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1. INTRODUCCION
1.1.RESUMEN

TEMA: PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S EN LA INDUSTRIA
LACTEA DE COTOPAXI INLADEC S.A.

Autores: Calispa Uyaguari Yolanda Elizabeth
Palomo Bautista Diego Armando

Tutor: Ing. Msc. Andrango Raul

La presente investigacion fue desarrollada en la cuidad de Salcedo de la provincia de Cotopaxi,
en el cual se planted el generar una propuesta mediante los principios fundamentales de la
metodologia 5s, para el mejoramiento continuo de la organizacion y limpieza en el area de
produccion de yogurt, el proyecto se desarrolld en la empresa INLADEC S.A LACTEOS
COTOPAXI, especificamente en el area de produccion, en la cual se trabajé y entrevisto a los
principales operarios a cargo de la manufactura, extrayendo una base de datos de los procesos,
incluyendo el tiempo de ciclo y ademas, las principales problemaéticas que se encuentran en el
area, en la cual mediante el uso de técnicas de observacion directa, check list de las 5s y
diagramas de calidad se logré dilucidar los flujogramas de procesos que toma en cuenta el
tiempo de reposo del producto y se determind los puntos criticos de control del proceso,
generando un analisis del estado inicial de la empresa incluyendo la problematica mas notable
en la misma, ademas en base a la experiencia de los trabajadores y la visitas insitu se permitid
una evaluacién diagnostica de las 5s en el area, para determinar el grado de cumplimiento que
tiene la empresa, permitiendo desarrollar un vistazo general del panorama institucional y
permite que se desarrolle una propuesta enfocada de apoyar los puntos fuertes que tiene la
empresa, generando una propuesta de implementacién con bases firmes para la mejora continua
de la cultura organizacional y su perduracion en el tiempo, concluyendo en un levantamiento
de proceso de 30 actividades con un tiempo de ciclo de 3223 mins, que el punto fuerte de la
organizacion es la limpieza en donde posee un 76% de cumplimiento, finalizando con una
propuesta de aplicacion 5s enfocada en la mejora continua del proceso que contempla métodos
puntuales para la preparacion del proceso, puesta en marcha de la metodologia con formatos y
métodos de decision, ademas de evaluaciones que permiten controlar y dar seguimiento a la
implementacidn, en busca de resultados permanente y eficientes a largo plazo en el proceso de

elaboracion de yogurt de la empresa.

Palabras Clave: Mejora continua, 5s, Flujogramas, Tiempo de ciclo, Cultura organizacional.
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COTOPAX] TECHNICAL UNIVERSITY
APPLIED AND ENGINEERING SCIENCES FACULTY

TOPIC: “5S METHODOLOGY APPLICATION PROPOSAL IN THE DAIRY
INDUSTRY FROM INLADEC S A. COTOPAXI”.

Authors: Calispa Uyaguari Yolanda Elizabeth
Palomo Bautista Diego Armando
Tuter: Ing. Mse. Andrango Ral

ABSTRACT

The current research was developed in the Salcedo city from Cotopaxi province, what it
was proposed to generate a proposal, through the 5s methodology fundamental
principles, for the continuous improvement of organization and cleaning in the yogurt
production area, the project was developed in the INLADEC S.A, LACTEOS
COTOPAXI enterprise, specifically in the production area, which was worked on and
interviewed the main operators charged by manufacturing, extracting a processes
database, including the cycle time and also, the main problems, that found in the area,
which through the direct observation techniques use, the 5s check list and quality
diagrams, were achieved elucidate the process flowcharts, what take into account the
product rest time and was determined the process critical control points, generating an
initial state analysis from enterprise including the most notable problems in it, Further,
based on the workers experience and the on-site visit, it was allowed a 5s methodology
diagnostic evaluation in the area, to determine the compliance degree, that has the
enterprise, allowing to develop an institutional panorama general overview and it allows
to develop a proposal focused on supporting the strengths from company, generating an
implementation proposal with firm foundations for the organizational culture
continuous improvement and its durability over time, concluding in a 30 activities
process survey with a 3223 min cycle time, that the organization strong point is
cleaning, where it has a 76% compliance, ending with a proposal focused on the
production continuous improvement, which includes specific methods for the process
preparation, start-up of the S5s with formats and decision techniques, further to
assessments, what allow to control and monitor the implementation, for getting
permanent and efficient results in the long term in the enterprise's yogurt production
process.

Keywords: Continuous improvement, 5s, flowcharts, cycle time, organizational culture.
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1.2.EL PROBLEMA

En el Ecuador las empresas pertenecientes a las MIPYMES, laboran bajo actividades
tradicionales, en las que los factores internos como la limpieza y la organizacion de puestos de
trabajo son pocos tomados en cuenta como un factor muy importante en la logistica que afecta

el producto final que se ofrece.

La provincia de Cotopaxi es reconocida como una de las mas importantes productoras de
derivados lacteos a nivel nacional, por lo que se ven en la necesidad de ofrecer productos de
calidad para mantener una competitividad activa frente a la competencia y una buena imagen
frente al consumidor final, sin embargo, la no aplicacion de sistemas o metodologias que
permitan una mejora continua complica la tarea de ser un exponente en el ambito de
manufactura lactea, factores como productos defectuosos, contaminacion de lotes completos,
retrasos en la manufactura, holgura entre procesos consecutivos, accidentes laborales, sobre
tiempos por poca logistica interna en los procesos, impiden a una empresa alcanzar las metas

de produccion y como consecuencia una mala reputacion frente a los consumidores.

La empresa INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI se ha visto estancada en la mejora de los
rendimientos pronosticados, causados principalmente por procesos desorganizados en el
cambio de manufactura entre diferentes productos, puestos de trabajo desorganizados que no
permiten una pronta reaccion, contaminacion involuntaria y ocasional por almacenamiento
inadecuado del producto en proceso y retrasos por parada de procesos para limpiezas continuas,
lo que conlleva a pérdidas considerables de producto y tiempo activo de produccion, ademas
de poner en riesgo la salud fisica de los trabajadores al encontrarse con obstaculos dejados por

colaboradores por la falta de organizacion de herramientas, equipos y otros implementos.

Por lo tanto, en busca de mejorar los niveles de productividad, seguridad y limpieza, se plantea
la implementacién de la metodologia 5S la cual, mediante su disefio y aplicacién, ayudara de
gran manera a eliminar desperdicios propios del proceso actual, mejorar areas de
procesamiento, sistematizar de manera efectiva los lugares que corresponde a las herramientas
netamente necesarias para el proceso, minimizar pérdidas por posible contaminacion cruzada e
identificar los cuellos de botella que se presentan actualmente en el proceso de produccion de
yogurt, mejorando de esta manera la calidad en el proceso de manufactura y por consiguiente

la calidad de los productos ofrecidos.
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1.3.BENEFICIARIOS

Tabla 1.1. Beneficiarios

Tipo de beneficiario Ocupacién Cantidad

Propietarios/ Administradores 4
Ingenieros de segunda orden 32

Directos Empleados 25
Mecanicos 2
Proveedores 15
Clientes finales 15000

Indirectos Distribuidores 15
Locales de venta 200

Fuente: Empresa Lactea de Cotopaxi INLADEC S.A.
1.4.JUSTIFICACION

La aplicacion de las “5S” ha permitido que reconocidas empresas a nivel mundial como
TOYOTA, logren un cambio, tanto en los sistemas de la empresa como en los colaboradores

que se desempefian en la misma, generando un ambiente organizado, limpio y competitivo.

La empresa INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI, planea una expansion de sus procesos y
produccion por lo que se ve en la necesidad de emplear herramientas que permitan mantener y

superar los niveles de calidad tanto en los procesos, el ambiente laboral y el producto final.

Mediante la aplicacion de las bases de la metodologia “5S”, es posible generar una cultura de
orden no solo en las areas de trabajo, sino en las labores diarias de cada trabajador, fomentando
una cultura y compromiso en la que no exista la necesidad de limpiar continuamente, sino, la
de ensuciar menos, ademas se podra estandarizar los procedimientos existentes para mayor

facilidad de compresion de las actividades entre las diferentes areas.
1.5.HIPOTESIS

Con el desarrollo de la metodologia 5s se mejorara la seguridad y la satisfaccion del personal
al promover una cultura de organizacion, limpieza y estandarizacion en el proceso productivo
en el 4rea de elaboracion de yogurt en la empresa INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI.

Variable dependiente: Organizacion, cultura de organizacion, limpieza y estandarizacion.

Variable independiente: Metodologia 5s
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1.6.0BJETIVOS

1.6.1. General

Generar una propuesta mediante los principios fundamentales de la metodologia 5s, para el

mejoramiento continuo de la organizacién y limpieza en el area de produccion de yogurt, en la
empresa INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI.

1.6.2. Especifico

e Identificar el sistema productivo actual de la empresa mediante un levantamiento de

informacion inicial determinando las condiciones y procesos en las que se encuentra

laborando el area de produccion de yogurt.

e Analizar los procesos de produccion de yogurt mediante la aplicacion de la herramienta

“5S” para determinar el nivel de cumplimiento de la metodologia.

e Generar una propuesta de mejora continua bajo la implementacion de las ’5S” para la

mejora de la competitividad en los procesos de produccidn de yogurt de la empresa.

1.7.SISTEMAS DE TAREAS

Tabla 1.2. Sistema de tareas

Objetivos Especificos

Actividades

Resultados Esperados

Técnicas, Medios

e Instrumentos

de yogurt mediante la aplicacion de

de las 5s que posee la empresa

mayor factibilidad de aplicar

Identificar el sistema productivo Visita insitu de la empresa para | e Procesos detallados e | o Diagrama de
actual de la empresa mediante un identificar las diversas é&reas de identificado del area procesos.
levantamiento  de  informacion proceso productiva de la empresa e Diagrama
inicial determinando las Recoleccion de informacion de las | e Deteccion de  problemas ISHIKAWA.
condiciones y procesos en las que se actividades involucradas cada area primordiales y sus efectos

encuentra laborando el area de Establecer un analisis del estado

produccion de yogurt. actual de la empresa

Analizar los procesos de produccion Determinar el grado de cumplimiento | e Identificacion de &reas con | e Check list

o Hojas de célculo

continua bajo la implementacion de
las ”5S” para la mejora de la
competitividad en los procesos de

produccion de yogurt de la empresa.

5s en los procesos productivos de la
empresa.

Anélisis de la propuesta de mejora.
Evaluacion técnica, social, ambiental

y econémica.

evaluacion continua.

® Propuesta de
implementacion de las 5s en
la empresa

e Impactos de puesta en

marcha

la herramienta “5S” para determinar Andlisis y tratamiento de los la metodologia 5s * Matriz de
el nivel de cumplimiento de la resultados obtenidos. « Raciocinio del grado actual resultados
metodologia. de cumplimiento directo o

indirecto de la metodologia
Generar una propuesta de mejora Propuesta de implementacién de las | e Documentos de medicién y | Propuesta de

metodologia ~ 5s
aplicada a la

empresa
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2. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES

En la Universidad Politécnica Salesiana del Ecuador a cargo de los autores Christian Huerta y
Luis Alvarez se desarroll6 el proyecto de tesis titulado “Propuesta de mejora mediante la
aplicacion la de la metodologia 5s en la empresa XYZ” en donde se trabajé con la metodologias
5s, la cual consistio en la aplicacion de una serie de procedimientos orientados a alcanzar un
estado organizacional adecuado, generando resultados evidenciaron que el nivel de
cumplimiento de los parametros basados en las 5s en la empresa XYZ es del 26%, ademas que
no se habian implementado medidas para garantizar la estandarizacion de los procesos y para

promover la disciplina en el personal. [1]

Generalmente las empresas que estan en proceso continuo de crecimiento o se encuentran en
las MIPYMES del Ecuador, poseen poca informacion de los procesos de mejora continua en la
organizacidn, sin embargo, inconscientemente logran tener cierto grado de cumplimiento como
en el caso de la empresa XYZ la cual inicialmente cumplia sin poseer conocimiento un 26% de

cumplimiento de la metodologia.

En la facultad de Ciencias de la Ingenieria en Alimentos y Biotecnologia de la Universidad
Técnica de Ambato se desarrolld una investigacion titulada “Implementacion del sistema 5S en

las areas de envasado de yogurt y bolos para la empresa de Productos Lacteos Pillaro.

PROLACPI ubicada en la parroquia Marcos Espinel del canton Pillaro” de mano del ingeniero
German Chicaiza, la implementacién del sistema de las 5S permiti6 que la empresa obtenga un
crecimiento porcentual econémico del 29.15% en yogurt de 90ml, 28.39% en bolos de 80ml,
23.52% en yogurt de 80ml, 16.07% en yogurt de 45ml 'y un 10.52% en bolos de 150ml, sumando

un incremento total de dinero de 1197.83$, por cada 8 horas de trabajo. [2]

La aplicacion de la metodologia 5s, suele ser tomada como una herramienta muy sencilla y
obviada por investigadores, sin embargo, la metodologia posee un espectro muy profundo que
logra grandes resultados si es aplicada de manera correcta como el caso de la empresa de
Productos Léacteos Pillaro, quienes lograron bajo la implementacion un aumento en la
remuneraciéon de $1197.83, por cada 8 horas de trabajo, siendo un gran aumento al ambito

econémico, funcional y organizacional de la empresa.
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En la Universidad Técnica de Cotopaxi el ingeniero Ismael Espinoza realiz6 un proyecto de
titulacion denominado “Practica de las 5s para el mejoramiento de los procesos para la
microempresa lactea Don Pato” en donde se propuso el objetivo de identificar los
requerimientos necesarios para la aplicacion de las 5S para el mejoramiento de los procesos
productivos, concluyendo que, la identificacion de los requerimientos necesarios para la
aplicacion de las 5S plantea una propuesta global de reestructuracion en la Microempresa
Lactea “Don Pato”, a través del andlisis y la estipulacion de estrategias de gestion de calidad
para mejorar el algoritmo de proceso productivo del yogurt y el queso, poniendo en practica un
andlisis por flujogramas, diagrama layout, andlisis causa-efecto, ponderacion Kaizen; para
corregir la clasificacion (Seiri), el orden (Seiton), la limpieza (Seiso), la estandarizacién
(Seiketsu) y la disciplina (Shitsuke). [3]

Por lo tanto, es importante para el proceso de implementacion de la metodologia 5s, mapear
bien las actividades de la empresa, identificando el flujograma de actividades e insumos
necesarios en cada proceso, para conocimiento tanto del personal directa e indirectamente
involucrada en la manufactura con el fin de lograr implementar estandares que busquen ser
mejorados en cada, haciendo usos de metodologias que permitan una mejora continua en los

procesos involucrados.

En la Facultad de Ciencias de la Ingenieria y aplicadas se desarrollé el proyecto de investigacion
llamado “Aplicacion de la herramienta 5s para el mejoramiento de la competitividad del
hospital Bésico Pujili”, en donde busca de elaborar una propuesta de perfeccionamiento
aplicando la herramienta “5S” del sistema Lean Manufacturing para el mejoramiento de la
competitividad del Hospital Basico “Pujili”, concluyen que gracias a esta metodologia no habria
porque preocuparse de la pérdida de instrumentos médicos, después de todo esta clase de
pérdidas representaria también una pérdida econémica. Al llevar un correcto cuidado de
instrumental y su respectivo almacenaje garantizamos un aumento de su vida Gtil tanto en
maquinaria electrénica como analdgica, representando un ahorro de recursos hasta el punto en

el que sea necesario renovar las instalaciones. [4]

La aplicacion de la metodologia es muy amplia, no se engloba solo en procesos de produccion
y manufactura, como en el caso de la aplicacion de las 5s en el Hospital Basico Pujili, empresa
publica que ingresa en el rubro de prestacion de servicios, en donde la correcta aplicacion de la
herramienta permite una mejora organizacional, permitiendo un ambiente de conciencia en los

trabajadores que representan a la larga un alto costo a la institucion.
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2.2. MARCO REFERENCIAL
2.2.1. Importancia del yogurt

Dentro de los alimentos funcionales o alimentos que promueven la salud de las personas se
tienen barras de cereales para deportistas, helados de crema basados en leche, margarinas
reductoras de colesterol, jugos de naranja, lacteos o leches fortificados con calcio; sin embargo,
productos como el yogur que contienen microorganismos como probi6ticos, los cuales pueden
ser definidos como suplementos de microorganismos vivos que afectan benéficamente al
huésped al mejorar el balance microbiano intestinal, estdn ganando rapidamente atencién como

alimentos funcionales. [5]

El yogur es uno de los alimentos lacteos fermentados que contienen probidticos, los cuales,
consumidos en cantidades suficientes, ejercen efectos benéficos en la poblacién microbiana del
tracto gastrointestinal. Las bacterias que se encuentran en este producto son principalmente
miembros del género Lactobacillus y Bifidobacterium. [5]

El yogurt es el derivado de lacteo méas conocido por todo el mundo. En los Gltimos afios este
producto ha tenido una creciente demanda. Los efectos benéficos del yogurt sobre la salud son
un tema de gran interés, caracteristica por la cual muchas civilizaciones tras miles y miles de

afios lo han consumido. [6]

El control de calidad en la actualidad se une en la aplicacion de esfuerzos y técnicas para
mantener y mejorar la calidad en los productos y servicios; la calidad en los alimentos es un
aspecto necesario para la seguridad en los consumidores y mantener una relacion estrecha con
los clientes. Como una técnica de calidad, la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) en la produccion de yogur, asi como en cualquier otro producto alimenticio, reduce
significativamente el riesgo de originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a la poblacion
consumidora y contribuye a formar una imagen de calidad, reduciendo las posibilidades de
pérdidas de producto al mantener un control preciso y continuo sobre las edificaciones, equipos,

personal, materias primas y procesos. [7]

Las operaciones de limpieza y desinfeccidn en el area de procesamiento son una base de mucha

importancia para garantizar la inocuidad del producto final. [8]

10
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2.2.2. Historia de las 5s

La metodologia de las 5S nacié en Toyota en los afios 60 en un entorno industrial y con el
objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y més limpios de forma
permanente para conseguir una mayor productividad y un mejor entorno laboral. Las 5S han
tenido una amplia difusion y son numerosas las empresas y otras organizaciones que las vienen
aplicando por todo el mundo. Aunque conceptualmente son sencillas y no requieren que se
imparta una compleja formacion a toda la plantilla ni de expertos que posean conocimientos

sofisticados, es fundamental implantarlas mediante una metodologia rigurosa y disciplinada.

[9]

La metodologia 5S, al igual que otras metodologias de mejora, impacta en la gestion
empresarial, ayudando a anticipar y crear escenarios que te permitan manejar crisis, motivando
y manteniendo el entusiasmo, al generar espacios frugales que impulsan las labores diarias, la
metodologia 5S da orden y sentido, y sus resultados se pueden ver a muy corto plazo, la 5S es
aplicable, a sistemas productivos en empresas de transformacion, a generacién de procesos, en
empresas de servicios, a tu despacho si teletrabajas, para organizar tu ordenador, para tu casa,

en fin, es aplicable a todo. [10]

En gran parte debido al éxito de Toyota, empresas de diversos sectores han comenzado a
integrar las practicas de las 5S en sus propios procesos. HP, Boeing, Harley-Davidson, Nike,
Caterpillar y Ford son sélo algunos de estos ejemplos que encontraron el éxito con la ayuda de
las 5S Lean. [11]

2.2.3. El objetivo de las 5s

El objetivo de las 5S es desarrollar un ambiente de trabajo agradable, eficiente, seguro,
ordenado, que permita desempefar eficientemente las operaciones diarias, logrando asi
estandares de calidad de los servicios requeridos, por medio de la implementacion de la
metodologia de las 5S°s. [12]

La clave de esta “S” consiste en crear un ambiente de trabajo saludable ya que la Limpieza
alivia el estrés y la fatiga mejorando los resultados operacionales en forma consistente. Dado
gue como principio metodoldgico no estd asociado al trabajo con maquinas esto muestra la

aplicabilidad del sistema a cualquier tipo de empresas de todo tamafio y sector. [13]

11
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2.2.4. Importancia de las 5S

Las 5S de la figura 2.1 son una plataforma de lanzamiento para el éxito en la economia global,
cuando se hacen bien. La aplicacion de las 5S es importante en el lugar de trabajo porque puede
dar lugar a formas mas eficientes de realizar el trabajo. Por ejemplo, los procesos empresariales
pueden fluir con mayor eficacia cuando los empleados se esfuerzan constantemente por limpiar

y poner en orden su espacio de trabajo.

Las organizaciones pueden empezar a maximizar los beneficios de la practica de las 5S cuando
reconocen la necesidad de ser proactivos en la reduccion de los residuos, sea cual sea la forma

en la que se produzcan: movimiento indtil, tiempo de espera o paso en el proceso. [11]

Clasificar

(seiri) Poner en orden

(seiton)

Pulir
g (seiso)

Figura 2.1. Las 5S [11]

Mantener
(shitsuke)

Estandarizar
(seiketsu)

2.2.5. Herramientas de las 5s

Las 5S fue un programa desarrollado por Toyota para conseguir mejoras duraderas en el nivel
de organizacion, orden y limpieza; ademas de aumentar la motivacién del personal, la
operatividad concreta de estos principios se instrumenta implantando una estrategia
denominada y conocida internacionalmente como las 5 S por provenir de los términos

japoneses:

e Seiri: subordinar, clasificar, descartar

e Seiton: sistematizar, ordenar

e Seiso: sanear y limpiar

o Seiketsu: simplificar, estandarizar y volver coherente
o Shitsuke: sostener el proceso, disciplinar [14]

12
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2.2.5.1.SEIRI (Clasificar)
Clasificar consiste en identificar la naturaleza de cada elemento: separe lo que realmente sirve

de lo que no; identifique lo necesario de lo innecesario, sean herramientas, equipos, Utiles o
informacién. [15]

Los beneficios directos que se identifican al implementar la primera S se ven reflejados en la
optimizacion de espacios, ahorro de tiempo y la eliminacion de esfuerzos en la busqueda, en la
figura 2.2 se presenta un cuadro a modo de sugerencia para lograr clasificar los objetos de
manera mas efectiva.

Objetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafados obsoletos mas...
500
L filfasd >—NO-»{ SEPARARLOS P DONAR
N 4.;"‘ e “>—SI—»| TRANSFERIR
Y . alguien mds? ~ VENDEM
i SR
\‘\ /"/
v
REPARARLOS
4 o A
ORGANIZARLOS !< . DESCARTARLOS jg——————NO

Figura 2.2. SEIRI (Clasificar) [15]

2.2.5.2.SEITON (Ordenar)

El segundo paso en el proceso 5S es poner las cosas en orden. El principio de Seiton es “Un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”, el objetivo de este paso es organizar el area de
trabajo. Cada articulo debe ser facil de encontrar, usar y devolver: un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar. [16]

Tener un area de trabajo organizada donde cualquier persona inmediatamente pueda ver, tomar
y regresar cualquier articulo, es el equivalente a responder en forma adecuada a las siguientes
tres preguntas: [17]

Los beneficios directos que se identifican al implementar la segunda S se ven reflejados en una

produccion mas eficiente y en una rapida identificacion del lugar de las herramientas.
13
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Por lo tanto, en busca de un modelo que permita ordenar los objetos se presenta en la figura 2.3
una serie de incognitas que de responderse con coherencia se logra un orden respecto a la

ubicacion de las herramientas.

Definir los articulos necesarios (Seri - Seleccionar)

éQué necesito?

Identificar los articulos (Etiquetar)

s Definir la localizacién
éDoénde se

encuentran?

Identificar el lugar

o , Definir la calidad
é¢Cuantos articulos

hay?

Identificar la cantidad necesaria

Figura 2.3. SEITON (Ordenar) [17]

2.2.5.3.SEISO (Limpiar)

Tiene por objetivo el establecer una metodologia para mantener limpias las maquinas y el
ambiente de trabajo, la limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los
equipos para ello se debe integrar la limpieza como parte del trabajo diario, no se trata de

eliminar la suciedad sino afiadir la basqueda de la fuente de la misma para su eliminacion. [18]

Los beneficios directos representados en la figura 2.4 se identifican al implementar la tercera S
se ven reflejados en la reduccion de los riesgos de accidentes, aumenta la vida util de la
maquinaria, se identifican las averias mas facilmente, se mejora la calidad del producto y se

posee conocimiento de su medio de trabajo.

Para la implantacion del Seiso es muy frecuente que una empresa realice una jornada de orden
y limpieza como primer paso para implantar 5S, esta jornada ayuda a conocer la forma en que
deberian estar los equipos y es un buen inicio para la preparacion de la limpieza permanente.
[18]

Es importante que cada uno tenga asignada una pequefia zona de su lugar de trabajo que debera
tener siempre limpia bajo su responsabilidad, no debe haber ninguna parte de la empresa sin

asignar si las persona no asumen este compromiso la limpieza nunca sera real. [19]

14
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ooz | mees | ESErE | A
Figura 2.4. SEISO (Limpiar)

2.2.5.4.SEIKETSU (Estandarizar)

Significa mantener la limpieza de la persona por medio de uso de ropa de trabajo adecuada,
lentes, guantes y zapatos de seguridad, asi como mantener un entorno de trabajo saludable y
limpio (Conoce un modelo para crear un entorno laboral saludable segin la OMS). También
implica continuar trabajando en seiri, seiton y seiso en forma continua y todos los dias. [20]

El estandar es crear una forma fija de trabajo y procesos, es decir cualquiera puede trabajar en

esta maquina o que pueda hacer el trabajo.
Estandarizar consiste en:

e Mantener el grado de organizacidn, orden y limpieza alcanzado con las tres primeras
fases; a través de sefializacion, manuales, procedimientos y normas de apoyo.
e Instruir a los colaboradores en el disefio de normas de apoyo.

e Ultilizar evidencia visual acerca de como se deben mantener las areas, los equipos y las
herramientas.

e Utilizar moldes o plantillas para conservar el orden. [15]

Los beneficios directos que se identifican al implementar la cuarta S se ven reflejados en que
se posee procedimientos de trabajo estandarizados y se logra mantener las 3 primeras S, como
se logra identificar en la figura 2.5, un area estandarizada de ubicacion.

15
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Figura 2.5. SEIKETSU (Estandarizar) [17]

2.2.5.5.SHITSUKE (Disciplina)

Shitsuke implica el desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa. Si la direccion
de la empresa estimula a que cada uno de los integrantes se aplique en cada una de las
actividades diarias, sera bastante seguro que la préctica de la Quinta S no tendria ninguna
dificultad. El Shitsuke es el puente entre las 5S y el concepto Kaizen o de mejora continua. Los
habitos desarrollados con la practica se constituyen en un buen modelo para lograr que la

disciplina sea un valor fundamental en la forma de realizar un trabajo. [21]
La ausencia de disciplina y habito supone:

e El retorno a la situacion inicial.
e Lavuelta de los elementos innecesarios.

e Acabar con los esfuerzos realizados hasta el momento.

e Desmotivacion

Los beneficios directos que se identifican al implementar la quinta S se ven reflejados en una
mejora del ambiente organizacional, aumento en la productividad, crecimiento y desarrollo del
personal, tomando como ejemplo la figura 2.6, en donde una disciplina al mantener los procesos
y filosofia 5s permite tener un area y procesos totalmente limpios, organizados y sobre todo un

proceso funcional.
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Shitsuke

ACTIELIIST

/ s

Figura 2.6. SHITSUKE (Disciplina) [22]

Conseguir que la planta esta limpia y ordenada, es tarea de todos y es ademas un exponente de
cémo las personas se sienten integradas en los objetivos de la empresa, con un lugar de trabajo
limpio y ordenado se logra disminuir los tiempos de produccion pues se facilita el encontrar las
herramientas, no se pierde tiempo limpiando, no hay elementos innecesarios en el lugar de
trabajo. [22]

2.2.6. ¢Qué busca la productividad?

La productividad mide la eficiencia con la que las empresas y las economias utilizan los
recursos disponibles para producir bienes y servicios; se puede medir para todos los factores de

produccion combinados o para cada uno de ellos. [23]

La mejora de la productividad se refiere al aumento en la cantidad de produccion por hora de

trabajo invertida. [24]
2.2.7. Cuellos de botella

El cuello de botella representado en la figura 2.7 es un problema bastante serio y comun con el
gue se suelen encontrar las empresas productivas basadas en sistemas de produccion lineal. Este
tipo de procesos defectuosos se generan en algin punto, limitando por completo toda la cadena

de produccion. [25]
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Es importante poder identificar dentro de nuestras operaciones cualquier posible cuello de

botella y solucionarlo en cuanto sea posible, ya que aleja de forma progresiva a la planta de

produccion de la eficiencia operativa y acarrea pérdidas con frecuencia. [25]

2.2.8.

2.2.9.

Figura 2.7. Cuellos de botella [26]
Requisitos para la eliminacion de desperdicios

Liderazgo. Guiar con el ejemplo y con firmeza.

Conviccion de apoyar la capacitacion continua.

Tener el equipo de gerentes adecuado para la realidad actual.
Vision clara del futuro de la organizacion.

Administracion participativa.

Planes y estrategias bien definidas.

Despliegue de las estrategias hacia todo el personal.

Tomar conciencia de los desperdicios que afectan a la empresa.
Reconocer el impacto que los desperdicios tienen sobre la empresa.
Convencimiento pleno de todo el personal acerca de la importancia de eliminar
sistematicamente los desperdicios.

Capacitacion permanente. [27]

Diagrama ISHIKAWA

También llamado diagrama de la espina de pescado por la forma caracteristica que tiene

representado en la figura 2.8 fue creado por el Dr. Kaoru Ishikawa como herramienta de trabajo

para los circulos de calidad. Consiste en una flecha principal que apunta hacia un efecto. Cuatro

flechas secundarias se orientan hacia la fecha principal, cada una de éstas corresponde a cada

uno de los elementos que intervienen en el proceso:
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Materiales.
Métodos.
Maquinas.

Mano de obra.

Como los cuatro elementos comienzan por la letra M, el diagrama causa-efecto también se

conoce por el nombre de diagrama de las cuatro M, en cada una de las flechas secundarias se

van anotando las distintas causas, clasificadas de acuerdo con los criterios anteriores. [28]

No da la causa del problema, pero permite elegir, entre las posibles causas, las que pueden

evaluarse. [29]

Por lo tanto, el objetivo principal al aplicar el diagrama en la produccion es identificar mediante

lluvia de ideas la posible causa principal, los efectos y las interrelaciones de un determinado

problema.

Para alcanzar los objetivos nombrados es imprescindible seguir un orden en el desarrollo del

diagrama:

Definir de manera sencilla y breve el problema a resolver.

Colocar el efecto analizado en el interior de un rectangulo a la derecha del papel donde
vamos a representar nuestro diagrama, del cual surgird una flecha hacia la izquierda
apuntando hacia el efecto y que corresponde al eje central del que partiran las causas.
Identificar las posibles causas que originan o contribuyen a que se produzca el problema
de estudio. En este paso puede utilizarse la técnica Brainstorming (lluvia de ideas).
Identificar entre 2 y 6 causas principales mas generales.

Incluir las causas raiz en el diagrama colocandolas en el interior de un recuadro que se
conecta con el eje central.

Identificar las posibles causas menores y clasificarlas en relacion con las causas
principales.

Incluir las nuevas causas en el diagrama con flechas que conectan a la causa principal
correspondiente.

Identificar si se considera apropiado las subcausas menores e incluirlas en el diagrama
enlazadas a la causa menor oportuna.

Comprobar que cada enlace causal sea apropiado y logico. [30]
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Team Tools
Process Case
Equipment Sample
Method System

Figura 2.8. Diagrama ISHIKAWA
2.2.10. Calidad

La calidad tiene dos escenarios: uno ocurre en el mercado, con los clientes, y el otro tiene lugar

dentro de la empresa. [31]

El primero de los escenarios considera, a su vez, dos aspectos importantes, en primer lugar, la
necesidad o deseo que proviene de los clientes (consumidores finales) de un producto, este
deseo 0 necesidad esta determinado por las condiciones particulares de cada cliente y
normalmente son diferentes uno de otro. Retomando el ejemplo de las sillas, cuando los clientes
deciden comprar diferentes sillas, se debe a que ambos tienen necesidades y expectativas que
difieren unas de otras. A la necesidad o expectativa que un cliente tiene antes de adquirir un

producto se conoce como calidad de cliente (CC). [31]

El segundo de los escenarios, el que ocurre al interior de la empresa, considera, en todo
momento, el cumplimiento de indicadores criticos de desempefio, denominados requisitos de
calidad, que en la préactica se conocen como especificaciones de producto. Normalmente, estas
especificaciones de producto estan encaminadas a cumplir con alguna necesidad o expectativa
declarada por el cliente. EI cumplimiento de estos requisitos (especificaciones) contribuye a

que un producto sea considerado de calidad en el mercado. [31]

Actualmente ese distintivo generado en comparacion con la competencia, puede considerarse
una marca de calidad, sin embargo, se tiene calidad cuando se supera ese marcador de

comparacion, es decir un producto es de mejor calidad que el promedio.
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3. DESARROLLO DE LA PROPUESTA
3.1.METODOLOGIA

3.1.1. Tipo de investigacion

3.1.1.1. Descriptiva

La presente investigacion se enmarca en un enfoque descriptivo que busca analizar y comprender
detalladamente el proceso de implementacion de la metodologia de las 5S en la produccion de yogurt,
por lo tanto, se emple6 al diagnosticar y describir el proceso productivo junto al estado inicial del area
Yy procesos.

3.1.1.2. Cualitativa

Se emple6 una investigacion cualitativa en el proceso de investigacién y levantamiento de informacion
mediante el check list de la metodologia 5s, en la cual se entrevistd a los principales operadores
involucrados en la manufactura, de esta forma obtener la informacion necesaria para un correcto

tratamiento de datos con el fin de llevar esa informacion a un proceso cuantitativo.

3.1.1.3. Cuantitativa

Este tipo de investigacion permitié cuantificar los datos obtenidos a través de entrevistas, mediante un
cuadro valorativo, en el que se calificé el grado de cumplimiento de la empresa sobre los ejes tematicos
5s, determinando de esta forma el porcentaje real e inicial del cumplimiento de la empresa sobre los ejes
5s.

3.1.2. Métodos

3.1.2.1.Método inductivo

El método inductivo es empleado en el planteamiento del problema, objetivos e hipétesis,
permitiendo generar una premisa de la cual se dispone de forma general, que si la empresa
adopta e implementa la metodologia 5s se puede mejorar la eficiencia de los procesos en el area

de produccion de yogurt.

3.1.2.2.Método deductivo

Para la aplicacion del método deductivo, se basa en los resultados directos para deducir que de
continuar con la aplicacion la empresa va a lograr obtener una mejora en la eficiencia de los
procesos con un nivel de cumplimiento 5s representativamente mejor que la evaluacion inicial,

comprobando la hipotesis planteada en el proyecto.
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3.1.3. Técnicas

3.1.3.1.Cuadro valorativo de las 5s

La metodologia de las 5S agrupa una serie de actividades que se desarrollan con el proposito
de crear y mantener condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma
organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a traves de estandarizar y reforzar
los buenos habitos de comportamiento e interaccidén social, creando un entorno de trabajo

eficiente, productivo y con gran nivel de disciplina. [32]

Para el correcto estudio se plantea una valoracion en la Tabla 3.1 de va desde la puntuacion
minima que es 1 hasta la puntuacion maxima de aplicacion de la metodologia 5s valorada con
5 puntos en cada item del check list adjuntado en el ANEXO 1V, la finalidad de la valoracion
de 5 puntos es la comparar el total de la puntuacion ideal con la real y establecer el grado real

de cumplimiento que posee el area sobre cada literal del cuestionario.

Tabla 3.1. Cuadro valorativo de las 5s
VALORACION

Se cumple con éxito
Cumplimiento aceptable
Se cumple medianamente
Poco cumplimiento

No existe cumplimiento

RINIW[A~(OV

3.1.3.1.1. Organizacion
La primera evaluacién de las 5s tiene un enfoque primordial para conseguir la meta de una
mejora en los procesos, si el area no cuenta con una organizacion adecuada tanto a vista como
funcional, la metodologia puede fallar, por lo tanto, el punto de partida debe ser integrar a los
operarios para que se sientan parte del proceso, evitando resiliencia por parte de los mismos,

generando un sentido de compromiso con la implementacién de la metodologia

El check list esta destinado a la evaluacién de la organizacion del area, cuenta con preguntas
enfocadas principalmente a la organizacion global del area de trabajo y los materiales con los

que el operario se encuentra al momento de realizar las diversas actividades.

3.1.3.1.2. Orden
En el apartado de orden se identifica un enfoque técnico funcional y visual de la estandarizacion
y ordenamiento del area de trabajo y la existencia de lugares apropiados para cada herramienta
acorde al nivel de uso de la misma en el proceso de manufactura, ademas de enfoque en los

métodos por el cual las herramientas pueden ser reubicados en los lugares destinados.
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3.1.3.1.3. Limpieza
En referencia a la limpieza se es necesario mencionar que limpieza no hace sélo referencia a la
contaminacion o suciedad, sino al grado de incumplimiento tanto practico como humano en

aspectos de mantener el area sobria, es decir funcional y adecuado para la produccion.

3.1.3.1.4. Estandarizacion

Referente a la estandarizacion, se busca el inicio de mantener una armonia en relacion a los
temas anteriores de organizacion, limpieza y orden, ademas de recalcar la importancia de
herramientas auxiliares que ayuden en el tema de estandarizar los procesos de uso de insumos

y actividades.

3.1.3.1.5. Disciplina

Para la evaluacién en el area de disciplina se busca una retrospectiva del comé laboran los
colaboradores desde un &mbito mas psicologico, con el fin de entender y hacer entender que la
base de todo nuevo cambio relacionado a las areas donde se desarrollan los mismos, es la
disciplina y constancia de continuar laborando bajo los nuevos cambios pensados en mejorar

tanto los procesos como las actividades para el trabajador.

Una vez culminada la recoleccion de los datos de cumplimiento se es necesario planificar y
presentar los datos haciendo una comparacion del resultado esperado que por defecto va a ser
el 100% contra el resultado que salta en la investigacion, para identificar de manera cuantitativa
y cualitativa el aspecto con mayor deficiencia respecto a la metodologia y enfocarse

principalmente en la resolucion de las causas del mismo, haciendo uso de los procesos 5S.

3.1.3.2.Técnica de observacion directa

La observacion directa se emplea para la toma de informacion insitu del lugar destinado a la
investigacion, en el cual se usa diferente tipo de herramientas necesarias para el estudio como
un cronémetro en el caso de medicion de tiempos, permitiendo validar de primera mano que la
informacién proporcionada o recolectada para el estudio es veridica y que puede ser utilizada
con la seguridad que los resultados esperados son reales y adaptados a la realidad de la empresa
en la que se realice los diferentes estudios, ademas mediante la técnica de observacion directa
se puede inferir de manera logica las anomalias observadas en el lugar, posibles causas y de

manera general un analisis inmediato de posibles soluciones.
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3.1.4. Materiales

3.1.4.1.Software de célculo libre EXCEL
El software permite gestionar la recapitulacion, analisis y tratamiento de datos, ademas de
ofrecer una serie de herramientas que permite exponer de manera grafica la informacion

resultante del estudio.

3.1.4.2.Cronémetro

La herramienta cronometro permite la toma de tiempos de manera precisa, permitiendo mapear
los tiempos individuales involucrados en la realizacion de todas las actividades del proceso
productivo, empleada principalmente para la estandarizacion del tiempo de ciclo del proceso

de elaboracion de yogurt.
3.1.5. Instrumentos

3.1.5.1.Flujograma de proceso
El flujograma de procesos permite identificar la secuencia real en forma de cascada la
realizacion de las diversas actividades, ademas de indicar de forma més didactica las entradas,

salidas, puntos de control y documentos necesarios para el control en cada actividad secuencial.

3.1.5.2.Diagrama de procesos

El diagrama de procesos es un esquema en el cual puntualiza de manera especifica toda
actividad realizada por un operario desde una actividad que tiene como punto de partida el
inicio del proceso hasta culminar una actividad o proceso. Para el cual se toma en cuenta el
tiempo requerido para realizar cada actividad lo cual el diagrama de procesos permite analizar
las actividades en donde se generan retrasos, tiempos de ocio para eliminar tiempos
improductivos. [33]

3.1.5.3.Diagrama de ISHIKAWA

El diagrama permite de forma general crear una lluvia de ideas de las diversas afectaciones que
interfieran directamente en la maquinaria, mano de obra, métodos y materiales, que deriven en
las posibles causas a interpretacion de los expertos que ocasione un problema mayor, su gran
utilidad resulta en la amplia factibilidad para identificar problemas y tras un analisis las posibles
soluciones a las mismas, de esta forma permite enfocar el estudio a solucionar o tomar mas en

mas cuenta los problemas puntuales identificados.

24



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI - INGENIERIA INDUSTRIAL

3.2.ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS
3.2.1. Contextualizacion de la empresa

3.2.1.1.Mision

Somos una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de productos lacteos,
pensando en la nutricion y salud de nuestra sociedad, con un gran sentido de responsabilidad
social y del medio ambiente, contribuyendo al desarrollo de la economia de nuestro pais, al
progreso de vida de las familias de nuestros empleados y a satisfacer las necesidades de los
clientes. Contamos con tecnologia adecuada y mano de obra comprometida con los valores de

la empresa.

3.2.1.2.Vision

Productos Lé&cteos Paraiso, serd una empresa lider e innovadora a nivel nacional con la
optimizacion de nuestros equipos de trabajo, en la elaboracion de productos lacteos de alta
calidad, para el mercado nacional e internacional, reconocida por su liderazgo y desarrollo en

el sector agroindustrial, teniendo un compromiso social, economico y ambiental permanente.
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3.2.1.3.0rganigrama

La empresa en busca de una manufactura de calidad y una armonia funcional entre procesos,

labora junto a dos colaboradores principales encargados del area de produccién y el area

administrativa, de quien depende una programacion real de producciéon y ventas, en el

organigrama de la figura 3.1 compartido por el area administrativa de la empresa se identifica

la relacion de cargos y dependencia administrativa correspondiente a cada area y colaborador.

INDUSTRIA LACTEA DE COTOPAXI
ORGANIGRAMA FUNCIONAL

Fuente: Empresa Léctea de Cotopaxi INLADEC S.A

GERENTE

PROPIETARIA
Sra. Faviola Jimenez

GERENTE
GENERAL
Sr. Patricio Toro

PRO

GERENTE DE

Sr. Oscar Toro

DUCCION

JEFE
ADMINISTRATIVA
FINANCIERA
Srta. Jessy Toro

JEFE DE PLANTA
Sr. Oscar Torres

CONTADORA / RRHH / BODEGA

Srta. Guadalupe Quispe

JEFE DE DESPACHOS
Sra. Paulina Toro

JEFE DE BODEGA
PRODUCTO TERMINADO
Sr.

DESPACHADORES
Sr.Ismael Jimenez
Sr. Oswaldo Vasco

Sr. Klever
Sr. Angsl
Sr. Edwin Ortiz
Sr. José

JEFE DE
MANTENIMIENTO
Sr. Segundo Mufioz

JEFE DE CONTROL DE
CALIDAD
Srta. Fernanda Arias

JEFE DE
PRODUCCION

Sr. Klever Fuertes

Srta. Blanca Paredes

DE INSUMOS
DESPACHADORA
Srta. Maria Zambrano

| SECRETARIA

|

Inspector Calidad/
Produccion
Sr. Darwin Pilatasig

Inspector Calidad/
Produccion
Sra. Maribel Chuqui

OBREROS
Sr.Javier Cevallos
Srta. Gabriela Moreano
Srta. Maria Plasencia
Srta. Amparo Plasencia
Sra. Delia Cortez
Srta. Gladys Cadena
Srta, Jessica Jami
Srta. Fernanda Romero
Srta. Maribel Paucar
Sr. Juan Pallando
Sr. Galo Corrales

OBREROS
Sr.Cesar Casa
8r. Edison Tubon
Sr. Edwin Ortiz
Sr. Freddy Calapifia
Sr. Abel Alvarado
Sr. Omar Napoles
Sr. Yeisel Rodriguez

Sr, Hernan Chancusig

OBREROS
Sr.Freddy Guayanlema
Sr. Edwin Silva
Sr. Edwin Gavilanes
Sr, Edison Saca
Sr. Victor Aquino
Sr. Diego Cajamarca

Figura 3.1 Organigrama Funcional
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3.2.2. Objetivo 1

Identificar el estado actual de la empresa mediante un diagnostico de las condiciones en las que
se encuentra laborando el area de produccion de yogurt.

Para dar cumplimiento al objetivo se solicitd a la empresa la informacion necesaria, ademas de
hacer uso de la técnica de observacion directa en la linea de produccion del yogurt, para
identificar el principal problema de la misma y completar la toma de tiempos no tomados en
cuenta en el levantamiento de informacion por parte de la empresa, el area inicia desde la
recepcion de la materia prima de los distribuidores aledafios a la empresa, cuenta con PCC
fundamentales para la correcta elaboracion del producto procurando las condiciones ideales

para la produccion.

3.2.2.1.Flujograma de procesos

El producto al ser un contenido alto en proteinas y vitaminas, necesita un espacio adecuado,
inocuo y sobre todo controlado de factores externos que puedan afectar la calidad del producto
final, en la figura 3.2 se presenta el flujograma de procesos, ademas de los puntos criticos de
control que son principalmente la recepcion y verificacion del insumo lacteo, ademas para un
mejor andlisis del area de plantea el ANEXO 2, ANEXO 3y ANEXO 5, en el cual se detalla
las &reas de la empresa, el diagrama de recorrido para la produccion y el layout general de la

planta procesadora.

Los puntos de control determinados por la empresa son procesos principalmente térmicos de
calentamiento y enfriamiento para la elaboracion del yogurt, considerados estos en donde se
eliminan bacterias propias de los lacteos recién ordefiados al ingresar como insumo en la fabrica
y el enfriamiento que es otro punto de control muy importante ya que este es muy controlado
para permitir la proliferacion de bacterias especificas que realizan el proceso de transformacién

de leche preparada a yogurt.

Las actividades generales de operacion e inspeccion determinan la calidad del producto final
por lo que en primera instancia si el contenido de grasa no cumple con los establecidos o si el
productor adultero el producto, este sera devuelto al proveedor, es decir el lote es totalmente

rechazado en caso de no cumplir con los estandares.

Todo proceso cuenta con un registro en donde se registra las actividades, si cumplen con las
normativas o estandares de produccion, transporte, almacenamiento y demas sub actividades

que engloban la manufactura.
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El proceso de etiquetado es totalmente manual y se realiza en la misma area, mediante un

diagndstico inicial se identifica un cuello de botella por la falta de personal o incluso la no

necesidad de implementar una maquina que etiquete el producto genera un retraso en la

produccién, holgura de tiempo que suma a que el producto debe estar al menos 24 horas en

almacenamiento para poder despacharse, causas que generan un tiempo de respuesta lento en

el despacho de productos.

3.2.2.2.Diagrama de procesos de la elaboracion del yogurt

Recepcion: El proceso del yogurt propio de la fabrica comienza con la alimentacion de
leche pasteurizada.

Filtracion: con filtros de plastico y tela fina esterilizada para evitar la entrada de
impurezas y cuerpos extrafios en los tanques de refrigeracion.

Anaélisis fisico-quimicos: Los analisis que se realizan en el laboratorio para obtener
informacion que evite la contaminacion de los lotes son analisis de acidez,
microbioldgicos, antibidticos y organolépticos.

Refrigeracion: Recipientes agitados especiales que mantienen la leche cruda a 4 C para
evitar el crecimiento bacteriano.

Desnatado: En este paso se elimina cierta cantidad de grasa de la leche para lograr un
contenido de crema constante, lo que garantiza uniformidad en la calidad del producto.
Mezclado: Agregue la leche pasteurizada, el azlicar y la leche en polvo al recipiente de
pasteurizacién para homogeneizar agitando o agitando. 6. Pasteurizacién: en este paso
se alimenta la mezcla con fines higiénicos, se eliminan patdgenos para mejorar la
calidad con vapor saturado, que calienta y enfria la mezcla de 65 0C a 40C, con lo cual
se homogeniza,

Enfriamiento: en este paso se controla la acidez deseada antes de agregar aromas a una
temperatura de 50 C a 100 C, lo que evita dafar el coagulo.

Incubacidn: la mezcla se mantiene en camara frigorifica para lograr la fermentacién
necesaria. Tiene una duracion de dos horas y media debido a la adicion de un 3% de
inéculo activo.

Agitacion: en este paso se agita intensamente la cantimplora para obtener una mezcla
viscosa y homogénea. Ademas, se le afiaden colorantes naturales, sabores, aromas y
mermelada de frutas dependiendo del tipo de yogur a envasar. En esta etapa
continuaremos envasando las distintas presentaciones en la mesa NO4 con maquinas

dosificadoras y selladoras.
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e Empaque: En este paso, vamos a empacar en varias mesas de exhibicion con maquinas
dosificadoras y selladoras.

e Almacenamiento: colocado en los estantes de las camaras frigorificas, segun el tipo y
gusto del envase, para su distribucion 24 horas después.

o Distribucion: De acuerdo a las necesidades del distribuidor se envasa en 20 unidades en

2 litros 0 40 unidades en litros.

En el inicio del proceso se realiza las pruebas respectivas para la recepcion y a la vez se
documenta como historial la cantidad ingresada o en su defecto rechazada y una actividad por
almacenamiento, con un total de 3223 min que convirtiendo en horas son 53,72 tiempo en el
cual se elabora 13,380 litros de yogurt diarios como se evidencia en el ANEXO VII, con un
promedio semanal de 93,660 litros aproximadamente, con jordanas laborales de 8 horas diarias
de lunes a domingo. Este proceso de manufactura comienza desde que ingresa el producto hasta

que se encuentra en capacidad de ser despachado.

Se considera de suma importancia marcar indicadores, por lo que se presenta un diagrama de
procesos que tome en cuenta los tiempos empleados en cada actividad de preparacion,
manufactura, documentacion y almacenamiento, de esta forma en la tabla 3.2 se determina un
total de 30 actividades primordiales, 15 actividades de operacion que comprende tanto
operacion del hombre y operacion por parte de la maquinaria, 13 de espera por la anotacion y
documentacién de las actividades registrando la informacion que cada operador realiza en la

actividad, 1 actividad de operacién e inspeccién, que corresponde al inicio del proceso.

3.2.2.3.Diagrama de ISHIKAWA

El desarrollo del diagrama de causa efecto, figura 3.3 fue fundamental para la interpretacion
real de la principal necesidad identificada en el &rea de produccién de yogurt, que es el bajo
tiempo de respuesta que presenta la produccion ante un cambio en el volumen de pedidos,
ademas, se logra conciliar un conjunto de posibles causas a consideracién de los operarios,
expertos y el equipo de investigacion, determinando problematicas primordiales a tomar en
cuenta en el analisis y propuesta de implementacion de las 5s en la empresa INLADEC S.A
LACTEOS COTOPAXI.

En el apartado de maquinaria se considera de suma importancia que al aumentar la produccion
se adecue la maquinaria por una de mayor capacidad, reemplazar la maquinaria que no cumple

con las expectativas de sus funciones, ademas de capacitar a todo colaborador que haga uso de
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las mismas, para que conozca la operatividad y configuracion de la misma, evitando fallos en

los sistemas.

La mayor cantidad de problemas se identifica en los métodos, la poca estandarizacion de
procesos deja a libertad de los operarios el proceso, sin embargo, el proceso por estar en total
control del humano puede llegar a colapsar en su capacidad de mantener un rastreo de pedidos,

ordenamiento, despacho y control de bodega.

Ademas, la comunicacion entre departamentos es pobre, por lo que la coordinaciéon de lo
deseado, lo disponible y lo producido, no siempre concuerdan, generando asi un

desabastecimiento o una incapacidad de cumplir con los pedidos de clientes puntuales.

El apartado de materiales es el menos considerado como un problema directo en el retraso por
entregas tardias, sin embargo, el no contar con materiales de apoyo para el entendimiento
general de los procesos, la sobrepoblacion de materiales de baja rotacion demasiado cerca de
los procesos e incluso una desorganizacion de los mismos, propicia micro movimientos extra
que en un lapso de tiempo considerable pueden llegar a representar un sobre esfuerzo y holguras

muy notables.

La mano de obra es otra rama considerada como la principal problematica, si no se brinda la
capacitacién y acompafiamiento de nuevo personal hasta que se adapte al ritmo normal de
trabajo, este empezara a adaptarse y fomentar procesos irregulares o tardios al completar las
actividades, en el area de ventas es de suma importancia contar con personal capacitado que
logre adaptarse al mundo cambiante en la venta de lacteos, por lo que debe propiciar un cambio
0 pruebas de pronostico de ventas mdviles en el mercado, buscando el menor MAD o el que

mas se apague a la realidad segun los datos histdricos de ventas.

Sin embargo, otro problema existente es, si no hay apoyo de la empresa, los procesos pueden
superar al trabajador, en el area de bodega, si no se cuenta con personal necesario para realizar
los procesos de manera manual, el ritmo de producto terminado listo para el despacho se vera
muy retrasado 0 no se encontrard un ritmo adecuado entre colaboradores para aumentar la

eficiencia de labores.
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Fuente: Empresa Lactea de Cotopaxi INLADEC S.A

PROCESO DE ELABORACION YOGURT
SEMIDESCREMADO DE MORA, FRESA 'Y DURAZNO

Control Recepcién
Leche Cruda

DE POMA
rogramacion
semanal de la INICIO
produccion »] >
RPCINO701-02

Seleccionar y receptar la leche segiin norma INEN 9

RPCINO0702-01

Control Recepcion
Leche Cruda

RPCINO0702-02

Cumple
parametros

Registro Proveedores

Devolver al
proveedor

de Materia Prima
RPCINO701-01

St +
Estandarizar la leche a un contenido de grasa entre
1y2,5%.
[

Registro Control de
Produccion Yogurt

\ 4
Pasar la mezcla por el pasteurizador a 602C.
Por 3 minutos y homogenizar

A

RPCOINYO-01

Registro Control de

v

A la leche descremada se le agrega el azucar y la gelatina agitando
constantemente para que se mezclen bien los ingredientes

Produccion Yogurt
RPCOINYO-01

Registro Control de
Produccion Yogurt

v

Calentar la mezcla hasta alcanzar 90°C y dejar
reposar por 20 min.

RPCOINYO-01

Registro Control de
‘ Produccion Yogurt
v RPCOINYO-01
Enfriar hasta 432Cy agregar el preservante y el
cultivo de yogurt Registro Control de
T | Produccion Yogurt
v RPCOINYO-01
Agitar por 15 minutos para homogenizar bien el fermento y
el preservante. Registro Control de
T | Produccion Yogurt
RPCOINYO-01
Dejar fermentar hasta que se alcance una acidezde45°D o
mas, esto es aproxima} dzfmente 3 a5 horas y el codgulo Registro Control de
esté blen‘formado. Produccion Yogurt
v g RPCOINYO-01
Enfriar a 22°C o menos Registro Control de
+ | Produccion Yogurt
N RPCOINYO-01
Batir suavemente hasta obtener
un producto suavey cremoso,
aproximadamente 5 minutos. Registro Control de
T Produccion Yogurt
h 4 I __ g RPCOINYO-01
Tomar muestra para realizar andlisis fisicoquimicos
(Acidez, Grados Brix, Temperatura, velocidad de
caida) y organolépticos (color, olor, sabor, textura y Registro Control de
apariencia). | Produccion Yogurt
; RPCOINYO-01
Agregar el sabor y color y continuar
agitando. Registro Control de
T Produccion Yogurt
v i RPCOINYO-01
Envasar en frascos de 100cc, 180cc, 200cc,
250cc, 500cc, 1000cc, 2000cc y galdn.
Registro de Producto
| Terminado
v RPCIN0705-04

Contabilizar, anotar y almacenar en
cuarto refrigerado a 8°C durante al
menos 24 horas antes de su despacho.

FIN

Figura 3.2 Flujograma de procesos de la elaboracion de yogurt
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Tabla 3.2 Diagrama de procesos de la elaboracion de yogurt

DIAGRAMA DE PROCESOS

Fecha de realizacion: 08 de Junio del 2023 Lugar de realizacion: | INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI
Diagrama N°1 Pagina 1 de 1 RESUMEN
_ y Actual Propuesto
Proceso: Manufactura Actividades Cant, | Tiemp. | Cant, [Tiemp.
O Operacion 15 | 1783
Actividad: Elaboracion de yogurt semidescremado |:> Transporte
D Espera 13 ] 13
Meétodo Actual ( X) [ ] Inspeccion_
Propuesto () A Almacenamiento 1] 1440
ArealSeccién frea de manufactura Operacin-Inspeccion 1 5
TOTAL 30 | 3223
. o . . Simbolos
N Descripcion de actividades T(min) 0O |:> D I:l A i
1 |Programacion semanal de la produccion 30 O IZ> DILCT|A ||
2 |Seleccionar y receptar la leche segin norma INEN 9 15 CIlA ||
3 |Verificacion y control de parametros permitidos para la recepcion 5 O IZ> D j— :
4 |Registro Proveedores de Materia Prima 1 O %’}’i’ A
5 [Estandarizar la leche a un contenido de grasa entre 1y 2,5%. 25 O<: L A
6 |Registro Control de Produccién Yogurt 1 | O | o L1 A ||
7 |Pasar la mezcla por el pasteurizador a 60°C y homogenizar 3 O<: D A ||
8 [Registro Control de Produccion Yogurt 1 O DILI]A
9 |Agrega el azicar y la gelatina agitando constantemente 5 O<: C 1T A
10 [Registro Control de Produccién Yogurt T RI=>= L 1A
11 |Calentar la mezcla hasta alcanzar 90°C y dejar reposar 140 O<i:> [ | A ||
12 |Registro Control de Produccion Yogurt 1 O ?D LI]A ||
13 |Enfriar hasta 43°C y agregar el preservante y el cultivo de yogurt n | O |[DI|LI[A [
14 |Registro Control de Produccion Yogurt 1 1O ? L 1A
15 |Agitar para homogenizar bien el fermento y el preservante. 15 O<: C 1T A
16 |Registro Control de Produccion Yogurt 1 10 g’ [ T [A
17 |Fermentar hasta una acidez de 45°D % | O [D[L1]A | |
18 |Registro Control de Produccidn Yogurt 1 O ?D LA ||
19 |Enfriar a 22°C 0 menos 00 | O<CC C 1T A
20 |Registro Control de Produccion Yogurt 1 O ? [ A
21 (Batir suavemente hasta obtener un producto suave y cremoso. 5 O<C LT A
22 [Registro Control de Produccion Yogurt 1 O |f‘>,>D |:| A Q
Tomar muestra para realizar analisis fisicoquimicos (Acidez, Grados Brix, /
23 | Temperatura, velocidad de caida) y organolépticos (color, olor, sabor, 10 @ IZ> D [ ] A O
textura y apariencia). \
24 |Registro Control de Produccion Yogurt 1 O 38 LI|A Q
25 | Agregar el sahor y color y continuar agitando. 15 O<C DILITA Q
26 |Registro Control de Produccion Yogurt 1 O |:| A ||
97 Envasar en frascos de 100cc, 180cc, 200cc, 250cc, 500cc, 1000cc, 2000cc 180 O<, D |:| A
y galén. \
28 |Registro Control de Produccion Yogurt 1 O gﬂj LITA T
29 |Contabilizar y anotar 10 O<,\ DILCI[A [0
Almacenar en cuarto refrigerado a 8°C durante al menos 24 horas antes de ™
0 su despacho. 9 w1 O E> Dﬂ A S
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Fuente: Empresa Lactea de Cotopaxi INLADEC S.A.

Métodos {} Magquinarias .
Problemas con los sistemas de inventario g o . L
sequimiento de pedidos . Maquinaria con poca capacidad de praduccmnl\z
Fallos en la comunicacion interna entre los’ 1

departamentos invnlucradns.-.,
Equipamiento obsoleto o inadecuado g

Ineficiencias en el flujo de trabajo y los i

procedimientos de despacho .

Falta de estandarizacion en los @ Fallos en lo sistemas informaticos @

procesos de despacho

...................................................... o0 *—o

i
;

i,

Materiales fuera de Iugar_{_f Planificacion de demanda ineficiente _":.

i £

£ I
; Capacitacion insuficiente del personal @
Sin materiales visuales de procesos ¢ /

/ Falta de personal en el area de despacho p

£

Problemas con los proveedores de transporte 13 Falta de coordinacion entre los miembros del equipo ’

Materiales { Mano de obra .

Figura 3.3 Principal problemética en la elaboracion de yogurt
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3.2.3. Objetivo 2

Analizar los procesos de produccion de yogurt mediante la aplicacion de la herramienta “5S”

para determinar el nivel de cumplimiento de la metodologia.

Factores logisticos como transporte despacho, problemas de infraestructura y mano de obra
sobresalen como las posibles causas principales de la problematica, sin mencionar que el
mercado y requisitos de los consumidores es sumamente variable por lo que se precisa
actualizar constantemente los métodos de proyeccion de ventas hasta alcanzar aquel método

que arroje menor variabilidad en lo pronosticado con el consumo real del mes.

Mediante las herramientas que ofrece la metodologia 5s, se es necesario determinar el estado
de la empresa, sobre el como se lleva de manera consciente o inconsciente la metodologia, por
lo que se empled una serie de check list enfocadas a las 5s aplicadas y observadas en el puesto

de trabajo de la elaboracién de yogurt.

Mediante la observacion directa del &rea de trabajo, charlas y entrevistas a los operarios se logra
deslumbrar una serie de resultados respecto al grado de cumplimiento que posee el proceso

sobre la metodologia 5s

3.2.3.1.Grado de cumplimiento 5s en Organizacion
La ponderacion esperada de 35 puntos contrasta con la real de 17 puntos equivalente a un 49%

de cumplimiento en el apartado de organizacién.

Tabla 3.3 Grado de cumplimiento 5s en Organizacion

CHECK LIST METODOLOGIA 5s
Area: Produccion Fecha: 08 de Junio del 2023 | Version: 001
Proceso: Elaboracion de yogurt semidescremado Valoracién maxima 35
N° ORGANIZACION Total
éLos objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del drea se encuentran
! organizados? 4
2 ¢Se observan objetos dafiados? 1
En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como Utiles o inutiles? ¢Existe un plan de
3 accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados? 2
4 ¢Existen objetos obsoletos? 1
5 En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como tal, se encuentran
separados y existe un plan de accidn para ser descartados? 3
6 ¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las actividades del
area? 1
7 En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente identificados como tal, existe un plan de
accion para ser transferidos a un area que los requiera? 5
TOTAL 17
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Valoracion sobre la organizacion

Figura 3.4 Valoracion sobre la organizacion

M Valoracion Real

M Incumplimiento

En el &mbito de organizacién la empresa no cumple ni el 50%, principalmente causados por

una sobrepoblacion de objetos en el area, obsoletos, dafiados y no necesarios para la realizacion

del proceso, sin embargo, la mayoria de objetos si se encuentran identificados y organizados.

3.2.3.2.Grado de cumplimiento 5s en el Orden

La ponderacion esperada de 35 puntos contrasta con la real de 24 puntos equivalente a un 69%

de cumplimiento en el apartado de organizacion.

Tabla 3.4 Grado de cumplimiento 5s en el Orden

CHECK LIST METODOLOGIA 5s
Area: Produccién Fecha: 08 de Junio del 2023 | Version: 001
Proceso: Elaboracion de yogurt semidescremado Valoracion méxima 35
N° ORDEN Total
¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario? ¢ Cada
! cosaensu lugar? 3
2 ¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco 2
3 ¢Utiliza laidentificacion visual, de tal manera que le permita alas personas ajenas al area realizar una
correcta disposicion de los objetos de espacio? 4
1 ¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos? Entre mds
frecuente mas cercano. 3
¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? 5
¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion? 2
¢Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacion, hojas de verificacion? 5
TOTAL 24
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Valoracion sobre el orden

B Valoracion Real

M Incumplimiento

Figura 3.5 Valoracion sobre el orden

En el apartado de orden la empresa con un 69% se identifica que la afectacion primordial es
que no existe una cultura se orden interna por lo que las herramientas no regresan a su puesto
de origen, ademas de no poseer lugares establecidos para guardar elementos con poco uso
durante la jornada, por lo que esas herramientas si sitGan en lugares con alta rotacion,
entorpeciendo el uso de los mismos, el puesto cuenta con los elementos necesarios sin embargo

no hay disposicion para las herramientas de alta, media y baja rotacion

3.2.3.3.Grado de cumplimiento 5s en la Limpieza
La ponderacion esperada de 25 puntos contrasta con la real de 19 puntos equivalente a un 76%
de cumplimiento en el apartado de organizacion.

Tabla 3.5 Grado de cumplimiento 5s en la Limpieza
CHECK LIST METODOLOGIA 5s

Area: Produccion Fecha: 08 de Junio del 2023 | Version: 001
Proceso: Elahoracion de yogurt semidescremado Valoracion maxima 25
N° LIMPIEZA Total
1 ¢El drea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? 4
¢Los operarios del drea y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y a sus
2 posibilidades de asearse? 5
3 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la suciedad 3
¢Existe unarutina de limpieza por parte de los operarios del drea? 4
5 ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? 3
TOTAL 19
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Valoracion sobre la limpieza

M Valoracion Real

M Incumplimiento

Figura 3.6 Valoracion sobre la limpieza

La limpieza no necesariamente refleja el grado de suciedad cominmente asociada, con un 76%

en el ambito de limpieza, el cumplimiento es medianamente alto, al considerar que la empresa

no cuenta con un estudio o aplicacién previa de la metodologia 5s, posee firme responsabilidad

ya que se trata de una empresa que procesa alimentos.

3.2.3.4.Grado de cumplimiento 5s en la Estandarizacién

La ponderacion esperada de 30 puntos contrasta con la real de 19 puntos equivalente a un 63%

de cumplimiento en el apartado de organizacion.

Tabla 3.6 Grado de cumplimiento 5s en la estandarizacion

CHECK LIST METODOLOGIA 5s

Area: Produccion Fecha: 08 de Junio del 2023 | Version: 001
Proceso: Elaboracion de yogurt semidescremado Valoracion maxima 30
N° ESTANDARIZACION Total
1 ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el orden y la limpieza
identificados? 4
3 ¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacion, ordeny
limpieza?
3 ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
A ¢Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescenciay estado de elementos?
¢En el periodo de evaluacidn, se han presentado propuestas de mejoraen el drea?
¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estandar?
TOTAL 19

37




UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI - INGENIERIA INDUSTRIAL

Con un 63% denota que en el &rea de la estandarizacion la empresa tiene principios en
estandares, naturalmente esperados en una produccion de manera continua y con estandares por
cumplir dictadas por la normativa ecuatoriana para el procesamiento de alimentos para consumo
humano, sin embargo, el porcentaje de cumplimiento es bajo, dejando una amplia posibilidad
de mejora de procesos en caso de lograr estandarizar procesos e implementar una cultura de

mejora continua 5s.

Valoracion sobre la estandarizacion

B Valoracion Real

H Incumplimiento

Figura 3.7 Valoracion sobre la estandarizacion

3.2.3.5.Grado de cumplimiento 5s en la Disciplina
La ponderacion esperada de 20 puntos contrasta con la real de 11 puntos equivalente a un 55%
de cumplimiento en el apartado de organizacion.

Tabla 3.7 Grado de cumplimiento 5s en la Disciplina
CHECK LIST METODOLOGIA 55

Area: Produccion Fecha: 08 de Junio del 2023 | Version: 001
Proceso: Elaboracidn de yogurt semidescremado Valoracion méxima 20
N° DISCIPLINA Total

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

2 ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? 3
¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no necesariamente al momento de
diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?

4 ¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia?

TOTAL 1

1
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Al no contar con una aplicacion formal de las 5s, sino Unicamente la aplicacion de manera
empirica, un punto débil de la organizacion es la disciplina al implementar y mantener la
metodologia, sin embargo, la empresa a un no cuenta con un proceso detallado a seguir, por lo

que un 55% en este apartado es una oportunidad grande.

Al implementar la metodologia, todos los miembros de la organizacion no muestran resiliencia
al continuar con el proceso, ademas, con un puntaje considerablemente bueno tomando en
cuenta que no se conoce el método, sera mas sencillo llegar a poseer un cumplimiento cercano
al 100%

Valoracion sobre la disciplina

B Valoracion Real

M Incumplimiento

Figura 3.8 Valoracion sobre la disciplina

3.2.3.6.Matriz de resultados
Tras la valoracién completa en el area de produccion de yogurt semidescremado, se presenta
un cuadro de resultados, comparando la valoracion deseada que seria la de poseer un

cumplimiento cercana al 100% contra la valoracion real analizada en el proceso.

Tabla 3.8 Matriz del nivel de cumplimiento

Metodologia Valoracion Deseada |Valoracion Real Cumplimiento (%)
Organizacion 35 17
Orden 35 24
Limpieza 25 19
Estandarizacion 30 19
Disciplina 20 11
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El punto fuerte de la empresa sobre la metodologia 5s se encuentra en la limpieza del érea, lo
que le ha valido a la misma un crecimiento considerable, una reputacion bien fundamentada

frente a la competencia y la fidelizacién de microempresarios y consumidores.

Cumplimiento general del area (%)

Organizacién
100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 3.9 Nivel de cumplimiento actual de las 5s

Considerando que el punto mas alto en la normativa es la limpieza dentro de la empresa, el
contraste y principal motivo del cuello de botella que sufre la empresa es la organizacion,
disciplina y la relativa poca estandarizacion, dejando una apertura que se puede tomar como

oportunidad de mejora en todos los aspectos.

Un proceso estandarizado mejora el proceso, la organizacion facilita las operaciones, el orden
agilita actividades, la disciplina mantiene los cambios y una mejor limpieza ofreceria un puesto
de control pulcro con las herramientas en sus lugares sin interrupciones en los movimientos, de
mejorar estos aspectos, ademas de enfocarse en los problemas detectados en las 4M, la empresa
se vera en la capacidad de ofrecer un tiempo de respuesta mas efectivo a comparacion con el

actual.
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3.2.4. Objetivo 3

Generar una propuesta de mejora continua bajo la implementacion de las ’5S” para la mejora

de la competitividad en los procesos de produccion de yogurt de la empresa.

3.2.4.1.0bjetivo de la propuesta de aplicacion 5s

El objetivo que sigue la propuesta de las 5s es la de mejorar la productividad, la eficiencia
hombre-méaquina, mediante una mejora continua de la organizacion de los procesos Yy
condiciones de trabajo, fomentando un cambio de cultura organizacional desde los operarios

hasta la cUpula institucional de la empresa.

3.2.4.2. Descripcion de la propuesta

Se presenta un plan de implementacion de la metodologia de mejora continua 5s adaptado a los
requerimientos de la empresa INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI, para la implementacion,
se plantea 3 etapas criticas: Preparacién, Accion y Evaluacion.

3.2.4.2.1. Preparacion

En busca de una armonia y la perduracion del proyecto, se especifica que debe haber voluntad
y colaboracién de todas las areas de la empresa, toda la organizacién en especial el éarea
estratégica de la empresa debe plantear muy claro los objetivos a conseguir tras la
implementacién, en busca del compromiso de todo el personal, una vez planteado claro los
objetivos serd mas facil que todo colaborador planifique sus actividades y acciones para

completar esa mision empresarial.

Es de suma importancia que los recursos sean los justos y necesarios para las labores, una vez
gestionado el tema de recursos, cada area se vera afectada al no tener elementos extra
innecesarios en sus actividades, esto permitira reducir el costo por insumos duplicados, ademas,
del primer efecto inmediato que es la organizacidn y armonia de instrumentos en los puestos de
trabajo, por lo tanto, la preparacion estructural, operativa y corporativa debe acotar la

importancia del proceso y predisponer el total apoyo al proyecto.

3.2.4.2.2. Puesta en marcha
En la puesta en marcha inicia con la evaluacion y aplicacion de las 4 primeras S,

correspondientes a la clasificacion, orden, limpieza y estandarizacion.
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El area empezard a clasificar ordenar, limpiar y estandarizar todo elemento que se encuentre en
area de trabajo o en lugares adyacentes al mismo, por lo que se plantea el uso de flujogramas
de decision, actas de entrega y control de materiales, tarjetas de estandarizacion y cuadros

decisivos para seleccion de lugares en el trabajo.

3.2.4.2.2.1.Plan de accion

El plan de accién inmediato es predisponer soluciones funcionales a todos los items de
evaluacion del check list 5s, por lo que en los formatos a continuacion se presenta las acciones
inmediatas para controlar dichas consideraciones, con capacitaciones, control de informes y

clasificar de acuerdo a la prioridad en las areas de trabajo.

Tabla 3.9 Plan de accién sobre la organizacién

PLAN DE ACCION
N° EVALUACION ACCION INMEDIATA
+ ;Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del drea se
encuentran organizados?
- * ;Se observan objetos dafiados? *Capaciacion del  proceso
O |* En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como (tiles o inltiles? « « ¢Existe herrrr;aientas ecesalias P d
2 un plan de accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados? *Chdifcacn de elmenios
N |* ¢ Existen objetos obsoletos? -
§ * En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estan debidamente identificados como tal, se|, Acciones 2 omar con [os eBmertos
(9 |encuentran separados y existe un plan de accion para ser descartados? . )
xl . . . . innecesrios detectados
O |* ¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las|, . )
ctvidades del drea? Control e informes registrados
* En caso de observarse objetos de mas ; Estan debidamente identificados como tal, existe un plan
de accion para ser transferidos a un &rea que los requiera?
Tabla 3.10 Plan de accion sobre el Orden
PLAN DE ACCION
N° EVALUACION ACCION INMEDIATA
. s . ¢ Capacitacion respecto al orden en
o (Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como it pb _ P
. el trabajo
necesario? ¢Cada cosa en su lugar? i ) ion d )
. o . T " ¢ Dispocicion de espacios para
* ¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco p P P
frecuencia? herramientas
o . . * Control visual
o ¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al . ,
r A . L . . ¢ Ordenar areas de trabajo
w (drea realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio? o , B
a o b ) ¢ |dentificar nivel de rotacién de
& e ¢la disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos? Entre .
ol | , herrmaientas y ordenar
mas frecuente mas cercano. Utilizar di de descisid
, ) - o Utilizar diagramas de descision
¢ iConsidera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? 8 ! et
. . - ara conservar herramientas en
o iConsidera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? p de trabai
. . L areas de trabajo
o iExisten medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion? Serali ,,J ovetas d
. . Ml ., |* Senalizacién por etiquetas de
* ¢Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacidn, hojas de verificacion? | g P a
priorida
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Tabla 3.11 Plan de accion sobre la Limpieza

NDUSTRIAL

PLAN DE ACCION

=

EVALUACION

ACCION INMEDIATA

LIMPIEZA

+ ;El érea de trabajo se percibe como absolutamente fimpia?

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

+ ;Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad

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

* ; Existen espacios y elementos para disponer de la basura?

+ Capacitacion sobre el como
mantener limpia el drea de trabajo
* Generacion de mauales de limpieza
* Reportes de limpieza periodicos

Tabla 3.12 Plan de accion sobre la estandarizacion
PLAN DE ACCION

N° EVALUACION ACCION INMEDIATA
% + ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el orden y la limpieza
O |identificados? « (Capacitacion sobre el como
,‘fl + ¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacion, ordenestandarizar procesos y areas
o |y impieza? « Disponer de herramientas para la
g + ;Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? estandarizacion de puestos
<Z[ + ;Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y estado de elementos? |+ Generar ubicaciones, procedimientos
> |+ ¢Enel periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el drea? y plantillas de estandarizacion
W

+ ;Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estandar?

Tabla 3.13 Plan de accion sobre la disciplina

PLAN DE ACCION

N° EVALUACION ACCION INMEDIATA
* §Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros . )
e P ] ) p', P o yp 8105, Auditorias internas de los

‘z‘ alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza? rocesos

=i |» ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? . .

el - o ) . ) * Integracion de las S anteriores

U |e (Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no necesariamente al . o

] o o * Evaluaciones peridoticas (Check
0 |momento de diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?

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

list 5)

3.2.4.2.2.2. Plan de implementacion SELECCIONAR

El plan de implementacién para la primera S de la metodologia consiste en identificar la

totalidad de instrumentos dentro del area y rellenar el formato de la tabla 3.14 para dar a conocer

a gerencia las decisiones tomadas sobre, los objetos totalmente necesarios, dafiados, obsoletos

y otros, para posteriormente disponer de ellos de acuerdo al grado de utilidad, para ellos se

sugiere emplear la clasificacién de objetos de la figura 3.10.
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T >
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mas?

Objetos de mas -->

Figura 3.10 Flujograma de decisiones de objetos [34]

Una vez culminado el proceso, se firma la tabla 3.14 como constancia oficial de aquellos
elementos que ya no se requieren en el area, dichos objetos deberan coincidir con el listado de
la misma, el presente documento puede ser usada como acta de entrega por parte del personal

a la gerencia para disponer los materiales.

Tabla 3.14 Acta de estado de herramientas
INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI
Hoja de estado de herramientas
Responsable: Area:
Fecha:
N° Herramienta Cantidad Estado Observaciones

O 0N || |WIN (-

[EEN
o

[uny
[y

[EEN
N

[ERN
w

[
S

Responsable de area

44



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI - INGENIERIA INDUSTRIAL

3.2.4.2.2.3. Plan de implementacion ORDENAR

Una vez que se tenga el area con los instrumentos netamente necesarios para el desarrollo de
las actividades, se recomienda ordenar los mismos para mayor comodidad, los responsables
directos del orden deben ser aquellos que hagan uso de los mismos y se encuentren mas tiempo

en el area de trabajo, no se descarta recomendaciones de los demas miembros de produccion.

Para ordenar de manera méas confiable se puede hacer uso de la tabla de descartes presentada
en la figura 3.11, la misma indica los criterios recomendados de descarte y lo mas importante

las acciones recomendadas segun la categoria de los elementos descartados.

Colocar en x""-.-. -H.HWEHFI'IIT‘IEF
E S
almacan/ ES \\
5 POSIBLE NO SE /
- F R
Colocaren /™ ﬂg&: SE USA \
amacén /g N T ,/j \  Colocar
[ usar N ' capa | Juntoala
I- :Eé”"' f_; \  HORA \ persona
| | CIRCULODE
i \ FRECUENCIA ]
| ! | |
ALGUNAS DE UsSO J vamas /
\ VECESAL \ / wvecesw | Colocar
Y\ ARD N A DIA / cercadela
Colocar en S
olocaren / — o S /  persona
archivo N\~ ALGUNAS VARAS S/
VECES AL VECES /
. MES POR
e % SEMANA .~
Colocaren ——— e Colocar en el

olra area arsa

Figura 3.11 Circulo de frecuencia de uso [35]

La logica presentada es la méas coherente y usada en empresas que ya han implantado planes de
mejora, aquellos elementos que rara vez se usan, se recomienda guardar en lugares fuera del
area de trabajo o disponer de los mismos en bodega, para su uso en el caso de ser totalmente

necesaria.

3.2.4.2.2.4. Plan de implementaciéon LIMPIEZA

Si la empresa ya posee un plan interno de limpieza, ya sea superficial por personal de limpieza
0 intensivo por parte del area de mantenimiento, se recomienda generar una cultura de ensuciar
menos y llevar conciencia sobre el producto trabajado para evitar desperdicios que conlleven a

ensuciar el puesto.
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Si la empresa no cuenta con dichos planes o de los mismos se encarga el personal, se
recomienda la disposicion de un almacén o un cuarto en donde ubicar los elementos totalmente
necesarios para la limpieza del area del trabajo, para ello se debera reportar quien realizo la
limpieza y que insumos fueron utilizados, en caso de terminarse, en la misma acta detallar la
observacion para ser tomada en cuenta y ser repuesta de manera inmediata, todo el proceso de
limpieza debe realizarse de la manera més cuidadosa y con premura posible, con el fin de evitar
retrasos por la limpieza.
Tabla 3.15 Acta de control de limpieza

INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI
Hoja de control de limpieza

Fecha:

Nombre y Apellido Area Insumos/Consumibles/Otros Observaciones

2
°

O |0 (INOOD|U | WIN (-

[EEN
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[
'S

[ERY
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)]

=
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=
Y]

N
o

Administracion
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3.2.4.2.2,5. Plan de implementacion ESTANDARIZAR

El proceso de estandarizar es de suma importancia para conservar de primera mano las tres
primeras S, si ya se tiene el area limpia con lo necesario, se necesita un area especificas e
identificadas para ubicar los mismos, ademas, aqui nace la importancia de un correcto comité
de auditoria, para designar autoridades que se encuentren en el proceso, de esta forma se designa
de manera empirica aquellos responsables directos de controlar, observar y reportar si los

procesos se llevan de la forma programada.

Los responsable haran uso de recursos, moldes y formatos con el fin de establecer parametros
que se deberan cumplir, como el caso de un lugar para los elementos de limpieza, el area debe
estar etiquetada para la facil ubicacion del lugar, comprension y localizacion de los insumos,
para ello los responsables deberan acudir a las continuas capacitaciones sobre el asunto y la
empresa debera proveer lo necesario para la correcta realizacion e implementacién del apartado

de estandarizacion en la metodologia 5s.

3.2.4.2.2.6. Plan de implementacion DISCIPLINA

El éxito de la metodologia a largo plazo recae en mantener la implementacién, por lo que la
disciplina por parte de todo involucrado es de suma importancia si se busca garantizar un
aumento en la productividad, seguridad y calidad en los servicios tangibles e intangibles que

ofrece la empresa.

Recae la importancia del comité generado en pasos previos, dicho comité debe estar
predispuesto a mantener y coordinar los procesos al inicio durante y después de la
implementacién del proceso, vigilando con rectitud el cumplimiento, en caso de haber
problemas o casos especiales comunicar al inmediato superior para generar posibles soluciones
que ataquen a los problemas lo més pronto posible, el comité ademéas debe generar dia a dia el
compromiso de los trabajadores para continuar implementando la metodologia sin importar si

estan o no siendo vigilados y evaluados.

3.2.4.2.3. Evaluacion

En el apartado de evaluacion se plantea el seguimiento, control y disciplina propias de la 5S,
por lo que se plantea, auditorias periodicas a los operarios del area, aplicacion continua de las
evaluaciones 5s con el fin de comparar el grado de cumplimiento inicial, realizado en el
presente proyecto investigativo y el grado de cumplimiento post implantacion del plan de

mejora.
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3.2.4.2.3.1.Check list 5s

La aplicaciéon continua del check list de las 5S, permite conocer el estado real que tiene la
empresa sobre las ramas de las 5S, por lo que es importante el uso del mismo para un control
de valoraciones y seguimiento de los indicadores, determinado de esta forma si la
implementacion completa indica cambios respecto al diagndstico inicial, detectando asi mejoras
tempranas o de ser el caso correcciones focalizadas que deberan realizarse.

3.2.4.2.3.2. Capacitacion continua

Se debe plantear de forma consciente una serie de capacitaciones dirigidas al personal para que
adapte a su normal jornada la nueva metodologia de trabajos con procesos mas enfocados,
organizados y pulidos, en la capacitacion deberd no solo darse a conocer los problemas
detectados, sino las soluciones a corto plazo, mediano plazo y la visién que se tiene sobre el

proyecto a largo plazo.

Como se ha hecho énfasis en el presente proyecto, la capacitacion es un punto critico de la
metodologia, si no se da a conocer de manera formal las acciones a tomar, el personal no va a
continuar o incluso aplicar las recomendaciones, se espera una resiliencia por parte del personal
antiguo, sin embargo, todo personal debe tomar la charla, para que gerencia controle y verifique
quienes han asistido a las capacitaciones, se presenta el siguiente formato de la tabla 3.16, con
el fin de corroborar con firmas de responsabilidad que cada colaborador haya asistido a las

charlas y tenga el conocimiento de las mismas.

Tabla 3.16 Registro de capacitacion

INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI
Tema:
Capacitador:
Fecha: Hora de inicio: Hora de cierre:
Asistencia

N° Nombres y Apellidos Cargo Area Firma

|
Capacitador Administracion
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3.2.4.2.3.3. Auditorias internas 5s

Lo que no se puede medir, no se puede controlar y mejorar, por lo que no se puede dejar a
criterio de los operarios la continuidad del proyecto, por lo tanto, se sugiere la conformacién de
un equipo que unifique a todos los niveles que constituyen la empresa, el nivel estratégico de
gerencia, el nivel tactico de procesos y operativo de los operarios, el equipo conformado debera
inmiscuirse en el proceso de auditoria interna respecto al cumplimiento y asignar funciones

acordes al perfil.

El proceso de auditoria va de la mano con el uso del check list de la metodologia, el comité
debera realizar las auditorias haciendo uso de los recursos empleados para el diagnéstico inicial,
sin alteracion de factores externos, el resultado de la auditoria es medible por lo que se puede
comparar con el grado de cumplimiento inicial, en el que la empresa no llego ni al 80% de la

metodologia 5s.
3.2.5. Cumplimiento de hipdtesis

Bajo la propuesta de la implantacion de 5s se logra una armonia en las areas de trabajo tanto
visual como funcional, por lo que la seguridad al realizar las actividades aumenta
considerablemente, ademas, la satisfaccion del personal al poder laborar en areas estandarizadas
incrementard, impulsando de esta forma una cultura de mejora continua en cada trabajador del
area de elaboracion de yogurt en la empresa INLADEC S.A LACTEOS COTOPAXI.

3.3. EVALUACION TECNICA, SOCIAL, AMBIENTAL Y ECONOMICA

3.3.1. Evaluacion técnica

De continuar con la implementacion la empresa lograra una mejora notable en la técnica de los
procesos, un proceso mas controlado y estandarizado, permite identificar o contrarrestar los
cuellos de botella identificados, el uso de técnicas como observacion directa permite el analisis
visual de las areas y el proceso, siendo estas la primera evaluacion una vez ubicados en el area

de trabajo.

Ademas, el continuo uso de técnicas como el check list valorativo de las 5s, permite no solo
diagnosticar el estado inicial de los procesos de la empresa, sino que también permiten crear un
control y seguimiento indispensables para determinar si la metodologia ha permitido o no una

mejora en el sistema de trabajo.
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3.3.2. Impacto econémico

El impacto puede identificarse bajo dos causales, un impacto generado por una mejora en la
reaccion de despachos ante nuevos pedidos, lo que permite un mayor flujo de ingresos mas
constantes, generado por una puesta en marcha sin mas complicaciones y con el uso de
herramientas necesarias, reduciendo, gastos hormigas, en el cual considerando el volumen de
la produccion, al final del afio la cifras serian méas considerables y notables en los estados
contables, otro impacto generado es el evitar la posible contaminacion cruzada que en el caso
de detectarse en las pruebas de calidad final generaria una pérdida por lote de 85 dolares
distribuidas en dos partes 0.35 ctvs de la materia prima que es la leche y los 50 ctvs de insumos
como el frasco, latapay laetiqueta, lo que genera una pérdida de 0.85 ctvs por litro de producto
final.

3.3.3. Impacto ambiental

La eficiencia en el uso de recursos y mejora de procesos generan que los productos caducados
retirados de las tiendas que son aproximadamente 150 litros en este caso se genera una pérdida
de 0.50 ctvs por litro por el envase, dando un total de 75 ddlares, al tratarse de una empresa
cuya fabricacion es alimenticio el producto caducado es desenvasado y llevado a una granja
porcina de los mismos propietarios evitando de esta forma que lotes de lacteos sean desechados

al ambiente.
3.3.4. Impacto social

El impacto social que se presenta se enfoca principalmente en la mejora de procesos y areas de
trabajos, por lo que bajo la implementacion se contara con areas mas seguras, controladas y
confortables, la cual beneficia directamente a los 25 trabajadores de planta y sus familias en el
area para el desarrollo de diferentes actividades, ademas, de generar el cambio de la cultura
organizacional que resulta muy beneficiosa para la totalidad de miembros de la empresa ya que

se genera una armonia entre la empresa y los colaboradores.
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1.CONCLUSIONES

Se logro identificar el sistema productivo actual del proceso de elaboracion del yogurt
semidescremado, el cual cuenta con un total de 30 actividades principales, 15 de
operacion, 13 de espera por documentacion, 1 de almacenamiento y 1 por actividades
de operacion e inspeccion, dando un tiempo de ciclo desde que ingresa la materia prima
hasta que se encuentra el producto final en 6ptimas condiciones para ser despachados
de 3223 min, ademas, se logro identificar las posibles causas a enfocarse por la cual la
empresa tiene un cuello de botella que genera un deficiente tiempo de respuesta ante
nuevos pedidos.

Bajo una evaluacion dispuesta por la metodologia 5s se establecio el estado de
cumplimiento inicial que tiene la empresa, en el cual, el nivel general del area no supera
el 80% cuyo punto fuerte es la limpieza con un nivel de cumplimiento de 76% y
contrarrestando con el nivel mas bajo de 49% en el aspecto de organizacion.

Se gener0 una propuesta de aplicacion 5s enfocada en la mejora continua que contempla
métodos puntuales para la preparacion del proceso, puesta en marcha de las 5s con
formatos y métodos de decision, ademas de evaluaciones que permiten controlar y dar
seguimiento a la implementacion, en busca de resultados permanente y eficientes a largo

plazo en el proceso de elaboracién de yogurt de la empresa.

4.2.RECOMENDACIONES

Se recomienda la implementacion de un estudio de tiempos para complementar la
estandarizacion del espacio de trabajo y los tiempos de produccion, generando asi una
reestructuracion de actividades que permitiran presentar un nuevo proceso con enfoque
en el cumplimiento y reduccién de tiempos de manufactura.

Se propone un andlisis de los espacios de trabajo junto con la redistribucion de las areas
para permitir un flujo de procesos que logre una armonia con otros procesos de
manufactura dentro del area de produccién.

Se recomienda siempre incentivar el involucramiento de todo el personal de la empresa,
en especial de la alta gerencia quien dispone de la realizacion de actividades, asi como
el continuar con evaluaciones periédicas de auditorias internas que vigilen el

cumplimiento y vele por mantener buenos resultados.
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ANEXO II: Layout de areas de la industria lactea de Cotopaxi INLADEC S.A
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ANEXO III: Diagrama de recorrido del &rea de yogurt
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ANEXO IV: Formatos de check list de la metodologia 5s

CHECK LIST METODOLOGIA 5s

Area: Fecha: Version: 001
Proceso: Valoracion maxima
N° ORGANIZACION Total
1 ¢éLos objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del drea se encuentran
organizados?
2 £Se observan objetos dafiados?
3 En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como Utiles o indtiles? ¢Existe un plan de
accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados?
4 {Existen objetos obsoletos?
c En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como tal, se encuentran
separados y existe un plan de accidn para ser descartados?
6 ¢Se observan objetos de mads, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las actividades del
area?
7 En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente identificados como tal, existe un plan de
accion para ser transferidos a un area que los requiera?
TOTAL
CHECK LIST METODOLOGIA 5s
Area: Fecha: Version: 001
Proceso: Valoracion maxima
N° ORDEN Total
1 ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario? ¢ Cada
cosa en su lugar?
) ¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco
frecuencia?
3 ¢Utiliza laidentificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area realizar una
correcta disposicion de los objetos de espacio?
4 éLa disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos? Entre mas
frecuente mas cercano.
¢{Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal?
¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion?
¢Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacidn, hojas de verificacion?
TOTAL
CHECK LIST METODOLOGIA 55
Area: Fecha: Version: 001
Proceso: Valoracion maxima
N° LIMPIEZA Total
1 ¢El drea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?
) ¢Los operarios del dreay en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y a sus
posibilidades de asearse?
3 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad
4 ¢Existe unarutina de limpieza por parte de los operarios del drea?

¢Existen espacios y elementos para disponer de |a basura?

TOTAL
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CHECK LIST METODOLOGIA 5s

Area: Fecha: Version: 001
Proceso: Valoracion méxima
N° ESTANDARIZACION Total
1 ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el orden y la limpieza
identificados?
¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacion, orden y
2 limpieza?
3 ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
4 ¢Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y estado de elementos?
5 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el drea?
6 ¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estandar?
TOTAL
CHECK LIST METODOLOGIA 55
Area: Fecha: Version: 001
Proceso: Valoracion maxima
N° DISCIPLINA Total
¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros alcanzados en
! materia de organizacion, orden y limpieza?
2 ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?
3 ¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no necesariamente al momento de
diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?
4 ¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia?

TOTAL
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ANEXO V: Areas de la empresa

Laboratorio

Materia Prima

Recibo de leche
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Area de produccion

(Empaque)

Area de produccion

(Bolos)

Zona de producto terminado
Yogurt
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ANEXO VI: Visita in situ empresa de lacteos INLADEC S.A.

LACTEDOS €L
|
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ANEXO VII: Hoja de trabajo del area de produccion

sébado, 6 de mayo de 2023
lPresentadan Fresa l Mora l Durazno | Guandb. Coco Mango Total U. ] Total. Lt
i 1500 1500] 1500 w500 50|
150 cc
| | of 0|
180 cc of W
200cc 600 §00] 600 1800 _360]
250 cc 600 600 600 1800 450|
500 cc 900f—150} 82007 200 2200 1100
Balde 1 litro 750 250 750 750|
|Balde 2 litro —2 C 260 520
Balde 4 litros ~30] 30 30 90 333
Poma 1 litro of 0
Poma Cuad. 1Lt 250} 250 500 500
Poma 2 litros 130 130 650 1105
Poma 4 litros =260]  wrd95 o 585 2165
Vaso 50 cc 1600 1600 1600 4800 240
Vaso 100 cc 1280 1280 1280 3840 384
Vaso 150 cc 144 144 144 432 65
Vaso 200 cc 144 144 144 432 86|
TOTAL 8508
13380
CONFLAKES POR 12 | CONFLAKES POR 6 NARANJADA
VASO 50 GR 320 12?; ::
320
VAS0100 GR = Py
VAS0150 GR
50 100 gr
VASO 200 GR =
TOTAL 755 Br
YOGUR 1 LITRO FUNDA BOLO COLA
fresa mora DURAZNO |50 gr (b) |100gr (b) [200 GR 85gr
60 50 175gr
2592 2280
H GELATINA
/‘) T PACAS X 6 PACAS X 12 PACAS X 30
] 100 cc
180 ¢cc
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ANEXO VII: Hoja de vida Yolanda Calispa

HOJA DE VIDA
DATOS PERSONALES:
NOMBRES: YOLANDA ELIZABETH
APELLIDOS: CALISPA UYAGUARI
FECHA DE NACIMIENTO: 01 DE DICIEMBRE 1987
EDAD: 34 ANOS
CEDULA DE IDENTIDAD: 1721215968
NACIONALIDAD: ECUATORIANA
ESTADO CIVIL: VIUDA
DOMICILIO: ALOASI — BARRIO LA ESTACION
TELEFONOS: 0999018010 — 3644820
ESTUDIOS REALIZADOS:
PRIMARIA: ESCUELA SEGUNDO MIGUEL SALAZAR
SECUNDARIA: COLEGIO NACIONAL MACHACHI
TITULO OBTENIDO: BACHILLER EN CIENCIAS
ESPECIALIDAD: QUIMICO-BIOLOGO
SUPERIOR: - UNIVERSIDAD ESTATAL DE CUENCA

TECNOLOGA EN BIOQUIMICA Y FARMACEUTICA
- UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI
ESTUDIANTE DE OCTAVO SEMESTRE DE

INGENIERIA INDUSTRIAL
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CURSOS REALIZADOQOS:

» CURSOS DE BPM
DICTADOS FRECUENTEMENTE -  EMPRESA ALPINA

PARA LA CORRECTA APLICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

> CURSO DE LACTOLOGIA
DICTADOS POR LA INGENIERA INESOTANEZ - ALPINA

> CURSO DE CONCIETIZACION Y MEJORAMIENTO EN EL LUGAR DE TRABAJO
PROYECTO DE RECONVERSION LABORAL - DICTADO POR CONQUITO

EXPERIENCIAS LABORALES:

» LUGAR: GRAFICAS LISETH
CARGO: ATENCION AL CLIENTE Y DISENO

TIEMPO: 8 MESES

> LUGAR: PANADERIA LA CHURONITA DEL CISNE
CARGO: ATENCION AL CLIENTE

TIEMPO: 1 ANO

» LUGAR: EMPRESA PROCONGELADOS
CARGO: SUPERVISORA DE HIGIENE Y SANITIZACION

TIEMPO: 4 MESES

» LUGAR: ALPINA ALPIECUADOR
CARGO: AYUDANTE DE PRODUCCION

TIEMPO: 3 ANOS 9 MESES

» LUGAR: ALPINA ALPIECUADOR
CARGO: AUXILIAR DE MERCADEO DE LECHE

TIEMPO: 1 ANOS 5 MESES

REFERENCIAS PERSONALES:

ING: XAVIER ESPIN 0987493868
DRA: KARLA ORTIZ 0999047213
SR: DIEGO CATOTA 0999222788
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ANEXO VIII: Hoja de vida Diego Armando Palomo

DATOS PERSONALES:

NOMBRES:

APELLIDOS:

FECHA DE NACIMIENTO:

EDAD:
CEDULA DE IDENTIDAD:

NACIONALIDAD:

HOJA DE VIDA

DIEGO ARMANDO
PALOMO BAUTISTA
03 DE OCTUBRE 1995
27 ANOS

0550053003

ECUATORIANA

ESTADO CIVIL: SOLTERO
DOMICILIO: SALCEDO “LA TEBAIDA”
TELEFONO: 0998819138

ESTUDIOS REALIZADOS:

PRIMARIA: ESCUELA “DOS DE MAYO”

SECUNDARIA:
SEPTIEMBRE”

COLEGIO TECNICO INDUSTRIAL “19 DE

TITULO OBTENIDO: INSTALACION DE MAQUINAS Y EQUIPOS
SUPERIOR: UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI
ESTUDIANTE DE OCTAVO SEMESTRE DE
INGENIERIA INDUSTRIAL

EXPERIENCIAS LABORALES:

> LUGAR: AVICOLA LA ARGENTINA
CARGO: EMPACADOR

TIEMPO: 1 ANO

» LUGAR: LUBRICADORA DE CARROS
CARGO: ATENCION AL CLIENTE Y MAESTRO MAYOR

TIEMPO: 3 ANOS
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REFERENCIAS PERSONALES:

SRA. GLORIA BAUTISTA 0992636247
ING. PAULINA CHAMORRO 0984891551
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