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Resumen iv
Este proyecto tiene como objetivo caracterizar el proceso productivo de queso de hoja y disefar
una propuesta de implementacién de mejoras para obtener un producto optimo, por consiguiente
se utilizé un disefio metodologico en el que se hizo el reconocimiento y analisis de la
informacion de productores ubicados en el municipio de Guican, el enfoque de investigacion de
este estudio es descriptivo ya que permitio definir las etapas del proceso, en la primer parte de
este desarrollo se realiz6 un diagnoéstico del proceso mediante una lista de chequeo y esto llevo a
caracterizar cada una de las etapas, en la segunda parte se determinaron los puntos criticos de
control en el proceso, para definir la tercera parte, se disefiaron las propuestas de mejora entre las
cuales se destacan las modificaciones en el proceso productivo, las acciones correctivas para
minimizar los puntos criticos de control, un disefio de formatos para dar cumplimento a dichas
acciones. una propuesta de distribucién en planta tipo, que fue disefiada a partir de estandares
minimos para su construccion y los niveles de produccion promedio encontrados en los
productores del municipio de Giiican y el disefio de capacitaciones.
El resultado de este estudio muestra que dentro del proceso de la elaboracion del queso de hoja
existen varios puntos criticos dentro de los cuales se han encontrado principalmente peligros
fisicos y bioldgicos, concluyendo que los de mayor preocupacion son los biologicos ya que
afectan el producto, el cliente y la posibilidad de comercializar adecuadamente el queso de hoja.
A partir de este trabajo se concluye que existen problemas de produccion y control de materias
primas que afectan el costo y la calidad del producto, igualmente se establece que las mejoras
propuestas pueden apoyar a los productores del municipio de Guican a mejorar su produccién en
el proceso lacteo.

Palabras Clave: Queso de hoja, proceso lacteo, puntos criticos, Glican.



Abstract v
This project aims to characterize the production process of leaf cheese and design a proposal for
the implementation of improvements to obtain an optimal product, therefore a methodological
design was used in which the recognition and analysis of information from producers located in
the municipality of Guican was made, the research approach of this study is descriptive since it
allowed defining the stages of the process, In the first part of this development a diagnosis of the
process was made by means of a checklist and this led to characterize each one of the stages, in
the second part the most relevant critical points in the process were determined, to define the
third part, the proposals for improvement were designed among which the modifications in the
productive process, the corrective actions to minimize the critical control points, a design of
formats to comply with these actions stand out. A proposal for the layout of a typical plant,
which was designed based on minimum standards for its construction and the average production
levels found in the producers of the municipality of Glican, and the design of training courses.
The result of this study shows that within the process of making leaf cheese there are several
critical points within which physical and biological hazards have been found, concluding that
those of greatest concern are the biological ones since they affect the product, the client and the
possibility of adequately marketing the leaf cheese.

From this work it is concluded that there are problems of production and control of raw materials
that affect the cost and quality of the product, and it is also established that the proposed
improvements can support the producers of the municipality of Glican to improve their

production in the dairy process.

Keywords: vegetable leaf cheese, dairy process, critical points, Guican.
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Introduccion

El proposito fundamental de la caracterizacion de procesos es la identificacion del
paso a paso de un proceso Yy la documentacion de cada una de las etapas de este; como es
el caso del proceso artesanal del queso de hoja, donde se identifica una falencia de gran
importancia ya que este no cuenta con documentacidn que sirva como guia para ordenar
las actividades y establecer el manejo de las etapas del proceso, por lo tanto es
indispensable recopilar la informacion con datos que suministren los productores y en el
trabajo de campo realizado, de esta manera identificar las diferencias y similitudes de los
diferentes productores del municipio de Giican en cuanto a sus técnicas de produccion. A
partir de esto se determind como se produce el queso de hoja y asi estimar si existen
deficiencias en la obtencion del producto

Caracterizar el proceso permite especificar los elementos principales de este, no
obstante se identifico que algunos productores tienen mejores beneficios del proceso
dadas las mejoras hechas y el conocimiento que obtuvieron generacion tras generacion
para la produccién artesanal, a partir de herramientas de facil adquisicion que estan
presentes en su entorno, dado esto el avance en las tecnologias utilizadas en la
industrializacion de los procesos lacteos es una gran desventaja para los productores del
municipio de Guican. Segun Patifio y Prada (2017), el disefio adecuado de los procesos es
la parte fundamental de los negocios y de su buen funcionamiento, con la adecuada
gestion de operaciones se ve reflejado el cumplimiento de los objetivos para complacer al
cliente. De este modo los objetivos de este trabajo de investigacion son caracterizar la

produccidn del queso de hoja de los productores del municipio de Giiican, y a partir de la



informacion recolectada, disefiar los diagramas y las fichas de caracterizacion de este y
asi, analizar los puntos criticos de control (PCC), presentados en las etapas del proceso de
la elaboracion del queso de hoja, y con esto implementar las acciones de mejora como lo
es el disefio del programa de capacitaciones, disefio de formatos de las acciones
correctivas encontradas mediante la metodologia HACCP vy la propuesta de una
distribucion de planta con un cursograma de tiempos donde esta el paso a paso y los

tiempos del proceso propuesto.

Planteamiento del Problema

El proceso del queso de hoja en el municipio de Giican en su mayor parte es
artesanal, ya que no cuentan con tecnologia moderna ni maquinaria en la produccion,
dado esto algunos de los productores se encaminan en el manejo de materias primas,
otros en el control de la produccion y uno de los productores ha implementado una serie
de mejorar, en cuanto a la maquinaria usada en el proceso, lo que le ha permitido
incrementar la capacidad de produccion, cabe resaltar que todos los productores manejan
el mismo proceso, dentro de este se encuentra, la recepcion de materias primas, la
elaboracidn artesanal del producto y finalmente la envoltura del queso de hoja para ser
entregado al cliente. En cada una de las etapas realizadas en el proceso, los productores
han realizado mejoras que buscan optimizar los resultados, pero esto no ha sido suficiente
y no han logrado obtener una buena comercializacién de su producto, ya que no se tiene
un control en la produccién, garantizando la inocuidad y un manejo adecuado de los

costos, esto afecta de manera negativa a los productores en cuanto a sus ganancias y dado



esto optan por no realizar inversiones de infraestructura, maquinas y equipos. Para darle
solucion a estos problemas es necesario identificar las etapas del proceso y determinar los
puntos criticos para obtener resultados distintos de la situacion actual. Segun Torres
(2017), “La Gestion por Procesos, para ser efectiva y lograr sus propdsitos, requiere una
descripcion metodica, ordenada y estructurada de todos los procesos de la organizacion,
del mismo modo, menciona Zarate (2021), que “la mejora de procesos intentard encontrar
las causas de las deficiencias dentro de una empresa para corregirlas y que ocurran de
forma dptima. Sin embargo, hay organizaciones que no concentran esfuerzos en la
optimizacion de sus procesos, lo que puede afectar en la interaccidn con sus clientes y su

productividad.”

Descripcion del Problema

Al caracterizar el proceso se llega a identificar cada una de las etapas productivas
y los cambios presentados durante estas se pueden determinar como puntos de control,
esto hace parte de las falencias que presentan los procesos productivos del queso de hoja,
fabricado por los productores del municipio de Guican, ya que su produccion es artesanal
y hasta el momento el proceso no cuenta con una caracterizacion y no son identificados
los puntos de control, por lo tanto no existe un orden en las etapas del proceso tampoco se
tiene un control en la materia prima y no se tienen identificadas las fuentes de
contaminacion, estos puntos son los que afectan todo el proceso desde la recepcion de la

materia prima hasta la entrega del producto final al cliente, considerando esto, no se



4
garantiza un producto inocuo y de calidad, ya que no cuentan con una produccion optima
ni con la documentacidn requerida, para obtener el registro sanitario.

Como sefiala el autor:

En Boyacé se ha denunciado una persecucion hacia los productos elaborados
manualmente por cientos de afios, este tipo de normatividad se entiende como la
proteccion a la salud de los colombianos, ya que no todos los procesos se presentan como
higiénicos y el estado entra a intervenir. Sin embargo, en el altiplano Cundiboyacense,
miles de familias dependen de la produccion de alimentos a base de lacteos y con los
cuales, han sostenido sus familias por generaciones. Ellos denuncian que el Invima
(Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos) no solo no los asesora
en una produccion mas ejemplar de sus alimentos, sino que, por el contrario, ha ejercido

una persecucion flagrante. (Guerrero, 2019, p.1)

Formulacion del Problema
Partiendo de lo anterior se determina la siguiente pregunta de investigacion:
¢ Como la caracterizacion del queso de hoja en el municipio del Guican garantizara

un mejor manejo y calidad del producto?



Justificacion

La produccidn del sector lacteo tiene gran importancia en Colombia ya que es un
complemento de gran valor para la nutricion de la poblacion. “la participacion de los
derivados de la leche es del (24.3%) del PIB agropecuario, debido a esto en el afio 2017
la produccion de la leche se incrementd notablemente en un 11% demostrando que la
implementacidn de tecnologias en los procesos productivos ha logrado grandes mejoras
en la industrializacion de los lacteos”, (Camara de Comercio de Bogota, 2018). En el
municipio de Guican es comun la fabricacién artesanal del queso de hoja, esto quiere
decir que de esta actividad laboral dependen varias familias, los trabajadores encuestados
en este proyecto, declaran no contar con prestaciones sociales y ademas de esto no tiene
ningun tipo de apoyo econémico.

También se observa que los turistas tienen gran interés por el producto y que una
parte de los ingresos han comenzado a surgir de ellos, ya que el queso de hoja es una
tradicion, pero una problematica notoria es el mal estado de las vias, si estas se
encontraran en buenas condiciones, aumentaria el turismo y se interesarian mas por el
producto, por ende las mejoras en la produccion son necesarias porque incrementan las
ventas paulatinamente y la posibilidad de producir mejor los quesos de hoja,

por otro lado, se requiere caracterizar el proceso de produccion del queso de hoja 'y
establecer los puntos de control haciendo uso de la metodologia de analisis de puntos
criticos de control (HACCP), para garantizar la inocuidad del queso de hoja y asi obtener

un registro sanitario alcanzando una mayor confianza en la compra del producto.



Objetivos

General
Disefiar la caracterizacion y propuesta de mejora para la produccién del queso de

hoja de los productores del municipio del Giican.

Especificos
. Caracterizar las actividades productivas de elaboracion del queso de hoja.
. Analizar los puntos criticos y posibles mejoras del proceso.
. Disefiar propuesta de implementacién de mejoras en los procesos

productivos de elaboracion del queso de hoja.



Marco Referencial

Antecedentes

Anteriormente no se establecieron trabajos previos de caracterizacion del queso
de hoja en el municipio de Guican, pero en el municipio del Espino si existe referencia un
trabajo desarrollado por Caballero, Hincapie y Medina (2015) En esa tesis buscan evaluar

la comercializacion de lacteos de una empresa en la region.

En el trabajo de Vasquez (2021). Se realizo una investigacion donde se determino
que existen diferencias en la calidad de la leche bovina asociadas a las condiciones
relacionadas con la creacion de ideas tecnoldgicas en los sistemas de produccion, de
acuerdo con lo anterior se determin6 como objetivo general la caracterizacion de la leche
producida y transformada en quesos artesanales en sistemas de produccion bajo una
estrategia de calidad total, la cual se desarroll6 en dos etapas, la primera fue enfocarse en
la innovacidn tecnoldgica y el conocimiento de los sistemas productivos a partir de una
caracterizacion de la calidad de la leche, la segunda etapa se enfoco en analizar los
mecanismos tecnoldgicos de los predios y su influencia en la calidad de la leche bajo la
estrategia de calidad total.

En el trabajo de investigacion de Arce (2017). Se planteo la mejora del proceso
productivo, de acuerdo con los estudios que se realizaron se formulé como objetivo
general la mejora del proceso de la linea de queso fresco pasteurizado para la
implementacidn del Sistema HACCP en la empresa, en el cual se desarrollara un
diagnostico de la situacion actual del proceso productivo de la linea de queso fresco,

donde se elaborar la propuesta de mejora del proceso productivo para implementar el



Sistema HACCP, y se realizara el andlisis de costo beneficio de la mejora del proceso

productivo.

Por otra parte el trabajo de Maizancho (2021), El objetivo fue la mejora del
proceso productivo del queso fresco haciendo uso de las herramientas de manufactura,
para la reduccién de desperdicios y tener un uso eficiente de los recursos en la planta de
produccidn, se llevo a cabo la ejecucion de dicha investigacion en tres etapas, la primera
de diagnostico e identificacion de desperdicios, la segunda en la seleccién de las
herramientas y la tercera en la aplicacion de las herramientas seleccionadas, entre estas

las 5’s, finalmente se comprobo la propuesta mediante el software Flexsim.

En el proyecto de Moreyra (2015), se realizé una propuesta de mejora para el
analisis de los procesos productivos en una empresa de lacteos, se realiz6 un mapeo de
cada uno de los procesos de elaboracion de los productos, se aplicaron herramientas de
control estadistico y por Gltimo se logr6 determinar el incremento en los cambios de la

produccidn para analizar la viabilidad en la implementacion de las mejoras.

Del mismo modo en el trabajo de Rodriguez, Villalba & Rubio (2019), se realizé
con el fin de determinar herramientas Lean manufacturing para la ayuda en el
mejoramiento del proceso productivo, realizando un diagnostico de analisis modal de
fallos y efectos, haciendo uso de las herramientas 5’s, finalmente Se obtuvieron los datos

para simular el proceso productivo con las posibles mejoras.



En el trabajo de Vasquez (2021), el objetivo fue la caracterizacion de la
produccién y la trasformacion de la leche, enfocados en la innovacién tecnologica y en la
calidad de la leche, basados en un muestreo de 357 fincas que se compararon con pruebas
ANOVA y el método promedial Tukey asi realizando un analisis del nivel de calidad a
través de variables cuantitativas.

Por otro lado, en el trabajo de Lopez & Rojas (2014), realizaron una investigacion
detalla para analizar el sector lacteo en Boyaca y asi caracterizar la cadena lactea, en esta
caracterizacion se obtuvo informacion cuantitativa y cualitativa, finalmente con este
analisis se obtuvo la informacion suficiente para la caracterizacion de los sistemas

productivos y las actividades relacionadas con la cadena lactea.

En el trabajo de Vega (2016), cuyo fin, fue el disefiar procesos con altos
estandares de calidad, por ello a partir de un estudio descriptivo se caracterizaron todos
sus procesos representandolos en diagramas de flujo y fichas de caracterizacion, para
luego identificar posibles mejoras usando el diagrama de Ishikawa y demas herramientas
de andlisis de caracter cualitativo, finalizando con la implementacion de las tres primeras
etapas de la metodologia DAISO.

En el trabajo de Guarguati (2012) y Garcia (2015), Se disefio una propuesta de
mejoramiento haciendo uso de la metodologia Lean manufacturing y asi buscar optimizar
el proceso considerando elementos como de tiempo, materia prima, mano de obra,
insumos, los cuales van a poder validar la aplicabilidad de los conocimientos adquiridos

sobre la gestién de procesos mediante el analisis de la situacion, de esta forma ir
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concluyendo con el mejoramiento de las empresas y mejorar el rendimiento de la
productividad y la eliminacion de los desperdicios a través de un diagnostico mediante el
cual se establecieron los puntos criticos del proceso y con esto se llegé a las acciones de
mejora.

Por otro lado, en el trabajo de Moreno (2017), el objetico de este proyecto fue
aprovechar la capacidad instalada de la planta de produccién, se realiz6 un diagnostico
mediante la metodologia DOFA y se complementé con el analisis CAME para identificar
los fallos existentes, con esto se establecieron las acciones correctivas y un plan de
accion.

En el trabajo de Betancourt, Botero y Garay (2016), se caracterizd la
productividad y la competitividad del productor para producir queso de calidad, se
elabor6 un mapeo del sector, se diagnostico la produccién desde la trasformacion hasta la
comercializacion del producto y asi se logro proponer un plan de mejoramiento con
estrategias para aumentar la productividad y la competitividad.

En el trabajo de Romero (2020), este proyecto tuvo el fin de presentar una
propuesta de mejoramiento para el proceso productivo de la empresa basados en las
normas 1SO 9001:2018 e ISO 14000:2018, realizando estudios de factibilidad para asi
disefiar estrategias para implementar el plan mejora.

Del mismo modo en el trabajo de Marin y Cortes (2012), se desarrollé un plan de
mejora de los procesos para aumentar la calidad y la competitividad, aplicando la
herramienta DMAIC que hace parte del Six sigma y con esto la aplicacién de las

propuestas de mejora en la empresa.
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Marco Teorico

Para la educada aplicacién de la caracterizacion de procesos y propuesta de
mejora para los productores de queso de hoja del municipio de Guican se hace necesario
definir un proceso como una serie de pasos a realizar que se llevan a cabo mediante
entradas y salidas para lograr cumplir un objetivo, para Sinapps (2020), los procesos se
dividen en tres procesos principales. Los procesos estratégicos que se basan en definir
una estrategia para cumplir los objetivos que hayan sido designados por la empresa.
Procesos operativos, este tipo de procesos estan enfocados en la produccion y en la
fabricacion del producto de esto depende la satisfaccion de los clientes. Los procesos de
apoyo, son los que sirven para cumplir con cada una de las funciones de los otros
procesos y logrando asi llegar a los objetivos, para realizar un adecuado control de los

procesos es esencial realizar una caracterizacion de procesos.

Segun Torres (2017), la caracterizacion de procesos es fundamental en una
empresa ya que esto permite tener una vision completa sobre el control de los procesos
mediante el paso a paso que se lleva y como se ejecuta cada uno de estos pasos, esto
permitira tener la informacion suficiente sobre el requerimiento del proceso, los riesgos
encontrados, las falencias presentes y ayudara a encontrar las posibles soluciones para el
control del proceso, para realizar una caracterizacion adecuada y completa se debe

disefiar fichas de caracterizacion, para Torres (2020), la caracterizacion se hace mediante
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una ficha de procesos y se construye a partir de unos items dependiendo de cada
organizacion.

Desde el punto de vista de Betancourt (2015), la ficha de caracterizacion de
procesos debe llevar descripcion de las actividades del paso a paso del proceso, entradas
y salidas, los clientes, los recursos que se utilizaran para el desarrollo del proceso, los
proveedores que suministraran los componentes para llevar a cabo el proceso, el
responsable del proceso, el objetivo para realizar el proceso, el alcance, los documentos

necesarios para dicho desarrollo, los parametros de control y los requisitos.

Segun Tafur y Huertas (2019), las empresas hoy en dia buscan herramientas de
analisis que ayuden a incrementar la productividad y a cumplir con el objetivo de sus
procesos, la aplicacién de dichas herramientas ayuda a medir, analizar y buscar
soluciones en la mejora de los anélisis de procesos de cada organizacion, en la basqueda
de las empresas por perfeccionar sus productos se encuentran modelos para mejorar sus
procesos, buscando reducir o eliminar los desperdicios en el proceso y mejorar la calidad
de sus productos, para esto las empresas usan una metodologia Ilamada Lean
Manufacturing que busca obtener beneficios en cuanto a la reduccion de costos, calidad,
eliminacion de desperdicios y mejorar la eficiencia de la empresa mediante la
implementacién de herramientas como las 5S, SMED, metodologia Kanban y el Poka-
yoke entre otros.

De acuerdo con lo anterior podemos encontrar que Arrieta, Mufios, Salcedo y

Sossa (2011). Sefialan que la metodologia Lean Manufacturing se esta utilizando en la
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optimizacion de los procesos de forma que se puedan obtener tiempos de reaccion mas
cortos, mejor atencion del servicio al cliente, mejor calidad, costos mas bajos,
eliminacion de cualquier actividad que no agregue valor al producto, servicio o proceso,
eliminacion de cualquier tipo de desperdicio (sobreproduccion, retrasos, transporte, el
proceso, inventarios, movimientos y calidad), para asi obtener mayor eficiencia del
equipo, entre otros.

Marco Conceptual

Cuajada: para Alia (2021) La cuajada es un producto lacteo, de textura cremosa,
que se elabora con leche coagulada por accién del cuajo.
Cuajado: Lozano y Pérez (2019), Afirman que es un método mediante el cual se

consigue que la leche liquida pase a solida, formando la cuajada.

Microorganismos: Gomez (2020) Un microorganismo es un organismo
microscépico constituido por una sola célula o agrupacion de células, Normalmente los
microorganismos se asocian con el deterioro de alimentos, aunque por el contrario estos

tienen muchas funciones beneficiosas para otros seres vivos y el medio ambiente.

Productividad: Para Arias (2017), Es una medida economica que calcula cuantos
bienes y servicios se han producido por cada factor utilizado (trabajador, capital, tiempo,

tierra, etc) durante un periodo determinado.
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Desuerado: para Sanchez (2022) El desuerado del queso es el proceso en el que se
elimina el suero que se obtiene durante el proceso de coagulacion de la leche. Este
desuerado puede hacerse en varias etapas dependiendo del tipo de queso y puede usarse

tanto para elaborar requeson o alimentacion animal.

Proceso: Para Arévalo (2017), Un proceso es un conjunto de actividades
coordinadas que combinan e implementan recursos y capacidades para producir un
resultado, el cual crea valor, directa o indirectamente, a un cliente externo o a un
patrocinador. Los procesos proveen la transformacion con vista a un objetivo y utilizan la
realimentacion para auto reforzar y autocorregir las acciones funcionando como un sistema
circular cerrado.

Prensado: Lozano y Pérez (2019). Practica que consiste en aplicar una fuerza
determinada sobre la masa del queso formada por los granos de cuajada para que salga el
lactosuero de entre ellos, ya colocados en el molde, y que contribuye también a dar forma
al queso.

Suero: El autor Poveda E (2013). Afirma que EIl lactosuero o suero de leche se
define como un subproducto lacteo obtenido durante la fabricacion del queso que aunque
no constituye un sustituto integral de la leche de vaca por ser una fraccién de la misma,

contiene nutrientes y compuestos con potenciales beneficios nutricionales y funcionales.
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Queso: Segun Porto y Gardey (2008). Es un alimento que se obtiene por la
maduracion de la cuajada de la leche. Cada queso posee caracteristicas especificas en

funcidn de su origen o el método que ha permitido elaborarlo.

Queso artesanal: Lozano y Pérez (2019). Se refiere a los quesos hechos a mano en
cantidades pequefias con respecto a la tradicion del queso. Los quesos artesanales pueden
estar elaborados, aunque no necesariamente, con leche de vacas que habitan en la misma

granja donde se elabora el queso.

Caracterizacion de procesos: Segiin Torres (2020), “La caracterizacion de procesos
se trata de realizar un andlisis profundo de los procesos teniendo en cuenta los elementos
que originan que estos procesos tengan un principio y un final”

Proceso productivo: Citando a Quiroa (2019), El proceso productivo es el conjunto
de tareas y procedimientos requeridos que realiza una empresa para efectuar la elaboracion
de bienes y servicios. También puede entenderse como una serie de operaciones y procesos
necesarios que se realizan de forma planificada y sucesiva para lograr la elaboracion de
productos.

Mapeo de procesos: Desde el punto de vista de Eisner (2020), es una herramienta
de gestion que se utiliza para representar visualmente el flujo de trabajo, los pasos y las
personas que participan en un proceso empresarial. Estos mapas también se denominan

comunmente diagramas de flujo o diagramas de flujo de trabajo.
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Molde: Para la Real Academia Espafola (2022). EI molde es instrumento, aunque

no sea hueco, que sirve para estampar o para dar forma o cuerpo a algo.

Moldeado: para Navarro (2022). EI moldeado Consiste en la introduccion de la
cuajada libre de suero en moldes, cuya forma y tamafio varia en funcion al tipo de queso

de que se trate.

Competitividad: El autor Romo (2005), afirma que la competitividad de una
empresa se deriva de su ventaja competitiva en los métodos de produccion y organizacion
(precio y calidad del producto final) frente a sus competidores especificos.

Método: Como afirma Westreicher (2020), EI método es una forma organizada y
sistematica de poder alcanzar un determinado objetivo. Puede aplicarse a distintas areas de
estudio.

Leche: Estrada y Gutiérrez (2011) Afirman que La leche se define como la
secrecion natural de las glandulas mamarias de los mamiferos destinada como alimento
para sus crias. Entre las especies domésticas existen algunas especializadas en la

produccidn de leche para consumo humano.

Indicador: Para Evia y Aziz (2019), “Un indicador es un instrumento que provee
informacidn de una determinada condicién o el logro de una cierta situacion, actividad o

resultado. Un indicador necesariamente debe representar una relacion entre variables.”
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Optimizacion: como opina Guerra (2020), “Se refiere a la forma de mejorar alguna

accion o trabajo realizada. Esto nos da a entender que la optimizacion de recursos es buscar
la forma de mejorar el recurso de una empresa para que esta tenga mejores resultados,

mayor eficiencia o mejor eficacia”

Mejora continua: Segiin Antonucci (2020), “Es una metodologia que tiene como
objetivo clave eliminar las actividades que no agregan valor en la cadena productiva. Esta
herramienta tiene un potencial enorme para ayudar asi a mejorar la productividad de las

empresas.”

Organizacion: Editorial Grudemi (2018), Una organizacion es una entidad o
institucién conformada por un conjunto de personas unidas para coordinar esfuerzos y

alcanzar determinadas metas y objetivos.

Calidad: Para el autor E.W. Deming (1988), “Calidad como ese grado predecible
de uniformidad y fiabilidad a un bajo coste. Este grado debe ajustarse a las necesidades del
mercado Seguin Deming la calidad no es otra cosa mas que una serie de cuestionamiento
hacia una mejora continua” (par.7)

Fermentado:

Enfermedades transmitidas por alimentos (ETA): Segin la OMS (2015), “Las

enfermedades de transmision alimentaria son causadas por la contaminacion de los
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alimentos, que se produce en cualquier etapa de la cadena de produccion, suministro y
consumo de estos. Pueden deberse a varias formas de contaminacion ambiental, como la
polucion del agua, el suelo o el aire, asi como el almacenamiento y transformacion de

alimentos insalubres”

Buenas practicas de manufactura (BPM): Para Min Salud (1997), “: Son los
principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en

condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.
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Marco Geografico
El trabajo de investigacion se realizd en el municipio de Guican, el cual se ubica
al noroeste del departamento de Boyaca, Guican hace parte del area protegida del Parque
Nacional El Cocuy, se comunica con Arauca limitando con Venezuela, para Minambiente
(2020). Es una zona de importancia ecoldgica gracias al gran aporte de agua que le hace
sus glaciares a dos de las cuencas mas grandes del pais como es el rio magdalena y el rio

Orinoco.

La zona donde esta ubicado el municipio de Giican es de dificil acceso, la cual no cuenta
con la infraestructura vial adecuada para fomentar el turismo y el sector agropecuario,
que son los pilares fundamentales de la economia del municipio, permitiendo que Glican
tenga un indice de pobreza representativo. Para Alcaldia Municipal de Glican de la
Sierra (2017). El abandono por parte del estado con la ausencia de politicas agrarias que
motiven la produccién y apoyen la comercializacion, hacen de este sector uno de los méas
olvidados dentro de la economia. Si bien el territorio del municipio no es muy productivo
debido a que cuenta con politicas que delimitan los paramos, reduciendo el area agricola
del municipio, se puede desde lo local contribuir al desarrollo de algunas practicas
agricolas como la produccién de queso artesanal y la produccion de leche a que
conlleven al apoyo econdémico de estas comunidades, y al impulso de la produccion
limpia como propuesta para promover la seguridad alimentaria, a través de la

implementacién de la politica de mercados verdes.
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El area donde se ubican los productores es importante debido a que se cuenta con
los servicios necesarios para poder realizar el proceso de produccién del queso de hoja,
favoreciendo asi los costos y comercializacion, por el cual el trabajo de campo se realizé

en varias veredas como vereda el calvario y vereda el Jordan y zona central del

municipio.

Figura 1

Zona de estudio en Municipio de Glican
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Marco Legal

Ley 9 de 1979. El Congreso de Colombia. Establece las normas generales que
sirven de base a las disposiciones y reglamentaciones necesarias para restaurar mejorar
las condiciones necesarias en lo que se refiere en la salud humana, dentro del titulo 5 le la
ley anteriormente sefialada, establece las normas respecto a los alimentos especificamente
sefiala los requisitos de funcionamiento en el articulo 246 que senala. “Solamente los
establecimientos que tengan licencia sanitaria podran elaborar, producir, transformar,
fraccionar, manipular, almacenar, expender, importar o exportar alimentos o bebidas” en
este orden de ideas solamente quien tenga licencia sanitaria podra elaborar alimentos
dentro del territorio nacional.

Ley 019 de 2012. Presidente de la Republica de Colombia. Establece en su
articulo 126. Notificacion sanitaria, permiso sanitario o registro sanitario. Los alimentos
que se fabriquen, envasen o importen para su comercializacion en el territorio nacional
requeriran de notificacion sanitaria, permiso sanitario o registro sanitario, segun el riesgo
de estos productos en salud publica, de conformidad con la reglamentacién que expida el
Ministerio de Salud y Proteccién Social.

Resolucion 2674 de 2013. Ministerio de salud y proteccidn social.

La finalidad de esta resolucion es establecer los requisitos sanitarios que deben cumplir
las personas naturales o juridicas que realizan actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, embace, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de

alimentos y los requisitos para la notificacion permiso o registro sanitario, segun el riesgo
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en salud publica, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y proteger la vida
y la salud de las personas.

Resolucidn 0719 de 2015. Ministerio de Salud y Proteccion Social. La presente
resolucion tiene por objeto establecer la clasificacion de alimentos para consumo humano
de acuerdo con el riesgo en salud publica, la cual se dividio en tres categorias a saber
riesgo medio, alto y bajo en salud pablica, para los productores del municipio de Guican
la presente resolucidn establece que la produccion de queso es de grado alto, por tal
motivo los productores estan obligados a obtener el registro sanitario.

Decreto 3075 de 1997.Todas las fabricas de alimentos deben contar con un
sistema de control y aseguramiento de la calidad, el cual debe ser esencialmente
preventivo y cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento, desde la obtencién de
materias primas e insumos, hasta la distribucion de productos terminados.

Decreto 616 de 2006 Ministerio de salud y proteccién social. Este decreto sefiala
los requisitos que debe cumplir la leche de animales bovinos, bufalinos, y caprinos que
son destinados para el consumo huma, con el fin de salvaguardar la vida, la salud y la
seguridad de los consumidores. Este se aplica a toda la leche obtenida de los animales de
las especies bovinos, bufalinos, y caprinos que son destinados para la produccién de
productos lacteos. En los establecimientos donde se fabrique, procese, envase y se
transporte y en las actividades de inspeccion y control que se realice al procesamiento,

almacenamiento, importacion y exportacion de leche para el consumo humano.



23
Disefio Metodoldgico

La presente propuesta de investigacion es de tipo mixto porque contempla un
enfoque descriptivo y exploratorio de la produccion del queso de hoja en el municipio del
Guican, descriptivo porque para obtener informacion sobre la demanda y produccion de
queso de hoja en el departamento de Boyacé apoyados de datos cualitativos como el
sector, el climay la percepcion que tienen las personas de la regién del producto.
También basados en datos cuantitativos como el nivel de demanda y exploratorio
aplicado basados en el problema de investigacion que tienen los productores del queso de
hoja en cuanto a sus procesos productivos y en el no cumplimiento de la normatividad
requerida para la comercializacion del producto.
Variables de Medicion

Las variables de medicidon del siguiente estudio seran:
Fase 1: Caracterizacion, tiempos de proceso, diagramas de flujo, costos y nimero de
trabajadores.
Fase 2: Inconformidades, tiempos de espera, procesos, productos no conformes, puntos
de calidad, implementos y elaboracion de productos.
Fase 3: Flujo del proceso, numero de procesos, métodos, niUmero de trabajadores y
tiempos estandarizados.
Recoleccion y Analisis de Datos
Fase 1 Diagnostico: Lista de chequeo y entrevista verbal
Fase 2 Analisis: Diagrama de causa Yy efecto, arbol de decision.

Fase 3 Propuesta de mejora: Tiempos, nUmero de trabajadores y diagramas de procesos.
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Unidad de Estudio o Muestra

Empresas productoras de queso de hoja ubicadas en el Municipio de Giican
Boyaca.
Fases y Actividades Metodoldgicas
La presente propuesta mantiene las siguientes fases de investigacion para la consecucion
de los objetivos:
Fase 1, Caracterizacion de procesos: Fase en la cual se identificaran todos los procesos y
procedimientos junto con las tareas requeridas para la elaboracion del queso de hoja,
siguiendo las siguientes actividades:

Actividad 1.1: Disefio de instrumento de recoleccion de informacion.

Actividad 1.2: Aplicacion instrumento de recoleccion de informacion.

Actividad 1.3: Analisis de resultados.

Actividad 1.4: Disefio de diagramas y fichas de caracterizacién de proceso
Fase 2, Analisis de puntos criticos:

Actividad 2.1: Analisis a partir del diagrama de Ishikawa.

Actividad 2.2: Uso de herramientas cualitativas de analisis de procesos.

Actividad 2.3: Analisis e identificacion de puntos criticos.
Fase 3, Propuesta de mejora:

Actividad 3.1: Determinar proceso de implementacion de mejoras.

Actividad 3.2: Disefiar formatos de implementacion.

Actividad 3.3: Disefio de capacitaciones.
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Identificacion de variables de estudio

A continuacion, se muestran las variables contempladas dentro del estudio en el
anexo 1, haciendo referencia a las variables dependientes e independientes, donde a partir
de la accion de una variable independiente esta hace que se presente la variable
dependiente.

La relacién de cada una de las variables dependientes para con el estudio se
explican a continuacion:

Tiempos: El tiempo de produccion es el tiempo que toma el proceso en
desarrollarse completamente y también el tiempo que tarda en realizarse cualquier etapa u
operacion del proceso y esta relacionado con la capacidad de produccion.

Costos: Los costos de produccion son todas las inversiones de bienes o recursos
por los que la empresa incurre para asi obtener el producto final, el cual requiere de
materia prima, mano de obra y los gastos de energia que son necesarios para producir y
gue a su vez constituyen el costo de produccién.

Estandarizacién de procesos: Tiene como fin establecer una serie de patrones
guia sobre las actividades de la empresa logrando con esto que cada persona involucrada
en el proceso siga cada uno de estos parametros y garantiza que cada actividad y
documentos sean realizados de la misma forma.

Niveles de tecnificacion: La tecnificacion en la empresa se refiere al uso de
maquinaria en la produccion y tecnologia en la produccion con el fin de minimizar

tiempo y esfuerzo y mejorar las actividades y modernizarlas
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Gestion: La gestion en los procesos mejora los indices de calidad y productividad
ya que esto permite mantener la organizacion en cada una de las actividades realizadas

por la empresa de forma organizada y parametrizada.

Caracterizar las actividades productivas del queso de hoja.

Este objetivo busco principalmente identificar los productores del queso de hoja
del municipio de Glican, mediante la recoleccion de informacién del trabajo de campo y
dado esto, reconocer y observar el proceso productivo.

Realizada la investigacion se identificd una poblacion de cuatro productores del
queso de hoja de los cuales se tomd como muestra los mismos cuatro, cada una de las
plantas se encuentran ubicadas en distintos sectores del municipio, una de ellas en la
verdea el Jordan, la segunda en la vereda el Calvario y las dos restantes en el centro del
municipio, del mismo modo se logré establecer que la produccion promedio de estos
cuatro productores es de 200 quesos semanales, y que ninguna de las empresas esta
legalmente constituida. Por consiguiente se disefié una lista de chequeo con 25 items en
la que se puede observar los aspectos a identificar, el cumplimiento de estos y las
observaciones, y de esta forma hacer una recoleccion ordenada de la informacion de las
actividades realizadas en las empresas, con relacion al proceso de elaboracion del queso
de hoja, en el Anexo 2 se puede observar la lista de chequeo usada como instrumento de
recoleccion de informacion, con el fin de observar la produccion artesanal del queso de

hoja e identificar los procesos y actividades realizadas, de esta forma establecer si el
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proceso cumple o no, con cada uno de los aspectos planteados y sus debidas
observaciones.

Como el queso de hoja no es un producto estandarizado, se analiz6 con base al
decreto 3075 de 1997 vy la resolucion 2674 de 2013 que lo modifica, ya que el objetivo de
este analisis es la optimizacion de la produccidn en todas sus etapas, para lograr su
produccidn con los minimos estandares requeridos.

A continuacion, se puede observar una serie de graficas con el porcentaje de no
cumplimiento con respecto a la lista de chequeo que se dividid en cuatro aspectos
importantes el primero que es la calidad, en esta se midio, si realizan controles e
inspecciones en la materia prima, si se lleva un control en cada una de las etapas del
proceso, si controlan la temperatura, si cuentan con un tamafio estandarizado del molde,
si realizan un control en los tiempos del proceso, también se evalu6 si cuentan con
proveedores de la hoja y con certificados de manipulacion de alimentos, el segundo
aspecto a evaluar fue el saneamiento en el que se identificd si la empresa cuenta con
zonas de desinfeccidn, si se realiza desinfeccion a los equipos y utensilios y si a la hoja
de rea que se usa para envolver el queso se le hace algun tipo de desinfeccion, el tercer
aspecto evaluado es la infraestructura, en la que se establecio si las instalaciones son las
adecuadas para el proceso y si estan alejadas de focos contaminantes, por ultimo el cuarto
aspecto evaluado fue el de la maquinaria y equipos, donde se determino si usan los
equipos adecuados para el proceso, si existe maquinaria y equipos, también se verifico si
el molde del queso es el apropiado, si cuentan con la prensa adecuada Y si cuentan con

instrumentos en acero inoxidable.
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En la Figura 2, se muestra la grafica en cuanto al no cumplimiento de la calidad

en el proceso de elaboracion del queso de hoja, se puede evidenciar que de las cuatro

plantas, la de la vereda el Jordan y centro uno, no cuentan con ningun control en la

recepcion de su materia prima, se identica que en las plantas de la vereda el Jordan, en la

planta del centro uno y en la vereda el Calvario, no cuentan con certificados de

manipulacion de alimentos y sus operarios no tienen conocimiento en el area de

alimentos, se logra determinar que la planta ubicada en la Vereda el Calvario no cumple

con un porcentaje del 26,7% mientras que la planta ubicada en el centro de Guican no

cumple con un porcentaje del 73,3%.

Figura 2

Gréfica de calidad
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En el grafico que se muestra en la Figura 3, se observa el no cumplimiento en la
parte de saneamiento en el proceso de elaboracién del queso de hoja, donde se puede
observar que en la planta de la vereda el Jordan y en la del centro uno, no cuentan con
zonas de desinfeccion y no realizan una debida desinfeccion de los utensilios utilizados
en el proceso, también se puede identificar que en la planta de la vereda el Jordan, en la
planta del centro dos y en la de la vereda el Calvario, no cuentan con un proceso de

desinfeccion para la hoja en la que se envuelve el queso.

Figura 3

Gréfica de salubridad
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Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la Figura 4, se muestra el no cumplimento de la infraestructura
con la que cuentan los productores del municipio de Guican para la elaboracion del queso

de hoja, donde se puede ver que la planta de la vereda el Jordan y la planta ubicada en el
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centro no cuentan con instalaciones adecuadas para el proceso, debido a que realizan las
actividades de elaboracion del queso en sus casas, por tal motivo se puede ver que sus

instalaciones estan ubicadas dentro de focos contaminantes.
Figura 4

Grafica de infraestructura
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Fuente: Elaboracion propia

En el gréafico que se muestra en la Figura 5, se puede observar el no cumplimiento
de la maquinaria y herramientas con las que cuentan los productores del municipio de
Guican, donde se observa que dos de las plantas cuentan con una prensa totalmente
artesanal, también se identifico que el molino es manual y que los utensilios que se usan
en el proceso como los moldes son en PVC y en el proceso de lavado de la cuajada se

observo que utilizan tinas de plastico para realizar el proceso.
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Figura 5

Grafica de maquinaria y herramientas
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Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 6, se observa los datos generales del no cumplimiento de la lista de
chequeo que se le aplico a los productores del municipio de Giicéan, donde se puede
determinar que la planta ubicada en el centro de Guican y la planta de la vereda el Jordan
no cumplen en un 60 % con las actividades requeridas para la produccién del queso de
hoja, por otro lado se pudo identificar que la empresa ubicada en la Vereda el Calvario
cumple con un 80% con las actividades, equipos e instalaciones méas adecuadas para la

produccion del queso de hoja

Figura 6

Graéfico de resultados del sector
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El andlisis de resultados se da mediante la descripcién del paso a paso del proceso

de la elaboracion artesanal del queso de hoja, en la Tabla 1, se muestra la descripcién de

cada etapa, la maquinaria y los materiales usados y los hallazgos encontrados en el

proceso productivo, basados en la informacion recolectada en las visitas de campo y en

los resultados de la lista de chequeo.



Tabla 1

Proceso de elaboracién del queso de hoja.
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PROCESO DE ELABORACION DE QUESO DE HOJA

2 o Maquinaria 'y Hallazgos
o Descripcion )
& materiales
i}

. | La recepcién de leche se realiza todos los Tiempos: En la recepcién de la leche no se hace
2 dias en la mafiana, se trasporta en vehiculos periédicamente los controles de calidad.
& | motorizados hasta llegar al lugar donde se
o | realiza la fabricacion del queso. Se observa un gran desperdicio en los tiempos
© ya que no se tiene una regulacién de tiempo en
S |Se realiza una inspeccion visual y de olfato. cada una de las actividades realizadas.
S Garrafas
< | Se realiza un control de calidad con un plasticas de 5 | Se evidencia falta del recurso humano ya que sin
3 refractémetro en el cual se puede verificar el litros. este el tiempo de proceso es mas largo.
¥ | grado de pureza de la leche.

Niveles de tecnificacién: En el proceso se
Refractémetro. | cuenta con un refractémetro, el cual se usa poco

y el proceso no cuenta con ninguna maquina
eléctrica.

Gestién: Se evidencia que los operarios no
cuentan con capacitaciones, también se observa
ausencia en los controles de calidad.

Proceso de cuajado y corte.

Se realiza el calentamiento de la leche donde
se lleva a una temperatura maxima de 32° C
a 35°C.

Se monitorea la temperatura con un
termOmetro para verificar que sea apta para
ejecutar el cuajado.

Adicionar el cuajo liquido en una proporcion
de 1ml por cada 10 litros de leche, y se
homogeniza durante unos segundos.

Se deja reposar durante 1 hora y se realiza la
separacion del suero de la cuajada dando
paso a la maduracion de la cuajada.

Una vez madurada la cuajada se realiza el
corte en partes muy pequefias.

Ollas de aluminio.
Tinas pléasticas.

Termometro
digital.

Cuchillos

Cuajo liquido
Marshall.

Tiempos: Se observa que no se lleva un control
en los tiempos de verificacion ni estandarizacion
de tiempos en ninguno de los procesos.

Niveles de tecnificacion: Se observa un
termémetro digital con el cual se tiene control de
la temperatura.

Gestion: Se observa la falta de conocimiento
para cumplir con las actividades del proceso ya
gue la operaria no tiene un control en las
actividades.
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PROCESO DE ELABORACION DE QUESO DE HOJA

Etapas

Descripcion

Maquinaria y

materiales

Hallazgos

Proceso de lavado, prensado y salado

El lavado de la cuajada se realiza durante
dos dias permitiendo que el lavado se realice
3 veces al dia donde se va escurriendo y se
cambia la cuajada de una tina a otra con
agua limpia, hasta eliminar la acidez de la
cuajada.

En el prensado se empaca la cuajada en
lonas y se sitla en medio de dos tablas de
madera donde le colocan piedras en la parte

Tinas plasticas.

Lonas de fibra.

Tiempos: Se evidencia falta de control en el
tiempo de lavado ya que no todas las
repeticiones se hacen en los tiempos estimados.

También se observa desperdicios en los tiempos
de proceso al no estar estandarizados.

Niveles de tecnificacion: Se evidencia un bajo
nivel de tecnificacién en el proceso de prensado
ya que se observa que la prensa es

Proceso de molienda amasado y moldeado

. - Tablas de .
superior y se deja durante 4 horas para que madera y completamente artesanal elaborada con piedras
la cuajada elimine el agua del lavado . tablas.

/ 9 piedras. y
Luego se des prensa la cuajada, se verifica Adua Gestion: Se logra identificar falta de capacitacion
con la mano que esta seca y se introduce en gua. ya que no se tiene una formulacién precisa para
tinas. la adicion de la sal.

Sal.
Para el salado se va colocando la sal con una
mano y con la otra se revuelve la cuajada
luego de esto se prueba y se determina si ya
esta en el punto 6ptimo.
Una vez la cuajada esta seca y se le haya Maquina de Tiempos: Se evidencia que el tiempo de la

aplicado la sal, se procede a realizar el
molido donde se va introduciendo cuajada en
la tolva de la maquina empujandola con un
palo de madera para que sea un poco mas
rapido el molido.

El amasado se realiza en una mesa donde
van tomando con la mano la cuajada ya
molida y realizan unas bolas de cuajada que
se van dejando sobre la mesa para luego ser
moldeada.

Una vez seleccionado el molde se llenan con
la masa de cuajada y se van dejando sobre la
mesa.

Se verifica que el queso tenga el peso ideal.

moler o molino.

Palo de madera.

Mesa

Moldes de 170g y
de 200g.

Gramera digital.

molienda no esta estandarizado ya que no
siempre es el mismo tiempo en este proceso,
debido a que el molino es manual.

Niveles de tecnificacion: Se observa un nivel de
tecnificacién bajo ya que se identifica que el
molino que se usa en el proceso es manual y
presenta bastantes fallas.

También se evidencia falta de tecnificacion en el
molde para darle forma al producto ya que este
hecho de plastico.

Se observa que se cuenta con una gramera
digital para la verificacion del peso.

Gestion: Se identifica que la operaria no cuenta
con las capacitaciones correspondientes.
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PROCESO DE ELABORACION DE QUESO DE HOJA

Hallazgos

@ o Maquinaria y
Q Descripcion .
o materiales
1]
Ya para finalizar el proceso de elaboracién Tiempos: Se evidencia falta de control en los
< | del queso de hoja se envuelve en vinipel. tiempos de la envoltura tanto del vinipel como de
o la hoja de rea.
% Luego se realiza el lavado de la hoja de rea. Se observa desperdicio en el tiempo al no tener
p un control en los tiempos de envoltura.
'S | Se envuelve el queso en la hoja de reay se
< | lleva al almacén. Vinipel para Niveles de tecnificaciéon: Se evidencia un bajo
pelp J
%‘ alimentos. nivel de tecnificacion en la envoltura del queso.
o
s Hoja de rea. Gesti{)n: Se evide_nqia falta de compromiso para
> cumplir con las actividades de envoltura del
S Agua. queso.
©
S
2
°
>
c
L

Fuente: Elaboracion propia
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Caracterizacion para la produccion del queso de hoja de los productores del
municipio de Guican

En las empresas visitadas se pudo observar la realizacion artesanal del proceso
productivo del queso de hoja, con base en esto se disefio el diagrama de proceso de la
operacion, y se puede observar en el Anexo 3, donde se muestran 19 operaciones y 10
inspecciones realizadas en el proceso, a continuacion en la Figura 7, se disefid el
diagrama de flujo del proceso del queso de hoja, donde se pueden identificar las
operaciones, los transportes, las inspecciones, las demoras presentadas en el proceso y los

almacenamientos, cada uno de estos con el tiempo requerido para el desarrollo.



Figura 7

Diagrama de flujo del proceso queso de hoja.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Proceso d
molienda amasado

Diagrama Ni 1
Método: actual

Proceso de lavado,

Proceso de cuajado y corte

Producto: Queso de hoja.

Proceso de o
hoja

ueso de

moldeado prensado v _salado
Calentar la leche a una 10 min Recoleccion de leche
Realizar el lavado de Ia temperatura de 32°C a
S0 min Moler la cuajada. cuaiada en tinas con agua.
- aturs ; 10 min pera mientras el operario
Verificar temperatura de la
©.50 min Yerificar aue la cuajada no iy lleva los galones a la planta.
0,22 min Verificar que el molido sea fino este aci
in calizar ol pronsado min Trasportar leche en galones
=a0 Real ' e ad Espera mientas se lleva el o ala planta.
cuajo al proceso.
©.33 min Verificar que este seca la
S Smiada Transportar ol cuajo del 2 min \erificar cantidades de
almacén al proceso lech
Transportar Ia cuajada motida al G0 min Prensads ooeese as Adicionar 1 mi de cusjo
3 min area de moldead por cada 10 litros de s min Verificar calidad de la leche.
60 min Realizar reproceso de leche.
prensado
Homogenizar
60 min Amasar la cuajada. S min Espera mientras se lleva la
cuajada a la zona de
moliend Dejar en reposo durante 1 hora.
min eleccionar molde in Transportar la cuajada en Separar suero de la cuajada.
* Set ' = tinas a la zona de molienda.
20 min Iniciar a moldear la cuajada Sal blanca refisal 2880 min Dejar en reposo por 2 dias.
de alta pureza por
150 min Desmoldar el queso. R Eepora miontras e llova la 0,55 min
s sal al proceso cuajada
Verificar tamafio v peso del & min Transportar sal del almaceén Realizar corte de
ueso. al proceso. la cuajada.
3 min Agregar sal a la cuajada.

Papel Vinipel

Para

Por

Alimentos
Rollo s0mt.

s min

150 min

7S min Vverificar envoltura del queso
Cantidad
6 min Lievar el queso del proceso
5 al almace!
5
)
Almacenaje 3

Espera mientras se lleva el
vinipel al proceso

Transportar vinipel del
aimaceén al proceso

Envolver el queso en vinipel

Lavar y desinfectar la hoja de

Espera mientas se lleva la
hoja de rae al proceso

transportar hoja de rea del
area de lavado al proceso.

Envolver el queso en la hoja
de rea

Fuente: Elaboracidn propia.
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Se elaboré un cursograma analitico del proceso, como se puede observar en la Figura 8,
identificando 48 actividades totales, separadas en operaciones, transporte, inspeccion,
espera y almacenaje, mostrando también la cantidad de veces que se repiten las
actividades, el tiempo en minutos de cada una de estas y las observaciones obtenidas en
dicha identificacion, obteniendo de esto, un tiempo de 128.9 horas, en minutos 7.731 para
un total en dias/ hombre de 5,37 dias.
De los productores visitados en la recoleccion de la informacidn se destaca la empresa
productora ubicada en la Vereda el Calvario ya que cuenta con equipos mas modernos,
como lo es el molino eléctrico, ya que el uso de equipos como este, reduce el tiempo de
produccidn en unas etapas y eliminan los reprocesos. en la Figura 9 se identifica el
cursograma analitico con la evidencia de la reduccion del tiempo en esta etapa, cabe
destacar que el proceso de elaboracion sigue siendo el mismo, en la Figura 11, se observa

la ficha de caracterizacién para la etapa de molienda de este productor.



Figura 8

Cursograma analitico del proceso

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

RESUMEN
SIMBOLO| ACTIVIDAD Acta. Pro. Econ.

O Operacién 19 0%
Diagrama no. 1 = Transporte 8 0%
producto: Queso de hoja ] Inspeccién 10 0%
Lugar: Quesos la nueva esperanza. D Espera 8 0%
Método: Actual N Almacenaje 3 0
Actividad: Elaboracién de queso de hoja Total de Actividades realizadas 48 [o]
Elaborado por: Angie N. Naranjo y Miguel A. Sanchez Distancia total en metros 0 0
Tamano del Lote: 150 Tiempo dias/hombre 537 | 0

o o = o o PIMBOLOS PROCESOS
i . slggles|o Oolp
s DESCRIPCION DEL PROCESO k=3 g @ g E = Y% OBSERVACIONES
2 8|8 E|FE
1 |Recoleccién de leche. 1 30| e
2 |Espera mientras el operario lleva los galones a la planta. 1 10 —e
3 |[Trasportar leche en galones a la planta. 1 10
4 |Verificar cantidades de leche. 1 4 \p
5 |Verificar calidad de la leche. 1 5
. N El tiempo de esta operacién depende de la
6 |[Calentar leche a una temperatura de 32°C a 35°C. 1 6| & cantidad de leche.
7 _|Verificar temperatura_de laleche. 1 0.50
8 |Espera mientas se lleva el cuajo al proceso. 1 5
9 |Transportar cuajo de almacén al proceso. 1 5 o |
10 [Adicionar 1 ml de cuajo por cada 10 litros de leche. 1 3
11 |Homogenizar. 1 3| |
12 |Dejar en reposo durante 1 hora. 1 60 [—
13 |Separar el suero de la cuajada. 1 15 |
14 |Dejar en reposo por 2 dias. 1 2880 | e
15 |Verificar fermentado de la cuajada 1 0.33 | o]
16 |Realizar corte de la cuajada 1 40| o]
l\ Este procedimiento se realiza 6 veces en un
17 |Realizar el lavado de la cuajada en tinas con agua 6 2880 tiempo 480 minutos cada vez, Lo cual nos da
un tiempo total en dos dias.
18 |Verificar que la cuajada no este acida 1 0.50
19 |Realizar el prensado 1 240 | e
20 |Verificar que este seca la cuajada 1 0.33
21 |Esperaen reproceso de prensado 1 60
22 |Realizar reproceso de prensado 1 60| e
23 |Espera mientras se lleva la cuajada a la zona de molienda. | 1 5 ~e
24 |Transportar la cuajada en tinas a la zona de molienda. 1 5 [
25 |Espera mientras se lleva la sal al proceso. 1 5 e
26 |Transportar sal del almacén al proceso. 1 5
27 |Agregar sal a la cuajada. 1 3
28 [Moler la cuajada. 1 120 @]
29 |Verificar que el molido sea fino. 1 0.33
30 |Esperaen reproceso de molido 1 60 Ce
31 |Realizar reproceso de molido. 60
32 [Transportar la cuajada molida al area de moldeado. 1 3
33 |Amasar la cuajada. 1 60
34 |Seleccionar molde. 1 il e - - HesEod - 4
. fiempo de moldeado de cada queso es de
35 [Iniciar a moldear la cuajada. 150 300 & 2 minutos.
36 |Desmoldar. 150 150 El tiempo que se.tarda en desmoldar cada
queso es de 1 minuto.
Verificando el peso y el tamafio de cada
37 |Verificar tamafio y peso del queso 150 150 \O\ queso se tarda 1 minuto.
38 |Espera mientras se lleva el vinipel al proceso 1 5 De
39 |Transportar vinipel del almacén al proceso 1 5 y
40 |Envolver queso en el vinipel. 150 150 < E'_" la envoltura de cada queso se tardan 1
minuto
El tiempo que se tarda en verificar la
41 |Verificar envoltura del queso. 150 50 >. envoltura de cada queso es de 20 segundos
al dividirlo en 60 nos da un tiempo de 0,33
42 |Lavary desinfectar hoja de rea. 1 30| & ]
43 |Espera mientas se lleva la hoja de rae al proceso. 1 5 —e
44 |Transportar hoja de rea del &rea de lavado al proceso. 1 5 !
El tiempo en envolver cada queso en la hoja
45 |Envolver queso en la hoja de rea. 150 150 < de rea es de 1 minuto.
El tiempo que se tarda en verificar la
46 |Verificar envoltura del queso. 150 75 > envoltura de cada queso es de 30 segundos
al dividirlo en 60 nos da un tiempo de 0,50
47 |Llevar el queso al almacén. 1 6 &«
48 |Almacenar en la nevera. 1 5 [®
Tiempo horas128.9 m| 0.0] 7,731|min

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 9

Cursograma analitico del proceso planta Vereda el Calvario
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| CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
RESUMEN
SIMBOLQ| ACTIVIDAD Acta. Pro Econ.
(@) Operacion 18 0%
Diagrama no. 1 = Transporte 8 0%
producto: Queso de hoja [ Inspeccién 10 0%
Lugar: Quesos la nueva esperanza. D Espera 7 0%
Método: Actual NS Almacenaje 3 0%
Actividad: Elaboracién de queso de hoja Total de Actividades realizadas 46 0%
Elaborado por: Angie N. Naranjo y Miguel A. Sanchez Distancia total en metros [9) 0%
Tamano del Lote: 150 Tiempo dias/hombre | 524 | 0%
o o |.® o o PIMBOLOS PROCESOS
% . s |g 5 2L O OolD
= DESCRIPCION DEL PROCESO b= % 3 g E = \ OBSERVACIONES
2 8|8 E|FE
1 |Recoleccién de leche. 1 30| @
2 |Espera mientras el operario lleva los galones a la planta. 1 10 —e
3 _|Trasportar leche en galones a la planta. 1 10
4 |Verificar cantidades de leche. 1 4 \9
5 |Verificar calidad de la leche. 1 5
o N El tiempo de esta operacion depende de la
6 [Calentar leche a una temperatura de 32°C a 35°C. 1 6| & cantidad de leche.
7 _|Verificar temperatura de la leche. 1 0.50
8 |Espera mientas se lleva el cuajo al proceso. 1 5
9 |Transportar cuajo de almacén al proceso. 1 5
10 |Adicionar 1 ml de cuajo por cada 10 litros de leche. 1 3
11 [Homogenizar. 1 3] |
12 [Dejar en reposo durante 1 hora. 1 60 I
13 |Separar el suero de la cuajada. 1 15| e——_ |
14 |Dejar en reposo por 2 dias. 1 2880 —®
15 |Verificar fermentado de la cuajada 1 0.33 | & |
16 |Realizar corte de la cuajada 1 40| o]
L\ Este procedimiento se realiza 6 veces en un
17 |Realizar el lavado de la cuajada en tinas con agua 6 2880 tiempo 480 minutos cada vez, Lo cual nos da.
un tiempo total en dos dias.
18 |Verificar que la cuajada no este acida 1 0.50
19 |Realizar el prensado 1 240 | <]
20 |Verificar que este seca la cuajada 1 0.33
21 |Esperaen reproceso de prensado 1 60 e
22 |Realizar reproceso de prensado 1 60| e
23 |Espera mientras se lleva la cuajada a la zona de molienda. | 1 5 —e
24 |Transportar la cuajada en tinas a la zona de molienda. 1 5 [ =
25 |Espera mientras se lleva la sal al proceso. 1 5 —e
26 |Transportar sal del almacén al proceso. 1 5
27 |Agregar sal a la cuajada. 1 3
28 |Moler la cuajada. 1 60| &
29 |Verificar que el molido sea fino. 1 0.33
32 |Transportar la cuajada molida al area de moldeado. 1 3
33 |Amasar la cuajada. 1 60
34 |Seleccionar molde. 1 1| e
L . Eltiempo de moldeado de cada queso es de
35 [Iniciar a moldear la cuajada. 150 300 ® 2 minutos.
36 |Desmoldar. 150 150 El tiempo que se_tarda en desmoldar cada
queso es de 1 minuto.
. N Verificando el peso y el tamafio de cada
37 |Verificar tamafio y peso del queso 150 150 \.\ queso se tarda 1 minuto.
38 |Espera mientras se lleva el vinipel al proceso 1 5 e
39 |Transportar vinipel del almacén al proceso 1 5 |
40 |Envolver queso en el vinipel. 150 150 .< El_1 la envoltura de cada queso se tardan 1
minuto
El tiempo que se tarda en verificar la
41 |Verificar envoltura del queso. 150 50 >. envoltura de cada queso es de 20 segundos
al dividirlo en 60 nos da un tiempo de 0,33
42 |Lavary desinfectar hoja de rea. 1 30| & ]
43 |Espera mientas se lleva la hoja de rae al proceso. 1 5 —e®
44 |Transportar hoja de rea del area de lavado al proceso. 1 5 >
El tiempo en envolver cada queso en la hoja
45 |Envolver queso en la hoja de rea. 150 150 < de rea es de 1 minuto.
El tiempo que se tarda en verificar la
46 |Verificar envoltura del queso. 150 75 >. envoltura de cada queso es de 30 segundos
al dividirlo en 60 nos da un tiempo de 0,50
47 |Llevar el queso del proceso al aimacén. 1 6 «
48 [Almacenar en la nevera. 1 5 e
Tiempo horas 125.9 m| 0.0] 7,551|min

Fuente: Elaboracion propia
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El proceso de la elaboracion del queso de hoja en las empresas analizadas para los
productores del municipio de Giican ha sido el mismo con base en esto se disefid un
modelo de fichas de caracterizacion para cada una de las etapas, en estas fichas se
identifico el objetivo del proceso, el diagrama de flujo de la etapa, la identificacion de
tiempos del proceso, identificacion de costos del proceso, identificacion de recursos para
la ejecucion de este, recursos humanos usados, la documentacién asociada, los controles
que se deben tener y el alcance del proceso, en la Figura 10 se puede observar la ficha de
caracterizacion del proceso en la etapa de cuajado y corte. En el Anexo 6 se pueden

observar las otras fichas de caracterizacion.



Figura 10
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Ficha de caracterizacion proceso del queso de hoja, cuajado y corte

FICHA DE CARACTERIZACION
PROCESO DEL QUESO DE HOJA
CUAJADO Y CORTE

Versiéon: 01

Pagina 1

OBJETIVO DEL PROCESO

Realizar el proceso del queso de hoja, con el objetivo de realizar las etapas del cuajado separando la parte solida del liquido,
llevar acabo el corte de la cuajada en trozos pequefios para darle paso al proceso de lavado, para obtener los resultados
correspondientes en la elaboracién del queso de hoja.

DIAGRAMA DE FLUJO

IDENTIFICACION DE TIEMPOS DEL PROCESO

Proceso de queso de
Proceso de cuajado y corte hoja

Calentar la leche a una Recoleccion de leche.
temperatura de 32°C a

35°C.

6 min

Espera mientras el operario

Verificar temperatura de la
lleva los galones a la planta.

0,50 min leche.

Cuajo Marshall
marzame por 1
Trasportar leche en galones
ala planta.

5 min Espera mientas se lleva el

cuajo al proceso.

Verificar cantidades de
leche.

Transportar el cuajo del

> 4 min
almacén al proceso.

5 min

Adicionar 1 ml de cuajo
por cada 10 litros de
leche.

5 min Verificar calidad de la leche.

3 min

3 min Homogenizar.

60 min Deijar en reposo durante 1 hora.

15 min Separar suero de la cuajada.

2880 min Dejar en reposo por 2 dias.

0,33 min Verificar fermentado de la

cuajada.

Realizar corte de

40 min
la cuajada.

En laidentificacién de los tiempos del proceso
desde que se recibe la leche hasta que se hace el
corte de la cuajada, se obtiene como resultado un

total de 3027.83 minutos en los cuales hay una
espera de 60 minutos y una de 2880 minutos, con

esto se puede identificar que el tiempo de proceso
hasta este punto es de 2 dias.

IDENTIFICACION DE COSTOS DEL PROCESO

Se identifican los siguientes costos de materia
prima.
Leche 200 litros = $240.000
Cuajo Marshall= $7.200
Costos de servicios

Agua= $3.205

Gas= $4.887
Depreciacidn 4 ollas acero inoxidable= $11.200

Depreciacion refractémetro = $5.800
Depreciaciéon termémetro= $1.400

IDENTIFICACION DE RECURSOS PARA LA EJECUCION DEL PROCESO

RECURSOS HUMANOS

Para la ejecucidon del proceso del queso de hoja en estas etapas se
pueden identificar el uso de garrafas plasticas de 5 litros en las que se
transporta la leche, un refractémetro para medir agua afiadida a la leche,
un termdémetro digital para el control de la temperatura, 2 ollas de acero
inoxidable de 60 litros en las cuales se calienta la leche, tinas plasticas en
las se agrega la leche con el cuajo afiadido y un cuchillo para realizar el
corte de la cuajada. En cuanto a insumos se hace uso del cuajo liquido
Marshall el cual se le aplica a la leche para que cuaje y se hace uso de 1 ml
por cada 10 litros de leche.

Se cuenta con un operario encargado de la
recoleccidn de laleche y una operaria encargada
de las etapas correspondientes.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Diagrama de flujo del proceso
Cursograma de tiempos
cuadro de costos

CONTROLES

Factores criticos a ser controlados para que
funcione el proceso, verificar temperatura de la
leche, verificacion de la calidad de leche,
verificacion del fermentado del cuajo.

ALCANCE DEL PROCESO

corte de la cuajada.

El proceso de la elaboracién en estas etapas comienza desde la recepcidon de la leche, el proceso del cuajado y termina en el

ELABORO REVISO

APROBO

Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sanchez

Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de caracterizacion proceso del queso de hoja,
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cuajado y corte Vereda el Calvario.

FICHA DE CARACTERIZACION Versién: 01
PROCESO DEL QUESO DE HOJA
MOLIENDA, AMASADO Y MOLDEADO Paginal
OBIJETIVO DEL PROCESO

Realizar el proceso del queso de hoja, en el proceso de molienda se logra compactar la salar y se obtiene un molido finoy
suave para facilitar el amasado y un moldeado uniforme, para obtener los resultados correspondientes en las etapas de
molienda, amasado y moldeado.

DIAGRAMA DE FLUJO

IDENTIFICACION DE TIEMPOS DEL PROCESO

Proceso de

molienda amasado
y moldeado

Moler la cuajada.

Verificar que el molido sea fino.

Transportar la cuajada molida al

En la identificacion de los tiempos del proceso
desde que se empieza a ejecutar el proceso de
molienda hasta el proceso de moldeado, se
obtiene como resultado un total de 724.33 minutos
en los cuales hay una verificacién de 0.33 minutos
y una de 150 minutos en la que se verifica tamafio
y peso del queso.

3 min area de moldeado.

IDENTIFICACION DE COSTOS DEL PROCESO

60 min Amasar la cuajada.

1 min Seleccionar molde.

T -os
30 min @ Iniciar a moldear la cuajada.

150 min Desmoldar el queso.

Verificar tamafio y peso del
queso.

1 50min

Se identifican los siguientes costos
Costos de servicios
Agua= $3.205
Luz = $4.487
Depreciacién molino electrico = $62.500
Depreciacidon gramera digital=$5.800

IDENTIFICACION DE RECURSOS PARA LA EJECUCION DEL PROCESO

RECURSOS HUMANOS

Se cuenta con una operaria encargada de las etapas
correspondientes.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Para la ejecucion del proceso del queso de hoja en las etapas de
molienda, amasado y moldeado, se hace uso de un molino electrico en
acero inoxidable, un palo de madera, dos tinas plasticas, 2 moldes en PVC
y en acero inoxidable forma circular, con dos tamafios uno de 170 g y otro

Diagrama de proceso de la operacion
Diagrama de flujo del proceso
Cursograma de tiempos
cuadro de costos

de 230 g, una gramera digital para verificar el peso del queso.

CONTROLES

Factores criticos a ser controlados para que
funcione el proceso, verificar que el molido del
queso sea fino y verificacién del tamafio y el peso
del queso en una gramera digital.

ALCANCE DEL PROCESO

moldeado del mismo.

El proceso de la elaboracidon en estas etapas comienza desde el proceso de molienda, amasado del queso y finaliza en el

ELABORO REVISO

APROBO

Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sanchez

Fuente: Elaboracion propia.
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Costos de produccion

En el municipio de Giiican se encontré una muestra de cuatro productores de
queso de hoja a los cuales se realizé un analisis de los costos tomando un promedio de los
cuatro productores por semana que es el tiempo que tardan en la produccion de un lote de
queso de hoja, en los que se determind los costos de la leche, sal y el cuajo que son
usados como materia prima del proceso, los costos indirectos como la hojas de rea y el
vinipel para la envoltura del queso, se tomaron en cuenta los costos de agua luz, gas y
arrendamiento, también se identificaron los costos de mano de obra directa e indirecta y

los costos unitarios de las dos presentaciones del queso,

Tabla 2

Costos de materiales.

Version: 01
COSTOS DE PRODUCCION DEL PROCESO DEL QUESO DE HOJA Foch

echa:

20-11-22

COSTOS Detalle Cantidad Total Imagen
Leche 200 litros S 240,000
Cuajo 20ml S 7,200
Sal 1/2 S 650
TOTAL MATERIALES S 247,850

Fuente: Elaboracidn propia.



45
La materia prima del proceso de elaboracion del queso de hoja se toma por
semana que es el tiempo que tardan en la produccion de un lote, donde se observa que
para realizar un lote de queso es necesario utilizar 200 litros de leche, 20 mililitros de
cuajo y media libra de sal, la cual nos ayuda para la realizacion de los costos de

produccion.
Tabla 3

Costos de mano de obra.

Version: 01
COSTOS DE PRODUCCION DEL PROCESO DEL QUESO DE HOJA Foch
echa:
20-11-22
COSTOS Detalle Cantidad Total Imagen
1De lunes a
. S 125,000 A
viernes .
Operario transporte de leche
ldelunes a
viernes
Operaria proceso S 125,000
TOTAL MANO DE OBRA S 250,000

Fuente: Elaboracion propia.

La mano de obra que se utiliza en el proceso del queso de hoja se toma por
semana de produccion donde el pago a los operarios se realiza al finalizar cada dia o
jornal, donde se observa el valor de cada dia trabajado y se multiplica por cinco que son
los dias trabajados en la semana como se observa en la siguiente operacion.

valor dia trabajado * dias de la semana = costo mano de hobra semana

$ 25.000 * 5 dias = $ 125.000 semana
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El valor de la mano de obra se toma en base al tiempo que se tarda el operario
para el transporte de la materia prima, y el valor de mano de obra del operario para
realizar cada una de las actividades de elaboracion del queso de hoja, Proceso de cuajo y
corte, proceso de lavado, prensado y salado, proceso de molienda, amasado y moldeado,

proceso de empaque y almacenamiento del producto.

El valor de los costos indirectos se toma por semana que es el tiempo que tardan
en la produccidn de un lote, donde se define la compra de la hoja de rea y el vinipel que
se realiza cada semana, respecto a el agua y energia la alcaldia del municipio de Guican
y la empresa de energia establecieron el pago de esto servicios trimestral y gas se compra
en pipetas cada tres meses, para realizar los costos de estos servicios se tomaron por
semana, que es lo que se tardan los productores en realizar un lote de queso de hoja, de
la misma forma se toma el arriendo el cual es un promedio mensual que se determina
mediante las visita de campo en las zonas donde estan ubicados cada uno de los

productores del municipio de Guican.

Valor de servicio de agua semanal

$50.000 trimestre
3 meses

= 16.666 mes/4semanas = 4.166 semana

Valor de servicio de energia semanal

$45.000 trimestre
3 meses

= 15.000 mes/4 semanas = 3.750semana



Valor pipeta de gas semanal

$70.000 trimestre
3 meses

Valor de arrendamiento semanal

$200.000mensual
4 semanas

= 50.000 semana

Tabla 4

Costos de servicios.

= 23.333 mes/4 semanas = 5.833semana
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Version: 01
COSTOS DE PRODUCCION DEL PROCESO DEL QUESO DE HOJA Fech
echa:
20-11-22
COSTOS Detalle Cantidad Total Imagen
S
Hojas 150 \
$ 140,000
|
N Vinipel 1 \
$ 7,500
cCD
o1 )
S R AGUA S 4,166
T E
O C -
s T ENERGIA S 3,750
o -
S ARRIENDO $ 50,000
1
GAS S 5,833
TOTAL DE COSTOS INDIRECTOS S 211,249

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla b

Precio de venta unitarios del producto.

Peso Costo Unidad
170gr S 3,500
230gr S 5,000

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 5. Dentro de esta se muestra el valor de venta promedio indicado por
los productores del municipio de Guican del queso de hoja el cual se produce en dos
presentaciones una de 170 gramos y de 200 gramos, respecto de la presentacion de 200

gramos es importante sefialar que esta solo se produce bajo pedido de los clientes.

En la Tabla 6. Se muestra la amortizacion con una deuda inicial de dos millones
siento noventa mil por el concepto de equipos y utensilios usados por los productores de
municipio de Guican utilizando el valor inicial de los equipos y utensilios y amortizandolos
durante un periodo de 12 meses con un interés anual del 6% tal como lo sefiala el articulo

1617 del caodigo civil el cual sefiala el interés legal.
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Tabla 6

tabla de amortizacion

TABLA DE AMORTIZACION
PERIODOS DEUDA INICIAL TASA DE INTERES INTERESES AMORTIZACION PAGOS |DEUDA FINAL
1 S 2,190,000 6% $ 8,760 | $ 182,500 [ § 191,260 | $ 2,007,500
2 $ 2,007,500 6% $ 10,038 | $ 182,500 [ § 192,538 | $ 1,825,000
3 $ 1,825,000 6% $ 9,125 | $ 182,500 [ § 191,625 | $ 1,642,500
4 $ 1,642,500 6% $ 8213 [ $ 182,500 [ $ 190,713 | $ 1,460,000
5 $ 1,460,000 6% $ 7,300 | $ 182,500 | $ 189,800 | $ 1,277,500
6 $ 1,277,500 6% $ 6,388 | $ 182,500 | $ 188,888 | $ 1,095,000
7 $ 1,095,000 6% $ 5475 | $ 182,500 [ $ 187,975 | $ 912,500
8 $ 912,500 6% 3 4563 [ $ 182,500 | $ 187,063 | $ 730,000
9 $ 730,000 6% $ 3,650 | $ 182,500 | $ 186,150 | $ 547,500
10 $ 547,500 6% $ 2,738 [ ¢ 182,500 | $ 185238 | $ 365,000
11 $ 365,000 6% $ 1,825 | ¢ 182,500 | $ 184,325 | $ 182,500
12 $ 182,500 6% $ 913 [ $ 182,500 | § 183,413 [ $ -

Fuente: Elaboracion propia.
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Analizar los puntos criticos y posibles mejoras del proceso

Analisis de causas y efectos.

En el analisis del diagrama de Ishikawa se encontrd, que no existe un buen conocimiento
del proceso, en cuanto al transporte de materiales y operarios se considera que hay una
mala distribucién de la planta, la falta de maquinaria adecuada para la realizacion del
proceso, lleva a que exista el reproceso de mano de obra y desperdicio de tiempo y
materiales. Se identifica que los procesos no estan estandarizados y falta orden y limpieza
en las areas de trabajo, en la Figura 12, se observa el diagrama de ishikawa donde se
pueden identificar las causas de los problemas presentes en los procesos productivos del

queso de hoja de los productores del municipio de Gulican.



Figura 12

Diagrama de ishikawa.

MEDIO AMBIENTE

espacio.

Desperdicios de

Instalaciones en
mal estado.

/

Alta carga laboral a
l0s operarios.

Mala distribucion
en planta.

Condiciones no
adecuadas para
realizar el proceso.

Largas distancias entre
estaciones de trabajo.

MATERIALES

El material tiene una
mala manipulacion.

Las herramientas
estan lejos del puesto
de trabajo.

No existe programa de
aseguramiento

metodolégico(calibracion)

procedimientos

Ausencia de
programa de
capacitacion Falta de si
de calidad.
Conocimiento
empirico.
No existen

MANO DE OBRA

Falta de \(*

proceso.

capacitacion.

Falta de operarios

Tiempos altos de
transporte en la

operacion.

Falta de control

No existen procesos
de medicion.

Falta de
\ estandarizacion.

Falta de control en
los procesos.

Procesos sin definir.

No hay sistemas
de medicion.

METODO

MEDICIONES

No existe conocimiento del

mano ob

Reproceso de la

ra.

No existe planificacion
de mantenimiento.

Falta de
implementos.

No se cumplen con los
tiempos establecidos en
las operaciones.

Bajo
presupuesto.

Falta de maquinaria y
equipo sin calibrar.

Maguinaria obsoleta

MAQUINARIA

Fuente: Elaboracion propia.
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Segun lo analizado en el diagrama de causa y efecto los principales problemas en la mano
de obra se deben a que los operarios del proceso no tienen un buen conocimiento de este
también se establecio, que la falta de operarios en las cuatro empresas trae consecuencias
negativas ya que existe sobre carga de trabajo, en cuanto a la maquinaria se logro
establecer que faltan equipos automatizados y que la maquinaria utilizada es obsoleta
llevando a que el proceso presente condiciones como la contaminacién del producto, en
los problemas identificados en los materiales se establecio que existe una mala recepcion
de las materias primas ya que no se les hace ningan tipo de analisis, en cuanto a las
herramientas se observa que se encuentran lejos del puesto de trabajo, por esta razén
también se identifica que en todas las plantas se presenta gran desorden por la falta de
control, llevando con esto a tener desperdicio en los materiales. En cuanto a las
mediciones se establece que no existe un programa de calibracion y no hay sistemas de
medicion por otra parte, en cuanto al medio ambiente se pudo concluir que las
instalaciones de las plantas se encuentran en mal estado ya que existe una mala
distribucion en planta y por esta razén se observa notablemente los desperdicios de
espacio, por lo cual se presentan largas distancias entre las estaciones de trabajo,
finalmente en cuanto al método se determiné que la falta de estandarizacion del proceso y
la ausencia del programa de capacitacion son falencias con las que se enfrentan los

productores de queso de hoja del municipio de Guican.
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Analisis de puntos criticos de control

En el diagrama de flujo del proceso se puede identificar de manera sencilla cada

una de las actividades de la elaboracion del queso de hoja, donde se muestran cada una de

las etapas y las actividades mas relevantes del proceso, como lo es el calentamiento de la

leche a una temperatura entre los 32°C a 35°C, la adicion del cuajo, las veces que se debe

lavar la cuajada, el tiempo de prensado y la envoltura del queso en el vinipel y la hoja.

Figura 13

Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de queso de hoja.

INICIO

| Recepcionar de la leche |

Temperatura de 32°C a 35°C |——4 Calentar la leche |

)

Adicionar 1 ml de cuajo por
cada 10 litros de leche

4| Cuajar la leche |

| Separar suero de la cuajada |

!

| Cortar la cuajada |
J/ - Se realiza 3 veces al dia en
| Lavar la cuajada un tiempo de 2 dias

Prensar durante 240
minutos

4' Prensar |

v

| Salar |

{

| Moler |

¥

| Amasar |

¥

| Moldear |

{

| Empacar y envolver |— Se envuelve en vinipel y en
‘1’ una hoja de rea

| Almacenar |

Fuente: Elaboracién propia
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Para OIRSA (2016). Identificar y analizar los puntos criticos, se uso el arbol de
decision que se utiliza en la metodologia HACCP, como herramienta para definir dichos
puntos criticos PCC y asi determinar cuales de estos tienen la posibilidad de que sean un

peligro significativo en el proceso de elaboracién del queso de hoja.
Figura 14

Arbol de decision para identificar los PCC
Pl

(Existen medidas preventivas de control?

F 3

éj Modificar la fase del
proceso o producto

(Es necesario el control en @
esta fase para asegurarla @———
inocuidad?

N4 sNoswmPCd— A"

P2 JHa sido especificamente concebida la fase para
eliminar o reducir a un nivel aceptable la
probabilidad de que se produzca un peligro? **

v

3

P3 ;Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables?**

i

%j M o es wn PCG

¢ Se eliminaran los peligros identificados o se
reducird a un nivel aceptable la probabilidad de
que se produzcan en una fase posterior?** lﬁto ¥

P4

v v
@ ——»{ Punto critico de

control (PCC)
No & un POC— Ao

* Prosiga al siguiente peligro ** Es necesario definir los niveles aceptables

Fuente: OIRSA (2016)
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Al analizar los puntos criticos en cada una de las etapas, se disefié el formato de la

Tabla 6, que consiste en describir la etapa del proceso, los peligros potenciales tanto

bioldgicos, fisicos o0 quimicos presentados, la definicion de si o0 no el peligro es

significativo para el producto, la justificacion de este, las medidas de control que se

deben tener a partir de cada peligro y etapa y el resultado si es un punto critico de control

PCC en el proceso.

Tabla 7

Analisis de los peligros e identificacion de los PCC segun la técnica del arbol de

decision.
Etapa del Peligros Este Justificacion | Medidas PC | Justificacion
proceso potenciales | peligro de control | C | PCC
es
significa
tivo
parael
product
o
Recepcidn Bioldgico. Si Esto se Realizar N | Noesun
de leche La leche puede un control | o | punto
puede presentar con las critico de
contener en laleche herramien control ya
microorgani debidoala | tascomo que la
smos que mala el recepcién
son nocivos | Si manipulacié | refractém de laleche
para la n que se le etro N | puede ser
salud da creando | adecuadas | o | de facil
debido al asi las para control,
mal manejo condiciones | garantizar analizando
gue se le da adecuadas la calidad su estado
a la misma. para la de la leche fisico
Fisicos. supervivenci mediante
ade parametros
Pasto, bacterias. Realizar establecidos
tierra, limpiezay
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moscas se puede desinfecci
presentar el | 6n de los No es un
crecimiento | equiposy punto
de bacterias | los critico de
y materiales control ya
microorgani | usados en gue con una
smos la debida
recoleccié limpiezay
ndela desinfeccion
leche. de los
equiposy
materiales
usados se
puede
disminuir el
riesgo de
contaminaci
on.
Bioldgico. Si El Controlar |Si | Siesun
Calentar la calentamien | el proceso punto
leche a 32°C | Sobrevivenc todela de critico de
a 35°C. ia de leche no calentami control, ya
patdgenos asegura la entoy gue calentar
por la baja eliminacién | haceruso | N |lalechea
temperatur | No de los del o |solo35°cno
a del microorgani | termémet garantiza la
calentamien smos ro para el eliminacion
todela presentes control de de los
leche. enlaleche. |la microorgani
temperatu smos que
Fisicos. El uso de los | ra. pueden
Contaminaci utensilios y generar
ony materiales Realizar riesgo en la
crecimiento sin limpieza | limpiezay salud.
de y desinfecci
microorgani desinfeccién | 6n de los No es un
SmMos por generan utensilios punto
particulas crecimiento | y equipos critico de
contaminan de bacterias | utilizados control ya
tes gue con una
presentadas debida
en los limpiezay
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utensilios desinfeccion
usados de los
quipos y
materiales
usados se
puede
disminuir el
riesgo de
contaminaci
on.
Cuajado de | Biolégico. No Al realizar Realizar No es un
la leche Contaminaci una mala una punto
6n en los desinfeccién | limpieza critico de
utensilios y limpieza adecuada control ya
utilizados en de los de los gue con una
el proceso utensilios utensilios debida
de cuajado comprometi | yun limpiezay
esto debido dos en el control en desinfeccion
a que no se proceso se los de los
le hace una pueden elementos equipos y
buena presentar utilizados. materiales
limpiezay bacterias 'y usados se
desinfeccion microorgani puede
de los smos que disminuir el
equipos pueden riesgo de
ocasionar contaminaci
ETA. on.
Separar Bioldgicos. Si La Presencia | Realizar No es un
suerodela | Contaminaci de limpiezay punto
cuajada 6n por falta microrganis | desinfecci critico de
de limpieza mos en los on de los control ya
en los utensiliosy | utensilios gue al tener
utensilios y en los y el uso
mala No operarios garantizar debido de
manipulacid pueden la debida los EPP,
n la cuajada. ocasionar manipulac disminuye la
ETA. ién y uso probabilida
de EPP de d de
Contaminaci Los los contaminaci
6n por el microorgani | operarios. 6n del
medio smos alimento.
ambiente. presentes Control de
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en el medio | plagase No es un
ambiente insectos. punto
pueden critico de
ocasionar control ya
ETA. que
implementa
ndo el
programa
de control
de plagas es
una
situacién
que se
puede tener
bajo
control.
Corte de la | Bioldgico. No La Realizar N | No es punto
cuajada Crecimiento sobrevivenci | una o | critico de
microbiano adelos debida control ya
por malas microorgani | limpiezay gue con la
practicas de smos desinfecci desinfeccion
limpieza en presentes 6n de los y limpieza
los en los utensilios. de los
utensilios y utensilios y utensilios se
malas en los Realizar puede
practicas de operarios capacitaci garantizar el
higiene en debidoala | dnenel saneamient
los mala area de o de estos
operarios higiene manipulac
pueden ion de
causar ETA. | alimentos
y BPM.
Lavado de la | Bioldgico. Si Los Controlen | Si | Siesun
cuajada Contaminaci microorgani | el agua punto
on del agua smos asegurand critico de
usada para presentes ola control ya
el lavado de en el agua calidad gue no se
la cuajada pueden microbiold tiene
ocasionar gicay garantia de
una ETA. fisico las
guimica. condiciones

del agua en
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cuanto
pardmetros
aptos para
el consumo
humano.
Prensado de | Bioldgico. Si La presencia | Realizar el No es un
la cuajada Contaminaci de cambio de punto
ony microrganis | la prensa critico de
presencia mos y hechizay control ya
de patégenos realizar la que
microorgani en la prensa | debida implementa
smos No pueden limpiezay ndo
presentes producir desinfecci maquinaria
en la prensa ETA. on del un poco
hechiza. equipo. mas
Las tecnificada
Fisicos. particulas Capacitaci se puede
Crecimiento contaminan | 6n del mejorar
de bacterias tes como personal facilmente
y restos de manipulad en este
microorgani esponjas or de aspecto.
smos por con las que | alimentos
presencia se limpiala | en BPM No es un
de prensa punto
particulas generan critico de
fisicas crecimiento control ya
contaminan de que
tes. patégenos capacitar el
gue pueden personal en
causar ETA. BPM
disminuira
estas malas
practicas
Salado de la | Bioldgico. No La presencia | Control en No es punto
cuajada Contaminaci de la critico de
6n del microorgani | humedad control ya
producto smos puede | de lasal. que la
por causar una formulacion
microorgani ETA. del salado
smos se tiene
claro en el

proceso
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Molienda Bioldgico. Si La Presencia | Realizar Si | Siesun
dela Contaminaci de un cambio punto
cuajada 6n cruzaday microorgani | de molino critico de
sobrevivenci smos y realizar control ya
ade patégenos una gue no se
microorgani por debida cuenta con
smos contaminaci | desinfecci un molino
patégenos 6ncruzada |6ny apto para el
por hacer pueden limpieza proceso, por
uso de causaruna | del lo cual se
equipos ETA. equipo. presenta
artesanales. contaminaci
on cruzada
debido al
deterioro de
este.
Amasar la Bioldgico. Si La presencia | Realizar N | Noesun
cuajada Contaminaci de una o | punto
ony microorgani | debida critico de
crecimiento smos en los | desinfecci control ya
de operariosy |ony gue con una
microorgani utensilios limpieza debida
smos pueden de los limpiezay
debido a las causar una utensilios. desinfeccién
malas ETA. de los
practicas de Realizar equipos y
limpieza e capacitaci materiales
higiene de ony usados se
los control en puede
operarios y las disminuir el
utensilios. practicas riesgo de
de higiene contaminaci
de los on.
operarios
y
manipulac
ion de los
alimentos.
Moldear la | Bioldgicos. No La presencia | Realizar N | Noesun
cuajada. Contaminaci de una o | punto
6n por la microorgani | debida critico de
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deficiente smos enlos | limpiezay control ya
limpieza e moldes desinfecci gue con una
higiene de Si puede on de los debida
los moldes causaruna | moldesy limpiezay
de PVC. ETA. cambiarlo desinfeccion
s por de los
Fisico La moldes en equipos y
Contaminaci contaminaci | acero materiales
On cruzada On cruzada | inoxidable usados se
por la mala genera puede
desinfeccion crecimiento disminuir el
y limpieza microbiano | Realizar riesgo de
de los causando limpiezay contaminaci
mesones posibles desinfecci on.

ETA. on de los No es un
mesones y punto
hacer uso critico ya
de que al hacer
mesones uso de
en acero mesones en
inoxidable acero

inoxidable
con su
debida
desinfeccién
reduce las
probabilida
des de
contaminaci
6n cruzada
Empaquey | Bioldgico. Si Los Realizar No es un
envoltura Contaminaci microorgani | buenas punto
del queso 6n del smos practicas critico de
quesoy patégenos de higiene control ya
crecimiento transmitidos | y que
de Si por las desinfecci capacitar el
microorgani malas on dela personal en
smos practicas de | hoja de BPM
debido a las manipulacid | rea. disminuira
malas nen el estas malas
practicas de empacado practicas
higiene. pueden Realizar
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causar una capacitaci No es punto
Fisico. ETA 6n para el critico de
Presencia uso de control ya
de insectos, Al no desinfecta gue con el
tierrao realizar una | ntesen el uso de una
particulas solucién area de solucién
contaminan desinfectant | alimentos. desinfectant
tes en las e para el e apta para
hojas lavado y la
desinfeccion desinfeccion
de la hoja de la hoja se
puede puede
existir disminuir la
contaminaci contaminaci
6nenel onyel
producto peligro.
Bioldgico. Si El queso Controlen | Si | Siesun
Almacenami | Proliferacio debe el tiempo punto
ento n de hongos permanecer | yenla critico de
y refrigerado | temperatu control ya
crecimiento auna radela que al no
de temperatur | refrigeraci tener el
microorgani a de 8°C. on. control
smos por debidoen Ia
deficiencia temperatur
enla ade
refrigeracid almacenami
n. ento se
pueden
presentar
crecimiento
de
patégenos
afectando el
producto
final.

Fuente: Elaboracidn propia, adaptado de OIRSA (2016)
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Propuesta de implementacion de mejoras en los procesos productivos de elaboracion
del queso de hoja.

En la identificacion de puntos criticos se encontraron 4 puntos criticos de control en
las etapas de calentamiento de la leche, lavado de la cuajada, molienda de la cuajada y
almacenamiento, dado esto se disefio la Tabla 10. como accion de mejora ya que estos PCC
se deben reducir o eliminar del proceso, en esta se describe la etapa del proceso, el peligro
que representa, la causa, la cantidad de puntos criticos presentes en esta etapa y el limite
critico permitido seguido de esto se encuentran las acciones de mejora como el monitoreo
que se realiza a partir de un método de verificacion, la frecuencia y el responsable del
proceso, las acciones correctivas implementadas, el responsable de estas y un registro de

monitoreo y control.



Tabla 8

Analisis de los peligros e identificacion de

puntos criticos de control segun el arbol de decision.
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MONITOREO ACCIONES CORRECTIVAS REGISTRO
N.2 ETAPA PELIGRO CAUSA N.°PCC LC
METODO FRECUENCIA RESPONSABLE AC RESPONSABLE
Sobrevivencia El calentamiento Calentar la Verificar la Cada vez que se |Operario de la Verificar la Registro de
de  patégenos|de la leche no leche a una temperatura de |reciba la leche en |etapa del proceso|temperatura de la monitoreo del control
por la  bajajasegurala temperatura de |calentamiento |la planta y antes leche, haciendo Supervisor del de la temperatura
1 Calentar la leche |temperatura del] eliminacion de los 1 32°Ca35°C de laleche de la adicion del uso del termémetro P r0ceso
calentamiento de] microorganismos mediante el cuajo para la leche P
la leche. presentes en la termémetro
leche.
Crecimiento de | No se asegura la Cambio del Verificar el E cambio del agua Verificar la calidad Registro de
microorganismos | potabilidad del agua en un cambioy la se debe realizar del agua mediante monitoreo de la
agua lapso de cada |calidad del cada 3 horasy la pruebas de andlisis . calidad del agua.
. I . Supervisor de . )
Lavado de la 3 horas agua mediante |verificacion de la Operario de la |de control ) Registro del tiempo
2 . 1 R ) - calidad del )
cuajada andlisis fisico |calidad del agua |etapa del proceso|rutinarias r0CES0 en el cambio de
quimicos antes de iniciar la P agua.
produccién
Contaminacion | Se debe al uso de Moler la Verificacion de | Cada vez que se Implementar Registro de limpieza
cruzaday equipos cuajada una la limpieza 'y realice el proceso programa de y desinfeccion de
sobrevivencia |artesanales sola vez desinfeccién | de molienda limpieza 'y los equipos y
de causando del molino desinfeccion. material usado para
. microorganismos| contaminacion . Cambio del molino. . el proceso
3 Mol|enda de la patégenos cruzada al 1 Operariode la |pogjizar Supervisor del
cuajada momento de moler etapa del proceso capacitacion del proceso
la cuajada personal de
manipulacion de
alimentos.
. - Verificaciony |Todos los dias se Verificar la
Proliferacion de L
Deficiencia en la . control de la debe hacer . temperatura del . .
. hongos y . - Refrigerar a L Operario de la " Supervisor del Registro y control de
4 almacenamiento L refrigeracion  del 1 o temperatura.  |revision de la refrigerador y el
crecimiento de 8°C etapa del proceso proceso la temperatura.
! ) queso temperatura del estado de este
microorganismos -
refrigerador

Fuente: Elaboracidn propia, adaptado de OIRSA (2016)
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De este modo para la propuesta de implementacion de mejoras y siguiendo las
acciones correctivas de los puntos criticos de control PCC encontrados, mediante la
metodologia HACCP, para las acciones correctivas en cada una de las etapas, empezando
por la etapa de calentamiento de la leche, se realizé un diagrama de flujo ver Anexo 7,
para la verificacion de la temperatura haciendo uso del termdémetro, en esta etapa del
proceso se puede identificar la toma de temperatura de la leche, y si es el caso la
temperatura supera los 35°C a esta leche se le da otra disposicion, ya que no esté apta para
seguir en el proceso, seguido de esto se disefié un formato para el control de temperatura

de la leche que se puede observar en la Figura 15.

En la etapa del lavado de la cuajada se determind la accion correctiva de verificar
la calidad del agua mediante andlisis fisicoquimicos, de esta manera se propone hacer uso
del kit de prueba de la calidad de agua , ya que este kit mide seis parametros, como la
alcalinidad, el pH, el cloruro, la dureza, el sulfito y el hierro, es de facil uso y cuenta con
todos los reactivos para las pruebas, un medidor de pH electrénico y un estuche portatil
para transportar el kit facilmente , la ficha técnica de este se puede ver en el Anexo 8, la
informacion se tomo segin, ( HANNA Instruments, 2022). También se determing esta
accion correctiva encaminada al proceso artesanal y se sugiere garantizar la potabilidad
del agua y de no ser asi hervirla para garantizar que sea apta para la etapa del proceso. De
este mismo modo se disefidé un formato de control para los analisis fisicoquimicos

realizados, se puede observar en la Figura 16.
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Para la etapa de la molienda en la accion correctiva como mejora, es la
implementacién de un programa de limpieza y desinfeccién el cual se propone en el
Anexo 9, y en este se determina el instructivo del programa de limpieza y desinfeccion,
las definiciones correspondientes las caracteristicas que debe tener el desinfectante a
utilizar, las operaciones preliminares que deben tener los operarios, un instructivo de
lavado de manos, los procedimientos de limpieza y desinfeccion para superficies pisos y
paredes y para Utiles de trabajo, maquinas y equipos, los pasos a seguir para la limpieza
de estos la interpretacion de ppm y las formulas correspondientes, para el desarrollo de
este programa de limpieza y desinfeccion, finalmente se elaboré un formato para el
programa de limpieza y desinfeccion y se puede ver en la Figura 18.

De igual forma para la accion correctiva en la etapa de almacenamiento se
propuso verificar la temperatura del refrigerador, para esto se disefié un diagrama de flujo
el cual se puede ver en el Anexo 10. En este se identifica que si la temperatura no es la
adecuada es un producto no conforme y se desecha, en relacién a esto, se disefié un

formato para el control de temperatura del almacenamiento, ver Figura 19.

Disefio de formatos para la implementacion de mejoras

Se disefio un modelo para la implementacion de mejoras en cuanto a las acciones
correctivas propuestas para el control de puntos criticos, como el formato para el control
de temperatura de calentamiento de la leche donde se verificara la fecha, la cantidad en

litros a calentar, la temperatura inicial de la leche, la temperatura final de calentamiento,
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el responsable y las observaciones. Para la siguiente accion correctiva se disefio el
formato de analisis fisico quimicos del agua, en este se verifica la fecha del anélisis, el
tipo de analisis realizado, el pH del agua, el color, el nivel de color presente en la
muestra, el responsable y las observaciones encontradas, también se elaboré un disefio de
formato para el cambio de agua en la etapa de lavado de la cuajada, en este se registra la
fecha, la hora de inicio del lavado, la hora de cada cambio de agua y la hora final del
lavado, las observaciones y el responsable de este proceso. Se establecié un formato para
el programa de limpieza y desinfeccion donde se lleva el control de este programa, a
partir de este se verifica la fecha de la limpieza, el equipo a desinfectar, el tipo de
desinfectante o detergente que se usa, la dosis, la forma de aplicacion, el responsable de
esto y las observaciones. Para la Gltima accidon correctiva de los puntos criticos se disefid
un formato de control de temperatura del almacenamiento del producto con el fin de
registrar y monitorear, la fecha de almacenamiento, la cantidad de producto almacenado,
la temperatura del refrigerador, la hora de la temperatura, el responsable y las
observaciones. Finalmente se planted y se disefié un formato de cumplimiento de las
capacitaciones, para llevar un control en la asistencia, donde se registra la fecha de la
capacitacion el tema, el nombre del asistente, el cargo, numero de documento, la firmay

las observaciones.



Figura 15

Formato control de temperatura de la leche
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Version: 01
FORMATO CONTROL DE TEMPERATURA DE LA
LECHE .
Pagina 1l
Nombre de la empresa Direccion
Responsable del proceso Fecha
FECHA Cantidad TEMPERATURA INICIAL | TEMPERATURA FINAL |RESPONSABLE |OBSERVACIONES
ELABORO APROBO REVISO
Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sénchez

Fuente: Elaboracion pro

pia.



Figura 16

Formato analisis fisico quimicos agua

Version: 01
FORMATO ANALISIS FISICO QUIMICOS AGUA
Pagina 2
Nombre de la empresa Direccion
Responsable del proceso Fecha
FECHA TIPO DE ANALISIS |PH COLOR NIVEL DE CLORO|RESPONSABLE OBSERVACIONES
ELABORO APROBO REVISO

Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sanchez

Fuente: Elaboracion propia.




Figura 17

Formato cambio de agua de la cuajada
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Version: 01
FORMATO CAMBIO DE AGUA DE LA CUAJADA
Pagina 3
Nombre de la empresa Direccion
Responsable del proceso Fecha
HORA
FECHA HORA INICIO CAMBIO |HORAFINAL OBSERVACIONES RESPONSABLE
ELABORO APROBO REVISO

Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sdnchez

Fuente: Elaboracién propia.



Figura 18

Formato programa limpieza y desinfeccion

Version: 01
FORMATO PROGRAMA LIMPIEZA Y DESINFECCION
Pagina4
Nombre de la empresa Direccion
Responsable del programd Fecha
FECHA EQUIPO | TIPO DE DESINFECTANTE DOSIS FORMA DE APLICACION RESPONSABLE OBSERVACIONES

ELABORO APROBO REVISO
Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sanchez

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 19

Formato control de temperatura almacenamiento
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Version: 01
FORMATO CONTROL DE TEMPERATURA
ALMACENAMIENTO )
Pagina 5
Nombre de la empresa Direccion
Responsable del proceso Fecha
CANTIDAD TEMPERATURA HORA DE LA TOMA DE
FECHA ALMACENADA REFRIGERADOR TEMPERATURA RESPONSABLE OBSERVACIONES
ELABORO APROBO REVISO

Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sanchez

Fuente: Elaboracién propia.



Figura 20

Formato cumplimiento de capacitaciones
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FORMATO CUMPLIMIENTO DE CAPACITACIONES

Version: 01

Pagina 6
Nombre de la empresa Direccion
Responsable Fecha
FECHA | TEMA DE CAPACITACION NOMBRE CARGO N° DOCUMENTO FIRMA OBSERVACIONES
ELABORO APROBO REVISO

Angie Natalia Naranjo
Miguel Angel Sanchez

Fuente: Elaboracidn propia.

Disefio de programa de capacitaciones

Se disefio y se establecié un programa de capacitaciones basadas en el decreto

3075 de 1997 y la resolucion 2674 del 2013 que modifica dicho decreto, este reglamenta

la capacitacion al personal manipulador de alimentos con el fin de dar a conocer los

conceptos basicos en lo relacionado con el sector alimenticio y asi garantizar la inocuidad

y calidad del queso de hoja. El orden de estas capacitaciones se divide con lo relacionado
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en edificacion e instalaciones, equipos y utensilios y finalmente en capacitacion para el
personal manipulador de alimentos, esto se puede ver en la Figura 21, seguido de esto se
disefiaron cinco folletos, como instructivo de guia para cada una de las capacitaciones
como lo son, capacitacion en el manejo de residuos sélidos ver Anexo 11, capacitacion
para el plan de programa de limpieza y desinfeccion ver Anexo 12, capacitacion para el
programa de control de plagas ver Anexo 13, capacitacion en manipulacion de alimentos
ver Anexo 14 y capacitacion de vestimenta y uso de elementos de proteccién personal ver
Anexo 15, finalmente se disefio un formato de cumplimiento de capacitaciones que se

puede ver en la Figura 20.



Figura 21

Programa de capacitaciones propuesto

Programa de capacitaciones

Tema Objetivo Aquien se dirige Aliado estrategico Fecha
Dar a conocer el codigo de colores, los
o, tipos de residuos y los materiales a R . ) .
Bapacitacion en el ) N Bsta capacitacion va dirigida al Ba dirige y la brinda el servicio
) , disponer en cada recipiente con su N . . .-
manejo de residuos ) ) personal administrativo y operativo | nacional de aprendizaje SENA y la Febreroy Agosto
. respectivo color para asi darles una ) o o
solidos . de las empresas productoras. alcaldia del municipio de Giiican.
disposicion final.
Informar laimportancia de la limpieza
y desinfeccion de los utensilios Bsta capacitacion se dirige ) )
o, ) ) i ' . Bas entidades capacitadoras son: El
Bapacitacion parael plan|  equipos y reas de trabajo, y dara especificamente al personal o N
o : . servicio nacional de aprendizaje SENA )
de programa de limpieza conocer el usoy las debidas operativo de las empresas o A Eneroy Julio
e ., ) 0 una persona juridica, profesional en
y desinfeccion concentraciones de detergentesy productoras como lo son los y
. . . ) el drea.
desinfectantes, para evitar la manipuladores de alimentos.
contaminacion cruzada en el proceso
) ) Bas entidades a cargo de estason la
L Dar a conocer las medidas necesarias T , o
Bapacitacion para ) Bsta capacitacion va dirigida al alcaldia del municipio como ente
que se deben tomar para evitar la i ; ) .
programa de control de ; personal manipulador de alimentosy | regulador de la secretaria de salud y Septiembre
entraday propagacion de plagas en las L o o
plagas o i al personal administrativo. Servicio Nacional de Aprendizaje
empresas de fabricacion de alimentos.
SENA.
Brindar informacion clara sobre las
Bapacitacion en pautas que debe tener el personal de [8e dirige exclusivamente al personal o, ) B
o o i ] i Bsta capacitacion la brinda el Servicio
manipulacion de manipulacién de alimentos, para manipulador de alimentos. ) o
) ) . o Nacional de Aprendizaje SENA.
alimentos garantizar la higiene e inocuidad en el
proceso. )
Marzo y Noviembre
e Dar a conocer la reglamentacion de la o . ) -
Bapacitacion de ) Bsta capacitacion va dirigidaal | Bsta capacitacion la brinda el Servicio
) vestimenta para las empresas de i ; : o
vestimentay uso de o ) personal manipulador de alimentos y | Nacional de Aprendizaje SENA o una
., | fabricacion de alimentos y el uso o s - Mayo
elementos de proteccion o al personal administrativo de las persona juridica especialista en
obligatorio de los elementos de . )
personal. empresas. seguridad y salud en el trabajo.

proteccion personal.

Fuente: Elaboracién propia.
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Propuesta de distribucion de planta para los productores del queso de hoja

Se disefio una distribucion de planta tipo, para los productores del queso de hoja
del municipio de Glicén, que se muestra en la Figura 22, la cual estd basada en el decreto
3075 de 1997 y la resolucion 2674 del 2013 que modifica el decreto, con el fin de que los
productores del municipio de Glican puedan obtener el certificado de buenas préacticas
de manufactura, donde se puede observar que el disefio de esta planta cuenta con bafios
para hombres y bafios para mujeres con sus respectivos vestidores, también cuenta con
una area de entrada de materias primas, con una bodega de almacenamiento de
herramientas, zona de refrigeracion, los cuales se encuentran aislados de focos
contaminantes que puedan presentar un riesgo para la contaminacion del alimentos, se
puede ver que cuenta con una punto limpio donde se pueden disponer los residuos
solidos, la cual esta aislado del area de produccion, en la entada de la planta se puede ver
un pediluvio donde los operarios se desinfectan al entrar al &rea de trabajo con esta
propuesta de distribucion de planta se pretende dar un sentido al proceso de produccion
del queso de hoja, empezando desde el area de materias primas y realizando un recorrido
consecuente entre cada una de las etapas del proceso y de esta manera optimizar los
recorridos de los operarios, asi mismo dar flujo a los materiales e insumos que se
soliciten en el proceso, donde se puede dar un uso adecuado de los espacios evitando la
contaminacion cruzada, el proceso final que es la zona de refrigeracion con el fin de

cuidar la inocuidad del producto.



Figura 22

Plano propuesta distribucion de planta
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Fuente: Elaboracion propia.

Se realizo un cursograma analitico del proceso propuesto, como se muestra en la

Figura 23, el cual cuenta con la descripcion del proceso con cada una de las actividades

que se realizan para la fabricacion del queso de hoja, donde se observa que se eliminaron

actividades como trasportar leche en galones a la planta, transportar la cuajada en tinas a

la zona de molienda, donde el proceso no cumplia con una secuencia y se presentaban

algunas esperas como, espera mientras se lleva la cuajada a la zona de molienda o espera

mientras se lleva el vinipel al proceso, causando que los operarios tuvieran recorridos
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innecesarios teniendo pérdida de tiempo por lo cual no existia un flujo de materiales y
del proceso productivo. En el diagrama analitico del proceso propuesto se puede
observar que eliminando las esperas y los transportes se reduce el tiempo del proceso ya
que en el diagrama analitico actual el tiempo en dias/hombre es de 5,37 dias y en este
diagrama propuesto el tiempo en dias/hombre es de 4.94 dias, lo que significa que esta
reduccion es una ventaja para los productores ya que esto disminuye los costos del

proceso.



Figura 23

Cursograma analitico del proceso propuesto

7

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

.
‘ UFI\ RESUMEN
SIMBOLOQ| ACTIVIDAD Acta. | Pro. Econ.
- O Operacion 19 17 -11%
Diagrama no. 1 [ Transporte 8 1 -88%
producto: Queso de hoja 0 Inspeccion 10 10 0%
Lugar: Quesos la nueva esperanza. D Espera 8 0 0%
Método: Actual N Almacenaje 3 3 0%
Actividad: Elaboracién de queso de hoja Total de Actividades realizadas 48 31 -35%
Elaborado por: Angie N. Naranjo y Miguel A. Sanchez Distancia total en metros 0 0 0%
Tamaiio del Lote: 150 Tiempo dias/hombre [ 537 [ 494 ] -8%
o T |® » BIMBOLOS PROCESOS
i . glegles 0 0olD
s DESCRIPCION DEL PROCESO 2 % & g 2 = \VY OBSERVACIONES
2 SloE|FE
1 |Recoleccion de leche. 1 30| e
2 |Verificar cantidades de leche. 1 4 K]
3 |Verificar calidad de la leche. 1 5
El tiempo de esta operacién depende de la
4 |Calentar leche a una temperatura de 32°C a 35°C. 1 6 ( cantidad de leche.
5 |Verificar temperatura de laleche. 1 0.50 e
6 |Adicionar 1 ml de cuajo por cada 10 litros de leche. 1 3| &
7 |Homogenizar. 1 3] o]
8 |Dejar en reposo durante 1 hora. 1 60 e
9 |Separar el suero de la cuagjada. 1 15| e |
10 |Dejar en reposo por 2 dias. 1 2880 e
11 |Verificar fermentado de la cuajada 1 0.33 | o
12 |Realizar corte de la cuajada 1 40| o]
l\ Este procedimiento se realiza 6 veces en un
13 |Realizar el lavado de la cuajda 6 2880 tiempo 480 minutos cada vez, Lo cual nos da;
un tiempo total en dos dias.
14 |Verificar que la cuajada no este acida 1 0.50
15 |Realizar el prensado 1 60| &
16 |Verificar que este seca la cuajada 1 0.33 e
17 |Agregar sal ala cuajada. 1 3| 0]
18 [Moler la cuajada. 1 30| o]
19 |Verificar que el molido sea fino. 1 0.33 e
20 |Amasar la cuajada. 1 30
21 |Seleccionar molde. 1 1l e
. K ETtiempo de moldeado de cada queso es de
22 |Iniciar a moldear la cuajada. 150 300| @ 2 minutos.
23 |Desmoldar. 150 150| @| El tiempo que se.tarda en desmoldar cada
queso es de 1 minuto.
B Verificando el peso y el tamafio de cada
24 |Verificar tamafio y peso del queso 150 150 > queso se tarda 1 minuto.
25 |Envolver queso en el vinipel. 150 150 .< Er_] la envoltura de cada queso se tardan 1
minuto
El tiempo que se tarda en verificar la
26 |Verificar envoltura del queso. 150 50 > envoltura de cada queso es de 20 segundos
al dividirlo en 60 nos da un tiempo de 0,33
27 |Lavary desinfectar hoja de rea. 1 30 9/
l\ El tiempo en envolver cada queso en la hoja
28 |Envolver queso en la hoja de rea. 150 150 de rea es de 1 minuto.
El tiempo que se tarda en verificar la
- envoltura de cada queso es de 30 segundos
29 |Verificar envoltura del queso. 150 75 > al dividirlo en 60 nos da un tiempo de 0,50
minutos.
30 |Llevar el queso al almacén. 1 6 [8
31 |Almacenar en la nevera. 1 5 e
Tiempo horas: 118.6 m| 0.0] 7,118|min

Fuente: Elaboracion propia.
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Conclusiones
Este proyecto tuvo como objetivo caracterizar el proceso productivo de la
elaboracion artesanal del queso de hoja, a partir de la recoleccion de informacion en las
plantas productivas ubicadas en el municipio de Gliican Boyac4, con el fin de
estandarizar el proceso mediante el disefio de diagramas de proceso, cursogramas

analiticos y fichas de caracterizacion.

A través de la caracterizacion se identificaron y analizaron los puntos criticos del
proceso utilizando herramientas como el diagrama de causa y efecto, el arbol de decision
mediante la metodologia HACCP, y asi determinar que etapas del proceso presentan
puntos criticos de control en las etapas de calentamiento de la leche, lavado de la cuajada,
molienda de la cuajada y almacenamiento, determinando las respectivas acciones

correctivas como acciones de mejora para reducir o eliminar dichos puntos criticos.

Por consiguiente, se establecieron las propuestas de mejoras, como el disefio de
un programa de capacitaciones para el personal manipulador de alimentos y personal
administrativo, con el objetivo de dar a conocer las pautas necesarias reglamentadas para
las fabricas de alimentos y la guia para llevar a cabo el programa de limpieza 'y
desinfeccion de maquinaria, equipos y areas de trabajo, para garantizar la inocuidad y

calidad del queso de hoja, asimismo se disefiaron los formatos para las acciones
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correctivas propuestas y para el debido seguimiento y cumplimiento del programa de
capacitaciones, seguido de esto se propuso un modelo general de distribucion de planta
tipo, con requerimientos minimos para su implementacion, por ultimo se disefio el
cursograma analitico del proceso propuesto, donde se evidencia la reduccién del tiempo

eliminando las esperas y los transportes.

Este estudio ha demostrado que la falta de conocimiento técnico y la falta de
maquinaria adecuada para el proceso de la elaboracién del queso de hoja, limita a los
productores del municipio, para tener un proceso productivo optimo, pero con la
caracterizacion de procesos y la mejoras propuestas se dard un paso a la estandarizacion y
cumplimiento legal de las normas y asi garantizar la calidad del producto como lo es el
queso de hoja, este proyecto continua con su investigacion para seguir con la mejora 'y

optimizacion de la produccion del queso de hoja en la provincia de Gutiérrez.
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Recomendaciones
Los resultados de este estudio sugieren a los productores del queso de hoja, dar un
paso mas implementando en sus empresas maquinaria tecnificada para mejorar sus
procesos productivos y asi tener como ventaja la disminucién de costos generados por el
largo proceso de la elaboracion del queso de hoja, debido a la maquinaria inadecuada que

se esta usando.

Por otro lado, se sugiere tomar como guia una distribucion en planta tipo, donde
cada una de las etapas del proceso se encuentran consecutivas cuidando la distancia de
cada uno de los procesos, la cual cuenta con zona de entrada de materia prima que es el
inicio del proceso de elaboracion del queso de hoja, cuenta con una zona de
almacenamiento de producto terminado donde finaliza el proceso, de esta manera los
productores pueden acoger esta distribucion en planta y asi cumplir con la inocuidad y la

calidad del producto.
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