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RESUMEN

La investigacion se desarrollo en el Centro Poblado Ramoscucho, distrito la Libertad de Pallan
provincia Celendin Region Cajamarca. EIl objetivo de este trabajo de investigacion es determinar
la produccion y productividad de cuatro plantas procesadoras de lacteos ubicadas en el Centro
Poblado Ramoscucho — Celendin, 2020 — 2021, para proponer un proceso de mejora. Se aplicd
una encuesta dirigida al propietario o personal de cada planta y se realiz6 visitas in situ para la
recoleccion de datos e informacidn necesaria para cumplir con el objetivo, después del diagnostico
se realiz6 la priorizacion de las causas para implementar el proceso de mejora. Los resultados
segun la evaluacion para cada planta (1,2,3 y 4) son los siguientes: la produccion de queso fresco,
quesillo y queso suizo es (560, 255, 435 y 455 kg por semana), 64. 3 kg por semana (planta 2), 56
y 60 kg por semana (plantas 3 y 4), la productividad de materia prima corresponde a6, 5.9, 6 y 5.9
L/kg de queso freso, 7 L/kg de quesillo y 8 L/kg de queso suizo, se encontrd baja productividad
para la mano de obra (3.75 kg/horas hombre en promedio) y baja eficiencia de la maquinaria (85
% en promedio), generando un bajo indice de productividad en la linea de queso fresco, quesillo
y queso suizo, mediante la priorizacion se determiné que la falta de capacitacién al personal que
labora en cada planta y la ausencia de procedimientos son causas principales del bajo indice de
productividad, entonces, hacer un plan de mejora para estas causas resulta ser de menor grado de
dificultad, corto plazo y bajo costo. El plan de mejora propuesto es la implementacién de un plan
de capacitacién es necesario ya que es una estrategia para mejorar la productividad y la
implementacién de un manual de operaciones para la elaboracién de cada producto es muy
necesario ya que sirve de guia para llevar a cabo las operaciones de manera eficiente. Estos
procesos permitiran mejorar el bajo indice de productividad de dichos productos.

Palabras clave: Productividad, produccion, plantas procesadoras de lacteos, queso fresco,
quesillo, queso suizo, mano de obra y materia prima.
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ABSTRACT

The research was carried out in the Ramoscucho Populated Center, La Libertad de Pallan district,
Celendin province, Cajamarca Region. The objective of this research work is to determine the
production and productivity of four dairy processing plants located in the Ramoscucho - Celendin
Population Center, 2020 - 2021, to propose an improvement process. A survey was applied to the
owner or staff of each plant and on-site visits were made to collect the data and information
necessary to meet the objective, after the diagnosis, the prioritization of the causes was carried out
to implement the improvement process. The results according to the evaluation for each plant
(1,2,3 and 4) are the following: the production of fresh cheese, quesillo and Swiss cheese is (560,
255, 435 and 455 kg per week), 64.3 kg per week (plant 2), 56 and 60 kg per week (plants 3 and
4), the productivity of raw material corresponds to 6, 5.9, 6 and 5.9 L/kg of fresh cheese, 7 L/kg
of quesillo and 8 L/ kg of Swiss cheese, low labor productivity was found (3.75 kg/man-hours on
average) and low efficiency of the machinery (85% on average), generating a low productivity rate
in the fresh cheese, quesillo and Swiss cheese, through prioritization it was determined that the
lack of training for the personnel that works in each plant and the absence of procedures are the
main causes of the low productivity index, so making an improvement plan for these causes turns
out to be of a lesser degree of difficulty, short term and low cost. The proposed improvement plan
is the implementation of a training plan is necessary since it is a strategy to improve productivity
and the implementation of an operations manual for the elaboration of each product is very
necessary since it serves as a guide to carry out operations efficiently. These processes will
improve the low productivity rate of these products.

Keywords: Productivity, production, dairy processing plants, cheese fresh cheese, cheese, Swiss

cheese, labor and raw material.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion esta centrado en el estudio de la produccion y la
productividad de cuatro plantas procesadoras de lacteos ubicadas en el Centro Poblado
Ramoscucho, Distrito La Libertad de Pallan Provincia de Celendin Regién Cajamarca, en la cuales
se estudié la forma de trabajo en dichas plantas para la elaboracion de queso fresco, tipo suizo y
quesillo y la productividad alcanzada por cada factor. Asimismo, se vio que la productividad esta
sujetada de forma directa a cada actividad desarrollada; en tal sentido, se dice que la productividad
es un elemento clave para alcanzar el mayor desarrollo en cualquier negocio o empresa. La
produccion de las plantas estudiadas son las siguientes: la planta 1 produce solo queso fresco, la
planta 2 Produce queso fresco y quesillo, mientras que las plantas 3 y 4 producen queso fresco y
queso suizo.

La productividad de una empresa o negocio es medida con la finalidad de conocer cuan
eficiente es el uso de la mano de obra, la materia prima, maquinas y equipos, y los gastos generales
para producir un bien o servicio, entre mayor es la productividad mas eficiente es el uso de
componentes. Por lo tanto, se plantea un proceso de mejora en la produccién de queso tipo suizo,
queso fresco y quesillo, para mejorar la productividad de las cuatro plantas procesadoras de lacteos.

Los indicadores propuestos que fueron analizados estan compuestos por la mano de obra,
maquinas y equipos, materia prima, produccion. Y para cada factor se propone indicadores de
gestion que revelen el tipo de productividad de la planta. Ejemplo la eficacia de la mano de obra
esta destinada a la evaluacion de la produccién actual vs la cantidad de trabajadores, es decir si el
personal de produccion cumple con la meta en el plazo estipulado.

Para la evaluacion de la produccién y la productividad de las cuatro plantas procesadoras

de lacteos de la localidad de Ramoscucho se empled encuestas para la recopilacion de la



informacidn necesaria, y mediante visitas se verifico los procesos productivos para el anélisis de

la productividad y de esta manera se planted un proceso de mejora en la produccion.

I. PROBLEMA
1.1. Planteamiento del problema

El medio rural de nuestro pais, asi como la region Cajamarca muestra caracteristicas
propias en el procesamiento de los productos agropecuarios, tal es el caso de la leche, solo en
algunos casos se le da un valor agregado, que contribuye significativamente en el ingreso
econdmico de las familias rurales.

A nivel de la region Cajamarca, esta presenta un problema vinculado a la deficiente
utilizacion de la produccion lechera en determinadas zonas del departamento, que adicionalmente,
por la dificultad de trasporte este producto es mal aprovechado, surgiendo como alternativa de
solucion de esta problematica, la elaboracion de queso; la misma que muestra una tecnologia
inapropiada para su procesamiento, y ademas estos pequefios productores de queso no cuentan con
infraestructura adecuada para dicho procesamiento. Los productores se enfrentan a una
inestabilidad de precios, debido a que estos son fijados por los intermediarios, ya que la produccion
sobrepasa la demanda local, generando precios bajos.

El centro poblado Ramoscucho estd ubicado en el distrito La Libertad de Pallan de La
provincia de Celendin, se caracteriza por su produccién lechera, con respecto a la produccion de
queso se trabaja de manera artesanal y se distribuye en los mercados de Bambamarca, En la
actualidad en el proceso productivo de las cuatro plantas procesadoras de Lacteos del Centro
Poblado Ramoscucho-Celendin, no se utilizan procedimientos formalmente establecidos

generando debilidades en algunas de las etapas del proceso de produccion.



Teniendo en consideracidn esta problematica existe la necesidad de realizar una evaluacién
de la produccion y la productividad de estas plantas y plantear una propuesta de un proceso de
mejora en las cuatro plantas procesadoras de lacteos ubicadas en el centro poblado Ramoscucho.
1.2. Formulacion del problema

¢Cual es la produccion y productividad de cuatro plantas procesadoras de lacteos ubicadas
en el Centro Poblado de Ramoscucho — Celendin, 2020 — 2021, para proponer un proceso de
mejora?

1.3.  Justificacion de la investigacion

El presente trabajo de investigacion estd enfocado en evaluar la produccion y la
productividad de cuatro plantas procesadoras de productos lacteos ubicadas en el CP Ramoscucho,
Distrito la Libertad de Pallan Provincia Celendin y Region Cajamarca. Lo cual permite conocer
las condiciones actuales de la produccion de queso fresco, quesillo y queso suizo, donde se
involucra todo los procesos y métodos que utilizan para la elaboracién de estos productos y en
base a ello plantear un proceso de mejora que servird a estas pequefias empresas a mejorar la
productividad y ver qué posibilidades tienen de ofertar sus productos en los mercados competitivos
y contribuyendo asi con nuevas fuentes de empleo e ingresos y mejor calidad de vida de la
poblacién.

La metodologia que se siguié para determinar la produccién y la productividad de la
materia prima, mano de obra y maquinaria es la siguiente, se realizé un diagnostico actual de cada
planta mediante una encuesta dirigida a los jefes de planta o propietarios de cada planta y mediante
las visitas a las plantas se verifico los procedimientos que siguen para elaborar estos productos,
mediante la observacion directa y toma de tiempos se elabord el flujo de procesos. Para identificar

un problema asociado a la produccion y productividad se utilizé6 una herramienta de calidad



(diagrama de Ishikawa) basado en las 6M: materia prima, mano de obra, maquinaria, método,
mediciones y medio ambiente, usado ampliamente en procesos de mejora, ya que €S una
herramienta grafica para representar los procesos de una empresa a partir de sus causas efectos y
finalmente para el planteamiento del proceso de mejora se realizo la priorizacion de las causas en
base al grado de dificultad, plazo de implementacion y costo. Después de tener el listado de causas
es importante realizar la priorizacion porque puede existir algunas restricciones inherentes a las
acciones elegidas pueden condicionar su puesta en marcha, o sugerir postergacion o exclusion del
plan de mejoras. Es, por ello, indispensable conocer el conjunto de restricciones que condicionan

su viabilidad.



2.1.

2.2.

Il. OBJETIVOS

Objetivo general

Determinar la produccion y productividad de cuatro plantas procesadoras de lacteos

ubicadas en el Centro Poblado de Ramoscucho — Celendin afios 2020 - 2021

Objetivos especificos

>

>

>

>

Determinar la produccién del queso fresco, quesillo y queso tipo suizo

Evaluar la productividad de queso fresco, quesillo y queso tipo suizo con respecto a la
materia prima

Determinar la productividad del queso fresco, quesillo y queso tipo suizo con respecto
a la mano de obra en horas hombre.

Determinar la eficiencia global de la maquinaria para producir queso fresco, quesillo y
queso tipo suizo.

Realizar la priorizacion del diagndstico de cada planta

Proponer un plan de mejora en funcion a la priorizacion

2.3. Hipotesis y variables en estudio

2.4.

Es viable productivamente la propuesta de mejora de la produccion de cuatro

plantas procesadoras de lacteos de la localidad de Ramoscucho.

Variables

v" Produccion

v Productividad

Materia prima
Mano de obra.

Magquinaria y equipo



I11.REVISION BIBLIOGRAFICA
3.1. Antecedentes de la investigacion

Después de una busqueda intensiva en diferentes bases de datos sobre las variables en
estudio se han seleccionado los antecedentes o articulos académicos més relacionados los cuales
nos conducen a analizar el planteamiento de la propuesta de mejora de cuatro plantas procesadoras
de lacteos ubicadas en el centro poblado Ramoscucho Celendin.

Cajamarca con un 18.37%, lidera la produccion de leche en el pais, sobrepasando a
Arequipa y Lima con 16.79% y 16.57% respectivamente, asi lo dio a conocer el Ministerio de
Agricultura y Riego (Minagri), quien indico que en el Pert el consumo de leche se incremento en
3.06% con respecto al afio 2018 (Machuca, 2020).

En agosto de 2018 unos 25 productores agropecuarios del centro poblando Ramoscucho
fueron capacitados por el Ministerio de Agriculturay riego, a través de Agro Rural en técnicas de
manejo ganadero con el objetivo de incrementar la produccion lechera local.

3.1.1 Antecedentes Internacionales

Pozo (2014) en su tesis titulada: “Analisis de los Indicadores de Gestion de la
Productividad en las Industrias Productoras de Lacteos del distrito Metropolitano de Quito”
Universidad Politécnica Salesiana sede Quito, Ecuador concluyo en: hay una 6ptima gestion para
el area de produccion debido a que los indicadores de gestion en la productividad planteados para
el area demuestra un nivel de cumplimiento alto. Este resultado se debe a una calidad en la
produccion del 96%, es decir el 4% de materias primas son desperdiciadas, que para el sector esto
representa 173 litros de leche diarios. Por otro lado, la eficiencia técnica que mantiene el sector es
de 87.5%, es decir que producen casi en toda su totalidad. El estudio sirve como antecedente, ya

que este determina la importancia de manejar indicadores de gestion para el area de produccion,


https://larepublica.pe/tag/leche/

mano de obra y maquinaria y equipo dentro de una planta procesadora de lacteos, ya que ayuda a
mejorar la productividad, ademas establecié que el mantenimiento oportuno a las maquinarias
también juega un papel importante en el momento de determinar una éptima gestion debido a que
una maquinaria en buen estado permite una produccion eficiente.

Carrera (2015) en su trabajo de investigacion “ Analisis y Mejoramiento de los procesos
Productivos de la empresa de Lacteos Llano Verde ( Llanolac S.A) en la elaboracion de Yogurt
Natural Brios ubicada en el Canton Rumifihaui, Ecuador. Concluye, en base a sus objetivos
planteados, permitio a la empresa Llanolac S.A, en su proceso productivo de elaboracion del
yogurt Brios, mejorar los procesos, pero adicionalmente en base al anlisis de los mismos, permitio
el mejoramiento de la calidad, produccion y eficiencia. Comparativamente la implementacion de
la mejora de procesos permitio incrementar la productividad por lote, de 18,11 a 18,78 litros por
dia; la productividad por dia de 320 It/dia a 480 It/ dia; la productividad por horas hombre de 67,27
It/h-h a 75.68 It/h-h. EI mejoramiento de los layouts ha permitido disminuir los tiempos de
movimientos entre actividades, el cual, ha sido uno de los principales puntos para lograr este gran
objetivo de incremento de produccion y disminucion de tiempos muertos lo cual ha desencadenado
en un aumento significativo de la rentabilidad para Llanolac S.A. Esta investigacion rescata que,
mediante la caracterizacidn, mejoramiento y estandarizacion de los procesos, se da un mayor realce
a las actividades que intervienen en la elaboracién del yogurt, y las personas encargadas de dichos
procesos adquieren un grado de empoderamiento y compromiso con la compafiia que ha permitido
generar un ambiente éptimo de trabajo beneficiando aln mas este proyecto. Y también hay que
resaltar que para ser competitivos en el mercado hay que tomar en cuenta las condiciones donde
se desarrollan la produccion, las instalaciones, los equipos, las herramientas y la materia prima, y

evaluar el nivel de consumo.



Moreyra (2015) en su tesis “Plan de Mejora de Productividad en la Industria Léactea,
Sustentado en el Uso de las Herramientas de Control Estadistico de Procesos C.E.P” estudio
alternativas de mejora de productividad en la industria lactea, sustentando en uso de herramientas
del control estadistico de procesos. El estudio desarrollado propone acciones para lograr un
aumento de la productividad en la linea de elaboracion de leche larga vida, sin poner en riesgo de
penalizacion a la empresa. concluyendo que: Una de las opciones para poder lograr estabilizar el
proceso es la implementacion de un sistema de mantenimiento preventivo y predictivo. También
menciona que el desarrollo de técnicas, generalmente utilizadas en la industria, como el analisis
estadistico, estudios de estabilidad y calculo de capacidad de proceso, brindan herramientas para
fundamentar acciones con el objeto de obtener incrementos en la productividad; siendo este el
principal objetivo de dicho proyecto. Como conclusion final menciona que mediante la aplicacion
de técnicas que respalden los cambios de proceso es posible incrementar el resultado operativo de
la empresa y asegurar el cumplimiento de la legislacién vigente; lo que significa lograr una
conjuncion entre garantia de altos estandares de calidad de los productos elaborados y excelencia
en los resultados del negocio. Esta investigacion aporta alternativas de mejora de procesos para
una industria tal es el caso de las cuatro plantas de lacteos a las que se desea hacer una propuesta
para mejorar la produccién y tener mayor rentabilidad.

3.1.2 Antecedentes Nacionales

Perez (2019) propuso una mejora de los procesos para incrementar la productividad en el
area de produccién de lacteos en el CEFOP — Celendin, para el diagnostico actual de la empresa
aplico herramientas como cuestionarios, entrevistas personales, toma de tiempos para lograr los
objetivos planteados utilizé la metodologia 5S como plan de mejora. Concluye que después de

implementar la metodologia 5S se hizo una medicién mediante indicadores de productividad de la



produccidn de derivados de lacteos, lo cual se incrementa la eficiencia de la maquinaria para el
yogurt batido, el queso fresco y el mantecoso de 3,23%; 3,99% y 0,47% respectivamente.

Quesquén (2019) realizo un Diagnostico de la productividad actual de la linea de queso
fresco en la empresa Prolacnat S.A.C, Chota Cajamarca, con la finalidad de determinar si los
factores en el que se realizan las actividades son las adecuadas para que la empresa logre sus
objetivos. La recoleccidén de datos lo realizo mediante la observacion directa, aplicacion de
encuestas a los trabajadores, toma de tiempos entrevistas y registros de la empresa. Encontro baja
productividad de la empresa, entre las principales causas que influyen en la baja productividad en
la empresa identificd, el contrato de personal no calificado viéndose reflejado en la productividad
de mano de obra, equivalente al 49% por debajo de lo ideal. Menciona que la propuesta de mejora
debe estar orientada al proceso productivo de la linea de produccién.

Huertas (2019) en su trabajo de investigacion “Propuesta de mejora de procesos utilizando
herramientas de Lean Manufacturing en la linea de produccion de yogurt de una empresa lactea de
la ciudad de Arequipa”, el cual tuvo como objetivo mejorar la productividad de los procesos y por
ende la rentabilidad de la empresa. mediante entrevistas al personal recolecto la informacién. Para
el diagnostico de la linea de produccidn de yogurt utilizé la herramienta de las 6M’s y el diagrama
de Ishikawa identificando problemas como la falta de orden y limpieza, la falta de disponibilidad
de las maquinas por mantenimiento, el desconocimiento en el método de trabajo en algunos

procesos, la falta de seguimiento y control de los procesos entre los mas importantes.



3.2. Bases tedricas

3.2.1. Produccion

Segin Cholota (2014) la produccion es la actividad fundamental que realiza toda
empresa, que consiste en la utilizacion de los factores productivos y de los inputs intermedios
para obtener bienes y servicios. La produccion sirve para acercar un bien o servicio y que éste
pueda satisfacer las necesidades de los consumidores. Por ello, las actividades de la produccion

son la fabricacion, el transporte, el almacenamiento y la comercializacion.

La produccion es una actividad que se encarga de transformar los insumos en un producto,
mediante la adicidn de un valor o un bien. Producir es extraer o modificar los bienes con el objeto

de volverlos idéneos para satisfacer las necesidades humanas.

Para Cholota (2014) produccién es el acto intencional de producir algo Util, y revela la
generacion tanto de bienes, como de servicios. La finalidad de la produccion es crear un producto
que tenga valor agregado y la funcion de la produccion es facilmente identificable dentro de los
sectores primario y secundario de la economia, dentro de tales actividades es necesario conocer

el insumo, el producto y el proceso de transformacion.

3.2.2. Productividad

El concepto de productividad en sentido restringido se les ha vinculado a expresiones
matematicas entendiendose como la relacion entre producto e insumo y a su operacion cuantitativa

(Corporacion Andina de Fomento, 1991).

Desde una perspectiva amplia, la productividad a ocupado prominente para apreciar el
avance econémico, tanto en las organizaciones como en las naciones. En la percepcion general, la
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productividad es una medida de la eficacia economica que resulta de la relacion entre los recursos
y la cantidad de productos o servicios elaborados (Rodriguez, 1993, p. 22). Es decir, obtener la
mejor combinacion de los recursos con la finalidad de procesar productos o prestar servicios de

calidad y que satisfagan las necesidades de los clientes, tanto internos como externos.

La productividad es el resultado de la relacion entre los insumos invertidos y los productos
obtenidos, se encuentra relacionada con la mejora continua, la misma que debe darse en todos los
aspectos de la organizacion (Rodriguez, 1993, p. 23; Pozo, 2014). Para mejorar la productividad,
las empresas buscan mejorar los procesos de produccidn tal es el caso de implementar un proceso

de gestion mas efectivo, un proceso rapido, mas barato y una mejora continua.

Calculo de la productividad. Para Carrera (2015) la productividad implica la mejora del

proceso productivo, la productividad aumenta cuando:

- Se genera reduccién en los insumos, pero las salidas tienen una constancia.

- Se genera un incremento a las salidas, pero los insumos son constantes.

De lo descrito anteriormente se deriva que:

o Produccién
Productividad = ———
Insumos

N° de Unidades producidas por dia

Productividad =
roductivida N° de Trabajadores
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Productividad de mano de obra. Segun Carrera (2015) en este punto el factor humano es
considerado como el recurso mas importante, debido a que sin él, todo el proceso productivo,
organizacion o sistemas en general no podra llegar a funcionar de forma adecuada. Por lo tanto, se
debe considerar indispensable conocer la eficiencia productiva la cual puede determinarse
mediante un concepto mensurable denominado Productividad del Trabajo y se lo puede obtener a

través de la siguiente formula:

_ CFP
" HHT

Dénde:

PT = Productividad del Trabajo
CFP = Cantidad Fisica del Producto
HHT = Horas Hombre Trabajadas

Productividad horas-hombre

Produccion obtenida

P h — hombre) =
(por horas ombre) Ytiempo total en horas — hombre
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Productividad de materia prima. Las materias primas son el primer eslabén de la cadena
de fabricacién y en las distintas fases del proceso se iran transformando hasta convertirse en un
producto apto para el consumo. Por tanto, la productividad de materia prima es el rendimiento de
la misma, las materias primas ingresan al proceso productivo para ser transformadas en productos
terminados, todo esto con la ayuda de maquinaria, herramientas (activos fijos — inversion) y del

esfuerzo fisico e intelectual de los empleados (Pozo, 2014) y se calcula con la siguiente formula:

Materia prima

P(materia prima) =
( p ) Produccion total

Productividad de maquinaria y equipos. El andlisis de la eficiencia global de una
maquina OEE (“Overall Equipment Effectivenest”) nos permite conocer donde estamos situados
en términos de aprovechamiento de una maquina y condiciona la capacidad de la misma. Esta
metodologia se basa en la medida de tres parametros: la disponibilidad, el rendimiento, y la
calidad. La combinacién de estos parametros, nos indica hasta donde estamos aprovechando la
maquina y cual es el horizonte que podriamos alcanzar (Gutierrez, 2019). La productividad de la

maquinaria se calcula con la siguiente formula.

Horas maquina

P(Maquinaria) =
(Maquinaria) = 5 total

La productividad de una maquina se mide a través de tres indicadores fundamentales los
cuales son: disponibilidad, rendimiento y calidad.

Disponibilidad. La disponibilidad resulta de dividir el tiempo que la maquina ha estado
produciendo (tiempo de operacion: TO), por el tiempo en que la maquina podria haber estado
produciendo. El tiempo que la maquina podria haber estado produciendo (TPO), es el tiempo total

menos los periodos en los que no estaba planificado producir por razones legales, festivos,
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almuerzos, mantenimientos planificados, etc., lo que se denominan paradas planificadas (Vasquez,

2015). Para calcular la disponibilidad se hace uso de la siguiente formula:

. . _TO
Disponibilidad = PO * 100

Donde:

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas

TO = TPO — Paradas y averias

Rendimiento. El rendimiento resulta de dividir la cantidad de piezas realmente producidas

por la cantidad de piezas que se podrian haber producido durante el tiempo de disponibilidad de la
maquina. La cantidad de piezas que se podrian haber producido se obtiene multiplicando el tiempo
en produccion por la capacidad de produccion nominal de la maquina industrial (Vasquez, 2015).
La formula para calcular el rendimiento es:

N° total de unidades
(tiempo de operaciones x capacidad nominal)

rendimiento =

Calidad. El tiempo empleado de obtencién del producto defectuoso en la linea de
produccidn debera ser estimado y sumado al tiempo de paradas, ya que durante, ese tiempo no se
han fabricado productos conformes. Por tanto, la pérdida de calidad implica tres tipos de pérdidas:

- Pérdidas de calidad, igual al namero de unidades malas fabricadas.
- Pérdidas de tiempo productivo, igual al tiempo empleado en fabricar las unidades defectuosas.
- Tiempo de reprocesado

Tiene en cuenta todas las pérdidas de calidad del producto. Se mide en tanto por uno o

tanto por ciento de unidades no conformes con respecto al nimero total de unidades fabricadas.
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Las unidades producidas pueden ser conformes, buenas, o no conformes, malas o rechazadas. A
veces, las unidades no conformes pueden ser reprocesadas y pasar a ser unidades conformes. El
OEE solo considera buenas las que se salen conformes la primera vez, no las reprocesadas. Por
tanto, las unidades que posteriormente seran reprocesadas deben considerarse rechazos, es decir,
malas. El valor del indicador OEE permite clasificar una o mas lineas de produccién, o de toda
una planta con respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado el nivel de excelencia
(Cruelles, 2010 como se citdé en Vasquez, 2015). La clasificacion de Overall Equipment

Effectiveness se muestra en la tabla N° 1 que se presenta a continuacion:

Tabla 1.
Clasificacion de OEE
OEE Calificativo Consecuencias
OEE<65% Inaceptable Importantes pérdidas econémicas, baja
competitividad
65<0EE<75% Regular Pérdidas econdmicas aceptable solo si esta en
proceso de mejora. Baja competitividad.
75%<OEE<85% Aceptable Ligeras pérdidas economicas. Competitividad
ligeramente baja.
85%<OEE<95% Buena Buena competitividad. Entramos ya en los
valores del “World Class™.
OEE>95% Excelente Excelente competitividad

Nota: Clasificador del indicador Overall Equipment Effectiveness tomado de (Cruelles, 2010

como se cito en Vasquez, 2017).
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3.2.3. Tipos de Indicadores de Gestion

El Departamento Administrativo de la funcién pablica de Colombia, en su publicacién guia
para la Construccion de Indicadores de Gestion (Pozo, 2014) menciona que existen cierto tipos de

indicadores de gestion, que se clasifican en:

Indicadores de Eficacia

Indicadores de Eficiencia

Indicadores de Efectividad

Indicadores de Economia

Indicadores de eficacia. Carrera (2015) menciona que la eficacia esta relacionada con el
logro de los objetivos/ resultados propuestos, es decir con la realizacion de actividades que
permitan alcanzar las metas establecidas. Pozo (2014) indica que es la relacion entre el
cumplimiento de la meta en el plazo indicado y la cantidad de bienes o servicios generados en el
tiempo.

Indicadores de Eficiencia. Se centran en el control de los recursos o las entradas al
proceso; evaltan la relacion entre los recursos y el grado de aprovechamiento por parte de los
mismos. Es decir, es la capacidad de disponer de alguien o algo para conseguir el cumplimiento
adecuado de una funcién. No debe confundirse con la eficacia, que se define como ‘la capacidad
de lograr el efecto que se desea o se espera (Pozo, 2014).

Indicadores de efectividad. Pozo (2014) nos dice que, para el andlisis de este tipo de
indicador es necesario la combinacion de los indicadores anteriores eficacia y eficiencia. Ya que
busca el logro de los objetivos planteados en el menor tiempo y a un costo razonable. Este

indicador mide los resultados alcanzados frente a los bienes o servicios generados a los clientes
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usuarios. (Carrera, 2015) indica que la efectividad es la relacion entre los resultados logrados y los
resultados propuestos, se vincula con la productividad porque se hace énfasis en el cumplimiento
de metas, pero no considera el uso de los recursos.

Indicadores de economia. Mide la capacidad que tiene una empresa para generar y
movilizar adecuadamente sus recursos financieros con el fin de cumplir sus objetivos (Pozo, 2014).
3.2.4. Propuesta

Ccori ( 2015) menciona que para obtener un mejor beneficio de los recursos que se dispone,
se hace necesario buscar posibles alternativas coherentes, realistas de solucién, Arias (2006, p. 46)
sefiala que es una propuesta de accion para resolver un problema practico o satisfacer una
necesidad. Es indispensable que dicha propuesta se acompafie de la demostracion de su factibilidad
o0 posibilidad de realizacion. La Real Academia Espafola define como propuesta a la proposicion
o idea que se manifiesta y ofrece a alguien para un fin.
3.2.5. Plan de mejora

Segun Esquivel et al. (2017) la mejora continua es un proceso basado en el trabajo en
equipo y orientado a la accién, que promulga que el camino de mejora hacia la perfeccion es
propiedad y debe ser conducido por todos los individuos de la organizacion. Implica, tanto la
implantacion de un sistema como el aprendizaje continuo de la organizacion, el seguimiento de
una filosofia de gestion, y la participacion activa de todas las personas. Diversas son las
definiciones recogidas en la bibliografia consultada:

Deming (1989) indica que la administracion de la calidad total requiere de un proceso
constante que sera llamado mejoramiento continuo, donde la perfeccion nunca se logra, pero

siempre se busca.
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Para Harrington (1992) mejorar un proceso significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo,
eficiente y adaptable; qué cambiar y como cambiar depende del enfoque especifico del empresario
y del proceso.

El plan de mejoras integra la decision estratégica sobre cuales son los cambios que deben
incorporarse a los diferentes procesos de la organizacion, para que sean traducidos en un mejor
servicio percibido. Dicho plan, ademas de servir de base para la deteccion de mejoras, debe
permitir el control y seguimiento de las diferentes acciones a desarrollar, asi como la incorporacion
de acciones correctoras ante posibles contingencias no previstas. Para su elaboracion sera
necesario establecer los objetivos que se proponen alcanzar y disefiar la planificacion de las tareas
para conseguirlos (ANECA, 2015).

Un plan de mejora es un conjunto de medidas de cambio que se toman en una organizacion
para mejorar su rendimiento, el rendimiento productivo en nuestro caso. Las medidas de mejora
deben ser sistematicas, no improvisadas ni aleatorias, deben planificarse cuidadosamente, llevarse
a la préctica y constatar sus efectos. Un plan de mejora de la ensefianza debe redundar en una
mejora constatada del nivel de produccion de cada planta.

3.2.6. Planta Procesadora

Garagatti (2017) es el lugar en el que se desarrollan diversas operaciones industriales, entre
ellas operaciones unitarias, con el fin de transformar, adecuar o tratar alguna materia prima en
particular a fin de obtener productos de mayor valor agregado. Todas las plantas de proceso
requieren para operar, ademas de equipos sofisticados, instrumentos en general, materia prima y
recurso humano; recursos energéticos, agua e insumos. Los profesionales que operan los diversos
equipos y que forman parte de las lineas de mando en una planta de procesos a menudo son

ingenieros y técnicos con conocimientos en determinados tipos de procesos.
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Las plantas procesadoras o plantas industriales son todas las instalaciones, maquinarias,
equipos y espacio fisico que se utiliza para el procesamiento y transformacion de la materia prima
en un producto determinado.

Caracteristicas de una planta procesadora. Las plantas procesadoras de alimentos segun
autores poseen ciertas caracteristicas que permiten el desarrollo adecuado de las actividades de
produccién y que contribuyen con el medio ambiente.

Segun Garagatti (2017) La ubicacion de una planta procesadora de alimentos debe
establecerse a mas de 150 metros de cualquier establecimiento que por sus actividades ocasione
proliferacion de insectos, vapor o malos olores, o que sean fuente de contaminacion. Y también en
viceversa, es decir cualquier planta que tengan las caracteristicas mencionadas no puede instalarse
a menos de 150 metros de una planta de alimentos que ya esté funcionando. Los terrenos que estén
destinados a la construccion de una planta procesadora de alimentos no deben ser espacios que
hayan sido rellenos sanitarios, basurales, cementerios, pantanos 0 que estan expuestos a
inundaciones.

En el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas D.S. N°
007-98-SA se describe lo siguiente:

Exclusividad del local: Los locales destinados a la fabricacién de alimentos y bebidas no
pueden tener conexidn directa con viviendas ni con locales en los que se realicen actividades ajenas a
este tipo de actividad.

Vias de acceso: Las vias de acceso y areas de desplazamiento que se encuentran dentro del
recinto del establecimiento deben tener una superficie pavimentada apta para el trafico al que estan
destinadas. Este trafico incluye montacargas, camiones de materia prima y producto terminado, asi

como el peatonal, que debe contar con rampas, escalones y todo lo necesario.
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Estructura y acabados: La estructura y acabado de los establecimientos dedicados a la
fabricacion de alimentos y bebidas deben ser construidos con materiales impermeables y resistentes a
la accion de los roedores.

En las salas de produccion:

- Las uniones del piso con las paredes deben ser a mediacafia para facilitar su limpieza y
evitar la acumulacion de suciedad.

- Los pisos tendran una inclinacion hacia las canaletas o sumideros dispuestos para
facilitar el lavado y escurrimiento de liquidos.

- Las paredes deben tener superficies lisas y recubiertas con pintura lavable y de colores
claros.

- Los techos deben tener un acabado de manera que sean faciles de limpiar, impidan la
acumulacion de suciedad y se reduzca al minimo | condensacion de agua y la formacion
de mohos.

- Las ventanas y cualquier otro tipo de abertura deberan estar construidas de forma que
impidan la acumulacion de suciedad y sean faciles de limpiar y deberan estar provista
de medios que eviten el ingreso de insectos u otros animales.

Iluminacion: Los establecimientos industriales deben tener iluminacion natural adecuada.
La iluminacion natural puede ser complementada con iluminacion artificial en aquellos casos en
gue sea necesario, evitando que genere sombras, reflejo o encandilamiento.

Ventilacion: Las instalaciones de la fabrica deben contar con ventilacion adecuada para evitar
el calor excesivo, asi como la condensacion de vapor de agua y permitir la eliminacion de aire
contaminado. La corriente de aire no debera desplazarse desde una zona sucia a otra limpia para evitar
contaminacion. Las aberturas de ventilacion deben tener rejillas para evitar el paso de insectos y

también son recomendables protecciones de material anticorrosivo.
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Distribucion de los ambientes: las instalaciones de las fabricas de alimentos y bebidas deben
tener una distribucidn de ambientes adecuada que evite la contaminacion cruzada de los productos
por efecto de la circulacion de equipos rodantes o del personal y por la proximidad de servicios

higiénicos a los ambientes de fabricacion.

3.2.7. Disefio de Planta

Para Ccori (2015) el disefio de planta es el ordenamiento fisico de los factores de la
produccion, en lo cual cada uno de ellos esta ubicado de tal modo que las operaciones sean seguras,
satisfactorias y econdémicas en el logro de sus objetivos. Esta se efectta segun la planificacion del
proceso evitando el menor nimero de traslapes entre materiales y acelerando el flujo de los

materiales.

3.2.8. Normativa para la implementacion de una planta procesadora de lacteos

Para Chavez (2006) el ente encargado de dictar, y supervisar las normas para la instalacion
y servicio de una planta de éste tipo es la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA). Tiene
como objetivo evaluar el cumplimiento de los lineamientos técnico normativos y requisitos para
el otorgamiento del Certificado de Registro Sanitario de Alimentos y Bebidas
industrializados, sean de fabricacion nacional o importados, asi como generar un sistema unico
de codificacion, sujetos a vigilancia y control sanitario. El etiquetado en los envases y etiquetas
debe figurar la denominacion del producto, cantidad neta de producto, fecha de caducidad o de
consumo preferente, condiciones especiales de conservacién y lote de fabricacion. A pesar de que
en la etiqueta no es obligatorio que figure su contenido calérico y nutricional, muchos fabricantes

que asi lo indican.
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3.2.9. Equipo Industrial de una Planta Procesadora

El equipo y maquinaria necesarios para el funcionamiento de una planta procesadora de
lacteos debe de ser de acero inoxidable, para asegurar la limpieza del material, y la capacidad del
equipo depende de la cantidad de leche que se acopie en la planta de produccion. Deben tomarse
en cuenta una serie de factores que afectan directamente a lo largo del funcionamiento de la planta.
Desde el punto de vista arquitectonico, los factores importantes son la capacidad, potencia
necesaria para su funcionamiento y el espacio requerido. El fin de la maquinaria, es agilizar los
procesos con la menor cantidad de personal y espacio. Asi una planta procesadora necesita de
quinientos metros cuadrados y cinco operadores para procesar diez mil litros de leche diarios

(Chéavez, 2006).

3.2.10. Leche

La leche es un liquido de composicién compleja, de color blanquecino y opaco, tiene un
pH cercano al neutro y sabor dulce, la leche de vaca es un alimento béasico en la alimentacion
humana en todas las etapas de la vida. Su procesamiento industrial ha permitido el acceso
generalizado su consumo por parte de la poblacion, lo que ha contribuido notablemente su nivel
de calidad. Desde el punto de vista de su composicion, la leche es un alimento completo y
equilibrado, que proporciona un elevado contenido de nutrientes en relacién con su contenido
calérico, por lo que su consumo debe considerarse necesario desde la infancia a la tercera edad
(Fernandez et al., 2015).

Composicion de la Leche. La leche, es una compleja mezcla de un gran nimero de
sustancias, presentes en suspension o emulsion y otras en forma de solucion verdadera y presenta

sustancias definidas: agua, grasa, proteina, lactosa, vitaminas, minerales; a las cuales se los
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denomina solidos totales. La variacion de la proporcion de nutrientes y componentes en la leche
varian por multiples factores como lo son: la raza, el tipo de alimentacion, el medio ambiente y el
estado sanitario de la vaca entre otros. La grasa es el componente que mas varia entre razas
(Agudelo y Bedoya, 2005). La tabla N° 2 muestra la composicion de la leche de algunos

mamiferos.

Tabla 2.

Composicion general de la leche en diferentes especies (por cada 100gr)

Nutriente Vaca Bufala Mujer
Agua 88 84 87.5
Energia (Kcal) 61 97 7
Proteina 3.2 3.7 1
Grasa 3.4 6.9 4.4
Lactosa 4.7 5.2 6.9
Minerales 0.72 0.79 0.2

Nota: tomado de Revista Lasallista de Investigacion

Procesamiento de la leche. La leche es un producto fresco que requiere de alguna forma
de procesamiento para prolongar su vida util. Es decir, debe ser transformada en diversos
productos que permitan ampliar sus posibilidades de comercializacién, ademéas de generar
ingresos. Los métodos simples que utilizan calor o pasteurizacion para destruir bacterias
patogenas, no liberan a la leche de los organismos causantes de la descomposicion, en climas

tropicales, la vida Gtil es solo de dos dias (Meneses, 2011).

Los derivados lacteos tal es el yogurt, la mantequilla, manjar blanco, diferentes tipos de

queso, son una alternativa de solucion al problema de la descomposicién de la leche, ya que al
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someterlo a diferentes procesos permiten un mayor grado de conservacion a temperatura ambiente.
El procesamiento contribuye a mejorar los ingresos de las familias debido a que proporciona un

valor agregando al alimento.

3.2.11. Industria Lactea

Una planta procesadora lactea es el edificio adecuado de acopio de leche donde se manipula
adecuadamente, para guardar sus nutrientes y calidad para luego comercializarla. EI proceso
industrial de la leche, incluye la utilizacién de una diversidad de maquinaria industrial necesaria

para ofrecer al mercado un producto de alta calidad (Chavez, 2006).

Procesos utilizados en derivados lacteos. Segun Chavez (2006) los procesos mas

utilizados son:

» Pasteurizacion: Este método consiste en reducir la carga microbiana la leche. La leche se
somete primeramente al calor, sin llegar a los 100 grados centigrados so6lo a la temperatura
necesario para eliminar el bacilo de Koch, el més resistente de los gérmenes comunes en la
leche, y luego a un enfriamiento rapido. Existen dos tipos de pasteurizacion: alta, con una
duracion de 15 segundos a una temperatura de 72 ° C y baja, con una duracion de 30 minutos
a 65° C. En esta fase ocurren dos fendbmenos importantes, la coagulacién de las proteinas y la
reduccién de la carga microbiana. Si la refrigeracion no se realiza rapidamente, puede
producirse una alteracién microbiana, y una germinacion de las esporas que hayan sobrevivido

al tratamiento térmico.
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» Esterilizacion: La leche esterilizada se produce mediante el aumento de temperatura
asegurando asi la eliminacion de gérmenes patogenos y toxinas. Deberd mantener su
estabilidad y buena calidad comercial durante un periodo de tiempo suficientemente largo. El
proceso consiste en tratar la leche por cortos periodos a elevadas temperaturas por medio de
equipos UAT (ultra alta temperatura). La temperatura de calentamiento es de 135- 150 ° C en
un periodo de 2 a 10 segundos para destruir las bacterias. El envasado es aséptico, en
recipientes estériles. Con la esterilizacion hay un problema fundamental el cual radica en la
pérdida del 10% de las vitaminas B1 y B6, 20% de la B12 y el acido folico y el 30% de la
Vitamina C. la vida Gtil de este alimento es por varios meses si es almacenado en refrigeracion.

Una vez abierto el envase s6lo unos 3 dias es apto para el consumo humano.
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3.3. Definicién de términos basicos

3.3.1. Proceso de produccion

El proceso de produccion es un conjunto de actividades a través de las cuales uno o varios
factores productivos se trasforman en productos. La transformacion afiade valor a los componentes
adquiridos por una empresa, es necesario que en los procesos se identifiquen todos los inputs que

se utilizan para obtener los outputs (Mayorga et al., 2015).

3.3.2. Productividad

La productividad es considerada un indicador de eficacia porque relaciona la cantidad de
insumos o recursos utilizados para producir un bien o la prestacion de un servicio, con la cantidad

de produccion obtenida (Pozo, 2014).

3.3.3.  Productividad de materia prima

La productividad de materia prima es el rendimiento de la misma, las materias primas
ingresan al proceso productivo para ser transformadas en productos terminados, todo esto con
la ayuda de maquinaria, herramientas (activos fijos — inversion) y del esfuerzo fisico e

intelectual de los empleados (Pozo, 2014).

3.3.4. Productividad de Maquinaria y Equipos

La productividad de la maquinaria es medida mediante tres parametros: la disponibilidad,
el rendimiento, y la calidad. La combinacion de estos parametros, indica hasta donde se esta

aprovechando la maquina y cudl es la perspectiva que se podria alcanzar (Gutierrez, 2019).
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3.2.12. Productividad de la Mano de Obra

Segun Carrera (2015) es la eficiencia del personal en las actividades que desarrolla es la

cantidad que produce en horas hombre es también conocida como productividad del Trabajo.

3.2.13. Propuesta

Arias (2006, p. 46) sefiala que es una propuesta de accion para resolver un problema
practico o satisfacer una necesidad. La Real academia espafiola define como propuesta a la
proposicion o idea que se manifiesta y ofrece a alguien para un fin.
3.2.14. Plan de mejora

Para Harrington (1992) mejorar un proceso significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo,
eficiente y adaptable; qué cambiar y como cambiar depende del enfoque especifico del empresario

y del proceso.
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IV.METODOLOGIA

4.1. Localizacién de la investigacion
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4.2. Tipo y disefio de investigacion

De acuerdo a Borja (2016) la forma de conocer la realidad es mediante la recoleccion y
analisis de datos con la que se podria contestar las preguntas de la investigacion y probar la
hipédtesis. Por lo comun en los estudios cuantitativos se plantea una o varias hipétesis, se someten
a prueba y se miden las variables para transformarlas en valores numéricos. Si los resultados
aportan evidencia a favor de la hipdtesis se genera confianza en la teoria que la sustenta y si no es

asi se rechaza la hipotesis.
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La investigacion descriptiva esta formada por la descripcion, registro, analisis e
interpretacion de la realidad, principalmente se enfoca en el analisis del diagnostico de alguna cosa
u objeto (Barbosa et al., 2020). Por tanto, el tipo de investigacion es aplicada de nivel descriptivo,
porque se describe la informacion detallada de la realidad actual de las cuatro plantas procesadoras

de lacteos ubicadas en Ramoscucho — Celendin.

Segln Barbosa et al. (2020) una investigacion es no experimental cuando las variables no
son manipuladas, por ello el disefio que corresponde a esta investigacion es no experimental debido
a que a que se analizaran los datos recolectados de cada planta entre el afio 2020 -2021

4.2.1. Unidad de analisis

Poblacion y muestra.

En 2016, Borja ha concluido que “Desde un punto de vista estadistico, se denomina
poblacion o Universo al conjunto de elementos o sujetos que seran motivo de estudio” (p. 30) y
la muestra es la parte representativa de la poblacion de la cual se obtendra los resultados para el
analisis.

En tanto, la poblacion de estudio esta constituida por cuatro plantas de lacteos (planta 1,

planta 2, planta 3, planta 4) ubicada en el Centro Poblado de Ramoscucho, Celendin.

4.2.2. Fuentes, técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
- Registro de acopio de leche.
- Registro de produccién.

- Encuestas a propietarios de cada planta (Anexo 1).
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La presente investigacion se realizo de la siguiente manera:

Segln Portugal (2017) Dentro de las empresas un diagnostico parte de un problema, con
la intencion de hallar las causas y generar soluciones. Entre las soluciones encontramos planes de
mejora o estrategias. Actualmente existen una gran variedad de metodologias para realizarlo donde
algunas se enfocan en algunos aspectos de la empresa, por ejemplo, resultados que hacen énfasis
a procesos productivos. La investigacion se desarroll6 de la siguiente manera:

1) Se realizé visitas a cada planta con la finalidad de recopilar toda la informacion necesaria para
desarrollar la investigacion; en la primera visita se aplic6 la encuesta a cada propietario de cada
planta, y se obtuvo los resultados de cada pregunta del cuestionario; asi como de la cantidad de
materia prima que acopian cada dia, la produccién total por semana, la cantidad personal que
labora en cada planta, el tiempo promedio que laboran durante una jornada de trabajo y la cantidad
de méquinas y equipos disponibles para la elaboracion de dichos productos. Por otro lado,
mediante la observacion directa se verifico el estado de la infraestructura, equipos, forma de trabajo
entre otros.
- En otras visitas a cada planta se medié y tomo los tiempos de cada operacion del proceso de cada
uno de los productos que producen cada planta.
2) Se calcul6 el tiempo total necesario para la elaboracion de queso fresco, queso suizo y quesillo,
asi mismo, se calculd la productividad de la materia prima, productividad de la mano de obra y
productividad de la maquinaria usando las formulas que se describe a continuacion:
Productividad de la materia prima

Materia Prima

P(materiaprima) = g total
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Productividad de mano obra

total (producciéon obtenida)

horas — hombres) =
p(horas — hombres) Y. tiempo total en horas — hombre

Eficiencia global de la maquinaria

OEE = disponibilidad * velocidad * calidad

, .. TO
Disponibilidad = TPO x 100

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas
TO = TPO — Paradas y Averias

) produccion real
velocidad = - — x 100
capacidad productiva

) cantidad del producto terminado en buen estado
Calidad = - - x 100
cantidad realmente producida

3) Mediante el diagrama de Ishikawa se plasmo las causas del bajo indice de productividad de
queso fresco, queso suizo y quesillo, después se realizd el analisis de cada causa y finalmente
mediante la priorizacion se establecié un plan de mejora para cada una de las plantas analizadas.
El diagrama de Ishikawa es una herramienta de calidad que relaciona los efectos con las causas
que lo ocasionan, clasifica las causas segin las 6M: mano de obra, materia prima, maquinara,
métodos, mediciones y medio ambiente, es muy importante ya que ayuda a identificar las posibles
causas de un problema especifico, de manera estructurada y ordenada (Ruiz y Rojas, 2009). a su
vez, Frias (2001) menciona que en la administracion de procesos, existen diversos métodos, uno
de ellos es considerar que en todo proceso consta de 6M: materiales, maquinaria, métodos,
mediciones, medio ambiente y mano de obra, es una herramienta utilizada principalmente para

resolver problemas o tomar decisiones, su conjugacion al diagrama de causa y efecto la ha
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posicionado como el método mas eficiente y universal para aplicar el diagrama de espina de
pescado o Ishikawa.

4. finalmente se realiz6 la priorizacion en base al diagnostico. Segun la Agencia Nacional de
Evaluacién de la Calidad y Acreditacion (ANECA) en el proceso de mejora se obtiene el listado
de resultados sin ningun orden de prioridad y puede haber algunas restricciones inherentes a las
acciones que pueden su puesta en marcha, o aconsejar postergacion o exclusion del plan de
mejoras, es por ello, importante realizar la priorizacion para tener una buena planificacion en
funcién del grado de dificultad, plazo y costo de implementacion en los cuadros se presenta el
puntaje de cada uno:

Grado de dificultad

Mucha Bastante Poca Ninguna
0 3 5 9

Plazo de Implementacion

Largo Medio Corto Inmediato
0 3 5 9

Costo

Ninguno Poco Bastante Mucho
9 5 3 0

4.2.3. Presentacion de la informacion
- Textos
- Tablas

- Figuras
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V. RESULTADOS Y DISCUSION

5.1. Resultados del Diagnostico Situacional de las Cuatro Plantas Procesadoras de Lacteos.

Las cuatro plantas procesadoras de lacteos en estudio, solo producen quesillo, queso fresco
y queso tipo suizo, los ambientes donde se elaboran dichos productos tienen muchas deficiencias
ya que las cuatro plantas han adaptado un solo ambiente para realizar todas las actividades de
transformacion lactea, ademas sus procedimientos en la elaboracion son artesanales, por otro lado,
el personal que trabaja en ellas no se cifien estrictamente a los procesos productivos descritos o
establecidos a los responsables de produccion.

El estudio realizado en las cuatro plantas esta basado en los procesos productivos, el cual

fue realizado y analizado, a continuacidn, se describe para cada planta.

Diagnostico Actual de la Planta numero 1

Esta planta se dedica al proceso artesanal de queso fresco empez6 su actividad en 2010 en
el CP Ramoscucho. La distribucion de este producto lo realizan en la ciudad de Bambamarca,
provincia Hualgayoc una vez por semana. Esta planta estd conformada por 4 trabajadores
incluyendo a la propietaria de la planta como jefe de planta, segun los registros de acopio de leche
de la planta procesan un promedio de 480 litros por dia del cual obtiene 560 kg de queso por
semana. A continuacion, se describe el analisis del diagnostico basado en la técnica de las 6 M

aplicado en el diagrama de Ishikawa usado ampliamente en procesos de mejora (Harrington, 1992),

Todos los problemas encontrados se plasmaron en un diagrama de Ishikawa (figura 1) el

cual permite tener una mejor vision del problema y sus principales causas.
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Figura 1.

Diagrama de Ishikawa del diagndstico actual de la planta 1

Magquinaria

Materia Prima

Mano de Obra

~

3. Aunsencia de
. destreza da los - — =
1. Ausencia de trabajadores 8. Incumplimiento 11. reprocesos 13. Insuficiente
capacitacion de los estindares maquinaria . 16. Fallas
de salubridad q eléctricas y
- / - .
2. Inestabilidad 6. Baja o N i--_,___llz.. Leche de e mecanicas
en el personal Productividad aba-gtecj_mjento baja calidad 14, Ausencia de
de materia prima mantenimiento _ 17. Alto indice
3. Desconocimiento de 7 Ausencia de preventtvo /# T de
procedimientos induceicnalos L mantenimiento
mevos 10. Falta de 13.baja
rebaadores Abastecimiento productividad
4. 8in de insumos
entrenamiento

23 falta de calibracion de
mstrumentos de medicion

26, Desorden
falta de limpieza

18. Ausencia de
procedimientos

N\

21. Pasteurizacion
27. Distribucion

19, Falta de : :
estandarizacion inapropiada .
‘ madecuada
24 Fallasen — y 23. E‘p’;::‘;‘p;n
20. Moldeado mediciones T—fﬁaa lech
. cali e leche
ineficiente 2. mala’calidad 28, Falta de
de producto final gestion

Medio Ambiente

Mediciones

Métodos

34

Bajo indice de
productividad
en la linea de
queso fresco




A continuacion, se describen las 28 causas encontrados en el diagnostico situacion actual

de la planta procesadora de queso fresco planta 1.

Mano de Obra. Esta planta cuenta con 4 trabajadores que incluye a la propietaria de la
planta quien trabaja como jefe de planta, Los problemas identificados en el diagnostico

relacionados a la mano de obra son 7 y se describen a continuacion:

1. Ausencia de capacitacion. La encuestada menciona que en una sola oportunidad
realizaron asistencia técnica por cuenta propia, con la finalidad de aprender a elaborar diferentes
derivados lacteos, tomando como producto estrella al queso fresco, por tanto, recibieron
capacitacion en mejora de procesos para la elaboracion de este tipo de queso. La falta de
capacitacion al personal dificulta desarrollar su trabajo de manera eficiente e incide en las

deficiencias de la produccion de queso.

2. Inestabilidad en el personal. La inestabilidad de personal implica contratar nuevo
personal, y debido a ello es dificil que el nuevo personal se adapte de manera rapida al método de

trabajo, ademas muchos de ellos no han trabajado previamente en la elaboracion de queso fresco.

3. Desconocimiento de procesos. En muchas ocasiones el personal desconoce el
procedimiento para elaborar queso fresco, debido a que en la planta no hay flujograma de proceso

visible, este problema se asocia con la causa 2.

4. Sin entrenamiento. Respecto al grado de instruccion de todos los trabajadores no
llegaron a culminar la secundaria, no tienen experiencia en el rubro, no han asistido a
capacitaciones y sumado a ello el responsable de planta no hace un entrenamiento previo. Lo cual

conlleva a generar deficiencia dentro del area de trabajo y grandes pérdidas para la empresa.
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5. Ausencia de destreza de los trabajadores. Los trabajadores que vienen laborando en esta
planta no tienen la capacidad de desarrollar determinadas tareas bajo condiciones adversas tanto
de tiempo como de sobrecarga, manteniendo un ritmo de eficiencia y eficacia. Por lo que es muy

comun sentir estrés laboral en muchas ocasiones.

6. Baja productividad de mano de obra. Segun el célculo para la productividad de mano
de obra en la elaboracion de queso fresco es baja. Cada operario produce 3.33 kg / hora segun
Quesqueén (2019) un operario de produccién de queso fresco debera producir en promedio 5.35
kg/hora, entonces la productividad de los operarios de esta planta es de 62.24%. En la empresa no

se da ningun tipo de incentivo.

El célculo de la productividad esta basado en la produccién total (80 kg) y el tiempo total
en horas hombre, la jornada de trabajo es de 6 horas y multiplicado por 4 trabajadores nos da 24

horas hombre.

Produccion obtenida

P h — hombre) =
(por horas ombre) Ytiempo total en horas — hombre

80 kg
24 horas — hombre

P(por horas — hombre) =

kg
horas — hombre

P(por horas — hombre) = 3.33

Cuatro trabajadores, exclusivamente dedicados a la elaboracion de queso fresco producen
3.33 kg por hora cada uno, esta productividad resulta ser baja en comparacion con otros estudios
Quesquén (2019) encontré que la productividad de la mano de obra de la empresa de lacteos

PROLACNAT S.A.C, es de 5.35 kg/hora - hombre de queso fresco.
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7. Falta de induccién a los nuevos trabajadores. Segun la informacion recolectada
mediante la encuesta aplicada en dicha planta, se observa que no hacen induccion o una
preparacion previa a los nuevos trabajadores que se integran abordando temas con respecto a las
funciones que realizaran. Esto conlleva a generar pérdidas porque los productos pueden salir
defectuosos, por otro lado, baja productividad del nuevo empleado porque este podria avanzar con
dificultad y esperar muchos mas meses de lo esperado para trabajar de forma efectiva. La induccion
es el conjunto de actividades que se llevan a cabo con la finalidad de guiar, orientar e integrar a
los nuevos trabajadores en el ambiente de trabajo y en el puesto, es donde la empresa se presenta
a los nuevos empleados, para informar al trabajador recién ingresado acerca de quién es laempresa,
qué hace, como lo hace y para queé lo hace. Ademas de estos aspectos, en el programa de induccion

se le explican al trabajador, las normas, politicas y reglamentos existentes en la empresa.

Materia Prima. Esta planta acopia un promedio de 480 litros de leche por dia en época
de estiaje, el 40% es del mismo propietario de la planta y solo 60% es de 6 proveedores. En la

tabla 3 se describe la cantidad de produccion de leche de cada proveedor.
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Tabla 3.

Produccién de leche diaria de cada proveedor para la planta 1

Numero Familia Epoca de invierno Epoca de estiaje
1 P1 200 L 185L
2 P2 70L 50 L
3 P3 80 L 70 L
4 P4 60 L 50 L
5 P5 40 L 30L
6 P6 40 L 0L
7 P7 20 L 15L
Total 7 familias 510 L 480 L

Nota: la tabla presenta cantidad de leche que producen tanto en época de invierno y época de

estiaje tomado de los registros de acopio de leche.

Las causas encontradas mediante el diagnostico son 5 y se describen a continuacion.

8. Incumplimiento de los estandares de salubridad. La materia prima con la que viene
trabajando esta planta no cumple con los estandares de calidad y salubridad requeridos, generando

reprocesos y no conformidades con el producto final.

9. Falta de abastecimiento de materia prima. Los retrasos en la produccion se dan por la
falta abastecimiento de materia prima ya que los proveedores se encuentran en lugares de dificil

acceso y alejados de la planta.

10. Falta de abastecimiento de insumos. Segun la informacion recolectada, el
desabastecimiento de insumos (cloruro de calcio, benzoato de sodio, cloruro de sodio y cuajo) se

da con frecuencia (3 veces por mes), debido a que no cuentan con un inventario para insumos y
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sumado a esto los mercados que ofertan insumos para derivados lacteos se encuentran a distancias

alejadas a la planta.

11. Reprocesos. Los reprocesos en esta planta, es habitual, y debe a la falta de mediciones

y calibraciones de los equipos.

12. Leche de baja calidad. Los proveedores no practican una adecuada rutina de ordefio,
en consecuencia, se obtiene leche con materias extrafias, leche acida, también es muy comdn la
presencia de antibioticos, mastitis, leche adulterada con agua o suero, todo esto causan efectos

negativos en la calidad del queso fresco.

Para determinar la productividad de la materia prima se obtuvo la siguiente informacién a
través de la encuesta realizada a la propietaria de la planta. La produccion de queso fresco en esta
planta es de 20 moldes por dia cada molde de 4 kg es decir 80 kg de queso por cada jornada de
trabajo. En base a estos resultados se calcula la productividad de la materia prima que se muestra

a continuacion:

Célculo de la productividad de materia prima

La productividad de materia prima se calculé6 mediante la relacion entre la materia prima
total que entra en proceso y la produccion total que se obtiene en la produccion tal como se muestra

en la ecuacion siguiente:

Materia prima

P(materia prima) =
( p ) Produccion total

480 litros de Leche
80kg de produccion total

P(materia prima) =

P(materia prima) = 6 litros
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Segun el célculo tenemos que de cada 6 litros de leche se obtiene 1 kg de queso, es decir
cada litro de leche rinde 0.16 kg de queso. Segun Talledo (2020) el rendimiento quesero se calcula
mediante la cantidad de producto obtenido por la cantidad de leche, cuando se utiliza leche
semidescremada el rendimiento es en promedio 0.136 kg/L y de leche entera utilizando cuajo
artificial es de 0.148 kg/L. Esta diferencia que existe entre el presente estudio y Talledo (2020) se
debe a que en esta planta no cumplen con el tiempo establecido para pasteurizacion de la leche y

ademas agregan cloruro de sodio en exceso (2.5%).

Maquinaria y Equipo. Se diagnostico 6 causas con relacion a la maquinaria y equipo a

continuacion se describen:

13. Insuficiencia de maquinaria. La maquinaria y equipos con los que cuenta la planta es
insuficiente, bajo rendimiento y de pequefias capacidades, estas deficiencias afectan directamente
a los indicadores de la productividad. Los materiales y equipos que tiene la planta son los
siguientes: Una cocina semi industrial FADIC 1H 3, tres pailas de aluminio, una Mesa de acero
inoxidable, una congeladora INDURAMA 420 LTS CI-410CR CROMADO, ciento sesenta moldes
de plastico REY, un andamio para almacenamiento de producto final, dos liras de acero inoxidable,
dos palas de madera, un termdémetro, tres coladores REY, una balanza de mesa de reloj FACUSA
20kg y dieciocho galoneras de polietileno. En la figura 2 se muestra parte de la maquinaria, equipos

y materiales de la planta.

14. Ausencia de mantenimiento preventivo. La planta no tiene programas de
mantenimiento preventivo que permita optimizar el rendimiento de la maquinaria, provocando que

las maquinas no se encuentren en perfecto estado ocasionando paradas repentinas.
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Calculo de la productividad de la maquinariay equipo. La productividad de la maquinaria
se calcula en base tres indicadores fundamentales los cuales son disponibilidad, velocidad y

calidad, a continuacion, se calculé cada uno de ellos.

Horas maquina

P inaria) =
(maquinaria) Produccion total
b _ ) = 4 horas
aquinaria) = —o kg

P(maquinaria) = 0.05 horas/kg
La productividad de la maquinaria es 1 kg de queso en 0.05 horas equivalente a 3 minutos,
siendo baja en comparacion con los resultado reportados por Quesquén (2019), encontrd que la
productividad de la maquinaria de la empresa de lacteos PROLACNAT S.A.C es de 1 kg de queso
fresco en 1.9 minutos. Esta diferencia se debe por un lado la insuficiencia de maquinarias
automatizadas y por otro lado a la falta de mantenimiento preventivo de las mismas, a su vez Pozo
(2014) menciona que el mantenimiento preventivo de la maquinaria conduce a una buena

productividad.

Disponibilidad. Se ha considerado el tiempo que toma producir el queso fresco que es de
293 min y para el tiempo real para producir se ha considerados los tiempos de parada de maquinas
que es de 20 minutos. Que son el tiempo que toma higienizar la maquinaria y prepararlas para el
proceso de produccion.

TO
, A _ 1
Disponibilidad TPO * 00

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas

TPO =313 -20=293
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TO = TPO - Paradas y averias

TO=293-25=273

Di ibilid d—273 100
isponibilidad = —o= x

Disponibilidad = 93.12%

Este resultado quiere decir que solo 272.8 min se produce de los 293 min debido a las
paradas, Perez (2019) encontré que la disponibilidad de maquinaria del CEFOP Celendin para
queso fresco es 96.95% esta diferencia se basa en que esta institucion tiene una mejor

programacion de tiempo para producir y un menor tiempo (15 min) de paradas.

Velocidad. Para el andlisis de la velocidad en la produccién del queso fresco se considero
el tiempo de la capacidad productiva que es en promedio 272.8 min ademas se considero el tiempo

promedio para preparar la materia prima y la higienizacion de la maquinaria de 20 minutos.

produccion real

locidad =
velociaa (capacidad productiva) i
locidad 272.8 — 20 100
= —— %
velocida 272.8)

velocidad = 92.67%

El rendimiento de la maquinaria para producir queso fresco es de 92.67% que quiere decir
que como maximo se puede llegar a producir 80 kg de queso fresco en una jornada de trabajo de
4 horas, produciendo en promedio 20 kg de queso fresco en una hora. La velocidad de las maquinas
estd en funcion del tiempo de paradas mas no de la cantidad que produce en un determinado tiempo
en el estudio se evidencio que las paradas tienen un tiempo de 20 min, mientras que Perez (2019)

reporta un tiempo de paradas de 15 min lo cual lleva a obtener una velocidad de 96.85% siendo
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mayor a la velocidad obtenida en el estudio sin embargo la cantidad méxima que produce queso

CEFOP es de 2 kg en una hora siendo esta la décima parte que produce la planta 1.

Calidad. Para el analisis de la calidad de la produccion del queso fresco, para ello se
considerd datos como la cantidad de kilogramos de queso fresco producidos en un promedio de
78.5 kg por jornada de trabajo y los kilogramos de queso fresco defectuosos es en un promedio 1.5
kg por jornada, considerando la produccion establecida de la empresa que vendria a ser 80 kilos

de queso fresco.

) Cantidad del producto terminado en buen estado
Calidad = _ - * 100
cantidad realmente producida

) 78.5 kg
Calidad =

785+ 15 100

Calidad =98.12 %

La calidad de la produccion del queso fresco es de 98.12%, concluyendo que la cantidad
de kilogramos de queso fresco que se desperdicia por no cumplir con las caracteristicas de la
calidad es de 1.5 kg por cada jornada de trabajo, la calidad de la maquinaria es aceptable ya que
tiene un alto porcentaje comparado con el 96,66% que corresponde a 0.56 kg de queso defectuoso

de 8.7 kg de producto total que reporto (Perez, 2019) en su investigacion.

Después de calcular los parametros como disponibilidad, velocidad y calidad, se puede

hallar la eficiencia global de la maquinaria.
OEE = disponibilidad * velocidad * calidad
OEE = 93.17 * 92.67 x 98.12

OEE = 84.72%
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OEE: Overall Equipment Effectiveness (eficiencia general del equipo)

El valor de eficiencia global de la maquinaria es 84.72%, siendo muy bajo en comparacion
con otros estudios que encontraron valores por encima de 90%. Al comparar con la (tabla 1)
clasificacion de OEE (Cruelles, 2010 como se cito en Vasquez, 2017). Se concluye que el nivel de
eficiencia global de la maquinaria utilizada para el proceso de produccion de queso suizo es bueno,
sin embargo, falta para llegar al nivel al intervalo de excelente competitividad y para ello es
necesario continuar mejorando. Se concluye que el nivel de eficiencia global de la maquinaria
utilizada para el proceso de produccion de queso fresco es aceptable, por lo que es necesario

mejorar para lograr la World Class en nivel de excelencia.

15. Baja productividad. La productividad de las maquinarias es baja con respecto a la
produccion diaria se calcul6 en base a la produccion total, para producir un kilogramo de queso se
necesita 3 minutos. Para el analisis de la eficiencia de la maquinaria se aplicé el método Overall

Equipment Effectiveness y se obtiene una eficiencia global de 84.72%.

16. Fallas mecanicas y eléctricas. Del total de la maquinaria y el equipo el 50% se
encuentran con fallas mecanicas y que han completado su vida util con fallas repentinas que hacen
que los programas de produccién no se cumplan, ya que la empresa no cuenta con sistemas

alternativos. Retrasando la produccién entre 20 y 30 minutos por bach.

17. Alto indice de mantenimiento correctivo. En el problema 16 se determind la falla de
equipos y maquinarias. Segun la informacion el 50% de maquinas presentan fallas inesperadas y

necesitan de mantenimiento entre 20 a 30 minutos generando demoras en la produccién por bach.

Meétodo de Produccién. Mediante la visita realizada a esta planta se identific6 5 problemas

en funcion al método de trabajo, estos son descritos a continuacion:
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18. Ausencia de Procedimiento. que no tienen definido clara y adecuadamente las
responsabilidades y los procedimientos a seguir en el area de produccion. En la planta no
encontramos manuales de buenas practicas de higiene no existe un control de ingreso de personal,
debido a esto el personal que ingresa a la planta no hace uso de la indumentaria correspondiente

al personal que manipula alimentos, lo cual puede perjudicar a la calidad de los productos.

19. Falta de estandarizacion. Escasa estandarizacion de procedimientos para llevar acabo
cada actividad y el procedimiento alterativo no esta claramente definido. En funcion a esto se
deduce que los procesos de produccion son incorrectos, a esto se suma la falta de definicion de

operaciones, no se lleva a cabo la determinacion de la operacion si fue hecha de la manera correcta.

20. Moldeado deficiente. EI moldeado que se le practica al queso es improductivo ya que
toma mucho tiempo y se requiere de la ayuda de mas de un operario para terminar a tiempo y no

dejar que la cuajada se enfrié.

21. Pasteurizacion insuficiente. EI método de trabajo que se presenta en el proceso de
pasteurizacién no es el correcto ya que ellos no pasteurizan la leche solo lo calientan hasta 28 °C,
por otro lado, este proceso produce un retrasado en la produccién, debido a que lo realizan de
forma manual en pailas de capacidades menores al volumen de leche que se procesa por dia. Para
(Guaraca y Guaraca (2019) la pasteurizacion de leche debe ser de 63°C durante media hora porque
la leche puede contener microorganismos que producen deterioro mediante enzimas proteoliticas

lipoliticas provocando la coagulacion y sabores amargos, generando productos deficientes.

22. Producto final Deficiente. En algunas ocasiones han obtenido producto defectuoso,
segun la encuestada menciona que en al menos 2 veces al mes sale el queso poroso, debido a que
ellos no realizan una pasteurizacion e inadecuada higienizacién de materiales y equipos para la

produccidn de queso, se produce carga microbiana que afecta la inocuidad del producto final.

45



El diagrama de andlisis de proceso de operaciones que se presenta en el anexo 2 se resumioé en la

tabla 4 que se presenta a continuacion:

Tabla 4.

Resumen del diagrama de analisis de operaciones de queso fresco de la planta 1

Cuadro Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 8 200 min
Inspeccidn/operacion 5 96 min
Demora 0 0 min
Trasporte 3 9 min
Almaceén 1 8 min
Total 17 313

296
% de actividad productiva = 313 100 =94.57%

17
% de actividad improductiva = 313 ¢ 100 = 5.43%

Al realizar el andlisis de procesos de queso fresco y resumirlo se observa con mayor
claridad la cantidad de actividades que pertenecen a: operacion, inspeccién combinada, demora,
transporte y almaceén; aplicando las férmulas se encontro el porcentaje de actividades productivas
e improductivas, los cuales vienen a ser 94.57% y 5.43%, este resultado significa que el proceso
de produccidn estd dentro del rango establecido para el ciclo de produccion de queso fresco,
Quesquén (2019) menciona que al realizar un andlisis del diagrama de operaciones de ciertos

productos es muy comun encontrar actividades improductivas dentro de ellas esta las demoras,
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transporte y almaceén en estas etapas no hay produccion aunque el transporte y almacenamientos
son importantes dentro del ciclo de produccién, mismas que no deben superar el 5% del tiempo
total en la produccion de queso fresco, por tanto, es necesario mejorar para reducir este porcentaje.
Perez (2019) encontr6 un porcentaje de 97.99% de actividades productivas y 3.41% de actividades

improductivas para el proceso de queso fresco elaborado en CEFOP Celendin.

Para la elaboracion de queso fresco, existe un ciclo de 120 minutos segun (Perez Salazar,
2019) es conocido también como cuello de botella, todo el proceso del queso fresco no se puede
producir més réapido debido a este tiempo a su vez Krajewski y Ritzman (2000) menciona que
cuello de botella es la operacion que tiene la capacidad efectiva mas baja entre todas y que por lo
tanto limita la salida de productos del sistema. En la investigacion este cuello de botella existe
porque la pasteurizacion de la leche se realiza en cuatro intervalos de tiempo porque las pailas son

de capacidades menores a la cantidad de leche que se procesa por dia.

Mediciones. Los problemas identificados en funcion a la medicion son 3 y se describen a

continuacion:

23. Falta de calibracion de instrumentos de medicion. No realizan calibraciones de
ninguna maquina ni equipo, ejemplo termometro, balanza, entre otros, este problema produce

fallas en el sistema de medida.

24. Fallas en mediciones. En la planta no estdn disponibles las anotaciones de
estandarizacién de insumos en la produccion de queso fresco, no se guian de un manual, sino de
la experiencia, no utilizan la balanza para realizar pesos de insumos. Sus mediciones se basan en

cucharadas o pufiados. no realizan mediciones con respecto a los insumos.
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25. Escaso control de leche. No tienen definido qué caracteristicas de la leche que ingresa
a la planta deben ser medidas y con qué frecuencia. Por tanto, no analizan la materia prima,
teniendo como consecuencia en muchas oportunidades el ingreso de leche con antibidticos,
mastitis, leche mezclada con agua y leche acida, afectando directamente a la calidad del producto
final traducido en pérdidas al propietario. Solo miden la acides una vez por semana, para esta
medida utilizan la prueba de alcohol y lo realizan de la siguiente manera: en 1/2 vaso de leche

agregan 2 cucharadas de alcohol, si la muestra se corta entonces es leche acida.

Medio Ambiente con el Contorno Humano. Los problemas encontrados con respecto al
medio ambiente se clasifican en dos, en el primero tenemos el medio de trabajo con respecto a
infraestructura, se han identificado 2 problemas, y el segundo se considera el medio ambiente de
trabajo de la administracion y el personal en el cual se ha identificado un problema, a continuacion,

se describe cada uno:
Medio ambiente de trabajo con respecto a la infraestructura.

26. Desorden y falta de limpieza. Dentro del area de produccion se ha identificado
desorden con los utensilios y materiales que se requiere durante los procesos de produccion,
afectando directamente al tiempo de produccion porque mientras se busca el utensilio requerido
se esta perdiendo tiempo en la obtencion del producto final, este problema afecta directamente a

todo el proceso de elaboracion de queso fresco.

27. Distribucion inadecuada. Esta planta solo cuenta con un ambiente designado para esta
actividad ademas es muy pequefio por lo que no se lleva acabo con normalidad el proceso de

produccidn y se corre el riesgo de una contaminacién cruzada debido a que este mismo ambiente
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sirve de almacén tanto de materia prima, de insumos como de producto final y a esto se suma una

mala distribucion.

Figura 2.

Plano de distribucion de la planta 1
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Nota: La figura muestra el plano de distribucion del area de produccién de la planta procesadora

de queso fresco.
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Medio ambiente de trabajo de la administracion y el personal

28. Falta de Gestion. Manejo deficiente por parte de la administracion y contratacion de
personal, la contratacion de personal no competitivo en la empresa afecta la productividad de la
mano de obra, la constante rotacion de personal tiene un fuerte impacto en la empresa y un costo

econdmico elevado.

A continuacién, se presenta la tabla 5 con las principales causas del bajo indice de

produccion de queso fresco:

Tabla 5.

Priorizacion de accion de mejora de las diferentes causas de la baja productividad de queso

fresco de la planta lacteos 1

N° Causas Grado de Plazo  Costo Priorizacion
Orden Dificultad
1 Ausencia de Capacitacion 9 9 9 27
2 Inestabilidad en el personal 5 3 9 17
3 Desconocimiento de procedimientos 5 5 5 15
4 Sin entrenamiento 3 3 9 15
5 Ausencia de destreza de los trabajadores 0 0 3 3
6 Baja productividad 3 0 5 8
7 Falta de induccion 5 5 5 15
8 Incumplimiento de estandares de salubridad 3 3 3 9
9 Falta de abastecimiento de materia prima 5 5 5 15
10 Falta de abastecimiento de insumos 9 5 9 23
11 Reproceso 3 3 5 11
12 Leche de baja calidad 5 5 0 10
13 Insuficiente maquinaria 5 9 3 18
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14 Ausencia de mantenimiento preventivo 5 9 3 17

15 Baja productividad 5 5 5 15
16 Fallas eléctricas y mecéanicas 5 5 3 13
17 Alto indice de mantenimiento 9 9 5 23
18 Ausencia de procedimientos 9 9 9 27
19 Falta de estandarizacion 9 9 3 21
20 Pasteurizacion deficiente 5 5 3 13
21 Falta de calibracion de instrumentos de 5 5 5 15
medicion
22 Producto final deficiente 3 3 3 9
23 Fallas en mediciones 5 5 9 19
24 Escaso control de calidad de leche 3 3 3 9
25 Escaso control de calidad de la leche 9 5 9 23
26 Desorden y falta de limpieza 9 5 5 19
27 Distribucion inadecuada 5 3 3 11
28 Falta de gestion 9 5 5 19

Después de realizar la priorizacion de las principales causas se orden6 de mayor a menor
con la finalidad de implementar un proceso de mejora para las causas que presentaron menor grado

de dificultad, un plazo corto y con menor precio quedando de la siguiente manera:
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Tabla 6.

Orden de la priorizacion para la accion de mejora de la planta 1

NO
Orden

18

10

17

25

19

23

26

28

13

14

15

21

16

20

11
27

12

Causas

Ausencia de Capacitacion
Ausencia de procedimiento
Falta de abastecimiento de insumos
Alto indice de mantenimiento
Fallas en mediciones
Falta de estandarizacion

Falta de calibracion de instrumentos de
medicion

Escaso control de calidad de leche
Falta de gestion
Insuficiente maquinaria
Ausencia de mantenimiento preventivo
Inestabilidad en el personal
Falta de abastecimiento de materia prima
Baja productividad

Falta de calibracion de instrumentos de
medicion

Sin entrenamiento
Falta de induccion
Fallas eléctricas y mecéanicas
Moldeado ineficiente
Desconocimiento de procedimientos
Reproceso
Distribucion inadecuada

Leche de baja calidad

Grado de
Dificultad

9

9

Plazo

Costo

Priorizacion

27
27
23
23
23
21

19

19
19
18
17
17
15
15

15

15
15
13
13
13
11
11
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8 Incumplimiento de estandares de salubridad 3 3 3 9

22 Mala calidad de producto final 3 3 3 9
24 Producto final deficiente 3 3 3 9
6 Baja productividad 3 0 5 8
5 Ausencia de destreza de los trabajadores 0 0 3 3

En la tabla 6 se observa que las causas con menor grado de dificultad, corto plazo y bajo
costo de implementacion es la falta de capacitacion y ausencia de procedimientos en la planta con

un puntaje de 27. Esto indica que el proceso de mejora debe estar enfocado a mejorar estas causas.

b) Diagnostico Actual de la Planta Numero 2

Es una planta dedicada al proceso artesanal de productos lacteos como queso fresco y
quesillo, empezé su actividad en 2008 en el CP Ramoscucho. La distribucion de los productos lo
realizan en la Ciudad de Bambamarca, provincia Hualgayoc dos veces por semana. Esta planta
estd conformada por 3 trabajadores incluyendo al propietario de la planta, mismo que se encarga
de realizar todo el proceso del queso y quesillo. De acuerdo a los datos obtenidos en la encuesta
realizada, se obtiene el promedio de 280 litros de leche procesada por dia, del cual el 77.04% es
destinada a la elaboracion de queso fresco y el 22.95% para la produccién de quesillo, por semana
producen 255.1 kg de queso fresco y 64.2 kg de quesillo. En la tabla 7 se muestra la cantidad de

leche que procesa de manera mensual y el porcentaje de leche destinada para cada producto.
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Tabla 7.

Porcentaje de leche procesada mensualmente

Productos Leche L/mes Porcentaje
Queso Fresco 6040 77
Quesillo 1800 23
Total 7840 100

Nota: esta tabla representa el porcentaje de leche utilizada mensualmente para cada producto que

elabora la planta numero 2

A continuacion, se describe el analisis del diagndstico basado en las 6 M aplicado en el
diagrama de Ishikawa Frias (2001). En la administracion de procesos, existen diversos métodos,
uno de ellos es considerar que en todo proceso consta de 6M: materiales, maquinaria, métodos,

mediciones, medio ambiente y mano de obra.

Todos los problemas encontrados fueron 24 y se plasmaron en un diagrama de Ishikawa

(Ver figura 3) el cual permite tener una mejor vision del problema y sus principales causas.
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Figura 3.

Diagrama de Ishikawa del Diagnostico Actual de la Planta 2
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Mano de Obra. Esta planta cuenta con 3 trabajadores que incluye al propietario de la
planta quien trabaja como jefe de planta, Los problemas identificados en el diagnostico

relacionados a la mano de obra son 4 y se describen a continuacion:

1. Ausencia de capacitacion. EI encuestado menciona que no han recibido asistencia
técnica ni capacitaciones para mejorar los procesos de elaboracion de queso fresco y quesillo. La
falta de capacitacion al personal obstaculiza desarrollar su trabajo de manera eficiente he incurre

en las deficiencias de la produccion de queso y quesillo.

2. Desconocimiento de procesos. En muchas ocasiones el personal desconoce el
procedimiento para elaborar queso fresco, debido a que en la planta no hay flujograma de proceso

visible.

3. Ausencia de destreza de los trabajadores. Los trabajadores que laboran en esta planta
no tienen la capacidad de desarrollar determinadas tareas bajo condiciones adversas tanto de
tiempo como de sobrecarga, manteniendo un ritmo de eficiencia y eficacia. Por lo que es muy

comun sentir estrés laboral en muchas ocasiones.

Célculo de la productividad de mano de obra de queso fresco. Segun la informacion
recolectada mediante encuesta la produccion de queso se elabora en 5 horas en base a esta

informacidn se calcula la productividad de mano de obra.

Produccién obtenida

P h — hombre) =
(por horas — hombre) Ytiempo total en horas — hombre

47.5 kg
15 horas — hombre

P(por horas — hombre) =

kg

P(por horas — hombe) = 3.17 hords — hombre
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3 trabajadores de la planta nimero 2, exclusivamente dedicados a la elaboracion de queso
fresco producen 3.17 kg por hora cada uno, al comparar con la planta 1la productividad es baja.
Esta diferencia se da porque segun el propietario de la planta 2 mencion6 que los trabajadores son
jévenes menores de 20 afios que no han terminado la secundaria y muestran poco interés en sus

labores asignadas.

Calculo de la productividad de mano de obra para la elaboracion de quesillo. Segun
la informacidn recolectada mediante encuesta la produccion de quesillo se elabora en 3 horas en

base a esta informacidn se calcula la productividad de mano de obra.

Produccién obtenida

P h — hombre) =
(por horas — hombre) Ytiempo total en horas — hombre

21.5kg
9 horas — hombre

P(por horas — hombre) =

kg
horas — hombre

P(por horas — hombre) = 2.38

3 trabajadores de la planta numero 2, exclusivamente dedicados a la elaboracién de quesillo

producen 2.38 kg por hora cada uno.

4. Baja productividad de mano de obra. Segun el calculo para la productividad de mano
de obra en la elaboracién de queso fresco es 2.38 kg/ horas hombre es resultado es es muy bajo,
segun Quesquén (2019) un operario de produccion de queso fresco debera producir en promedio
5.35 kg/hora, entonces la productividad de los operarios de esta planta es de 59.25 %. De acuerdo

a la informacion recolectada en la empresa no se da ningun tipo de incentivo.
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Materia Prima. Esta planta acopia un promedio de 280 litros de leche por dia en época de
estiaje, esta conformada por 11 proveedores. En la tabla 8 se describe la cantidad de produccion

de leche de cada proveedor.

Tabla 8.

Produccion de leche diaria de cada proveedor 2020 — 2021 de la planta 2

Numero Familia Epoca de invierno Epoca de estiaje
1 P1 50L 40 L
2 P2 60 L 50 L
3 P3 50L 40 L
4 P4 20L 10L
5 P5 40 L 30L
6 P6 50L 30L
7 P7 30L 20 L
8 P8 20 L 10L
9 P9 30L 20 L
10 P10 30L 20 L
11 P11 20L 10L
Total 11 familias 400 L 280 L

Los problemas encontrados mediante el diagnostico son 4 y se describen a continuacion:
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5. Incumplimiento de los estandares de salubridad. La materia prima con la que viene
trabajando esta planta no cumple con los estandares de calidad y salubridad requeridos, generando

reprocesos y no conformidades con el producto final.

6. Falta de abastecimiento de insumos. Seglin la informaciéon recolectada, el
desabastecimiento de insumos se da con mucha frecuencia, debido a que no cuentan con un
inventario para insumos y sumado a esto los mercados que ofertan insumos para derivados lacteos

se encuentran a distancias alejadas a la planta.

7. Leche de baja calidad. Problemas de antibioticos, mastitis, acidez y leche adulterada,

mismos que causan efectos negativos en la calidad del queso fresco.

Para determinar la productividad de la materia prima se obtuvo la siguiente informacion a
través de la encuesta realizada al responsable de planta. La produccién de queso fresco en esta
planta es de 11.3 moldes por dia cada molde de 4.2 kg es decir 47.5 kg de queso por dia y la
produccién de quesillo es de un promedio de 21.4 kg por dia. En base a estos resultados se calcula

la productividad de la materia prima que se muestra a continuacion:

Célculo de la productividad de materia prima. La productividad de materia prima se
calculé mediante la relacion entre la materia prima total que entra en proceso y la produccién total

gue se obtiene en la produccién tal como se muestra en la ecuacion siguiente:

Materia prima

P(materia prima) =
( P ) Produccion total

280 litros de Leche
47.5 kg de produccion total

P(materia prima) =

P(materia prima) = 5.9 litros/kg
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Segun el calculo tenemos que de cada 5.9 litros de leche se obtiene 1 kg de queso. Es decir
que por cada litro de leche se obtiene 0.17 kg de queso fresco. Al comparar el resultado con otros
estudios se concluye que la productividad de materia prima es buena ya que generalmente de cada
litro de leche se obtiene 0.14 kg de queso segun el estudio realizado por (Quesquén, 2019);
(Talledo, 2020). Pero, estos resultados pueden variar ya que dependen del tipo de queso que se

elabora y de los insumos gue se agregan.

Y con respecto a la productividad de materia prima de quesillo tenemos lo siguiente:

Materia prima

P(materia prima) =
( P ) Produccion total

150 litros de Leche
21.4 kg de produccion total

P(materia prima) =

P(materia prima) =7 L/Kg

Segun el calculo tenemos que de cada 7 litros de leche se obtiene 1 kg de quesillo. Es decir,
cada litro de leche rinde 0.14 kg de quesillo, este resultado coincide con otros estudios como el de
(Talledo, 2020) que encontré un rendimiento de 0.142 en la elaboracion de cuajada con cuajo

natural.

Maquinaria y Equipo. Se diagnosticd 5 problemas con relacién a la maquinaria y equipo

a continuacion se describen:

9. Insuficiencia de maquinaria. La maquinaria y equipos con los que cuenta la planta es
insuficiente, bajo rendimiento y de pequefias capacidades, la falta de maquinas y equipos
necesarios para la produccion de queso fresco y quesillo es muy evidente, estas deficiencias afectan

directamente a los indicadores de la productividad. Los materiales y equipos que tiene la planta
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son los siguientes: Una cocina semi industrial SURGE® 1H, diez galoneras de polietileno, una
Congeladora COLDEX® HC-40, sesenta moldes para queso REY®, dos Pailas de aluminio, una
Lira de acero inoxidable, una pala de madera, un termometro, dos coladores REY®, una balanza

de mesa FACUSA® 20kg y una Mesa de madera.

10. Ausencia de mantenimiento preventivo. la planta no tiene programas de
mantenimiento preventivo que permita optimizar el rendimiento de la maquinaria, provocando que
las maquinas no se encuentren en perfecto estado ocasionando paradas repentinas. Se debe realizar
un mantenimiento preventivo a las maquinas a fin de evitar retrasos en la produccion por dafios en

la maquinaria y los costos de reparacion (Pozo, 2014).

Calculo de la productividad de la maquinaria y equipos para queso fresco

Horas maquina

P inaria) =
(maquinaria) Produccion total
b _ ) = 5 horas
aquinaria) = 475 kg

P(maquinaria) = 0.106 horas/kg
La productividad de la maquinaria es 1 kg de queso en 0.106 horas equivalente a 6.36
minutos, siendo muy baja en comparacion con los resultados encontrados en la planta 1 el tiempo
que les toma producir 1 kg de queso es de 3 min, a su vez Quesquéen (2019), encontr6 que la
productividad de la maquinaria de la empresa de lacteos PROLACNAT S.A.C es de 1 kg de queso
fresco en 1.9 minutos. Esta diferencia se debe por un lado la insuficiencia de maquinarias

automatizadas y por otro lado a la falta de mantenimiento preventivo de las mismas.

Disponibilidad. Se ha considerado el tiempo que toma producir el queso fresco que es de

278.5 min y para el tiempo real para producir se ha considerados los tiempos de parada de
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maquinas que es de 15 minutos. Que son el tiempo que toma higienizar la maquinaria y prepararlas
para el proceso de produccion.

. . _TO
Disponibilidad = TPO. x 100

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas
TPO =293.5-15=2785
TO = TPO - Paradas y averias

TO=278.5-20=2585

293.5 100

Disponibilidad =

Disponibilidad = 88.07%

Este resultado quiere decir que solo 258.5 min se produce de los 293 min debido a las
paradas no planificadas, mediante la encuesta se obtuvo la informacion, que la planta por lo menos
se da dos paradas de 10 min por averias u otros improvistos. Perez (2019) encontr6 que la
disponibilidad de maquinaria del CEFOP Celendin para queso fresco es 96.95% esta diferencia se
debe a que en esta institucion tiene una mejor programacion de tiempo para producir y un menor
tiempo (15 min) de paradas ademas no se reportan paradas por averias ya que manejan programas
de mantenimiento de maquinas. Por otro lado, al comparar la disponibilidad de las maquinas de
planta 1 resulta que la disponibilidad es mayor pese a que en esta planta las paradas por averias
son de 25 min, entonces se concluye que la disponibilidad de las maquinas esta en relacién con la

cantidad que se produce.
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Velocidad. Para el analisis de la velocidad en la produccion del queso fresco se considero
el tiempo de la capacidad productiva que es en promedio 258.5 min ademas se considero el tiempo

promedio para preparar la materia prima y la higienizacion de la maquinaria de 15 minutos.

produccién real

velocidad = capacidad productiva * 100
locidad 258.5 —-15 100
= — %
velocida TBE

velocidad = 94.20%

El rendimiento de la maquinaria para producir queso fresco es de 94.20% que quiere decir
gue como maximo se puede llegar a producir 47.5 kg de queso fresco en una jornada de trabajo de
5 horas, produciendo en promedio 9.5 kg de queso fresco en una hora. Este resultado comparado
con los resultados reportados por Perez (2019) es menor (96.85%), pero mayor con respectos al
resultado obtenido la planta 1, este porcentaje de velocidad depende directamente de los tiempos

de paradas.

Calidad. Para el analisis de la calidad de la produccién del queso fresco, para ello se
considerd datos como la cantidad de kilogramos de queso fresco producidos en un promedio de 46
kg por jornada de trabajo y los kilogramos de queso fresco defectuosos es en un promedio 1.5 kg
por jornada, considerando la produccién establecida de la empresa que vendria a ser 47.5 kilos de

queso fresco.

) Cantidad del producto terminado en buen estado
Calidad = _ - * 100
cantidad realmente producida

6k
Calidad = &

=26+ 15 Ho0

Calidad = 96.84 %
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La calidad de la produccion del queso fresco es de 96.84%, concluyendo que el porcentaje
de queso fresco que se desperdicia por no cumplir con las caracteristicas de calidad es de 3.16 %
por cada jornada de trabajo. La calidad de las maquinas es baja significa que para la cantidad de
queso producido el producto defectuoso es elevado se pierde 1.5 kg de queso por cada jornada de
trabajo, pero presentan ligeramente mejor calidad que las maquinas estudiadas en la investigacion

de Perez (2019) que obtuvo un 96.66% de calidad de las maquinas.

Después de calcular los parametros como disponibilidad, velocidad y calidad, se puede

hallar la eficiencia global de la maquinaria.
OEE = disponibilidad * velocidad * calidad
OEE = 88.07 * 94.20 * 96.84
OEE = 80.91%
OEE: Overall Equipment Effectiveness (eficiencia general del equipo)

El valor de eficiencia global de la maquinaria es 80.91%, menor al valor obtenido en el
estudio de la planta 1 (84.72%) y a los resultado encontrados en la investigacion de Perez, 2019)
donde la eficiencia global de las maquinas fue de 90.75%. Al comparar con el cuadro del
clasificador OEE. Se concluye que el nivel de eficiencia global de la maquinaria utilizada para el
proceso de produccidn de queso fresco es aceptable, por lo que es necesario mejorar para lograr la

World Class en nivel de excelencia.
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Célculo de la productividad de la maquinaria y equipos para quesillo

Horas maquina

P(maquinaria) = Produccion total
P(M . ia) = 3.10 horas
aquinaria) = 214 kg

P(maquinaria) = 0.145 horas/kg
La productividad de la maquinaria en la elaboracion de quesillo es de 1 kg en 8. 7 min. si
se compara con la produccién de queso fresco la productividad es baja, pero es la capacidad que
tiene la planta asi mismo CEDEPAS (2016) menciona que el ciclo de produccion de quesillo es
167 min, y la planta lo produce en 186.5 min, con 19.5 min de diferencia que son utilizados para

la higienizacién de las maquinas y materiales y la preparacion de la materia prima.

Disponibilidad. Se ha considerado el tiempo que toma producir el quesillo que es de 171.5
min y para el tiempo real para producir se ha considerados los tiempos de parada de maquinas que
es de 15 minutos. Que son el tiempo que toma higienizar la maquinaria y prepararlas para el

proceso de produccion.

TO
, y et _ 1
Disponibilidad PO x 100

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas
TPO =186.5-15=171.5

TO = TPO - Paradas y averias

TO=1715-10=1615

61.5

1715 <100

Disponibilidad =

Disponibilidad = 94.16%
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Este resultado quiere decir que solo 161.5 min se produce de los 171,5 min debido a las
paradas. Estas paradas por lo general son por averias y en mas de una ocasion se dado por falta de
gas, el encuestado menciona que estas paradas improvistas, para solucionar estos problemas se

tardan maximo de 10 minutos.

Velocidad. Para el analisis de la velocidad en la produccion del quesillo se consideré el
tiempo de la capacidad productiva que es en promedio 161.5 min ademas se consideré el tiempo

promedio para preparar la materia prima y la higienizacion de la maquinaria de 15 minutos.

locidaq — L1515
= —%
veloClda 1615

velocidad = 90.71%

El rendimiento de la maquinaria para producir quesillo es de 90.71 % que quiere decir que
como maximo se puede llegar a producir 21.4 kg de quesillo en una jornada de trabajo de 3 horas
y 10 min, produciendo en promedio 6.9 kg de quesillo en una hora. No se podria llegar a producir

mas de 21. Kg de quesillo porque es la capacidad maxima que tiene la paila de pasteurizacion.

Calidad. Para realizar el andlisis de la calidad en la produccién de quesillo, se considerd
datos como la cantidad de kilogramos de quesillo producidos en una jornada de trabajo, segin
informacion recolectada a través de la encuesta es de 20.5 kg, y la cantidad de producto defectuoso
es un promedio 0.9 kg por jornada, considerando la produccién establecida de la empresa que

vendria a ser 21.4 kilos se calcula la calidad de la produccion de la maquinaria.

Cantidad del producto terminado en buen estado

Calidad = 100
anca cantidad realmente producida i
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20.5 kg

Calidad = 555=—75*

100

Calidad = 95.79 %

La calidad de la produccion del quesillo es de 95.79%, concluyendo que la cantidad de
kilogramos de quesillo que se desperdicia por no cumplir con las caracteristicas de la calidad es
de 0.9 kg (4.20%) por cada jornada de trabajo, este resultado es alto en comparacion con la
produccion de queso fresco de la misma planta que tiene 3% de producto defectuoso y la planta 1
que pierde el 1.88 % en cada jornada de trabajo mientras que Perez (2019) reporta un valor de

6.44% de producto defectuoso.

Después de calcular los parametros como disponibilidad, velocidad y calidad, se puede

hallar la eficiencia global de la maquinaria.
OEE = disponibilidad * velocidad * calidad
OEE = 94.16 * 90.71 * 95.97
OEE = 81.97%
OEE: Overall Equipment Effectiveness (eficiencia general del equipo)

El valor de eficiencia global de la maquinaria es 81.97 %, la maquinaria que se utiliza en
la elaboracion de quesillo tiene mejor eficiencia en comparacion con la maquinaria para queso
fresco esto se debe a que las paradas improvistas son de 10 min mientras que para queso fresco
son de 20 minutos provocando una disponibilidad menor, al comparar con el cuadro de
clasificacion de OEE (Cruelles, 2010 como se cito en Vasquez, 2017). Se concluye que el nivel de

eficiencia global de la maquinaria utilizada para el proceso de produccion de quesillo es aceptable,
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sin embargo, falta para llegar al nivel al intervalo de buena competitividad y para ello es necesario

continuar mejorando hasta alcanzar el nivel de excelencia

11. Baja productividad. La productividad de las maquinarias es muy baja con respecto a
la produccion diaria se calculd en base a la produccidn total. Para el analisis de la eficiencia de la
maquinaria se aplico el método de Overall Equipment Effectiveness y se obtiene una eficiencia

global de 80.91% para la produccién de queso fresco y de 81.97 % para la produccién de quesillo.

12. Fallas mecanicas y eléctricas. Del total de la maquinaria y el equipo el 40% se
encuentran con fallas mecénicas y con el tiempo de vida Util avanzado, presentan fallas repentinas
que hacen que los programas de produccién no se cumplan, ya que la empresa no cuenta con

sistemas alternativos.

13. Alto indice de mantenimiento correctivo. En el problema 15 se determind la falla de
equipos y maquinarias. Segun la informacion el 40% de maquinas presentan fallas inesperadas y
necesitan de mantenimiento entre 10 a 15 minutos generando demoras en la produccion. Estos

descuidos ocurren hasta tres veces por semana en la empresa.

Meétodo de Produccién. Mediante la visita realizada a esta planta se identifico 4 problemas

en funcion al método de trabajo, estos son descritos a continuacion:

14. Ausencia de Procedimiento. No tienen definido clara y adecuadamente las
responsabilidades y los procedimientos a seguir en el area de produccion. En la planta no
encontramos manuales de buenas précticas de higiene, manual de operaciones, no existe un control
de ingreso de personal, debido a esto el personal que ingresa a la planta no hace uso de la
indumentaria correspondiente al personal que manipula alimentos, lo cual puede perjudicar a la

calidad de los productos.
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15. Falta de estandarizacion. No tiene estandarizado los procedimientos para llevar acabo
cada actividad y no tienen un procedimiento alternativo claramente definido. En funcion a esto se
deduce que los procesos de produccion son inadecuados, a esto se suma la falta de definicion de

operaciones, no se lleva a cabo la determinacion de la operacion si fue hecha de la manera correcta.

16. Moldeado deficiente. EI moldeado que se le practica al queso fresco y quesillo es
improductivo porque toma mucho tiempo y se requiere de la intervencion de méas de un operario

para terminar a tiempo y no dejar que la cuajada se enfrié.

17. Pasteurizacion insuficiente. EI método de trabajo que se presenta en el proceso de
pasteurizacién no es el correcto ya que ellos no pasteurizan la leche solo lo calientan hasta 28 °C,
por otro lado, este proceso produce un retrasado en la produccién, debido a que lo realizan de
forma manual en pailas de capacidades menores al volumen de leche que se procesa por dia. Para
(Guaraca y Guaraca (2019) la pasteurizacion de leche debe ser de 63°C durante media hora porque
la leche puede contener microorganismos que producen deterioro mediante enzimas proteoliticas

lipoliticas provocando la coagulacion y sabores amargos, generando productos deficientes.

El diagrama de analisis de proceso de operaciones para queso fresco que se presenta en el

anexo 3 se resumio en la tabla 9 que se presenta a continuacion:
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Tabla 9.

Resumen de operaciones para la elaboracion de queso fresco en la planta 2

Cuadro Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacién 8 172 min
Inspeccidn/operacion 5 81 min
Demora 1 25 min
Trasporte 3 7.5 min
Almaceén 1 8 min
Total 17 293.5 min

3
* 100 = 86.20%

% de actividad productiva = 5935

293.5

% de actividad improductiva = * 100 = 13.80%

Al realizar el analisis de procesos del queso fresco y haberlo simplificado en la tabla 9
resumen, facilita ver el nimero de actividades que pertenecen al tipo de: operacion, inspeccion,
demora, transporte y almacén; a partir de ello se ha efectuado las ecuaciones que permiten
encontrar los porcentajes de actividades productivas e improductivas del proceso de produccién
del queso fresco, los cuales vendrian a ser un 86.20% y 13.80% respectivamente, estos resultados
son bajos en comparacion con otros estudios realizados por ejemplo: Perez (2019) encontré el
porcentaje de actividades productivas e improductivas de 96.59% y 3.41% para queso fresco

elaborado en CEFOP Celendin.
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Para la elaboracion de queso fresco, existe un ciclo de 100 minutos que corresponde al
proceso de pasteurizacion segun Perez (2019) es conocido también como cuello de botella, todo
el proceso del queso fresco no se puede producir mas rapido debido a este tiempo a su vez
Krajewski y Ritzman (2000) menciona que cuello de botella es la operacidn que tiene la capacidad
efectiva mas baja entre todas y que por lo tanto limita la salida de productos del sistema. En el
estudio el cuello de botella existe porque la pasteurizacion de la leche se realiza en dos intervalos

de tiempo porque la paila es de menor capacidad a la cantidad de leche que se procesa por dia.

El diagrama de analisis de proceso de operaciones para quesillo que se presenta en el

(anexo 4) se resumid en la tabla 10 que se presenta a continuacion:

Tabla 10.

Resumen de las operaciones del proceso de elaboracion de quesillo de la planta 2

Cuadro Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 7 95 min
Inspeccion/operacion 5 76 min
Demora 0 0 min
Trasporte 3 7.5 min
Almacén 1 8 min
Total 15 186.5 min

1
* 100 = 91.69%

% de actividad productiva = 86

186.5

% de actividad improductiva = * 100 = 8.31%
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Al realizar el analisis de procesos de quesillo y haberlo simplificado en la tabla 10, facilita
ver el nimero de actividades que pertenecen al tipo de: operacion, inspeccién, demora, transporte
y almacén; a partir de ello se ha efectuado las ecuaciones que permiten encontrar los porcentajes
de actividades productivas e improductivas del proceso de produccion de quesillo, los cuales
vendrian a ser un 91.69% y 8.31% respectivamente, por lo tanto, el proceso de quesillo esta bien,

pero necesita mejorar para reducir el porcentaje de actividades improductivas.

Mediciones. Los problemas identificados en funcion a la medicion son 3 y se describen a

continuacion.

18. Falta de calibracion de instrumentos de medicion. No realizan calibraciones de
ninguna maquina ni equipo, ejemplo termometro, balanza, entre otros, este problema produce

fallos en el sistema de medida.

19. Fallas en mediciones. En la planta no estan disponibles las anotaciones de
estandarizacién de insumos tanto para la produccion de queso fresco y quesillo, no se guian de un
manual, sino de la experiencia, no utilizan la balanza para realizar pesos de insumos. Sus

mediciones se basan en cucharadas o pufiados. no realizan mediciones con respecto a los insumos.

20. Insuficiente control de calidad de la leche. No tienen definido qué caracteristicas de
la leche que ingresa a la planta deben ser medidas y con qué frecuencia. Por tanto, no analizan la
materia prima, teniendo como consecuencia en muchas oportunidades el ingreso de leche con
antibidticos, mastitis, leche mezclada con agua y leche acida, afectando directamente a la calidad
del producto final traducido en pérdidas al propietario. Solo miden la acides una vez por semana,
para esta medida utilizan la prueba de alcohol y lo realizan de la siguiente manera: en medio vaso

de leche agregan 2 cucharadas de alcohol, si la muestra se corta entonces es leche acida.
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Medio Ambiente con el Contorno Humano. Los problemas encontrados con respecto al

medio ambiente se clasifican en dos, en el primero tenemos el medio de trabajo con respecto a
infraestructura, se han identificado 2 problemas, y el segundo se considera el medio ambiente de
trabajo de la administracion y el personal en el cual se ha identificado un problema, a continuacion,

se describe cada uno:

Medio ambiente de trabajo con respecto a la infraestructura.

21. desorden y falta de limpieza. Dentro del area de produccion se ha identificado desorden
con los utensilios y materiales que se requiere durante los procesos de produccién, afectando
directamente al tiempo de produccion porque mientras se busca el utensilio requerido se esta
perdiendo tiempo en la obtencion del producto final, este problema afecta directamente a todo el

proceso de elaboracion de queso fresco y quesillo.

22. Distribucion inadecuada. Esta planta solo cuenta con un ambiente designado para esta
actividad ademas es muy pequefio por lo que no se lleva acabo con normalidad el proceso de
produccidn, la distribucién no es la adecuada, en el recorrido hay un cruce desde la recepcién de
la materia prima que se encuentra en un extremo y en otro extremo esta el area de pasteurizacion

dejando en medio el area de moldeado, empacado y almacenamiento.
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Figura 4.

Plano de distribucién de planta 2
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Nota: La figura muestra el plano de distribucion del area de produccion de la planta procesadora

de queso fresco y quesillo.

23. Riesgo de contaminacion. Debido a que la planta solo cuenta con un ambiente
designado para esta actividad ademas es muy pequefio por lo que no se lleva acabo con normalidad
el proceso de produccién y se corre el riesgo de una contaminacién cruzada debido a que este

mismo ambiente sirve de almacén tanto de materia prima, de insumos como de producto final.
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Medio ambiente de trabajo de la administracion y el personal

24. Falta de Gestion. Manejo deficiente por parte de la administracion y contratacion de
personal, la contratacion de personal no competitivo, tiene un fuerte impacto en la empresa y un
costo economico elevado. Por otro lado, la falta de comunicacion entre el gerente y el personal

lleva a una toma de decisiones erréneas.

Priorizacion de causas del diagndstico. Después de identificar las causas del bajo indice
de productividad en la linea de produccién de queso fresco y quesillo se realizd la priorizacion con
la finalidad de buscar las causas con menor grado de dificultad, corto plazo y menor costo de

implementacién del proceso de mejora, a continuacion, se presenta la tabla 11 de priorizacion:

Tabla 11.

Priorizacion de accion de mejora de las diferentes causas de la baja productividad de queso
fresco y quesillo de la planta 2

N° Causas Grado de Plazo  Costo Priorizacion
Orden Dificultad
1 Ausencia de Capacitacion 9 9 9 27
2 Desconocimiento de procedimientos 5 3 9 17
3 Ausencia de destreza de los trabajadores 0 0 3 3
4 Baja productividad 3 0 5 8
5 Incumplimiento de estandares de salubridad 3 3 3 9
6 Falta de abastecimiento de insumos 9 5 9 23
7 Retraso en la llegada de la materia prima 5 5 5 15
8 Leche de baja calidad 5 5 0 10
9 Insuficiente maquinaria 5 9 3 17
10 Ausencia de mantenimiento preventivo 5 9 3 17
11 Baja productividad 5 5 5 15
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12 Fallas eléctricas y mecanicas 5 5 3 13

13 Alto indice de mantenimiento 9 9 5 23
14 Ausencia de procedimientos 9 9 9 27
15 Falta de estandarizacion 9 9 3 21
16 Pasteurizacion inapropiada 5 5 3 13
17 Moldeado inadecuado 5 5 5 15
18 Falta de calibracion de instrumentos de 3 3 3 9
evaluacion
19 Fallas en mediciones 5 5 9 19
20 Insuficiente control de calidad de leche 3 3 3 9
21 Desorden y falta de limpieza 9 5 5 19
22 Distribucion inadecuada 5 3 3 11
23 Riesgo de contaminacion 9 5 5 19
24 Falta de gestion 9 5 5 19

Después del listado obtenido se ordend de mayor a menor con la finalidad de identificar
las causas con menos restricciones para su puesta en marcha del plan de mejora a continuacion se

presenta en la tabla 12.

Tabla 12.

Orden de priorizacion para la acciéon de mejora de la planta 2

N° Causas Grado de Plazo  Costo Priorizacién
Orden Dificultad

1 Ausencia de Capacitacion 9 9 9 27

14 Ausencia de procedimientos 9 9 9 27

3 Alto indice de mantenimiento 9 9 5 23
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15
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13

13
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En la tabla 12 se muestra el orden de la priorizacion siendo el resultado la falta de
capacitacion y ausencia de procedimientos para la elaboracion de queso fresco y quesillo las causas
a ser implementadas con un plan de mejora de manera inmediata, porque el grado de dificultad es
menor, corto plazo y menor costo. Como plan de mejora se plantea un plan de capacitacion y

manuales de operaciones tanto para queso fresco como para quesillo.

c) Diagnostico Actual de la Planta numero 3

Es un emprendimiento Rural dedicado al proceso artesanal de productos lacteos como
queso Fresco, y queso tipo suizo, empezd su actividad en 2000 en el CP Ramoscucho, segun la
informacion adquirida mediante la encuesta dirigida al jefe de planta el queso tipo suizo no es
procesado todos los dias. La distribucion de los productos lo realizan en la Ciudad de Bambamarca,
provincia Hualgayoc y en el mercado Local del mismo lugar, una vez por semana esta organizada
con 3 trabajadores incluyendo al propietario de la planta como jefe de planta, en la tabla 13 se
muestra la cantidad de leche que procesa de manera mensual y el porcentaje de leche destinada

para cada producto:

Tabla 13.

Porcentaje de leche procesada mensualmente en la planta 3

Productos Leche L/mes Porcentaje
Queso Fresco 11400 86.36
Queso tipo suizo 1800 13.64
Total 13200 100

Nota: esta tabla representa el porcentaje de leche utilizada mensualmente para cada producto

teniendo con mayor porcentaje queso fresco.
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De acuerdo a los datos obtenidos en la encuesta realizada a la planta obtiene el promedio
de 440 litros de leche procesada por dia, del cual el 86.36 % es destinada a la elaboracion de queso
fresco y el 13.64 % para la produccién de queso tipo suizo siendo este Ultimo el que menos litros

de leche requiere para su elaboracion.

A continuacion, se describe el analisis del diagndstico basado en las 6 M aplicado en el
diagrama de Ishikawa. Frias (2001) menciona que, en la administracién de procesos, existen
diversos meétodos, uno de ellos es considerar que todo proceso consta de 6M: materiales,

maquinaria, métodos, mediciones, medio ambiente y mano de obra.

Todos los problemas encontrados fueron 29 y se plasmaron en un diagrama de Ishikawa

(figura 5) el cual permite tener una mejor vision del problema y sus principales causas.
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Figura 5.

Diagrama de Ishikawa del diagndstico actual de la planta de lacteos 3
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Mano de Obra. Esta planta cuenta con 3 trabajadores que incluye al propietario de la
planta quien trabaja como jefe de planta, Los problemas identificados en el diagnostico

relacionados a la mano de obra son 7 y se describen a continuacion:

1. Ausencia de capacitacion. El encuestado menciona que solo el jefe de planta ha recibido
asistencia técnica y capacitacion por parte del proyecto haku wifiay en: mejora de procesos,
produccion de otros derivados lacteos (queso suizo, manjar blanco y yogurt), costos de produccion,
contabilidad basica y formalizacién de emprendimientos. Sin embargo, a los trabajadores no se les
ha brindado ningun tipo de capacitacion para la elaboracion de productos lacteos. La falta de
capacitacion al personal obstaculiza desarrollar su trabajo de manera eficiente e incurre en las

deficiencias de la produccion de queso y quesillo.

2. Inestabilidad del personal. La inestabilidad del personal en esta planta es frecuente, una
de las causas es la dificultad de adaptarse al ambiente laboral. Esta problematica no permite a la
empresa a cumplir sus objetivos, ya que afecta al rendimiento del personal y la productividad de

la empresa (Huertas, 2019).

3. Desconocimiento de procedimientos. En muchas ocasiones el personal desconoce el
procedimiento para elaborar queso fresco, debido a que en la planta no hay flujograma de proceso

visible, se guian de la experiencia del propietario.

4. Sin entrenamiento: Respecto al grado de instruccion de todos los trabajadores no
llegaron a culminar la secundaria, no tienen experiencia en el rubro, no han asistido a
capacitaciones y sumado a ello el responsable de planta no hace un entrenamiento previo. Lo cual

conlleva a generar deficiencia dentro del area de trabajo y baja productividad de la empresa.
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5. falta de destreza de los trabajadores. Los trabajadores que vienen laborando en esta
planta no tienen la capacidad de desarrollar determinadas tareas bajo condiciones adversas tanto
de tiempo como de sobrecarga, manteniendo un ritmo de eficiencia y eficacia. Por lo que es muy

comun sentir estrés laboral en muchas ocasiones.

Calculo de la productividad de mano de obra. Segun la informacion recolectada
mediante encuesta la produccion de queso fresco se elabora en 6 horas en base a esta informacion

se calcula la productividad de mano de obra.

Produccién obtenida

P h — hombre) =
(por horas — hombre) Ytiempo total en horas — hombre

62.6 kg

P(por horas — hombre) = 18 horas — hombre

kg
horas — hombre

P(por horas — hombre) = 3.47

3 trabajadores de la planta nimero 3, exclusivamente dedicados a la elaboracion de queso
fresco producen 3.47 kg por hora cada uno, en comparacion con la planta 1 y planta 2 (3.33 y 3.17
kg/h cada operario) es ligeramente mas alta pero resulta ser baja en comparacion con los estudios
realizados por Quesquén (2019) encontré que la productividad de la mano de obra de la empresa

de lacteos PROLACNAT S.A.C, es de 5.35 kg/hora - hombre de queso fresco.

Célculo de la productividad de mano de obra. Segun la informacion recolectada
mediante encuesta la produccién de queso tipo suizo se elabora en 12 horas en base a esta

informacién se calcula la productividad de mano de obra.
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Produccion obtenida

P h — hombre) =
(por horas — hombre) Y.tiempo total en horas — hombre

18.75 kg
24 horas — hombre

P(por horas — hombre) =

P(por horas — hombre) = 0.78

2 trabajadores, exclusivamente dedicados a la elaboracién de queso tipo suizo producen
0.78 kg por hora. El proceso de elaboracion de queso suizo tiene diferentes etapas que se efecttian
en tiempos muy prolongados, para realizar el prensado se necesita entre 9.5 horas y 11.5, el proceso
de salado consta de sumergir el queso en soluciones de sal por un intervalo de tiempo de 12 a 26
horas y la etapa de maduracion se realiza entre 30 a 40 dias (CEDEPAS, 2016). En esta planta se
sigue un proceso diferente para la elaboracion de este tipo de queso, el proceso de salado lo realizan
directamente en la cuajada y son comercializados sin el proceso de maduracion es por ello que el

tiempo que les toma producir el queso es aproximadamente 12 horas con 30 minutos.

6. Baja productividad de mano de obra. Segun el calculo para la productividad de mano
de obra en la elaboracion de queso fresco es baja. Cada operario produce 3.47 kg /hora segun
Quesquén (2019) un operario de produccion de queso fresco debera producir en promedio 5.35
kg/hora, entonces la productividad de los operarios de esta planta es de 64.86 %, este resultado es
mejor que los resultados hallados en las plantas 1y Lacteos 2 (62.24 y 57.63%). Con respecto a la
productividad de la mano de obra del queso suizo es aceptable porque este tipo de queso necesita

de mucho tiempo para su elaboracion.

7. Escasa induccion a los nuevos trabajadores. En la planta no hay un plan de
capacitacion o induccidn para el personal nuevo que ingresa a laborar, y muchas veces desconocen

los procedimientos de produccion, por lo que es muy comun obtener un producto deficiente.
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Materia Prima. Esta planta acopia un promedio de 440 litros de leche por dia en época de
estiaje, esta conformada por 13 proveedores. En la tabla 14 se describe la cantidad de produccion

de leche de cada proveedor.

Tabla 14.

Produccion de leche diaria de cada proveedor 2020 — 2021 de la planta 3

Numero Proveedores Epoca de invierno Epoca de estiaje
1 P1 80 L 65 L
2 P2 40 L 30L
3 P3 30L 20L
4 P4 20 L 0L
5 PS 40 L 30L
6 P6 60 L 60 L
7 P7 50 L 3BL
8 P8 40 L 30L
8 P9 80 L 60 L
10 P10 60 L 50L
11 P11 30L 20L
12 P12 S0 L 40 L
13 P13 80 L 65 L
Total 13 proveedores 660 L 440 L

Nota: la tabla representa la cantidad de proveedores de leche para la planta, fueron obtenidos

mediante la encuesta del propietario.

Los problemas encontrados mediante el diagnostico son 4 y se describen a continuacion.

8. Incumplimiento de los estandares de salubridad. La materia prima con la que viene
trabajando esta planta no cumple con los estandares de calidad y salubridad requeridos, generando

reprocesos y no conformidades con el producto final.
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9. Retraso en la produccion. la falta de abastecimiento de insumos y el dificil acceso hacia

la materia prima genera retraso en la produccion, ocasionando baja productividad de la empresa.

10. Falta de abastecimiento de insumos. Segun la informacion recolectada, la compra de
insumos lo realizan una vez cada dos semana, como no tienen un registro de la cantidad requerida
para cada proceso se da el desabastecimiento de insumos, por otro lado, los mercados que ofertan

insumos para derivados l&cteos se encuentran a distancias alejadas a la planta.

11. Reprocesos. Los reprocesos en esta planta, es habitual, y se debe a la falta de un manual
de operaciones para cada proceso, por otro lado, cabe mencionar que las mediciones y

calibraciones de los equipos son deficientes.

12. Leche de baja calidad. Problemas de mastitis, acidez y leche adulterada, mismos que

causan efectos negativos en la calidad del queso fresco.

Para determinar la productividad de la materia prima se obtuvo la siguiente informacién a
través de la encuesta realizada al responsable de planta. La produccion de queso fresco en esta
planta es de 13 moldes por dia cada molde de 4 kg es decir 52 kg de queso por dia y la produccion
de queso suizo es de un promedio de 25 moldes por dia, cada molde de 750g. En base a estos

resultados se calcula la productividad de la materia prima que se muestra a continuacion:

Calculo de la productividad de materia prima en la elaboracion de queso fresco. La
productividad de materia prima se calculé6 mediante la relacion entre la materia prima total que
entra en proceso y la produccion total que se obtiene en la produccion tal como se muestra en la

ecuacion siguiente:

Materia prima

P(materia prima) =
( p ) Produccion total
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315 litros de Leche
52 kg de produccion total

P(materia prima) =

P(materia prima) = 6 Lt/Kg

Segun el calculo tenemos que de cada 6 litros de leche se obtiene 1 kg de queso. Es decir
que por cada litro de leche se obtiene 0.17 kg de queso fresco, la productividad de la materia es

igual a las que se calcularon en las plantas 1 y 2.

Y con respecto a la productividad de materia prima de queso tipo suizo tenemos lo

siguiente:

Materia prima

P(materia prima) =
( P ) Produccion total

150 litros de Leche
18.750 kg de produccion total

P(materia prima) =

P(materia prima) =8 L/Kg

Segun el calculo tenemos que de cada 8 litros de leche se obtiene 1 kg de queso suizo. Es
decir, cada litro de leche rinde 0.125 kg de queso tipo suizo. El rendimiento de la leche depende
de la cantidad de proteina que se encuentre en ella, por lo general el rendimiento es del 10% es

decir de 10 litros de leche se saca 1 kg de queso tipo suizo (De La Sota, 2016).

Maquinaria y Equipo. Se diagnosticé 6 problemas con relacién a la maquinaria y equipo

a continuacion se describen:

13. Insuficiencia de maquinaria. La maquinaria y equipos con los que cuenta la planta es
insuficiente, bajo rendimiento y de pequefias capacidades, la falta de maquinas y equipos

necesarios para la produccion de queso fresco y quesillo es muy evidente, estas deficiencias afectan
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directamente a los indicadores de la productividad. Los materiales y equipos que tiene la planta
son los siguientes: Una cocina industrial SURGE® 1H, una mesa de acero inoxidable, una
congeladora ELECTROLUX® 145 LTS EFCC20C2HQW BLANCO, cincuenta moldes para queso
HEDICAN®, ciento veinte moldes de queso REY®, una prensa manual de acero inoxidable, un
andamio de acero inoxidable para almacenamiento de producto terminado, una paila de acero
inoxidable, una lira de acero inoxidable, una pala de madera, un termoémetro, tres coladores y una

balanza Digital 40kg DAHONGYNG®.

14. Equipos de baja tecnologia. Los equipos que tiene la planta son de una tecnologia
sencilla, de tipo tradicional, de nivel artesanal. Es por ello que la productividad es baja ya que al
no tener equipos eléctricos el proceso de produccion requiere de mayo tiempo, porque estos

equipos no tienen la misma capacidad que otros equipos con alta tecnologia.

15.  Ausencia de mantenimiento preventivo. la planta no tiene programas de
mantenimiento preventivo que permita optimizar el rendimiento de la maquinaria, provocando que

las maquinas no se encuentren en perfecto estado ocasionando paradas repentinas.

Célculo de la productividad de la maquinaria y equipos para queso fresco

Horas maquina

P inaria) =
(maquinaria) Produccion total
o _ ) = 6 horas
aquinaria) = — kg

P(maquinaria) = 0.115 horas/kg
La productividad de la maquinaria es 1 kg de queso en 0.115 horas equivalente a 6.9
minutos, siendo baja en comparacion con los resultado reportados por Quesquen (2019), encontrd

que la productividad de la maquinaria de la empresa de lacteos PROLACNAT S.A.C es de 1 kg
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de queso fresco en 1.9 minutos. Esta diferencia se debe por un lado la insuficiencia de maquinarias
automatizadas y por otro lado a la falta de mantenimiento preventivo de las mismas, a su vez Pozo
(2014) menciona que el mantenimiento preventivo de la maquinaria conduce a una buena

productividad.

Disponibilidad. Se ha considerado el tiempo que toma producir el queso fresco que es de
264 min y para el tiempo real para producir se ha considerado los tiempos de parada de maquinas
que es de 20 minutos. Que son el tiempo que toma higienizar la maquinaria y prepararlas para el
proceso de produccion.

. . _TO
Disponibilidad = TPO. x 100

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas
TPO =264 - 20 = 244
TO = TPO - Paradas y averias

TO =244 -15=229

Di ibilid d—229 100
isponibilidad = - x

Disponibilidad = 93.85 %

Este resultado quiere decir que solo 229 min se produce de los 244 min debido a las
paradas. Estas paradas por lo general son por averias y en mas de una ocasién se dado por falta de
gas o mantenimiento de maquinaria, el encuestado menciona que estas paradas improvistas, para
solucionar estos problemas se tardan maximo de 15 minutos. Perez (2019) encontré que la
disponibilidad de maquinaria del CEFOP Celendin para queso fresco es 96.95% esta diferencia se

basa en que esta institucion tiene una mejor programacion de tiempo para producir y un menor
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tiempo (15 min) de paradas. En comparacion con la planta 1y 2 (93.17, 88.07%) es ligeramente
mas eficiente, la diferente estd en funcion del tiempo de paradas mientras mayor sea esta menor

sera la disponibilidad.

Velocidad. Para el andlisis de la velocidad en la produccién del queso fresco se considero
el tiempo de la capacidad productiva que es en promedio 229 min ademas se consideré el tiempo

promedio para preparar la materia prima y la higienizacion de la maquinaria de 20 minutos.

vel 'dd———229 20 100
*
elocida 29

velocidad = 91.26 %

El rendimiento de la maquinaria para producir queso fresco es de 91.26 % que quiere decir
gue como maximo se puede llegar a producir 52 kg de queso fresco en una jornada de trabajo de
6 horas, produciendo en promedio 8.7 kg de queso fresco en una hora. La velocidad de las
maquinas esta en funcion del tiempo de paradas mas no de la cantidad que produce en un
determinado tiempo en el estudio se evidencio que las paradas tienen un tiempo de 20 min,
mientras que Perez (2019) reporta un tiempo de paradas de 15 min lo cual lleva a obtener una
velocidad de 96.85% siendo mayor a la velocidad obtenida en el estudio sin embargo la cantidad
méaxima que produce queso CEFOP es de 2 kg en una hora siendo esta menor que la produccion
de esta planta, sin embargo, si se compara con las plantas 1y 2 (92.67 y 94.20) resulta ser menor,
porque el tiempo de paradas viene hacer el mismo que en la planta 1, pero la produccion es mayor

y el tiempo de paradas es mayor que la planta 2.

Calidad. Para realizar el analisis de la calidad en la produccion de queso fresco, se
considerd datos como la cantidad de kilogramos de queso producidos en una jornada de trabajo,

segun informacion recolectada a través de la encuesta es de 50.8 kg, y la cantidad de producto
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defectuoso es un promedio 1.2 kg por jornada, considerando la produccion establecida de la

empresa que vendria a ser 52 kilos se calcula la calidad de la produccion de la maquinaria.

Cantidad del producto terminado en buen estado
*

li = !
Calidad cantidad realmente producida 00
Calidad 50.8 kg 100

= "~ x
T 508 +1

Calidad =97.69 %

La calidad de la produccion del queso fresco es de 97.69%, concluyendo que la cantidad
de kilogramos de queso fresco que se desperdicia por no cumplir con las caracteristicas de la
calidad es de 1.2 kg por cada jornada de trabajo, representando el 2.30% de la produccion total,
este resultado es menor frente a los resultados encontrados en otros estudios como el de (Perez,
2019) donde los productos defectuosos representan el 6.4%. la planta 1 presenta mejor calidad de
las maquinas utilizadas para este proceso, pero la planta 2 tiene menor calidad de las maquinas

debido a que la cantidad de produccién es menor y el producto defectuoso es de 3.2%.

Después de calcular los pardmetros como disponibilidad, velocidad y calidad, se puede

hallar la eficiencia global de la maquinaria.
OEE = disponibilidad * velocidad * calidad
OEE = 93.85 ¥ 91.26 * 97.69
OEE = 83.62%
OEE: Overall Equipment Effectiveness (eficiencia general del equipo)

El valor de eficiencia global de la maquinaria es 83.62 % la maquinaria que se utiliza en la

elaboracion de queso fresco tiene mejor eficiencia en comparacion con la maquinaria para queso
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fresco de la planta 2 (81.97 %) esto se debe a que la calidad de las maquinas de esta planta tiene
un porcentaje mayor (97.69%) al comparar con el cuadro de clasificacion de OEE. Se concluye
que el nivel de eficiencia global de la maquinaria utilizada para el proceso de produccion de queso
fresco es aceptable, sin embargo, falta para llegar al nivel al intervalo de buena competitividad y

para ello es necesario continuar mejorando hasta alcanzar el nivel de excelencia.

Célculo de la productividad de la maquinaria y equipos para queso suizo

Horas maquina

P inaria) =
(maquinaria) Produccion total
b . ) = 12.89 horas
aquInarta) = 875 kg

P(maquinaria) = 0.687horas/kg
La productividad de la maquinaria es 1 kg de queso en 0.687 horas equivalente a 41.22
minutos, es bien sabido que el proceso de queso suizo requiere de varias operaciones que duran
horas, para (CEDEPAS, 2016) el proceso de salado consta de sumergir el queso en soluciones de
sal por un intervalo de tiempo de 12 a 26 horas, por otro lado para un adecuado prensado se
necesita entre 9.5 horas y 11.5, y la etapa de maduracién se realiza entre 30 a 40 dias, es por ello

que no se puede producir en menos tiempo.

Disponibilidad. Se ha considerado el tiempo que toma producir el queso suizo que es de
773 min y para el tiempo real para producir se ha considerado los tiempos de parada de maquinas
que es de 20 minutos. Que son el tiempo que toma higienizar la maquinaria y prepararlas para el
proceso de produccion.

TO
Di ibili =—x1
isponibilidad TP0 ¥ 00
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TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas
TPO=773-20=753
TO = TPO - Paradas y averias

TO=753-15=738

Di ibilid d—738 100
isponibilidad = —— x

Disponibilidad = 98.01 %

Este resultado quiere decir que solo 738 min se produce de los 753 min debido a las paradas
(higienizacion y paradas no planificadas). Estas paradas por lo general son por averias y en mas
de una ocasion se dado por falta de gas o0 mantenimiento de maquinaria, el encuestado menciona
que estas paradas improvistas (Vasquez, 2017), para solucionar estos problemas se tardan maximo

de 15 minutos.

Velocidad. Para el analisis de la velocidad en la produccién del queso suizo se considero
el tiempo de la capacidad productiva que es en promedio 738 min ademas se consideré el tiempo

promedio para preparar la materia prima y la higienizacion de la maquinaria de 20 minutos.

velocidad = —738 20 100
*
elocida 733

velocidad = 97.29 %

El rendimiento de la maquinaria para producir queso suizo es de 97.29 % que quiere decir
que como maximo se puede llegar a producir 18.75 kg de queso suizo en una jornada de trabajo

de 12.55 horas, produciendo en promedio 1.49 kg de queso suizo en una hora.

Calidad. Para realizar el analisis de la calidad en la produccion de queso suizo, se

considerd datos como la cantidad de kilogramos de queso suizo producidos en una jornada de
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trabajo, segun informacion recolectada a través de la encuesta es de 18.75 kg, y la cantidad de
producto defectuoso es un promedio 0.5 kg por jornada, considerando la produccion establecida

de la empresa que vendria a ser 18.75 kilos se calcula la calidad de la produccion de la maquinaria.

Cantidad del producto terminado en buen estado

li = !
Calidad cantidad realmente producida * 100

18.25 kg

Calidad = To=5e=—5*

100

Calidad =97.33 %

La calidad de la produccion del queso suizo es de 97.33%, concluyendo que la cantidad de
kilogramos de queso suizo que se desperdicia por no cumplir con las caracteristicas de la calidad

es de 0.5 kg por cada jornada de trabajo.

Después de calcular los pardmetros como disponibilidad, velocidad y calidad, se puede

hallar la eficiencia global de la maquinaria.
OEE = disponibilidad * velocidad * calidad
OEE =94.4x94.1 « 91.92
OEE =92.67 %
OEE: Overall Equipment Effectiveness (eficiencia general del equipo)

El valor de eficiencia global de la maquinaria es 92.67 % la maquinaria que se utilizaen la
elaboracion de queso suizo tiene mejor eficiencia en comparacién con la maquinaria para queso
fresco (83.62 %) esto se debe a que la disponibilidad, velocidad y calidad de las maquinas tienen
mayores porcentajes porque los productos defectuosos son menores y el tiempo de paradas es

menor en comparacion con la produccion de queso fresco. Al comparar con el cuadro de
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clasificacion de OEE. Se concluye que el nivel de eficiencia global de la maquinaria utilizada para
el proceso de produccidon de queso suizo es bueno, sin embargo, falta para llegar al nivel al

intervalo de excelente competitividad y para ello es necesario continuar mejorando.

16. Baja productividad. La productividad de las maquinarias es muy baja con respecto a
la produccion diaria se calculd en base a la produccidn total. Para el analisis de la eficiencia de la
maquinaria se aplico el método de Overall Equipment Effectiveness y se obtiene una eficiencia
global de 83.62 % para la produccion de queso fresco y de 92.67 % para la produccion de queso

suizo.

17. Fallas mecanicas y eléctricas. Del total de la maquinaria y el equipo el 50% se
encuentran con fallas mecénicas y con tiempo de vida atil concluido, con fallas repentinas que
hacen que los programas de produccién no se cumplan, debido a que la empresa no cuenta con

sistemas alternativos.

18. Alto indice de mantenimiento correctivo. En el problema 15 se determind la falla de
equipos y maquinarias. Segun la informacion el 50% de maquinas presentan fallas inesperadas y
necesitan de mantenimiento entre 20 a 30 minutos generando demoras en la produccion. Estos

descuidos ocurren hasta dos veces por semana en la empresa.

Método de Produccion. Mediante la visita realizada a esta planta se identificd 5 problemas

en funcion al método de trabajo, estos son descritos a continuacion:

19. Ausencia de Procedimiento. No tienen definido clara y adecuadamente las
responsabilidades y los procedimientos a seguir en el area de produccion. En la planta no
encontramos manuales de buenas practicas de higiene no existe un control de ingreso de personal,
debido a esto el personal que ingresa a la planta no hace uso de la indumentaria correspondiente

al personal que manipula alimentos, lo cual puede perjudicar a la calidad de los productos.
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20. Falta de estandarizacion. No tiene estandarizado los procedimientos para llevar acabo
cada actividad y no tienen un procedimiento alternativo claramente definido. En funcidn a esto se
deduce que los procesos de produccion son inadecuados, a esto se suma la falta de definicién de

operaciones, no se lleva a cabo la determinacion de la operacion si fue hecha de la manera correcta.

21. Moldeado deficiente. EI moldeado que se le practica al queso fresco y quesillo es
improductivo porque toma mucho tiempo y se requiere de la intervencion de méas de un operario

para terminar a tiempo y no dejar que la cuajada se enfrié.

22. Pasteurizacion inapropiada. EI método de trabajo que se presenta en el proceso de
pasteurizacién no es el correcto ya que ellos no pasteurizan la leche solo lo calientan hasta 28 °C,
por otro lado, este proceso produce un retrasado en la produccién, debido a que lo realizan de
forma manual en pailas de capacidades menores al volumen de leche que se procesa por dia. Para
(Guaraca y Guaraca (2019) la pasteurizacion de leche debe ser de 63°C durante media hora porque
la leche puede contener microorganismos que producen deterioro mediante enzimas proteoliticas

lipoliticas provocando la coagulacion y sabores amargos, generando productos deficientes.

23. Producto final deficientes. Todas las causas anteriormente descritas incurren en un
producto deficiente, sin las caracteristicas adecuadas, un producto de baja calidad, lo cual repercute

en la productividad de la empresa, siendo estd muy por debajo de lo esperado.

El diagrama de analisis de proceso de operaciones para queso fresco que se presenta en el

(anexo 5) se resumio en la tabla 15 que se presenta a continuacion:
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Tabla 15.

Resumen de operaciones para la elaboracién de queso fresco de la planta 3

Cuadro Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 10 126 min
Inspeccion/operacion 5 88 min
Demora 3 40 min
Trasporte 3 6 min
Almacén 1 4 min

* 100 = 81.06 %

214
% de actividad productiva = 6d

5
% de actividad improductiva = T 100 = 18.94 %

Al realizar el analisis de procesos del queso fresco y haberlo simplificado en la tabla 15
resumen, facilita ver el nimero de actividades que pertenecen al tipo de: operacion, inspeccion,
demora, transporte y almacén; a partir de ello se ha efectuado las ecuaciones que permiten
encontrar los porcentajes de actividades productivas e improductivas del proceso de produccién
del queso fresco, los cuales vendrian a ser un 81.06% y 18.94 % respectivamente, estos resultados
son bajos en comparacion con otros estudios realizados por ejemplo: Perez Salazar (2019)
encontrd el porcentaje de actividades productivas e improductivas de 96.59% y 3.41% para queso
fresco elaborado en Cefop Celendin. Esto se debe a que en el proceso hay tres tiempos de espera
que suman 40 minutos, esto extiende el tiempo de proceso segun Perez Salazar (2019) es conocido
también como cuello de botella, todo el proceso del queso fresco no se puede producir mas rapido

debido a este tiempo a su vez Krajewski y Ritzman (2000) menciona que cuello de botella es la
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operacion que tiene la capacidad efectiva mas baja entre todas y que por lo tanto limita la salida

de productos del sistema.

El diagrama de andlisis de proceso de operaciones para queso Suizo que se presenta en el

(anexo 6) se resumid en la tabla 16 que se presenta a continuacion:

Tabla 16.

Resumen de actividades para la elaboracion de queso suizo de la planta 3

Cuadro Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacién 7 131 min
Inspeccidn/operacion 6 616 min
Demora 2 12 min
Trasporte 3 9 min
Almacén 1 5 min

7
* 100 = 96.64 %

% de actividad productiva = 73

6
* 100 = 3.36 %

% de actividad improductiva = T3

Al realizar el analisis de procesos de queso suizo y haberlo simplificado en la tabla 16,
facilita ver el nimero de actividades que pertenecen al tipo de: operacién, inspeccion, demora,
transporte y almacén; a partir de ello se ha efectuado las ecuaciones que permiten encontrar los
porcentajes de actividades productivas e improductivas del proceso, los cuales vendrian a ser un
96.64% y 3.36 % respectivamente, por lo tanto el proceso de queso suizo esta bien, pero necesita

mejorar para reducir el porcentaje de actividades improductivas. este resultado significa que el
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proceso de produccion esta dentro del rango establecido para el ciclo de produccion de queso suizo,
Quesquén (2019) menciona que al realizar un andlisis del diagrama de operaciones de ciertos
productos es muy comun encontrar actividades improductivas dentro de ellas esta las demoras,
transporte y almaceén en estas etapas no hay produccion aunque el transporte y almacenamientos
son importantes dentro del ciclo de produccion, mismas que no deben superar el 5% del tiempo

total en la produccién de queso suizo.

Mediciones. Los problemas identificados en funcion a la medicion son 3 y se describen a

continuacion.

24. Falta de calibracion de instrumentos de medicion. No realizan calibraciones de
ninguna maguina ni equipo, ejemplo termometro, balanza, entre otros, este problema produce

fallos en el sistema de medida.

25. Falta de mediciones. En la planta no estan disponibles las anotaciones de
estandarizacién de insumos tanto para la produccion de queso fresco y quesillo, no se guian de un
manual, sino de la experiencia, no utilizan la balanza para realizar pesos de insumos. Sus

mediciones se basan en cucharadas o pufiados. no realizan mediciones con respecto a los insumos.

26. Ausencia de control de calidad de la leche. En la planta no se encuentran registros de
control de calidad de la leche, por tanto, los operarios y el encargado de la recepcion de la leche
no realiza este control, no estan definidos los analisis que deberian hacer a la materia prima todo
el personal desconoce este procedimiento.

Medio Ambiente con el Contorno Humano. Los problemas encontrados con respecto al

medio ambiente se clasifican en dos, en el primero tenemos el medio de trabajo con respecto a
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infraestructura, se han identificado 2 problemas, y el segundo se considera el medio ambiente de
trabajo de la administracion y el personal en el cual se ha identificado un problema, a continuacion,

se describe cada uno.

Medio ambiente de trabajo con respecto a la infraestructura.

27. desorden y falta de limpieza. Dentro del area de produccion se ha identificado desorden
con los utensilios y materiales que se requiere durante los procesos de produccion, afectando
directamente al tiempo de produccion porque mientras se busca el utensilio requerido se esta
perdiendo tiempo en la obtencion del producto final, este problema afecta directamente a todo el

proceso de elaboracion de queso fresco y quesillo.

28. Distribucion inadecuada. Esta planta solo cuenta con un ambiente designado para las
actividades que se realizan tanto de queso fresco y queso tipo suizo, por tanto, no hay una sala
acondicionada para la maduracion proceso importante en el queso tipo suizo, el queso “tipo suizo”
que ellos distribuyen no cumple con el proceso de maduracion. Segun (Flieler y Marbach, 2021)
mencionan que la maduracion de queso tipo suizo se lleva a cabo en un ambiente ventilado con 12
a 15 °C y humedad de 85 a 90 %, donde los quesos permanecen en andamios de 30 a 40 dias.
Ademas, es muy pequefio por lo que no se lleva acabo con normalidad el proceso de produccién,
la distribucion no es la adecuada, en el recorrido hay un cruce desde la recepcion de la materia
prima que se encuentra en un extremo y en otro extremo esta el area de pasteurizacion dejando en

medio el area de moldeado, empacado y almacenamiento.
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Figura 6.

Plano de distribucién de la planta 3

| 6.60 m
10.60 m

—150n
| [ |

AREA DE
PROCESCQ

HABITACION

—1.00m |—

Nota: La figura muestra el plano de distribucién del &rea de produccién de la planta procesadora

de queso fresco y queso tipo suizo.
Medio ambiente de trabajo de la administracion y el personal

29. Falta de Gestion. Manejo deficiente por parte de la administracion y contratacion de
personal, la contratacion de personal no competitivo, tiene un fuerte impacto en la empresa y un

costo econdmico elevado.

Priorizacion en base al diagnéstico. En latabla 17 se presenta la priorizacion de las causas
del bajo indice de productividad de queso fresco y queso suizo con la finalidad de determinar las

causas con mayor prioridad para la implementacion de un plan de mejora.
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Tabla 17.

Priorizacion de accion de mejora de las diferentes causas de la baja productividad de queso

fresco y queso suizo de la planta 3

N° Causas Grado de Plazo  Costo Priorizacion
Orden Dificultad
1 Ausencia de Capacitacion 9 9 9 27
2 Inestabilidad en el personal 5 3 9 17
3 Desconocimiento de procedimientos 5 5 5 15
4 Sin entrenamiento 3 3 9 15
5 Ausencia de destreza de los trabajadores 0 0 3 3
6 Baja productividad 3 0 5 8
7 Escasa induccidn a los nuevos trabajadores 5 5 5 15
8 Incumplimiento de estandares de salubridad 3 3 3 9
9 Retraso en la produccién 9 5 5 19
10 Falta de abastecimiento de insumos 9 5 9 23
11 Reproceso 3 3 5 11
12 Leche de baja calidad 5 5 0 10
13 Ausencia de maquinaria 5 9 3 18
14 Equipos de bajas tecnologias 3 3 3 9
15 Ausencia de mantenimiento preventivo 5 9 3 17
16 Baja productividad 5 5 5 15
17 Fallas eléctricas y mecanicas 5 5 3 13
18 Alto indice de mantenimiento 9 9 5 23
19 Ausencia de procedimientos 9 9 9 27
20 Falta de estandarizacion 9 9 3 21
21 Moldeado de queso ineficiente 5 5 3 13
22 Pasteurizacion deficiente 5 5 3 13
23 Producto final deficiente 3 3 3 9
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24 Falta de calibracion de instrumentos de 5 5 5 15

medicion
25 Fallas en mediciones 5 5 9 19
26 Ausencia de control de calidad de leche 3 3 3 9
27 Desorden y falta de limpieza 9 5 5 19
28 Distribucion inadecuada 5 3 3 11
29 Falta de gestion 9 5 5 19

Después de realizar la priorizacién de cada causa se ordend para determinar las causas que
necesitan ser implementadas un plan de mejora de manera inmediata ya que su grado de dificultad

es menor, el plazo es corto y el costo es accesible para la empresa.

Tabla 18.

Orden de priorizacion para la accion de mejora de la planta 3

N° Causas Grado de Plazo  Costo Priorizacion
Orden Dificultad
1 Ausencia de Capacitacion 9 9 9 27
19 Ausencia de procedimientos 9 9 9 27
10 Falta de abastecimiento de insumos 9 5 9 23
18 Alto indice de mantenimiento 9 9 5 23
20 Falta de estandarizacion 9 9 3 21
9 Retraso en la produccién 9 5 5 19
25 Fallas en mediciones 5 5 9 19
27 Desorden y falta de limpieza 9 5 5 19
29 Falta de gestion 9 5 5 19
2 Inestabilidad en el personal 5 3 9 17
13 Ausencia de maquinaria 5 9 3 17
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15

16

24

17

21

22

11

28

12

14

23

26

Ausencia de mantenimiento preventivo
Desconocimiento de procedimientos
Sin entrenamiento
Escasa induccion a los nuevos trabajadores
Baja productividad

Falta de calibracion de instrumentos de
medicion

Fallas eléctricas y mecanicas
Moldeado de queso ineficiente
Pasteurizacion deficiente
Reproceso
Distribucion inadecuada
Leche de baja calidad
Incumplimiento de estandares de salubridad
Equipos de bajas tecnologias
Producto final deficiente
Ausencia de control de calidad de leche
Baja productividad

Falta de destreza de los trabajadores

17

15

15

15

15

15

13

13

13

11

11

10

ausencia de procedimientos es 27 lo cual indica que no presentan ningun grado de dificultad, corto
plazo y bajo costo de implementacion de un plan de mejora. Como plan de mejora se plantea un

plan de capacitacién para el personal y manuales de operaciones tanto para queso fresco como para

gueso suizo.
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d) Diagnostico Actual de la Planta 4

Esta planta se dedica al proceso artesanal de productos lacteos como queso Fresco y queso
tipo suizo, empezo su actividad en 2019 en el CP Ramoscucho. Segun la informacion adquirida
mediante la encuesta dirigida al jefe de planta el queso tipo suizo no es procesado todos los dias.
La distribucion de los productos lo realizan en la Ciudad de Bambamarca, provincia Hualgayoc, y
en el mercado Local del mismo lugar, estd organizada con 3 trabajadores incluyendo al propietario
de la planta como jefe de planta, en la tabla 19 se muestra la cantidad de leche que procesa de

manera mensual y el porcentaje de leche destinada para cada producto.

Tabla 19.

Porcentaje de leche procesada mensualmente afios 2020 — 2021 de la planta 4

Productos Leche L/mes Porcentaje
Queso Fresco 11500 85.19 %
Queso tipo suizo 2000 14.81 %
Total 13200 100

Nota: esta tabla muestra el porcentaje de leche que se utiliza para cada producto teniendo como
mayor produccion al queso fresco.

De acuerdo a los datos obtenidos en la encuesta realizada a la planta, se procesa un
promedio de 450 litros de leche procesada por dia, del cual el 85.19 % es destinada a la elaboracion

de queso fresco y el 14.81 % para la produccion de queso tipo suizo.

A continuacion, se describe el analisis del diagndstico basado en las 6 M aplicado en el
diagrama de Ishikawa. En la administracion de procesos, existen diversos métodos, uno de ellos
es considerar que todo proceso consta de 6M: materiales, maquinaria, métodos, mediciones, medio

ambiente y mano de obra.
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Todos los problemas encontrados son 20 y se plasmaron en un diagrama de Ishikawa

(figura 7) el cual permite tener una mejor vision del problema y sus principales causas.
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Figura 7.

Diagrama de Ishikawa del diagndstico actual de la planta 4
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Mano de Obra. Esta planta cuenta con 3 trabajadores que incluye al propietario de la planta
quien trabaja como jefe de planta, Los problemas identificados en el diagnostico relacionados a la

mano de obra son 3y se describen a continuacion:

1. Ausencia de capacitacion. El encuestado menciona que solo el jefe de planta ha recibido
asistencia técnica y capacitacion por parte cuenta propia en: en procesos de produccion de otros
derivados lacteos queso suizo y mejora de procesos de queso fresco. Sin embargo, a los
trabajadores no se les ha brindado ningun tipo de capacitacion para la elaboracién de queso suizo,
por esta razén es que el propietario tome el puesto de jefe de planta para guiar a los trabajadores
en todo el proceso de produccion, para no incurrir en las deficiencias de la produccion de queso

suizo.

2. Desconocimiento de procedimientos. En muchas ocasiones el personal desconoce el
procedimiento para elaborar queso fresco, debido a que en la planta no hay flujograma de proceso

visible.

Calculo de la productividad de mano de obra. Segun la informacién recolectada
mediante encuesta la produccion de queso fresco se elabora en 4 horas con 20 en base a esta

informacion se calcula la productividad de mano de obra.

Produccién obtenida

P h — hombre) =
(por horas — hombre) Ytiempo total en horas — hombre

65 kg
13 horas — hombre

P(por horas — hombre) =

kg
horas — hombre

P(por horas — hombre) =5
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3 trabajadores, exclusivamente dedicados a la elaboracién de queso fresco producen 5 kg por hora.
Este resultado viene hacer una productividad alta en comparacion con el resultado de las tres
plantas anteriores (planta 1, planta 2 y planta 4) (3.33, 3.17 y 3.47 kg/hora-hombre), a su vez,
Quesquén (2019) encontrd que la productividad de la mano de obra de la empresa de lacteos
PROLACNAT S.A.C, es de 5.35 kg/hora - hombre de queso fresco, esta diferencia se debe
posiblemente a que la planta 4 tiene mejor distribucion de la planta 2 y tiene maquinas con mayor

capacidad, ejemplo para pasteurizacion cuenta con una marmita de 500 litros por batch.

Calculo de la productividad de mano de obra. Segun la informacién recolectada mediante
encuesta la produccidn de queso tipo suizo se elabora en 13 horas en base a esta informacién se

calcula la productividad de mano de obra.

Produccion obtenida

P(por horas — hombre) = Stiempo total en horas — hombre

30 kg
26 horas — hombre

P(por horas — hombre) =

kg
horas — hombre

P(por horas — hombre) = 1.15

2 trabajadores, exclusivamente dedicados a la elaboracion de queso suizo producen 1.15 kg
por hora comparado con la productividad de mano de obra de la planta 3 (0.78kg (hora-hombre) es
mejor, esta diferencia se relaciona con la cantidad de queso que producen por batch y por la prensa
eléctrica que tiene esta planta. Es bien sabido que el proceso de elaboracién de queso suizo tiene
diferentes etapas que se efectian en tiempos muy prolongados, Sin embargo, en esta planta el
proceso es diferente en algunas etapas por ejemplo la adicion de sal lo realizan en el ultimo batido
con adicién de salmuera donde el porcentaje de sal es de 25% esta operacion es diferente a lo que

describe (CEDEPAS, 2016) que el proceso de salado consta de sumergir el queso en soluciones de
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sal por un intervalo de tiempo de 12 a 26 horas, por otro lado para un adecuado prensado se necesita
entre 9.5 horas y 11.5 horas, Yy la etapa de maduracion se realiza entre 30 a 40 dias (CEDEPAS,

2016). Sin embargo, en esta planta no se cumple con estos parametros.

3. Baja productividad de mano de obra. Segun el calculo para la productividad de mano
de obra en la elaboracién de queso fresco es muy baja. Cada operario produce 5 kg /hora segln
Quesquén (2019) un operario de produccion de queso fresco debera producir en promedio 5.35
kg/hora, entonces la productividad de los operarios de esta planta es de 93.46 %. Con respecto a la
productividad de la mano de obra del queso suizo es mejor en comparacion con la productividad

de mano de obra de la planta 3 (0.78 kg/hora- hombre)

Materia Prima. Esta planta acopia un promedio de 450 litros de leche por dia en época de
estiaje, estd conformada por 9 proveedores. En la tabla 20 se describe la cantidad de produccion de

leche de cada proveedor.
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Tabla 20.

Produccidn de leche diaria de cada proveedor 2020 -2021 de la planta 4

Numero Proveedores Epoca de invierno Epoca de estiaje
1 P1 100 L 80 L
2 P2 80 L 60 L
3 P3 9 L 70L
4 P4 S0L 30L
5 PS 40 L 30L
6 P6 70L 50L
7 P7 40 L 25L
8 P8 60 L 55 L
9 P9 70L 50 L
Total 9 proveedores 600 L 450 L

Los problemas encontrados mediante el diagnostico son 4 y se describen a continuacion.

4. Incumplimiento de los estandares de salubridad. La materia prima con la que viene
trabajando esta planta no cumple con los estandares de calidad y salubridad requeridos, generando

no conformidades con el producto final.

5. falta de abastecimiento de insumos. Se da por falta de requerimiento, esto es causado

por la falta de inventarios.

6. Leche de baja calidad. Problemas de mastitis, acidez y leche adulterada, mismos que

causan efectos negativos en la calidad del queso fresco.

Para determinar la productividad de la materia prima se obtuvo la siguiente informacion a

través de la encuesta realizada al responsable de planta. La produccion de queso fresco en esta
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planta es de 13 moldes por dia cada molde de 5 kg es decir 65 kg de queso fresco por dia y, la
produccion de queso suizo es 2 dias a la semana con un promedio de 30 kg por dia. En base a estos

resultados se calcula la productividad de la materia prima que se muestra a continuacion:

Calculo de la productividad de materia prima en la elaboracion de queso fresco. La
productividad de materia prima se calculé mediante la relacion entre la materia prima total que
entra en proceso y la produccion total que se obtiene en la produccién tal como se muestra en la

ecuacion siguiente:

Materia prima

P(materia prima) =
( p ) Produccion total

381 litros de Leche
65 kg de produccion total

P(materia prima) =

P(materia prima) =59 L/Kg

Segun el célculo tenemos que de cada 5.9 litros de leche se obtiene 1 kg de queso fresco.
Es decir que por cada litro de leche se obtiene 0.17 kg de queso fresco. Este resultado es similar a
los resultados obtenidos por las plantas anteriormente estudiadas (Planta 1, Planta 2 y planta 3).
Esta similitud se debe principalmente a la metodologia de trabajo entre estas plantas ya que
manejan mismos procedimientos, los proveedores de cada planta alimentan con los mismos forrajes
a las vacas y por la ubicacién de las plantas el clima es el mismo, segiin De La Sota (2016) son
parametros que influyen en el rendimiento quesero de la leche. Para Talledo (2020) el rendimiento
quesero se calcula mediante la cantidad de producto obtenido por la cantidad de leche, cuando se
utiliza leche semidescremada el rendimiento es en promedio 0.136 kg/L y de leche entera utilizando

cuajo artificial es de 0.148 kg/L. esta diferencia que existe entre el presente estudio y Talledo se
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debe a que en esta planta no cumplen con el tiempo establecido para pasteurizacion de la leche y

ademas agregan cloruro de sodio en exceso.

Y con respecto a la productividad de materia prima de queso tipo suizo tenemos lo

siguiente:

Materia prima

P(materia prima) =
( p ) Produccion total

240 litros de Leche
30 kg de produccion total

P(materia prima) =

P(materia prima) = 8 L/kg

Segun el calculo tenemos que de cada 8 litros de leche se obtiene 1 kg de queso suizo. Es
decir, cada litro de leche rinde 0.125 kg de queso tipo suizo. El rendimiento de la leche depende de
la cantidad de proteina que se encuentre en ella, por lo general el rendimiento es del 10% es decir

de 10 litros de leche se saca 1 kg de queso tipo suizo (De La Sota, 2016).

Maquinaria y Equipo. Se diagnostic6 6 problemas con relacion a la maquinaria y equipo

a continuacion se describen:

7. Insuficiencia de maquinaria. Falta algunas maquinas y equipos para complementar el
proceso de produccion de queso fresco y queso suizo, estas deficiencias afectan directamente a los
indicadores de la productividad. Los materiales y equipos que tiene la planta son los siguientes:
Una Marmita, una paila de aluminio, una mesa de acero inoxidable, una congeladora, sesenta
moldes para queso suizo, ciento treinta moldes REY®, prensa eléctrica FRACLEN®, dos andamios
de material no recomendable para maduracion, una lira de acero inoxidable, una pala de madera,

un termémetro, una balanza de mesa, veinte galoneras de Polietileno.
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8. Ausencia de mantenimiento preventivo. la planta no tiene programas de
mantenimiento preventivo que permita optimizar el rendimiento de la maquinaria, provocando que

las maquinas no se encuentren en perfecto estado ocasionando paradas repentinas.

Calculo de la productividad de la maquinaria y equipos para queso fresco

Horas maquina

P i ia) =
(maquinaria) Produccion total
P(M . i) = 4 horas
aquinaria) = 65 kg

P(maquinaria) = 0.062 horas/kg

La productividad de la maquinaria es 1 kg de queso en 0.062 horas equivalente a 3. 40
minutos, siendo baja en comparacion con los resultado reportados por Quesquén (2019), encontrd
que la productividad de la maquinaria de la empresa de lacteos PROLACNAT S.A.C es de 1 kg de
queso fresco en 1.9 minutos. Esta diferencia se debe por un lado la falta de capacitacion sobre el
manejo de maquinarias eléctricas y por otro lado a la falta de mantenimiento preventivo de las
mismas, a su vez Pozo (2014) menciona que el mantenimiento preventivo de la maquinaria conduce

a una buena productividad.

Disponibilidad. Se ha considerado el tiempo que toma producir el queso fresco que es de
254 min y para el tiempo real para producir se ha considerado los tiempos de parada de maquinas
que es de 20 minutos. Que son el tiempo que toma higienizar la maquinaria y prepararlas para el
proceso de produccion.

TO
, A _ 1
Disponibilidad TPO * 00

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas
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TPO =254 - 20 =214
TO = TPO — Paradas y averias

TO =234-20=204

Di ibilid d—214 100
isponibilidad = ——- x

Disponibilidad = 91.45 %

Este resultado quiere decir que solo 214 min se produce de los 234 min debido a las paradas.
Estas paradas por lo general son por averias, el encuestado menciona que estas paradas improvistas,
para solucionar estos problemas se tardan maximo de 20 minutos. Perez (2019) encontr6 que la
disponibilidad de maquinaria del CEFOP Celendin para queso fresco es 96.95% esta diferencia se
basa en que esta institucion tiene una mejor programacion de tiempo para producir y un menor
tiempo (15 min) de paradas. En comparacion con la planta 1y 3 (93.17 y 94.16%) este resultado
viene hacer menor debido a que el tiempo de trabajo es menor y el tiempo de paradas es igual, en
comparacion con la planta 2 (88.07%) viene hacer mas alto porque el tiempo de trabajo de la planta

2 es menor y el tiempo de paradas es menor.

Velocidad. Para el andlisis de la velocidad en la produccion del queso fresco se considero
el tiempo de la capacidad productiva que es en promedio 214 min ademas se consideré el tiempo

promedio para preparar la materia prima y la higienizacion de la maquinaria de 20 minutos.

214 - 20

velocidad = T * 100

velocidad = 90.65 %

El rendimiento de la maquinaria para producir queso fresco es de 90.65 % que quiere decir

que como maximo se puede llegar a producir 65 kg de queso fresco en una jornada de trabajo de 4
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horas, produciendo en promedio 16.25 kg de queso en una hora. La velocidad de las maquinas esta
en funcién del tiempo de paradas mas no de la cantidad que produce en un determinado tiempo en
el estudio se evidencio que las paradas tienen un tiempo de 20 min, mientras que Perez (2019)
reporta un tiempo de paradas de 15 min lo cual lleva a obtener una velocidad de 96.85% siendo
mayor a la velocidad obtenida en el estudio sin embargo la cantidad méxima que produce queso
CEFOP es de 2 kg en una hora siendo esta menor a la producciéon de la planta 4. Comparando con
las plantas estudiadas este resultado es menor que la planta 3 y 1 donde las maquinas presentan
mayor disponibilidad (94.16, 93.17%) y mayor con respecto a la planta nimero 2, la disponibilidad

esta en funcion al tiempo total de produccion y el tiempo de paradas.

Calidad. Para realizar el andlisis de la calidad en la produccién de queso fresco, se
considero la cantidad en kilogramos de queso fresco producidos en una jornada de trabajo, segun
informacidn recolectada a través de la encuesta es de 65 kg, y la cantidad de producto defectuoso
es un promedio 1.5 kg por jornada, considerando la produccion establecida de la empresa que

vendria a ser 65 kilos se calcula la calidad de la produccion de la maquinaria.

Cantidad del producto terminado en buen estado

li = !
Calidad cantidad realmente producida * 100

63.5 kg

Calidad = Zoo=ys ™

100

Calidad = 97.69 %

La calidad de la produccién del queso suizo es de 97.69 %, concluyendo que la cantidad de
kilogramos de queso fresco que se desperdicia por no cumplir con las caracteristicas de la calidad
es de 1.5 kg por cada jornada de trabajo. La calidad de la maquinaria es aceptable ya que tiene un
alto porcentaje comparado con el 96,66% que corresponde a 0.56 kg de queso defectuoso de 8.7

kg de producto total que reporto (Perez, 2019) en su investigacion. Pero en comparacion con la
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planta 1 viene a ser menor esta diferencia se debe a que los desperdicios son muy altos para una
produccion de 65 kg de queso esto posiblemente se debe a que esta plata cuenta con equipos de

mayor capacidad para la produccion quedando restos de queso en las maquinas.

Después de calcular los pardmetros como disponibilidad, velocidad y calidad, se puede

hallar la eficiencia global de la maquinaria.
OEE = disponibilidad * velocidad * calidad
OEE = 91.45 % 90.65 *97.69
OEE = 80.98 %
OEE: Overall Equipment Effectiveness (eficiencia general del equipo)

El valor de eficiencia global de la maquinaria es 80.98%, siendo muy bajo en comparacion
con otros estudios que encontraron valores por encima de 90%. Al comparar con la tabla 1 de
clasificacion de OEE que comparte (Cruelles, 2010 como se citd en Vasquez, 2017). Se concluye
que el nivel de eficiencia global de la maquinaria utilizada para el proceso de produccién de queso
suizo es bueno, sin embargo, falta para llegar al nivel al intervalo de excelente competitividad y

para ello es necesario continuar mejorando.

Célculo de la productividad de la maquinaria y equipos para queso suizo

Horas maquina

P inaria) =
(maquinaria) Produccion total
P(Maquinaria) = = toras
aquinaria) = —- kg

P(maquinaria) = 0.433 horas/kg
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La productividad de la maquinaria es 1 kg de queso en 0.433 horas equivalente a 25.98
minutos, esta en relacion a la cantidad de la produccion mientras méas produccion mayor
productividad. al comparar con la productividad de la maquinaria para queso suizo de la planta 3
(41.22 min para 1 kg de queso), resulta ser mayor, esta diferencia existe porque la produccion de
queso suizo es menor (18.25 kg/hora) debido a que esa es la capacidad total. Es bien sabido que el
proceso de queso suizo requiere de varias operaciones que duran horas, para (CEDEPAS, 2016) el
proceso de salado consta de sumergir el queso en soluciones de sal por un intervalo de tiempo de
12 a 26 horas, por otro lado para un adecuado prensado se necesita entre 9.5 horas y 11.5, y la
etapa de maduracion se realiza entre 30 a 40 dias, es por ello que no se puede producir en menos

tiempo.

Disponibilidad. Se ha considerado el tiempo que toma producir el queso suizo que es de
792 min y para el tiempo real para producir se ha considerado los tiempos de parada de méaquinas
que es de 18 minutos. Que son el tiempo que toma higienizar la maquinaria y prepararlas para el
proceso de produccion.

TO
, y et _ 1
Disponibilidad PO x 100

TPO = Tiempo total de trabajo — tiempo de paradas planificadas
TPO=792-18=774
TO = TPO - Paradas y averias

TO=774-12=762

Di ibilid d—762 100
isponibilidad = —— x

Disponibilidad = 98.45 %
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Este resultado quiere decir que solo 762 min se produce de los 774 min debido a las paradas.
Estas paradas por lo general son por averias de maquinaria, el encuestado menciona que estas
paradas improvistas, para solucionar estos problemas se tardan maximo de 12 minutos. En
comparacion con la disponibilidad de la maquinaria de la planta 3 (94.4) se observa una mayor
disponibilidad, la diferencia estéa representada por el tiempo de paradas ya que en la planta 3 es de

15 min.

Velocidad. Para el analisis de la velocidad en la produccion del queso suizo se considerd
el tiempo de la capacidad productiva que es en promedio 762 min ademas se consideré el tiempo

promedio para preparar la materia prima y la higienizacion de la maquinaria de 18 minutos.

762 — 18

velocidad = e * 100

velocidad = 97.63 %

El rendimiento de la maquinaria para producir queso suizo es de 97.63 % que quiere decir
gue como maximo se puede llegar a producir 30 kg de queso suizo en una jornada de trabajo de 13
horas, produciendo en promedio 2.30 kg de queso en una hora. Este resultado es mejor en
comparacion con la planta 3, donde como maximo producen 18.75 kg en una jornada de trabajo de
12.55 horas que vendria hacer 1.49 kg/h. esta diferencia se ve reflejada en la maquinaria ejemplo
la prensa eléctrica en comparacion con la prensa manual que posee la planta 3, por otro lado, cabe
mencionar que en esta planta las fallas de maquinas y equipos son leves por lo que ponerlos en

funcionamiento nuevamente les lleva menos tiempo.

Calidad. Para realizar el analisis de la calidad en la produccidn de queso suizo, se considerd
datos como la cantidad de kilogramos de queso suizo producidos en una jornada de trabajo, segun

informacidn recolectada a través de la encuesta es de 30 kg, y la cantidad de producto defectuoso
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es un promedio 0.75 kg por jornada, considerando la produccion establecida de la empresa que

vendria a ser 30 kilos se calcula la calidad de la produccion de la maquinaria.

Cantidad del producto terminado en buen estado

li = !
Calidad cantidad realmente producida * 100

29.25 kg

2925+ 0.75 * 100

Calidad =

Calidad =97.5 %

La calidad de la produccion del queso suizo es de 97.5 %, concluyendo que la cantidad de
kilogramos de queso suizo que se desperdicia por no cumplir con las caracteristicas de la calidad
es de 0.75 kg por cada jornada de trabajo lo cual representa un 2.5%, la calidad de la maquinaria
es aceptable ya que tiene un alto porcentaje comparado con el 97.33% que corresponde a 0.5 kg de

queso defectuoso de 18.75 kg de producto total que calculo en la planta 3.

Después de calcular los pardametros como disponibilidad, velocidad y calidad, se puede

hallar la eficiencia global de la maquinaria.
OEE = disponibilidad * velocidad * calidad
OEE =94.4 x94.1 * 91.92
OEE =93.71%
OEE: Overall Equipment Effectiveness (eficiencia general del equipo)

El valor de eficiencia global de la maquinaria es 93.71 % la maquinaria que se utiliza en la
elaboracion de queso suizo tiene mejor eficiencia en comparacion con la maquinaria para queso
fresco (80.98 %) esto se debe a que la disponibilidad, velocidad y calidad de las maquinas tienen
mayores porcentajes porque los productos defectuosos son menores y el tiempo de paradas es

menor en comparacion con la produccion de queso fresco, en comparacién con la eficiencia global
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de la maquinaria de la planta 3 (92.67 %) es ligeramente mas alta, pero al hacer la comparacion
con el cuadro de clasificacion de OEE se observa que el nivel de eficiencia global de la maquinaria
utilizada para el proceso de produccion de queso suizo es buena, lo cual significa que ya tiene
buena competitividad y entra ya en los valores de World Class, sin embargo, falta para llegar al

nivel excelente competitividad y para ello es necesario continuar mejorando.

9. Baja productividad. La productividad de las maquinarias para queso fresco 0.062 h/kg
la productividad es baja con respecto a la produccion diaria se calcul6 en base a la produccion total,
se necesita 3.72 minutos. Y la productividad de la maquinaria para queso suizo es 0.433 h/kg, es
decir se necesita 26 minutos. Para el andlisis de la eficiencia de la maquinaria se aplico el método
de Overall Equipment Effectiveness y se obtiene una eficiencia global de 80.98 % para la

produccién de queso fresco y de 93.71 % para la produccion de queso suizo.

10. Fallas mecénicas y eléctricas. Del total de la maquinaria y el equipo el 30% se
encuentran con fallas mecéanicas y fallas eléctricas que ocurre de manera habitual y hacen que los
programas de produccién no se cumplan, ya que la empresa no cuenta con sistemas alternativos.
El encuestado menciono que por lo menos 2 veces por semana las maquinas presentan fallas

generalmente mecanicas.

11. Alto indice de mantenimiento correctivo. En el problema 11 se determind la falla de
equipos y maquinarias. Segun la informacion el 40% de maquinas presentan fallas inesperadas y
necesitan de mantenimiento entre 12 a 20 minutos generando demoras en la produccién. Estos

descuidos ocurren hasta dos veces por semana en la empresa.

Meétodo de Produccion. Mediante la visita realizada a esta planta se identifico 4 problemas

en funcion al método de trabajo, estos son descritos a continuacion:

120



12. Ausencia de Procedimiento. No tienen definido clara y adecuadamente las
responsabilidades y los procedimientos a seguir en el area de produccién. En la planta no
encontramos manuales de buenas practicas de higiene no existe un control de ingreso de personal,
debido a esto el personal que ingresa a la planta no hace uso de la indumentaria correspondiente al

personal que manipula alimentos, lo cual puede perjudicar a la calidad de los productos.

13. Falta de estandarizacion. No tiene estandarizado los procedimientos para llevar acabo
cada actividad y no tienen un procedimiento alternativo claramente definido. En funcion a esto se
deduce que los procesos de produccion son inadecuados, a esto se suma la falta de definicion de

operaciones, no se lleva a cabo la determinacion de la operacion si fue hecha de la manera correcta.

14. Moldeado ineficiente. EI moldeado que se le practica al queso fresco y quesillo es
improductivo porque toma mucho tiempo y se requiere de la intervencion de méas de un operario

para terminar a tiempo y no dejar que la cuajada se enfrié.

15. Pasteurizacion inapropiada. EI método de trabajo que se presenta es ineficiente e
inadecuando ya que el proceso de pasteurizacion de la leche es muy retardado porque se lo realiza
de forma manual en pailas de capacidades menores al volumen de leche que se procesa por dia y,
ademas, no hace una pasteurizacién completa solo se calienta la leche hasta 28 °C. Para (Guaraca
y Guaraca (2019) la pasteurizacién de leche debe ser de 63°C durante media hora porque la leche
puede contener microorganismos que producen deterioro mediante enzimas proteoliticas lipoliticas

provocando la coagulacion y sabores amargos, generando productos deficientes.

El diagrama de anélisis de proceso de operaciones para queso fresco que se presenta en el

(anexo 7) se resumio en la tabla 21 que se presenta a continuacion:
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Tabla 21.

Resumen de actividades para la produccion de queso fresco de la planta 4

Cuadro Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 8 111 min
Inspeccidn/operacion 5 92 min
Demora 2 35 min
Trasporte 4 11 min
Almaceén 1 5 min

3
= 0
TV 100 =79.92 %

% de actividad productiva =

51
% de actividad improductiva = Ta * 100 = 20.08 %

Al realizar el analisis de procesos del queso fresco y haberlo simplificado en la tabla 21,
facilita ver el nimero de actividades que pertenecen al tipo de: operacion, inspeccién, demora,
transporte y almacén; a partir de ello se ha efectuado las ecuaciones que permiten encontrar los
porcentajes de actividades productivas e improductivas del proceso de produccion del queso fresco,
los cuales vendrian a ser un 79.92% y 20.08% respectivamente, estos resultados son muy bajos en
comparacion con otros estudios realizados por ejemplo: (Perez Salazar, 2019) encontr6 el
porcentaje de actividades productivas e improductivas de 96.59% y 3.41% para queso fresco
elaborado en CEFOP Celendin. Esto se debe a que en el proceso hay siete operaciones

improductivas, restando el tiempo de proceso.

El diagrama de andlisis de proceso de operaciones para queso Suizo que se presenta en el

(anexo 8) se resumio en la tabla 22 que se presenta a continuacion:
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Tabla 22.

Resumen de las operaciones para el proceso productivo de queso suizo de la planta 4

Cuadro Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 7 138 min
Inspeccidn/operacion 6 627 min
Demora 2 5 min
Trasporte 5 17 min
Almaceén 1 7 min

765
% de actividad productiva = 792" 100 = 96.35%

29
% de actividad improductiva = 794 * 100 = 3.65%

Al realizar el andlisis de procesos de queso suizo y haberlo simplificado en la tabla 22,
facilita ver el namero de actividades que pertenecen al tipo de: operacion, inspeccién, demora,
transporte y almacén; a partir de ello se ha efectuado las ecuaciones que permiten encontrar los
porcentajes de actividades productivas e improductivas del proceso, los cuales vendrian a ser un
96.35% Yy 3.65 % respectivamente, por lo tanto el proceso de queso suizo esté bien, pero necesita

mejorar para reducir el porcentaje de actividades improductivas.

Mediciones. Los problemas identificados en funcion a la medicion son 3y se describen a

continuacion.
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16. falta de calibracion de instrumentos: los operarios no realizan calibraciones de equipos
previo al proceso de produccion, como consecuencia se tiene productos deficientes, traducido en

baja productividad de la empresa.

17. Fallas en mediciones. En la planta no estan disponibles las anotaciones de
estandarizacion de insumos tanto para la produccion de queso fresco y queso suizo, no se guian de
un manual, sino de la experiencia, no utilizan la balanza para realizar pesos de insumos. Sus
mediciones de los insumos se basan en cucharadas o pufiados. Ejemplo por cada 100 litros de leche

colocan cinco cucharadas de calcio y un pufiado de conservante para 380 litros de leche.

18. Insuficiente control de calidad de la leche. El personal que labora en la planta
desconoce acerca del control de calidad de la materia prima, en la planta no cuentan con manuales
de operaciones o fichas operacionales donde este detallado los respectivos analisis que deberan

realizar al momento de la recepcion la leche.

Medio Ambiente con el Contorno Humano. Los problemas encontrados con respecto al

medio ambiente se clasifican en dos, en el primero tenemos el medio de trabajo con respecto a
infraestructura, se han identificado un problema, y el segundo se considera el medio ambiente de
trabajo de la administracion y el personal en el cual se ha identificado un problema, a continuacion,

se describe cada uno:

Medio ambiente de trabajo con respecto a la infraestructura.

20. Distribucion inadecuada. Esta planta solo cuenta con un ambiente designado para las
actividades que se realizan tanto de queso fresco y queso tipo suizo, por tanto, no hay una sala
acondicionada para la maduracion proceso importante en el queso tipo suizo, el queso “tipo suizo”
que ellos distribuyen no cumple con el proceso de maduracion. Segun (Flieler y Marbach, 2021)
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mencionan que la maduracion de queso tipo suizo se lleva a cabo en un ambiente ventilado con 12
a 15 °C y humedad de 85 a 90 %, donde los quesos permanecen en andamios de 30 a 40 dias.
Ademaés, es muy pequefio por lo que no se lleva acabo con normalidad el proceso de produccion,
la distribucion no es la adecuada, en el recorrido hay un cruce desde la recepcion de la materia
prima que se encuentra en un extremo y en otro extremo esta el area de pasteurizacion dejando en

medio el &rea de moldeado, empacado y almacenamiento.

Figura 8.

Plano de distribucién de la planta 4
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Nota: La figura muestra el plano de distribucion del area de produccién de la planta procesadora

de queso fresco y queso suizo.
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Medio ambiente de trabajo de la administracion y el personal

21. Falta de Gestion. Manejo deficiente por parte de la administracién, por otro lado, al
personal que incorpora a la planta no se les brinda una induccion para el desempefio de sus

funciones, todo ello tiene un fuerte impacto en la empresa y un costo econémico elevado.

Priorizacion en base al diagnostico. Despues de identificar las causas principales del bajo
indice de productividad del queso fresco y queso suizo se realizo la priorizacion para determinar
las causas que no presentan restricciones para llevar a cabo la accion de mejora o postergacion o
exclusion del plan de mejora, por tanto, es imprescindible conocer el conjunto de restricciones que

condicionen su viabilidad (ANECA s.f). En la tabla 23 se presenta la priorizacion de las causas.

Tabla 23.

Priorizacion de accion de mejora de las diferentes causas de la baja productividad de queso
fresco y queso suizo de la planta 4.

N° Causas Grado de Plazo  Costo Priorizacion
Orden Dificultad
1 Ausencia de Capacitacion 9 9 9 27
2 Desconocimiento de procedimientos 5 3 9 17
3 Baja productividad 3 0 5 8
4 Incumplimiento de estandares de salubridad 3 3 3 9
5 Falta de abastecimiento de insumos 9 5 9 23
6 Leche de baja calidad 5 5 0 10
7 Insuficiente maquinaria 5 9 3 17
8 Ausencia de mantenimiento preventivo 5 9 3 17
9 Baja productividad 5 5 5 15
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10 Fallas eléctricas y mecanicas 5 5 3 13

11 Alto indice de mantenimiento 9 9 5 23
12 Ausencia de procedimientos 9 9 9 27
13 Falta de estandarizacion 9 9 3 21
14 Moldeado inadecuado 5 5 5 15
15 Pasteurizacion inapropiada 5 5 3 13
16 Falta de calibracion de instrumentos de 3 3 3 9
evaluacion
17 Fallas en mediciones 5 5 9 19
18 Insuficiente control de calidad de leche 3 3 3 9
19 Distribucion inadecuada 5 3 3 11
20 Falta de gestion 9 5 5 19

A continuacion, se presenta el orden de priorizacion de las causas del bajo indice de

productividad en la line de queso fresco y queso suizo.

Tabla 24. Orden de priorizacion para la accidn de mejora para la planta 4

N° Causas Grado de Plazo  Costo Priorizacion
Orden Dificultad
1 Ausencia de Capacitacion 9 9 9 27
12 Ausencia de procedimientos 9 9 9 27
5 Falta de abastecimiento de insumos 9 5 9 23
11 Alto indice de mantenimiento 9 9 5 23
13 Falta de estandarizacion 9 9 3 21
17 Fallas en mediciones 5 5 9 19
20 Falta de gestion 9 5 5 19
2 Desconocimiento de procedimientos 5 3 9 17
7 Insuficiente maquinaria 5 9 3 17
8 Ausencia de mantenimiento preventivo 5 9 3 17
9 Baja productividad 5 5 5 15
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14 Moldeado inadecuado 5 5 5 15

10 Fallas eléctricas y mecanicas 5 5 3 13
15 Pasteurizacion inapropiada 5 5 3 13
19 Distribucion inadecuada 5 3 3 11
6 Leche de baja calidad 5 5 0 10
4 Incumplimiento de estandares de salubridad 3 3 3 9
16 Falta de calibracion de instrumentos de 3 3 3 9
evaluacion
18 Insuficiente control de calidad de leche 3 3 3 9
3 Baja productividad 3 0 5 8

En la tabla 24 se observa el orden de la priorizacién mediante la cual se logra identificar
que la falta de capacitacion al personal y ausencia de procedimientos en la plata son las causas que
tienen menos restricciones para la ejecucion de un plan de mejora, por ello el proceso de mejora

estara direccionado a la mejora de estas dos causas.

PLAN DE MEJORA
Después de conocer detalladamente el diagnostico situacional de cada una de las plantas,
se realiz6 un andlisis de cada una de las causas que inciden en el bajo indice de productividad en

la produccion de queso fresco, quesillo y queso suizo que permite identificar el area de mejora.

Con el listado de causas se realizd la priorizacion de cada una de las cuatro plantas
procesadoras de lacteos, en base al grado de dificultad, plazo y costo de implementacion, lo que
permite encontrar el mejor orden de prioridad para llevar a cabo el plan de mejora, después de
realizar la priorizacion de las causas a mejorar se ordend de mayor a menor con la finalidad de
implementar un proceso de mejora para las causas que presentaron menor grado de dificultad, un

plazo corto y con menor precio.
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En las cuatro plantas se observa que las causas principales son ausencia de capacitacion y
ausencia de procedimientos. Para mejorar la productividad de queso fresco, quesillo y queso suizo
se elabord un plan de capacitacién y un manual de operaciones para elaboracion de estos productos.
La capacitacion es muy importante para entrenar al personal en las actividades que desempefiaran
en la planta, por ello implementar o disefiar un plan de capacitacion ayudara a mejorar diferentes
causas del bajo indice de productividad en las cuatro plantas de lacteos, mediante la encuesta y la
visita a cada planta se identificd que la mano de obra tiene una baja productividad y las causas son:
inestabilidad del personal, escasa induccion, entrenamiento y capacitacion, desconocimiento de los
procedimientos. A su vez Alvarez et al. (2017) menciona que las empresas buscan diversas
estrategias para mejorar su productividad, siendo la capacitacion una actividad importante en el
logro de los objetivos empresariales, ademas es indispensable para enfrentar un entorno
competitivo. Mediante la capacitacion las empresas brindan los conocimientos especificos sobres

las actividades a cada colaborador (Rojas Santos, 2018).

Otra causa identificada mediante la priorizacion con menor dificultad, corto plazo y bajo
costo para la implementacion de un proceso de mejora es la ausencia de procedimientos, lo cual
involucra directamente al bajo indice de productividad de queso fresco, quesillo y queso suizo.
Para Arellano (2014) contar con un manual de procedimientos u operaciones en una empresa de
cualquier rubro es muy importante porque es un material de apoyo que contiene especificamente
las operaciones estandarizadas para la elaboracion de un producto que servira como guia para el

operario.

En relacién a lo anterior se propone un manual de operaciones para queso fresco, quesillo
y queso suizo, mediante esta implementacion se pretende mejorar el bajo indice de productividad

de estos productos. Estos manuales seran la herramienta de induccion eficaz para el personal que
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se integra por primera vez, serviran de ayuda para los operarios al momento de realizar sus
actividades que les corresponde, también seran muy importantes al momento de realizar las
mediciones de insumos para cada producto. Por otro lado, se incluye en los manuales de
operaciones el procedimiento para el control de calidad de la leche ya que en las cuatro plantas esta
operacion es deficiente y escasamente lo realizan, también la pasteurizacion es una operacion
importante en la elaboracion de derivados lacteos. Para Guaraca y Guaraca (2019) la leche al ser
obtenida mediante el ordefio de las vacas y al no hacerlo de manera adecuada esta puede contener
materia organica que lo hace propensa a la degradacion microbiana, y para minimizar estos
patdgenos se practica la pasteurizacion que es una combinacion de tiempo y temperatura, cabe
resaltar que si la temperatura es menor el tiempo deberd ser mas prolongado por ejemplo para una
pasteurizacién de 65 °C el tiempo recomendable es de 30 min y para una temperatura de 89 °C el
tiempo establecido es 1 segundo. Sin embargo, en las cuatro plantas estudiadas no realizan una
pasteurizacién adecuada solo calientan la leche a 28 °C por un minuto, en consecuencia, obtienen

productos de baja calidad y con cortos periodos de vida Util.
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V1. CONCLUSIONES

» La produccién de queso fresco fue mayor para la planta 1 (560 kg/semana), seguido por la
planta 3 (475) y la planta 4 produce 455 kg / semana mientras que la menor produccion se
atribuye a la planta 2 (255.1 kg/ semana), por otro lado, la produccién de quesillo es 64.3
kg / semana que corresponde a la planta 2. Ademas, en la produccion de queso suizo lidera
la planta 4 con 60 kg/semana y con una menor produccion esté la planta 3 (56 kg/semana).

» La mayor productividad con respecto a la materia prima para queso fresco corresponde a
las plantas 2 y 4 con 5.9 L/kg de queso fresco, mientras que la menor productividad son
para las plantas 1y 3 con 6 L/kg de queso fresco, mientras que la productividad de la materia
prima para quesillo es de 7 L/kg y la productividad de materia prima para queso suizo es
de 8 L/ kg para ambas plantas (3 y 4).

» La mayor productividad de la mano de obra corresponde a la planta 4 (5 kg / horas —
hombre, 93.46 %), le sigue la planta 3 (3.47 kg / horas — hombre, 64.86 %), y la planta 1
(3.33 kg / horas — hombre, 62.24 %), y la menor productividad de la mano de obra le
corresponde a la planta 2 (3.17 kg / horas — hombre, 59.25 %).

» La mayor eficiencia de maquinaria para queso fresco presenta la planta 1 (84.72 %), en
segundo lugar, esté la planta 3 (83.62 %), en tercer lugar, esta la planta 4 (80.98 %) y
finalmente con la menor productividad esta la planta 2 (80.90 %). Mientras que para
quesillo la eficiencia de la maquinaria es 81. 98 %. Se encontrd6 mayor eficiencia de
maquinaria para queso suizo en la planta 4 (93.71 %) y la menor eficiencia en la planta 3
(92.67 %).

» La eficiencia global de la maquinaria para queso fresco es: planta (1,2,3 y 4) 84.72, 80.9,
83.62 y 80.98 % para quesillo (planta 2) es 81.97%, para la produccidn de queso suizo es:

plantas (3y 4) y 92.67, 93.71%
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Mediante la herramienta de calidad (Ishikawa) se obtuvo las causas del bajo indice de
productividad en la linea de queso fresco, quesillo y queso suizo y mediante la priorizacion
se determind los procesos de mejora (ausencia de capacitacion y ausencia de
procedimientos) para cada una de las plantas procesadoras de lacteos.
Se elabord un plan de capacitacion para el personal que labora en dichas plantas y la
implementacion de un manual de operaciones para queso fresco, quesillo y queso suizo
para cada planta.

VII. RECOMENDACIONES
Identificadas las principales causas del bajo indice de productividad en la linea de
produccion de queso fresco, quesillo y queso suizo se debe implementar un proceso de
mejora para cada causa, con la finalidad de formalizar como empresa y obtener registro
sanitario para mejorar su competitividad en los mercados.
Para la ejecucion del plan de capacitacion se debe iniciar con la capacitacion de los
diferentes temas en todos los niveles (Gerencial, Jefaturas y Colaboradores) y generar el
compromiso de la gerencia para que impulse la ejecucion de la totalidad de las actividades
del Plan de Capacitacion.
La Escuela Académico Profesional de Industrias Alimentarias debe difundir este tipo de
trabajos, a través, de instituciones publicas y privadas que promueven el desarrollo rural,
ya que existen muchas empresas en situaciones similares 0 muchas en situaciones con
problemas importantes en cuanto a calidad, productividad, por lo que se recomienda tomar
como base el presente estudio para que se considere la necesidad de mejoramiento en las
empresas industriales a favor de las mismas y por tanto en beneficio de la produccion del

pais.
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Anexo 1

Cuestionario a los jefes 0 encargados de planta de lacteos en el centro poblado Ramoscucho, Celendin

i _ CUESTIONARIO A LOS JEFES O ENCARGADOS DE
_ UmvErS"i!ad Nacional PLANTA DE LACTEOS EN EL CENTRO POBLADO
¥ de Cajamarca RAMOSCUCHO, CELENDIN

Nro. Encuesta: |:| Localidad:........................ Nombre de la planta: |:|

SECCION 1: INFORMACION GENERAL

1.1. ¢Es usted jefe de Planta?

1si [ 2NO [ ]

1.2.Edad: ................

1.3. ¢Cudl es su nivel de estudio?

1.4. ; Cuantos trabajadores tiene a su cargo?

3 [ ] 5|:| mas de 5 ]

1.4. ;Cuéntos litros de leche procesa al dia?

Menos de 100 |:| 100 |:| mas de 100 |:|

1.5. ;Qué productos lacteos elabora?

SECCION Il. ASPECTO TECNICO

2.1. Servicios Basicos

2.1.1. ¢cuenta con fluido eléctrico?

sl |:| NO ]

2.1.2. ;tiene agua potable?

Sl |:| NO |:|
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2.2. Materiales y Equipos

2.2.1 ;con cuales de estos materiales y/o equipos cuenta su planta?

Cocina industrial

Marmita

Tina de cuajar

Mesa de acero inoxidable
Caldero

Balanza electrénica
Congeladora

Tanque de almacenamiento
Moldes para queso

Prensa

Andamio para maduracion
Porongos

Moldes

Otros

(ESPECITICAL ). ..ttt ettt e e e e

VVVVVVVVVYVVYVYY

2.3. Asistencia técnica

2.3.1 ;A recibido alguna asistencia técnica?

si [ ] NO [ ] (pasealap.3.1)

2.3.1.2 ¢por cuenta propia o por algun proyecto?

Por cuenta propia |:|
Por proyecto |:|

SECCION II1. INFRAESTRUCTURA

Referente a la planta
3.1 ¢cuenta con un espacio especifico para la produccién de lacteos?

[ ]

SI[ J(pasealap.3.3) NO

3.2 . ;en qué ambiente elabora los productos lacteos?

3.3 ¢Cudl es el material predominate de las paredes del ambiente destinado a la elaboracion de productos lacteos?
1. Ladrillo o bloque de cemento.
2. Tierra.
3. Madera.
4. Piedra.
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3.4 ;Cudl es el material predominante en el techo del ambiente destinado a la elaboracion de productos lacteos?
1. Ladrillo O Bloque De Cemento.
2. Calamina.
3. Teja.
4. Ichu

3.5 ¢Cudl es el material predominante en el piso del ambiente destinado a la elaboracion de productos lacteos?
1. Cemento Pulido/Sin Pulir.
2. Ceramica.
3. Porcelanato.
4. Madera
5. Tierra

SECCION IV. AREA PRODUCCION

4.1. ;Como califica el ambiente de trabajo en el area de produccién?

1. Muy bueno
2. Bueno

3. Regular

4. Malo

4.2. (El propietario de la planta esta al pendiente de que las tareas dentro del &rea de produccion se lleven de
manera ordenada y correcta?
1. Siempre
2. Casi siempre
3. De vez en cuando

4. Nunca

4.3. ¢En el tiempo que lleva trabajando en esta planta sefiale que tipos de capacitaciones ha recibido?

1. Mejora de procesos

2. Produccién de un nuevo producto
3. Uso de maquinaria moderna

4. Seguridad y salud ocupacional

5. Otros

4.4. ;Como califica la calidad de los productos que se produce en esta planta?

1. Muy bueno

2. Bueno
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3. Regular
4. Malo

4.5. ¢Se le ha presentado algin problema en su area de trabajo? ;Cual?

1. Si
2. No
Rpt.

4.6. ¢Considera usted que el area de produccion de lacteos necesita mejor implementacion de maquinarias para
mejorar su productividad? ¢Por qué?

1.Si
2. No

4.7. ¢La administracion le permite hacer sugerencias que contribuyan a mejorar el producto o proceso que

realiza?

1. Siempre
2. Casi siempre
3. De vez en cuando

4. Nunca

4.8. ¢Les dan remuneraciones por alcanzar su meta mensual? ;Cree que ayuda a mejorar la productividad de los
trabajadores?

1. Si-si

2.Si-no
3. No- si
4. No- no

4.9. ¢Considera que hay un buen trabajo en equipo dentro del area de produccion lactea? Sustente su respuesta.

1. Si
2. No
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4.10. ¢Hay reuniones para proponer mejoras o resolver deficiencias en planta? ¢Cada cuanto tiempo?

1.Si

2. No

4.11. ¢Qué se podria hacer para aumentar la produccion reduciendo los costos?

1. Capacitaciones a los empleados
2. Implementacion de maquinaria

3. Mejorar el ambiente laboral

4.12. ;Recibe algun tipo de incentivos?

1. Si
2. No

4.13. ¢Alguna vez les ha salido algin producto final deficiente? ;Qué han hecho para solucionarlo? Justifique

Su respuesta.
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Anexo 2

Diagrama de analisis de las operaciones del proceso de queso fresco de la planta 1

la produccion

Operacion Simbolo Tiempo Distancia Observaciones
(minutos)

Higienizacién @ 20

Recepcion de 20

leche @

Transporte a 2 3 metros

pasteurizacion E>

Filtrado @ 10

Pasteurizacion 120 Esta operacion se lo realiza en 4 intervalos de

@ tiempos debido a que las pailas de

pasteurizacion son de 120 litros.
No se cumple con la pasteurizacion
establecida

Coagulacion @ 25

Corte @ 5

Primer batido @ 3

Primer desuerado Q 10

2

Segundo batido @ 5

Segundo 6

desuerado @

Salado 12

Transporte a mesa 2 1.5 metros

de trabajo

Moldeado @ 45 El moldeado es de forma manual. Retraso en
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Embolsado y 15

Empacado @

Transporte a stand 5 2 metros
; =

almacenamiento

Almacenado v 8
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Anexo 3

Diagrama de analisis del proceso de queso fresco de la planta 2

Operacion Simbolo Tiempo Distancia Observaciones
(minutos)
Higienizacién 15

Recepcion de leche 20

Transporte a pasteurizacion 2 2 metros

Filtrado

Pasteurizacion 100 Esta operacion se lo realiza en 2
intervalos de tiempos debido a que la
paila de pasteurizacién es de 150 litros.

No se cumple con la pasteurizacion

establecida
Coagulacion 25
Corte
Primer batido 3
Primer desuerado 10
Segundo batido 5
Segundo desuerado 6
Salado 12
Transporte a mesa de trabajo 15 1 metro
Moldeado 30 El moldeado es de forma manual.

Retraso en la produccién

010000000 OO0 LO0
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Embolsado y Empacado 15

Transporte a stand de 1 metro

almacenamiento

Almacenado

Q@p

Anexo 4

Diagrama de andlisis del proceso de quesillo de la planta 2

Operacion Simbolo Tiempo Distancia Observaciones
(minutos)

Higienizacion @ 15
Recepcion de leche 20

(2)
Transporte a pasteurizacion l[: 2 3 metros
Filtrado @ 10
Pasteurizacion 30 No se cumple con la pasteurizacion

establecida

Coagulacion @ 25
Corte @ 5
Primer batido @ 5
Primer desuerado 10

(2)
Segundo batido @ 10
Segundo desuerado Q 6

3
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Transporte a mesa de trabajo

Moldeado

Embolsado y Empacado

Transporte a stand de
almacenamiento

Almacenado

=
o
(5)
=
\/

30

10

1.5 metros

2 metros

El moldeado es de forma manual.
Retraso en la produccion
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Anexo 5

Diagrama de analisis del proceso de queso fresco de la planta 3

Operacion Simbolo Tiempo Distancia Observaciones
(minutos)
Higienizacion @ 20
Recepcion de leche @ 20
Transporte a pasteurizacion II:> 2 2 metros
Filtrado @ 7
Pasteurizacion 30 No se cumple con la pasteurizacion
establecida
Coagulacion @ 30
Corte @ 5
Primer batido @ 2
Reposo 5 Dejan reposar por 5 minutos para
1 facilitar el desuerado
Primer desuerado @ 10
Segundo batido @ 10
Segundo desuerado @ 8
Salado @ 12
Transporte a mesa de trabajo IZ> 2 2 metros
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Moldeado

Espera

Primer volteado

Espera

Segundo volteado

Embolsado y Empacado

Transporte a stand de
almacenamiento

Almacenado

iololoIclolc

30

15

20

20

1 metro

El moldeado es de forma manual.
Retraso en la produccién
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Anexo 6

Diagrama de analisis del proceso de queso suizo de la planta 3

Operacion Simbolo Tiempo Distancia Observaciones
(minutos)
Higienizacion @ 20
Recepcion de leche @ 20
Transporte a pasteurizacion [ 2 3 metros
Filtrado @ 10
Pasteurizacion @ 60
Enfriamiento 60
(2)
Coagulacion @ 30
Corte @ 3
Reposo 4
)
Primer batido @ 15
Reposo 1
2)
Primer desuerado @ 8
Segundo batido, adicién de 30
agua caliente y sal @
Segundo desuerado @ 6
Transporte a mesa de trabajo |:> 2 1.5 metros
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Moldeado 25 El moldeado es de forma manual.
@ Retraso en la produccién
Transporte a la prensa |:> 2 2 metros
Prensado 600
(5
Transporte a stand de 5 2 metros
almacenamiento
Almacenado V 5
Anexo 7

Diagrama de analisis del proceso de queso fresco de la planta 4

Operacion Simbolo Tiempo Distancia Observaciones
(minutos)
Recepcidn de leche @ 20
Recepcidn de leche 25
(1)
Transporte a pasteurizacion l[: 2 2 metros
Filtrado @ 7
Pasteurizacion 30 La pasteurizacién lo realizan a 30°C por
@ 5 min
Trasporte a pailas de 2 2 metros
cuajado
Coagulacion @ 30
Corte @ 5
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Primer batido

Primer desuerado

Segundo batido

Segundo desuerado

Salado

Transporte a mesa de trabajo

Moldeado

Espera

Volteado

Espera

Embolsado y Empacado

Transporte a stand de
almacenamiento

Almacenado

LU OO RLOEEEE

10

10

12

12

30

15

20

15

2 metros

2 metro

El moldeado es de forma manual.
Retraso en la produccion
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Anexo 8

Diagrama de analisis del proceso de queso suizo de la planta 4

Operacién Simbolo Tiempo Distancia Observaciones
(minutos)
Higienizacion 20

Recepcion de leche 20

Transporte a pasteurizacion 2 3 metros

Filtrado 10

Pasteurizacion 50

Enfriamiento 60

Transporte a pailas de

cuajado
Coagulacion 30
Corte 3
Reposo 3

Primer batido 15

Reposo

Primer desuerado 10

30

Segundo batido, adicién de
agua caliente y sal

Segundo desuerado 12

OEEOUEOHEOELEOO LEO
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Transporte a mesa de trabajo 2 1.5 metros

Moldeado

()
Transporte a la prensa II:> 4 2 metros
()

25 El moldeado es de forma manual.
Retraso en la produccion

Prensado 480

Transporte a stand de 5 3 metros

almacenamiento

Almacenado
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Anexo 9
Plan de Mejora de las plantas Procesadoras de Lacteos 1, 2,3,y 4
Plan de Mejora de las plantas Procesadoras de Lacteos

El plan de mejora consiste en identificar, analizar y mejorar los procesos de una
organizacion, es un conjunto de medidas que integra la decision estratégica sobre cuéles son los
cambios que deben incorporarse a los diferentes procesos, para que sean traducidos en un mejor
servicio percibido. El plan de mejora propuesto estad dirigido a mejorar el bajo indice de
productividad en la linea de queso fresco, queso suizo y quesillo de las cuatro plantas ubicadas en
el CP Ramoscucho.

Justificacion

El plan de mejora que se presenta nace de la necesidad de buscar una estrategia de cambio
en los procesos de produccién en la linea de lacteos de las 4 plantas ubicadas en el CP Ramoscucho
para incrementar la productividad en la produccion de queso fresco, queso suizo y quesillo, para lo
cual se disefié un plan de capacitacion (anexo 10) y un manual de operaciones para cada producto

(anexo 11).

Alcance
El presente plan de mejora es de aplicacion para las cuatro plantas procesadoras de queso

fresco, queso suizo y quesillo.

Objetivo
Generar a través del plan de mejora una serie de estrategias que permitan incrementar el
indice de productividad en la linea de produccion de queso fresco queso suizo y quesillo de las

cuatro plantas en estudio.
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Anexo 10
Plan de Capacitacion para las cuatro plantas
PLAN DE CAPACITACION PARA EL PERSONAL

La capacitacion es un proceso educacional, de caracter estratégico, aplicado de manera organizada
y estandarizada, mediante el cual el personal que labora en la planta adquiere conocimientos y

habilidades especificas del area de trabajo (area de produccion).

1. Actividad de la Empresa

Es una empresa de derecho privado, dedicada a la elaboracion de queso fresco, quesillo y queso

suizo.

2. Justificacion

El personal implicado en las actividades laborales es uno de los recursos mas importantes
en cualquier organizacion, ya que la conducta y rendimiento influye directamente en la calidad y
optimizacion de los servicios que se brindan. Un personal motivado y trabajando en equipo, son
los pilares fundamentales en los que las organizaciones exitosas sustentan sus logros.

Estos aspectos, ademas de constituir dos fuerzas internas de gran importancia para que una
organizacion alcance elevados niveles de competitividad, son parte esencial de los fundamentos en
que se basan los nuevos enfoques administrativos o gerenciales. También el conocimiento en el
area laboral del personal es importante porque facilita el cumplimiento del trabajo de cada persona.

Los parrafos anteriores conducen automaticamente a enfocar el tema de la capacitacion
como uno de los elementos basicos para obtener los resultados esperados.

En tal sentidose plantea el presente Plan de Capacitacion Anual para las plantas

procesadora de lacteos del Centro Poblado Ramoscucho.
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3. Alcance

El presente plan de capacitacion es de aplicacion para todo el personal que trabaja en las cuatro

plantas procesadoras de lacteos

4. Fin del Plan de Capacitacion

Siendo su proposito general obtener alto indice de productividad de queso fresco, quesillo y queso

suizo la capacitacion se lleva a cabo para contribuir a:

» Elevar el nivel de rendimiento de los colaboradores y, con ello, al incremento de
la productividad de queso fresco, quesillo y queso suizo de cada planta procesadora de
lacteos del Centro Poblado Ramoscucho.

» Mejorar los procesos de elaboracién de queso fresco, quesillo y queso suizo

» Mejorar la calidad del producto final.

5. Objetivos del Plan de Capacitacion

Objetivos General

- Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus responsabilidades en la elaboracion

de queso fresco, quesillo y queso suizo.

Objetivos Especificos
- Proporcionar orientacion e informacion relativa a los objetivos de la planta procesadora de

lacteos.
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- Actualizar y ampliar los conocimientos requeridos en procesos estandarizados de queso
fresco, quesillo y queso suizo.

- Contribuir aelevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y rendimiento
colectivo.

- Modificar actitudes para contribuir a crear un clima laboral satisfactorio, ampliar la

motivacion del trabajador y hacerlo mas receptivo a la supervision y acciones de gestion.

6. Meta

Capacitar al 100% a todo el personal involucrado en el procesamiento de queso fresco, quesillo y

queso suizo de cada planta procesadora de lacteos.

7. Estrategia

Como estrategia ideal para lo que se desea alcanzar se implementaran diferentes talleres préacticos,
exposiciones y dialogos.

La capacitacion se fundamentard en tres niveles, dando inicio con los tipos, modalidades y por
ultimo niveles de capacitacion.

Entre los tipos de capacitacion se trabajara con inductiva, preventiva y correctiva

Inductiva: es en esta etapa donde el nuevo colaborador tiene la oportunidad de conocer todos los
aspectos basicos de la empresa, tales como son su misidn, vision, objetivos, politicas de seguridad,
reglamento interno de trabajo, organigrama, area de trabajo, tipo de contrato, salario, horario
laboral y manual de funciones, lo que se pretende con este tipo de capacitacion es facilitar la
integracion de los trabajadores en el ambiente laboral, también permite seleccionar a la persona

que mejor demuestre el aprovechamiento, condiciones en el proceso de adaptacion, para ello se
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organizan programas de capacitacion para postulantes a la convocatoria de trabajo que realice la
empresa.

Preventiva: esta capacitacion esta orientada prever los cambios que se producen en el personal, el
objetivo es preparar a los trabajadores para aceptar las nuevas metodologias de trabajo, las nuevas
técnicas o la nueva tecnologia en el proceso para el mejoramiento.

En esta etapa el trabajador recibe capacitaciones acordes con la labor y cargo desempefiado para la
adquisicion de conocimientos y experiencia en sus labores y asi pueda brindar mejoramiento
continuo a los objetivos proyectados de la empresa. El procedimiento establecido por la empresa
busca mejorar el rendimiento y comportamiento de los trabajadores al ejecutar las funciones de su
cargo

Correctiva: esta orientada a la solucion de problemas, con esta capacitacion el personal estara
preparado para brindar solucion a los diferentes problemas que se presentaran a lo largo del
desarrollo de su labor, en el area de produccién de queso fresco, queso suizo y quesillo.

Los tipos de capacitacion pueden desarrollarse en las siguientes modalidades:

Formacion: su propoésito es impartir conocimientos basicos en procesos de produccion, control de
calidad, estandarizacion de procesos entre otros, que permitirdn mejorar la productividad de la
empresa.

Actualizacion: donde se dan a conocer experiencias y conocimiento derivados de una revision de
nuevos descubrimientos cientificos y/o tecnoldgicos relacionados con la produccién de la
organizacion.

Especializacion: ayuda a profundizar y dominar los conocimientos adquiridos respecto al area de
actividad o tema desarrollado para el desempefio de las funciones dentro de la organizacion.

Todo ello se desarrolla mediante los niveles de capacitacion que se describen a continuacion:
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Nivel Basico: brinda informacion, conocimientos y habilidades esenciales requeridos para el
desempefio en la ocupacion.

Nivel Intermedio: Se dirige al personal que requiere profundizar conocimientos y experiencias en
una ocupacion determinada. Con la finalidad de amplificar conocimientos y pulir habilidades con
relacion a las exigencias de especializacion y mejor desempefio en la ocupacion.

Nivel Avanzado: estd dirigida a brindar orientacion a los trabajadores en lo relacionado a la
funcién que desarrolla, con la finalidad de que reconozcan la necesidad de tener mayor

responsabilidad en la labor que les fue asignada.

8. Acciones a Desarrollar

Brindar mediante la induccion y capacitacion las herramientas que permitiran desarrollar mejor la
labor de manera acertada, ya que ayudara a los trabajadores a tomar decisiones apropiadas y de
esta manera evitar la evasion de responsabilidades; la induccion y capacitacion es muy importante
porque concientiza al personal en que deben desarrollar su trabajo con responsabilidad y madurez
para alcanzar las metas de la empresa, generando mejoramiento y crecimiento en el desempefio
personal y profesional.

Lo primero que se debe hacer para que la capacitacién cumpla con los objetivos esperados, es dar
a conocer al personal el plan estratégico de la planta procesadora de lacteos, los cual se hara los
tres tipos de capacitacién, de esta forma es mas facil mantenerlos informados a los trabajadores
sobre las funciones que desempefiaran en el proceso de elaboracion de queso fresco, quesillo y
gueso suizo por otro lado es importante mencionar que la constante capacitacién, es una
herramienta mediante la cual los empleados con trayectoria en la planta, se identificaran ain mas
con el trabajo y reconocer la importancia que su labor represente para alcanzar los objetivos y las

necesidades de los clientes.
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En el proceso de capacitacion, también es muy importante involucrar un contenido diferente en la
induccion de los empleados, pues el enfoque para los directivos de la planta debe ser diferente a la
de los trabajadores, la capacitacion dirigida al jefe de planta debe encaminarse mas en la parte de
la planeacion estratégica, como los objetivos cuantificables, los medios para lograrlo y el papel de
cada uno de ellos para lograr con su equipo de trabajo los propdsitos de la empresa. Por otra parte,
la induccion para los cargos de operarios, pueden lograrse a través de una presentacion general.
La capacitacion debe ser replanteada de acuerdo a las exigencias del mercado, para ello se debe
realizar una deteccion de necesidades mediante cuestionarios (check list), entrevista de salida,
andlisis de los informes periddicos. Por otro lado, es importante conocer la opinion de los
trabajadores, esto se debe hacer mediante encuestas o un buzon de sugerencias, sobre los temas
que les gustaria que en la planta 1 tuvieran en cuenta, para complementar el desarrollo de las
personas en sus puestos de trabajo y formarlas para enfrentar los retos y solucionar problemas.

Es importante enfocar la capacitacion segun las funciones y las habilidades de los trabajadores con
la finalidad de especializarlos en los procesos de produccion de queso fresco, queso suizo y quesillo
y hacerlo méas habiles y competitivos, para la solucion de problemas y para proponer mejoras 0
alternativas que generen un valor agregado en sus funciones o tareas. En este caso se plantea disefiar
los temas de capacitacion contra las descripciones y perfiles de los cargos que la empresa ya tiene
contempladas dentro de los procesos de contratacion de personal.

El alcance y los objetivos del proceso deben ser claros, de la forma que se direccionen al desarrollo
de laempresa, en base a ello el proceso de induccion y capacitacion tendra los resultados esperados.
La empresa debe ser conocedora de cudles son los resultados que se esperan con el proceso de
induccidn y capacitacion, porque si no se tiene claro el concepto, no habré claridad para los lideres

quienes son los que deben fomentar la cultura de la capacitacion en los empleados.
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Los asistentes a cada induccién y capacitacion deben comprender los motivos por los cuales fueron
seleccionados para asistir a la misma, en este sentido, existira compromiso con la necesidad de
capacitarse y la posibilidad de que los porcentajes de transferencia del aprendizaje sean superiores
a los promedios esperados.

A continuacion, se presenta el plan de accion para mejorar del bajo indice de productividad en la
linea de queso fresco, quesillo y queso suizo mediante los procesos de capacitacion de la planta

procesadora de lacteos tomando en consideracion las necesidades actuales de la planta.
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Disefio metodoldgico de capacitacion dirigido al personal que laboran en las plantas

Objetivo:
Reforzar en los participantes los conocimientos adquiridos durante los talleres de capacitacion, en temas considerados prioritarios.

para el adecuado desemperio de sus tareas en el proceso de elaboracion de queso fresco quesillo y queso suizo.
Responsable:

Especialista en derivados lacteos / ingeniero en industrias alimentarias

Participantes:

Gerente de la empresa, jefe de planta, operarios, responsable de acopio de leche.

Recomendaciones:

» Cumplir y hacer cumplir los horarios establecidos para el desarrollo de la capacitacion.
» Lareunion debera de realizarse de preferencia en un local amplio con mobiliario acorde con las actividades de capacitacion.
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Desarrollo de las actividades de capacitacion para elaboracién de QUESO FRESCO.

Primer dia
Tiempo Contenido Actividades Recursos
5 min. Registro de asistencia Los participantes firman el registro de asistencia FMO02-PPL/CPP
4 horas Aplicacion del manual de Facilitador: Jefe de Planta Manual de
operaciones para la operaciones de queso
elaboracién de queso fresco Menciona: realizar el taller mediante la practica de las operaciones de la | fresco
elaboracion de queso fresco y que cuando hayas terminado el taller se realizara una
evaluacidn a cada uno de los participantes. Pide a los participantes que al dia siguiente Materia prima,
en la jornada de trabajo deben estar presentes porque realizaran la elaboracién de | insumos
queso fresco bajo tu supervision.
Maquinaria y equipos
Resuelve las preguntas por parte de los participantes
1 hora ALMUERZO
5 min Registro de asistencia Los participantes firman el registro de asistencia FMO02-PPL/CPP
1 hora y Buenas  préacticas  de Facilitador: Laptop, Proyector,
30 min. manufactura hojas bond, lapiceros,

Menciona: que realizaras la presentacion del tema BPM y que la exposicién

realizar una evaluacion.

Explica detalladamente el tema Buenas Practicas de Manufactura

etc.
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5 min Evaluacién de aprendizajes Realiza las siguientes preguntas
¢Cual es la importancia de las Buenas Préacticas de Manufactura?
Rta: nos permite disefiar adecuadamente la planta y las instalaciones, realizar en
forma eficaz los procesos y operaciones de elaboracion, almacenamiento, transporte
y distribucién de alimentos.
¢Cudl es el objetivo de las Buenas Précticas de Manufactura?
Rta: garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes en la produccion y distribucion.
1 hora y Control de calidad Facilitador: Explica detalladamente el tema Control de Calidad Laptop, Proyector,
30 min. hojas bond, lapiceros,
Menciona que realizaras un taller de control de calidad de la leche. Realiza los | gtc.
siguientes andlisis con ayuda del manual de operaciones
Manual de
> Realiza control de acidez operaciones de  Queso
> Analisis de mastitis fresco
» Densidad
Leche, materiales y
equipos para analisis
15 min. REFRIGERIO
30 min Mejoramiento del clima Facilitador: Laptop, Proyector,
laboral hojas bond, lapiceros,
Explica detalladamente como mejorar el clima laboral etc.
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Dia 2

5 min

Registro de asistencia

Los participantes firman su asistencia

FMO02-PPL/CPP

4 horas

Taller de elaboraciéon de

queso fresco

Facilitador:

Menciona que los participantes realizaran el taller de elaboracion de queso fresco

y que deberan aplicar el manual de operaciones.

Inicia con la préactica

Pide a todos que inicien la practica

Segun la secuencia de las operaciones del manual

supervisa cada operacion que realizan y observa como cumplen la tarea,
apoya en lo estrictamente necesario, la idea es que lo realicen solos.
Asegurate que

solo utilicen el manual de operaciones, como material de apoyo en la secuencia
de la elaboracion de queso fresco (deben familiarizarse sobre el proceso).

verifica que en cada momento logren los productos de sus practicas, segun las
indicaciones del manual.

Finalmente, Menciona a los participantes que sera necesario continuar con la
revision y practica del manual de operaciones en horas previos a la jornada de
elaboracion de queso fresco. Para ello en coordinacion con el gerente de la planta se
programardn otras fechas de capacitacion de la aplicacion del manual de operaciones.

Manual de
operaciones de queso

fresco

Materia prima,

insumos

Maquinaria y equipos

5 min.

Despedida

Agradece y motiva a seguir practicando los temas de capacitacion
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Desarrollo de actividades para la capacitacion de elaboracion de QUESILLO

Primer dia
Tiempo Contenido Actividades Recursos
5 min. Registro de asistencia Los participantes firman el registro de asistencia FMO2-PPL/CPP
4 horas Aplicacion del manual de Facilitador: Manual de
operaciones para la operaciones de quesillo
elaboracion de quesillo Menciona realizaras el taller mediante la practica de las operaciones de la
elaboracion de quesillo y que cuando hayas terminado el taller realizaras una Materia prima,
evaluacion a cada uno de los participantes. Pide a los participantes que al dia siguiente | insumos
en la jornada de trabajo deben estar presentes porque realizaran la elaboracién de
queso fresco bajo tu supervision. Magquinaria y equipos
Resuelve las preguntas por parte de los participantes
1 hora ALMUERZO
Dia 2
5 min Registro de asistencia Los participantes firman su asistencia FMO02-PPL/CPP
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4 horas

Taller de elaboraciéon de

quesillo

Facilitador:

Menciona que los participantes realizaran el taller de elaboracién de queso fresco

y que deberan aplicar el manual de operaciones.

Inicia con la practica

Pide a todos que inicien la practica

Segun la secuencia de las operaciones del manual

supervisa cada operacion que realizan y observa como cumplen la tarea,
apoya en lo estrictamente necesario, la idea es que lo realicen solos.
Asegurate que

solo utilicen el manual de operaciones, como material de apoyo en la secuencia
de la elaboracion de queso fresco (deben familiarizarse sobre el proceso).

verifica que en cada momento logren los productos de sus préacticas, segun las
indicaciones del manual.

Finalmente, Menciona a los participantes que sera necesario continuar con la
revision y practica del manual de operaciones en horas previos a la jornada de
elaboracion de quesillo. Para ello en coordinacién con el gerente de la planta se
programaran otras fechas de capacitacion de la aplicacion del manual de operaciones.

Manual de

operaciones de quesillo

Materia prima,

insumos

Magquinaria y equipos

5 min.

Despedida

Agradece y motiva a seguir practicando los temas de capacitacion
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Desarrollo de actividades para la capacitacion de elaboracion de QUESO TIPO SUIZO

Primer dia
Tiempo Contenido Actividades Recursos
5 min. Registro de asistencia Los participantes firman el registro de asistencia FMO2-PPL/CPP
8 horas Aplicacion del manual de Facilitador: Manual de
operaciones para la operaciones de queso
elaboracion de queso suizo Menciona realizaras el taller mediante la practica de las operaciones de la | gizo
elaboracion de queso suizo y que cuando hayas terminado el taller realizaras una
evaluacion a cada uno de los participantes. Pide a los participantes que al dia siguiente Materia prima,
en la jornada de trabajo deben estar presentes porque realizaran la elaboracién de | insumos
gueso fresco bajo tu supervision.
Magquinaria y equipos
Resuelve las preguntas por parte de los participantes
1 hora ALMUERZO
Dia 2
5 min Registro de asistencia Los participantes firman su asistencia FMO02-PPL/CPP
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4 horas

Taller de elaboracion de

gueso suizo

Facilitador:

Menciona que los participantes realizaran el taller de elaboracidn de queso fresco

y que deberan aplicar el manual de operaciones.
Inicia con la practica

Pide a todos que inicien la practica

Segun la secuencia de las operaciones del manual

supervisa cada operacion que realizan y observa como cumplen la tarea,
apoya en lo estrictamente necesario, la idea es que lo realicen solos.
Asegurate que

solo utilicen el manual de operaciones, como material de apoyo en la secuencia
de la elaboracion de queso fresco (deben familiarizarse sobre el proceso).

verifica que en cada momento logren los productos de sus practicas, segun las
indicaciones del manual.

Finalmente, Menciona a los participantes que sera necesario continuar con la
revision y practica del manual de operaciones en horas previos a la jornada de
elaboracion de queso suizo. Para ello en coordinacion con el gerente de la planta se
programaran otras fechas de capacitacion de la aplicacion del manual de operaciones.

Manual de
operaciones de queso

suizo

Materia prima,

insumos

Maquinaria y equipos

5 min.

Despedida

Agradece y motiva a seguir practicando los temas de capacitacion

Financiamiento. EI monto de inversion de este plan de capacitacion, sera financiada con ingresos propios presupuestados de la planta

procesadora de lacteos, se estima una inversion de 3000 por jornada de capacitacion.
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Formato de asistencia a capacitaciones

LOGO DE LA EMPRESA FORMATO Cddigo: FMO02-PPL/CPP

Versién: 1
REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES Fecha de
aprobacion:
Pagina: ldel
DNI Apellido Apellido Nombres | Cargo Dia 1l Dia 2
Paterno Materno ocupacional | Hora Entrada Hora Salida hora Entrada Salida Salida
N©° (firma) (firma) (firma) (firma)
1...

Firma del responsable de la actividad

Nombres y apellidos:
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Registro de notas de capacitaciones

LOGO DE LA FORMATO Cadigo: FMO03-
EMPRESA PPL/CPP
Version: 1
REGISTRO DE CAPACITACIONES Fecha de
aprobacion;
Pagina: ldel
DNI | Apellido | Apellido | Nombres | Cargo Dia 1 Dia 2
Paterno | Materno ocupacional | Desempefio durante la | cuestionario
NG capacitacion
1...

Firma del responsable de la actividad

Nombres y apellidos:
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Evaluacion a los participantes en la capacitacion

Nombres y apellidos

1. enumera las operaciones del proceso de produccion de queso fresco, queso suizo y

quesillo

2. ¢ Cuéles son los parametros de pasteurizacion?

3. ¢Cuédl es el objetivo del control de calidad de la leche?

4. Explique la importancia de las buenas practicas de manufactura

5. Para usted ¢Cual seria el ambiente laboral ideal para desarrollar sus actividades con

normalidad?
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Anexo 11

Manual de operaciones para la elaboracion de queso fresco, queso suizo y quesillo,
para las plantas 1,2,3y 4

MANUAL DE OPERACIONES PARA LA ELABORACION DE QUESO FRESCO
Introduccion

El presente Manual de Procesos para la Elaboracion de Queso Fresco, ha sido disefiado
para solventar la necesidad de una guia metodoldgica para este proceso productivo en la
planta procesadora de lacteos.

Objetivo

Detallar el paso a paso de todas las operaciones inherentes al proceso de fabricacion de

queso fresco.
Alcance

Este manual de operaciones, aplica para el proceso de elaboracion de queso fresco, y tiene
como sustento la Norma Técnica Peruana y las disposiciones del Reglamento de Buenas

Practicas de Manufactura
Responsable de la Aplicacion

La responsabilidad del cumplimiento y aplicaciéon de este manual, recae en el jefe de

produccién y/o el administrador de la planta.
Proceso de Fabricacion de Queso Fresco
Definicion de Queso Fresco

El queso fresco segin la Norma Técnica Peruana, expuesta en el capitulo IV, que habla
sobre el queso fresco y sus requisitos, lo define como alimento derivado de la leche que
resulta de su coagulacion total o parcial, por accion del cuajo u otros coagulantes idoneos.
Los requisitos generales para el queso fresco en cuanto a su forma es que presentara
bordes regulares y caras lisas; y en cuanto a su apariencia, el queso fresco debe presentar
suavidad como caracteristica de su textura, no debe ser esponjoso y su coloracion de estar
en la gama del blanco a la crema, y no debe tener colorantes, segln lo establece la
CODEX STAN A-6-1978
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Etapas del Proceso de Fabricacion de Queso Fresco
De forma general, las etapas en la elaboracion de queso fresco, son:

1. Recepcion y filtracion: en esta etapa se mide la leche lo cual permite conocer la
cantidad total de la leche a procesar y en base a este calcular la cantidad de insumos a
adicionar; de igual manera nos permite tener una proyeccion del rendimiento quesero y
se realiza la filtracion con la finalidad de eliminar las impurezas generalmente detectables

a simple vista

2. Analisis de calidad de la leche. En esta operacion se hace el analisis de la leche con
la finalidad de obtener queso de calidad, la leche es muy vulnerable frente a las bacterias,
las cuales crecen rapidamente ante una mala practica de ordefio o almacenamiento. Los

analisis que se deben hacer de manera permanente son: densidad, mastitis y acidez.

3. Pasteurizacion. con la aplicacién de la pasteurizacion se logra la eliminacion de
gérmenes patdgenos. La pasteurizacion es un proceso de calentamiento a una temperatura

y un tiempo determinado para la eliminacion de la mayoria de las bacterias perjudiciales:
65°C durante 30 minutos (Pasteurizacion lenta)

75°C durante 15 segundos (Pasteurizacion rapida en intercambiados de color, placas)
métodos HTST.

Al finalizar el proceso de pasteurizacion se debe tener mucho cuidado ya que la leche
pasteurizada es muy susceptible a infectarse rapidamente al contacto con bacterias

externas (perjudiciales).

4. Enfriamiento. Este proceso debe realizarse lo mas rapido posible, para acondicionar

la temperatura hasta 38 °C, donde se adicionara el cloruro de calcio y el cuajo respectivo.

5. Coagulacion. Cambio de Estado de la leche (Gel). Es un proceso enzimatico

influenciado por la acidez de la leche y la temperatura.

6. Corte de la cuajada. El corte tiene por finalidad transformar la masa de cuajada en
granos de un tamario determinado para dejar escapar el suero, el tamafio de los granos de

cuajada depende del contenido de agua gque se desea en el queso.
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7. Primer batido. Hasta que el grano de queso tenga la humedad deseada. La agitacion
provoca la salida del suero del interior de los granos de la cuajada. Debe agitarse por 15

minutos aproximadamente, hasta que se observe que los granos estén bien consistentes.

8. Primer desuerado. Es la etapa donde se elimina un 30% aproximadamente de suero
de la cuajada

9. Segundo batido. Se debe agitar hasta que el grano de queso tenga la humedad deseada.
La agitacion provoca la salida del suero del interior de los granos de la cuajada. Debe
agitarse por 20 minutos aproximadamente, hasta que se observe que los granos estén bien

consistentes.

10. Segundo desuerado. En esta etapa se elimina el suero de la cuajada en su totalidad.
11. Salado. Es una operacién que consiste en adicionar la sal directamente a los granos
de cuajada, en una proporcién de 1 a 1,5 %, la misma que debe ser distribuida

homogéneamente en toda la masa de queso, mediante un batido suave.

12. Moldeo. Consiste en sacar el queso de la tina y llenarlo en los moldes. Se hace uso
de moldes adecuados, esterilizados; juntamente con los filtros y tapas, ya que se tiene en
cuenta que estos entran en contacto directo con el queso que se esta elaborando. Se debe

hacer el primer volteado a los 20 minutos y el segundo a los 30 minutos posteriores.

13. Refrigeracidén. Se realiza con la finalidad bajar la temperatura inicial del queso y
consérvalo por mas tiempo para la refrigeracion se almacenan los moldes a temperaturas
de 5°C

14. Envasado. Una vez retirado el queso del molde, se corrige los defectos de
malformaciéon cortando los bordes sobresalientes con un cuchillo estéril, colocar
inmediatamente a las bolsas de polipropileno o plasticas para garantizar su manipulacion.

Luego se procede a pesar.

15. Almacenamiento. Se recomienda almacenarlas a una temperatura de 8° C. Periodo
estable que conserva las caracteristicas del producto, temperatura entre 2 a 8° C.
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A continuacion, se presenta el cuadro de operaciones para la elaboracion de queso fresco

Operacion Simbolo Tiempo Distancia

(minutos)

Higienizacion e inspeccion 10

Recepcion 25

Pesado y filtracion 10

Transporte a pasteurizacion 2 3 metros

Pasteurizacién 45
Coagulacion 30
Corte 4

Primer batido 15

Primer desuerado

Segundo batido 30

Segundo desuerado

Salado 10

Transporte a mesa de trabajo 2 1.5 metros

Moldeado e inspeccion 70

Transporte a refrigeracion 4 3 metros

Refrigeracion 15

OO H0REOEEEEEEE
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Transporte a mesa de trabajo 4 3 metros

Envasado e inspeccion @ 20

Transporte a stand de almacenamiento 3 2 metros

Almacenado ; 8

Nota: el cuadro representa las operaciones para la elaboracion de queso fresco con la

propuesta de mejora.
MANUAL DE OPERACIONES PARA LA ELABORACION DE QUESO SUIZO
Introduccion

El presente Manual de Procesos para la Elaboracion de Queso Suizo, ha sido disefiado
para solventar la necesidad de una guia metodoldgica para este proceso productivo en la
planta procesadora de lacteos.

Objetivo

Detallar el paso a paso de todas las operaciones inherentes al proceso de fabricacion de

queso suizo.
Alcance

Este manual de operaciones, aplica para el proceso de elaboracién de queso suizo, y tiene
como sustento la Norma Técnica Peruana y las disposiciones del Reglamento de Buenas

Practicas de Manufactura
Responsable de la Aplicacion

La responsabilidad del cumplimiento y aplicacion de este manual, recae en el jefe de

produccién y/o el administrador de la planta.
Proceso de Fabricacion de Queso suizo
Definicién de Queso Suizo

El queso segun la Norma Técnica Peruana, expuesta en el capitulo 1V, que habla sobre el
queso Y sus requisitos, lo define como alimento derivado de la leche que resulta de su

coagulacion total o parcial, por accion del cuajo u otros coagulantes idoneos. Existen
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diferentes variedades y su clasificacion depende de tres criterios entre ellos el proceso de
elaboracion, consistencia de la pasta, contenido de grasa, de acuerdo a esta clasificacion

el queso suizo esté en el grupo de quesos maduros de consistencia semidura.
Etapas del Proceso de Fabricacion de Queso Suizo
De forma general, las etapas en la elaboracion de queso fresco, son:

1. Recepcion y filtracion: en esta etapa se mide la leche lo cual permite conocer la
cantidad total de la leche a procesar y en base a este calcular la cantidad de insumos a
adicionar; de igual manera nos permite tener una proyeccion del rendimiento quesero y
se realiza la filtracion con la finalidad de eliminar las impurezas generalmente detectables

a simple vista

2. Analisis de calidad de la leche. En esta operacion se hace el analisis de la leche con
la finalidad de obtener queso de calidad, la leche es muy vulnerable frente a las bacterias,
las cuales crecen rapidamente ante una mala practica de ordefio o almacenamiento. Los

analisis que se deben hacer de manera permanente son: densidad, mastitis y acidez.

3. Pasteurizacion. con la aplicacién de la pasteurizacion se logra la eliminacion de
gérmenes patdgenos. La pasteurizacion es un proceso de calentamiento a una temperatura

y un tiempo determinado para la eliminacion de la mayoria de las bacterias perjudiciales:
65°C durante 30 minutos (Pasteurizacion lenta)

75°C durante 15 segundos (Pasteurizacion rapida en intercambiados de color, placas)
métodos HTST.

Al finalizar el proceso de pasteurizacion se debe tener mucho cuidado ya que la leche
pasteurizada es muy susceptible a infectarse rapidamente al contacto con bacterias

externas (perjudiciales).

4. Enfriamiento. Este proceso debe realizarse lo mas rapido posible, para acondicionar

la temperatura hasta 38 °C, donde se adicionara el cloruro de calcio y el cuajo respectivo.

5. Coagulacion. Cambio de Estado de la leche (Gel). Es un proceso enzimatico

influenciado por la acidez de la leche y la temperatura.
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6. Corte de la cuajada. El corte tiene por finalidad transformar la masa de cuajada en
granos de un tamafo determinado para dejar escapar el suero, el tamafio de los granos de

cuajada depende del contenido de agua que se desea en el queso.

7. Reposo. De 3 a 5 minutos, esta operacion se realiza con la finalidad de separar el suero
de la cuajada.

8. Primer batido. Hasta que el grano de queso tenga la humedad deseada. La agitacion
provoca la salida del suero del interior de los granos de la cuajada. Debe agitarse por 15

minutos aproximadamente, hasta que se observe que los granos estén bien consistentes.

9. Reposo. 1 minuto esta etapa permite separar los grados del exceso de suero, facilitando

el desuerado

10. Primer desuerado. Es la etapa donde se elimina un 30% aproximadamente de suero

de la cuajada

11. Segundo batido con adicion de agua. Pasteurizar o hervir agua para calentar y lavar
el grano en un volumen de 20% con el propdsito de acelerar el proceso de desuerado y
diluir la concentracion de lactosa permitiendo regular la acidificacion en el queso. Batir
30 minutos y calentar hasta 45°C con adicion de agua caliente de 65 a 75 °C pasteurizada.
La agitacion es rapida y energética hasta que el grano de queso tenga la humedad deseada.
La agitacion provoca la salida del suero del interior de los granos de la cuajada.

12. Segundo desuerado. Después de determinar la consistencia del queso eliminar el

suero hasta el 60% del volumen, hasta el nivel de los granos.

13. Moldeo. Consiste en sacar el queso de la tina y vaciarlo en los moldes, previamente
esterilizados con sus telas y tapas, este proceso debe ser rapido para evitar el enfriamiento

de la cuajada.

14. Prensado. Para eliminar el suero y el queso se ponga mas firme, el prensado debe ser
muy suave al comienzo y después puede aumentarse la presion paulatinamente. Si el
queso es sometido a una fuerte presion desde el comienzo, evita la salida de humedad
interna ocasionando un queso con una masa interior blanda y acida. Se realiza en varias
etapas: prensado | 30 minutos con 2 Kg. /Kg, Prensado Il 1 hora con 3 Kg. /Kg prensado
I11 2 horas con 5 Kg. /Kg, Prensado IV 6 a 10 horas con 8 a 10 Kg. /Kg.
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15. Salado. Para esta operacion se prepara salmuera de 20° Beaume (Be) (230 g de sal/L
de agua hervida fria) y un PH de 5,2 a 5,4. La temperatura debe estar entre 10 a 15°C.
Para esta etapa es importante el peso de los quesos, ya que de ello depende el tiempo que
se sumerge en la salmuera por ejemplo para quesos de 1 Kg. El tiempo estimado es de 12
a 14 horas volteandolo a la mitad del tiempo y para quesos de 2 Kg. Es de 24 a 26 horas
volteandolo a la mitad de tiempo Luego del salado dar un bafio de proteccion en solucién
de sorbato de potasio al 1% (por litro de agua hervida fria disolver 10 gr. de sorbato de

potasio).

16. Oreado. En esta etapa se elimina el excedente de agua, se debe realizar en andamios
de 24 a 48 horas esta zona debe tener ventilacion.

17. Maduracion. En ambientes ventilados con 12 a 15°C y humedad de 85 a 90% Los
quesos permanecen en andamios de 30 a 40 dias con volteos diarios y lavarse de 1 a 2

veces / semana

18. Envasado. Una vez retirado el queso del molde, se corrige los defectos de
malformacion cortando los bordes sobresalientes con un cuchillo estéril, colocar
inmediatamente a las bolsas de polipropileno o plasticas para garantizar su manipulacion.

Luego se procede a pesar.

19. Almacenamiento. Conservar en refrigeracion a una temperatura a menor de 10°C

alta humedad y ventilacion adecuada.

A continuacién, se presenta el cuadro de operaciones para el proceso de elaboracién de

queso suizo
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Operacién Simbolo Tiempo (minutos) Distancia
Higienizacion e inspeccion @ 20
Recepcion y filtracion @ 25
Transporte a pasteurizacion 2 3 metros

Pasteurizacion %:> 50
Enfriamiento 30

(2
Transporte a pailas de cuajado l[: 4
Coagulacion @ 30
Corte @ 3
Reposo 3

)
Primer batido @ 15
Reposo 2

2 )
Primer desuerado @ 10
Segundo batido, adicién de agua caliente @ 30
Segundo desuerado @ 12

Transporte a mesa de trabajo E> 2 1.5 metros
Moldeado @ 25
Transporte a la prensa |::> 4 2 metros
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Prensado @ 480
Lavado @ 10

Transporte a stant de almacenamiento 5 3 metros

Almacenado 7

Nota: el cuadro representa las operaciones para la elaboracion de queso suizo con la

propuesta de mejora.
MANUAL DE OPERACIONES PARA LA ELABORACION DE QUESILLO
Introduccion

El presente Manual de Procesos para la Elaboracion de Quesillo, ha sido disefiado para
solventar la necesidad de una guia metodolégica para este proceso productivo en la planta

procesadora de lacteos.
Objetivo

Detallar el paso a paso de todas las operaciones inherentes al proceso de fabricacion de

quesillo.
Alcance

Este manual de operaciones, aplica para el proceso de elaboracién de quesillo, y tiene
como sustento la Norma Técnica Peruana y las disposiciones del Reglamento de Buenas

Practicas de Manufactura
Responsable de la Aplicacion

La responsabilidad del cumplimiento y aplicacién de este manual, recae en el jefe de

produccién y/o el administrador de la planta.
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Proceso de Fabricacion de Quesillo
Definicién de Quesillo

El quesillo es un alimento derivado de la leche que resulta de su coagulacién total o
parcial, por accién del cuajo u otros coagulantes idoneos. Los requisitos generales para el
quesillo en cuanto a su forma es que presentara bordes regulares y caras lisas; y en cuanto
a su apariencia, el quesillo debe presentar suavidad como caracteristica de su textura y
muy fresco, no debe ser esponjoso y su coloracion de estar en la gama del blanco a la

crema, y no debe tener colorantes.
Etapas del Proceso de Fabricacion de Quesillo
De forma general, las etapas en la elaboracion de quesillo, son:

1. Recepcion y filtracion: en esta etapa se mide la leche lo cual permite conocer la
cantidad total de la leche a procesar y en base a este calcular la cantidad de insumos a
adicionar; de igual manera nos permite tener una proyeccion del rendimiento quesero y
se realiza la filtracion con la finalidad de eliminar las impurezas generalmente detectables

a simple vista.

2. Analisis de calidad de la leche. En esta operacion se hace el analisis de la leche con
la finalidad de obtener queso de calidad, la leche es muy vulnerable frente a las bacterias,
las cuales crecen rapidamente ante una mala practica de ordefio o almacenamiento. Los

analisis que se deben hacer de manera permanente son: densidad, mastitis y acidez.

3. Pasteurizacién. con la aplicacion de la pasteurizacion se logra la eliminacién de
gérmenes patdgenos. La pasteurizacion es un proceso de calentamiento a una temperatura

y un tiempo determinado para la eliminacién de la mayoria de las bacterias perjudiciales:
65°C durante 30 minutos (Pasteurizacion lenta)

75°C durante 15 segundos (Pasteurizacion rapida en intercambiados de color, placas)
métodos HTST.

Al finalizar el proceso de pasteurizacion se debe tener mucho cuidado ya que la leche
pasteurizada es muy susceptible a infectarse rapidamente al contacto con bacterias

externas (perjudiciales).
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4. Enfriamiento. Este proceso debe realizarse lo mas rapido posible, para acondicionar

la temperatura hasta 38 °C, donde se adicionara el cloruro de calcio y el cuajo respectivo.

5. Coagulacion. Cambio de Estado de la leche (Gel). Es un proceso enzimatico

influenciado por la acidez de la leche y la temperatura.

6. Corte de la cuajada. El corte tiene por finalidad transformar la masa de cuajada en
granos de un tamafo determinado para dejar escapar el suero, el tamafio de los granos de
cuajada depende del contenido de agua que se desea en el queso. Para el caso de quesillo
es recomendable hacer los cortes con lira vertical y luego horizontal para obtener cubitos

de 1 a 15 cm. Dejar reposar de 3 a 5 minutos.

7. Primer batido. Hasta que el grano de quesillo tenga la humedad deseada. La agitacion
provoca la salida del suero del interior de los granos de la cuajada. Debe agitarse por 15
minutos aproximadamente, hasta que se observe que los granos estén bien consistentes,

cuidando que los granos no se rompan, dejar reposar de 1 a 2 minutos.

8. Primer desuerado. Es la etapa donde se elimina un 30% aproximadamente de suero

de la cuajada

9. Segundo batido. Se debe agitar hasta que el grano de queso tenga la humedad deseada.
La agitacion provoca la salida del suero del interior de los granos de la cuajada. Debe
agitarse por 15 minutos y calentar hasta 42°C o adicionar agua caliente de 55 a 60°C

pasteurizada hasta que se observe que los granos estén bien consistentes.

10. Segundo desuerado. En esta etapa se elimina el 60% del suero de la cuajada hasta la

altura de los granos.

11. Moldeo. Consiste en sacar el queso de la tina y llenarlo en los moldes. Se hace uso
de moldes adecuados, esterilizados; juntamente con los filtros y tapas, ya que se tiene en
cuenta que estos entran en contacto directo con el queso que se esta elaborando. Se debe

hacer el primer volteado a los 20 minutos y el segundo a los 30 minutos posteriores.

12. Refrigeracion. Se realiza con la finalidad bajar la temperatura inicial del quesillo y
consérvalo por mas tiempo para la refrigeracion se almacenan los moldes a temperaturas
de 5°C

14. Envasado. Una vez retirado el quesillo del molde, se corrige los defectos de

malformacion cortando los bordes sobresalientes con un cuchillo estéril, colocar
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inmediatamente a las bolsas de polipropileno o plasticas para garantizar su manipulacion.

Luego se procede a pesar.

15. Almacenamiento. Se recomienda almacenarlas a una temperatura de 8° C. Periodo

estable que conserva las caracteristicas del producto, temperatura entre 2 a 8° C.

Cuadro de operaciones para el proceso de produccion de quesillo

Operacion Simbolo  Tiempo (minutos) Distancia
Higienizacion e inspeccion @ 15
Recepcion y filtracion @ 25
Transporte a pasteurizacion Iz> 2 3 metros
Pasteurizacion @ 40
Coagulacion @ 25
Corte @ 5
Primer batido @ 17
Primer desuerado @ 7
Segundo batido @ 17
Segundo desuerado @ 6
Transporte a mesa de trabajo 2 15
IZ:> metros
Moldeado 15
()
Embolsado y Empacado @ 10
Transporte a stand de almacenamiento jl> 5 2 metros
3
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Almacenado 1 5

Nota: el cuadro representa las operaciones para la elaboracion de quesillo con la
propuesta de mejora.

Anexo 6. Operaciones importantes en el proceso productivo de queso fresco, queso
suizo y quesillo

A continuacion, se presenta el paso a paso de tres operaciones importantes en el proceso

productivo de queso fresco, queso suizo y quesillo

NOMBRE DE LA EMPRESA:

INSTRUCCION OPERATIVA PARA Cddigo: 1001 -01
LA RECEPCION Y FILTRACION DE [ N°. de paginas: 03
LA LECHE Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
N° de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones Aprobado por:
Objetivo

Detallar las actividades implicitas en las operaciones de recepcion y filtracion de la leche.

2. Alcance

Este procedimiento aplica para toda la leche recibida en planta. Describe las operaciones
de recepcidn, pesado Y filtracion de la leche.

Responsabilidad

Es responsabilidad del jefe de planta verificar e inspeccionar, diariamente, la limpieza de
los equipos y de los instrumentos a ser utilizados en estas operaciones, llevar los registros

que se sefialan en este procedimiento y velar por el cumplimiento de este.
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4. Procedimiento
4.1. Recepcion de Leche

La recepcion se la realiza de forma diaria. El encargado de acopio entrega la leche en
bidones de aluminio de 30 L, pesa la leche para anotar la cantidad y realiza la filtracion

en una tela muy fina, para almacenarla en tanque de almacenamiento

Se toman muestras de la leche recibida segin la NORMA TECNICA PERUANA: Leche
y productos lacteos: muestreo.

Se registra el volumen recibido por proveedor en el formato RR01-01 que se muestra en

el Anexo |.
4.2. Control de Calidad de la Leche

Los andlisis a los que debe ser sometida la leche recibida, se detallan en la Instruccion

Operativa

Anélisis de Calidad de la Leche: Si la leche cumple con los pardmetros descritos en la
10 01-02, la leche es recibida y se pasa al proceso de filtracion.

4.3. Filtracion de la Leche

Una vez realizado el control visual, y los analisis mencionados, se determina si la leche

es apta. En este caso, debe ser filtrada utilizando tamices adecuados.

Flujograma de recepcion y filtracion de leche

Recepcidn de materia prima

v

Pesado

v

Filtracién

'

Pasteurizacion

Evaluacion de
rendimientos

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NORMA TECNICA PERUANA'Y CODEX ALIMENTARIUS
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Anexos

Anexo 1: Registro de Recepcion de Leche

LOGO DE LA REGISTRO DE RECEPCION DE LA LECHE RR01-01
EMPERESA
Fecha Hora Proveedor Volumen Recepcionista Observaciones
(litros)
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NOMBRE DE LA EMPRESA:

INSTRUCCION OPERATIVA PARA
CONTROL DE CALIDAD DE LA
LECHE

Caodigo: 10 01-02

N°. de paginas:

Fecha:

Elaborado por:

Revisado por:

N° de revision:

Fecha de aprobacion:

Observaciones

Aprobado por:

Objetivo

Evaluar la calidad de la materia prima, calificar y seleccionar la leche.

Alcance

Este procedimiento describe los analisis diarios que deben realizarse a toda la leche que

ingresa a la planta, estos son: medicion de temperatura, determinacion de acidez,

determinacion de densidad y deteccién de mastitis.

Responsabilidad

La responsabilidad recae en el jefe de planta, dentro de sus funciones esta hace cumplir
con el realizar el andlisis de la leche y verificar diariamente la limpieza de los equipos y
del instrumental a ser utilizados para el analisis de la leche. Ademas, tiene que registrar y
especificar los pardmetros de la leche que son analizados y describir en observaciones los

motivos de devolucion de leche, de ser el caso. Tomar en cuenta el cumplimiento de las

Buenas Practicas de Manufactura.
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Procedimiento

Flujograma de analisis de leche para la elaboracién de queso

Muestreo
Medicion de la temperatura Ter_mometro
calibrado
' 18 - 21°
Determinacion de acidez -
i Dornic
Determinacion de 1.028 — 1.032
densidad g/L
Determinacion de Liquido
mastitis homogéneo

Medicion de temperatura. Para medir la temperatura es necesario el uso de un
termometro previamente calibrado, se introduce en el recipiente que contiene la muestra,
se espera a que se estabilice y se lee la temperatura, seguidamente se registra en formato
R 02-01 (anexo 1).

Determinacién de acidez. Para determinar la acidez se seguira los pasos expuestos en la
tabla 1.

Determinacion de la densidad. Para determinar la densidad se seguira los pasos

expuestos en la tabla 2.

Deteccidn de mastitis. Para determinar la densidad se seguira los pasos expuestos en la
tabla 3.

No conformidades. Si la leche no cumple con los parametros sefialados en cada caso,
debera ser devuelta al proveedor, y el motivo de su devolucion registrado en la seccion

observaciones R 02-01.
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TABLA 1. DETERMINACION DE ACIDEZ

Materiales y equipos

e Vaso de precipitacion
o (Gotero
e Acidimetro

e Pipeta de 10 ml.

Reactivos e Solucién 0.1 Normal de NaOH (Hidréxido de Sodio)
e Solucion indicadora de Fenolftaleina
Método e Colocar 9 ml de leche en el vaso de precipitacion
e Agregar 3 a 4 gotas de Fenolftaleina
e Llenar la bureta con la solucion de 0.1 Normal NaOH
e Encerar la bureta de acidimetro
o Titular la leche en el vaso, agitando, cuando la leche toma
un color ligeramente rosado, la titulacion estd terminado.
El color debe mantenerse minimo 30 segundos.
e Lecturade resultados. Los ml de NaOH gastados equivalen
a grados Dornic multiplicado por 10
Resultados Decimas de ml de NaOH 0.1N utilizadas = acidez en grados

Dornic

Los resultados deben ser registrados en el formato FR 02 - 01

Interpretacion  de

resultados

e Leche aceptable: 18 — 21° Dornic

e Leche inaceptable: 22 - 23° Dornic

Acciones correctivas

Si se determina la leche con acidez mayor a la establecida
significa que no es apta para el proceso productivo, por lo que

debera ser devuelta.
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TABLA 2: DETERMINACION DE LA DENSIDAD

Instrumentos °
[ ]

Termo-Lactodensimetro
Probeta

Jarra de 1 litro para toma de muestras

Método °

Tomar la muestra y colocar en la probeta; es importante
colocar la leche despacio para evitar formar espuma.

Colocar el termo-lactodensimetro dentro de la probeta
que contiene la muestra de leche y dejar que se estabilice

Realizar la lectura de la densidad y temperatura

Interpretacion .

de resultados

Para una correcta lectura de resultados es necesario

corregir la lectura por medio de la siguiente formula:

Para leche con temperatura por encima de 15°C:

F = (Temperatura — 15°C)*02 + densidad

Para leche con temperatura por debajo de 15°C:

F = densidad - (Temperatura — 15°C)*02

Resultados El rango normal de la densidad de la leche esta entre 1.028 a

1.032 medidos a la temperatura que fue calibrado el equipo. Se

debe registrar el resultado en el formato FR 01 — 02.

Acciones La leche que se encuentre fuera del rango establecido sera

correctivas devuelta al proveedor
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TABLA 3. DETERMINACION DE MASTITIS

Materiales y e Paleta de plastico de color negro con cuatro compartimentos,
equipos de 7 cm de didametro por 2 cm de alto.

e Dosificadora

Reactivo e Test Californian Mastitis (CTM)

Metodo e Colocar 2 ml de leche en un compartimento de la paleta
e Con ladosificadora agregar el reactivo en igual volumen de la
leche

e Mover la paleta en circulos hasta conseguir la reaccion.

Interpretacion Leche normal: liqguido homogéneo de color amarillo

de resultados
Leche ligeramente positiva: la leche presenta pequefios coagulos

y coloracion verde claro

Leche positiva: La leche coagulos completamente y presenta un

color verde oscuro

Acciones Cuando la leche presenta mastitis significa no apta para el proceso

correctivas productivo por lo cual debe ser devuelta al proveedor.
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Anexo

Anexo 1. Registro de control de calidad de la leche

Logode la | REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE RCC 01-02
empresa
Fecha Hora | Proveedor Volumen | Temperatura Acidez | Densidad Mastitis | operario | observaciones
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NOMBRE DE LA EMPRESA:
INSTRUCCION OPERATIVA PARA Cddigo: 10 01-03
PASTEURIZACION N°. de paginas:
Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
N° de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones Aprobado por:
Objetivo

Eliminar la carga microbiana y reducir la actividad enzimatica y hacer que los productos

sean seguros para el consumo humano.
Alcance

Este procedimiento se aplica para el proceso de pasteurizacion de la leche previamente
filtrada. El proceso de pasteurizacion consiste en someter a elevadas temperaturas a la
leche para disminuir la carga microbiana posteriormente se enfria para agregar los
aditivos que permiten la coagulacién de la leche, también es importante hacer el registro

de los parametros en que se realiza el proceso.
Responsabilidad

Es responsabilidad del jefe de planta y operarios, hacer la verificacion todos los dias la
limpieza de los equipos y maquinaria que seran utilizados para el proceso de
pasteurizacion, lo cual es importante para obtener un producto de buena calidad. por otro
lado, se debe controlar el cumplimiento de tiempos y temperaturas establecidos para
Ilevar a cabo este proceso, estos parametros deben ser registrados en el formato RP 03-
01 que se presenta en la Anexo 1. Toda operacién realizada para el proceso productivo se
debe cumplir con lo descrito en Buenas Practicas de Manufactura, por tanto, es

responsabilidad del encargado de produccién hacerlo cumplir.
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Procedimiento
Flujograma de pasteurizacion de la leche

almacenamiento de leche en
paila 0 marmita

Registrar en el
Toma de temperatura formato R03-01
65° C
Elevar la temperatura 30 min.
Agitacion De manera
l constante
Enfriamiento 38°C

Pasteurizacion

Después de filtrar la leche se procede a medir la temperatura y registrar en el formato RP
03 — 01, también se debe registra la hora de inicio del proceso, nombre del encargado de
la operacion. Por accion de calor se eleva la temperatura de la totalidad de la leche que
sera procesada, para la pasteurizacion es necesario contar con una marmita o paila, para
lograr la pasteurizacion la leche deberd llegar a los 65°C, y debe permanecer en esta
temperatura por un periodo de 30 minutos. Durante este proceso se debe mantener la leche
en continua agitacion, para evitar la separacion de la grasa y permitir una pasterizacion

homogénea.
Enfriamiento

Después de culminar la etapa de pasteurizacion, se procede a enfriar mediante la
circulacién de agua fria por la doble camisa de la marmita o por encima de la paila de
pasteurizacién hasta llegar a los 38°C, temperatura necesaria para agregar el cuajo. En el
formato RP, se deberé registrar la hora de finalizacion del proceso y la temperatura de la

leche.
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No conformidades

Las no conformidades se dan cuando la pasteurizacion ha sido realizada de manera
inadecuada, es decir cuando no se cumple con los parametros establecidos, o cuando hay
presencia de capas de nata (no se ha realizado el batido manual o la agitacion mecénica
constante). Esta no conformidad debe registrarse en la seccidén observaciones del formato
RP 03-01.

Acciones correctivas

Se debe cumplir con el tiempo y temperatura de pasterizacion establecido en los manuales
de operaciones para la elaboracion de queso fresco, queso suizo y quesillo, asi mismo se
debe verificar la calibracion de equipos cada semana, tener un calendario para no olvidar
hacer calibraciones de maquinaria y equipos, en el proceso de pasteurizacion se debe
realizar agitacion constante con instrumentos previamente esterilizados y aplicando las

Buenas Practicas de Manufactura.
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Registro de pasteurizacion de la leche

LOGO DE LA REGISTRO DE PASTEURIZACION DE LA LECHE RP 03 -01
EMPRESA
Fecha Volumen Hora Temperatura Hora de Temperatura Operario Observaciones
de inicio | inicial finalizacion final
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) Y PROGRAMA DE
HIGIENE Y SANEAMIENTO (PHS) PARA LA ELABORACION DE QUESO FRESCO,

QUESILLO Y QUESO TIPO SUIZO

Las buenas practicas de manufactura son guias para la implementacién de las normas minimas
necesarias que deben ser aplicadas a lo largo de toda la cadena alimentaria para cumplir con sus
objetivos, esto es, minimizar los riesgos de contaminacion y/o persistencia y/o crecimiento en la
leche de agentes quimicos, fisicos y Microbioldgicos, asi como minimizar el impacto ambiental

que genera la produccion, conservacion y despacho de leche.
Objetivo

Garantizar la calidad y seguridad del producto a lo largo de la recepcion, enfriamiento,

almacenamiento y despacho de leche cruda

Definiciones:

® Buenas practicas de manipulacién: conjunto de practicas adecuadas aplicadas durante el
proceso para garantizar la inocuidad del alimento.

e (Calidad sanitaria: conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto que cumple
con las especificaciones que establecen las normas sanitarias, y que, por lo tanto, no
provoca dafios a la salud.

e Calidad: conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto, que satisfacen las

necesidades especificas de los consumidores.

e Contaminacién alimentaria: presencia de todo aquel elemento no propio del alimento y

que puede ser detectable o no, al tiempo que puede causar enfermedades a las personas.
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e Contaminacion cruzada: proceso por el cual los microorganismos son trasladados
mediante personas, equipos y materiales, de una zona sucia a una limpia, posibilitando la
contaminacion de los alimentos.

® Desinfeccion: es la reduccion del numero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

® Desinsectacion: conjunto de actividades técnicas que se realizan para tratar de eliminar o
disminuir la cantidad de insectos presentes en un local, zona o area determinada.

BPM EN PLANTA QUESERA

Todas las plantas de alimentos deben contar obligatoriamente con un Manual de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM). En el caso especifico de la elaboracion de queso fresco, quesillo
y queso tipo suizo, este manual debe aplicarse a todo el proceso, desde la recepcién de la leche,
pasando por la manipulacion, transformacion, envasado, almacenamiento y culminando con la
distribucion del producto al punto de venta o de consumo. La norma nacional que rige estas
practicas higiénicas y de saneamiento en las plantas de alimentos se enmarca en el Reglamento

sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas DS No 007-98-SA.

Beneficios de aplicar las BPM en una planta de quesos:

e Mayor eficiencia en el rendimiento quesero.
e Procedimientos 6ptimos para la produccion.
e Reduccidn de reclamos, devoluciones y rechazos.
e Disminucidn en costos y ahorro de recursos.

e Mayor confianza de parte de los consumidores.
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Personal mejor capacitado.

Opciones de ingresar a nuevos mercados nacionales e internacionales.

Limpieza de instalaciones:

Limpieza diaria (al inicio y al final del turno de trabajo).

Limpieza de pisos (de mayodlica, de cemento): humedecer la superficie a limpiar, luego
esparcir solucion detergente sobre el suelo, frotar con escobillon de piso la solucién
detergente hasta formar espuma, enjuagar los pisos. El exceso de agua en pisos es retirado
con ayuda de jaladores de agua luego se procede a desinfectar con una solucion
desinfectante.

Limpieza de paredes; humedecer el escobillon de piso con solucidn detergente, frotar con
el escobillén las paredes hasta formar espuma, enjuagar el trapeador con agua luego pasar
el trapeador por las paredes para retirar el detergente, de ser necesario volver a enjuagar el
trapeador en agua hasta retirar todos los restos de detergente en las paredes.

Limpieza de lavaderos; enjuagar con agua los restos de leche que pudiera haber,
humedecer la esponja con solucién detergente, luego frotar las superficies del lavadero
hasta formar espuma, enjuagar la espuma con abundante agua.

Desinfectar: humedecer la esponja con solucién desinfectante y pasarlo por la superficie

del lavadero.
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PROCEDIMIENTO PARA RECEPCION DE LECHE

e Se recepcionard leche integra no alterada ni adulterada, proveniente del ordefio higiénico,
regular y completo de vacas sanas, sin calostro y exento de color, olor, sabor y consistencia

anormales y que no ha sido sometida a procesamiento o tratamiento alguno.

CONTROL Y ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS QUIMICOS Y MATERIALES

DE LIMPIEZA

Se identificard y codificara los productos de manera que se han ubicados facilmente. En cada

grupo de productos colocar una etiqueta de identificacion que indique:

e Tipo de producto
e Fecha de ingreso

e Fecha de vencimiento

Se colocara PELIGRO a los productos peligrosos y etiqueta color rojo. Los productos no

peligrosos seran identificados con etiqueta color azul.

- Larotacion de los productos quimicos se realizard segun el principio PEPS: “El producto
que primero entra al almacén es el primero en salir”.
- Se llevara un control de rotacion de los productos y verificacion de existencias, cada grupo

de trabajo mediante el Kardex asignado a cada producto.
USO CORRECTO DE LA INDUMENTARIA DE TRABAJO

- Vestir el uniforme de trabajo, antes de iniciar el turno de trabajo.
- No depositar ropa ni efectos personales en las zonas de procesamiento.

- Mantener el uniforme completo durante todo el turno de trabajo.
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- No usar ropa de un color diferente al del uniforme (chompas, casacas, gorros, etc.) sobre
0 debajo del mismo.
- Tanto el uniforme como los implementos (gorro y protector buco nasal) se mantendran

limpios y en buen estado fisico (sin huecos, rotos, etc.).

Responsabilidades
- Jefe de planta

El impacto de implementar un manual de BPM, en una planta de quesos que nunca habia contado
con uno, es realmente muy grande y los beneficios mencionados se ven en el corto plazo. Por ello,
se puede resumir que los incentivos por implementar este Manual en su Planta Quesera, no van
solo por el lado de ajustarse a normativas nacionales y/o internacionales por cuestion de
formalismo, sino directamente tienen que ver con beneficios econémicos a favor del procesador

de quesos.
PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO - PHS

El objetivo de las buenas practicas de higiene personal es garantizar que las personas que estén
en contacto directo o indirecto con los productos lacteos no los contaminen. Por lo tanto, cada

operario debe:

e Contar con su respectiva tarjeta de salud.

e Bafiarse antes de iniciar las labores.

e Evitar el contacto con los productos lacteos en caso de padecer de una infeccion o
afeccion temporal como catarro, gripe o diarrea.

e Utilizar ropa de trabajo adecuada y limpia, lo cual incluye bata, mascarilla y redecilla
para el pelo. Esto es obligatorio.
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e Lavarse las manos con agua, jabon y desinfectarse con alcohol en gel antes de iniciar el

trabajo, después de ir al bafio y todas las veces que sea necesario

Cuando Lavarse la mano:

e Al incorporarse al puesto de trabajo
e Después de irse al bafio
e Después de tocar alimentos, desperdicios o al tocarse la nariz

e Cada dos horas durante su trabajo

Como lavarse las manos

e Humedecer las manos con agua

e Aplicar jabdn bactericida

e Frotar las manos y antebrazos durante 20 minutos
e Frutar las manos con espuma de jabon

e Enjuagar

En las plantas de alimentos el complemento a las BPM es el Plan de Higiene y Saneamiento (PHS).
Este debe ser un documento accesible y de facil entendimiento por todo el personal. La palabra
“saneamiento” se refiere a todas las practicas higiénicas para la limpieza y desinfeccion de todo
aquello que entre en contacto con los alimentos, por lo que se incluye: higiene del personal,
limpieza de ambientes, entre otras. De esta manera, se asegura que las instalaciones de la planta se

encuentren limpias tanto en el interior como en los alrededores.
Para elaborar un plan adecuado de Higiene y Saneamiento es importante responder algunas

preguntas basicas:
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¢Por qué limpiamos?

Porque asi retiramos los contaminantes, reducimos la posibilidad de ocasionar merma en los

productos y evitamos el riesgo de ocasionar enfermedades.

¢ Qué se limpia y desinfecta?

Las instalaciones y componentes de la planta: pisos, paredes, techos, puertas, ventanas, etc.

Asimismo, equipos, superficies e implementos no descartables.

¢ Qué es limpiar y desinfectar?

Es un proceso que sigue el siguiente orden: limpieza en seco (barrido de pisos), pre-enjuague (hasta
retirar visualmente la suciedad), lavado con detergente, enjuague para retirar el detergente,
inspeccion y finalmente la sanitizacién. Los detergentes y desinfectantes a utilizarse siempre deben

contar con indicaciones visibles y registro de SENASA.

¢ Cuando limpiar y desinfectar?

El momento y la frecuencia dependeran del tipo de materiales, el uso que se haga y el horario de
mayor actividad en la planta. El protocolo general indica que se debe limpiar, luego de cada

proceso.
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