,01 113 |00:0L25 5% 4% 4% 1% 5% 19% | 00:00:14] 00:01:40
00:02:16 | 00:02:18 | 00:02:12 | 00:02:25 | 00:02:15 | 00:02:29 | 00:02:28 | 00:02:36 | 00:02:58 | 00:02:16
1 Transporte mezcla a [a moledora 00:0221 | 006 | 01 | 002 0,01 119 | 00:0248 5% 49 6% il 17% | 00:00:24) 00:03:12
i 000215 | 00027 | 0002216 | 000213 | 00027 | 004218 | 000286 ° ° T °
Anexo 8.8
Observaciones Tiempo Estandar Molido y Moldeado
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE MOLIDO Y MOLDEADO
i Tiempo Criterios Westinghouse Valoracion | Tiempo Holguras Total |, . Tiempo
N Adicacs LectrasCromTEaces observaco | Habilidad|Esfuerzo| Condicidn| Consistencia | Westinghouse | Normal |Necesidades Personal | Actividad con Fétigas | Postura | Ropa Molesta | Concentracion | Holguras Vit Estandar
1 Preparar molino 00:06:22 | 00:06:50 | 00:06:42 | 00:07:42 | 00:06:59 | 00:06:41 | 00:07:36 | 00:06:08 | 00:06:49 | 00:06:52 | 00:06:52 | 041 | 005 | 002 001 119 | 00:08:10 5% 1% 1% M 15% |00:01:02] 00:09:12
02:22:22 | 02:22:47 | 02:11:08 | 02:22:08 | 02:19:16 | 022015 | 02:04:33 | 02:56:15 | 03:24:16 | 02:22:28
2 Colocar mezcla enmolino 03:10:45 | 03:1:48 | 03:12:39 | 03:08:16 | 03:12:5 | 03:09:45 | 03:08:47 | 03:13:11 | 03:02:33 | 03:10:45 | 02:53:09 | 008 | 012 | 002 001 13 |033258 5% 1% 10% M 20% |00:36:22| 04:09:20
03:12:56 | 03:09:28 | 03:12:26 | 03:11:52
3 Transporte de mezcla 00:01:09 | 00:01:09 | 0001:23 | 00:01:10 | 00:01:09 | 00:01:10 | 00:0109 | 00:01:11 | 000%:11 | 00:0L:11 | 00:0L:1L | 003 | 08 | 002 003 185 |01 5% 1% 6% M 17% |00:00:12] 00:02:24
00:10:26 | 00:10:18 | 00:12:24 | 00:12:56 | 00:11:56 | 00:10:02 | 00:11:16 | 00:09:12 | 00:11:44 | 00:00:02 | . N . . . . W PO
! Colocr mldes 001219 | 001108 | 001221 | 00013 | 001220 | 00:1221 | 00:12:16 | 000824 | gtz | ootroa | v | 006 1 005 1002 0oL R o o o) o 23| U037 001434
5 Moldeado de quesos 03:15:05 | 03:11:26 | 02:58:32 | 03:22:21 | 03:09:58 | 03:12:38 | 034622 | 034856 | 03:15:12 | 03:12:29 | 03:19:18 | 043 | 042 | 004 001 13 | 041905 5% 1% 1% 1% 14% | 00:27:54] 0:46:59
§ Inpeccicn de Moldeado 00:03:28 | 00:03:11 | 00:03:27 | 00:03:59 | 00:03:27 | 000329 | 00:03:23 | 00:03:56 | 00:03:28 | 00:03:29 | 00:03:32 | 008 | 002 | 002 001 113 | 000359 5% 1% 1% 1% 5% 19% |00:00:40] 00:04:39
7 Preparar estantes para l0s quesos 00:08:58 | 00:08:58 | 00:08:05 | 00:09:59 | 00:08:06 | 00:10:12 | 00:08:02 | 00:09:55 | 00:08:54 | 00:08:59 | 00:09:01 | 011 | 005 | 0,02 0,01 119 100:00:44 5% 4% 4% 2% 15% [00:02:21 | 00:12:05
8 Colocar quesos en estanies 01:15:35 | 01:25:08 | 01:09:08 | 0L:11:44 | 01:08:09 | 01:09:11 | 01:09:12 | 01:2422 | 0122:20 | 01:10:45 | 01:14:39 | 0,08 | 008 | 004 003 13 | 013150 5% 1% 12% i 2% | 00:07:10] 02:49:00
00:12:45 | 00:19:12 | 00:12:46 | 00:09:26 | 00:12:05 | 00:18:42 | 00:12:16 | 00:15:15 | 00:12:19 | 00:16:48
9 Quitar moldes del queso 00:22:42 | 00:19:33 | 00:16:18 | 00:18:09 | 00:16:23 | 00:11:41 | 00:16:10 | 00:19:34 | 00:19:58 | 00:22:22 | 00:16:20 | 0,08 | 005 | 002 003 118 | 001917 5% 1% 12% 1% 2% |00:03:36] 00:22:53
00:11:19 | 00:19:04 | 00:18:19 | 00:19:11 | 00:16:15 | 00:19:46 | 00:12:54
10 Transporte de quesos al cuarto frio 00:03:29 | 00:03:30 | 00:03:09 | 00:03:55 | 00:03:27 | 00:03:45 | 00:03:12 | 00:03:25 | 00:03:26 | 00:03:28 | 00:03:29 | 008 | 08 | 002 0,01 191 |00:06:38 5% 4% 6% 2% 5% 22% 100:00:46 | 00:07:24




Anexo 8.9

Observaciones Tiempo Estandar Proceso Empacado
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TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE EMPACADO

- Tiempo Criterios Westinghouse Valoracion | Tiempo Holguras Total |, Tiempo
Actividades Lecturas cronometradas — —— . - ” ” ” Minutos | _
observado | Habilidad Esfuerzo| Condicion| Consistencia | Westinghouse | Normal | Necesidades Personal| Actividad con Féfigas | Postura | Ropa Molesta | Concentracidn | Holguras Esténdar
. 00:11:28 | 00:12:46 | 00:15:22 | 00:13:22 | 00:11:29 | 00:12:51 | 00:12:24 | 00:13:27 | 00:11:42 | 00:12:39
leccionar y Colocar Em 1241 011 4 12 15 % 4% 0 2% 19% {00:02:25{ 00:18:
Seleccionar y Colocar Empaques 018 00124 | o0t | anisas | oness | onas 0 0, 005 | 00 003 28 100153 5% b 8% h %% {00:02:25] 00:18:00
Preparar Mquina Fechadora 00:10:11 | 00:10:19 | 00:10:55 | 00:12:34 | 00:00:15 | 00:10:17 | 00:11:09 | 00:10:24 | 00:12:15 | 00:10:26 | 00:10:53 | 003 | 008 | 004 001 116 |001237 5% % % JA) 15% | 00:0L:38| 00:14:15
Colocar Fechas a Empaques 01:49:27 | 01:52:08 | 01:59:58 | 01:34:44 | 01:53:57 | 01:48:48 | 01:42:02 | 01:55:58 | 01:44:11 | 01:46:22 | 014845 | 011 | 008 | 002 001 12 | 021241 5% 4% 4% i 15% {00:16:19{ 02:29:00
00:02:22 | 00:02:25 | 00:02:20 | 00:02:08 | 00:02:08 | 00:02:12 | 00:02:26 | 00:02:59 | 00:02:24 | 00:02:22
Transporte de Quesos 00:02:24 | 00:02:19 | 00:02:23 | 00:02:20 | 00:02:18 | 00:02:20 | 00:02:20 | 00:02:22 | 00:02:21 | 00:02:24 | 00:0222 | 0,08 | 008 | 002 001 119 | 00:02:49 5% 4% 6% M 5% 2% 100:00:31) 00:03:20
00:02:23 | 00:02:22
03:25:28 | 03:12:08 | 02:54:58 | 03:22:05 | 03:59:38 | 03:55:51 | 03:27:18 | 03:49:58 | 03:11:18 | 03:26:48
Colocar Quesos en empagues 03:39:54 | 006 | 012 | 004 001 128 [ 04:30:28 5% 4% 8% 1% 1% 19%  (00:41:47] 05:12:15
Qstsen e 035033 | 035048 | 035955 | 085812 | 085941 | 035542 el ’ ’ ' “ L ° '
Calna Mg Slladors g‘o’ggii ggggg; 00533 | O30 | OOORLE | 000321 | WO0AL: | 00324 | OOOS2 L O0ORD | ooy | g | 02 | o | ot | 15 |ooses| 5 % m| % e
Sellar Empagues 03:12:25 | 03:16:19 | 03:11:42 | 03:31:37 | 03:09:56 | 03:29:32 | 03:19:49 | 03:24:58 | 03:59:39 | 03:28:44 | 03:24:28 | 011 01 0,04 001 1,26 04:17:38 5% 4% 4% 1% 1% 15%  {00:30:40| 04:48:18
Colocar Quesos en Estantes 01:08:25 | 01:10:36 | 01:09:29 | 01:2548 | 01:09:55 | 00:24:02 | 01:10:28 | 01:22:39 | 01:19:45 | 01:09:29 | 0L15:04 | 0,08 | 008 | 002 001 119 |0029:19 5% % 8% 2 19%  {00:14:16{ 01:43:35




Anexo 5

Check List 5S Actualidad

Evaluacion de Clasificacion

Aspectos

Cumplimiento

¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las
actividades del rea se encuentran organizados?

1

¢Se observan objetos dafiados?

En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado
cémo Utiles o inatiles? ¢Existe un plan de accion para
repararlos o se encuentran separados y rotulados?

¢Existen objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estan debidamente
identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan
de accion para ser descartados?

¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios
para el desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente
identificados como tal, existe un plan de accion para ser
transferidos a un &rea que los requiera?

Evaluacién de Orden

Aspectos

Cumplimiento

¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha
considerado como necesario? ;Cada cosa en su lugar?

¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos
que se utilizan con poca frecuencia?

¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que les permita a
las personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de
los objetos de espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de
utilizacion de los mismos? Entre mas frecuente mas cercano

¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una
cantidad ideal?

¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de
disposicion?

¢Hacen uso de herramientas como c6digos de color,
sefializacion, hojas de verificacion?
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Anexo 6

Evaluacion de Limpieza

Aspectos

Cumplimiento

¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

1

¢Los operarios del &rea y en su totalidad se encuentran limpios,
de acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?

¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la
suciedad

¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del
area?

¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura?

Evaluacion de Estandarizacion

Aspectos

Cumplimiento

¢Existen herramientas de estandarizacién para mantener la
organizacion, el orden y la limpieza identificados?

1

¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las
condiciones de organizacion, orden y limpieza?

¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,
obsolescencia y estado de elementos?

¢En el periodo de evaluacién, se han presentado propuestas de
mejora en el area?

¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos

operativos estandar?

Evaluacidn de Disciplina

Aspectos

Cumplimiento

¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares
establecidos, y por los logros alcanzados en materia de
organizacion, ordeny limpieza?

¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?

¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que
afecten los principios 5s?

¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de
la metodologia?

Criterio de Responsabilidades Social Corporativas
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ANALISIS DE LOS PRINCIPIOS DE RESPONSABILIDAD SOCIAL CORPORATIVA

POLITICAS DEL TRABAJO | Puntuacion

En mi organizacion los directivos incentivan el desarrollo de habilidades, capacidades y
destrezas para una carrera profesional de largo alcance (Por ejemplo, mediante procesos de
evaluacion del desempefio, planes de entrenamiento, etc.)

En mi organizacion, hay procesos que aseguran que no exista alguna forma de discriminacion
ya sea en el trabajo o en el reclutamiento de personal (Por ejemplo, en contra de la mujer,
grupos étnicos o personas con capacidades especiales, etc.)

Los directivos en mi organizacion consultan con los empleados cuando se trata de asuntos
importantes

Mi organizacion mantiene convenios para programas de salud, seguridad y bienestar social
que nos proporcionan a los empleados suficiente proteccion

Mi organizacion ofrece a sus empleados un adecuado balance entre trabajo y calidad de vida
(Por ejemplo, se consideran horarios de trabajo flexibles o se permite cierto tipo de trabajo
hacerlo en o desde la casa)

POLITICAS AMBIENTALES | Puntuacion

En mi organizacion se trata de reducir el impacto ambiental, en términos de:

a. Conservacion de energia

b. Reciclaje o minimizacion del desperdicio

Prevencion de polucion (Por ejemplo, ruido, descarga de efluentes,

C. . .
emisiones al aire o al agua)

d. Programas de proteccion del entorno natural

e. Opciones de transporte de personal

Mi organizacion ahorra dinero reduciendo su impacto ambiental

En el desarrollo de productos (bienes y servicios), mi organizacion considera los potenciales
impactos ambientales (Por ejemplo, estimacion de uso de energia, posibilidad de reciclaje o
generacion de polucion)

Mi organizacion proporciona informacidn ambiental, clara y precisa a sus proveedores,
clientes y a la comunidad, acerca de sus actividades y productos (bienes y servicios)

Mi organizacion ha logrado ventajas competitivas sobre sus competidores gracias a la
sustentabilidad (reciclabilidad, eficiencia energética, etc.) de sus actividades y productos
(bienes y servicios)
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POLITICAS DE COMERCIALIZACION | Puntuacion

Mi organizacion tiene como politica asegurar la honestidad y calidad en todos sus contratos,
acuerdos y promocion publicitaria (Por ejemplo, transparencia en sus transacciones, medidas
para proteccién del consumidor, etc.)

Mi organizacion etiqueta y provee informacion clara y precisa acerca de sus productos
(bienes y servicios), incluyendo sus obligaciones postventa

Mi organizacion asegura el pago adecuado y oportuno de planillas y facturas a todos sus
proveedores

Mi organizacion mantiene procesos que aseguran la retroalimentacion, consulta o didlogo con
sus clientes, proveedores y otras personas con las que mantiene relaciones

Mi organizacion registra y resuelve oportuna y apropiadamente las quejas presentadas por
sus clientes, proveedores y asociados

Mi organizacion trabaja juntamente con otras organizaciones para resolver aspectos
relacionados con la responsabilidad social corporativa

POLITICAS COMUNITARIAS | Puntuacion

Mi organizacion ofrece oportunidades de entrenamiento a personas de la comunidad local
(Por ejemplo, tiene programas para aprendices o pasantias pre-profesionales para los
jovenes o para grupos menos favorecidos)

Mi organizacioén mantiene dialogos abiertos con la comunidad local, en casos sensibles,
adversos o controversiales que los puedan afectar (Por ejemplo, acumulacion de
desperdicios fuera de las instalaciones, obstruccion del paso o de las vias por parte de

Mi organizacion tiene entre sus politicas adquirir bienes o contratar servicios disponibles en
la localidad

Mi organizacion promueve la participacion de los empleados en actividades de apoyo, ayuda
0 asesoramiento a la comunidad local

Mi organizacion mantiene programas regulares de apoyo financiero para proyectos o
actividades de desarrollo y bienestar de la comunidad local

VALORES ORGANIZACIONALES | Puntuacion

Mi organizacion tiene claramente definidos los valores compartidos y las reglas de conducta

Mi organizacion comunica y comparte sus valores con clientes, asociados, proveedores y
otros involucrados (Por ejemplo, en las presentaciones publicas, material promocional o
comunicaciones informales)

Los clientes estan enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacion

Todos los empleados estamos enterados de los valores y reglas de conducta de mi
organizacion

Mi organizacion mantiene programas de capacitacion para que los empleados comprendamos
la importancia de los valores y reglas de conducta corporativas
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Criterios para Excelencia en el Desempefio

Liderazgo

Yo conozco la mision de mi organizacion (lo que esta tratando de lograr).

Mis lideres superiores usan los valores de nuestra organizacion para guiarnos

Mis lideres superiores crean un ambiente de trabajo que favorece mi desempefio

Mis lideres superiores comparten informacion sobre la organizacion

D0 |[T|D [=—

Mis lideres superiores estimulan los estudios que me ayudaran a mejorar mi desempefio

Planificacion Estratégica

A medida que planea para el futuro, mi organizacion me pregunta cuales son mis ideas

Yo conozco las partes de los planes de mi organizacion que me afectaran y afectaran mi trabajo

Yo conozco como se evalla el progreso, la parte del plan relacionada con mi trabajo

Enfoque en el Cliente y el Mercado

Y0 conozco quiénes son mis clientes mas importantes

Yo me mantengo en contacto con mis clientes

Mis clientes me informan lo que necesitan y desean

Yo pregunto si mis clientes estan satisfechos 0 no con mi trabajo

@O0 |(T|v|[=—|0 |T|D

Se permite tomar decisiones para resolver problemas de mis clientes

<

Medicion, Andlisis y Gestion del Conocimiento

Qo

Yo sé como evaluar la calidad de mi trabajo

o

Yo sé como analizar la calidad de mi trabajo para saber si se necesitan cambios 0 mejoras

o

Yo aplico un proceso analitico para tomar decisiones sobre mi trabajo

Yo sé como las medidas que utilizo en mi trabajo se correlacionan con las medidas generales de mejora
de la organizacion

o

Yo recibo toda la informacién importante que necesito para realizar mi trabajo

Yo recibo toda la informacién importante que necesito para saber cdmo se encuentra mi organizacion

Enfogue en los Recursos Humanos

Yo puedo hacer cambios para mejorar mi trabajo

oo [ [=w|®

Las personas con quien trabajo cooperan y funcionamos como equipo

Mi jefe me estimula para que desarrolle mis habilidades para el trabajo y asi mejorar mi desempefio y
avanzar mi carrera

o

Me reconocen en el trabajo que realizo

Tengo en mi lugar de trabajo las seguridades necesarias

-~ |D [O

Mi jefe y mi organizacion se interesan por mi

VI |Gestion de Procesos

Puedo obtener todo lo que necesito para hacer mi trabajo

Acumulo datos e informacidn sobre la calidad de mi trabajo

Tenemos buenos procesos para realizar nuestro trabajo

oo |lo|lo

Tengo control sobre los procesos de mi trabajo

<

Resutados del Negocio

Mis clientes estan satisfechos con mi trabajo

Los productos de mi trabajo cumplen todos los requisitos

Conozco el estado financiero de mi organizacion

oo |lo|lo

Mi organizacion utiliza mi tiempo y mi talento apropiadamente

Anexo 8

Propuesta de Codificacién de Maquinas
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Propuesta Cod Maquinas

Lacteos Montafar Pic Montusanlac S.A.

Entidad:
Fecha: 22-ene-23
Responsable Especialista
Proceso de Quesos Amasados Sitio Subproceso Miquina Cod
Filtrado de Leche (FL) Silo (5) EQ-MP-FL-81
Recepcion de Materia Prima (MP) . Pasteurizador (P) EQ-MP-PA-PI
Pasteurizado (PA
asteurizado (PA) Descremadora (D) EQMPPAD?
Elaboracidn de Queso Amasade (EQ) Coagulacion (CO) Marmita (MA) EQ-SP-CO-MA1
. .. Desuerado (DE) Bomba de extraccion (BE) | EQ-SP-DE-BEL
Sitos Prod SP
os Produccion (SF) Maquina (M) Cuarto frio (C) EQ-5P-M-C1
Molienda v Moldeado (MM) Maotino (M) EQ-SP-MM-MI1




