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3. Resumen

El presente proyecto se desarroll6 en la empresa Grupo San Chemai, donde se desarrollé e
implemento la elaboracion de manual de equipos para su correcto manejo operativo y
estandarizacion de proceso. Ya que es de suma importancia para los operadores tener un

documento donde puedan consultar las partes y manejo de cada uno de sus equipos.

La importancia de contar con un manual de operacion en la empresa es porque contribuyen

a la unificacion de los criterios en la elaboracién y uniformidad del trabajo.

La estandarizacion en los procesos tiene la importancia de mejorar y optimizar la ejecucion

de las actividades de los operadores.

La distribucion de la planta tiene la importancia ya que determina la forma en que se

organizan y utilizan los espacios y los equipos en una fabrica o en una instalacion industrial.

Los resultados del proyecto fueron: Se redujo de un tiempo ciclo de 2hras elaboracion de
guesos panelas a un tiempo de 1 hora y media es decir un 75% de efectividad con la
reduccién de tiempos se involucré el manejo de los equipos ya que con sus instructivos

ayudas visuales fue mas rapido y eficaz el manejo.



INDICE

Contgnido

CAPITULO 1: PRELIMINARES. ... oot e e e e e e eaas I
2. AQIadECIMIENTOS. ... I
3. RESUMEBN .. et e et e e ettt e e e e e e e e eeaans [l
INDICE ..ttt etttk e st s et s s e et e et ne e ene e neneas \Y,

CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO......uiiiieeieeeeeee e VI
T [ 1 1o o [8 o o1 (o] o AT VIII

6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del residente.

................................................................................................................................ 7
YIS o] o L TP TP PPUPPPPPPPPPPRIN 7
RV 415 (o] o TP TP OTPPPUPPPR 7
VAIOTES ... 8
Organigrama de @ EMPIESA. .....cooee oo 8
7. Problemas a resolver, priorizandol0s...............eueuuvuimeiiiiiiiiiiiiiiiine, 10
8. Objetivos general y €SPECIfiCOS. .....uuuiiiiiiiiiiiiiiiieee e 11
ODJELIVO GENETAL ... 11
ODJEtiVOS ESPECITICOS. ... 11
9. JUSHIFICACION. ...ttt e e e e 12
CAPITULO 3: MARCO TEORICO. ....oouiiiiieieieieieieieieiee ettt 13
O Y = o T =Yoo o PO TP PP POPPPPPPPRRPPN 13
CAPITULO 4. DESARROLLO. ....oiiviiiiieicieeeece et 28
11. Procedimiento y descripcion de actividades realizadas. ..............cccccvvvveeeeenn.n. 28
Cronograma de aCtiVIdades. .........uuuiiiiiiiiiieii e 28
CAPITULO 5: RESULTADOS......ooiieiieiteetecteeteee ettt 39
12, RESUIATOS. ...t e e e e e e e e e 39



CAPITULO 6: CONCLUSIONES ...ttt ee et 48

13. Conclusiones del PrOYECIO .........uuuiiiii e 51
CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS .......c.coeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneas 52
14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas. ...........cccceevvviiiiiiieccieeeeicee e, 52
CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION .......cooiitieieeeceeeceeeee e 53
15. Fuentes de iNfOrMAaCION ...........oooiiiiiiiiiiiiii e 53
CAPITULO 9: ANEXOS ...ttt ettt ettt steetesae e sae s 54
LB, ANEXOS. ..ttt 54



indice de imagenes.

llustracion 1. UbICacion de la @MPIeSa. .....ccocceiiivieiiiiiiee e eee et e e e e e e 7
llustracion 2. Organigrama de 12 EMPIESA. ......c.coiiiiiiiiiiiiiie et 8
llustracion 3. Productos arnteSanales. ..........ccooeeeiiii i 9
llustracion 4. Cronograma de actividades. ............ooeuvuuiiiiiiiee i e e 28
llustracion 5. Imagenes del antes y deSPUESs de 57S. ....uiiiiiiiiiiiiiiiiii e, 30
HUSEFACION 6. SEGUNUA S. ......eeiiiiiiie ettt e e e e e e e e s e abb e e eeeaaeeeeaanas 31
VIS = Tt o) T =T (o= - s 31
llustracion 8.Maquina deSCrEMAUOIA. ..........ciiieeeiieiieiiiie e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeanes 33
llustracion 9 HOE de vaciado de leChe. ..., 34
llustracion 10 HOE de fundido. .........coooe e 35
llustracién 11 Integracion de ingredientes en maquina melaxadora. .............ccccooeeeeeeeeeeen. 35
llustracion 13 HOE e imagen de integracion de leche en polvo.............ccccevvvviiiiiie e, 36
llustracion 14 HOE de integracCion de Sal...........ccooiviiiiiiiiii i 37
HUSLracion 15 Lay OUL @NTEIIOT. ........ccoeiiiiiiieie e eee e e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeennns 38
HuStracion 16 Lay OUL ACLUAL. .........cooi it e e e e e e 38
llustracion 17. LIDEeracion de Grea. .........ccooeeeeee e 39
llustracion 18 Caratula del Manual.............oooooiii i, 40
llustracion 19 Instructivo de maquina melaxXxadora. ..........coooeeevieiiiiiiiiiee e e, 42
llustracion 20 Instructivo de maquina Descremadora. ...........oooiiuiiiiiiiieieeee i 43
llustracion 21 Armado de descremadora OPErador 2. ........ceeeeiiiiiiuiiiieeeee e e eeiiiieeee e e e e e e 44
llustracion 22 Capacitacion personal €N CamPO............cciieieeeiiiiiiiiiiiie e e e e eeeanns 45
llustracion 23 Capacitacion del personal €N CamMpPO. ......ccooeeeeiiiiiiiiiiii e e eeeanns 46
llustracion 24 Elaboracion de queso panela. ..., 48
llustracion 25 Grafica de desplazamientos del personal.............ccooo, 50
llustracion 26 Carta de aceptacion de |a EMPreSa. .......cceeeeeeeiiiiiiiiiiiiii e, 54
llustracion 27. Carta de terminaciOn. .........coooi i 55
[lustracion 28 Otras ACHVIAAUES. ........c.evuuueiiie e e e e e e e e e e e e ee e e e eeeeeennnes 56
llustracion 29 Maquina de CUBbICAdO. ............oiiiiiiiieiie e e e e e eeaees 57

Vi


file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645891
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645892
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645893
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645894
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645895
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645896
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645897
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645903
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645905
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645906
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645907
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645908
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645910
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645911
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645913
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645915
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645916
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645917
file:///C:/Users/52449/OneDrive/Escritorio/DULCERIA/Reporte_final_CHEMAI%5b1%5d-1.docx%23_Toc153645918

indice de tablas.

Tabla 1 Lista de equipos de Grupo San Chemal. .........ccooeeeeeiiiiiiiiiiiiiee e 29
Tabla 2 Tabla de toma de tiempos de MUAAS. ..........ceuuviiiiieeiiieeeie e e 32
Tabla 3 Tabla de estudio de piezas de elaboraciOn por PErsONa. ........cccccevviiuvviiieeeeeeeennnnnne 47
Tabla 4 DESPUES de 1a MEJOTA. ..ccoeiiiiiiiiieiie et e e e e e e e e e e 48
Tabla 5 Resultados después de [a MEJOra. ........ccoovvveuuiiiiiii e 49
Tabla 6 Tabla de desplazamiento de Personal. ............cccoooeeeeiiiiiiiiiiiii e 50

Vil



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccion.

Las empresas actualmente estan optando por la mejora continua tanto de su eficiencia como
de su eficacia, para esto, se puede observar la competitividad de personas con diferentes
conocimientos y destrezas que compiten en la produccion de bienes o prestacion de
servicios, por lo tanto la productividad de la empresa esta determinada en gran medida en la
forma por la cual disefia su estructura jerarquica, define sus procesos y disefia los diferentes

puestos de trabajo para generar la sinergia y cumplir con la mision y vision de la empresa.

El propdsito de la implementacion de la mejora es mostrar los procesos por los cuales se
desarrolla la investigacion para generar estandares en los procesos de apoyo mediante el
manual de equipos para su correcto manejo operativo y estandarizacion de procesos que
permitan a la organizacién identificar los procedimientos para administrarlos en la

organizacion para la mejora continua.

Su contenido comprende en varios capitulos entre los que destacan: el objetivo del manual,
las generalidades de la organizacién, marco teérico en donde se establece la identificacion
de los procedimientos mediante informacion general de cada uno de ellos y su descripcion

de manera secuencial respecto a las actividades.

La importante de contar con un manual operativo es que permitié hacer tangible y trasmitible
los conocimientos de manejo de maquinaria, es una herramienta fundamental para lograr

resultados favorables en una estandarizacion de procesos.

La estandarizacién de procesos elimina tareas y procesos innecesarios corrigiendo errores

y sobre todo encuentra soluciones en cada etapa del este.

La distribucion de la planta permitid mejoro la comunicacion entre la cadena de valor de los

procesos, optimizando espacios y ubicacién de equipos y lineas de produccion.
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Debo hacer inca pie a que este documento deberd actualizarse en la medida que se presenten
modificaciones en su contenido, en la normativa establecida, en la estructura orgénica del
proceso o en algun otro aspecto que influya en la operatividad de este. De igual manera se

elaboré un manual de instructivos de maquinaria y distribucion de la planta.



6. Descripcidn de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del residente.

Queseria Grupo San Chemai S. de R.L de C.V es una empresa que estd comprometida en
brindar una calidad consistente en la elaboracién de nuestros productos apoyados en las
mejoras continuas de los procesos y la innovacion acorde a las demandas de la industria. La
calidad es una garantia de nuestra pertenencia en el mercado nacional y un soporte para la

expansion de nuestros mercados a nivel nacional e internacional.

El puesto que desempeiiado fue el de auxiliar de supervisor en el area de cuajado, en la

ilustracion 1, nos muestra la ubicacién satelital de la empresa.
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llustracion 1. Ubicacién de la empresa.
Misién:

Ser una empresa dedicada a la elaboracion de quesos que ofrece los mejores productos y al
mejor precio. Buscando que los clientes se sientan satisfechos con nuestros productos, por su

excelente calidad y su buena atencion.

Vision:

Ser posicionados como el producto mas vendido por la excelente calidad de nuestros productos.



Valores

Calidad: En la manera en que las personas queden satisfechas con su producto y su trato.
Liderazgo: Con la motivacion que se le da al personal y sobre todo la integracion de su equipo.
Compromiso: En la actitud de servicio al cliente.

Puntualidad: El personal realiza su jornada con disciplina y compromiso.

Respeto: Todo personal se trata con amabilidad y sobre todo se cumplen sus derechos.

Responsabilidad: Es el principal valor que se aplica en la empresa en cada uno de sus

colaboradores con sus resultados de mejora en cada una de sus areas.

Organigrama de la empresa.

Grupo San Chemai. Cuenta con un equipo que nos brinda satisfaccion a todos nuestros clientes.
Ademas de brindarle un espacio a estudiantes ayudandolos en su formacién y preparacion

académica.

En la ilustracion 2 podemos observar el organigrama de la empresa el cual muestra las

jerarquias de la empresa.
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llustracion 2. Organigrama de la empresa.




En lailustracion 3 podemos observar los diferentes tipos de productos que en la empresa Grupo
San Chemai elabora.

Productos de la empresa quesos artesanales.

llustracion 3. Productos artesanales.



7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En la empresa Grupo San Chemai. Se determino la necesidad de desarrollar un manual de

equipos para su correcto manejo operativo y estandarizacion de procesos.

Orden de problemas a resolver.

1.- Se generan cuellos de botella en el proceso de la empresa Chemai.

2.- No existe un mantenimiento ni uso adecuado de equipos por falta de manual de procesos.

3.- Existen errores de calidad en el producto debido a una falta de estandarizacion en el proceso

de fabricacion.
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8. Objetivos general y especificos.

Objetivo General.

El objetivo principal es establecer el correcto manejo de los equipos mediante un manual de
operaciones donde se determinen las partes de cada una de las maquinas asi como sus
funciones para que al momento de que el operador la manipule su eficiencia aumente a un 75%

para el proceso realizado en un periodo del segundo semestre del 2023.

Objetivos especificos.

1.- Andlisis de la situacién actual de la empresa.

2.- Elaborar el instructivo operativo de cada una de las maquinas y equipos.
3.- Identificar las herramientas de trabajo correctas implementando las 5’s.
4.- Elaboracién del manual.

5.- Capacitar de forma efectiva al personal en el uso de sus equipos.

11



9. Justificacion.

Para la empresa San Chemai SA de C.V, es fundamental la entrega de sus productos a sus

clientes con calidad en tiempo y forma.

Por dicho motivo la organizacién busca una mejora continua en sus procesos, actualmente se
cumplen con las entregas en tiempo sin embargo se han presentado reclamos de clientes los
cuales evaluandolos son por calidad de los productos a causa de malas practicas en maquinas
de operacion. La prioridad de la empresa es la satisfaccion del cliente externo.

Anteriormente la elaboracién del producto de queso panela, chihuahua y chiapaneco se
realizaban en 2 horas y media, misma que elevaba el costo de la elaboracién del queso.

Al implementar la estandarizacién y uso correcto de maquinaria y equipo dentro de una buena

distribucién, representa una disminucion del 20% en tiempo de elaboracién de productos.

Por lo cual la implementacion de un manual de maquinaria da un giro de factibilidad y
confiabilidad para la empresa. Debido a que las empresas siempre deben de estar a la
vanguardia, ser innovadoras y competitivas, recordando que la competencia mas fuerte es la

misma organizacion.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO.

10. Marco Teorico.

A continuacion, se muestra una recopilacién de investigaciones, antecedentes, teorias y aspectos
legales que nos permitird conocer el sustento tedrico y enfoque para poder llevarlo a la practica
dentro de la empresa Grupo San Chemai.

Para todas las empresas de hoy en dia la capacitacién de nuevo personal para la operacion de un
determinado equipo implica un gran reto y responsabilidad. Para ello nos enfocamos en mantener
actualizados nuestros procedimientos. Aqui les hablaré exclusivamente de los procedimientos de
los equipos y lo que tienes que tomar en cuenta para realizar un Manual de Operacion.

Segun Escobar en su libro estandarizacion de procesos. Como todos sabemos, en cualquier equipo
gue compramos siempre viene un manual que nos dice sus funciones especificas. Cuando este
equipo llega a una compafia conlleva un desafio para el personal que la épera por primera vez, ya
gue no ha tenido contacto con la maquina. Tiene que familiarizarse y sobre el camino ir
monitoreando su funcionamiento.

Gracias a todo este esfuerzo y conocimiento se realiza un manual que integre la operaciéon de
maquina y las actividades que se derivan del procedimiento para concentrarlo y transmitirlo al
personal en desarrollo.

En el poco tiempo que llevo trabajando en la compafiia me he dado cuenta de que la mejor forma
de realizar un Manual de Operaciones es hacerlo de la forma mas sencilla, visual y amigable

posible para despertar el interés y nutrir el conocimiento del personal.

¢,Cual es el Objetivo de un Manual de Operaciéon?
Obtener resultados consistentes en el desarrollo de nuevo personal, estandarizando el

conocimiento de forma mas rapida y sencilla posible.

Cuales son los beneficios de elaborar un Manual de Operacion
« Laempresa cuenta con el conocimiento de operacion.
o Lainformacion esté al alcance para el desarrollo de nuevo personal.
o Desarrolla al personal de una forma mas rapida y minimiza los errores.

o Esla base para mantener la forma de trabajar o en su caso mejorarla.
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Cudl es la estructura que debe de tener un Manual de Operacién

Un manual debe tener una estructura formal, para ello es muy importante que cuente con:

Portada.
Indice.
Desarrollo de la informacién.

Apoyo visual.

Qué debemos considerar al realizar un Manual de Operacién

El editor debe tener en cuenta que la persona que leera este manual es alguien quien no ha

tenido contacto con el equipo por lo que es de vital importancia:

Identificar los procedimientos de operacion. Con base en ellos se deberan separar las
actividades que se realizan y se les dara una secuencia.

Redactar de la forma mas sencilla. No utilizar palabras demasiado técnicas, ya que la
mayoria de los operadores no son personas con conocimientos de expertos.

Utilizar imagenes. La imagen debera identificar el area de trabajo y cada una de las
actividades. Esto ayuda al operador a digerir la informacion de una manera mas sencilla
y recordarla posteriormente.

Es muy importante integrar cualquier informacién que directamente esta ligada a la
operacion, por ejemplo, equipo de seguridad necesario, qué hacer en casos de
emergencia etcétera.

Este documento debera estar aprobado por él o los operadores quienes fueron la fuente
de informacién y por quienes autorizan su publicacion.

El manual puede ser tan detallado como se quiera (ESCOBAR, 2014).

10.1 ESTANDARIZACION:
Segun Maciei. La estandarizacion de procesos de fabrica se ha convertido en una herramienta

a alcanzar por muchas empresas Colombianas. Entre multiples motivos, las exigencias que

impone un mercado globalizado nos han hecho cambiar la visién del mundo sobre todo en

paises en camino de desarrollo como lo es Colombia. La estandarizacion de procesos de fabrica

consiste en registrar y utilizar metddicamente los mejores pasos para un optimo desarrollo de

los procesos y actividades generando un cambio y mejora. Los estandares en procesos de
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fabrica y los indicadores de productividad son una herramienta fundamental para la empresa
porque posibilitan el seguimiento, la medicién y el constante monitoreo a los procesos de fabrica
gue son base fundamental de la misma. Por este motivo se implementaron estandares en los
procesos de fabricacion de la empresa, tales como diagramas de flujo de proceso, hojas de
operaciones, hojas de fabricacion, instructivos y procedimientos. Estos formatos contienen toda
la informacion detallada y secuencial para elaboracibn de piezas por mecanizado,
proporcionando medicion y seguimiento a los procesos productivos, ademas de ser necesarios
para una eventual certificacion de la empresa. Los estandares en los procesos de fabricacion
viabilizan la creacion de indicadores de productividad sujetos al proceso de produccion por cada
pieza especifica y al tiempo que toma fabricar la cantidad solicitada por el cliente. Para proveer
a la empresa un punto de comparacion con la productividad observada directamente en la

planta. (Fernandez, 2009).

10.3 ESTANDARIZACION DE PROCESOS.

Segun Maciei. La estandarizacion es el registro y la aplicacion de los métodos para el desarrollo
los procesos y actividades. Para generar una mejora se debe poner bajo control los desperdicios
a los cuales se encuentran sometidos los procesos por medio de una herramienta de estudio
del trabajo. Controlada la situacién se debe estandarizar el proceso. Este proceso mejorado y
estandarizado se sometera posteriormente a infinitos ciclos de mejora mientras la empresa este

vigente. (Fernandez, 2009).

10.4 TIPOS DE PROCESOS.

En cuando a los tipos de procesos existen diferentes clasificaciones, aunque la diferencia en
algunos casos es de semantica, por lo cual como marco tedrico se presentan dos tipologias,
una por José Antonio Pérez Fernandez que propone en su libro Gerencia por Procesos los

siguientes tipos de procesos.
Procesos operativos o primarios: su funcién es combinar y transformar recursos para obtener

el producto o proporcionar el servicio conforme a los requisitos del cliente, aportando en

consecuencia un alto valor anadido.
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Procesos de apoyo: proporcionan las personas y los recursos necesarios para el resto de los

procesos y conforma a los requisitos de sus clientes internos.

Procesos gerenciales: se encargan de cuatro funciones; son los encargados de la formulacion,
comunicacién, seguimiento y revision de la estrategia. Otra perspectiva de los tipos de procesos
podemos encontrarla por los autores Miguel Fernando Sanchez y Javier Granero Castro los

cuales proponen la siguiente tipologia en los procesos empresariales:

Procesos estratégicos: son aquellos relacionados con la direccion y el largo plazo, y son
fundamentalmente procesos de planificacion y otros ligados a factores claves.

Procesos operativos: son aquellos vinculados directamente con la realizacién del producto o

la prestacion del servicio.

Procesos de apoyo: son procesos aquellos que dan soporte a los procesos operativos.

10.5 ORGANIZACION Y MEJORA EN LOS PUESTOS DE TRABAJO

Segun Escobar. La distribucion en planta consiste en la elaboracibn de un sistema de
produccion eficiente por medio de la correcta ubicacion de instalaciones, maquinaria y equipos.
Existen varios tipos de distribucion en planta y la mejor opcién estd dada por un conjunto de
condiciones de acuerdo con el tipo de empresa. El tipo mas utilizado de distribucion es la de
material que como lo dice su nombre es donde el material se mueve de un lugar a otro y de una
operacion a la siguiente. 4.3.2 El método de las 5s. Esta es una técnica japonesa que busca
mejorar productividad y las condiciones de trabajo. Las 5s tiene cinco pasos: Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Seiri consiste en la clasificacion y separacion de los elementos
innecesarios que se encuentren en el area de trabajo. Seiton es el ordenamiento y la buena
colocacién de los elementos necesarios del sitio de trabajo. Seiso es la limpieza y la eliminacion
de la suciedad en el sitio de trabajo. Seiketsu es la estandarizacion de buenas practicas para
mantener en buen estado los sitios de trabajo. Y Shitsuke es la implantacion de disciplina para

gue este principio se vuelva un habito de todos los operarios. (Escobar 2009).
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10.6 ASPECTOS CLAVE EN LA ESTANDARIZACION EFECTIVA.
1.- Que los miembros del proceso participen en la estandarizacion.
2.- Que el personal involucrado reciba capacitacion en el estandar.

3.- Que el estandar represente la forma mas facil, segura y mejor de hacer un trabajo.

10.7 BENEFICIOS DE LA ESTANDARIZACION.
e Esla mejor forma de preservar el conocimiento y la experiencia.
e Proveen una forma de medir el desemperio.
e Muestran la relacién entre causas (acciones) y efecto (resultado).
e Suministran una base para el mantenimiento y mejoramiento de la forma de hacer el
trabajo.
e Proporcionan una base para el entrenamiento.
e Proveen una base para diagnostico y auditoria.

e Proveen medios para prevenir la recurrencia de errores Minimizan la variacion.

10.8 HERRAMIENTAS PARA ESTANDARIZAR ACTIVIDADES.

Diagramas, fotos, formatos, check list etc.

* En ocasiones es conveniente formalizar los estandares con informacion como:
* Quién lo elabord.

* Quién lo aprobd.

* Numero de version.

» Fecha a partir de la cual entra en vigor el documento.

10.9 CICLO PDCA DE MEJORA CONTINUA.

Segun José costas, en su informe plan de mejora continua. Todo el mundo parece conocer
el ciclo PDCA de Deming. Sin embargo, la realidad empresarial, especialmente en Occidente,
lo que muestra es un fuerte dominio de Do (hacer), mientras que las partes P, C y A del ciclo
no son tan aplicadas. ¢Por qué? Simplemente, para situarnos, vamos a recordar, siquiera
brevemente, el significado de cada tramo del ciclo.

Estabilizar En el Toyota Way, la expresion japonesa Muri significa falta de estabilidad, agobio,

confusion, etc. La primera parte del ciclo PDCA es obtener un grado de estabilidad razonable
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en el proceso-foco. Eso significa un bajo nivel de prioridades “A”. Vale la pena que hagamos
un inciso para entender las prioridades en su sentido practico. Cualquier tarea tiene por
defecto prioridad “B”. Cliente y proveedor evaluan la tarea a la luz de la filosofia del negocio,
de los principios de decision y de la estrategia. Si la tarea tiene alineamiento estratégico se
queda con prioridad “B”. Eso significa que el piloto de la tarea comprueba su agenda de
trabajos y compromete una fecha con el cliente de esta. Cuando la tarea no tiene un encaje
claro en el programa vigente para desarrollar la futura vision de la cadena de valor en el
horizonte de planificacién que estamos manejando, entonces no se compromete a una fecha.
Estas tareas las clasificamos como “C” (nice to have: estuviera bien tener el resultado; pero
se hara si queda algun hueco o si se presenta la oportunidad, recursos, etc.). (Costas, 2002).
es sencillo hablar del ciclo PDCA y de la mejora continua. Y, sin embargo, implementarlo en
la practica en una organizacion es un gran desafio. En este trabajo hemos pretendido situar
al lector frente a la naturaleza profunda del desafio, que no es otra que la transformacion de
un sistema con sus valores, filosofia, principios, reglas, estrategias, métodos, controles,
métricas, etc. Transformacion que requiere comprender las actitudes de sus agentes para
adaptarlas mediante el ejemplo y con tenacidad a los valores y principios de la filosofia. Lo
cual, a su vez, requiere que en el nivel operacional sean desarrolladas unas practicas de
disciplina (estabilidad y estandarizacién) y un desarrollo continuo de destrezas en la solucion
de problemas (incremento de flujo y balanceo) que tienen cabida con planteamientos de largo
plazo, pero que no es facil compatibilizar con los resultados a corto. Y ahi radica la esencia
de la dificultad: que el cambio de actitudes (cultura organizacional) y el desarrollo de
competencias requiere necesariamente un enfoque a largo plazo; pero la cultura empresarial

en Occidente esta fuertemente condicionada por los resultados a corto. (Costas, 2002).

10.10 ESTUDIO DEL TRABAJO.

Segun Maciei. Es necesario hacer un analisis de como se esta llevando el trabajo en la planta
por ello en este capitulo se describe la metodologia utilizada, asi como los criterios y
restricciones que se tuvieron en cuenta para llevar a cabo el andlisis. El estudio de
movimientos permite eliminar aquellos desperdicios 0 movimientos innecesarios y organizar
los movimientos Utiles. Para efectuar correctamente este estudio se debe aplicar de la mejor

manera el método de acuerdo con la empresa.
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Antes de iniciar la recoleccion de informacién se debe elegir la técnica correcta para el
registro y analisis del método de trabajo de acuerdo con el proceso productivo que desarrolla
la empresa. Por esta razon, la técnica debe estar enfocada al proceso de fabricacion de cada
pieza especifica de tal forma que se puedan conocer los elementos que estan causando
retrasos de tiempo. La herramienta que permite el monitoreo y clasificacion de todas las
actividades que se realizan en un proceso, que en este caso seria el proceso de elaboracion
de las piezas es el diagrama de flujo de proceso que se usa, en principio, para cada
componente de un ensamble o de un sistema para obtener maximo ahorro en la manufactura
o0 en procedimientos aplicales a un componente o secuencia de trabajos especificos. El
diagrama de flujo del proceso fue elegido para esta empresa porque es muy valioso para
registrar desperdicios ocultos, como distancias recorridas en exceso, retrasos Yy
almacenamientos temporales. Este formato sera aplicado para la recoleccion de los datos de
los procesos de fabricacién directamente en la planta para las piezas establecidas durante
este proyecto y quedara implementado en la empresa para la documentacién de posteriores

procesos de elaboracién de piezas. (Gonzalez., 2009).

10.11 Metodologia 5's.

Segun Marco Antonio. En relacion con el apartado anterior, descripcion y comparacion de los
antecedentes, se propone la siguiente metodologia, aplicacién e integracién a Pymes. La
metodologia 5S tiene como objetivos la limpieza y orden del puesto de trabajo,
estandarizando el area mediante la delimitacion de zonas, el uso de tarjetas de uso, de
aparatos, etc. La integracion de las 5S permite motivar a los empleados al ver cambios.
visuales positivas en su entorno de trabajo, asi como mejorar la eficiencia de los procesos
eliminando posibles fallos de calidad. Para comenzar con una correcta implantacion de las
5S en la Pyme, se debe escoger un area piloto donde aplicar la técnica, la cual servira como
parte de ensefianza, demostracion y un punto desde el cual comenzar a realizar el resto de
la implantacién en la organizacion.

Las caracteristicas del area piloto deben ser las siguientes:

e El area piloto debe ser bien reconocible.

e Sera el area de demostracion, que servira de modelo al resto de areas.

e En un corto periodo de tiempo los resultados seran visibles. Para realizar con éxito la
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implantacion de la herramienta lean en la empresa sera necesario contar con un equipo de
trabajo motivado, de ese modo los resultados seran visibles en un menor espacio de tiempo
y, por lo tanto, el personal tendra un aliciente de motivacion mucho mayor.

5S pertenece al conjunto de herramientas Lean Manufacturing, y es la primera herramienta
gue se debe implantar en la Pyme si se quiere abarcar una implantacion total del sistema de
gestion. El acrénimo formado indica paso a paso las directrices que se deben adoptar en la
Pyme para una correcta implantacion e integracion en la misma. Por consiguiente, se

especifica y detallan los pasos a seguir:

SHITSUKE

[n - - I‘i ]
SEIKETSU (Estandarizar)

SEISO [Limpieza e inspeccion)

SEITON (Ordenar)

SEIRI (Eliminar)
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Directrices para integrar el Lean Manufacturing.

SEIRI o eliminar lo innecesario: Es la primera S que se debe aplicar y consiste como su
traduccidn bien indica en eliminar aquellos objetos que sean innecesarios y no aporten valor
alguno al producto final. Para llevar a cabo dicha tarea se deben clasificar los objetos del
espacio de trabajo segun su utilizacién, identificando y separando aquellos que son necesarios
de los que no lo. De este modo, se eliminan objetos innecesarios en el area de trabajo y se
controla el flujo de objetos en la zona de trabajo mejorando la capacidad del espacio. En cuanto
a la aplicacion del Seiri en una pyme, se utiliza una técnica mediante tarjetas rojas unidas a los
objetos en cuestion para indicar el grado de usabilidad. La tarjeta debe colocarse en aquel
objeto del cual se dude acerca de su utilizacion, de este modo se descubre si es necesario en

la zona de trabajo, se debe reubicar o se debe eliminar.

SEITON u ordenar: La palabra Seiton hace referencia al orden. En este apartado se propone
ordenar aquellos elementos necesarios para la realizacion de las tareas. De este modo, se
definen las ubicaciones y se establecen las identificaciones necesarias para cada objeto.
Mediante las identificaciones se mejora la busqueda y retorno del objeto en el espacio de
trabajo, de ese modo cada objeto tiene su sitio y existe un sitio para cada objeto. La resistencia
al cambio y la poca disciplina por parte de los/as operarios/as para retornar las cosas a su sitio

es uno de los mayores inconvenientes a la hora de realizar una correcta aplicacion del Seiton.

SEISO o limpieza e inspeccion: La tercera “S” indica que tras haber eliminado lo innecesario y
clasificado aquello realmente necesario para las operaciones a realizar, es necesario realizar
una limpieza en el area de implantacion de 5S. De este modo se pretende identificar el fuguai
(defecto) y eliminarlo. Asi mismo, Seiso incluye la integracion de la limpieza diaria como parte
de inspeccion del puesto de trabajo ante posibles defectos y da importancia mas al origen de la

suciedad y defectos encontrados que a sus posibles consecuencias.

SEIKETSU o estandarizar: Es la “S” mediante la cual se establecen las rutinas necesarias para
una correcta implantacion de la herramienta en la empresa. Se definen los estandares

necesarios para llevar a cabo las tres primeras “S”, de este modo se asegura que las 6rdenes
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anteriores se realizan del mejor modo posible.

SHITSUKE o disciplina: La ultima de las “S” que corresponde a la de disciplina es mediante la
cual se procura normalizar la aplicacion del trabajo y convertir en habito todos aquellos
estandares establecidos en el punto anterior. Junto a dicho término aparece ligada la palabra
autodisciplina y autocontrol en la nueva cultura adoptada en la Pyme, todo ello sea para que la
herramienta perdure a lo largo del tiempo._Las 5S sirven de base para la implantacion del resto
de herramientas lean. La mejora continua en la Pyme comienza por una soélida organizacion y
limpieza en los puestos de trabajo, tanto a nivel de fabrica como a nivel de oficinas. A partir de
las 5S se debe continuar con la cultura de cero defectos, reduccién de costes y demas
actividades de mejora. A partir de esta aplicacion de mejora se pueden fijar otros objetivos de
mejora tales como lay-out en sistema pull, o disminucién de defectos en maquinas u otros
utensilios de trabajo. A través de los indicadores y marcadores establecidos para cada “S”,
cualquier operario/a podra identificar rapidamente un despilfarro o desperfecto en el puesto de
trabajo, mejorando de ese modo el orden y limpieza del espacio y asegurando un puesto de

trabajo seguro y debidamente acondicionado. (Ramirez., 2017).

10.12 SU APLICACION.

El método de la 5’s es denominado por la primera letra del nombre que, en japonés, se designa
cada una de las cinco etapas, es una técnica de Gestion Japonesa, basada en cinco principios
simples. El movimiento de la 5S’s es una concepcién ligada a la orientacion hacia la Calidad
Total, orientada por W.E. Deming, hace unos 40 afos y esta incluido dentro del Mejoramiento

Continuo.

10.13 EL OBJETIVO DE LAS 5S.

Es desarrollar un ambiente de trabajo agradable, eficiente, seguro, ordenado, que permita
desempeiiar eficientemente las operaciones diarias, logrando asi estandares de calidad de los
servicios requeridos, por medio de la implementacion de la metodologia de las 5’s. determina
un listado de los principales objetivos de la filosofia de 5Ss, en su aplicacion en las
organizaciones.

* Mejorar las condiciones de trabajo, es mas agradable trabajar en un lugar seguro y limpio. ¢
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Aprovechar correctamente los espacios fisicos, para lograr que sea un lugar ordenado, de facil
manipulacion y ubicacién de los diferentes materiales que se utilizan.

* Mejorar la imagen ante los clientes, logrando mayores ventas.

« Desarrollar una mentalidad de la Mejora Continua, que involucre a las personas que laboran
en los cambios.

* Mejorar la seguridad, el clima laboral, la motivacion del personal, calidad, eficiencia y, en
consecuencia, la competitividad de la empresa.

Los beneficios que se logra aplicando las 5S’s:

 Ayuda adquirir autodisciplina, se puede confiar en su apego a estandares de calidad.

* Resalta los diferentes desperdicios en el lugar de trabajo, determinando la causa de este y la
manera de eliminar.

« Apoyo en el mejoramiento de los procesos Ergondmicos, reduciendo movimientos
innecesarios.

» Mejorar la calidad, seguridad y productividad laboral.

« Evitar accidentes, mediante la eliminacion de pisos resbalosos, ambientes sucios, operaciones
laborales inseguras.

» Mejora la eficiencia en el trabajo y reduce costos operativos.

» Optimizar espacios laborales.

* Desarrollar la creatividad y autoestima. (Marco Antonio Jara Riofrio, 2017).

10.13 El Concepto de Produccion:

La produccién consiste en una secuencia de operaciones que transforman los materiales
haciendo que pasen de una forma dada a otra que se desea obtener. También se entiende por
produccion la adicion de valor a un bien o servicio, por efectos de una transformacion. Producir
es extraer, modificar los bienes con el objeto de volverlos aptos para satisfacer las necesidades.
(Villalobos N. C., 2008).

TIEMPO.

El desperdicio por tiempo de espera es el tiempo perdido como resultado de una secuencia de
trabajo o un proceso ineficiente. Los procesos mal disefiados pueden provocar que unos

operarios permanezcan parados mientras otros estan saturados de trabajo.
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INVENTARIO.

Los desperdicios ocasionados por inventario son el resultado de tener una mayor cantidad de
existencias de las necesarias para satisfacer las necesidades mas inmediatas. El hecho de que
se acumule material, antes y después del proceso, indica que el flujo de produccion no es

continuo.
TRANSPORTE.

El desperdicio por transporte es el resultado de un movimiento o manipulacion de material
innecesario. Las maquinas y las lineas de produccion deberian estar lo mas cerca posible y los
materiales deberian fluir directamente desde una estacion de trabajo a la siguiente sin esperar

en colas de inventario.
MOVIMIENTO.

Se define como cualgquier movimiento que no es necesario para completar de manera adecuada
una operacion o actividad. Este tipo de movimiento se refiere a los realizados por una persona,
como, por ejemplo: estirarse, inclinarse o tener que desplazarse para ir a buscar una

herramienta de uso cotidiano en el proceso.
DEFECTOS.

Los desperdicios derivados de los errores son los mas comunes en la industria manufacturera.
Significan una gran pérdida de productividad, porque incluye el trabajo extra que debe realizarse
como consecuencia de no haber ejecutado correctamente el proceso productivo la primera vez.
Los procesos productivos deberian estar disefiados a prueba de errores para conseguir
productos acabados con la calidad exigida, eliminando asi cualquier necesidad de retrabajo o

de inspecciones adicionales. -

Existe muda de procesos cuando a un producto o servicio se le hace mas trabajo del necesario,
es decir que no es parte normal del proceso y no agrega valor, ya que el cliente no esta

dispuesto a pagar.
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SOBREPRODUCCION.

Consiste en hacer mas de lo necesario. Esta muda se relaciona con las de inventario, procesos
y defectos, ya que, si se producen mas componentes de los necesarios, aumentara el inventario.
Por otra parte, hacer mas de lo necesario muchas veces sugiere el reprocesar componentes.
Por dltimo, se reconoce que una gran cantidad de unidades defectuosas, tarde o temprano,

llevara a la sobreproduccion. (Villalobos I. E., 2016).

10.14 LA MEJORA CONTINUA EN LA GESTION DE OPERACIONES.

La necesidad de satisfacer al cliente es un factor basico para conseguir fidelizar a nuestros
clientes. A través de esta accion formativa se persigue introducir la cultura de la mejora al cliente
en esta area tan importante para la empresa, asi como analizar los puntos de mejora. (Gomez,
2012).

10.15 CAPACITACION DEL PERSONAL.

De acuerdo con Juan Manuel NUfiez. Para todas las empresas de hoy en dia la capacitacion de
nuevo personal para la operacion de un determinado equipo implica un gran reto y
responsabilidad. Para ello nos enfocamos en mantener actualizados nuestros
procedimientos. Aqui les hablaré exclusivamente de los procedimientos de los equipos y lo que

tienes que tomar en cuenta para realizar un Manual de Operacion.

Como todos sabemos, en cualquier equipo que compramos siempre viene un manual que nos
dice sus funciones especificas. Cuando este equipo llega a una compafia conlleva un desafio
para el personal que la 6pera por primera vez, ya que no ha tenido contacto con la maquina.

Tiene que familiarizarse y sobre el camino ir monitoreando su funcionamiento.

Gracias a todo este esfuerzo y conocimiento se realiza un manual que integre la operacion de
maguina y las actividades que se derivan del procedimiento para concentrarlo y transmitirlo al

personal en desarrollo.

En el poco tiempo que llevo trabajando en la compafia me he dado cuenta de que la mejor
forma de realizar un Manual de Instructivitos de maquinaria es hacerlo de la forma mas
sencilla, visual y amigable posible para despertar el interés y nutrir el conocimiento del personal.
(Nufez, 2017)
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EJEMPLOS DE OTRAS EMPRESAS.

1. Queseria Chiapas. El presente trabajo se enfoco a evaluar las condiciones o practicas
sanitarias bajo las cuales se procesan los quesos en la industria quesera de la region
Frailesca mediante la aplicacién de cédulas de evaluacion de conformidad de buenas
practicas de la fabrica y la evaluacion de la calidad sanitaria de los quesos
elaborados, para detectar los principales organismos indicadores de malas practicas
sanitarias y determinar las causas de la contaminacién a lo largo de todo el 5 proceso
productivo de los quesos, desde la recepcion de la leche o materia prima hasta su
envasado (Medina., 2019).

2. Quesos la Villita indicadores de malas practicas sanitarias y determinar las causas
de la contaminacién a lo largo de todo el 5 proceso productivo de los quesos, desde

la recepcidn de la leche o materia prima hasta su envasado (Rvalcaba., 2000).

3. Queso Zacazonapan: La agroindustria rural latinoamericana elabora una amplia
variedad de productos alimenticios, que aun mantienen autenticidad y originalidad
ligadas a las circunstancias sociales, culturales y de disponibilidad local de recursos
naturales. Por su parte, los consumidores conocen estos productos, pero no tienen
mayor garantia sobre su origen o su composicién y forma de elaboracion, excepto

por la confianza que le tienen al productor o al comerciante (Mireles, 1998).

4. Queseria el Partenon. Investigacion elaboracion de queso fresco a partir de mezcla

de leches de oveja y vaca (Ramos, 2006).

5. Quesos tradicionales los quesos mexicanos tradicionales (QMT) forman parte del
patrimonio alimentario del pais; se han catalogado mas de 40 variedades diferentes
de ellos; sus rasgos son determinados por factores ecoldgicos, histéricos y culturales
gue les imparten una calidad inimitable. En esta investigacion se estudié la calidad
integral de cuatro QMT: el bola de Ocosingo, Chiapas, el de poro de Balancéan,
Tabasco, el asadero de Aguascalientes y el quesillo de Reyes Etla, Oaxaca. El
objetivo principal del trabajo fue elaborar un diagnostico de la calidad integral de

quesos mexicanos tradicionales y los factores (enddgenos y exdgenos) que la
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afectan, teniendo como referencia a la empresa quesera tradicional (Villegas., 2019).

6. Los alimentos contienen una diversidad de nutrientes que los vuelven necesarios
para el correcto funcionamiento del organismo, por ello se dice que son fuente vida;
sin embargo, pueden constituir un riesgo a la salud y generar en el peor de los casos,
enfermedades gastrointestinales o las llamadas “ETAS” cuando se encuentran
contaminados por causas intrinsecas o extrinsecas. En el 2011, el Centro de Control
de Enfermedades (CDC) estimé que cada afio, 48 millones de estadounidenses se
enferman, 128, 000 son hospitalizados y 3,000 culminan en fallecimientos por ETA.
En el mismo afio, el Centro Nacional de Vigilancia Epidemiologica y Control de
Enfermedades (CENAVECE) en México inform6 que casi 6 millones de casos fueron
atribuidos a ETA, mientras que para el 2012 se reportaron mas de 3 millones de casos
(Martinez, 2016).

7. Queserias industriales mejorar la vida de anaquel en los quesos frescos utilizando
leche de buena calidad microbiolégica, métodos de conservacion convencionales
como tratamientos térmicos de pasteurizacion uso de aditivos antimicrobianos,
empacado convencional, almacenamiento refrigerado y uso de programas de

saneamiento del equipo de procesado (Orozco., 2004).

8. Cremeria margaritas se desarrollé6 un manual de buenas practicas de manufactura.

No se tenia un control de la BPM (Buenas practicas de manufactura) (Luna, 2021).

9. Cremeria Aguascalientes no se contaba con la metodologia de las 5s para una
optimizacion de sus procesos de higiene (Lopez, 2021).

10. Queseria la villita caracterizar el proceso de produccion de queso cocido artesanal e
identificar los grupos de bacterias acido-lacticas involucradas en el desarrollo de sus

caracteristicas (Mendez., 2019).
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CAPITULO 4. DESARROLLO.

11. Procedimiento y descripcidon de actividades realizadas.

Cronograma de actividades.

En la ilustracion 4 podemos observar la tabla de actividades que se desarrollaron para la

implementacion de la mejora continua.

AGOSTO
1]2(3]4
Actividades relacionadas con el analisis del problema.

Analizar las operaciones y equipos en el proceso que se llevana cabo para
la elaboracion de las actividades de la empresa.

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

2 |ldentficar las herramientas de trabajo comectas implementando las 5's.

Realizar estudios de tiempos y movimientos para determinar cuales son los
movimientos dptimos para cada operacion.

4 |Elaboracion del manual de equipos.

Actividades relacionadas con la implementacion de los objetivos descritos en los nimeros 1,2, 3y 4.

Brindar el correcto adiestramiento y capacitacion al personal
correspondiente del manual de equipos.

6 [Desarrollar & implementar sus instructivos de las maquinas y capacitacion .
7 |Asesoris de residencia.

Actividades relacionadas con con el reporte final del proyecto.

§ |Elaborar el reporte preliminar

9 |Integraciony entrega del reporte final

Ilustracion 4 Cronograma de actividades.
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ETAPA 1.

Se desarrollo una lista de los equipos que se operan en Grupo San Chemai con la siguiente
informacion, tipo de maquinaria que se tiene en la empresa y para que se utiliza cada una de

ellas. Ver tabla 1.

Tabla 1 Lista de equipos de Grupo San Chemai.

LISTA DE EQUIPOS DE GRUPO SAN CHEMAL.

NOMBRE DEL EQUIPO. PARA QUE SE UTILIZA.
MALAXADORA #1 FUNDIR QUESO.
MALAXADORA #2 FUNDIR QUESO.
MELAXADORA #3 FUNDIR QUESO.

CORTADORA #1 CORTE DE BARRAS.

CORTADORA #2 CORTE DE BARRAS.
CUBICADORA CUBICA EL QUESO.

DESCREMADORA ELABORACION DE CREMA.

De esta manera podemos tener un inventario de los equipos con los que cuenta la empresa y

se desarrollé un instructivo de cada equipo para su correcto manejo.

Cada una de las maquinas forman parte del proceso de elaboracién de quesos artesanales.
Son parte del proceso de cada uno de los productos y son equipos indispensables para su

elaboracion.

Se implementaron 5°s en el area de cuajado, ya que para implementar la mejora era importante
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contar con un &rea de trabajo limpia y despejada.

Para la implementacion de la metodologia de 5°s se determiné analizar la situacion de cada una
de ellas comenzando como a continuacion lo describimos.
1.- Seleccionar: Se retiraron del area de trabajo todos los articulos que no eran necesarios.

Como se pudo observar en la siguiente ilustracion 6.

llustracion 6. Imdgenes del antes y después de 5's.

2.- Ordenar: En esta etapa ordenamos los articulos que seleccionamos como necesarios en
nuestra area de trabajo. Se ordena la cortadora, la mesa y el carrito transportador como se

observo en la siguiente ilustracién 7.
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llustracion 7. Sequnda S.

3.- Limpiar: Se elimino toda la suciedad del area para poder tener una productividad eficiente,
con calidad y sin accidentes, con espacios despejados como lo podemos observar en la

siguiente ilustracion 8.

Ilustracion 8. Tercera S.

4y 5.-Estandarizar y disciplina.

Se concretd que las actividades se ejecutaran constantemente y de manera regular para
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asegurar que la seleccién, la organizacién y la limpieza se mantengan en las areas de trabajo.
Se realiza la toma de tiempos de los movimientos para determinar los desperdicios. Como se

pude observar en la tabla 2.

Tabla 2 Tabla de toma de tiempos de mudas.

TABLA DE TOMA DE TIEMPOS DE MUDAS EN LAS ACTIVIDADES.
Operadorl Operador2 Operador3 Operador4

Vaciar la 10min. 11min. 9min. 10min.

leche.

Poner 5seq. 5seq. 5seg. 5seg.
ingrediente.

Revolver la 5min. 4min. 4min. 5min.

leche en

polvo.
Colocar la sal. 5seg. 5seg. 3seg. 5seg.

Se observo que todos los operarios estan dentro del tiempo establecido de sus actividades, se

realizd un sondeo del manejo de la descremadora y solo operador 1 la maneja y la arma. Se
comienza con el desarrollo del instructivo ya que solo una persona maneja y domina la maquina.

Dandonos un total de efectividad del 25% de conocimiento y manejo de los operadores.

Se desarrollo el instructivo de la descremadora ya que es la principal maquina de alto riesgo en

la empresa.

Una descremadora tiene un sistema de centrifugacion que separa en dos partes la leche entera.
Mediante un proceso de separacion se consiguen dos fracciones diferenciadas y libres de

impurezas. Como resultado se obtiene media crema ver ilustracion 9.
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llustracion 9.Maquina descremadora.

Se comenz6 con el manual de instructivos para su correcto manejo y para el conocimiento de

cada una de sus piezas, con ello se evitaran paros por maquinaria y accidentes de trabajo.

Se estandarizé el proceso reduciendo con ello que cada operador realice las operaciones de
manera independiente de acuerdo con su habilidad.

Hoja de operacion estandar, describe paso a paso el método correcto de trabajo en una
operacion o de un proceso simple.

Se elaboraron las siguientes HOE, de cada operacion para la elaboracién de queso panela,
chihuahua y chiapaneco. Donde se determinan los tiempos estandarizados asi como la razén
por la que se deben cumplir. En la estandarizacién de los procesos fue de forma factible la
estandarizacion de sus actividades y las HOE, fueron una herramienta fructifera.
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Primer paso. A continuacion se explicé el primer paso de la elaboracion de quesos panela,
chihuahua y chiapaneco.

Vaciado de leche, llega el proveedor de la leche el personal de planta Grupo San Chemai, recibe
la leche por medio de las mangueras y ductos en el termo 1, después de recibir en el termo 1

se procede al cambio de leche al termo 2 para mejor conservacion. Ver ilustracion 10.

(QUESERI}

Hoja de Operacion Estandar ( Secuencia )

e
Hoja A HOJA 1/1
PLANTA Grupo San Chemai
Nombre de la Operacion Vaciado de leche. Nombre del Proceso Cuajado.
GERENCIA
No. De Revision 00
Equipo de Seguridad NA
Fecha 12-12-2023
Herramientas Tambos, empaques, mangueras y termos. 5 .
peq 9 y g Punto Revisado
EMISION
N . ] (Cambio )
Tiempo de Aprendizaje 3 meses. g
€
Modelo NA = pervisor Gre}l ( Guadalupe Torres.
T Aprobd)
H —
No. De Control NA O Supervisor Auxlhar Adrién Alvarado Puentes
( Elaboré )
No. Pasos Principales Tiempo Punto Critico (Razén) llustracion
1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA (LECHE). l
1.1' |Recibir laleche. 30 'min |Porreclamo de cliente.
1.2 |Trasladar al termo 2. 15 |min |Porseguridad y calidad.
1.3 |Realizar el recirculle de limpieza del termo 1 36 |min |Porseguridad y calidad.
—
NOMBRE DE LA PARTE No DE PARTE CANTIDAD

NO.DE HOE

llustracion 10 HOE de vaciado de leche.
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Segundo paso. Integracion de ingredientes se realizé la base del fundido con la grasa,
colorante, cuajada y mantequilla para lograr un queso con la consistencia y sabor solicitado por
el cliente. Todos los ingredientes antes mencionados se integran en la melaxadora para lograr
el fundido optimo. Ver ilustracion 11 .

Hoja de Operacion Estandar ( Secuencia )

Hoja A HOJA 171
PLANTA Grupo San Chemai
Nombre de la Operacién Colocacion de ingredientes. Nombre del Proceso Fundido
GERENCIA
No. De Revision 00
Equipo de Seguridad NA
Fecha 12-12-2023
H ient: A - .
erramientas MAQUINA MELAXADORA 8 Punto Revisado
N EMISION
y . o (Cambio )
Tiempo de Aprendizaje 3 meses. %
£ i |
Modelo NA £ [pervisor Gra' ( Guadalupe Torres.
= Aprobd )
5 - —
No. De Control NA o Supervisor A,“X'"ar Adrian Alvarado Puentes
( Elaboré )
No. Pasos Principales Tiempo Punto Critico (Razén) llustracion
1 |INTEGRACION DE INGREDIENTES.
1.1 |Colocar 100Kg de base. 10 |min [|Porreclamo de cliente.
1.2 |Colocar grasa vegetal. 10 |min [Porreclamo de cliente.
1.3 [Colocar Colorante. 10 |min |Por reclamo de cliente.
1.4 |Colocar Cuajada. Por reclamo de cliente.
15 |Colocar Mantequilla. Por reclamo de cliente.
2 |FUDIDO.
21 6n de ingredientes. 40 |min |Porreclamo de cliente.
NOMBRE DE LA PARTE No DE PARTE CANTIDAD

NO. DE HOE

llustracion 11 HOE de fundido.

llustracion 12 Integracion de ingredientes en mdquina melaxadora.
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Tercer paso.

Se integra la leche en polvo para que el rendimiento del queso sea optimo. Se disuelven tres
sacos de leche en polvo dos en tina holandesa y uno en un tambo de 200 litros, para el queso
panela. Para el queso chapaneco solo un saco va disuelto en la tina. llustraciéon 13 HOE
integracién de leche en polvo. En la siguiente ilustracion podemos observar la dilucién de la leche

en polvo en el tambo de 200 litros. Ver ilustracion 14.

Hoja de Operacion Estandar ( Secuencia )
Hoja A HOJA 171
PLANTA Grupo 5an Chemai
Nombre de la Operacion Colocacion de ingredientes. Nombre del Proceso Fundido
GERENCIA
No.De Revision 1]
Equipode Seguridad MA
Fecha 12120023
Hemamientas TNA HOLANDESA 5 ;
o P{Lf:‘::“ﬁ";“d“ EMISICN
Tiempo de Aprendizaje Imeses. ﬁ
E | -
£ ppervisor Gral {
Modelo Na = A Gusdahpe Tomes.
£ [l _ =
No.De Control N G [Su P‘;"émém} iiar Adridn Aharado Puenss
No. Pasos Principales Tiempo Punto Critico { Razén ) llustracion
1 |REVOLVERLECHE ENPOLVO E
1.1 |52 oolocs leche de wacs en fina aproo: 200omil firos. 20 imin |Porredamo de diene.
1.2 |52 colocan tes itos de che enpolvw yse mezdan. 40 imin |Forredamo de disne.
TEFARTE o DEFARTE CANTIDAD
NO. DE HOE

llustracion 14 HOE e imagen de integracion de leche en polvo.
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Cuarto paso. Una vez que el queso tomo su forma se agrega 2.5 kg de sal, ya que el cliente no

lo requiere con demasiada sal. Ver imagen 15.

Hoja de Operacion Estandar ( Secuencia )

i~ Hoja A HOJA 1/1
PLANTA Grupo San Chemai
Nombre de la Operacién Colocacion de ingredientes. Nombre del Proceso Fundido
GERENCIA
No. De Revision 00
Equipo de Seguridad NA
Fecha 12-12-2023
H i 5
erramientas TINA HOLANDESA uc- Punto Revisado
o| (cambio) EMISON
Tiempo de Aprendizaje 3 meses. %
E -
pervisor Gral (
Modelo = . .
NA g Aprobo) Guadalupe Torres.
Q | Supervisor Auxiliar ”
No. De Control NA ¢] . Adrian Aarado Puentes
( Elabor6 )
No. Pasos Principales Tiempo Punto Critico (Razén) llustracion

COLOCACION DE SAL EN CUAJADA.

-

1 Por reclamo de cliente.

-

Se coloca 2.5 kg de sal enla cuajada. 5 |sel

3

NOMBRE DE LA PARTE No DE PARTE CANTIDAD

NO. DE HOE

llustracion 15 HOE de integracion de sal.
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Se tenia un lay out anterior del que se fueron tomando referencias para determinar el acomodo
de las &reas optimizando tiempos y movimientos. Como se observa en la ilustracion 16.

Lay Out anterior.

(RN [ | Y U Y

CUAJADO FUNDIDO

= = => |

EMPAQUE

llustracion 16 Lay out anterior.

Lay out actual. Se determinaron y optimizaron espacios para una mejor distribucion de
procesos. Lo podemos observar en la ilustracion 17.

e 1o v S ——— L e e—— L — TS —
3.53 MTS 2.01MTS 3.85 MTS 3.8 MTS 1385WISS 3.75 MTS 90 MTS 4.72 MTS 1.50 MTS A
CAMARA DE i
" 7.70 MTS
l REFRIGERACION EMPAQU E ﬂ <Z(
<
£ 3
2 BARIOS DE MUJ <
I 5MTS — ﬂ
l ALMACEN DE PRODUCTO
omes
: W -
2
3 ‘ . 15.25MTS —
© TERMO
povucrormaco | | 1 CUAJADO |
H
FUNDIDO 8 TERMO 2
I a
6.54 MTS
—_— — 7.85 MTS |t 4.0 MTS
ZONA DE CARGA Y DESCARGA MONTACARGAS ALMACEN DE
POLVOS
£
2 “ CORTE CAMARA DE REFRIGERACION AREA DE m
j PRODUCCION LAVADO 5
I 1.50 MTS g
—_— —
ESTACIONAMIENTO USTED ESTA ——  810MTS — —_ 1050 MTS — — 9.60 MTS <_]

llustracion 17 Lay out actual.

38



ETAPA 2:

CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados.

Los resultados obtenidos del proyecto fueron los siguientes en cuanto a la metodologia de 5's.
Se aplico una liberacion de limpieza para tener un constante seguimiento y cumplimiento de la

estandarizacion de la metodologia de las 5°s. Como se observo en la siguiente ilustracion 18.

CODIGO:
/?\, LIBERACION DE AREA LAVADO CUAJADO

FECHA:

T c pecuewmae 2023

llustracion 18. Liberacion de drea.
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Se continud con el manual de instructivos el cual quedo de la siguiente manera para su consulta

y capacitacién como se puede observar en la siguiente ilustracion 19.

~ PROCEDIMIENTO (NIVEL ll)
%), TITULO: MANUAL DE INSTRUCTIVOS
y , I

CODIGO: | FECHA DE EMISION: | No.REVISION | Pagina |
MA_INS_CD_01 18-SEP-2023 00 1 DE 5

NOTIFICACION DE PROPIEDAD

La informacién contenida en este documento es propiedad GRUPO SAN CHEMAI La informacién de este
documento no debera ser mostrada, reproducida o publicada fuera de sus instalaciones, sin previo permiso por
escrito por el Director General.

CONTROL DE DOCUMENTO

ACTIVIDAD PUESTO FIRMA
ELABORO: .
Ricardo Alvarado Puentes. Residente.
APROBO:
Director General
José Manuel Méndez.

llustracion 19 Caratula del Manual.

OBJETIVO DEL MANUAL.

Es establecer de manera clara y comprensiva para toda la plantilla de Grupo San Chemai, los

pasos a seguir, procedimientos a cumplir y resultados a obtener.
Beneficios del manual de procesos:

e Conocer lo que hacemos y como lo hacemos, asi también tomamos consciencia de nuestras

fortalezas y carencias.

e Aplicar formulas de costeo a los procesos, a nivel de las actividades para saber realmente

cuanto cuestan nuestros productos o servicios.

« Realizar mejoramiento por el solo hecho de describir un proceso. Este es uno de los beneficios

de tomar consciencia.

e Aplicar métodos de mejora continua y aseguramiento de calidad que nos permitiran aumentar

la eficiencia y la eficacia.
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e Comparar nuestros procesos con las mejores practicas del medio y asi aprender y mejorar.
e Redisefar un proceso para obtener rendimientos muchos mayores.

e Fortalecer la gestion del conocimiento, porque cada proceso levantado es conocimiento formal

de la organizacion.
e Innovar a diferentes niveles de profundidad: proceso, actividad y tarea.

e Facilitar el emprendimiento porque todo nuevo negocio debe sustentarse en procesos del
negocio que deben estar bien definidos. Podemos afirmar que el disefio del nuevo proceso es

lo que sustentara operacionalmente el emprendimiento.

e Realizar verdaderamente control de gestion, donde todo se haga de la misma manera y en el

mismo tiempo ciclo establecido.
Se elaboraron los siguientes instructivos de la maquinaria con la que cuenta la empresa.

1.- Maquina descremadora donde se produce la crema con la cual se pueden hacer varios

subproductos, como lo son yogurt y mantequilla.

2.- Maguina melaxadora donde se funden todos los ingredientes para formar el queso para sus

posteriores tratamientos y empaques. Ver ilustraciones 20y 21.
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INSTRUCTIVO OPERATIVO DE: MAQUINA MELAXADORA.

Planta: San Chemai
Area: Produccién

Elaboré: Adrian Alvarado Puentes
Autorizé: José Manuel Méndez.
Fecha de emision: 18/10/2023
Fecha de revision:

Cadigo: Ins_P_GP_01
Revision: 00

No. Operacion

Desarrollo

DESCRIPCION DEL
1 EQUIPO
MELAXADORA

1.1 Lamelaxadora es un equipo que funde el queso para poder sacar barras y cubicarlo.

1.2 Las partes que lo componen son las siguientes:
(A) Electrovalwila.

(B) Boquilla.

(C) Barras de sellado.
(D) Filtro.

(E) Bomba de vacio.
(F) Vacio.

A } J 8 |

Electrovdlvula  goquilla
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INSTRUCTIVO OPERATIVO DE: MAQUINA DESCREMADORA.

Planta: San Chemai
Area: Produccién

Elaboré: Adrian Alvarado Puentes
Autorizo: José Manuel Méndez.

Fecha de emision: 18/10/2023 Cadigo: Ins_P_GP_01
Fecha de revision: Rewvision: 00
No. Operacion Desarrollo

DESCRIPCION DEL
1 EQUIPO
DESCREMADORA

r".'

1.1 La descremadora es un equipo separador centrifugo, ufilizado para la disgregacion de las dos fases que
contiene la leche liquida entera, simultdneamente ambas fracciones quedan liberadas de impurezas Y]
contaminantes.

1.2 Las partes que lo componen son las siguientes:
(A) Contenedor de leche.

(B) Valvula de presion.

(C) Tambor.

(D) Campana.

(E) Conos.

B. Vélvula de presion se
inserta con el tambor.

A. Contenedor de leche
donde se deposita la
leche que seesta
descremando.

D. Campana que cubre el contenedor.

C. Tambor donde recircula la
leche para sulimpieza.

E. Conos su funcion es la
de descremary limpiar las
impurezas.

llustracion 21 Instructivo de maquina Descremadora.
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Se capacito al personal en su correcto manejo y en la estructura de cada una de las maquinas
en campo.

Capacitacion en campo armado de la descremadora operario 2.

Capacitacion en campo de armado de la descremadora operador 3. La colocacion exacta de
los conos es de suma importancia ya que de ello depende el correcto uso de la descremadora.
Ver ilustracién 22.

£

llustracion 22 Armado de descremadora operador 2.
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Capacitacion en campo de la cubicadora y maquina al vacio. Se colocan las bolsas en cada
uno de sus soportes para que estas no queden flojas o0 no se despeguen y afecten el proceso

ver ilustracién 23.

llustracion 23 Capacitacion personal en campo.
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Se capacito a todos los operarios que manejan las maquinas de la empresa a un 100%, en la
maguina cubicadora se elabora el queso en varias medidas y presentaciones depende de la

cuchilla que estén usando. Ver ilustracion 24.

| oo roants 0 rieas soses s wAGUIAE ‘

Amum‘uwu:w

S ihwit

AR A eaAMEATAS £ B LGS
o Conds U BOTECON ADUA 1CLERO

oraan Lo e

| e e somme s whcomas
ok A R AL PO LEVANTALD Y LD
o

llustracion 24 Capacitacion del personal en campo.
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Se redujo el nivel de defectos en produccién a causa de los errores de calidad.

En la siguiente tabla representamos la cantidad de quesos panela fabricados por cada operador
donde determinamos que el operador Sergio es el que tiene mayor habilidad para elaborarlos.
Ver tabla 3

Tabla 3 Tabla de estudio de piezas de elaboracion por persona.

ESTUDIO DE PIEZAS ELABORADAS POR MINUTO DE QUESO PANELA.

PERSONAL QUESOS POR HORA
SERGIO 5
ARMANDO 4

YAIR 4
FERMIN personal nuevo. 4
4

DAVID personal nuevo.

Se realizé un estudio de tiempos de dos personas nuevas para la produccién de queso panela
y eficientar el proceso de dos horas a hora y media.

Los movimientos son los siguientes:

1.- Se toman los moldes con ambas manos y se llenan de cuajada.
2.- Se juntan los moldes para formar el queso panela.

3.- Se deja reposar para que se desuere.

4.- Se voltean.

6.- Se colocan uno sobre otro.

7.- Se pasan a camara de refrigeracion.

Al tener este estudio de tiempos y movimientos determinamos que una tina completa de
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2000 litros se obtienen 408 pzas de queso panela en hora y media. Se logro eficientar en un
75% el tiempo de produccion ver ilustracion 25 y tabla 4.

Tabla 4 Después de la mejora.

CANTIDAD DE QUESOS ANTES DE LA MEJORA.

2 HORAS 375 QUESO PANELA
2 HORAS 300 QUESO CHIAPANECO
2 HORAS 324 QUESO PANELA
2 HORAS 344 QUESO CHIHUAHUA
2 HORAS 350 QUESO PANELA
2 HORAS 328 QUESO PANELA
2 HORAS 330 QUESO CHIHUAHUA

llustracion 25 Elaboracion de queso panela.
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Con la siguiente tabla podemos confirmar que la produccion de queso aumento a un 30% en su
produccién a comparacién de la tabla 4 antes de la mejora. Ver tabla 5.

Tabla 5 Resultados después de la mejora.

CANTIDAD DE QUESOS DESPUES DE LA MEJORA.

1.5 HORAS 408 QUESO PANELA
1.5 HORAS 333 QUESO CHIAPANECO
1.5 HORAS 357 QUESO PANELA
1.5 HORAS 377 QUESO CHIHUAHUA
1.5 HORAS 383 QUESO PANELA
1.5 HORAS 361 QUESO PANELA
1.5 HORAS 363 QUESO CHIHUAHUA
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Con la distribucidn del lay out se redujeron tiempos de traslado los cuales se reflejaron en la siguiente

tabla 5.

Tabla 6 Tabla de desplazamiento de personal.

TABLA DE TIEMPOS DE DESPLAZAMIENTOS DEL PERSONAL DE LA EMPRESA GRUPO SAN CHEMAI

TIEMPOS DE RECORRIDOS DEL PERSONAL[TIEMPOS DE  RECORRIDOS  DEL|TIEMPOS DE RECORRIDOS DEL PERSONAL|TIEMPOS DE RECORRIDOS DEL PERSONAL
DE UN AREA A OTRA. PERSONAL DE UN AREA A OTRA. DE UN AREA A OTRA. DE UN AREA A OTRA.
TEM AREAS _ |TIEMPOSseg.| ITEM | AREAS [TEMPOSseg] ITEM |  AREAS  [TIEMPOSseg| ITEM |  AREAS  [TIEMPOS seg.
ALMACEN A CAMARA AREA DE CORTE A EMPAQUE CUAJADO A FUNDIDO FUNDIDO A EMPAQUE

1 ALMACEN A CAMARA 7.24 1 CORTE A EMPAQUE 8.24 1 CUAJADO A FUNDIDO 10.3 1 FUNDIDO A EMPAQUE 20.75

2 ALMACEN A CAMARA| 103 2 CORTE A EMPAQUE 2.94 2 CUAJADO A FUNDIDO 294 2 FUNDIDO A EMPAQUE 10.26

3 ALMACEN A CAMARA| 19.75 3 CORTE A EMPAQUE 10.26 3 CUAJADO A FUNDIDO 13.26 3 FUNDIDO A EMPAQUE 10.6

4 ALMACEN A CAMARA| 20.4 4 CORTE A EMPAQUE 10.93 4 CUAJADO A FUNDIDO 14.93 4 FUNDIDO A EMPAQUE 1.45

5 ALMACEN A CAMARA 30.59 5 CORTE A EMPAQUE 20.25 5 CUAJADO A FUNDIDO 24.25 5 FUNDIDO A EMPAQUE 186

6 ALMACEN A CAMARA| 30.53 6 CORTE A EMPAQUE 34.15 6 CUAJADO A FUNDIDO 33.15 6 FUNDIDO A EMPAQUE 20.01

7 ALMACEN A CAMARA| 31.24 7 CORTE A EMPAQUE 35.51 7 CUAJADO A FUNDIDO 36.51 7 FUNDIDO A EMPAQUE 74

Nota: Los tiempos desglosados en esta tabla son después de la implemetaciény desarrollo del lay out.

Asi mismo se graficaron los resultados de la tabla de desplazamientos los cuales los

podemos observar en la ilustracion 26

40
35
30
25
20
15
10

(=R

TIEMPOS DE DESPLAZAMIENTOS DEL PERSONAL EN SEG.

| | “
ol I II|| ol I |||| Y | I

AREA DE CUAJADO A FUNDIDO A
CORTEA FUNDIDO EMPAQUE
EMPAQUE

s 1 ALMACEN A CAMARA 2 ALMACEN A CAMARA mmmm 3 ALMACEN A CAMARA mmmmm 4 ALMACEN A CAMARA
5 ALMACEN A CAMARA e 6 ALMACEN A CAMARA 7 ALMACEN A CAMARA Promedio

llustracion 26 Grdfica de desplazamientos del personal.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La empresa Grupo San Chemai tenia una probleméatica en el manejo de sus maquinarias ya
gue solo uno de sus operadores por area sabia el armado y el manejo de estas, lo que
ocasionaba que hubiera reclamaciones por parte de clientes ya que no se cumplia con la calidad
solicitada por equipos mal armados, mal lavados y manejados. Asi mismo el método de las 5's

no se tenia implementado.

El presente proyecto tuvo como objetivo realizar un manual de instructivos el cual aseguro que
los operadores conocieran las partes de cada maquina y el armado, limpieza y manejo de ellas.
Asegurando el buen manejo de cada una en sus respectivas areas, el resultado fue satisfactorio
ya gue se obtuvieron excelentes resultados.

A continuacion los mencionamos.

Se logré la implementacion de las metodologias 5°s y mejorando las condiciones de trabajo y
en consecuencia la atencién a los clientes mas rapida y eficaz. Se asignaron responsabilidades,

compromisos y deberes a todos los operadores de las maquinarias.

Tras la implementacion de la metodologia de las 5°s se logré reducir la mala limpieza y se

despejaron espacios dando como resultado una excelente estandarizacion de limpieza.

Con la implementacion de la actualizacién del lay out se optimizo los espacios y tiempos de

traslado del personal.

Una de las limitaciones que surgieron fue la resistencia a los cambios por parte de los

trabajadores ya que algunos de ellos no querian responsabilidad de maquinarias.

En la residencia se aprendio la forma implementar una metodologia en una empresa, el haber
interactuado con el personal de la empresa agrego mucho valor en mi desarrollo profesional,
los criterios tomados y basados en un analisis de manufactura que se implementaron fueron

punto clave para la implementacion de la mejora.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

. Aplique los conocimientos, habilidades y actitudes necesarias que me permitieron
mejorar la productividad en el proceso de organizacion.

. Tuve capacidad de analisis para lograr identificar los elementos tedricos y actividades
dentro del area de produccion.

. Solicité propuestas de solucidén que brindaron opciones de mejora y ejecuté las mismas
para obtener mejores resultados.

. Realicé una buena organizacién para poder gestionar correctamente las tareas, asi como
delegar las correspondientes cuando es necesario.

. Propuse con el equipo y transmiti correctamente los mensajes hacia todos los
trabajadores.

. Interactué confianza a todo el equipo para dar mayor interés en desarrollar de buena
forma el proyecto.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Ahexos

llustracion 27 Carta de aceptacion de la empresa.
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llustracion 28. Carta de terminacion.




llustracion 29 Otras Actividades.
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Maquina cubicadora en esta maquina se da forma al queso ya sea en cubicado o en francés

segun pida el cliente.

llustracion 30 Mdquina de cubicado.
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