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RESUMEN

La demanda del mercado ecuatoriano va en incremento debido al consumismo existente por lo que las
fabricas y empresas las mismas que se ven obligadas a la ampliacién de su infraestructura para poder
abastecer a los mercados con sus productos. El propésito que tiene el siguiente trabajo investigativo es
el redisefio de las areas de trabajo e instalaciones de produccién y administrativas en cuanto a su
ubicacidn, para elevar la produccion y a la vez ocupar eficientemente la nueva drea de infraestructura
que poseen actualmente, por medio de la implementacién de un estudio fundamental sobre
distribucién de plantas industriales, en la fabrica artesanal de leche, queso y yogurt, “EL PARAISO”
El estudio planteado para efectuar los objetivos del proyecto es una indagacién no experimental, con
una particularidad de estudio de campo, donde se aplica técnicas de observacién, investigacion
bibliografica como también la utilizacién de herramientas importantes de la Ingenieria Industrial,
flujogramas, Layout, manual de procedimientos, estudio de tiempos y movimientos y Software de
disefio AutoCAD. Los puntos criticos y la ausencia de distribuciones correctas en los procesos son el
resultado obtenido ademas se identificé que la planta en un inicio era netamente una industria familiar
que fue creciendo con procesos empiricos. La propuesta que se planted es un redisefio de la
distribuciéon de la fabrica empleando operaciones para el proceso productivo y Layout con una
adecuada ubicacién de la maquinarfa y por ende sus puestos de trabajo que tiene como resultado
ayudar a una mejor produccién, higiene, control, clasificacion, calidad y mantenimiento de la fabrica.
Finalmente, la fibrica muestra defectos de disefio y distribucién por lo anteriormente explicado, por lo
tanto, la implantacién de un sistema de procedimientos mejora con eficiencia la productividad, ademas
se contribuye como base y gufa para la formacion de nuevos estudios y proyectos que colaboren a

alcanzar la meta de la industria y convertirse en una marca reconocida a nivel Nacional.

Palabras Clave: Redisefio, procesos, Layout, distribucién, produccion.
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THEME: "REDESIGN OF PROCESSES AT THE DAIRY INDUSTRY EL PARAISO
LOCATED IN SALCEDO, COTOPAX PROVINCE"

ABSTRACT

Authors: Ashqui Gémez Alvaro Adridn.

Mora Reinozo Maria Victoria.

The demand of Ecuadorian market is increasing due to the existing consumerism so the
factories and companies are the same ones that are forced to expand their infrastructure to be
able to supply the markets with their products, the purpose of the research is the redesign of
the work areas and administration and production facilities in terms of their location, in order
to increase production and use the new infrastructure area that currently the industry has,
through the implementation of a study fundamental on distribution of industrial plants, in the
artisanal factory of milk, cheese and yogurt, "EL. PARAISO" The study proposed to carry out
the objectives of the project is a non-experimental investigation, with a particularity of field
study, the following techniques are applied such as observation, bibliographical research as
well as the use of important tools of Industrial Engineering, flow charts, Layout, procedures
manual, study of times and movements and AutoCAD design software. The results are the
critical points and the absence of correct distributions in the processes, it was also identified
that the plant was initially a family industry that was growing with empirical processes. The
proposal that was raised is a redesign of the distribution of the factory employing operations
for the productive process and Layout with an adequate location of the machinery; therefore,
their jobs that results in helping a better production, hygiene, control, classification, quality
and maintenance of the factory. Finally, the factory shows design and distribution defects
mentioned before. Therefore, the implementation of a procedural system improves
productivity efficiently, and also contributes as a basis and guide for the formation of new
studies and projects that contribute to achieve the goal of the industry and become a

recognized brand around the country.

Keywords: Redesign, processes, Layout, distribution, production.
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1. INFORMACION GENERAL

Titulo del proyecto:
REDISENO DE PROCESOS EN LA INDUSTRIA LACTEA EL PARAISO, UBICADA EN

EL CANTON SALCEDO PROVINCIA DE COTOPAXI.

Fecha de inicio:

10 de abril del 2018

Fecha de finalizacion:

24 de Julio del 2018

Lugar de ejecucion:

Salcedo — Cotopaxi

Facultad que auspicia:

Facultad Ciencias de la Ingenieria y Aplicadas

Carrera que auspicia:

Ingenieria Industrial

Equipo de trabajo:

Tutor: Ing. Hernan Navas.

Correo: hernan.navas@utc.edu.ec
Investigador 1: Ashqui Gomez Alvaro Adridn
Carreo: alvaro.ashqui9@utc.edu.ec
Investigador 2: Mora Reinozo Maria Victoria

Correo: maria.moral 976(@utc.edu.ec

Lineas de investigacion:

El proyecto esta dirigido a aumentar la capacidad de produccién en la empresa Lactea el
Paraiso, tras la gran ampliacion realizada, elaborando un redisefio de procesos para ocupar
eficazmente la totalidad del drea que ahora tiene la planta, por lo que el proyecto recae en el
Objetivo 10 del Plan Nacional del Buen Vivir de la zona 3, Impulsar la transformacion de
la matriz productiva que busca ampliar el conocimiento y la innovacion como componentes

del cambio, promoviendo la inclusién tecnologica en la produccion, de bienes intermedios y




finales, como una politica para fortalecer la economia de micro, pequefias y medianas
empresas en la estructura productiva recayendo en las lineas de Investigacion de la
Universidad, Procesos Industriales y en funcion de la linea 4 de Investigacion de la Carrera

Optimizacion de los Procesos Productivos,
Sub lineas de investigacion de la Carrera:

El proyecto a su vez se encuentra vinculado a las Sub-lineas de la facultad de Ingenieria
Industrial con la OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS que se enfoca
en el literal b) de problemas profesionales, que es el DISENO DE PLANTA.

DESCRIPCION

En la sierra centro del Ecuador, se encuentra la provincia de Cotopaxi, la cual esté constituida
por 7 cantones. Uno de ellos es Salcedo, cuya parroquia principal es San Miguel de Salcedo

donde se encuentra situada la procesadora lactea el Paraiso.

Industrias lacteas el Parafso comienza su funcionamiento como una microempresa familiar en
el afio 2002 su gerente propietaria la sefiora Fabiola Jiménez, la planta se dedica al
procesamiento de productos y bebidas a base de leche. Actualmente la fébrica estd en la
capacidad de producir 25000 litros de leche al dfa, distribuido el 50 % para la produccién de
quesos, el 30% para leche envasada en sus diferentes presentaciones (produleche, la granja), y

el 20% para yogurt.

En la fébrica existe un proceso de acuerdo a las condiciones estructurales de la misma las
cuales no han sufrido ninguna modificacion en estos 15 afios de funcionamiento. El espacio
en el que los trabajadores cumplen sus labores se ha reducido drasticamente tras el aumento
de la demanda y la incursién de desarrollar nuevos productos, con un drea total de la fabrica

de 2000 metros cuadrados (PARAISO, 2015).

La planta de lacteos tiene la obligacion de cumplir con las estipulaciones y leyes establecidas,
en cuanto al manejo de personal y procesos, exponiendo la necesidad de dar a sus trabajadores
un ambiente y espacio adecuado, para que cada uno de sus procesos se acople al siguiente de

manera correcta y sin interrupciones (MAGAP, 2010).




Debido a la gran demanda de productos lacteos el espacio de movilidad entre procesos se ha
disminuido drasticamente por lo que la fibrica se ve obligada a expandir el drea de

produccion.

Reconocimiento de las instalaciones y Procesos de la Organizacion.

Aspectos organizacionales
Nombre de la empresa: Industria Lactea INLADEC “EL PARAISO”

Representante legal: Sr. Fabiola Jiménez

Direccién: provincia de Cotopaxi, cantén Salcedo, parroquia San Miguel, barrio Econémico.

Teléfono: 032729731 / 0984248930

Organigrama de la empresa: La industria “Lacteos el Paraiso” muestra un esquema
organizacional encabezado por el Gerente General (Propietaria Sra. Lourdes Jiménez),
Departamento de Comercializacion y Ventas y operarios. En la figura 1 se presenta el

organigrama general de la empresa.

Figura 1. Organigrama.

Sra, Leurdes Jify

‘y{ CONTABILIDAD !

COMERCIALIZACION Y VENTAS

OPERARIOS

Fuente: INLADEC

Localizacion actual de la planta.

Segtin la distribucién politica de la Republica del Ecuador la planta de la industria EL

PARAISO se encuentra ubicada en:




Tabla 1. Localizacion de la planta.

Cantdén Salcedo
Parroquia San Miguel

Barrio Econémico

Sector Salida Sur

Elaborado por: Los autores

Situacién geografica:
San Miguel, parroquia urbana y sus 5 parroquias rurales forman el cantén Salcedo, provincia

de Cotopaxi, es la cabecera cantonal, también conocida como San Miguel de Salcedo.

Limites y extension.

Limita al norte con el cantén Latacunga, al sur con la parroquia rural Panzaleo, al este con la
parroquia rural Mulliquindil, y al oeste con el cantédn Puijili. Su territorio comprende 484 Km? con una
altitud méxima de 3513 m.s.n.m por lo que su temperatura oscila entre los 11 y 18 grados
centigrados.

En cuanto al micro localizacion de la planta de produccién tiene una via de acceso
panamericana sur via Ambato

Ubicacién geografica: En el croquis tal como se puede observar en el gréfico 1, para llegar a

la planta se puede acceder por la panamericana Sur de la ciudad.

Grifico 1. Croquis de la localizacién de la planta

Fuente: Google earth.




a) Energia Eléctrica: La planta cuenta con una conexiéon de red puablica, y un
transformador exclusivo para la fabrica.

b) Agua: Cuenta con una conexion a la red publica cuyo proveedor es la empresa
Municipal de agua potable y alcantarillado de Salcedo.

¢) Teléfono: cuenta con linea telefénica con el cual servicio de ventas se comunica con
sus proveedores, distribuidores y clientes en general.

d) Internet: La industria cuenta con acceso a internet y su pagina electronica en la web.

Tamafio de la planta.
El 20 de abril del 2018 se realizé la visita técnica inicial a la planta para la determinacion del

tamafio y dimensiones de la misma. Actualmente posee una infraestructura construida de

1785.75 m? como se muestra en la figura 2.

2. JUSTIFICACION

La demanda del mercado ecuatoriano va en incremento debido al consumismo existente por lo
que las fabricas y empresas las mismas que se ven obligadas a la ampliacion de su

infraestructura para poder abastecer a los mercados con sus productos.

La mayoria de las empresas buscan la satisfaccion de sus clientes mediante ampliaciones en
sus infraestructuras lo que conlleva hacer un estudio de un redisefio total de la planta para la
reubicacién de maquinas para aprovechar de una manera correcta la nueva area de expansion
obteniendo eficiencia en la elaboracion de sus productos y satisfaciendo las necesidades de los

consumidores.

Las industrias que se dedican a la fabricacién de productos lacteos cumplen con un rol muy
importante en el abastecimiento de alimentos bésicos que se consumen diariamente, esto
conlleva una gran responsabilidad con los consumidores finales porque son productos de
consumo diario, es por ello que el presente proyecto busca asegurar que estos alimentos se

procesen en instalaciones adecuadas.

La transformacion de sus procesos es un punto clave en el desempefio productivo ya que con
un proceso adecuado se mejora tiempos y movimientos convirtiéndose asi en ganancia

monetaria para la fabrica.




Con la inclusion de nuevos productos (gelatina, naranjada) se abrira nuevos puestos de trabajo

con lo que se verd beneficiado los habitantes de la ciudad.

Es por ello que tras la ampliacién del 4rea de procesos de la industria lactea el Paraiso, ve la
necesidad de implementar un redisefio de procesos para el aprovechamiento de cada uno de

los espacios de manera adecuada y efectiva.

3. BENEFICIARIOS

Los beneficiarios directos: Son los accionistas de la fabrica que verdn un aumento de la
produccion gracias a la mejor distribuciéon de puestos de trabajo, aumentard los ingresos

monetarios debido a la disminucién de tiempos en la realizacién de los productos terminados.

Los beneficiarios indirectamente: Los trabajadores tendran un mejor puesto de trabajo y las
personas externas a la fabrica, que son los ciudadanos de la parroquia San Miguel de Salcedo,

con la apertura de nuevos puestos de trabajo que cubrird la demanda actual del producto.

Tipos de beneficiarios.

Econémico: La ciudadania de San Miguel de Salcedo contard con ingresos extras por la
comercializacién de productos terminados, a mas del valor que las comunidades aledafias a la

parroquia tienen como ingresos por la venta del producto en su estado natural.

Social: Al incrementar los ingresos de las familias que trabajan directa e indirectamente para

la industria lactea el paraiso se traduce en un mejoramiento de la calidad de vida.

Tecnolégico: La industria vera mejoras con la implementacién de procesos tecnologicos
desde el uso de herramientas simples, hasta la adquisicion de maquinaria si se diera el caso de

requerirla dentro de la ampliacion de la empresa.

Cultural: Los productos lacteos y sus derivados son un producto apetitoso, propios de los

sectores ganaderos, es un producto de consumo masivo formando parte de la canasta basica

familiar.




4. PROBLEMA

(Cémo distribuir los procesos de manera adecuada dentro de la nueva infraestructura de la

fabrica de lacteos el Paraiso, ubicada en el canton Salcedo provincia de Cotopaxi?
5. OBJETIVOS
Objetivo General

Realizar un redisefio de procesos para la utilizacion eficiente de la totalidad de la nueva area

en la industria Lactea el Paraiso.
Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion actual de los procesos productivos con los que funciona la

fabrica.

e Determinar la orientacion de las méaquinas involucradas en el proceso productivo de

cada uno de los productos para plantear soluciones con un nuevo redisefio de procesos.
e Realizar la nueva distribucion de planta segin los resultados del diagnostico para
distribuir los procedimientos del 4rea de produccion y del drea administrativa en la

totalidad de la nueva 4rea de la empresa.

e Determinar el costo del redisefio de procesos.
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7. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA
Produccién lictea en Ecuador.

Se puede decir que la forma ganadera que se inicia en la colonia, inicia en el siglo XX, con
pequefias diferencias. Lo que estaba presente, es que habia ganado en todas las regiones del
Ecuador y que el ganado se estaba ambientando a los diferentes pisos ecoldgicos. A inicios
del siglo XX, comienza una segunda fase de la produccion de leche, las grandes haciendas se
han dividido familiarmente y pertenecen a un mayor nimero de propietarios, los costos
operativos agropecuarios han aumentado y esto obliga a buscar mejores rendimientos de la
ganaderfa. Se habian formado primitivos “hatos lecheros™ con el ganado amansado, y propicio
para el ordefio. En la medida que comienzan a crecer las ciudades y pueblos, demandan mas

leche, y esto estimula el desarrollo de su produccion. (Burga Manuel, 1999).

Las razas lecheras importadas, en su mayor parte provienen de regiones del mundo con climas
frios, por eso el ambiente ideal es la Sierra ecuatoriana, donde las temperaturas no son
extremas, hay una media de 4° a 28° grados centigrados. La abundante provision de agua, que
se recoge en los paramos y desciende hasta las zonas de pastoreo, provee de agua limpia para
bebederos y riego de los pastizales. Esta es una de las mayores ventajas casi naturales de la
produccion en la serrania, donde se forman redes de provision de agua, a manera de acequias,

bebederos o piscochaquis. Ya que, sin agua para las vacas “no hay leche”. (Carlos Larrea,

2006)

Producciéon de leche en Cotopaxi.

La Provincia de Cotopaxi, es tradicionalmente productora de leche, en sus 7 cantones. Desde
hace afios atrés, por sus famosas haciendas ganaderas, algunas de las cuales se especializaron
en leche, obteniendo una gran produccién como provincia, con promedios sobre los 400.000
litros por dia, que representa el 7% de la produccion nacional diaria. Desde el paso del tren en
1910, los ganaderos pudieron vender fuera de su entorno su produccién y esto cred la
produccion artesanal de queso y panaderia, los que se han convertido en iconos de la
provincia. El queso de hoja y las hallullas (galletas de harina de trigo) elaboradas con

mantequilla, son una verdadera delicia para el visitante de Cotopaxi.
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San Agustin de Callo, en el sector de Lasso, fue la base de un gran criadero de ganado

Holstein, que después formé la Avelina, la hacienda la Ciénega en Lasso, es una de las

promotoras en ganado Brown Swiss. En las faldas del volcan Cotopaxi en Mulalo, hay cientos

de haciendas de leche, algunas famosas por sus altas producciones. La lecheria avanza hasta

Belisario Quevedo y Salcedo. (CIL-Ecuador, 2014).

Disefio de planta

Por distribucién en planta se entiende: “La ordenacion fisica de los elementos industriales.

Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el

movimiento de materiales, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras

actividades o servicios, asi como el equipo de trabajo y el personal de taller”. (JUAN

MARTINEZ 2007)

Principios basicos de la distribucién en planta.

Segin Bello Pérez, Los principios de distribucion de planta son:

>

Principio de la Integracion de conjunto. La mejor distribucion es la que integra las
actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulte el
compromiso mejor entre todas las partes.

Principio de la minima distancia recorrida a igual de condiciones, es siempre mejor la
distribucién que permite que la distancia a recorrer por el material entre operaciones
sea mas corta.

Principio de la circulacion o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es mejor
aquella distribucién o proceso que este en el mismo orden a secuencia en que se
transforma, tratan o montan los materiales.

Principio de espacio ctbico. La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo
todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad. A igual de condiciones, serd siempre
mas efectiva la distribucién que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro para los
productores.

Principio de la flexibilidad. A igual de condiciones, siempre serd mds efectiva la

distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes.
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Ventajas de un disefio de planta.

Segun Bello Pérez, Las ventajas de un disefio de planta son:

»

Y ¥V Y VY

Incrementa la seguridad y el bienestar de los trabajadores.
Eleva la moral y motivacion hacia el trabajo.

Incrementa los niveles de produccion.

Aprovechamiento 6ptimo del espacio.

Ahorros de tiempo en manipulacion de materiales.

Factores involucrados en el disefio de planta.

Los factores que se involucran en el diseflo de planta son:

Factor Material. Las consideraciones que hay que tener con mayor énfasis son: El
proyecto y las especificaciones del producto, caracteristicas fisicas y quimicas del
material, cantidad y variedad de materiales, componentes y formas de combinarse para
la obtencién del producto.

Factor Maquinaria y Equipo. Con respecto a este factor generalmente se tienen en
cuenta: Espacios, forma y altura, peso, requerimientos del proceso, 4reas de
franquicia, controles y cuadros de mando.

Factor Humano. En este factor se puede tomar en cuenta: El hombre frente a sus
condiciones de trabajo y seguridad, la evaluacion de la productividad con respecto al
hombre, la organizacién, supervision y calculo del trabajo del hombre.

Factor Movimiento. Las consideraciones basicas para analizar este factor son: Manejo
de materiales y distribucién de pasillos.

Factor Almacenamiento o Espera. Las principales consideraciones a tener en cuenta
son: Ubicacién de las 4reas de espera, determinacién de las dreas de espera,
precauciones y equipo para material de espera.

Factor Servicio. Los elementos a tener en cuenta son: Mantenimiento, aseo, higiene,
iluminacion, ventilacion, control, inspeccién, que se pueden resumir en; servicios al

personal, al material, a la maquinaria y al proceso.
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» Factor Locativo o Edificio. Los aspectos mas relevantes de este factor son: Edificio

especializado o de uso general, forma y arquitectura, ventanas, suelos, cubiertas y

techos, paredes y columnas.

» Factor versatilidad y economia o Cambio. Debe analizarse desde que tanto la empresa

tiene de flexibilidad, adaptabilidad y versatilidad.

Tipos de distribuciéon de planta

En el andlisis de la distribucion de plantas que se utiliza para el desarrollo de este proyecto es

de vital importancia resaltar algunos conceptos referentes a la produccion de un bien u objeto

de utilidad para el consumidor, esto es posible mediante la combinacion de tres elementos:

hombre, maquinaria y materia prima, dicha combinacion requiere de ciertos movimientos

durante un periodo de tiempo para que exista una produccion, que es detallado a continuacion.

(Muther Richard 2013)

Movimiento de material.

Movimiento de hombre.

Movimiento de méaquina.

Movimiento de material y de hombre.
Movimiento de material y de maquinaria.
Movimiento de hombres y de maquinaria.

Movimiento de hombre, maquinaria y materia.

Se debe por lo menos mover uno de los elementos, caso contrario si todos permanecen

inméviles no habra produccion, existen tres clases de operaciones por produccion:

K.

Por adiccion de otros materiales o montaje.

2. Por cambio de forma o elaboracion.

3. Por cambio de caracteristicas o tratamiento.

Los modelos de distribucion de plantas més clasicos son:

1.

Distribucién por posicion fisica: Donde el material y los componentes permanecen
fijos en su puesto y son las herramientas y el hombre concurren al material.
Distribucién por proceso o por funcion: Todas las operaciones estdn agrupadas de

acuerdo a las 4reas de trabajo con el mismo proceso y equipo.
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3. Produccién en cadena o por producto: Se realiza por areas, pero la diferencia con una
distribucion fija es que en esta el material se mueve, por lo que es necesario colocar

una operacion a continuacion de la otra.

Cuando se combina las tres operaciones y tres distribuciones se podrd obtener hasta nueve
posibilidades, con lo que se agranda la ventaja en funcién del hombre-méquina para la

produccion.

Ventajas de la produccién en cadena para la elaboracion y tratamiento. (Muther Richard,
2002)
1. Reduccion del manejo de material.
2. Disminucion de las cantidades del material en proceso.
3. Aumento de efectividad en la mano de obra.
a) Gracias a una mayor especializacién
b) Facilidad para el entrenamiento
¢) Mano de obra mas amplia
4. Mayor facilidad de control.
a) Se reduce el papeleo en la produccién
b) Facilita supervision de los trabajadores
¢) Reducir los problemas entre departamentos

5. Reduce la congestion y el area del suelo ocupado
Los problemas que se pueden tener al realizar una distribucion en planta son:

» Proyecto de una planta totalmente nueva, aqui se trata de ordenar todos los medios de
produccion e instalacion para que trabajen como conjunto integrado.

» Expansion o traslado de una planta ya existente, en este caso los edificios ya estan alli,
limitando la accion del ingeniero de distribucion.

» Reordenacion de una planta ya existente, la forma y particularidad del edificio limitan
la accidn del ingeniero.

» Ajustes en distribucion ya existentes, se presenta principalmente, cuando varfan las

condiciones de operacion. (CARLOS BELLOS, 1997)
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Beneficios del rediseiio

El redisefio propuesto para la planta de produccién de Lacteos el Paraiso, presenta la ventaja
de trabajar un proceso mas organizado en su flujo. Ademads, se ofrece a la Empresa un nuevo
disefio con 4reas independientes y separadas segtin las actividades a realizar en cada una de
ellas; asi mismo se tiene en cuenta la higiene, la seguridad y el bienestar de los trabajadores.
Al seguir las recomendaciones presentadas se mejora la calidad de los productos ofrecidos por
la Planta, asi como se delimitan los procedimientos a seguir tanto en el drea de produccién y
en las demas dreas, que todas las personas directa e indirectamente involucradas con
LACTEOS EL PARAISO deben cumplir, al interrelacionar todos los factores mencionados

anteriormente la economia en tiempo y en dinero se vera reflejada.
Productos que comercializa.

La Empresa LACTEOS EL PARAISO principalmente se dedica a la produccion de yogurt y

de queso, pero segtin las necesidades de los clientes, aprovechan las mismas instalaciones

para producir otros productos que se muestran en la Tabla 4.

Esta Tabla resume los productos principales y los que se elaboran esporadicamente, su

presentacion comercial y algunas observaciones de los mismos.
Compuestos de la leche

Se entiende con este nombre a la leche a granel higienizada, enfriada y mantenida a 4°C,
sometida opcionalmente a terminacion, pasteurizacion y/o estandarizacion de materia grasa,

transportada en volimenes de una industria lictea a otra para ser procesada y envasada bajo

normas de higiene.




Tabla 3. Compuestos de la leche

Aporte nutricional de la leche. Minerales
Calorias 59 a 65 keal Sodio 30 mg.
Agua 87% al 89%. Fosforo 90 mg.
Carbohidratos 4.8 a 5 gr. 40 Potasio 142 mg.
Proteinas 3 a 3.1 gr. Cloro 105 mg.
Grasas 3 a 3.1 gr Calcio 125 mg.

Magnesio 8 mg.

Hierro 0.2 mg.

Azufre 30 mg.

Cobre 0.03 mg.

Fuente: INEN 2395 Leches fermentadas

Grifico 2. Almacenamicnto y distribucion de la leche.
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La importancia del complejo productivo se puede evaluar basicamente por la contribucién de
la ganaderia de leche y de la manufactura de productos licteos al PIB nacional. Las
estimaciones indican que la ganaderia aporta 9% al PIB nacional. De este porcentaje, cerca de
40% corresponde a la ganaderia de leche, es decir, 3.6% del PIB nacional. La industria
manufacturera de lacteos, por su parte, aportdé 0.36% del PIB nacional en 1994.

(GUILLERMO ZUARES 1999)
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Produccion de leche de consumo humano.

Ia leche destinada para el consumo humano que existe actualmente se puede clasificar en dos

tipos.

n  Teche cruda, sin transformacion ni proceso, se consume como producto natural, en
algunos pafses es una forma constante de consumo de leche.

Leche tratada, pasteurizada o esterilizada, es un producto de répido deterioro, por
lo que es necesario someter la leche a un determinado tratamiento para aumentar el
tiempo de conservacién, eliminacion de contaminantes y posibles bacterias antes
de ser consumida, en varios paises el tratamiento es exigido estrictamente por la
legislacion.

Atin en los hogares ecuatorianos es un habito la obtencion de leche cruda, la
misma que es sometida a un proceso térmico directamente en los hogares antes del

consumao.

La mayorfa de la leche de consumo humano puesta en el mercado corresponde a la leche

tratada térmicamente en la industria alimenticia.

Descripeién del proceso productivo de la leche tratada térmicamente en la industria

INLADEC, como se muestra en el anexo 5.

El proceso inicia con la recepcién de la leche cruda que es entregada en la zona de descargue
de la empresa, la misma que es transportada por tanques de acero inoxidable desde los

paramos de la provincia hasta la ciudad de San Miguel de Salcedo.

Mediante un proceso de absorcion la leche extraida de las unidades de transporte (cantaras,
tanques o en camiones cisternas), siempre y tras la llegada de la leche a la planta se toman
muestras para la realizacién de los analisis de calidad y determinaciéon de contenido graso y

proteico de la leche, en ocasiones el precio de la leche varia segiin su composicion.

Se almacena temporalmente en tanques refrigerados hasta la entrega en procesos, es de vital
importancia esta medida ya que puede ser que por motivos de suministro la leche deba

permanccer almacenada antes de ser tratada.
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En este proceso los transportistas de la leche cruda realizan la limpieza de los camiones y
tanqueros antes de realizar el siguiente transporte, se presenta aqui el primer cuello de botella
en el proceso ya que cada transportista debe esperar a que limpien el tanque después de la
descarga para que ingrese el otro vehiculo, ya que la zona de limpieza es la misma zona de

descargue de materia prima.

La leche es filtrada para eliminar los sélidos extrafios visibles y es clarificada para eliminar

suciedades y coagulos de proteina.

A continuacion, en el proceso de desnatado se desprende la nata de la leche y se realiza la
normalizacién mismo que es necesario para ajustar el contenido graso final de la leche. El
lacteo ya normalizado en su contenido graso es sometido a una homogeneizacion para la
reduccién del tamafio de las particulas para una distribucion uniforme mejorando su emulsion.
Finalmente, la leche ingresa al tratamiento térmico de estabilizacion microbiologica, que en
relacion de las condiciones de tiempo- temperatura se podra considerar como pasterizacion,
esterilizacién o tratamiento UHT, tras el proceso térmico, la leche se almacena en condiciones

refrigeradas hasta el envasado final.

PRODUCCION DE YOGURT

Para la obtencion de leches écidas, como el yogurt, se agregan aditivos — estabilizantes o
vitaminas — a la leche homogenizada; después el compuesto es sometido a tratamientos
térmicos a diferentes temperaturas y luego se inocula e incuba con Lactobacillus bulgaricus y
Lactobacillus acidophilus. Terminados estos procesos, la mezcla se enfifa, obteniéndose el
yogurt base. A éste se agregan frutas, jarabes, saborizantes y colorantes, para producir

yogures especiales.

La tabla 3, muestra que el eslabon de leches 4cidas y fermentadas tiene una participacion de
10,8% en el valor de produccién total de la cadena, en tanto que el eslabén de leches
azucaradas, helados y postres participa con 8,5%. Lo anterior tomando como referencia el

comportamiento de la produccion durante el afio 2001.
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Mientras que la fermentaciéon de la leche por las bacterias lacticas tiene como resultado la
modificacién de los componentes propios de la leche, la lactosa de transforma en 4cido ldctico
o en ciertas leches en alcohol etilico, en ocasiones la leche se carga de CO2 y la convierte

espumosa.
Descripcion del proceso productivo del yogurt.

La produccion del yogurt se puede realizar con leche de burra, oveja o cabra aunque el mas
fabricado es con leche de vaca. Para realizar el yogurt se parte de leche normalizada en su

contenido graso y pasteurizada para prevenir contaminaciones microbianas no deseadas.

1. Primero se procede a la fermentacién de la leche mediante inoculacion con el
cultivo bacteriano y incubacién de la leche a la temperatura adecuada.
Dependiendo del tipo de yogurt la incubacion puede realizarse en el mismo envase
en el que se comercializard o en tanques de acero inoxidable para su envasado

posterior. La fermentacion se detiene por medio de refrigeracion.

2. El extracto seco magro (caseina) que se encuentra en la leche juega un papel
importante en la consistencia del yogurt en ocaciones dicha consistencia se debe
ajustar afadiendo leche en polvo desnatada, o a su vez con la adicion de azicar,
jarabes de frutas, mermelada, pulpa de frutas o confituras, esto se realiza
directamente en el caudal de producto antes del envasado por medio de equipos
dosificadores aunque muchas veces tambien en los tanques de fermentacion o de

almacenamiento.

Produccion de queso fresco

El queso es uno de los productos de mayor prestigio de la empresa por la calidad de sabor y su
textura haciéndolo de ello el producto lider de la zona, es por ello que Industrias Lécteas el
Paraiso se enfoca en mantenerse como una de las marcas preferidas del mercado Salcedense.

Este producto se elabora con leche entera, leche desnatada, nata o cualquiera de estas mezclas
de esta forma que se producen coagulaciones de las proteinas existentes en la leche, por

medio de fermentos lacteos o cuajo, para favorecer este proceso se aflade enzimas

acidificando.
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Fl siguiente proceso es el moldeo, en sus dos presentaciones queso cuadrado de 500 gry 750
gr. También queso redondo de 500 gr. Y queso de sopa (maduro) Con sal y sin sal, el
producto es sumergido en tinas de acero inoxidable que contiene salmuera en concentracion
especifica para su absorcion, luego del presado el producto es ubicado en mesas de acero

inoxidable para su envasado final.
Descripcién del proceso productivo del queso.

Para iniciar con la fabricacién de queso, la materia prima (leche) tiene que ser tratada y
acondicionada en sus caracteristicas biologicas, fisicas y quimicas (ver figura 3) para el

producto final que se quiere obtener.

La etapa de coagulacion inicia cuando la leche es llevada a la temperatura necesaria y se
afiade los enzimas responsables de la formacion del codgulo. Terminado este proceso se corta
la cuajada en la formas necesarias para un mejor desuerado, se separa el suero y se introduce
en moldes de acuerdo a la forma que se requiera y son prensados, ya estabilizado la forma del

producto ingresa a la salmuera y finalmente al envasado.

El producto destinado a queso de sopa entra al proceso de maduracién por medio cultivos

fangicos o bacterianos.
El queso fresco es envasado inmediatamente.

Tabla 4. Presentacion de derivados de la leche

PRODUCTO PRESENTACION OBSERVACIONES
Yogurt 4ltrs, 2ltrs, 1ltrs, S00ml, | Existen mas presentaciones de yogurt
250ml, 180 ml, pero estos se venden en paquetes de 12
y 6 unidades
Queso 750 gr. y 500 gr.
Leche 1000ml, 500ml, 250ml | Existe dos presentaciones
PRODULECHE y LA GRANJA

Fuente: Industria Lactea INLADEC
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Planeamiento de operaciones para el redisefio de plantas.
El planeamiento de operaciones inicia a partir de 4 fases detalladas a continuacion:

1. Localizacion: Espacio que se utilizara para la distribucién.
2. Distribucion general del conjunto: Relacion existente entre las 4reas y las actividades

vigentes.

3. Plan detallado de la distribuciéon: Espacio exacto que ocupara cada unidad de
maquinaria o equipo.
4. Control de desplazamientos y movimientos fisicos de concordancia con el plan

detallado.

Las secuencias de estos pasos se encuentran en todo proyecto de distribucion, las mismas que

deberan observar las condiciones guias de una distribucion efectiva.

e Planeamiento del todo y consecutivamente los detalles.

e Planear en primer lugar la disposicion ideal seguido de la disposicion practica.

o Planear el proceso y el equipo a partir de las necesidades de las materias
primas.

e Planear la distribucion en base al proceso y a la maquinaria.

o Proyectar la edificacion a partir de una distribucion.

e Planear a partir de una clara visualizacion.

e Planear con la ayuda del personal.

e Comprobar la distribucion.

(D” Alessio Fernando 2004)

Instalaciones

La planta debe ser lo suficientemente amplia para albergar las siguientes dreas: recepcion de
la leche, pasteurizacion, enfriado y batido, empaque, bodega, laboratorio, oficina, servicios
sanitarios y vestidor. La construccion debe ser en bloc y las paredes deben estar cubiertas
hasta una altura de 2 metros. Los pisos deben ser de concreto recubiertos de losetas o resina

plastica, con desnivel para el desagiie. Los techos de estructura metdlica, con zinc 'y
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cielorraso. Las puertas de metal o vidrio y ventanales de vidrio. Las puertas y ventanas deben
cubrirse con cedazo para impedir la entrada de insectos. La planta debe tener un sistema para

el tratamiento de los residuos liquidos y solidos, especificadas en el anexo 3 .

La siguiente tabla muestra los requerimientos de instalaciones que cumple INLADEC tanto en

su actual planta como en la ampleacion realizada para la ubicacién de maquinaria.

Tabla 5. Instalanciones

AREA SI NO | Observaciones
Recepcion de la leche X

Pasteurizacion X

Enfriado y Batido X

Empaque X

Bodega X

Laboratorio X

Oficinas X

Servicios sanitarios X

Vestidor X

REQUERIMIENTOS DE | SI NO
CONSTRUCCION

Construccion en bloc X

Paredes cubiertas de azulejos X

Pisos de concreto recubiertos de lozeta/resina | X

plastica

Desnivel para desagiie X

Techo, estructura metalica X Construccion de loza
Techo con zinc y cielorrazo X Construccion de loza
Puertas de metal X

Ventanales de vidrio X

Cubierta de cedazo en puertas y ventanas X En proceso
Sistema de tratamientos de residuos s6lidos y | X

liquidos.

Realizado por: Los autores
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Distribuciéon en Planta — Lay Out.

e La implementacion del mejor tipo de Layout es clave para disminuir costos de
produccién por movimiento de materia prima y aumentar la productividad, con
maxima eficiencia.

o La utilizacién de cada uno, depende de la variedad de productos, cantidades y
procesos.

e En la planta puede coexistir 2 o 3 tipos de distribucion.

Problema del Layout

Dentro del disefio de planta existen problemas que estin sujetos a varios y conflictivos
objetivos, ademas de que se nutren de informacion de tipo cualitativo y cuantitativo, que debe

contrastarse.

Los Layout en términos generales, pueden tener una vida util no mayor a 5 afios (Shahrukh,
1999), esto se debe al aumento o disminucién en la demanda de los productos, los cambios en
los disefios, crecimiento de la infraestructura, la tecnologia, los estdndares, los procesos y
demas variables dentro de la organizacién. Este escenario obliga a disefiar un nuevo Layout
que integre de forma sistemética, las caracteristicas de los productos, los volumenes de

produccion y los procesos productivos necesarios. (Shahrukh, 1999).
Existen 4 tipos generales de Layout para una planta industrial:

1. Por producto (flow shop)

Disponen los equipos o procesos de forma lineal, organizandolos para la fabricacion

de un producto o una linea de productos en forma continua.

2. Por proceso (jop shop)

Agrupa las actividades y maquinarias similares de acuerdo al proceso funcional

tecnologico que realizan.

3. Con celdas de manufactura
Finalmente, celdas de manufacturas, tipo empleado en este caso, un concepto que sc

fundamenta en la filosofia de tecnologia de grupos (Singh, 2006; Companys, 2008).




24

Layout en linea o por producto (flow shop):

Radica en ordenar de manera secuencial en una linea de produccién todo el equipo a

utilizarse, asi como los recursos que intervienen para fabricar el producto terminado.

Ventajas:

1. Mejor utilizacion de maquinas. Se requiere menos hablando en costos de inversion.

2. Aumento de la flexibilidad.

3. Permite la supervision especializada.

Desventajas:

1. Lineas de flujo mayores. Manejo de materiales mas costosos.
2. Planificacién de la produccion y sistemas de control complejos.
3. Tiempos de produccién mayores.

4. Precisa de operarios especializados.
Requisitos:
1. Productos estandarizados.

Volumen de produccion grande, para que justifique econdmicamente.

2

3. Adecuado balanceo del sistema.

4. Continuidad del sistema de produccion.
5

Equipamiento. (Singh, 2006)

Grafico 3. Ejemplo del proceso de produccion de leche pasteurizada.
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Fuente: INEN 0010 Leche pasteurizada
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Grifico 4. Layout en proceso, Fjemplo del proceso de produccion de queso.
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Distribucion de una planta de lacteos.

Una buena distribucién de una planta de licteos contard con las dreas sufrientes para el

manejo adecuado de los procesos de leche, queso y yogurt respectivamente, (Alvarez Carlos-

2005).

Basado a los requerimientos, la siguiente tabla muestra las dreas y el detalle de cada una

existentes en INLADEC.

Tabla 6. Areas de la distribucién de plantas.

AREA

DETALLE

Recepcion de leche cruda

Radica en un techado con piso elevado de
cemento, que permite un rapido acceso de los
vehiculos para el facil descargo de la leche

Bodega

Donde se encuentra las herramientas y accesorios
para el cambio o reparacion de elementos de la
maquinaria utilizada en el proceso de produccion.

Camerinos, Duchas y  servicios
higiénicos

Las mismas que estan distantes del area de
procesamiento y deberan cumplir todos los
principios de sanidad e higiene para este tipo de
plantas de alimentos, en si, servicio de agua,
urinarios y lavamanos, todos estos funcionando en
buen estado y con los utensilios de complementos
necesarios.

Fuente: Alvarez Carlos, 2005
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En el drea de camerinos, duchas y servicios higiénicos se entiende como utensilios de
complemento a los depdsitos de jabon, jabon desinfectante, secadores eléctricos de manos,

papel higiénico, toallas de papel, gel desinfectante, etc.

Optimizaciéon del Proceso de Produccién en una empresa procesadora de licteos y

derivados.

Optimizacion industrial: Presenta herramientas para la reduccion efectiva de costes,
mejorando la calidad de los productos y el rendimiento de los procesos.
Factores clave como el analisis del desarrollo del producto, la prevencion de incidencias, asi

como la evaluacién de proyectos, se analizan detenidamente.

Un estudio claro sobre el control estadistico de los procesos, el analisis de la media y la
varianza aplicados al control de los procesos, constituyen una de las aportaciones mas
relevantes que aporta el contenido de esta obra, constituyéndose en un valioso recopilatorio de
métodos cualificados y contrastados para el logro del incremento de la productividad, la
reduccion de costes y el nivel 6ptimo de calidad, factores todos ellos de especial relevancia en

el éxito de la empresa. (Figuera Pau, 2000)

El reto del flujo del trabajo dentro del disefio de plantas industriales sigue siendo el alto
ntmero de personas y departamentos que se encuentran implicados al pasar distintos formatos
de datos y medios de comunicacién en ocasiones da como resultados la duplicacion de
esfuerzos también que exista maleabilidad y sistemas dispares que causen pérdida de tiempo y

elevacion de costes.

Un disefio y redistribucién de plantas con software graficos como Auto CAD ayuda y facilita
el despliegue de comunicacién entre cada drea para el proceso productivo, mostrado en el

anexo 7.

Optimizacién de plantas para produccion lactea: La planificacion diaria es uno de los
problemas que enfrentan los directivos de la industria lactea, esto ha sido discutido por varios
investigadores en el pasado. Seg(n Sullivan y Secrest (1985) se ha analizado la

implementacion de un sistema de apoyo para la toma de decisiones basadas a la optimizacion
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para planificar la produccién en una empresa procesadora de leche. Los autores Doganis y
Sarimveis en su publicacién del 2007 han formulado modelos mixtos de programacion lineal

para la optimizacion de lineas de produccion de yogurt.
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Figura 2. Plano de la planta de licteos
Plano de la planta de lacteos el Paraiso
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8. HIPOTESIS

La implementacién de un redisefio de procesos en la industria léctea el Paraiso, mejorard el

proceso productivo y la eficacia en la entrega de leche, yogurt y queso a sus distribuidores.

Variable Dependiente: Redisefio de procesos en la industria lactea el paraiso, ubicada en el

cantén Salcedo provincia de Cotopaxi.

Variable Independiente: Mejorar la distribucion de la planta y sus procesos para la mejor
movilizacién de los trabajadores, producto y ocupar de manera eficiente la totalidad de la

nueva area de construccion de la planta.

9. METODOLOGIAS

Para nuestro proyecto de investigacion se aplicard la investigacion de campo e investigaciones

bibliograficas.
Disefio Inductivo

Para el proyecto es revisado libros referentes al tema que se puede visualizar el alcance de

nuestra investigacion.

Es una técnica estadistica que permite identificar y cuantificar las causas de un efecto dentro
de un estudio experimental. En un disefio experimental se manipulan deliberadamente una o
mas variables, vinculadas a las causas, para medir el efecto que tienen en otra variable de
interés. Bl disefio experimental muestra una serie de pautas relativas y variables que hay que
manipular, de qué manera, y cudntas veces hay que repetir el experimento y en qué orden para
poder establecer con un grado de confianza predefinido la necesidad de una presunta relacion

de causa-efecto.




Tabla 7. Disciio Inductivo
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No. | MODALIDADES O | DESCRIPCION O INSTRUMENTOS
TECNICAS

1 ESTUDIOS Es unatécnica estadistica que permite identificar y
EXPERIMENTALES | cuantificar las causas de un efecto dentro de la

investigacion.

2 Investigamos el lugar o el drea donde vamos hacer el

redisefio para obtener datos especificos estos deberan
ESTUDIOS DE | ser verificados en la planta mismo donde se presenta el
CAMPO problema investigativo esto es en la planta de lacteos el
Paraiso. .

3 Permite el trabajo en base a un problema de tipo social,
INVESTIGACION por lo tanto, se trata de una problemdtica que afecta a
SOCIAL una sociedad en su conjunto.

4 Permitir que el andlisis y sistematizacion de informacion

teorica de diferentes fuentes y autores que aportan con
INVESTIGACION elementos técnicos y cientificos que sustentan la validez
BIBLIOGRAFICA y del proceso, asi como de los resultados obtenidos.

Tipos de Metodologia de Investigacion

Después de realizar una revision textual sobre el tema planteado se puede visualizar el alcance

del estudio a efectuarse. Hay diversos tipos de investigacién en los cuales podemos enfocar

nuestro estudio.

1.

Explicativo: Responde las causas de los eventos, sucesos y fenémenos fisicos o

sociales que se presenten en el entorno total o parcial de la fibrica, organizacion o

planta productiva, los dos son igual de importantes, dependiendo como se trabaje y la

opcion que se tenga al realizar el proyecto de redisefio.

Descriptivo: Este tipo de investigacion retne datos involucrados en el problema de

investigacion que es objeto primordial de estudio y se evalia para describir

efectivamente lo que se investiga, en este caso la distribucion actual de procesos que

tiene la fabrica lactea.




31

3. Exploratorio: El objetivo principal de este tipo de investigacion es inspeccionar el
tema o problema existente en la investigacion planteado que atin no se ha estudiado o
no ha sido abordado antes dentro de la organizacion, industria o empresa y en efecto

se pudo constatar que por el hecho de ser una planta nueva en su totalidad.

4. Correlaciones: Mide el grado de relacion que existe en una o mas variables que
permiten y ayudan a dar solucién al problema. En este caso una correcta distribucion

de las 4reas en la nueva infraestructura de la fabrica aumentara el indice de

produccion.

Disefio Metodolégico Basico

El reconocimiento actual de la planta tanto antigua como la nueva infraestructura, es el punto
inicial de la investigacion, utilizando técnicas de observacion en el campo, también se
identificara el actual disefio y la distribucién con la cual se maneja la planta en la elaboracion
de cada uno de los productos que se realizan, con apoyo de datos bibliograficos, documentos
legales con los que cuenta la empresa y planos arquitectonicos con los que se realizd la

ampliacion de la planta INLADEC “El Paraiso™.

Se realizara un estudio para identificar el tipo de redisefio de acuerdo a la infraestructura de
INLADEC mediante la utilizacion del programa AutoCAD, para la nueva distribucién de la

planta procesadora de lacteos, mostrado en el anexo 8.

En la industria ademas se identificara los riesgos fisicos a los cuales el personal estd expuesto
entre ellos el cansancio fisico, malas posturas al momento de realizar el trabajo. Y
principalmente la distribucién de la maquinaria tratando de utilizar el 100 por ciento de la
nueva infraestructura para lograr desaparecer el cuello de botella que se presento en el

proceso.

INLADEC cuenta con un manual de mantenimiento y limpieza de la maquinaria, se sometera
a una revisién para que la empresa maneje un cronograma adecuado. Hay seis etapas basicas
primordiales para disefiar una solucion aceptable en la distribucién de planta por lo que el
desarrollo y la aplicacién en este caso es concreto ya que no cuenta con un plano de

distribucion.
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Este tipo de proyectos el estudio de la situacion actual de la planta es de suma importancia ya
que ayuda a identificar limitaciones que disminuyen la cantidad de alternativas que deben
considerarse, la distribucion propuesta reduciré el flujo de materiales y permitird el transito

adecuado de los trabajadores hacia la zona del producto terminado.

La metodologfa en si consistird en una redistribucion de la planta para ocupar espacios totales
de la ampliacién, mediante la utilizacion de herramientas para conformar el Layout por
producto, que actualmente la fabrica carece de esto, con su respectiva explicacion principios y
criterios, proyectando de inicio a fin el trabajo realizado y los conceptos involucrados en cada
nivel del desarrollo del proyecto, haciéndose énfasis en el método gréfico desarrollado con el
fin de la determinacion de la posicién relativa de la maquinaria con la que cuenta la industria,
adicionalmente se realizara un listado (inventario) de la misma. El procedimiento general
utilizado alcanza el analisis de las condiciones iniciales del sistema, la formacion de nuevas

celdas de manufactura, para la determinacion del Layout definitivo.

El Layout es un problema de ubicaciéon de posiciones dentro de un espacio determinado o
definido dentro de una empresa, buscando aquella que sea mds Optima. Para lograrlo hay

diversas técnicas y metodologias; una de ellas se encuentra desarrollada por Richard Muther

en 1961, SLP (Systematic Layout planning).

10. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS:

Rediseiio de instalaciones.

Los deducciones del redisefio pueden observarse de acuerdo a las necesidades y condiciones
mostradas en las tablas 11,12 y 13, en estas se reflejan el estado actual de la fabrica en su
totalidad, todas estas modificaciones estdn encaminadas a mejorar el proceso productivo
ocupando la totalidad del 4rea construido, afin a los criterios técnicos en conformidad con la
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN-ISO 707: leche cruda, INEN 2395: Leches
fermentadas e INEN 1528: Queso fresco, requisitos fundamentales para la produccion de

leche y sus derivados.
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Conforme a los criterios para la distribucién de la planta expresados en la tabla 22, se
consideran ciertos puntos criticos para su distribucion de areas y zonas de trabajo.
o Reubicar el 4rea actualmente ocupada para acopio de leche cruda/ despacho de

producto terminado, mostrado en el anexo 1, ubicar una nueva salida para el despacho.

o Integrar las dos partes de la industria tanto nueva como antigua para mejorar la

movilidad vehicular dentro de la misma.

o Implementar un area especifica de almacenamiento y enfundado de producto

terminado que evidentemente debe ser con un sistema de refrigerado.
e Disponer de areas verdes para el descanso de los operarios.

e Corregir las condiciones de las areas de trabajo, bajo el Reglamento de seguridad y
salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo Decreto

Ejecutivo 2393.

e En las 4reas de produccién y zona de servicios sanitarios se recomienda la utilizacion

le baldosas antideslizantes en el piso para evitar accidentes.

e FEn el 4rea administrativa ubicar una zona para archivo de documento, de esta manera

mejorar la presentacion y atencién a los clientes.

Todas estas recomendaciones realizadas se basan a estudios y normas de regulacion para el
proceso de alimentos con el nuevo disefio de 4reas se mejora los tiempos, procesos, seguridad,
higiene y bienestar de los operarios, ademds de asegurar la calidad del producto terminado,
leche, yogurt y queso fresco. Ademds, permite la implementacion de nuevos productos

conforme necesidad del mercado.

Los estudios realizados seran una base de mejora de éreas existentes e implementacion de

nuevas dreas segun la necesidad de desarrollo de la industria artesanal INLADEC.

Lista de cumplimiento de actividades.
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Tabla 8. Check List.

Cumplimiento de actividades

N° | Item evaluado SI | NO | Observaciones

1 | Planteamiento de proyecto a consejo | X

académico

2 | Reconocimiento de la industria y sus | X

instalaciones

3 | Realizar los estudios para el redisefio | X

de la industria lactea

4 | Comprobar  fallos y  plantear | X
soluciones con un nuevo redisefio de

Procesos.

5 | Verificacion con la nueva distribucion | X
de la planta se pueda trabajar sin
complicaciones tanto en el drea

administrativa como de produccion.

6 | Disefiar el nuevo plano de distribucion | X
de la planta ocupando la totalidad de

la nueva area de trabajo

7 | Desarrollar la estimacion de costos | X

que tendr el rediseflo de procesos.

Realizado por: Los Autores

11. IMPACTOS

Impacto Técnico

En el tiempo de realizacion del proyecto fue evidente las falencias existentes en la misma,
entre ellas la demora en el flujo de los procesos por el espacio inadecuado para la movilidad
de los trabajadores, la falta del manual de BPM (buenas practicas de manufactura), la falta de
instructivos para la operacion de equipos. El desarrollo en un ambiente de trabajo ordenado

asegura una mejor produccién, modificando 6 areas en total dentro de la industria.
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Impacto Social

El Impacto que producira en la industria EL. PARAISO a través de la expansion de las areas
de produccién, abrird 25 nuevos puestos de trabajo con lo que incrementar los ingresos de las
familias que trabajan directa e indirectamente para la industria lactea el parafso se traduce en

un mejoramiento de la calidad de vida.

Impacto Ambiental

Contar con un buen manejo de las practicas ambientales es de suma importancia a la hora de
obtener el respectivo certificado ambiental establecido en el Texto Unificado de Legislacion

Ambiental Secundaria del Ministerio de Ambiente- Libro VI de la calidad Ambiental.

Impacto Econémico

En los altimos afios se muestra que una buena organizacion del trabajo en pequefias, medianas
y artesanales empresas genera un impacto econdémico positivo gracias a la disminucion de
costos, optimizacién de tiempos y movimientos, minimizacion de riesgos laborales, aumento

de la productividad e incremento de ventas, en un 35 %.

Lo que genera recursos a la industria y también a la ciudadania de San Miguel de Salcedo
que contara con ingresos extras por la comercializacion de productos terminados a mas del
valor que las comunidades aledafias a la parroquia tienen como ingresos por la venta del

producto en su estado natural.
12. PRESUPUESTO PARA LA PROPUESTA DEL PROYECTO.

En la siguiente tabla se detalla los gastos constituidos entre los vidticos comida y gastos

varios.




Tabla 9. Presupuesto
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION
Recursos Cantidad Unidad Uni‘t]ilario Valor Total
Equipos
Computador | 1 400.00 400.00
Céamara fotografica 1 1 150.00 150.00
Impresora 1 I 100.00 100.00
Celular 1 1 120.00 120.00
Calibrador pie de rey 1 1 8.00 8.00
Transporte y salida de campo
Traslado hacia la planta de
lacteos el Paraiso. = 20 300 60.00
Fletes 8 8 8 56.00
Materiales y suministros
Fotografias 45 45 0.50 22.50
Resma 1 500 0.02 10.00
Carpetas 4 4 0.50 2.00
Grapadora 1 1 0.90 0.90
Material Bibliografico y
fotocopias.
Copias 150 150 0.05 7.50
Internet 1 300 0.60 180.00
Impresiones 200 200 0.05 10.00
Gastos Varios Alimentacion
Almuerzos (2 personas) 60 60 3.00 180.00
Viaticos 30 30 2.00 60.00
Tutorias externas 1 1 20.00 20.00
Gastos Varios
Software AutoCAD 1 1 10.00 10.00
Sub Total 1396.90
Iva 12% 167.62
TOTAL 1564.52

Realizado por: Los Autores
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13. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Conclusiones

= Después de una inspeccion visual realizada se verifico el estado actual de la empresa
tras la modificacion (nueva construccién) de nueva infraestructura para la produccion
de derivados lacteos, que actia como centro de acopio de leche cruda y productor de
leche, yogurt y queso fresco, en varias presentaciones con el fin de aprovechar el total

de las instalaciones.

s Fl estudio para el redisefio de la industria INLADEC estableci6 la orientacion del
proceso productivo de cada uno de los productos, encontrando demoras por la falta de
organizacion de los procesos por ello es necesario mejorar principalmente el drea de
acceso a la zona de produccién y la reubicacion de la zona de despacho de producto
terminado ya que en ese mismo espacio funciona la zona de acopio de leche cruda
donde a mas de ello los transportistas limpian sus tanqueros luego de la entrega,

provocando una demora desde el mismo inicio del proceso.

» Durante el progreso del estudio para el disefio de plantas, se identifico criterios que
podrian optimizar la calidad y el ciclo de produccion, basado en una adecuacion de
dreas para la elaboracion de cada uno de los productos con un direccionamiento

establecido, es importante si la industria quiere mejorar su productividad.
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Recomendaciones

»  Implementar el nuevo redisefio de las areas de produccion, despacho y administracion
de la industria tomando en cuentas las observaciones elaboradas sobre las condiciones
estructurales expuestas en la tabla 11, 12 y 13 de las areas de produccion,

administracion y bodega.

»  Valorar el funcionamiento de la industria después de la implementacion de la nueva
distribucién, en base a favorecer la seguridad, higiene, calidad e incremento de la

produccién en la planta a corto plazo.

" La industria debe implementar manuales de operacion de cada una de las maquinarias
con el fin de conocer el funcionamiento de estas, que serviran de importante ayuda
para la induccion de nuevo personal, implementar los BPM (buenas practicas de
manufacturas) es uno de los puntos clave para el manejo de alimentos, ademds contar
con seguridad industrial, profesionales a fines al manejo de procesos de produccion lo

que garantiza la inocuidad del producto terminado.
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ANEXOS




ANEXO 1. Diagnostico de Areas

Como se observa en el Layout 01, internamente la planta muestra las siguientes zonas

establecidas y equipas:

Zona Administrativa:
a) Oficina central
b) Vestidores

¢) Comedor

Zona de Produccion:
a) Area de produccion
b) Area de laboratorio
¢) Area de bodega

Zona de acopio:

a) Area de recepcion de leche cruda.

En la tabla 10 a continuacion se detalla las dimensiones actuales en cada una de las

dreas establecidas.

Tabla 10. Dimensiones Areas actuales

SUPERFICIE

N° | AREA LARGO ANCHO TOTAL

1 | Oficina Central 3 m |2 m| 6 m?
2 | Vestidores 2:5 m [3.5 m| 8.75 m?
3 | Comedor 5 m |5 m| 10 m?
4| Produccion 44 m |25 m| 1100 m?
5 | Laboratorio 3 m |2 m |6 m?
6 | Bodega 6 m |5 m | 30 m?
7 | Recepcion leche cruda | 25 m |25 m | 625 m?

En las fotografias a continuaciéon se muestra la situacion actual de cada area dentro de la

Industria Lactea INLADEC “El Paraiso”, para el manejo de la materia prima.




ANEXO 2. Area Administrativa.

Fotografia 1. Zona administrativa




Vista frontal- exterior del 4rea administrativa, en el mismo funciona una oficina central,

y el departamento de ventas.

Fotografia 2. Zona vestidores

Vista lateral- exterior de la zona de vestidores, que cuenta con una estructura idonea
para el funcionamiento y necesidades de los trabajadores, con casilleros seguros para

sus pertenencias.




Fotografia 3. Zona comedor

Vista interior de la zona de comedor, adecuada para el funcionamiento de la misma.




ANEXO 3. Area de produccién

Como se puede divisar en el Layout 01 el area de produccion estd ubicada a lado lateral
izquierdo de control de calidad y frente a la zona de producto terminado, en las
siguientes fotografias se puede observar la situacion actual, mientras que en la tabla 10

se detalla el estado estructural.

Fotografia 4. Zona produccion

Empaquetado de producto.

Fotografia 4.1. Enfundado de bolo yogurt

La magquinaria es completamente de acero inoxidable especial para alimentos, por lo

cual el yogurt llega a su envase sin contaminaciéon ambiental.




Fotografia 4.2. Enfundado de leche produleche paraiso.

La maquinaria es completamente de acero inoxidable especial para alimentos, por lo
cual la leche de tratamiento térmico y UHT llega a su envase sin contaminacion

ambiental.

Fotografia 4.3. Tanques contenedores de leche cruda y marmita lechera.

Utilizados directamente en el proceso de leche UHT en sus diferentes presentaciones.

De acero inoxidable especial para alimentos.




Fotografia 4.4. Zona de producto terminado leche.

Cada uno de los bultos contiene 50 fundas, en presentaciones de un litro y 100 fundas

en presentaciones de medio litro.

Fotografia 4.5. Zona de producto terminado yogurt.

Vista exterior de la zona de producto terminado de yogurt, tiene un sistema de
refrigeraciéon que se mantiene a 5 grados centigrados, las 24 horas del dia, para

mantener la frescura del producto.




Fotografia 4.6. Zona de producto terminado queso.

Vista interna de las mesas de acero inoxidable especial para alimentos que se utiliza

para el empaquetado del queso.

Fotografia 5. Areas de laboratorio.

Cuenta con los instrumentos necesarios para el control de la acidez de la leche cruda
que ingresa a la fabrica, antes de ser aceptada para el proceso de pasteurizacion debe

cumplir con los parametros necesarios.




Fotografia 6. Area de bodega.

Vista interior de la bodega, donde se almacena los envases necesarios para el producto

final en sus diferentes presentaciones.

Fotografia 7. Red eléctrica.

Subsistema de instalaciones para el 4rea de produccion. Red eléctrica.

Fotografia 7.1. Vista interna del cuarto de red eléctrica.




Con sefialética de peligro alto voltaje.

Fotografia 8. Sistema de recoleccion y tratamiento de Agua utilizado en produccion.

Vista externa frontal.




Fotografia 8.1

La fabrica cuenta con canales de desagiie, ductos y tomas de agua, con respecto a la red

hidrosanitaria se encuentra conectada a la red de alcantarillado de la ciudad.

Fuente: visita de campo, 16, 17,18 de mayo del 2018

Fotografia 9. Zona de Acopio de leche cruda.

ey

Donde ingresa el transportista de leche cruda con su vehiculo, son tomadas las muestras
para laboratorio, después de la aceptacion de la misma, la materia prima es succionada
para luego ser depositada en tanque de acero inoxidable especial para alimentos para su

reposo.




Fotografia 9.1. Zona de acopio vista frontal.

El espacio es limitado, exclusivo para dos vehiculos que descargue a la vez, ya que al

lado izquierdo es la zona de despacho de producto terminado, un solo camion a la vez.

Fuente: visita de campo, 16, 17,18 de mayo del 2018
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ANEXO 4.

Determinacién de la actual distribucion de areas y procesos productivos.

Valoracién para el dimensionamiento y distribucion de nuevas areas: Para realizar el nuevo
disefio de la fabrica se toma en cuenta los principios basicos mencionados con anterijoridad en
el marco tedrico, donde se refiere a la distribucion por producto que estara orientado al nuevo
Layout 2, que detalla la distribucién de la planta, mientras que en la tabla 11 contiene la

informacion de su condicidn.

Grafico 5. Problematica de la Fabrica

Mano de Obra Magquinaria
%
. ’ \ Sin instructivos
No incenlivos - — .
\d ___ Trabajadores
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Realizado por: Los Autores
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Descripcion del proceso de produccion de leche actual.

En seguida se representa las actividades que se involucran para la produccion de leche.

Tabla 14. Proceso actual de elaboracién de leche tratada térmicamente.

1.Recepcion: El proceso inicia con la recepcion de la leche cruda que es entregada en
la zona de descargue de la empresa, la misma que es transportada por tanques de
acero inoxidable desde los paramos de la provincia hasta la ciudad de San Miguel de
Salcedo. Desde las 8am hasta las 14pm todos los dias en bidones de 40 y 80 litros, en

tanques de 500 y 250 litros y tanqueros de 5000 y 10000 litros.

2. Analisis fisico- quimicos: Mediante un proceso de absorcion la leche extraida de
las unidades de transporte (céntaras, tanques o en camiones cisternas), siempre y tras
la llegada de la leche a la planta se toman muestras para la realizacion de los analisis
de calidad y determinacién de contenido graso y proteico de la leche (olor, color,

sabor), en ocasiones el precio de la leche varia segtin su composicion.

3. Almacenamiento: Se almacena temporalmente en tanques refrigerados hasta la
entrega en procesos, es de vital importancia esta medida ya que puede ser que por

motivos de suministro la leche deba permanecer almacenada antes de ser tratada.

4. Espera: En este proceso los transportistas de la leche cruda realizan la limpieza de
los camiones y tanqueros antes de realizar el siguiente transporte, se presenta aqui el
primer cuello de botella en el proceso ya que cada transportista debe esperar a que
limpien el tanque después de la descarga para que ingrese el otro vehiculo, ya que la

zona de limpieza es la misma zona de descargue de materia prima.

5. Filtracion: La leche es filtrada para eliminar los sélidos extrafios visibles y es

clarificada para eliminar suciedades y codgulos de proteina.

6. Descremado: A continuacion, en el proceso de desnatado se desprende la nata de
la leche y se realiza la normalizacién mismo que es necesario para ajustar el
contenido graso final de la leche. El lacteo ya normalizado en su contenido graso es
sometido a una homogeneizacion para la reduccion del tamafio de las particulas para

una distribucién uniforme mejorando su emulsion.

7.Pasteurizacién: Finalmente, la leche ingresa al tratamiento térmico de
estabilizacién microbiolégica, que en relacion de las condiciones de tiempo-
temperatura se podré considerar como pasterizacion, esterilizacion o tratamiento

UHT, La leche ingresa a un tanque de 1500 litros de capacidad donde se mantiene a




una temperatura de 64°C durante 30 minutos, la leche se calienta mediante vapor que
vincula entre las paredes del tanque, provisto de un agitador para hacer mas
homogéneo el tratamiento. Tras el proceso térmico, la leche se almacena en

condiciones refrigeradas hasta el envasado final.

8.Enfundado: Mediante tuberia la leche es transportada hasta la maquina de
enfundado donde toma varias de las presentaciones de litro, medio litro y cuarto de

litro con los logos produleche y la granja, posteriormente en bultos de 50 litros cada

uno.

9. Almacenado final y transporte: Los bultos son ubicados en orden de produccion

en el cuarto frio, son transportados por los distribuidores diariamente.

Fuente: visita de campo, 20 de junio del 2018

Figura 3. Clasificacion de la leche.

Leche'para‘el consumo
directo

Leche esterilizada Leche pasteurizada

Leche UHT | Leche esterilizada

Realizado por: Los autores.




Figura 4. Diagrama actual de elaboracién de leche tratada térmicamente.

Realizado por: Los autores.

Grifico 7. Flujo grama actual de operaciones para la produccion de leche pasteurizada.
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Descripcion del proceso de produccion de yogurt actual.

En seguida se representa las actividades que se involucran para la produccion de yogurt.

Tabla 15. Proceso actual de elaboracion de yogurt.

1. Recepcién: Con el ingreso de leche pasteurizada da inicio al proceso de yogurt
propio de la fabrica.

2. Mezcla: En la tina pasteurizadora se adiciona con la leche pasteurizada, el azacar y
suero en polvo para homogenizar mediante agitacién o batido.

3. Pasteurizacién: En esta etapa la mezcla ingresa para fines higiénicos, eliminar
agentes patogenos para mejorar la calidad mediante vapor saturado lo que calentara y
enfriard a la mezcla de 65 °C a 4°C, con lo que quedard homogeneizada.

4. Enfriamiento: En esta etapa se controla la acidez deseada previo a la adicion de
los sabores a una temperatura de 5°C a 10°C que evita que se dafie en coagulo.

5. Incubacion: la mezcla es almacenada en el cuarto frio para conseguir la
fermentacién necesaria, esto tarda dos horas y media gracias a la adicion de inoculo
activo al 3%.

6. Batido y envasado: En esta ctapa se realiza una agitacion fuerte en la cantina para
asi obtener una mezcla viscosa y homogénea, ademas se adiciona, colorantes
naturales, aromatizantes, saborizantes y mermelada de frutas dependiendo el tipo de
yogurt a envasar. En este punto se procede a envasar en las diferentes presentaciones
tabla N°4, por medio de maquinaria dosificadora y selladora.

7. Almacenado- refrigerado: Se coloca en estantes ubicados en los cuartos frios por
tipo de envase y sabor hasta el momento de la distribucién 24 horas despues.

8. Distribucion: Segun la necesidad del distribuidor se empaca en lonas de 20
unidades de dos litros o 40 unidades de un litro.

Fuente: visita de campo, 20 de junio del 2018




Figura 5. Diagrama actual de produccion de yogurt.

Realizado por: Los autores.

Grifico 8. Flujo grama actual de operaciones para la produccion de yogurt.
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Descripcion del proceso de produccion de queso actual.
En seguida se representa las actividades que se involucran para la produccion de queso.

Tabla 16. Proceso actual de elaboracién de queso.

1. Recepeién: Con el ingreso de leche pasteurizada da inicio al proceso de queso
propio de la fabrica.

2. Anidlisis fisico-quimicos: En esta etapa se realiza una investigacion de
antibidticos, andlisis toxicoldgicos aflatoxinas M1, andlisis microbiologicos para
obtener informacion de la calidad salubre de la leche y del agua potable que se utiliza
en el proceso.

2. Filtracion: La materia prima pasa por filtros de plastico para impedir el ingreso de
particulas extrafias e impurezas para la proxima etapa.

3. Pasteurizacion: En esta etapa la leche ingresa para fines higiénicos, eliminar
agentes patogenos para mejorar la calidad mediante la tina pasteurizadora que
calentard y enfriara a la mezcla de 70 °C a 58°C.

4. Coagulacién: Este proceso se lleva a cabo en la misma tina pasteurizadora donde
se agrega los aditivos necesarios, 7cc x 100ml de cuajo y 60cc x 100 ml de cloruro
de calcio con esto se consigue elevar el rendimiento del queso.

5. Corte y desuerado: Este paso se realiza con la finalidad de que suero salga a la
superficie y no se quede en el fondo, los cortes lo realizan los trabajadores con la
ayuda de liras manuales. En el proceso de desuerado se evacua el suero por medio de
una manguera de absorcion, después de extraer la cuajada y ser ubicada en las mesas
de trabajo, las mismas que tienes un angulo de caida hacia los canales de desagtie.

6. Moldeo y Prensado: Los trabajadores son los encargados de poner la cuajada en
los recipientes de acero inoxidable ideales para esta etapa para obtener su forma final.
En el prensado se coloca una malla y una tapa para por medio de la presion extraer el
suero en exceso gracias a la prensadora, esto toma treinta minutos.

7. Salmuera: Este proceso es para que el producto se conserve por mds tiempo a base
de sal y suero sobrante, se retira los quesos del molde y son sumergidos en una tina
con salmuera donde reposan.

8. Almacenado: Cuando el queso haya absorbido la sal suficiente es retirado y
llevamos al cuarto frio durante 12 horas para que elimine el exceso de suero.

9, Empacado: Una vez transcurrido el tiempo los quesos son retirados del cuarto frio
y llevamos a mesones en el 4rea de produccion, donde manualmente son enfundados
en bolsas de pléstico con el logo de la fabrica y sellados.

10. Almacenado- refrigerado: El lote de produccion es llevado al cuarto frio hasta el
momento de la distribucion.

Fuente: visita de campo, 20 de junio del 2018




Figura 6. Proceso actual de elaboracién de queso.

Realizado por: Los autores.

Grifico 9. Flujo grama actual de operaciones para la produccitn de queso.
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El redisefio de las areas se realiza en base a las lineas de produccion de leche, queso fresco y

yogurt, tal como se puede apreciar en el Layout 1.

Tabla 17. Dimensiones actuales de Areas.

' SUPERFICIE
N°| AREA LARGO ANCHO TOTAL
1 | Oficina Central 3 m |2 m| 6 m?
- 2| Vestidores 2.5 m [3.5 m | 8.75 m?
3 | Comedor 5 m |5 m| 10 m?
4 | Produccion 44 m |25 m | 1100 m?
5 | Laboratorio 3 m |2 m|6 m?
Bodega/ cuarto de
6 | materiales 6 m |5 m| 30 m?
7 | Recepcion leche cruda | 25 m |25 m | 625 m?

Elaborado por: Los autores




ANEXO 6

Grifico 10. Layout 2, distribucién actual de 4reas de la Industria Lactea “El Paraiso”.

Plano antiguo
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Factores para la redistribucion de zonas.

Disponibilidad de tiempo: La fabricacion de queso requiere la mayor cantidad de tiempo
para los trabajadores destinados a esta zona de produccion, ya que se debe conversar la
frescura de dicho producto por mds tiempo, es necesario una comunicacion directa entre los
lugares que se ven inmiscuidos para este proceso, también es de vital importancia la
implementacion de BPM (buenas practicas de manufacturas), con esto se asegura la calidad

del producto hasta el consumidor final.

El acopio de leche cruda consume importante tiempo provocando una demora, ya que en la
misma zona se embarca el producto terminado para los distribuidores, por lo que se ha

considerado contar con un drea exclusiva de despacho.

Requerimientos sanitarios: Cuando hablamos de la industria alimenticia es de vital
importancia que la materia prima en nuestro caso la leche cruda vacuna que no es fiable al
100%, por lo que se recomienda efectuar todos los andlisis respectivos para evitar la
propagacién de enfermedades ejemplo la brucelosis, y evitar la contaminacion del lote total de
produccion, contar con un plan de saneamiento de acuerdo a la situacién actual de la planta

asegurarfa la calidad del producto y la prevencion de enfermedades al consumidor.

Normalizacion: El posicionamiento en el mercado es uno de los puntos clave en todos las
industrias es por ello que se debe asegurar que todos los lotes de produccién contengan la
misma calidad, sabor y textura, para de esta forma asegurar que en consumidor volvera a

elegir el producto, esto se logra estableciendo y normalizando las técnicas para la produccion.

Volumen: La determinacion de un lote de producciéon ayuda a minimizar gastos tanto en
materia prima como en gastos indirectos (energfa eléctrica), con lo que se tendrfa un mejor
control en el manejo de recursos, la demanda varia en determinados periodos del afio por
ejemplo en el mes de abril el consumo de queso fresco y leche aumenta (35%) en
comparacion con los demas meses, en esta razon se deberfa tomar precauciones, para evitar

recurrir a intermediarios y alterar la calidad del producto.




Descripeién del nuevo proceso para la produccién de leche, queso fresco y yogurt.
Para mejorar el flojo de movilidad y direccionamiento de los procesos productivos se deberia

considerar aspectos importantes aplicados en otras industrias como son.

Tabla 18. Nuevos procesos para la elaboracion de leche.

1. Recepeion: El proceso inicia con la recepeion de la Jeche cruda que es entregada
en la zona de descargue de la empresa, la misma que es transportada por tanques de
acero inoxidable.

2. Anilisis fisico- quimicos: En esta etapa se obtiene informacién de la calidad de la
leche cruda que ingresa a la zona de acopio, en el laboratorio, lo que evita que el lote
sea contaminado, las pruebas realizadas son de acidez, microbiologicas, antibioticos y
analisis organoléptico.

3. Almacenamiento: Se almacena temporalmente en tanques refrigerados hasta la
entrega en procesos, es de vital importancia esta medida ya que puede ser que por
motivos de suministro la Jeche deba permanecer almacenada antes de ser tratada.

4. Filtracion: La leche es filtrada para eliminar los s6lidos extrafios visibles y es
clarificada para eliminar suciedades y coagulos de proteina.

5. Descremado: A continuacion, en el proceso de desnatado se desprende la nata de
la leche y se realiza la normalizacién mismo que es necesario para ajustar el
contenido graso final de la leche.

6. Pasteurizacién: La leche ingresa al tratamiento térmico de estabilizacion
microbiolégica, que en relacion de las condiciones de tiempo- temperatura se podra
considerar como pasterizacion, esterilizacion o tratamiento UHT, La leche ingresa a
un tanque de 1500 litros de capacidad donde se mantiene a una temperatura de 64°C
durante 30 minutos. Tras el proceso térmico, la leche se almacena en condiciones
refrigeradas hasta el envasado final.

7.Enfundado: Mediante tuberfa la leche es transportada hasta la mdquina de
enfundado donde toma varias de las presentaciones de litro, medio litro y cuarto de
litro con los logos produleche y la granja, posteriormente en bultos de 50 litros cada

uno.

8. Almacenado final y transporte: Los bultos son ubicados en orden de produccion
en el cuarto frio, son transportados por los distribuidores diariamente.

Realizado por: Los autores.




Figura 7. Diagrama de nuevo proceso para la produccién de leche.

Impurezas

642C

Bultos de 50ltrs.

Grafico 11. Flujo grama del nuevo proceso para la produccion de leche.
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Tabla 19. Nuevos procesos para la elaboracion de yogurt.

1. Recepcién: Con el ingreso de leche pasteurizada da inicio al proceso de yogurt
propio de la fabrica.

2. Filtracién: Por medio de filtros plasticos y tela fina esterilizada lo que impide el
ingreso de impurezas y cuerpos extrafios en los tanques de enfriamiento.

3. Analisis fisico-quimicos: Con el cual se obtiene informacion en el laboratorio, lo
que evita que el lote sea contaminado, las pruebas realizadas son de acidez,
microbiolégicas, antibidticos y andlisis organoléptico.

4. Refrigeracién: Tanques especiales con agitador que mantiene a 4°C la leche cruda,
para evitar la proliferacion de bacterias.

5. Descremado: En esta etapa se retira cierta cantidad de grasa de la leche para
obtener un contenido estandar de crema con esto se consigue uniformidad en la

calidad del producto.

4. Mezcla: En la tina pasteurizadora se adiciona con la leche pasteurizada, el aztcar y
suero en polvo para homogenizar mediante agitacién o batido.

6. Pasteurizaciéon: En esta etapa la mezcla ingresa para fines higiénicos, eliminar
agentes patbgenos para mejorar la calidad mediante vapor saturado lo que calentard y
enfriar a la mezcla de 65 °C a 4°C, con lo que quedara homogeneizada.

7. Enfriamiento: En esta etapa se controla la acidez deseada previo a la adicion de
los sabores una temperatura de 5°C a 10°C que evita que se dafie en coagulo.

8. Incubacién: la mezcla es almacenada en el cuarto frfo para conseguir la
fermentacion necesaria, esto tarda dos horas y media gracias a la adicion de inoculo
activo al 3%.

9. Batido: En esta etapa se realiza una agitacién fuerte en la cantina para asi obtener
una mezcla viscosa y homogénea, ademas se adiciona, colorantes naturales,
aromatizantes, saborizantes y mermelada de frutas dependiendo el tipo de yogurt a
envasar. En este punto se procede a envasar en las diferentes presentaciones tabla
N°4, por medio de maquinaria dosificadora y selladora.

10. Envasado: En este punto se procede a envasar en las diferentes presentaciones
tabla N°4, por medio de maquinaria dosificadora y selladora.

11. Almacenado: Se coloca en estantes ubicados en los cuartos fiios por tipo de
envase y sabor hasta el momento de la distribucién 24 horas después.

12. Distribucién: Segin la necesidad del distribuidor se empaca en lonas de 20
unidades de dos litros o 40 unidades de un litro.

Realizado por: Los Autores.
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Tabla 20. Nuevos procesos para la claboracion de queso fiesco.

1. Recepeién: Con el ingreso de leche pasteurizada da inicio al proceso de queso
propio de la fabrica.

2. Analisis fisico-quimicos: en esta etapa se realiza una investigacion de antibidticos,
analisis toxicolégicos aflatoxinas MI, andlisis microbiologicos para obtener
informacién de la calidad salubre de la leche y del agua potable que se utiliza en el
proceso.

3. Filtracién: La materia prima pasa por filtros de pléastico para impedir el ingreso de
particulas extrafias e impurezas para la proxima etapa.

4. Pasteurizacion: En esta etapa la leche ingresa para fines higiénicos, eliminar
agentes patogenos para mejorar la calidad mediante la tina pasteurizadora que
calentard y enfriard a la mezcla de 70 °C a 58°C.

5. Coagulacién: Este proceso se lleva a cabo en la misma tina pasteurizadora donde
se agrega los aditivos necesarios para conseguir elevar el rendimiento del queso
ademas se agrega cultivo l4ctico proceso que dura 30 minutos.

6. Corte: Este paso se realiza con la finalidad de que suero salga a la superficie y no
se quede en el fondo, los cortes lo realizan los trabajadores con la ayuda de liras

manuales.

7. Desuerado: En el proceso de desuerado se evacua el suero por medio de una
manguera de absorcién, después de extraer la cuajada y ser ubicada en las mesas de
trabajo, las mismas que tienes un dngulo de caida hacia los canales de desagtie.

8. Moldeo: Los trabajadores son los encargados de poner la cuajada en los recipientes
de acero inoxidable ideales para esta etapa para obtener su forma final.

9, Prensado: En el prensado se coloca una malla y una tapa para por medio de la
presion extraer el suero en exceso gracias a la prensadora, esto toma treinta minutos.

10. Salmuera: Este proceso es para que el producto se conserve por mas tiempo a
base de sal y suero sobrante, se retira los quesos del molde y son sumergidos en una
tina con salmuera donde reposan.

11. Almacenado: Cuando el queso haya absorbido la sal suficiente es retirado y
llevamos al cuarto frio durante 12 horas para que elimine el exceso de suero.

12. Empacado: Una vez transcurrido el tiempo los quesos son retirados del cuarto
fiio y llevamos a mesones en el drea de produccion, donde manualmente son
enfundados en bolsas de plastico con el logo de la fabrica y sellados.

13. Almacenado final: El lote de produccién es llevado al cuarto frio hasta el
momento de la distribucion.

Realizado por: Los Autores
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Criterios para la nueva distribucion de la fébrica EL. PARAISO.

Tabla 21. Criterios para distribucion de areas

Area
Productiva

Principios y criterios para la ubicacion

Sub-areas

de

materia prima

La bodega es el area de mayor importancia ya que es aqui donde se
lleva el control y el inventario de toda la materia prima necesaria para
la produccion e impedir contaminacion de la misma.

Principio de flujo de materiales: Desde el ingreso de materia prima,
est4 deberé ser pesada y clasificada para su envio inmediato al drea de
produccion.

Principio de recursos humanos: Para minimizar el tiempo de
transporte, evacuaciéon y circulacion de los operarios dentro de la
fabrica y en especial el drea de produccion se contard con pasillos
previamente sefializados.

Principio de Integracion: La bodega que contiene la materia prima
debera ser ubicada de tal forma que se encuentre junto o cercan del
drea de produccién, de tal forma que su integracion sea de forma
inmediata.

Principio de volumen ocupado: Mediante clasificacion se reducira el
tamafio minimo de bodega requerido.

Principio de flexibilidad: La estructura se mantendrd en caso de
traslado de cada una de las 4reas y por el indice de crecimiento de la
misma.

Principio de distancia minima recorrida: Cada uno de los puestos de
trabajo llevard un proceso lineal.

Sub-dreas
produccion

de

Estas areas son indispensables para la transformacion de materia prima
en producto terminado, donde fueron asignados maquinaria,
herramientas, materia prima y personal definido para cada puesto de
trabajo.

Principio de flujo de materiales: En cuanto a la materia prima esta se
deberd movilizar de tal forma que se evite tardias, derrames y
minimizar movimientos para su traslado.

Principio de recursos humanos: La distribucion de los pasillos se
realiza para asegurar la circulacién y comodidad de los obreros a mas
de su seguridad.

Principio de volumen ocupado: La ubicacion de equipos, materiales,
herramientas y el movimiento de las personas sera el suficiente dentro




del espacio fisico de la distribucion.

Principio de flexibilidad: La planta cuenta con un 4rea extra para el
incremento y expansion de otros productos.

Principio de distancia minima recorrida: La bodega junto con esta
drea tendra una ruta directa.

Sub-area de

Esta 4rea servira para el envasado y el almacenamiento del producto
terminado, facilitando el control de inventario y el despacho de los
mismos.

producto

terminado Principio de integracién: Se ubicard junto al drea de produccion la
misma que contendrd puestos para envase, almacenamiento y
despacho.

Area Principios y criterios para la ubicacién

Productiva

Sub-area de
producto
terminado

Principio de recursos humanos: Los canales de comunicacion
(pasillos) facilitaran la circulacion y seguridad de los trabajadores.

Principio de volumen ocupado: El drea de producto terminado se
ubicard verticalmente aprovechando la forma de construccion
existente.

Principio de flexibilidad: Se tiene area suficiente para una expansion.

Principio de distancia minima recorrido: Para minimizar el tiempo
de desplazamiento, esté se encontraré junto al drea de produccion.

Principio de flujos de materiales: El drea de mantenimiento recibira
inmediatamente el producto terminado

Realizado por: Los Autores.




Criterios para la distribucién de dreas productivas en la fabrica EL. PARAISO.

De acuerdo a las lineas de produccion se ha especificado sus criterios, para la ubicacion de las
nuevas areas y sub-areas.

Tabla 22. Criterios para la distribucién de dreas de produccion.

Linea de Areas Principios y criterios para la ubicacion.
produccion | productivas :
Principio de flexibilidad: Tendrda un canal de
comunicacién con bodega por la necesidad de materia
Sub-irea  de | PHMAa.
materia prima | principio de distancia minima recorrida: El drea de
recepcion de leche cruda estard comunicado mediante
tuberias para minimizar desplazamiento de personal.
Principio de volumen ocupado: Se ocupara la totalidad de
Sub-éren de | 4rea .a51gnada. para este proceso con el fin de con el fin de
procesamiento facilitar el flujo de herramientas.
Leche A6 Xk
¢ leche Principio de flexibilidad: Habré espacio suficiente para un
incremento de produccion por temporada
Principio de flujo de materiales: Al momento de finalizar
todos los procesos, el producto terminado serd almacenado
Sub-irea  de | €1 €l drea especifica.
producto Principio de distancia minima recorrida: El area de
terminado almacenamiento estard comunicado directamente para que
alli se mantenga en condiciones adecuadas antes de su
distribucion.
Principio de integracion: Los insumos necesarios para
este proceso se podra ubicar en una estanterfa con etiquetas
Sub-irea  de | especilicas para cada uso.
materia prima | pyincipio de distancia minima recorrida: La materia
prima para este proceso se almacena en el cuarto frio cerca
de esta area
Yogurt Principio de volumen ocupado: Se ocupara la totalidad de

drea asignada para este proceso con el fin de con el fin de

Sub-area de | facilitar el flujo de herramientas.

procesamiento

de yogurt Principio de recursos humanos: El proceso estara
distribuido de tal manera que sera seguro y de facil
movilidad de los trabajadores.

Sub-drea de | Principio de flujo de materiales: Al momento de finalizar




producto todos los procesos, el producto terminado sera almacenado
terminado en el 4rea especifica, para conservar su frescura y calidad.
Principio de distancia minima recorrida: Estard
conectada directamente al cuarto frio hasta la salida del
pedido para el distribuidor.
Linea de Areas Principios y criterios para la ubicacion.
produccion | productivas
Principio de flexibilidad: Tendrda un canal de
comunicacién con bodega por la necesidad de materia
Sub-frea  de | Prima parasu produccion.
materia prima | pyincipio de distancia minima recorrida: El érea de
recepcion de leche cruda estard directamente comunicado
para minimizar desplazamiento de personal.
Principio de volumen ocupado: Se ocupara la totalidad de
drea asignada para este proceso con el fin de con el fin de
Sub-drea de | facilitar el flujo de herramientas.
Queso procesamiento
fresco de queso Principio de flexibilidad: Habra espacio suficiente para un

incremento de produccién por temporada o insercion de
nuevo tipo de queso.

Sub-area de
producto
terminado

Principio de flujo de materiales: Al momento de finalizar
todos los procesos, el producto terminado serd almacenado
en ¢l area especifica.

Principio de distancia minima recorrida: El drea de
almacenamiento estard comunicado directamente para que
alli se mantenga en condiciones adecuadas antes de su
distribucion.

Realizado por: Los Autores

Tabla 23. Relaciones para la distribucion de dreas.

Relacién Simbologia | Color
Absolutamente necesario A e
Especialmente importante E e
Importante I —
Ordinario 0 —
No importante U —
No deseable X ——

Fuente: Corelab




Figura 10. Diagramas de relaciones para la produccion de leche, yogurt y queso fresco.

Diagrama de relaciones para la produccion de leche.

Actividad

1| Recepcion

Analisis Fisico

3 | Analisis Quimico

Almacenamiento OX/
Filtracién EXU Osd

Descremado XEXO X

(3,1 BN

[=]

~

Pasteurizacion
Enfundado |
9 | Almacenamiento final XX

10 Trans:porte

Diagrama de relaciones para la produccion de yogurt.

Actividad
1 | Recepcién A
Filtracion Q
- —{ ANA
Andlisis - CE
: AXCI X!
4 | Refrigeracion OX 1 X0
1 - S UMOXU
5 | Descremado EMUNXUMU
] A1 XUXX
6 | Mezcla X0 XX
‘ AXCEXU XOXX X0
Pasteurizacion AXOXUXOXU
: ANEXCU XU
8 | Enfriamiento AA X IO U-Ao
9 | Batido XXX
10 Envasjado Al O
11 | Almacenamiento £
‘ A
12 | Distribucion A'




Diagrama de relaciones para la produccion de queso.

Actividad |
1| Recepcion
2 | Filtracién | AD
3 [ Analisis &
4 | Refrigeracion’ g@g@@
5 Descr:em ado (@ ‘D 0 @
s Y00 O
6 Pasteunzacrpn @ 0 0% 4:’
: ; XXX
Almacenado AXOXU> Q.¢¢®
——— KSR
8 | Incubacién Q‘s%®®®¢©¢‘%$%
9 | Corte ‘:‘0@0@0@@@0®@3

10 | Desuerado |

11 | Moldeado

12 Prensfado

13 | Salado

14 | Almacenado final

&
e
S

&

3

%0

15 | Empacado |

16 ‘Distrit‘;ucibn i

PROPUESTA DE ORGANIGRAMA DE LA PLANTA.

Dentro de un mejor control y gestion de recursos es recomendable establecer un organigrama

basico descendente dentro de la industria.

ANEXO 8

Grafico 15. Layout 4, Nuevo redisefio de dreas de la industria lactea EL PARAISO.
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ANEXO 9. Fotografias de la industria lactea EL PARAISO.

Via de ingreso a produccion Zona de acopio

Vista exterior Zona de despacho

Area de procesamiento de queso




Area de yogurt.

Area de leche




