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RESUMEN 

Esta investigación, titulada “Estudio de trabajo para mejorar la productividad en el 

área de producción de quesos en la empresa Tomilac, Áncash, 2022”, tiene como 

objetivo principal, determinar de qué manera el estudio de trabajo mejora la 

productividad en el área de producción de quesos en la empresa Tomilac, 

Áncash, 2022. Esta investigación es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo 

y de nivel descriptivo-explicativo; su diseño de investigación es experimental. Su 

población está conformada por la producción de quesos; en un periodo de 2 

meses antes y después de la mejora. La técnica que se empleó fue la 

observación y los instrumentos a utilizar fueron: ficha de observación y fichas de 

registro de eficiencia, eficacia y productividad. Cabe mencionar que los 

instrumentos fueron validados mediante el juicio de expertos por tres ingenieros 

expertos del tema. Como resultado de la productividad se obtuvo un 79.35%, la 

eficiencia 84.92% y la eficacia 93.44%. Concluyendo con una mejora en la 

productividad obteniendo un incremento del 19.41%, aumentando la producción 

de quesos, así mismo de la reducción de tiempos.  

Palabras clave: Estudio del trabajo, estudio de métodos, productividad, 

eficiencia, eficacia. 

xi 



 

ABSTRACT 

This research, entitled "Work study to improve productivity in the cheese 

production area in the company Tomilac, Áncash, 2022", has as its main objective, 

to determine how the work study improves productivity in the production area. of 

cheeses in the Tomilac company, Áncash, 2022. This research is of an applied 

type with a quantitative approach and a descriptive-explanatory level; His research 

design is experimental. Its population is made up of cheese production; in a period 

of 2 months before and after the improvement. The technique used was 

observation and the instruments to be used were: observation sheet and 

efficiency, effectiveness and productivity record sheets. It is worth mentioning that 

the instruments were validated through expert judgment by three expert engineers 

on the subject. As a result of productivity, 79.35% was obtained, efficiency 84.92% 

and effectiveness 93.44%. Concluding with an improvement in productivity, 

obtaining an increase of 19.41%, increasing cheese production, as well as 

reducing time. 

Keywords: Work study, method study, productivity, efficiency, effectiveness. 
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I. INTRODUCCIÓN

En el mundo las principales empresas productoras de queso cuentan con 

procesos estandarizados, mano de obra calificada, materia prima de calidad, 

tecnología a la vanguardia lo que no solo les permite elaborar un producto 

agradable y que satisfaga las necesidades de los consumidores sino también ser 

competitivas y sostenibles en el tiempo. La leche fresca, principal insumo del 

queso, tiene como principal demanda a dos segmentos, por un lado, la gran 

industria láctea en las cuales están como principales productores el grupo Gloria, 

el de mayor presencia en el mercado nacional, seguido por Nestlé y por P&D 

Andina los cuales en conjunto acaparan el 50% de la producción de leche fresca y 

el otro segmento, la industria láctea artesanal que se componen por pequeños 

productores, los cuales su principal actividad es la elaboración de quesos, 

acopiando el 40% de la leche fresca. Existen 3 principales cuencas productoras 

constituidas por regiones siendo la principal cuenca la del norte (Cajamarca y La 

Libertad) representando el 24,6%, nuestro trabajo se centra en otra región 

(Ancash) ya que no constituye una gran presencia en relación a las otras, pero 

con la finalidad de poder mejorar tanto la capacidad productiva como la calidad 

del producto con el enfoque de poder lograr un crecimiento de los pequeños 

productores en el tiempo. A nivel internacional se proyecta que para el año 2029 

el Reino Unido, Rusia, Japón, la Unión Europea y Arabia Saudita serán los 

principales países importadores de queso, ya que al mejorar la competitividad de 

las empresas les permita competir tanto en mercados nacionales como en 

internacionales. Por otro lado, tenemos a Alemania que es uno de los sectores 

productivos que debido a su comercialización interna logra suplir las demandas de 

los procesadores de queso; para lograrlo se aferraron a un desafío que fue 

aumentar la calidad en la producción de quesos conservados, acoger buenas 

habilidades de esquilmar y conseguir una cuajada sana; ya que el requesón 

contaba con elevadas cargas de microorganismos debido a la carencia de 

prácticas útiles agrarios y de crianza. Con el pasar de los meses se obtuvo un 

promedio de 2 millones de litros de lactosa por día; sin embargo, solamente se 

contó con 107 lugares de provisiones con la amplitud de 668 mil litros al día, es 

decir más del 33.4% de la producción total, ya que el 66,6% del resto se procesa 

de forma artesanal (Ministerio de Agricultura y Desarrollo rural, 2019, p. 9) (Ver 
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anexo 14). A nivel nacional, en el Perú la producción de derivados lácteos logró 

incrementar en un 25% entre enero y junio del 2020, por lo que en el 2019 la 

elaboración de las derivaciones lactíferas se obtuvo 201,543 toneladas; al pasar 

de un año incrementó a 269,447 toneladas, por otro lado el requesón es un 

alimento de fabricación superior y conlleva a una gran petición en el mercado; 

este incremento se logró ya que se mejoró la condición de los derivados lácticos 

que se elaboran en el país con la siembra de pastos cultivados y el mejoramiento 

genético. Por lo que el 43% de la productividad nacional de leche es destinada 

para que se realicen elaboraciones principalmente en requesón. (Ministerio de 

Agricultura y Riego, 2020, p. 2) (Ver anexo 15). En el Perú el consumo per cápita 

de queso es no mayor a los 4,3 kg por año siendo el menor de la región. Sierra y 

Selva Exportadora, proyecta que entre el 2021 y 2025 el mercado de quesos 

crecerá a 2,08% anual. En todo el territorio nacional existen alrededor de 6500 

plantas de quesos entre industriales y artesanales, las cuales se encuentran 

ubicadas principalmente en las regiones de Cajamarca, Ayacucho, Puno, 

Arequipa, Ancash, Junín y Cusco contando con su respectivo registro sanitario. 

(Sierra y Selva Exportadora, 2021) (Ver anexo 16). La empresa Tomilac ubicada 

en el poblado de Carcas provincia de Bolognesi región de Áncash, es una 

pequeña empresa familiar especializada en la fabricación de productos lácteos 

como el yogurt, mantequilla y principalmente quesos, todos fabricados de manera 

artesanal con los cuidados de bioseguridad. La elaboración de quesos es de 

manera artesanal (empírica). En la empresa se evidencia una baja productividad 

en la elaboración de quesos, por lo cual posteriormente se analiza las principales 

causas para así plantear alternativas de solución logrando una mejora de este 

indicador, como se muestra en la tabla la productividad analizada desde el mes 

de marzo hasta agosto es muy baja (Ver anexo 30). Se identificó como principal 

problema la baja productividad y como resultado se identificaron las causas, entre 

ellas, métodos de producción no estandarizados, tiempo improductivo, 

paralización de máquinas, reprocesamiento, áreas de trabajo desordenadas, 

supervisión inadecuada, control deficiente de la calidad de la leche, escasez de 

insumos, falta de capacitación de los trabajadores (experiencia), falta de 

manuales de apoyo (procedimientos). Realizando investigaciones analíticas sobre 

los temas centrales de las empresas queseras a través de herramientas de 
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calidad, recopilamos ocurrencias y omisiones o causas para identificarlas y 

comenzar a utilizarlas. Uno de ellos es el Diagrama de Ishikawa, en el que se 

identifican 10 causas de baja productividad, a saber, 1 manual, 1 máquina, 2 

ambiente, 2 método, 3 medición y 1 material (ver Anexo 18). Entre ellos 

continuamos Vester Matrix y obtuvimos 2 razones críticas que deben ser 

atendidas, 3 razones activas, 4 razones insignificantes y 1 razón pasiva, que es la 

falta de manual de apoyo (ver Anexo 20). Posteriormente se realizó el Diagrama 

de Pareto, encontrando que el 80% de la baja productividad en el área de 

producción de Tomilac SAC se debió al 20%, dando como resultado 5 razones 

principales, métodos de producción irregulares, tiempos de no producción, falta de 

capacitación (experiencia) del trabajador, área de trabajo desordenada y post 

procesamiento (ver Anexo 22). Luego categorizamos las causas por región (ver 

Anexo 23), con regiones de producción que tienen las concentraciones más altas 

al 80%. Con esto en mente se elaboró una matriz de alternativas y en conjunto 

con el responsable de la empresa se elaboraron criterios y puntajes para cada 

alternativa, de los cuales se mencionaron 3, estos son: El estudio del trabajo, la 

Metodología 5s y el TPM, son las mejores alternativas para la aplicación del 

estudio del trabajo, que nos ayudarán a estandarizar el proceso, aumentar el 

costo y la calidad del producto, aumentando así la productividad de la empresa, 

además de no incurrir en tales Altos precios. Combinado con el aporte de la 

matriz de priorización, sustentada en todas las herramientas utilizadas, se 

concluyó que el área de producción presentaba un mayor nivel de criticidad, lo 

que requería una solución enfocada en la investigación aplicada del trabajo (ver 

Anexo 24). Dado esto, podemos definir el problema general como: ¿De qué 

manera el estudio de trabajo mejora la productividad en el área de producción de 

quesos en la empresa Tomilac, Áncash, 2022? Siendo los problemas específicos: 

¿De qué manera el estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac, Áncash, 2022? ¿De qué manera 

mejora la eficacia en el área de producción de quesos en la empresa Tomilac, 

Áncash, 2022? (Ver anexo 26). Ante esto, justificamos nuestra investigación en 

términos de objetivos, por lo que Fernández (2020) afirma que se puede justificar 

de manera práctica, de modo que directa o lateralmente se integre el aporte 

práctico (p. 70) según se pretende para mejorar la baja productividad del queso. 
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En Tomilac S.A.C., 2022, la investigación aplicada al trabajo como herramienta. 

En el caso económico, Ríos (2017) menciona que “el caso económico presenta 

beneficios económicos basados en los resultados de la investigación” (p. 54), para 

este estudio nos propusimos aumentar la productividad hasta en un 20%, 

reduciendo así el costo de producción. Como argumento metodológico, 

Hernández, Fernández, y Baptista (2010) nos dicen que tal argumento se da 

cuando un proyecto a emprender propone un nuevo método o estrategia para 

generar conocimiento válido y confiable (p. 98), este estudio tiene como objetivo 

es proponer herramientas de recolección de datos para evaluar la productividad 

del área de producción de la empresa estudiada, la herramienta propuesta puede 

ser de utilidad para otras empresas. Esta investigación aborda las bajas tasas de 

producción de queso y tiene como objetivo aumentar la productividad en el campo 

de la producción de queso más allá de la propia empresa. Como objetivo general 

a indagar es determinar de qué manera el estudio de trabajo mejora la 

productividad en el área de producción de quesos en la empresa Tomilac, 

Áncash, 2022. Siendo así los objetivos específicos: Determinar de qué manera el 

estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de producción de quesos en la 

empresa Tomilac, Áncash, 2022 y determinar de qué manera el estudio de trabajo 

mejora la eficacia en el área de producción de quesos en la empresa Tomilac, 

Áncash, 2022. La hipótesis general formulada es: El estudio de trabajo mejora la 

productividad en el área de producción de quesos en la empresa Tomilac, 

Áncash, 2022. Así mismo como hipótesis específicas se presentan: El estudio de 

trabajo mejora la eficiencia en el área de producción de quesos en la empresa 

Tomilac, Áncash, 2022 y el estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac, Áncash, 2022 (Ver anexo 26). 
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II. MARCO TEÓRICO 

Ahmed y otros (2017), en su artículo cuyo objetivo fue mejorar la productividad a 

través del estudio del trabajo. Su tipo de investigación fue aplicada, su población, 

muestra y muestreo fueron los procesos del cuero, en base a 4 meses, siendo no 

probabilístico por conveniencia, como instrumento usaron la medición de tiempos 

de cada operación, fichas de registros de la productividad. Obteniendo como 

resultado 15.71% antes de la mejora y después de su implementación se obtuvo 

el 20.17% de productividad. Concluyendo que este proceso es efectivo con una 

incrementación de 28.38% en productividad. Como aporte de esta investigación 

se pudo intensificar la ayuda con el uso eficiente de los recursos, así como 

también ver una mejor distribución para incrementar la productividad. Así también 

el autor Sacha (2018) En sus publicaciones, tuvo como objetivo aplicar el estudio 

y el trabajo para aumentar la productividad en el campo de la producción de pan 

donde el nivel de investigación fue descriptivo-explicativo, se utilizaron métodos 

cuantitativos, diseño cuasi-experimental. Su población, muestra y muestreo fueron 

entre los últimos tres meses del proceso de producción de pan, durante los cuales 

la empresa fue menos productiva. Como herramienta, utilizaron una hoja de 

registro activa para cada operación, una hoja de registro para el tiempo estándar. 

Como resultado, logró una productividad del 60,86% en abril y mayo, 93,49% 

después de aplicar el estudio del trabajo a la productividad en julio y agosto. Se 

concluyó que la aplicación incrementó la productividad en un 53,61%. Como 

aporte a este estudio se obtuvo apoyo para poder identificar movimientos que no 

agregan valor a través del procedimiento, es decir actividades que realizan 

movimientos innecesarios. Por otro lado, Manzanares (2018) en su publicación 

tuvo como finalidad aumentar el rendimiento en la elaboración de envasados de 

harinas aplicando la herramienta estudio de trabajo. Teniendo como tipo de 

investigación aplicada, con enfoque cuantitativo. Su población, muestra y 

muestreo fue un diagnóstico en base a la información recopilada mediante 

análisis diarios para percibir la repetición de las causas identificadas en el 

envasado de harina como problemas del proceso. Los instrumentos que se 

usaron fueron registros de tiempos, registro de las operaciones. Se obtuvo como 

resultado que la productividad tuvo 105 a 143 sacos por hora, se redujo el tiempo 

estándar de 1.58 horas a 1.17 horas siendo más eficiente así también se adaptó 

5 



 

 
 

un depósito interno para minimizar el trabajo de los empleados, reduciendo a 

55%. Se concluye que la productividad incrementó a 36.19% y en el tiempo 

estándar se redujo 0.41 min.  Como aporte esta investigación nos ayuda a 

amplificar mejor las herramientas de aprendizaje basadas en el trabajo, como los 

estudios de métodos y los estudios de tiempo, que no solo reducen los costos a 

través de procesos estandarizados, sino que también permiten una mejor 

asignación de recursos. Hasta y Harwati (2018) en su artículo, se planteó el 

objetivo de mejorar la productividad y eficiencia. Su tipo de investigación fue 

aplicada y cuasi-experimental, la población, muestra y muestreo fue de 38 

operarios del área de producción, dentro del cual se utilizaron instrumentos como 

el registro de observaciones. Como resultado se terminó de reparar y equilibrar 

las tareas para los operadores, al inicio la eficiencia era de 87% convirtiéndose en 

96% y la productividad era de 13.3 piezas/hora/mano de obra aumentando a 20.5 

piezas/hora/mano de obra. Se concluyo que la productividad obtuvo un 

incremento del 54.13% y la eficacia tuvo un incremento de 10.34%, así mismo 

para aumentar estos indicadores se tuvo que determinar y disminuir las funciones 

que no son de utilidad las cuales fueron 13, posteriormente se redujo la cantidad 

de 80 a 50 operadores asignando el trabajo a cada operador luego de la 

reducción. Como aporte de esta investigación este estudio permite comprobar que 

las variables están correlacionadas y que la aplicación de la investigación del 

trabajo tiene un efecto positivo en la productividad, así hay mejores procesos y 

mejores resultados para la rentabilidad de la empresa. Los autores Su y Quiliche 

(2018) en su artículo. Tiene como objetivo aumentar la productividad a través de 

una nueva estrategia de trabajo que reduce los retrasos de los empleados en el 

corte y pesaje de las canastas de pan. El tipo de investigación adopta el diseño 

preexperimental longitudinal, los datos generales son los datos de tiempo de los 

operadores en cada proceso, y la muestra es el tiempo del área de corte. Como 

herramienta, intentan reducir los cuellos de botella utilizando registros de tiempo, 

registros de actividad para determinar tiempos estándar y acciones que deben 

realizar los operadores. El resultado fue una reducción del tiempo estándar de 

37,78 minutos por cesta de pan a 22,60 minutos por cesta de pan, un aumento en 

la producción del área de corte de 3540 a 4762 cestas de pan por día y una 

reducción del tiempo no utilizado de 197 a 126 minutos por cesta de pan. Esto se 
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refleja en un aumento de la productividad en la zona de craqueo de 0,63 a 0,72 

cajas por hora-hombre. Se concluye que mediante el establecimiento del tiempo 

estándar se redujo en 15.18 min por panera, la productividad en el área de corte 

incrementó en un 34.52%, el tiempo no utilizado se redujo en 71 min por panera, 

en la productividad del área de cisura incrementó en un 14.28%. El aporte de esta 

investigación nos apoyó mucho, ya que el hecho de que se logre plantear el uso 

de la herramienta, tales como el estudio de método y de tiempos, se estructuró 

paso a paso mediante los distintos procesos que se llevan a cabo dentro de la 

empresa. En este artículo tenemos el trabajo realizado por Jara (2018), su 

objetivo principal fue determinar que la medida de aplicación del estudio de 

trabajo incrementará la productividad en la elaboración de galletas. El tipo de 

investigación es aplicada y de enfoque cuantitativo. La población para el estudio 

fue de 16750 cajas que se fabricaron en el año 2017 de donde según la fórmula 

de muestra finita fue de 375 cajas de galleta. Se utilizó como instrumento la 

medición de tiempos en la productividad. Como resultado la productividad tuvo un 

10% antes de la mejora aplicada, luego obtuvo el 15% aplicando la herramienta, 

también con una eficacia del 37.12% a 46%, así mismo se evidenció que el 

tiempo de producción fue antes de 2.06 minutos a 1.97 minutos y la cantidad de 

unidades fabricadas por jornada de trabajo en un turno de 12hr de 350 cajas a 

375 cajas. Se concluye que mediante la aplicación del estudio de trabajo se 

incrementó en la productividad un 50%, así mismo se incrementó en 23.92% la 

eficacia, también se redujo el tiempo de producción a 0.09 min y la cantidad de 

unidades aumentó en 25 cajas de galletas. Como aporte de esta investigación se 

logró obtener una buena recopilación sobre el estudio de trabajo, con la finalidad 

de favorecer la relación de los datos obtenidos dentro de la fabricación de quesos, 

con un método eficiente para una mayor productividad en el área de producción. 

Akkoni, Kulkarni y Gaitonde (2019), En su artículo, el objetivo es aumentar la 

productividad mediante un uso más eficiente del legado y los activos. El tipo de su 

investigación es aplicada más que experimental. Para su población la muestra 

muestral fue de 20 reportes de fabricación de válvulas de lunes a viernes en un 

periodo de 2 meses. Como herramienta, recopilan datos sobre diseños existentes 

y cadenas de procesos de productos, personas o máquinas con la ayuda de 

diagramas de flujo de procesos. A través de este diagrama se establece un 
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diseño adecuado del puesto de trabajo para aumentar la productividad. Como 

resultado se obtuvo principalmente 42.5% y luego fue un 50.3% de productividad. 

Se concluye que se obtuvo un incremento del 18.35% de productividad, así 

mismo se disminuyó del tiempo total de ciclo de 130 min a 57 min, reduciendo a 

73 minutos. Como aporte de esta investigación se logró aplicar la herramienta de 

la mejor manera, ya que con este apoyo se pudo obtener un proceso 

estandarizado, muy aparte de una buena distribución y mejora en la 

productividad. Para Jimenez M.A. y demás autores (2020) en su artículo en donde 

plantearon como objetivo que el estudio de trabajo mejorará la productividad en 

una empresa de alimentos dedicada al envasado de néctar de frutas. Tuvo como 

tipo de investigación aplicada, con población, muestra y muestreo de procesos de 

producción, procesos de envasado, siendo no probabilístico por conveniencia. 

Como instrumentos utilizaron la medición de tiempos, el registro de observación. 

Como resultado se obtuvo una la productividad anteriormente estuvo en un 40%, 

mientras que luego de aplicar la herramienta se sostuvo en 65%. Se concluye que 

se obtuvo un incremento de 62.5% en la productividad, del mismo modo hubo una 

reducción de una distancia total de antes contaba con 200,5 metros y luego de 

reducir dos actividades de transporte y dos actividades de retraso se obtuvo 190.3 

metros por ciclo de producción obteniendo una reducción de 10.2 metros en 

distancia total, logrando reducir operaciones deficientes. Como aporte de esta 

investigación podemos afirmar que el uso de la herramienta como lo es la 

aplicación del estudio de método y tiempo, logró permitir el desarrollo de ésta, 

tanto teórica como práctica. Por otro lado, los autores Wahid Z., Daud M.R.C. y 

Ahmad K. (2020) y demás autores en su artículo. Tuvo el objetivo mejorar 

productividad en industria alimentaria de PYMES donde para ello se utilizó la 

herramienta del estudio de trabajo. El tipo de investigación es aplicada, se obtuvo 

como población y muestra el cálculo y observaciones aleatorias de 6 meses, el 

cual se determinaron a través del muestreo del trabajo para conseguir un nivel de 

confianza del 95%. Los instrumentos que usaron fueron el registro de 

movimientos, de observaciones y el diagrama de procesos. Dentro del cual se 

tuvo como resultado que la productividad antes de aplicar la herramienta tuvo 

55.05% y luego de implementarla obtuvo un 71.50%. Concluyendo que la mejora 

de la productividad incrementó en 29.88% en las industrias alimentarias de las 
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PYMES siendo eficaz aplicar el estudio de trabajo, así como también eliminar los 

tiempos innecesarios teniendo 6 actividades que no agregan valor dentro de la 

producción logrando eliminar todas para mejores condiciones de trabajo. Como 

aporte de esta investigación de logró identificar mediante la herramienta de 

trabajo los tiempos improductivos dentro de las operaciones identificadas, así 

como también la mejora de la productividad, desarrollando mejores aspectos 

dentro de los procesos de elaboración de quesos. Por último, el artículo publicado 

por Tuesta, Chihuala y Calla (2020), El objetivo es aplicar métodos de ingeniería 

para aumentar la productividad. Este estudio es un diseño de experimento piloto 

aplicado. La población, la muestra y el muestreo se basan en 25 días como 

operador del área de producción. Como herramienta utilizan técnicas como 

estudios de tiempos, análisis de frecuencias absolutas y relativas. Como 

resultado, la capacidad de producción inicial fue de 46,79 cajas/hora de trabajo y 

alcanzó 54,12 cajas/hora de trabajo después de la mejora. Los resultados 

mostraron que la productividad del envasado de pescado aumentó un 15,67 % 

después de adoptar el nuevo método de trabajo. Como aporte a este estudio, 

podemos concluir que es una de las vías más favorables para lograr una buena 

productividad en las zonas productoras de queso. 

 
Como teorías sobre el estudio de trabajo, tenemos el planteado por Kanawaty 

(1996), en donde menciona que es el análisis de las actividades realizadas con la 

finalidad de poder simplificar o modificar la forma de trabajo reduciendo lo 

insignificante o abundante, fijando el intervalo frecuente para su ejecución. 

Mediante esta reducción de tiempos y actividades innecesarias se logra un 

incremento de la productividad (p. 9).  

 
El estudio del trabajo es el procedimiento por el cual se analiza cada operación, 

con la finalidad de identificar el procedimiento de fabricación más económico para 

lo que se desea producir, teniendo en cuenta la integridad del trabajador, 

estableciendo validez de tiempos apropiados y dando seguimiento al desarrollo 

establecido para garantizar su operación (Valentín, 2018, p. 24).  

 
El estudio de los métodos conduce a un análisis crítico de las formas de trabajo 

para aplicar mejoras que aprovechen mejor el tiempo. Nuestra investigación 
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seguirá este enfoque, que consta de los siguientes ocho pasos: seleccionar la 

operación a estudiar, examinar los hechos relevantes, examinar críticamente el 

trabajo realizado, establecer el método más práctico, rentable y eficaz, evaluar 

diferentes alternativas, definir métodos claramente a los involucrados, 

implementando rutinariamente nuevos métodos y, en última instancia, controlando 

su aplicación de nuevos métodos (Kanawaty, 1996, p. 77) (Ver anexo 25). 

 
La medición del trabajo es el uso de la tecnología para determinar el tiempo que 

los operadores dedican a realizar el trabajo, realizado utilizando patrones de 

ejecución preestablecidos para eliminar el tiempo improductivo cuando no se 

realizan actividades de valor agregado. (Caso, 2006, p. 16). Un concepto clave en 

la medición de puestos es el tiempo estándar, que se define como el tiempo que 

se tarda en realizar una tarea, esto incluye tiempos repetitivos, constantes y 

variables, así como elementos ocasionales o contingentes observados en los 

estudios de tiempos. Además, por fatiga y circunstancias especiales, se añaden 

complementos personales. (García, 2005, p. 240).  

 
Rivas (2020), expone que la productividad se refiere a la producción o mejor dicho 

a la cantidad que se produce en un tiempo determinado, si la productividad es alta 

eso contribuye en gran medida a la producción determinada de la compañía, pero 

si se es ineficiente y la producción es baja, entonces no será de mucho beneficio 

para la empresa. En conclusión, la productividad también se puede definir como 

un índice que mide lo producido (bienes y servicios) en relación con la utilizado 

(trabajo, materiales, energía, etc., todo aquello que se utiliza para producir).  

 
Según Còzar (2015, p. 49) nos dice que la eficiencia es un criterio primordial que 

guía el comportamiento tanto de individuos como de establecimientos. Sin 

embargo, la utilización generalizada de este criterio plantea serias cuestiones 

epistemológicas, metodológicas y prácticas, junto con desafíos éticos. Según 

Riggs (2015, p. 368), el aumento de la eficiencia está estrechamente relacionado 

con la mejora de la tecnología. Cuando una empresa adopta una nueva 

tecnología o un plan de producción mejorado para producir más de un producto 

con menos recursos, pero manteniendo la calidad del producto, entonces se ha 

realizado un cambio eficiente.  
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La eficacia se centraliza en metas de producción con los recursos que se cuenta, 

ya sea en términos de tiempo meta o de cantidad a producir, la eficiencia se 

fundamenta en el uso de estos recursos buscando un determinado nivel de 

optimización. Según Méndez (2018), los actores de todas las formas de propiedad 

y gestión, incrementan la eficacia, garantizan el carácter integral del sistema y la 

interrelación de los diferentes actores. En la actualidad y prosperidad de la 

economía se exige que las sociedades utilicen estos criterios, ya que se 

encuentran implantadas en un entorno de grandes limitaciones de recursos (p.86). 

Esto presupone que se necesitan sistemas cada vez más eficientes, y por ende 

incrementar al máximo la eficacia con el propósito de alcanzar niveles positivos en 

su desempeño. 

 
III. METODOLOGÍA 

 
3.1. Tipo y diseño de investigación 

 
Tipo de investigación 

Este estudio es una investigación aplicada, en la investigación aplicada, según 

CONCYTEC (2018), se identifican medios, métodos, protocolos y técnicas que 

pueden ser utilizados para atender necesidades reconocidas y específicas. 

(página 20). Es por esto que se aplicaron los hallazgos del estudio, esto dio como 

propósito un estudio de trabajo sobre el aumento de la productividad en el área de 

producción de quesos de la empresa Tomilac. 

Por otro lado, el nivel de investigación es descriptivo-explicativo, como lo 

mencionan Hernández y Mendoza (2018) describiendo relaciones causales entre 

variables independientes y dependientes (p. 150). Investigar o estudiar las causas 

de la baja productividad.  

El estudio utiliza un enfoque cuantitativo, para Ñaupas (2018) menciona que los 

datos son recolectados y analizados con el fin de responder las preguntas 

planteadas y probar las hipótesis iniciales, utilizando herramientas y medidas 

estadísticas (p. 140). Por lo tanto, estos métodos deberían ser beneficiosos y 

valiosos para la investigación. 
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Las encuestas son longitudinales en el sentido de que se manifiestan en un 

contexto final o temporal; debido a la recopilación de datos previa y posterior a la 

prueba en diferentes períodos de tiempo. (Ríos, 2017, p. 87). 

Diseño de investigación 

Los diseños de investigación son experimentales en el sentido de que la variable 

independiente se manipula una o dos veces para analizarla y poder ver los 

posibles resultados. En este caso, nuestro trabajo de investigación es 

preexperimental, por lo que para Hernández et al (2014), el diseño de un solo 

grupo con control mínimo suele ser la primera aproximación a la solución del 

problema preexperimental. investigación en la realidad (p.28), en nuestro estudio 

concluimos que este es un diseño pre-experimental ya que las variables serán 

manipuladas, pero no hay control para las variables irrelevantes que pueden 

afectar el estudio más allá de no ser controladas. 

3.2. Variables y Operacionalización 

El trabajo-estudio se presenta como variable independiente y la productividad 

como variable dependiente. (Ver anexo 2). 

Variable Independiente: Estudio de Trabajo 

Definición conceptual: Es el método que examina de qué manera se están 

realizando las actividades, modificando los métodos operativos, reduciendo los 

trabajos innecesarios o excesivos y fijando un tiempo normal para realizar dichas 

actividades. (Robles Parra, 2018, p.200) 

Definición operacional: El estudio del trabajo se medirá según el método de 

investigación y las dimensiones de medición del trabajo, mediante indicadores que 

indiquen el número de actividades que no agregan valor, total de actividades para 

conocer el porcentaje de actividades que no agregan valor, resto de 

complementos, estándar y tiempo normal; porque con esto podemos obtener el 

tiempo necesario en producción. 
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Es un registro y/o examen crítico y sistemático de la forma en que se realiza el 

trabajo existente y planificado, con miras a realizar mejoras (Reyes Soriano, 2017, 

p. 102).

La producción de queso se considera mediante un índice de actividades que no 

agregan valor a cada operación, clasificando actividades que agregan y no 

agregan valor al producto. La fórmula utilizada es: 

Figura 1. Fórmula del porcentaje de actividades que no agregan valor 

ANV = Porcentaje de actividades que no agregan valor 

NAT = Número de actividades en total 

NANV = Número de actividades que no agregan valor 

Dimensión 2: Medición del Trabajo  

Es la aplicación de la tecnología para determinar el tiempo que le toma a un 

trabajador calificado realizar tareas prescritas de acuerdo con un método de 

trabajo predeterminado. (Robos Parra, 2018, p. 202). 

Para la medida del tiempo, considere el tiempo de la jornada laboral, 8 horas al 

día, 7 días a la semana, y calcule el tiempo en minutos. como fórmula a utilizar: 

Figura 2. Fórmula del Tiempo Estándar 

Ts = Tiempo Estándar 

Tn = Tiempo Normal 

S = Suplementos por descanso 

Variable Dependiente: Productividad 

Definición conceptual: Es la relación entre los resultados de la actividad 

productiva y los medios necesarios para obtener esa producción, y entre la 

proporción de recursos y procesos producidos y la proporción de la demanda 

utilizada. (Fernández y Sánchez, 2016, p.129). 
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Dimensión 1: Estudio de Métodos



 

 
 

 
Definición operacional: La productividad se mide en función de sus 

dimensiones, como la eficiencia y la eficacia, el porcentaje de eficiencia se 

encuentra mediante sus métricas, como el tiempo de planificación y ejecución, la 

producción real y planificada como resultado para obtener el porcentaje de 

eficiencia. 

 
Dimensión 1: Eficiencia  

Se necesita la cantidad mínima de recursos, la cantidad y calidad de la producción 

y el aumento de la productividad y los factores utilizados para lograr sus objetivos 

para lograr el rendimiento deseado. (Robbins y Coulter, 2017, p.108).  

Para la eficiencia se utilizará el tiempo ejecutado en la elaboración de quesos, 

juntamente con el tiempo programado, contando con 8 hrs diarias, con 3 operarios 

y 7 días a la semana. Como fórmula siendo: 

 
Figura 3. Fórmula del porcentaje de Eficiencia 

 

 

 

Tiempo ejecutado = Tiempo ejecutado de la producción de quesos 

Tiempo programado = Tiempo programado en la producción de quesos 

 
Dimensión 2: Eficacia  

Es la capacidad de mejora para alcanzar los objetivos propuestos de una 

empresa que se caracteriza por cumplir lo trazado; asimismo, en el caso del 

trabajador es eficaz cuando cumple con los plazos y las pautas marcadas 

(Deming Edwards, 2019, p.89). 

La eficacia se utilizará un registro en donde se muestren las unidades de 

producción real de quesos, así como también la producción programada de estas. 

Como fórmula se muestra: 

 
Figura 4. Fórmula del porcentaje de Eficacia 
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Producción real = Producción real de quesos 

Producción programada = Producción programada de quesos 

 
Escala de medición: Para Ríos (2017) nos menciona, que esta escala 

comprende de origen natural, distancia y de distinto orden; también expresa como 

valor un número real, el cero es absoluto (p. 26). En este proyecto de 

investigación la escala de medición es razón, ya que nos permitirá medir las 

propiedades físicas de los productos. 

 
3.3. Población, Muestra, Muestreo y Unidad de Análisis 

 
Población 

Para la población de una investigación Neftali (2016) nos menciona, que está 

compuesto por todos los elementos que se han concretado y limitado en el 

estudio de la incógnita de la investigación, con la característica de ser estudiado, 

medido y cuantificado, debe estar claramente delimitado entorno a sus 

particularidades de contenido, lugar y tiempo. (p.32). Para esta investigación será 

la producción de quesos frescos en la empresa Tomilac.  

 
Para los criterios de inclusión, este estudio considerará la producción de queso 

fresco en el área de producción, de lunes a domingo, 8 horas al día, de 8:00 am a 

5:00 pm, este horario lo establece la misma empresa. 

Para los criterios de exclusión, se considera que la zona de producción no tiene 

vacaciones. Otros derivados lácteos no serán considerados en este estudio.  

 
Muestra 

Para la muestra de Ríos (2017), nos dice que es una parte representativa de la 

población estudiada, lo que refleja la validez de los resultados poblacionales. 

(Página 89). 

En esta encuesta se muestreará y evaluará la producción de queso fresco salado 

por un período de dos meses en Tomilac SAC.  

 
Muestreo 
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Asimismo, Ríos señala que se puede considerar el muestreo no probabilístico si 

los investigadores deciden hacerlo, ya que esto queda a discreción del 

investigador en función de la relevancia para el estudio (Ríos, 2017, p. 89). Para 

ello, nuestro estudio emplea un tipo de muestreo no probabilístico por 

conveniencia. 

 
Unidad de análisis 

Por su parte, Hernández y Mendoza señalan que, para la unidad de análisis, se 

indica la persona que aplicará el instrumento de medida. (Hernández y Mendoza, 

2018, p. 208). Queso producido por Tomilac SAC como nuestra unidad de 

análisis. 

 
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Ríos define como técnica la forma que utilizan los investigadores al recolectar 

datos (Ríos, 2017, p. 101). Para este proyecto de investigación, las técnicas a 

utilizar son la observación y el análisis de la literatura. El estudio del 

comportamiento y comportamiento de fenómenos o procesos observados gracias 

a técnicas observacionales (Sampieri, 2014, p.100). Por otro lado, las técnicas de 

análisis de archivos se utilizan para recopilar información presente en archivos 

fijos. (Ríos, 2017, p.102). 

Además, Hernández y otros ven los instrumentos de medición como recursos en 

los que los investigadores confían para obtener información sobre datos variables. 

(Hernández y Mendoza, 2018, p. 228). 

En resumen, un archivo de documentación es un vehículo que contiene 

información sobre registros, procedimientos u otros métodos aplicables. (Ríos, 

2017, p. 105). 

Para la presente investigación se utilizaron técnicas observacionales y de análisis 

bibliográfico. En este sentido, entonces, los instrumentos de las variables 

independientes del proyecto de investigación estudio del trabajo serían la tabla de 

observación del estudio de método y la medida del trabajo realizado en el área de 

producción. Asimismo, para las variables dependientes relacionadas con la 

productividad, serán el formato de registro de eficiencia y eficacia del área de 

producción (ver Anexo 8). Considere los registros previos a la prueba de la 
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compañía Tomilac desde octubre de 2021 hasta noviembre de 2021 y los 

registros posteriores a la prueba desde abril de 2022 y mayo de 2022. 

Para Hernández-Sampieri, la validez se refiere al grado en que el instrumento 

propuesto mide realmente la variable para la que fue diseñado. (Hernández, 2014, 

p. 229). Nuevamente, muestra que esto puede darse por aprobación de dictamen 

pericial (Hernández Sampieri, 2014, p. 326) (ver Anexo 28). 

Para este estudio, la herramienta propuesta estuvo sujeta a juicio de expertos en 

metodología de investigación y se requirió la aprobación de tres expertos para 

demostrar su confiabilidad y ser aplicada a la muestra (ver Anexo 3). 

La confiabilidad determina la consistencia y coherencia de los resultados. 

(Hernández-Sampieri, 2014, p. 239). Nuevamente, verificaremos la confiabilidad 

probando y volviendo a probar, ya que esta recopilación de datos es necesaria, 

nuevamente, estos deben estar en la relación de 0.70 a 0.90 para ser confiables. 

(Hernández-Sampieri, 2014, p.323) (Ver anexo 10). 

 

3.5. Procedimientos 

 
Etapa 1: Recolección de datos 

Inicialmente se identificaron las principales causas de la baja productividad en el 

área de producción de Tomilac Corporation en el año 2022 a través de un 

diagnóstico preliminar utilizando herramientas de calidad como Ishikawa sashimi 

relacionado con 6M. A continuación, se procedió a implementar la matriz y los 

diagramas de Vester, clasificando las causas en críticas, activas, pasivas e 

insignificantes. Luego, clasifique las causas y dibuje un diagrama de Pareto para 

encontrar el 80% de las causas. Por estas mismas razones, se elaboró una matriz 

estratificada por región. La segunda es el área de esterificación, y el área de 

detección y producción es el área de trabajo principal. Luego, se presenta una 

matriz de alternativas de solución. En última instancia, esto ayuda a determinar la 

matriz de priorización. Nos da una visión más amplia de las soluciones elegidas 

para mejorar la productividad. Obtenga una solución alternativa con la puntuación 

de estudio de trabajo más alta. Finalmente, teniendo en cuenta el período de 8 

semanas de la prueba previa, los datos se recolectaron utilizando instrumentos 

validados por expertos. 
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Etapa 2: El procesamiento 

 
Situación Actual de la empresa 

 
Descripción de la empresa 

La empresa Tomilac S.A.C. con RUC 20602955037, iniciando sus actividades en 

2006, esta empresa se encuentra localizada en el distrito de Chiquean, 

precisamente en Juan Velasco en el Centro Poblado de Carcas en Áncash. 

Siendo una empresa con más de 14 años en el mercado con la fabricación de 

productos como el yogurt, mantequilla y principalmente queso, todos fabricados 

de manera artesanal con los cuidados de bioseguridad debidos. Tomilac S.A.C., 

está enfocado en la excelente calidad y precio del producto. 

 
Volumen de la empresa 

La información respecto al volumen de ventas se ha recopilado según lo 

proporcionado por la empresa mediante los meses de julio a octubre del 2021, en 

la cual se consigna la cantidad de quesos que se venden mensualmente en base 

a los pedidos realizados por sus clientes, ya sean de la misma zona, Lima entre 

otros. Siendo Lima como principal lugar de venta, Bolognesi hace alusión a la 

provincia donde se encuentra la planta quesera y otros para clientes ocasionales 

que se acercan a comprar a la misma planta o de envio a otros lugares poco 

recurrentes (Ver anexo 30). 

 
Clientes de la empresa 

Al ser una empresa que opera en Áncash, el segmento de clientes ha sido 

agrupado por afinidad por provincias, siendo Bolognesi en donde se encuentra 

ubicada la empresa, el cual se distribuye dentro de la zona. Por otro lado, tienen 

presencia en Lima, donde es su principal mercado con alrededor de 4 clientes 

como muestra la tabla anterior la que representa el mayor volumen de ventas. 

También cuentan con clientes en otras provincias las cuales no son tan 

recurrentes por lo que se les agrupa como otros.   
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Organigrama de la empresa 

La empresa Tomilac S.A.C., es una pequeña empresa que plantea cuatro áreas 

principales: producción y calidad, logística, ventas y administración. Por un lado, 

el área de producción y calidad se encarga de la elaboración del producto, 

cumpliendo los procesos establecidos y controlando la calidad tanto de la materia 

prima que ingresa como del producto final. El área de logística se encarga de la 

planeación de materiales requeridos para la preparación del producto, su 

abastecimiento, así como la distribución del producto hacia los clientes. El área de 

ventas se encarga de posicionar el producto en el mercado por diferentes medios 

como son redes sociales, visitando clientes potenciales, entre otros. El área de 

administración se encarga de la caja de la empresa, la declaración de impuestos y 

facturación (Ver anexo 29). 

 
Misión  

“Brindar productos lácteos de calidad con un sabor agradable orientado siempre 

al agrado del usuario mediante el mejoramiento constante, con el mejor precio del 

mercado para ser siempre su primera opción”.   

 
Visión  

“Para 2026 ser reconocida como líder del sector lácteo en la región de Áncash, 

logrando también mayor presencia en Lima y en diferentes provincias del Perú, 

manteniendo los estándares de calidad y sabor que caracterizan al producto 

siendo preferida por el público”. 

 
Valores  

Trabajo en equipo: Para cumplir los objetivos planteados debe existir el apoyo 

mutuo en el entorno de trabajo, así como la empatía, solidaridad y lealtad que 

permita el éxito en conjunto. 

 
Honestidad: Debe primar la sinceridad, transparencia y franqueza en la 

organización ya que es lo que el público exige.  

 
Competitividad: Exigir lo mejor de cada uno, para tener un entorno más 

competitivo que motive y apasione logrando el crecimiento de la organización.  
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Enfoque al cliente: Siendo la razón de ser de la empresa, por la cual entender sus 

necesidades permitirá lograr satisfacerla. 

 
Responsabilidad: Con la sociedad y el medio ambiente para un desarrollo 

sostenible. 

 
Procesos 

Los diagramas para la empresa Tomilac S.A.C., en base a la información 

proporcionada fueron: 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

Empresa: Tomilac S.A.C. Método: Pre - test 

Área: Producción Aprobado: Adrián Padilla Alvarado 

Producto: Queso Elaborado por: Calderón Padilla Yair y Laiza Celio Brenda 
Leche

1

1

Cuajo

Agua hervidaSal

4

5

6

7

Recepcionar y 
verificar

Cuajar

Moldear

Enmantelar

Prensar

Mezclar

Suero

3 Ensalar

Voltear

PRODUCTO TERMINADO

2

8 Pesar

9 Embolsar

Suero

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En este gráfico de operaciones para el proceso de elaboración del queso, hay 9 

operaciones para 1k de queso, con un tiempo total de procesamiento de 770,34 

minutos. 

Considere la fórmula mencionada en la Figura 6 para calcular las actividades que 

no agregan valor. 

𝐴𝑁𝑉 =
43

74
× 100 = 58.11%

Figura 5. Diagrama de Operaciones del proceso del queso pre-test 

Símbolo Cantidad Tiempo (min)

Total 10 770.34

1 7.29

9 763.05

0 0
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 55 766.32

Inspecciones 1 2.16

Transportes 17 1.76

Demoras 0 0

Almacenamiento 1 0.1
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1 0.16 No

2 0.10 2 No x

3 0.06 x Si x

4 0.13 3.2 No x

5 2.16 Si

6 0.25 3.2 x No x

7 4.43 Si

8 0.10 3 No x

9 0.10 Si x

10 0.10 3 x No x

11 0.20 Si

12 2.00 Si

13 45.00 No

14 12.00 Si

15 0.30 Si

16 0.10 2.7 No

17 0.08 No

18 0.16 Si

19 15.00 Si

20 4.20 Si

21 0.10 1 No x

22 0.06 x Si x

23 0.10 1 No x

24 0.20 Si

25 0.25 Si

26 0.11 Si

27 0.10 2.8 No

MÉTODO
OCTUBRE - NOVIEMBRE

EMPRESA: TOMILAC SAC

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 

LEYENDA:FÓRMULA:

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

TERMINA:

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR:

Estudio de 

métodos

Porcentaje de actividades que 

no agregan valor

58.11%

ANV:Porcentaje de actividades  que no agregan 

va lor

NANV:Número de actividades  que no agregan 

va lor

CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

EMBOLSAR LOS QUESOS

GRAFICADO POR:

NAT: Número de actividades  en tota l

PERIODO:
PRE-TEST POST-TEST

COMIENZA: RECEPCIONAR Y VERIFICAR

Colado de la mezcla

Traslado de la mezcla a las ollas 

Cuajar

Traslado del operario al estante

Colocar el cuajo en la repisa instalada

Regreso del operario 

Se agrega sal al agua

Batido

Enfriado a 45°

Traslado del operario al estante

Selección de la sal Colocar una bolsa de sal al lado de la cocina

Retiro del cuajo

Traslado del operario a las ollas

Añader cuajo

DISTANCIA RECORRIDA 

(metros)
29.90

Recepcionar y 

verificar

Mezclar

Traslado del operario a la cocina

Coge olla

Llenado de agua

Hervir 

Desuerado

Batido

Reposo

Cortado Utilizar una lira para reducir el tiempo

Vaceado de la leche

TIEMPO TOTAL 770.34 ANÁLISIS

N° Operación

Regreso del operario 

Inspección de calidad

Traslado de los porongos hacia ollas 

Recepcionar los porongos en el área de ollas

DIFERENCIA

Recepción de los porongos de leche

Traslado del operario al estante

Colocar una repisa cerca al área de ollas para el densimetroSelección del densimetro 

QUESOS DE 1KPRODUCTO:

ACCIÓN

Cambiar
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Descripción
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<

Figura 6. Diagrama Analítico del Proceso del queso pre-test 
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28 0.08 Si

29 1.00 Si

30 15.00 No

31 0.06 3.2 No

32 0.53 Si

33 0.50 Si

34 120.00 x No x

35 0.30 No

36 0.28 Si

37 0.13 No

38 0.18 Si

39 0.26 Si

40 0.08 0.6 No x

41 0.05 No x

42 0.06 0.5 No x

43 0.25 x Si x

44 0.10 0.5 No x

45 0.20 No

46 0.20 No

47 0.13 No

48 60.00 Si

49 0.11 No

50 0.10 No

51 0.08 No

52 0.13 x No x

53 0.08 No x

54 0.05 No x

55 0.20 No x

56 0.08 No x

57 0.06 No

58 0.08 No

59 0.11 No

60 480.00 Si

61 0.11 No

62 0.18 Si

63 0.08 No

64 0.23 No

65 0.20 No

66 0.06 1.4 No

67 0.30 Si x

68 0.08 Si

69 0.06 0.5 No x

70 0.08 x Si x

71 0.06 0.5 No x

72 0.58 Si x

73 0.20 0.8 No

74 0.10 SiRefrigerado

Embolsar

Traslado del operario al estante

Retiro de bolsas Colgar las bolsas cerca a la balanza

Regreso del operario 

Embolsado Combinar con la operación pesado

Traslado para su refrigeración

Traslado del queso a la pesa

Pesado Combinar con la operación embolsado

Registro del pesado

Pesar

Desajuste de la prensa

Retiro del queso de la prensa

Destapado

Desmontado del molde

Desmantelado

Ajuste de la presión

Prensado

Montaje en la prensa 

Ajuste de la presión

Prensado

Enmantelado 

Montaje en molde

Tapado

Prensar

Traslado del operario al estante

Retiro de las tapas Colocar las tapas cerca del área

Voltear

Desajuste de la prensa

Retiro de la prensa

Destapado

Traslado a la prensa Realizar luego de tapar los moldes

Tapado de los moldes

Montaje en la prensa 

Desmontado del molde Empujar el molde hacia el otro extremo

Desmantelado

Volteado 

Enmantelar

Selección de los manteles

Enmantelado 

Se coloca en los moldes mas pequeños

Traslado de los moldes a la prensa Colocar tapas antes de trasladar

Dejar los moldes

Moldear

Traslado del operario a la mesa de trabajo

Añadir cuajada a moldes grandes

Compactación manual

Se deja sentar la cuajada Actividad innecesaria 

Retiro del suero restante  

Cortado

Ensalar 

Añadir mezcla 

Batido

Reposo 

Fuente: Elaboración propia 

 

En la figura 6 se puede observar el diagrama de análisis del proceso de operación de la elaboración de queso, el cual consta de 

74 actividades, divididas en 55 operaciones, 17 transporte, 0 demoras, 1 inspección y 1 almacén. 
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Figura 7. Diagrama de recorrido pre test de la empresa Tomilac S.A.C.  
 

Fuente: Elaboración propia 
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Proceso:

Área: Método:

Recepcionar y 

verificar
Cuajar Mezclar Ensalar Moldear Enmantelar Prensar Voltear Pesar Embolsar

1 2.60 60.30 10.70 16.30 121.10 0.72 60.61 481.01 0.86 0.55

2 2.70 60.30 10.00 16.50 122.90 0.74 60.56 482.00 0.82 0.59

3 2.50 60.30 10.30 16.20 123.60 0.71 60.58 483.01 0.82 0.57

4 2.80 60.30 10.60 16.30 122.00 0.73 60.52 482.05 0.79 0.58

5 2.50 60.40 10.00 16.40 123.00 0.72 60.52 483.01 0.81 0.57

6 2.60 60.40 10.20 16.50 124.00 0.75 60.57 484.03 0.82 0.54

7 2.80 60.30 10.00 16.60 123.20 0.73 60.52 483.08 0.86 0.50

8 2.60 60.40 10.60 15.90 123.60 0.72 60.50 483.00 0.82 0.56

9 2.50 60.40 10.80 16.00 121.20 0.73 60.68 481.04 0.84 0.56

10 2.70 60.30 10.40 16.30 122.30 0.73 60.50 482.00 0.82 0.51

11 2.60 60.40 10.10 16.00 124.80 0.74 60.51 484.05 0.84 0.53

12 2.80 60.30 10.00 16.30 123.60 0.73 60.55 483.09 0.88 0.51

13 2.70 60.30 10.90 16.30 121.70 0.71 60.53 481.03 0.84 0.57

14 2.90 60.20 10.20 16.40 123.00 0.71 60.51 483.05 0.80 0.54

15 2.70 60.40 10.50 16.00 122.90 0.73 60.55 482.04 0.83 0.54

16 2.90 60.50 10.20 16.10 122.90 0.75 60.58 482.06 0.79 0.52

17 2.50 60.20 10.00 16.00 121.80 0.72 60.62 481.00 0.82 0.50

18 2.70 60.30 10.90 15.90 122.60 0.73 60.55 482.02 0.87 0.59

19 2.60 60.30 10.70 16.10 122.70 0.72 60.51 482.09 0.81 0.52

20 2.80 60.30 10.00 15.90 124.40 0.74 60.53 484.05 0.80 0.56

21 2.50 60.40 10.30 16.30 121.00 0.73 60.50 481.06 0.81 0.51

22 2.70 60.40 10.60 16.50 122.30 0.75 60.67 482.02 0.83 0.53

23 2.80 60.30 10.00 16.20 123.60 0.72 60.55 483.02 0.82 0.55

24 2.50 60.20 10.20 16.30 122.00 0.73 60.58 481.09 0.84 0.54

25 2.50 60.50 10.00 16.40 123.20 0.74 60.51 482.01 0.82 0.51

26 2.70 60.30 10.60 16.50 124.00 0.75 60.53 483.02 0.83 0.50

27 2.50 60.40 10.80 16.60 123.60 0.72 60.55 481.06 0.86 0.52

28 2.80 60.30 10.40 15.90 123.80 0.71 60.50 484.02 0.79 0.56

29 2.60 60.30 10.10 16.00 121.40 0.72 60.52 482.04 0.84 0.53

30 2.80 60.50 10.00 16.30 122.10 0.73 60.61 481.08 0.81 0.50

2.66 60.34 10.34 16.23 122.81 0.73 60.55 482.30 0.83 0.54

FICHA DE REGISTROS DE TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS

Elaboración de quesos

PROMEDIO 

(min)

DESCRIPCIÓN DE 

LA OPERACIÓN

Elaborado por:

Periodo:

TI
EM

P
O

S 
O

B
SE

R
V

A
D

O
S 

(m
in

u
to

s)

Producción Pre-test

Calderon Padilla Yair  y  Laiza Celio Brenda

Octubre

EMPRESA: TOMILAC S.A.C.

Como se puede observar en la Figura 7, el gráfico de jornada para elaboración de 

queso tiene 55 operaciones, 17 jornadas, 0 demoras, 1 inspección y 1 almacén. 

Estas operaciones se desarrollan en la zona de refrigeración para recepción y 

validación, zona de tarros, zona de prensado y finalmente zona de pesaje donde 

finalmente se ensaca y se pesa durante toda la producción. 

A continuación, se registran los tiempos observados: 

 
Tabla 1. Cálculo del tiempo observado Pre – test 

Fuente: Elaboración propia 
 

Por otro lado, para obtener el tiempo estándar, primero se debe anotar las tomas 

de tiempo de las 10 operaciones realizadas (Ver tabla 1), obteniendo el promedio 

en minutos, para luego poder hallar el “Tn” se opera el tiempo promedio 

observado con la tabla de factores de valoración y finalmente para lograr obtener 

el valor del tiempo estándar se deben tomar factores de valorización y 

suplementos de trabajo. 
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Se calcula el tiempo estándar y la capacidad de producción, siendo: 
 

Tabla 2. Cálculo del tiempo estándar del mes pre-test 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
La tabla 2 muestra que el tiempo estándar para obtener 15 quesos es de 767,80 minutos, por lo que si tuviéramos que obtener 

el tiempo estándar por unidad (1k de queso), obtendríamos 51,19 minutos. El factor de calificación utilizado fue el sistema 

Westinghouse (ver Anexo 11) y el operador fue calificado para cada operación que realizó. Se calcula un factor de 

suplementación (ver Anexo 12) por operación. 
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TOMILAC S.A.C. Área:

Calderon Padilla Yair Proceso:

Laiza Celio Brenda Producto:

H E CD CS CTE VAR

1 Manual Recepcionar y verificar 2.66 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 2.29 0.11 0.04 1.15 2.63

2 Manual Cuajar 60.34 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 51.89 0.10 0.05 1.15 59.68

3 Manual Mezclar 10.34 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 8.89 0.05 0.09 1.14 10.14

4 Manual Ensalar 16.23 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 13.31 0.05 0.07 1.12 14.91

5 Manual Moldear 122.81 -0.05 -0.08 -0.03 -0.02 0.82 100.70 0.04 0.09 1.13 113.80

6 Manual Enmantelar 0.73 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 0.63 0.06 0.07 1.13 0.71

7 Manual-Máquina Prensar 60.55 -0.05 -0.08 -0.03 -0.04 0.80 48.44 0.11 0.09 1.20 58.13

8 Manual-Máquina Voltear 482.30 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 429.25 0.11 0.07 1.18 506.51

9 Manual Pesar 0.83 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 0.71 0.05 0.09 1.14 0.81

10 Manual Embolsar 0.54 -0.05 -0.08 -0.03 -0.02 0.82 0.44 0.04 0.07 1.11 0.49

757.33 656.56 767.80

50.49 43.77 51.19

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR - PROCESO DE PRODUCCIÓN DEL QUESO

Empresa: 

Elaborado por:

Tiempo promedio 

observado (min)
Operación

Elaboración del queso

Queso

WESTINGHOUSE Tiempo 

Normal (Tn)

SUPLEMENTOS 1 + 

Suplementos 

Tiempo 

Estándar (min)
N°

Total por unidad x queso

1 + Factor de 

Valorización

Fórmula del tiempo estándar:

Total en minutos

Producción

Tipo de operación

Ts=    ×      



 

 
 

Después de obtener el tiempo estándar, pasamos a obtener las unidades de 

programación para el proceso de queso. Para tal efecto, la capacidad instalada o 

capacidad teórica se calcula mediante la siguiente fórmula: 

 
Figura 8. Fórmula de la capacidad teórica o instalada 

Capacidad teórica =
n°operarios × tiempo laborable

tiempo estándar
 

 
 

Tabla 3. Cálculo de la capacidad instalada o teórica pre-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la Tabla 3 se puede observar que la empresa Tomilac S.A.C. ha obtenido la 

capacidad instalada o teórica de 28 tipos de queso, ahora pasamos a estimar la 

capacidad real o producción planeada, la fórmula es la siguiente: 

 
Figura 9. Fórmula de la capacidad real o producción programada 

Capacidad real = factor de valorización × capacidad teórica 

 

 
Para hallar la capacidad real, se procede a realizar el factor de valoración: 

 
Tabla 4. Factor de valoración pre-test 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la tabla 4, se obtiene el factor de valoración, en el cual se consideró que 

debido a las tardanzas e impuntualidad se le resta el 3% (Ver anexo 31) y los 

reprocesos que se originan le restan un 4% a la capacidad teórica, lo que al final 

se obtuvo un factor del 93% (Ver anexo 32). Ahora se procede a calcular la 

capacidad real: 

 

N° de trabajadores Tiempo laborable (min) Tiempo estándar (min) Capacidad instalada

3 480 51.19 28.13

28

CÁLCULO DE CAPACIDAD TEÓRICA

Capacidad teórica

MOTIVO VALOR

% tardanzas e impuntualidad -3%

%reprocesos -4%

Factor de valoración 93%

27 



 

 
 

 

Tabla 5. Cálculo de producción o capacidad real pre-test 

Fuente: Elaboración propia 

 

En la tabla 5, se muestra que se obtiene una producción programada o capacidad 

real de 26 quesos por día. 

 
Luego se calculó del tiempo disponible en un día de trabajo, el cual es de 1440 

minutos, para ello se tomó en cuenta la siguiente fórmula: 

Figura 10. Fórmula del tiempo programado 

Tiempo disponible = Número de trabajadores × Tiempo laborable
cada

trabajador
 

 
Tabla 6. Cálculo del tiempo programado pre-test 

Fuente: Elaboración propia 

 

Usando todos los datos obtenidos previamente, finalmente es posible estimar la 

eficiencia, eficacia y productividad del proceso de producción de queso en una 

prueba previa. 

 

 

 

 

 

 

 

Capacidad Teórica Factor de Valoración Capacidad Real

28.00 93% 26.04

26

CÁLCULO DE CAPACIDAD REAL

Producción programada

Número de trabajadores Tiempo laborable (min)
Tiempo programado o disponible 

(min)

3 480 1440

1440

CÁLCULO DEL TIEMPO PROGRAMADO

Tiempo disponible
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Tabla 7. Cálculo de la productividad, eficiencia y eficacia pre – test 

Área :

Pre- Test Proceso:

Aprobado por:

Tiempo ejecutado 

(min)

Tiempo Programado 

(min)
Producción real 

Producción 

Programado

01/10/2021 1112.00 1440.00 22 26 77.22% 84.62% 65.34%

02/10/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%

03/10/2021 1120.00 1440.00 23 26 77.78% 88.46% 68.80%

04/10/2021 1129.00 1440.00 20 26 78.40% 76.92% 60.31%

05/10/2021 1129.00 1440.00 24 26 78.40% 92.31% 72.37%

06/10/2021 1110.00 1440.00 20 26 77.08% 76.92% 59.29%

07/10/2021 1122.00 1440.00 22 26 77.92% 84.62% 65.93%

08/10/2021 1100.00 1440.00 23 26 76.39% 88.46% 67.57%

09/10/2021 1128.00 1440.00 20 26 78.33% 76.92% 60.26%

10/10/2021 1120.00 1440.00 21 26 77.78% 80.77% 62.82%

11/10/2021 1110.00 1440.00 23 26 77.08% 88.46% 68.19%

12/10/2021 1133.00 1440.00 24 26 78.68% 92.31% 72.63%

13/10/2021 1129.00 1440.00 20 26 78.40% 76.92% 60.31%

14/10/2021 1132.00 1440.00 21 26 78.61% 80.77% 63.49%

15/10/2021 1110.00 1440.00 23 26 77.08% 88.46% 68.19%

16/10/2021 1133.00 1440.00 20 26 78.68% 76.92% 60.52%

17/10/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%

18/10/2021 1111.00 1440.00 23 26 77.15% 88.46% 68.25%

19/10/2021 1120.00 1440.00 21 26 77.78% 80.77% 62.82%

20/10/2021 1110.00 1440.00 23 26 77.08% 88.46% 68.19%

21/10/2021 1129.00 1440.00 22 26 78.40% 84.62% 66.34%

22/10/2021 1123.00 1440.00 20 26 77.99% 76.92% 59.99%

23/10/2021 1132.00 1440.00 24 26 78.61% 92.31% 72.56%

24/10/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%

25/10/2021 1128.00 1440.00 20 26 78.33% 76.92% 60.26%

26/10/2021 1120.00 1440.00 22 26 77.78% 84.62% 65.81%

27/10/2021 1131.00 1440.00 24 26 78.54% 92.31% 72.50%

28/10/2021 1133.00 1440.00 24 26 78.68% 92.31% 72.63%

29/10/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%

30/10/2021 1132.00 1440.00 20 26 78.61% 76.92% 60.47%

01/11/2021 1129.00 1440.00 24 26 78.40% 92.31% 72.37%

02/11/2021 1110.00 1440.00 24 26 77.08% 92.31% 71.15%

03/11/2021 1139.00 1440.00 23 26 79.10% 88.46% 69.97%

04/11/2021 1110.00 1440.00 20 26 77.08% 76.92% 59.29%

05/11/2021 1120.00 1440.00 23 26 77.78% 88.46% 68.80%

06/11/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%

07/11/2021 1129.00 1440.00 20 26 78.40% 76.92% 60.31%

08/11/2021 1131.00 1440.00 23 26 78.54% 88.46% 69.48%

09/11/2021 1132.00 1440.00 22 26 78.61% 84.62% 66.52%

10/11/2021 1130.00 1440.00 24 26 78.47% 92.31% 72.44%

11/11/2021 1128.00 1440.00 22 26 78.33% 84.62% 66.28%

12/11/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%

13/11/2021 1131.00 1440.00 23 26 78.54% 88.46% 69.48%

14/11/2021 1133.00 1440.00 22 26 78.68% 84.62% 66.58%

15/11/2021 1129.00 1440.00 24 26 78.40% 92.31% 72.37%

16/11/2021 1310.00 1440.00 20 26 90.97% 76.92% 69.98%

17/11/2021 1129.00 1440.00 22 26 78.40% 84.62% 66.34%

18/11/2021 1133.00 1440.00 21 26 78.68% 80.77% 63.55%

19/11/2021 1139.00 1440.00 22 26 79.10% 84.62% 66.93%

20/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%

Padilla Alvarado Adrián

Elaboración de queso

Producción

PRODUCTIVIDAD

RECOLECCIÓN DE DATOS

EFICACIA

N° días Eficiencia Eficacia

EFICIENCIA

Empresa:

Método:

Elaborado por:

Tomilac S.A.C.

Calderón Padilla Yair - Laiza Celio 

DIMENSIÓN:

INDICADOR:

FÓRMULA:

Eficiencia Eficacia

Porcentaje de eficiencia del tiempo Porcentaje de eficacia de producción

                

                 
×    

        ó      

        ó            
×    
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Fuente: Elaboración propia 

 

En la tabla 7, se observa que se obtuvo 60 datos del pre-test tanto para la 

eficiencia y eficacia, dentro del cual el promedio resultante para la eficiencia fue 

78.37%, la eficacia en 84.81% y la productividad promedio de un 66.45% dentro 

del periodo de Octubre y Noviembre 2021 para la toma del pre-test. 

 
Luego se presenta el costo para lograr producir un queso antes de la 

implementación de la herramienta, tanto del mes de Octubre y Noviembre del 

2021 (Ver anexo 74). 

 
Tabla 8. Costos de producción del queso pre-test 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Análisis de causas 

A continuación, analizamos las principales razones encontradas al inicio de la 

investigación. (Ver anexo 22). Siendo el método de producción no estandarizado, 

tiempos improductivos, falta de capacitación de los trabajadores (empírico), área 

de trabajo desordenado y los reprocesos. 

 
 
 
 

RESUMEN oct-21 nov-21
PRE-TEST 

(promedio)

Total Costos Directos 8,261.30S/  8,149.80S/  8,205.55S/     

Total Costos Indirectos 1,194.63S/  1,194.83S/  1,194.73S/     

Total Costo de Producción 9,455.93S/  9,344.63S/  9,400.28S/     

Unidades Producidas 396 408 402

Costo Unitario 23.88S/        22.90S/        23.38S/           

Precio de Venta 25.00S/        25.00S/        25.00S/           

Valores expresados en soles

21/11/2021 1139.00 1440.00 21 26 79.10% 80.77% 63.89%

22/11/2021 1139.00 1440.00 20 26 79.10% 76.92% 60.84%

23/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%

24/11/2021 1110.00 1440.00 22 26 77.08% 84.62% 65.22%

25/11/2021 1139.00 1440.00 23 26 79.10% 88.46% 69.97%

26/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%

27/11/2021 1139.00 1440.00 20 26 79.10% 76.92% 60.84%

28/11/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%

29/11/2021 1139.00 1440.00 23 26 79.10% 88.46% 69.97%

30/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%

78.37% 84.81% 66.45%
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Causa 1: Método de producción no estandarizado 

En el área de producción los operarios no realizan sus actividades de manera 

correspondiente, ya que durante sus labores realizadas en la línea de producción 

realizan movimientos innecesarios y desplazamientos para obtener algunos 

materiales para el proceso de elaboración del queso. Dentro de este proceso los 

operarios no realizan una adecuada manipulación tanto de los materiales como de 

los insumos. 

 
Causa 2: Tiempos improductivos 

A través del diagrama de análisis de procesos (ver Figura 6) se puede observar el 

tiempo improductivo de cada actividad que no agrega valor por mal diseño del 

trabajo, el número de estas actividades es de 43, representando el 58.11% del 

total. Asimismo, el tiempo de no producción fue de 184,71 minutos, que fue el 3% 

del tiempo de producción de 15 a 18 bolsas de queso por día, lo que demuestra 

que el índice de producción de queso de Tomilac SAC es muy bajo.  

 
Causa 3: Falta de capacitación de los trabajadores (empírico) 

Actualmente en Tomilak existe personal que no está suficientemente capacitado 

para laborar en el área de producción ya que los conocimientos se adquieren por 

experiencia o se transmiten de familiares que han trabajado anteriormente en los 

puestos antes mencionados. Detalla la relación entre 3 trabajadores que laboran 

en el área de producción y 1 trabajador que labora como gerente en Tomilac SAC. 

 
Tabla 9. Descripción de los trabajadores 

 

Fuente: Tomilac S.A.C. 

 
Causa 4: Área de trabajo desordenado 

En la línea de producción no se realiza una adecuada distribución ya que los 

materiales e insumos se encuentran en malas ubicaciones, lo cual se puede 

evidenciar en el diagrama analítico del proceso (Ver figura 6) dentro del cual los 

N° Nombre del trabajador Grado de estudio Años laborando Familiar

1 Aaron Rojas Padilla Secundaria Completa 3 años Si

2 Adrián Padilla Alvarado Secundaria Completa 3 años Si

3 Carmen Padilla Antaurco Secundaria Completa 5 años Si

4 Hermes Romero Pacheco Secundaria Completa 5 años No

31 



 

 
 

Estudio de métodos

Estudio de tiempos

Capacitaciones

Diseño del lugar de trabajo

Buenas práctivas de 

manufactura (BPM)

E
s
tu

d
io

 d
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tr

a
b
a
jo

Alternativas de SoluciónCausas

Método de producción no estandarizado

Tiempos improductivos

Falta de capacitación de los trabajadores 

(empírico)

Área de trabajo desordenado

Reprocesos

trabajadores emplean 1.76 min realizando la acción de desplazarse en toda el 

área, además realiza 29.9 metros de desplazamientos en el área requerida. 

 
Causa 5: Reprocesos 

Al retirar el queso de la prensa, se evidencian quesos más blandos que otros, lo 

cual se debe dejar más tiempo prensado de lo establecido, generando el 

incumplimiento en la entrega de pedidos (Ver anexo 32). 

 
Propuesta de mejora 

Teniendo en cuenta lo anterior, las propuestas de mejora planteadas para la 

empresa Tomilac incluyeron un estudio de trabajo para incrementar la 

productividad del área de producción de queso. 

 

En donde se realiza el diagnóstico inicial en la matriz de alternativas de solución, 

dejando alternativas viables, es decir estudio de trabajo, método 5s y TPM, por lo 

que a través de una serie de datos presentados junto con el gerente general de 

producción obtienen 7 puntos, 5 y 6 respectivamente. 

 

A continuación, se realizó una matriz de priorización que se enfocó principalmente 

en el área de producción, teniendo como solución prioritaria los estudios de obra 

por su nivel de impacto de 9.  

 
Dentro del cual fueron 5 causas que generan esta deficiencia, siendo: 
 

Tabla 10. Alternativas de solución para las principales causas 
 

Fuente: Elaboración propia 
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La Tabla 10 muestra las principales razones identificadas en el diagrama de 

Ishikawa y sus correspondientes alternativas de solución para incrementar la 

productividad en un 15%. 

 

Presupuesto de la implementación  

Para el presupuesto de implementación, se dividió en presupuesto monetario y no 

monetario, de los cuales se designa lo siguiente: 

 

Tabla 11. Presupuesto no monetario 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 12. Presupuesto monetario 

Fuente: Elaboración propia 

2.3.22.23 Internet Mensual 9 S/65.00 S/585.00

2.3.22.11 Luz Mensual 9 S/40.00 S/360.00

2.3.2 2.12 Servicio de agua y desagüe Agua Mensual 9 S/5.00 S/45.00

Movilidad Mensual 9 S/100.00 S/900.00

Alimentación Mensual 9 S/200.00 S/1,800.00

Capacitación operativa Total 1 S/1,134.38 S/1,134.38

Tiempo invertido de 

tesistas
Total 1 S/7,348.00 S/7,348.00

S/12,172.38

CÓDIGO DE 

CLASIFICACIÓN DE 

GASTOS DEL MEF

2.3.2.1.2.1

2.3.2.7.2.10

Servicio de suministro de 

energía 

TOTAL INVERTIDO

Viáticos y asignaciones

Investigación

COSTO TOTAL (S/.)CLASIFICACIÓN RECURSOS MEDIDA CANT.
COSTO UNITARIO 

(S/.)

Hojas Bond MILL 1 S/18.50 S/18.50

Cartulina UND 4 S/2.00 S/8.00

Plumon UND 2 S/1.00 S/2.00

Lira UND 1 S/150.00 S/150.00

Repisa UND 1 S/50.00 S/50.00

Cronómetro calibrado UND 1 S/216.00 S/216.00

TOTAL INVERTIDO S/444.50

CÓDIGO DE 

CLASIFICACIÓN DE 

GASTOS DEL MEF

2.3.1.5.1.2

2.6.3.2.9

COSTO UNITARIO 

(S/.)
COSTO TOTAL (S/.)

Papelería en general, útiles y 

material de oficina

Adquisición de maquinaria y 

equipo diversos

CLASIFICACIÓN RECURSOS UM CANTIDAD
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Tabla 13. Análisis económico financiero 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
 
 

Financiamiento 

Para cubrir los gastos incurridos en el proyecto se requiere el apoyo de la 

empresa. Este es el aporte total s/. 6,530.69 Entre monetarios y no monetarios. 

 

Tabla 14. Financiamiento 

Fuente: Elaboración propia 

 
Cronograma de implementación 

 
A continuación, se hará una descripción más detallada de acuerdo a los aspectos 

que considera la directriz, existe una fase de diagnóstico, la segunda es de 

organización y planificación, la tercera es de aplicación, la cuarta es de 

evaluación y seguimiento, y por último la de resultados. Para lograr cumplir esta 

implementación de la herramienta de mejora en la empresa Tomilac SAC, se 

presentará un cronograma desde el inicio de la investigación hasta el final, en el 

cual se plasmará la mejora en el proceso de producción de la elaboración de 

quesos en la empresa Tomilac SAC.

Aportante Aporte Monetario Aporte No Monetario Costo total(S/.) Porcentaje (%)

Investigadores - 6,086.19S/                     6,086.19S/        37%

Empresa Tomilac S.A.C. 444.50S/                  6,086.19S/                     6,530.69S/        63%

Total 444.50S/                  12,172.38S/                   12,616.88S/      100%

Total de Financiamiento

Presupuesto monetario S/ 444.50

Papelería en general S/ 28.50

Bienes y servicios S/ 416.00

Presupuesto no monetario S/ 12,172.38

Servicio de suministro de energía S/ 945.00

Servicio de agua y desagüe S/ 45.00

Viáticos y asignaciones S/ 2,700.00

Otros gastos S/ 8,482.38

Imprevistos(5%) S/ 630.84

TOTAL INVERSIÓN S/ 13,247.72

Valores expresados en soles (s/.)
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Tabla 15. Cronograma general de la implementación 

Fuente: Elaboración propia 

El cronograma se elaboró por el enfoque de 8 etapas de aplicación del estudio, que son: selección, registro, inspección, 

establecimiento, evaluación, definición, implementación y control, y se basa en el método utilizado por Kanawaty (1996), como 

se muestra en Tabla 16:

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

Agosto

PRELIMINAR IMPLEMENTACIÓN

Realización y registro del tiempo de actividades

Realización y registro de la producción ejecutada

Aplicación de los objetivos 

Programación, presupuesto y formulación de lo necesario 

para recolectar el tiempo de actividades

Actividades

Elaboración de los instrumentos de recolección de datos

Recolección de datos antes de la implementación

Definición del estudio de trabajo

Realización del DOP, DAP

Realización de la matriz de operacionalización

Recopilación de información de la empresa

Visita a la empresa

Análisis de la empresa

Elaboración de los indicadores

N°

Resultados finales

Conclusiones

Resultados

Abril Mayo

Aplicación

Evaluación y 

monitoreo

Septiembre Octubre

Monitoreo del desempeño

Ajustes en los problemas

Aplicación de la herramienta propuesta

Definición de los objetivos y metas

Etapas

Diagnóstico

Organización y 

planificación

POST-TEST

JunioFebrero MarzoEneroNoviembre

RESULTADOSPOST - TEST

Julio
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Tabla 16. Cronograma de implementación de la herramienta 

Fuente: Elaboración propia 
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AGOSTO

INICIOS DE LA INVESTIGACIÓN PRE-TEST

ESTUDIO DE MÉTODOS

ESTUDIO DE TIEMPOS

Paso 6: Desarrollar el análisis del trabajo

Paso 7: Establecer estándares de tiempo

Paso 8: Realizar respectivo seguimiento

Mantener en operación el método

Paso 1: Selección del proyecto

Paso 2: Obtención y presentación de datos

Paso 3: Análisis de datos

Paso 4: Desarrollo del método ideal

Paso 5: Presentar e instalar el método

Elaboración del diagrama de hilos para la elaboración de quesos

Coordinar para el inicio de investigación

Identificar la situación actual de la empresa

Aplicación de las herramientas de calidad (Ishikawa, Pareto, Vester, Estratificación por áreas, Alternativas de solución y Matriz de Priorización 

Elaborar el Marco teórico

Formular las variables y la matriz de operacionalización

Elaboración de la Metodología

Elaboración de los instrumentos para la recolección de datos

Elaboración del DOP para la elaboración de quesos

Elaboración del DAP para la elaboración de quesos 

Elaboración del diagrama de recorrido para la elaboración de quesos

Aprobación de la implementación de mejora en la empresa

Presentación del proyecto final para las observaciones del asesor y los jurados

Presentación final del proyecto con las observaciones levantadas

Sustentación del proyecto de investigación I

Recolección de los tiempos para la producción de quesos (pre-test)

Cálculo del porcentaje de actividades que no agregan valor

Cálculo del tiempo estándar

Cálculo de la capacidad instalada o teórico

Cálculo de la capacidad de producción programada o real

Recolección de datos de la productividad, eficiencia y eficacia (pre-test)

MAYO JUNIO

Presentación final del proyecto con las observaciones levantadas

Sustentación final de la tesis

NOVIEMBREOCTUBRESEPTIEMBRE

Implementación de la propuesta de mejora: ESTUDIO DEL TRABAJO

Recolección de datos de la productividad, eficiencia y eficacia (post-test)

Presentación de los resultados de implementación

Redacción de discusión y resultados

Redacción de las conclusiones y recomendaciones

Revisión y observaciones del proyecto final

Describir los métodos de análisis y aspectos administrativos

Presentación de la propuesta de mejora

Análisis económico financiero VAN - TIR

Resultados: Análisis descriptivo - descriptivo

Resultados: Análisis descriptivo - inferencial

CRONOGRAMA DE EJECUCIÓN

DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADESN°
JULIO

POST-TEST RESULTADOS FINALESIMPLEMENTACIÓN DE ESTUDIO DE TRABAJO

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
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N° Línea de producción Operaciones Tiempo de ejecución Unidad

1 Recepcionar y verificar la leche 7.29 minutos

2 Cuajar la leche 59.80 minutos

3 Mezclar agua y sal 20.46 minutos

4 Ensalar la cuajada 16.08 minutos

5 Moldear la cuajada en moldes 121.67 minutos

6 Enmantelar los quesos 0.70 minutos

7 Prensar el queso 60.94 minutos

8 Voltear el queso 481.08 minutos

9 Pesar el queso 1.24 minutos

10 Embolsar el queso 1.08 minutos

SELECCIONAR - ESTUDIO DE MÉTODOS – TOMILAC S.A.C.

Producción de quesos frescos

Implementación del proyecto 

1. Seleccionar el estudio 

Según Kanawaty, el primer paso para un estudio de métodos es seleccionar el 

estudio y determinar sus alcances, para nuestro caso es el proceso de 

elaboración de quesos frescos el cual presenta deficiencias en sus procesos ya 

que no existe un correcto método de trabajo al ser empírico como se muestra a 

continuación con las operaciones que se realizan para llevar a cabo.  

 
Tabla 17. Selección del proyecto en las operaciones del queso 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la tabla 17, se muestran las operaciones que se llevan a cabo para la 

producción del queso fresco el cual consta de 10 operaciones cada uno con el 

tiempo que toma realizarlas, las cuales fueron registradas en el periodo de 

noviembre del 2021. De estas se realizará un análisis exhaustivo para poder 

corregir y mejorar los tiempos mediante la guía de análisis de trabajo. 

 
Guía de análisis: 

• En la operación recepcionar y verificar se observa en el factor de la tarea 

donde se debe operar manualmente, cargar, verificar y trasladarse en 7 

minutos, realizan un levantamiento de cargas de 30kg, en el factor de 

ambiente no influye en las actividades y en el factor administrativo no existen 

incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 34). 
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• En la operación cuajar, se observa en el factor de la tarea actividades que 

implican caminar, mover, cargar todo durante 59 minutos, en el factor de 

ambiente no hay complicaciones y en el factor administrativo no existen 

incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 35). 

 

• En la operación mezclar, para el factor de la tarea se observan actividades 

manuales que incluyen coger, cargar, mover, así como caminar durante 20 

minutos, en el factor de ambiente no influye y en el factor administrativo no 

existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 36). 

 

• En la operación ensalar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual 

de mover el cual dura 16 minutos, en el factor de ambiente no influye en las 

actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni 

entrenamientos (Ver anexo 37). 

 

• En la operación moldear, en el factor de la tarea se utiliza mucho el trabajo de 

fuerza, batir, y traslado durante 121 minutos, en el factor de ambiente no 

influye en las actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni 

entrenamientos (Ver anexo 38). 

 

• En la operación enmantelar, en el factor de la tarea se realiza el trabajo 

manual y traslado el cual dura 0.70 seg minuto, en el factor de ambiente no 

influye en las actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni 

entrenamientos (Ver anexo 39). 

 

• En la operación prensar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual, 

desplazamiento durante 1 hora, realizan un levantamiento de 1kg, en el factor 

de ambiente no influye en las actividades y en el factor administrativo no 

existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 40). 

 

• En la operación voltear, en el factor de la tarea se realizan en todo momento 

operaciones manuales el cual dura 8 horas, realizan un levantamiento de 1kg, 

en el factor de ambiente no influye en las actividades y en el factor 

administrativo no existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 41). 
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 3 4.65

Inspecciones 1 2.16

Transportes 3 0.48

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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a

1 0.16 No x

2 0.10 2 No x

3 0.06 x Si x

4 0.13 3.2 No x

5 2.16 Si

6 0.25 3.2 x No x

7 4.43 Si

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

Colocar una repisa cerca al área de ollas para el densimetro

NANV:Número de actividades  que no 

agregan va lor

NAT: Número de actividades  en total

ACCIÓN

Recepcionar los porongos en el área de ollas

C
o

m
b

in
a

r Cambiar

M
e

jo
ra

r

E
li

m
in

a
r

¿
E

s 
p

ro
d

u
ct
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a

?
Estudio de 

métodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

GRAFICADO POR:

57.14%

RECEPCIÓN DE LOS 

PORONGOS DE LECHE
COMIENZA:

TERMINA:

PRODUCTO:

CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY        /           LAIZA CELIO, BRENDA

ADECUACIÓN DE LA LECHE

VACEADO DE LECHE

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

Traslado de los porongos hacia ollas 

¿Por qué?T
ie

m
p

o
(m

in
)

D
is

ta
n

ci
a

 (
m

ts
)

Notas

ANÁLISIS

Selección del densimetro 

Regreso del operario 

Inspección de calidad

Símbolos

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)

TIEMPO TOTAL

8.4

7.29

Operación

Recepcionar y 

verificar

Descripción

Recepción de los porongos de leche

Traslado del operario al estante

N°

Vaceado de la leche

 

• En la operación pesar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual y 

desplazamiento durante 1 minuto, realizan un levantamiento de 1kg, en el 

factor de ambiente no influye en las actividades y en el factor administrativo 

no existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 42). 

 

• En la operación embolsar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual 

y desplazamiento durante 1 minuto, en el factor de ambiente no influye en las 

actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni 

entrenamientos (Ver anexo 43). 

 
2. Obtención y presentación de datos 

Para este paso analizaremos las actividades que se realizan en el proceso de 

elaboración de quesos apoyados del diagrama de análisis de procesos del cual 

obtendremos todo lo necesario para cada operación, así como los datos para el 

costo del proceso de elaboración de queso.  

 
Figura 11. Diagrama de flujo del proceso de recepcionar y verificar pre-test 

 
En la Figura 11, se obtuvo todas las actividades realizadas para la operación 

recepcionar y verificar, el cual de un total de 7 actividades el 57.14% no agregan 

valor, el tiempo total para la operación es de 7 minutos, el estudio fue realizado 
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 6 59.60

Inspecciones 0 0

Transportes 2 0.20

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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1 0.10 3 No x

2 0.10 x Si x

3 0.10 3 No x

4 0.20 Si

5 2.00 Si

6 45.00 No

7 12.00 Si x

8 0.30 Si

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

Desuerado

Cuajar
Batido

Reposo

Cortado Utilizar una lira para reducir el tiempo

Traslado del operario a las ollas

Colocar el cuajo en la repisa instalada

Añader cuajo

Traslado del operario al estante

Retiro del cuajo

Notas

El
im

in
ar

C
o

m
b

in
ar

Cambiar

M
e

jo
ra

r

¿E
s 

p
ro

d
u

ct
iv

a?

ANÁLISIS

N° Operación Descripción

Símbolos
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e
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o
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)

D
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ta
n

ci
a 

(m
ts

)

¿Por qué?

TIEMPO TOTAL 59.80

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
6

COMIENZA:

Estudio de 

métodos

TERMINA:

PRODUCTO:

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY      /       LAIZA CELIO, BRENDA

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

NAT: Número de actividades  en 

total37.50%

TRASLADO DEL 

OPERADIO AL ESTANTE

CUAJADA

ACCIÓN

DESUERADO

Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 8 20.06

Inspecciones 0 0

Transportes 4 0.40

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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1 0.10 2.7 No

2 0.08 No

3 0.16 Si

4 15.00 Si

5 4.20 Si

6 0.10 1 No x

7 0.06 x Si x

8 0.10 1 No x

9 0.20 Si

10 0.25 Si

11 0.11 Si

12 0.10 2.8 No

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

ANV:Porcentaje de actividades  

que no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

NAT: Número de actividades  en 

total41.67%

Regreso del operario 

Colocar una bolsa de sal al lado de la cocina

PRODUCTO: AGUA CON SAL 

ACCIÓN

Mezclar

Se agrega sal al agua

Batido

Colado de la mezcla

Traslado de la mezcla a las ollas 

Enfriado a 45°

Traslado del operario al estante

Selección de la bolsa de sal

Llenado de agua

Hervir 

Traslado del operario a la cocina

Coge olla

Notas

El
im
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ar
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m
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r Cambiar

M
ej

or
ar

N° Operación Descripción

Símbolos
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po
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)

TIEMPO TOTAL 20.46

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
7.5

COMIENZA:
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Estudio de 

métodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

TRASLADO DEL 

OPERADIO A LA COCINA

TERMINA:

ANÁLISIS

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

TRASLADO DE LA MEZCLA A 

LAS OLLAS

D
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ia
 (m

ts
)

¿Por qué?

para un promedio de 130 litros que es el que se utiliza para la producción de 

quesos.  

 
Figura 12. Diagrama de flujos del proceso de la operación de cuajar pre-test 

 
En la Figura 12 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operación 

de cuajada, de un total de 8 actividades el 37,50% no agregó valor, el tiempo 

total de la operación fue de 59 minutos, y el estudio realizó un promedio de 130 

litros para la producción de queso.  

 
Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de la operación de mezclar pre-test 
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 5 121.61

Inspecciones 0 0

Transportes 1 0.06

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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1 0.06 3.2 No

2 0.53 Si

3 0.50 Si

4 120.00 x No x

5 0.30 No

6 0.28 Si

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

Moldear
Compactación manual

Traslado del operario a la mesa de trabajo

Se deja sentar la cuajada Actividad innecesaria 

Retiro del suero restante  

Cortado

Añadir cuajada a moldes grandes
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)

¿Por qué?
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Cambiar
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N° Operación Descripción

Símbolos

Ti
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o
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in
)

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
3.2

COMIENZA:

TIEMPO TOTAL 121.67

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

CORTADO

Estudio de 

métodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

NAT: Número de actividades  en 

total50%

MOLDEADO DEL QUESO

ANÁLISIS ACCIÓN

TRASLADO DEL 

OPERARIO A LA MESA DE 

TRABAJO

TERMINA:

PRODUCTO:

Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 3 16.08

Inspecciones 0 0

Transportes 0 0

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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2 1.00 Si

3 15.00 No

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO
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N° Operación Descripción
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DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
0

COMIENZA:

TIEMPO TOTAL 16.08

GRAFICADO POR:
CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY                                                                                    

LAIZA CELIO, BRENDA

Estudio de 

métodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

NAT: Número de actividades  en 

total33.33%

ENSALADO DE LA CUAJADA

ANÁLISIS ACCIÓN

REPOSO

AÑADIR MEZCLA

TERMINA:

PRODUCTO:

En la Figura 13 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operación 

de licuado, de un total de 12 actividades el 41,67% no tuvo valor agregado, el 

tiempo total de la operación fue de 20 minutos, y el estudio realizó un promedio 

de 130 litros para la producción de queso.  

 
Figura 14. Diagrama de flujo del proceso de la operación de ensalar pre-test 

 

En la Figura 14 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operación 

ensalada, de las cuales hubo un total de 3 actividades, el 33,33% no tuvo valor 

agregado, el tiempo total de la operación fue de 16 minutos, el estudio realizó un 

promedio de 130 litros para la producción de queso.  

 
Figura 15. Diagrama de flujo del proceso de la operación de moldear pre-test 
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 5 60.68

Inspecciones 0 0

Transportes 2 0.16

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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1 0.06 0.5 No x

2 0.25 x Si x

3 0.10 0.5 No x

4 0.20 No

5 0.10 No

6 0.13 No

7 60.00 Si

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

Estudio de 

métodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

PRENSADO

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

NAT: Número de actividades  en 

total71.43%

TRASLADO DEL 

OPERARIO AL ESTANTE

TERMINA:

PRODUCTO:

ANÁLISIS ACCIÓN

QUESO PRENSADO
DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
1.00

COMIENZA:

N° Operación Descripción

Símbolos

Notas
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Montaje en la prensa 

Ajuste de la presión

Prensado

Tapado de los moldesPrensar
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¿Por qué?

Traslado a la prensa Realizar luego de tapar los moldes

TIEMPO TOTAL 60.84

Traslado del operario al estante

Retiro de las tapas Colocar las tapas cerca del área
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)

Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 4 0.62

Inspecciones 0 0

Transportes 1 0.08

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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1 0.13 No

2 0.18 Si

3 0.26 Si

4 0.08 0.6 No x

5 0.05 No x

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

Enmantelar

Colocar tapas antes de trasladar

Deja los moldes

¿Por qué?

Selección de los manteles

Enmantelado 

Se coloca en los moldes mas pequeños

Traslado de los moldes a la prensa

D
is

ta
nc

ia
 (m

ts
)

Notas

El
im

in
ar

Co
m

bi
na

r Cambiar

M
ej

or
ar

¿E
s 

pr
od

uc
ti

va
?

N° Operación Descripción
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DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
0.60

COMIENZA:

TIEMPO TOTAL 0.70

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

Estudio de 

métodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

NAT: Número de actividades  en 

total60%

ENMANTELADO DE LOS 

QUESOS

ANÁLISIS ACCIÓN

DEJA LOS MOLDES
SELECCIÓN DE LOS 

MANTELES

TERMINA:

PRODUCTO:

 
En la Figura 15 se obtuvo las actividades realizadas para la operación de moldeo, 

de un total de 6 actividades el 50% no agregó valor, el tiempo total de la 

operación fue de 121 minutos, el estudio realizó un promedio de 130 litros para la 

producción de queso.  

 
Figura 16. Diagrama de flujo del proceso de la operación de enmantelar pre-test 

 

En la Figura 16 se obtienen todas las actividades realizadas para las operaciones 

de manto, de las cuales un total de 5 actividades, el 60% no tienen valor 

agregado, el tiempo total de la operación es de 0.70 segundos, el estudio realizó 

un promedio de 130 litros para la producción de queso.  

 
Figura 17. Diagrama de flujo del proceso de la operación de prensar pre-test 
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 12 481.08

Inspecciones 0 0

Transportes 0 0

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0
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1 0.11 No

2 0.10 No

3 0.08 No

4 0.13 x No x

5 0.08 No x

6 0.05 No x

7 0.20 No x

8 0.08 No x

9 0.06 No

10 0.08 No

11 0.11 No

12 480.00 Si

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

91.67%

Estudio de 

métodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor
NAT: Número de actividades  en 

total

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

PRENSADO

COMIENZA: DESAJUSTE DE LA PRENSA

TERMINA:

PRODUCTO:
DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
0

TIEMPO TOTAL 481.08

N° Operación Descripción

Símbolos
Ti

em
po

(m
in

)
Notas
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im
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ar
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na

r Cambiar
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ej
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ar
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va
?

Enmantelado 

Desajuste de la prensa

Retiro de la prensa

Desmontado del molde

Voltear

Ajuste de la presión

Prensado

Montaje en molde

Tapado

Montaje en la prensa 

Empujar el molde hacia el otro extremo

Desmantelado

Volteado 

HOMOGENEIDAD DEL QUESO 

ANÁLISIS ACCIÓN

Destapado

D
is

ta
nc

ia
 (m

ts
)

¿Por qué?

En la Figura 17 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operación 

de prensado, de un total de 7 actividades el 71.43% no tuvo valor agregado, el 

tiempo total de la operación fue de 60 minutos, el estudio realizó un promedio de 

130 litros para la producción de queso.  

 
Figura 18. Diagrama de flujo del proceso de la operación de voltear pre-test 

 
En la Figura 18 se obtienen todas las actividades realizadas para la operación de 

torneado, de un total de 12 actividades el 91.67% no tiene valor agregado, el 

tiempo total de operación es de 481 minutos, el estudio realizó un promedio de 

130 litros para la producción de queso.  

 
Figura 19. Diagrama de flujo del proceso de la operación pesar pre-test 

 

Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciónes 7 1.18

Inspecciones 0 0

Transportes 1 0.06

Demoras 0 0

Almacenamiento 0 0

¿Q
ué

?

¿D
ón

de
?

¿C
úa

nd
o?

¿Q
ui

én
?

¿C
óm

o?

Se
cu

en
ci

a

Lu
ga

r

Pe
rs

on
a

1 0.11 No

2 0.18 Si

3 0.08 No

4 0.23 No

5 0.20 No

6 0.06 1.4 No

7 0.30 Si

8 0.08 Si

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

ANV:Porcentaje de actividades  que 

no agregan va lor

NANV:Número de actividades  que 

no agregan va lor

NAT: Número de actividades  en 

total62.50%

Estudio de 

metodos

Porcentaje de 

actividades que no 

agregan valor

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

REGISTRO DEL PESADO

ANÁLISIS ACCIÓN

REGISTRO DEL QUESO 

COMIENZA:

TERMINA:

PRODUCTO:

DESAJUSTE DE LA PRENSA

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
1.40

N° Operación Descripción

Símbolos

Notas

El
im

in
ar

Co
m

bi
na

r Cambiar

M
ej

or
ar

Desmantelado

Traslado del queso a la pesa

Pesado Combinar con la operación embolsado

Registro del pesado

Desmontado del molde
Pesar

¿E
s 

pr
od

uc
ti

va
?

¿Por qué?

Destapado

TIEMPO TOTAL 1.24

Desajuste de la prensa

Retiro del queso de la prensa

D
is

ta
nc

ia
 (m

ts
)

Ti
em

po
(m

in
)
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 2 0.66

Inspecciones 0 0

Transportes 3 0.32

Demoras 0 0

Almacenamiento 1 0.10

¿Q
u

é
?

¿D
ó

n
d

e
?

¿C
ú

an
d

o
?

¿Q
u

ié
n

?

¿C
ó

m
o

?

Se
cu

e
n

ci
a

Lu
ga

r

P
e

rs
o

n
a

1 0.06 0.5 No x

2 0.08 x Si x

3 0.06 0.5 No x

4 0.58 Si

5 0.20 0.8 No

6 0.10 Si

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR: FÓRMULA: LEYENDA:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

50%

TRASLADO DEL OPERARIO AL 

ESTANTE
COMIENZA:

ANV:Porcentaje de actividades  que no 

agregan va lor

NANV:Número de actividades  que no 

agregan va lor

NAT: Número de actividades  en total

PRODUCTO:

Estudio de 

métodos

Porcentaje de actividades que 

no agregan valor

GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

Operación Descripción

Símbolos

Ti
e

m
p

o
(m

in
)

REFRIGERADO

ANÁLISIS ACCIÓN

DISTANCIA RECORRIDA 

(metros)
1.80 QUESO EMBOLSADO

TERMINA:

Notas

El
im

in
ar

C
o

m
b

in
ar

Cambiar

M
e

jo
ra

r

Combinar con la operación pesado

Traslado para su refrigeración

Refrigerado

Embolsado
Embolsar

¿E
s 

p
ro

d
u

ct
iv

a?

¿Por qué?

Regreso del operario 

TIEMPO TOTAL 1.08

Traslado del operario al estante

Retiro de bolsas Colgar las bolsas cerca a la balanza

D
is

ta
n

ci
a 

(m
ts

)

N°

En la Figura 19 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operación 

de pesaje, de un total de 8 actividades el 62.50% no tuvo valor agregado, el 

tiempo total de la operación fue de 1 minuto, y el estudio realizó un promedio de 

130 litros para la producción de queso.  

 
Figura 20. Diagrama de flujo del proceso de la operación de embolsar pre-test 

 
En la Figura 20 se obtuvo todas las actividades realizadas para la operación de 

embolsado, de un total de 6 actividades el 50% no tuvo valor agregado, el tiempo 

total de la operación fue de 1 minuto, el estudio realizó un promedio de 130 litros 

para la producción de queso.  
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Figura 21. Diagrama de bloques de las operaciones del proceso del queso 

 

Recepcionar y 
verificar

Cuajar

Mezclar

Ensalar

Moldear

EnmantelarPrensarVoltearPesar

Embolsar

130 Litros
Leche

130 Litros
Leche Cuajada

Suero 
60 Litros

Agua

Sal

Suero

Queso compactado

Queso enmantelado

Cuajada ensalada

15 Quesos 

5 Tapas 13 Manteles

Bolsas

20 Litros

500gr.

Mezcla de agua 
y sal

40 kg 40 kg

3 Moldes grandes
5 Litros

5 Moldes Pequeños15 Quesos 

15 Quesos 

Quesos empacados 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
En la figura 21 se observan las entradas y salidas en unidad de litros, gramos y 

kilogramos por cada operación, se inicia con 130 litros de leche son verificados y 

calificados para la obtención del estado, y esta ingresa al cuajado, dentro del 

proceso se expulsa 60 litros de suero logrando obtener 40 kilogramos de cuajada, 

ingresando después a ensalar con 20 litros de agua y 500 gramos de sal, 

obteniendo unos 40 kilogramos de cuajada ensalada, pasando a moldear en 3 

moldes grandes, del cual con la presión expulsa 5 litros de suero, teniendo el 

queso compactado se ingresa 13 manteles y 5 moldes pequeños, una vez el 

queso enmantelado se ingresa 5 tapas para los moldes y estas puedan ser 

prensadas, obteniendo de estas 15 quesos, el cual repite el proceso volteando el 

queso e ingresarlo a la prensa, estos 15 quesos se pesan el cual cada queso 

debe pesar 1 kilo y por último se ingresa bolsas para que los quesos salgan 

empacados.   
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7 Las ollas almacenan hasta 70 litros de leche.

1. ¿Por qué es necesaria esta operación?

La leche llega en porongos de 20 litros los cuales se 

recepcionan en la entrada del área de producción.

2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Recepcionar y Verificar

El operario se traslada hacer el retiro del densimetro 

del estante.

El operario toma el densimetro para su regreso.

Se lleva el densimetro al lugar donde se encuentran 

los porongos de leche.

Para verificar la calidad de la leche entrante y evitar 

productos no conformes.

Los porongos se trasladan hacia el área de ollas 

donde se vacearan. 

Vaceado de la leche listo para ser tratado.

Debido a que las ollas se encuentran en la parte del 

fondo del área se recepcionan en la entrada. 

El estante se encuentra a 2 metros de donde se 

recepciona la leche.

Existe un espacio dentro del estante donde se 

coloca el densimetro. 

Los porongos se encuentran a 2 metros del estante. 

La densidad de la leche determina la calidad del 

queso. 

Las ollas se encuentran a 3 metros del lugar donde 

se recepciona la leche. 

N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

Debido a que debe haber una uniformidad en toda la 

leche. 

Mediante el movimiento circular se esparce la 

pastilla de cuajo en toda la leche.

Se deja reposar para que se forme la cuajada. 
En un tiempo aproximado de 30 a 40 minutos se 

forma la cuajada. 

Para separar la cuajada del suero que se forma. 
A traves del cortado se empieza a partir la cuajada 

de donde se separa del suero formado. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Cuajar

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

El operario se traslada hacia el estante en busqueda 

del cuajo

El estante se encuentra a unos 3 metros del área de 

ollas.

Para dejar solo la cuajada retirando el suero. 
Ya que se necesita retirar el suero de la cuajada 

que no es parte del proceso de producción.

El operario necesita regresar con el cuajo.
En el estante se encuentra los insumos para llevar a 

cabo el proceso de elaboración del queso. 

Se traslada el cuajo al área de ollas. 
El área de ollas se encuentra a unos 3 metros del 

estante. 

Al añadir la pastilla de cuajo en la leche le permite 

endurecerse formandose la cuajada. 

Se agrega el cuajo según la cantidad de leche que 

se cuenta. 

3. Análisis de datos 

En este siguiente proceso del estudio se analizará cada actividad que se obtuvo 

en lo anterior, el cual su propósito es preguntar el “por qué”. 

 
Tabla 18. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Recepcionar y verificar 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
Tabla 19. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Cuajar 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Algunas veces se filtran impurezas, suciedad en la 

mezcla por lo que se busca eliminar estos.  

El colado es una manera de reducir las impurezas 

en la mezcla. 

Para llevar la mezcla hacia el área de ollas.
El área de ollas se encuentra a unos 3 metros de la 

cocina. 

El operario se desplaza hacia la cocina. La cocina se encuentra a medio metro del estante. 

De esta manera se mezcla el agua y sal antes de 

ser añadido a la cuajada. 
Ya que la sal debe ser diluida en agua. 

Para mantener una homogeneidad en la mezcla. 
Porque mediante los movimientos circulares se 

logra esparcir la sal en toda el agua. 

La temperatura con la cual ebulle al agua no es 

apropiada para el proceso. 

Ya que se necesita enfriar para ser añadido en la 

cuajada. 

El operario se desplaza para encontrar la sal. El estante se encuentra a medio metro de la cocina. 

Con la finalidad de cargar la sal hacia el agua 

hervida. 
Porque se acciona manualmente. 

Se utiliza la olla para calentar el agua que se 

añadira a la cuajada. 

Ya que se necesita un recipiente para almacenar el 

agua. 

Se añade agua según la cantidad de leche a 

producir. 
Debido a que se requiere el agua para mezclar.

Mediante el calentamiento del agua se elimina 

bacterias. 
Se lleva acabo en la cocina a fuego medio. 

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Para poner a herbir el agua. 
El área de cocina se encuentra a unos 3 metros del 

área de ollas

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Mezclar

N° de 

Actividad

1

2

3

Para poder darle sabor a la cuajada y aumentar la 

cantidad. 
Porque se acciona manualmente. 

Mediante el batido se da uniformidad a la mezcla. 
Mediante movimientos circulares se alcanzar 

esparcir la mezcla de agua y sal en toda la cuajada. 

Para que se siente la cuajada.
A medida que pasa el tiempo se va sentando la 

cuajada. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Ensalar

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Tabla 20. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Mezclar 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
 
 

Tabla 21. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Ensalar 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

Para obtener quesos por unidad. En moldes mas pequeños se da forma al queso. 

Se trasladan los moldes para ser prensados. 
La prensa se encuentra a unos 0.6 metros de la 

mesa de trabajo. 

Para ir en busqueda de las tapas. Porque se acciona manualmente. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Enmantelar

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Se utilizaran manteles para envolver el queso.
Los manteles se encuentran dentro del espacio de 

la mesa de trabajo. 

Para que no se esparca el queso al momento de 

prensar.

Porque se acciona manualmente al colocar los 

manteles. 

N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

Mediante la acción de la gravedad se va sentando la 

cuajada. 

Porque en el transcurso de los minutos la cuajada 

se va hundiendo. 

El suero no aporta valor agregado a la producción 

del queso. 
Porque se emplea la acción manual para el retiro. 

Para obtener trozos de quesos de aproximadamente 

1 kg.

Con un cuchillo se atraviesa el molde que ya esta 

señalado para obtener un queso de 1kg aprox. 

Para continuar con el proceso productivo.
La mesa de trabajo se encuentra a unos 3 metros 

del área de ollas. 

Porque se necesita concentrar la cuajada. Porque se realiza manualmente en moldes grandes. 

La compactación permite eliminar el suero restante. Se acciona manualmente ejerciciendo fuerza. 

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Moldear

Tabla 22. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Moldear 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 

Tabla 23. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Enmantelar 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

Se regula la presión de la prensa para ejercer fuerza 

sobre los moldes.
A mayor presión mejor prensado del queso. 

Con la horas el queso va tomando consistencia a la 

vez que se endurece. 

Dejando el queso prensado por horas lo logra 

endurecer eliminando aún mas suero.

Se traslada con las tapas para ser colocados en los 

moldes. 

La prensa se encuentra a unos 0.5 metros del 

estante. 

La prensa ejerce mejor presión sobre superficies 

duras.
Ya que se necesita cubrir los moldes.

Para que los moldes sean prensados. Porque se acciona manualmente. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Prensar

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

El operario va en busqueda de las tapas de los 

moldes. 

El estante se encuentra a unos 0.5 metros de la 

prensa. 

Se retiran las tapas las cuales seran colocadas en 

los moldes. 
Porque se acciona manualmente. 

N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

El queso se deja listo para ser prensado 

nuevamente. 

Ya que se necesita estar en posición para que la 

prensa logre la presión necesaria. 

La prensa debe ser ajustada para lograr la presión 

adecuada. 

Porque se emplea la acción manual para regular la 

presión. 

El queso alcanza la dureza necesaria para ser 

consumida sin que se desmorone. 

Con las horas la prensa logra presionar el queso 

dandole la uniformidad que se busca. 

Para que no se esparca el queso al momento de 

prensar nuevamente.

Porque se acciona manualmente al colocar los 

manteles. 

El queso se monta para presionar el otro lado que 

faltaba. 
Para lograr la compactación uniforme del queso. 

El otro lado del queso sera prensado por lo que 

requiere una superficie dura que la contenga. 
Para cubrir el queso de ser deformado. 

Se busca desmantaler el queso. Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo. 

Para retirar el queso y poder prensar por el otro lado. Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo. 

El queso necesita estar prensado uniformemente por 

lo que se voltea para prensar por el otro lado. 
Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo. 

Para retirar los moldes de la prensa. 
Porque se necesita maniobrar reduciendo la presión 

de la prensa. 

Con la finalidad de liberar el queso.
Porque se acciona manualmente al momento del 

retiro.

Para poder retirar el queso del molde. Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Voltear

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Tabla 24. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Prensar 

 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
 

Tabla 25. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Voltear 

 
Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

Para que el queso sea pesado. La balanza se encuentra a 1.4 metros de la prensa. 

Obtener la cantidad de kilos producida. 
Mediante la observación se verifica la cantidad de 

kilos obtenido. 

Control de la producción diaría. 
Porque con los registros se verifica que tan 

productiva esta siendo la materia prima. 

Porque las tapas solo sirven para presionar el 

queso. 
Ya que no se va utilizar las tapas. 

Porque los moldes deben ser retirados. Porque ya no se utilizará los moldes. 

Para liberar finalmente el queso. Porque ya no se utilizará los manteles. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Pesar

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Pasado el tiempo se regula la presión 

disminuyendola. 

Porque se emplea la acción manual para reducir la 

presión de la prensa. 

El queso debe ser liberado para luego ser pesado. 
Porque se emplea la acción manual para retirar el 

queso de la prensa. 

N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6
Para culminar el proceso y almacenar el producto 

fresco. 

Porque con el refrigerado se mantiene conservado el 

producto listo para la venta. 

Para embolsar los quesos luego de ser pesados. La balanza se encuentra a 0.5 metros del estante. 

Para preservar la frescura del queso. Ya que no se maniobrara más el queso. 

Para poder refrigerar el producto una vez llegado al 

punto. 

La refrigeradora se encuentra a 0.8 metros de la 

balanza. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Embolsar

1. ¿Por qué es necesaria esta operación? 2. ¿Por qué esta operación se lleva a cabo de 

esta manera?

Porque se necesita encontrar las bolsas. El estante se encuentra a 0.5 metros de la balanza. 

Las bolsas seran utilizadas como envoltura del 

queso. 

Porque se emplea la acción manual para el retiro de 

las bolsas. 

Tabla 26. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Pesar 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 

Tabla 27. Análisis Sistemático del Interrogatorio I de Embolsar 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
Estos pasos están vinculados por 9 análisis operativos ya que esta investigación 

conduce a cada operativo con el objetivo de proponer nuevos enfoques, para lo 

cual se aplica una lista de verificación con preguntas que se presentarán a 

continuación: 
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• Operación de recepcionar y verificar  

Entre las actividades realizadas en funcionamiento, pueden suprimirse las 

siguientes: Nos. 2, 4 y 6. Entre otras cosas, para los requisitos de inspección, 

se debe verificar el nivel de acidez de la leche para evaluar su idoneidad para 

la elaboración de queso. Durante el manejo de materiales, el operador carga 

el polipasto. En cuanto al diseño de la planta, no hay calefacción, hay 

iluminación, 6 bloques de leche de 20 litros también se mueven una distancia 

de 2 metros en poco tiempo y no hay cinta de carga (Ver anexo 44). 

 

• Operación de cuajar  

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo las N° 1 y 3 pueden 

eliminarse. Así mismo, los requisitos de inspección se requieren cortar 

correctamente para separar la mayor cantidad de suero de la cuajada. Por lo 

que el manejo de materiales el operario traslada la cuajada. En cuanto al 

diseño de la planta no hay exposición al calor, dentro del cual el operario 

realiza el cortado durante 12 min mediante una acción repetitiva con un palo 

de madera (Ver anexo 45). 

 

• Operación de mezclar  

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo las N° 6 y 8 pueden 

eliminarse. Por lo que mediante los requisitos de inspección se debe tener 

cuidado con la temperatura del agua para lograr un mejor rendimiento en la 

cuajada, también el colado para eliminar las impurezas que se puedan filtrar. 

En el manejo de materiales el operario traslada la mezcla. En cuanto al diseño 

de la planta el operario se encuentra expuesto a temperaturas medias por 

tiempo cortos, el cual no es demandante físicamente (Ver anexo 46). 

 

• Operación de ensalar  

Entre las actividades que se llevaron a cabo, ninguna se puede eliminar. Por 

lo que mediante los requisitos de inspección se requiere dar el tiempo 

suficiente para que se cocine la cuajada y logre tomar consistencia. En el 

manejo de materiales el operario agrega la sal. En cuanto al diseño de la 

planta no hay exposición al sol, el operario carga la olla que contiene la 
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mezcla de agua y sal que pesa 23 kg por un periodo breve y sin faja (Ver 

anexo 47). 

 

• Operación de moldear  

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 4 puede eliminarse. 

Por lo que mediante los requisitos de inspección se requiere presionar lo 

suficiente para moldear y mejorar la cuajada eliminando el suero. En el 

manejo de materiales el operario trasladar los moldes grandes. En cuanto al 

diseño de la planta no hay exposición al sol y no se cuenta con una fuente de 

agua para beber, además se emplea la fuerza del operario para presionar la 

cuajada en los moldes (Ver anexo 48). 

 

• Operación de enmantelar  

Entre las actividades que se llevaron a cabo, ninguna puede eliminarse. Por lo 

que mediante los requisitos de inspección se requiere enmantelar bien el 

queso para evitar que se esparza. En el manejo de materiales el operario 

realiza maniobras con los moldes y manteles. En cuanto al diseño de la planta 

no hay exposición al sol y no se cuenta con una fuente de agua para beber, 

además se acciona manualmente para envolver los quesos, esto no tiene una 

demanda de mayor esfuerzo (Ver anexo 49). 

 

• Operación de prensar  

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 1 puede eliminarse. 

Por lo que mediante los requisitos de inspección se requiere regular la presión 

adecuada para eliminar la cantidad de suero al mismo tiempo que no logre 

deformar al queso. En el manejo de materiales el operario realiza su traslado 

de lo obtenido. En cuanto al diseño de la planta no hay exposición al sol y no 

se cuenta con una fuente de agua para beber, también se regular la presión 

de la prensa manualmente lo que no es una demanda de mucho esfuerzo 

(anexo 50). 

 

• Operación de voltear  

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 5, 6, 7 y 8 pueden 

eliminarse. Por lo que mediante los requisitos de inspección se requiere 
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voltear el queso para lograr la uniformidad en lo prensado. En el manejo de 

materiales el operario retira la prensa manualmente. En cuanto al diseño de la 

planta no hay exposición al sol y no se cuenta con una fuente de agua para 

beber, también se emplea el trabajo manual para desenvolver el queso y 

volver a envolver, esta se regula mediante la presión de la prensa de forma 

manual, esto no requiere de una demanda de mucho esfuerzo (Ver anexo 51). 

 

• Operación de pesar  

Entre las actividades realizadas, ninguna puede ser eliminada. Por lo tanto, 

por requisitos de inspección, se necesita obtener el peso total del queso para 

analizar la producción de leche. En el manejo de materiales el operario realiza 

el retiro del queso colocado en la balanza. En cuanto al diseño de la planta no 

hay exposición al sol, hay buena iluminación y no cuentan con fuentes de 

agua para beber, en esta operación se emplea el trabajo manual para 

desenvolver el queso, así como también para registrar el peso total del queso, 

todo el trabajo no demanda de mucho esfuerzo (Ver anexo 52). 

 

• Operación de embolsar  

Entre actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 1 y 3 se pueden eliminar. 

Por lo que mediante los requisitos de inspección se requiere embolsar 

adecuadamente para preservar el queso. En el manejo de materiales el 

operario realiza el traslado de los quesos en bolsas hacia la refrigeración. En 

cuanto al diseño de la planta no hay exposición al sol, hay buena iluminación 

y no cuentan con fuentes de agua para beber, en esta operación se emplea el 

trabajo manual para embolsar el queso y el trabajo realizado no demanda de 

mucho esfuerzo (Ver anexo 53). 

 
4. Desarrollo del método ideal 

En esta parte se va desarrollar el método eficaz para una buena producción del 

queso, para ello se aplicará un interrogatorio para que de esta manera la 

actividad mejore. 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8
Se retirará todo el suero que se ha generado de las ollas 

depositandolas en baldes. 
Arreglo 

Con un palo de madera se realiza el batido cuidadosamente para 

esparcir el polvo del cuajo en toda la leche. 
Arreglo 

Se deja formar la cuajada durante un tiempo aproximado de 45 

minutos que es lo recomendado. 
Arreglo 

Se util izará una lira la cual permite un mejor cortado de la cuajada 

realizado en menor tiempo. 
Arreglo 

Se ubicará mas rapido al estar al lado de las ollas siendo de mas 

facil  acceso. 
Arreglo 

Actividad eliminada al tener la repisa a un lado de las ollas. Eliminar

Se agrega el cuajo según la cantidad de leche que regularmente es 130 

litros para lo cual se util iza 2 sobres completos de 10gr.  
Arreglo 

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Cuajar

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Esta actividad será eliminada ya que en la repisa instalada se 

encontrará tambien las pastil las de cuajo listas para ser util izadas. 
Eliminar

N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera?

Esta actividad se realiza en la entrada del área de producción, para 

reducir tiempos se realizara en la misma área de ollas. 

Acción

ArregloSe vacearan con cuidado la leche de los porongos hacia las ollas 

para evitar derrames perdiendo materia. 

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Recepcionar y Verificar

Esta actividad se elimina ya que se colocará una repisa al lado del 

área de ollas de donde se ubicará el densímetro. 

Se seleccionara el densimetro en el espacio acondicionado evitando 

distancias largas de desplazamiento. 

Se elimina la actividad al tener un espacio cerca al área de ollas 

donde se encontrará el densímetro. 

Se realizará cuidadosamente para verificar el nivel de acidez y evitar 

productos no conformes.

El traslado sera directo a las ollas ya no se realizará en la entrada 

del área de producción. 

Arreglo

Eliminar

Arreglo

Eliminar

Arreglo

Eliminar

Tabla 28. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Recepcionar y verificar 

Fuente: Elaboración propia 

 
Tabla 29. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Cuajar 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

El operario debe estar atento para evitar el fi ltrado de impurezas. Arreglo

Con cuidado se llevará la mezcla de agua y sal hacia las ollas que 

contiene la leche cuajada. 
Arreglo

Se eliminará ya que no será necesario desplazarse. Eliminar

Esta actividad se realizará teniendo en cuenta la cantidad de agua 

que para 20 litros son 500 gr. de sal. 
Arreglo

Cuidadosamente con un cucharon se hará el batido para alcanzar 

una mezcla homogenea de agua y sal. 
Arreglo

Se añadira mas agua y se util izará un termometro para regular la 

temperatura a 45°C aproximadamente.
Arreglo

Actividad a eliminar ya que no será necesario desplazarse.  Eliminar

La bolsa de sal se colocará al lado de la cocina todos los días al 

termino de cada jornada para evitar tiempos improductivos. 
Arreglo

Se dejará listo la olla para solo llenar el agua y poner a herbir. Arreglo

Se llenará el agua hasta tener 15 litros aproximadamente. Arreglo

Tener en cuenta el tiempo de hervir del agua de 15 minutos. Arreglo

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Mezclar

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Esta actividad se realizara mientras la actividad de reposo de la 

operación anterior se lleva a cabo para ganar tiempo. 
Arreglo

N° de 

Actividad

1

2

3

Agregar toda la mezcla de agua y sal a las ollas que contienen la 

leche cuajada. 
Arreglo

El operario apoyado de un palo de madera realizara el batido de la 

mezcla con la leche cuajada para esparcirla uniformemente. 
Arreglo

El reposo será de 10 minutos aproximadamente para que se alcance 

el punto de cocción adecuado la cuajada.
Arreglo

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Ensalar

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Tabla 30. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Mezclar 

Fuente: Elaboración propia 

 
Tabla 31. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Ensalar 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

No es necesario ya que posteriormente sera prensado aun mas por la 

prensa hidraulica. 
Eliminar

Retiro total del suero en los baldes ya acondicionados. Arreglo

Realizar una marca en los moldes para un corte mas exacto del 

queso.
Arreglo

El traslado es necesario hacia la mesa de trabajo. Arreglo

Utilizar un colador para verter la cuajada a la vez que se elimina mas 

suero. 
Arreglo

Emplear un palo de madera para una mayor presion y eliminar suero Arreglo

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Moldear

N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

Los moldes pequeños estarán ubicados al lado para poder 

introducirlo.
Arreglo

Se trasladará después de realizar el tapado Eliminar

Se elimina por sucesión de la actividad N°4 Eliminar

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Enmantelar

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Los manteles se encontrarán en un recipiente dentro de la mesa de 

trabajo para su facil  acceso. 
Arreglo

Se realizará el enmantelado completo del queso sin desperdiciar la 

cuajada. 
Arreglo

Tabla 32. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Moldear 

Fuente: Elaboración propia 

 
Tabla 33. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Enmantelar 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

Asegurar la presión adecuada para obtener un queso compacto. Arreglo

Dejar el tiempo adecuado para un optimo prensado. Arreglo

Esta actividad se realizará luego de tapar los moldes. Arreglo

Ordenar los moldes y colocar las tapas. Arreglo

Señalizar los espacios en la prensa para solo colocar el molde y no 

buscar la posición adecuada.  
Arreglo

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Prensar

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Se eliminará ya que se colocará las tapas próximo en la mesa de 

trabajo.
Eliminar

Las tapas se encontrarán cerca al área de trabajo. Arreglo

Tabla 34. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Prensar 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Colocar en los espacios señalados de la prensa para evitar buscar la 

posición adecuada. 
Arreglo

Regular la presión gradualmente para no ejercer una fuerza de golpe. Arreglo

Se mantendrá el prensado por 8 horas aprox. para garantizar un buen 

producto. 
Arreglo

Se elimina por consecuencia de la actividad N°4 Eliminar

Se elimina por consecuencia de la actividad N°5 Eliminar

Tapar por orden las moldes Arreglo

No será necesario retirar el queso del molde se propone empujar para 

tapar del otro lado y se presione eliminando las actividades 

siguientes. 

Arreglo

Se elimina por consecuencia de la actividad N°4 Eliminar

Se elimina por consecuencia de la actividad N°4 Eliminar

Desajuste de la prensa gradualmente. Arreglo

Retirar los moldes teniendo en cuenta el orden. Arreglo

Retiro de las tapas por orden. Arreglo

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Voltear

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Tabla 35. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Voltear 

Fuente: Elaboración propia 
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N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

Trasladar el queso y dejarlo apilados ordenadamente. Arreglo

Esta operación se combinará con la actividad de embolsado. Combinar

Mantener un registro diario de lo producido. Arreglo

Retirar las tapas y dejarlo en orden. Arreglo

Retirar los moldes y dejarlo en orden. Arreglo

Retirar los manteles y dejarlos en orden. Arreglo

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Pesar

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Desajuste de la prensa gradualmente. Arreglo

Retirar los moldes teniendo en cuenta el orden. Arreglo

N° de 

Actividad

1

2

3

4

5

6
Adecuado ordenado del queso en el espacio de refrigerado para no 

apilar uno sobre otro deformandose. 
Arreglo

Ya no se transportará por consecuencia de eliminar la actividad N°1 Eliminar

Se relizará en conjunto con la actividad de pesado. Combinar

Se transportarán de 4 en 4 para evitar caidas y mejor 

acomodamiento. 
Arreglo

Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Embolsar

3. ¿Cómo puede llevarse a cabo esta operación de una mejor manera? Acción

Las bolsas seran colgadas en la pared para un facil  acceso. Eliminar

Se retirará las bolsas del lugar colgado para mayor rapidez. Arreglo

Tabla 36. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Pesar 

Fuente: Elaboración propia 

 
Tabla 37. Análisis Sistemático del Interrogatorio II de Embolsar 

Fuente: Elaboración propia 
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5. Presentación e instalación del método 

Este paso incluye la selección de acciones correctivas de mejora, para lo cual se 

elaborará un cuadro de decisión, en el cual el gerente general y el jefe de 

desarrollo de producto plantean 2 condiciones, tiempo y costo. En el caso de la 

empresa Tomilac SAC, qué debe evaluarse la escala, 1: desfavorable, 2: 

desfavorable, 3: favorable. 

 
Tabla 38. Presentación de acciones correctivas 

 

 

Opción 1 Opción 2 Acción Final

Ítem Operación Actividad Acción Costo Tiempo Acción Costo Tiempo Proceder con:

1
Recepción de los 

porongos de leche

Recepcionar los porongos en el 

área de ollas 
3 3 No realizarlo 1 1 Opción 1

2
Traslado del operario al 

estante
Eliminar 1 2

Instalar una repisa cerca del 

área de ollas
2 3 Opción 1

3 Selección del densimetro No realizarlo 1 1
Tomar el densimetro de la 

repisa instalada
1 3 Opción 2

4 Regreso del operario No realizarlo 3 2
Instalar una repisa cerca del 

área de ollas
2 1 Opción 1

5 Inspección de calidad Revisar la calidad de la leche 3 3 Enviar muestras a laboratorio 1 1 Opción 1

6
Traslado de los porongos 

hacia ollas 
Realizarlo al inicio del proceso 2 3

Utilizar un carro para jalar los 

porongos
1 2 Opción 1

7 Vaceado de la leche
Verter directamente hacia las 

ollas
3 2

Ampliar la capacidad de los 

porongos
1 2 Opción 1

1
Traslado del operario al 

estante
Eliminar 3 2 Rediseñar el área de trabajo 2 1 Opción 1

2 Retiro del cuajo
Tomar más de la cantidad 

requerida
2 1

Instalar una repisa cerca del 

área de ollas
2 3 Opción 2

3
Traslado del operario a 

las ollas
Eliminar 3 3 Rediseñar el área de trabajo 2 2 Opción 1

4 Añader cuajo
Verter directamente todo el 

cuajo
1 3

Disolver en agua antes de 

agregar
1 1 Opción 1

5 Batido
Utilizar un palo de madera para 

el batido
2 3 No realizarlo 1 1 Opción 1

6 Reposo
Dejar reposar por un tiempo 

adecuado
3 2

Continuar con el proceso sin 

realizarlo
1 1 Opción 1

7 Cortado Cortar con un palo de madera 1 2
Adquirir una lira para un mejor 

acabado 
2 3 Opción 2

8 Desuerado Verter el suero en baldes 3 3
Reutilizar el suero para 

preparar queso
1 1 Opción 1

1
Traslado del operario a la 

cocina
No realizarlo 2 2

Trasladarse para continuar con 

el proceso
3 3 Opción 2

2 Coge olla Ordenar las ollas 3 3 Adquirir una olla térmica 1 2 Opción 1

3 Llenado de agua
Utilizar mangueras para el 

llenado
1 2 Llenar directamente del caño 3 3 Opción 2

4 Hervir 
Capacitar sobre tiempos de 

ebullición
3 3

Adquirir hervidoras de agua 

temperada
1 2 Opción 1

5 Enfriado a 45° Utilizar termometro 3 2
Regule con la temperatura del 

ambiente
1 2 Opción 1

6
Traslado del operario al 

estante
Eliminar 3 3

Reorganizar el espacio de 

trabajo
2 2 Opción 1

7 Selección de la sal Retirar mas de la cuenta 1 1
Colocar una bolsa de sal al lado 

de la cocina
2 3 Opción 2

8 Regreso del operario Rediseñar el área de trabajo 2 2 Eliminar 3 3 Opción 2

9 Se agrega sal al agua Agregar directamente 1 1
Verificar la cantidad de sal que 

se va añadir
2 2 Opción 2

10 Batido Mover uniformemente la mezcla 2 3 Comprar una batidora 1 2 Opción 1

11 Colado de la mezcla Emplear una coladora industrial 2 3 Adquirir un filtro  1 1 Opción 1

12
Traslado de la mezcla a 

las ollas 
Adquirir un carro transportador 1 1

Trasladar la mezcla por parte 

del operario
2 3 Opción 2

CondiciónCondiciónDatos Pre-test

Presentación de nuevos métodos

Mezclar

Cuajar

Recepcionar y 

verificar
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1 Añadir mezcla 
Verter directamente todo la 

mezcla
3 2 No realizarlo 1 2 Opción 1

2 Batido
Batir manualmente con un palo 

de madera
3 2 Adquirir una batidora industrial 2 1 Opción 1

3 Reposo No realizarlo 1 1
Verificar la cocción de la 

cuajada
2 3 Opción 2

1
Traslado del operario a la 

mesa de trabajo
Adquirir un carro transportador 1 2

Trasladar la mezcla por parte 

del operario
3 2 Opción 2

2
Añadir cuajada a moldes 

grandes

Verter directamente todo la 

cuajada
1 1

Utilizar colador para verter la 

cuajada
3 1 Opción 2

3 Compactación manual Emplear la fuerza manual 1 1 Utilizar un palo de madera 2 2 Opción 2

4 Se deja sentar la cuajada Eliminar 3 3 Dejar reposar por 2h 1 1 Opción 1

5 Retiro del suero restante  Verter el suero en baldes 2 3
Reutilizar el suero para 

preparar queso
1 2 Opción 1

6 Cortado No realizarlo 1 2
Dejar una marca en los moldes 

para el marcado
1 3 Opción 2

1
Selección de los 

manteles
Buscar los manteles 1 2

Utilizar un recipiente que 

contenga los manteles
2 3 Opción 2

2 Enmantelado Manteles a la medida del molde 3 3 Adquirir más manteles 2 1 Opción 1

3
Se coloca en los moldes 

mas pequeños

Moldes con agujeros bien 

distribuidos
2 3 Adquirir más moldes 1 2 Opción 1

4
Traslado de los moldes a 

la prensa
Eliminar y realizarlo despues 3 3 Rediseñar el área 2 1 Opción 1

5 Dejar los moldes Eliminar 3 3 Combinar con montaje 1 2 Opción 1

1
Traslado del operario al 

estante
Eliminar 3 3 Rediseñar el área de trabajo 2 1 Opción 1

2 Retiro de las tapas
Colocar tapas cercanas al área de 

trabajo
3 2

Organizar las tapas en el 

estante
1 2 Opción 1

3 Traslado a la prensa Eliminar y realizarlo despues 3 3
Reorganizar el espacio de 

trabajo
2 1 Opción 1

4 Tapado de los moldes
Ordenar los moldes y colocar 

tapas
2 2 Tapar directamente los moldes 1 1 Opción 1

5 Montaje en la prensa 
Señalar los espacios dentro de la 

prensa
2 3

Montar directamente los 

moldes
1 1 Opción 1

6 Ajuste de la presión Graduar la presión 2 3 Capacitación sobre presión 2 1 Opción 1

7 Prensado Autoprensado 1 1 Prensado bajo presión 3 2 Opción 2

1 Desajuste de la prensa Desajuste gradual de la prensa 2 3 No realizarlo 1 2 Opción 1

2 Retiro de la prensa Mantener el orden al retirar 3 2 Apilar los moldes de queso 2 1 Opción 1

3 Destapado Dejar ordenado las tapas 1 3 Apilar las tapas 2 1 Opción 1

4 Desmontado del molde Desmontar el queso del molde 1 2
Voltear el molde y presionar el 

queso
3 3 Opción 2

5 Desmantelado Eliminar 2 3
Mantener orden de los 

manteles
2 1 Opción 1

6 Volteado Eliminar 3 2
Voltear la cara del queso para 

presionar 
1 2 Opción 1

7 Enmantelado Eliminar 1 3 Enmantelar el queso 1 1 Opción 1

8 Montaje en molde Eliminar 1 3 Montar en molde 1 2 Opción 1

9 Tapado
Ordenar los moldes y colocar 

tapas
3 2 No realizarlo 1 2 Opción 1

10 Montaje en la prensa 
Señalar los espacios dentro de la 

prensa
3 3

Montar directamente los 

moldes
1 2 Opción 1

11 Ajuste de la presión Graduar la presión 1 3 Capacitación sobre presión 1 2 Opción 1

12 Prensado Autoprensado 1 1 Prensado bajo presión 3 2 Opción 2

1 Desajuste de la prensa Desajuste gradual de la prensa 2 3 No realizarlo 1 2 Opción 1

2
Retiro del queso de la 

prensa
Mantener el orden al retirar 3 2 Apilar los moldes de queso 1 2 Opción 1

3 Destapado Dejar ordenado las tapas 3 2 Apilar las tapas 2 1 Opción 1

4 Desmontado del molde Dejar ordenado los moldes 2 2 Apilar los moldes 1 1 Opción 1

5 Desmantelado Eliminar 1 2
Mantener orden de los 

manteles
3 3 Opción 2

6
Traslado del queso a la 

pesa
Ordenar quesos 1 3 Apilar quesos 2 1 Opción 1

7 Pesado Combinar con embolsado 3 2 No realizarlo 1 2 Opción 1

8 Registro del pesado No realizarlo 1 1 Registro diario 3 2 Opción 2

Moldear

Ensalar 

Pesar

Voltear

Prensar

Enmantelar
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Ordenar el área

Redistribución del área de trabajo
Gerente General

Investigadores

Actividades 

Semana 1 Semana 2

Responsable

Cronograma de actividades para la implementación de recursos

Semana 3 Semana 4

3
1

/0
1

/2
0

2
2

0
1

/0
2

/2
0

2
2

0
2

/0
2

/2
0

2
2

0
3

/0
2

/2
0

2
2

2
1

/0
2

/2
0

2
2

0
4

/0
2

/2
0

2
2

0
7

/0
2

/2
0

2
2

0
8

/0
2

/2
0

2
2

0
9

/0
2

/2
0

2
2

1
0

/0
2

/2
0

2
2

2
5

/0
2

/2
0

2
2

Comprar una lira de quesos

1
7

/0
2

/2
0

2
2

1
8

/0
2

/2
0

2
2

1
1

/0
2

/2
0

2
2

1
4

/0
2

/2
0

2
2

1
5

/0
2

/2
0

2
2

1
6

/0
2

/2
0

2
2

Instalar una repisa

2
2

/0
2

/2
0

2
2

2
3

/0
2

/2
0

2
2

2
4

/0
2

/2
0

2
2

 

Fuente: Elaboración propia 

 
Para implementar el método propuesto se necesita mejorar los recursos 

planteados en cada puesto, por ello se realiza un cronograma de actividades (Ver 

tabla 39) en donde se organizó la entrega de algunos materiales. 

 
Tabla 39. Cronograma para la mejora de recursos 

Fuente: Elaboración propia 

 
Redistribución del área de trabajo 
 

ANTES Se realizó la redistribución del área de 

trabajo donde se elaboran los quesos, el 

cual anteriormente se tenían que 

desplazar para encontrar las 

herramientas y utensilios que se usan en 

el proceso de elaboración, el cual fue 

mejorada mediante la implementación de 

accesorios cercanos al área de trabajo, 

tales como una repisa para colocar los 

implementos usados y listos, para lograr 

evitar movimientos innecesarios. 

DESPUÉS 

 
 

1
Traslado del operario al 

estante
Eliminar 2 3 Traslado del operario 2 1 Opción 1

2 Retiro de bolsas Coger bolsas de a uno 2 1 Colgar bolsas cerca a la balanza 3 3 Opción 2

3 Regreso del operario Eliminar 2 3 Traslado del operario 1 2 Opción 1

4 Embolsado Emplear bolsas 2 3 Empacado al vacio 1 1 Opción 1

5
Traslado para su 

refrigeración
Transporte de 4 en 4 3 2 Apilar todo 1 1 Opción 1

6 Refrigerado Refrigeradora de cocina 3 1
Adquirir una refrigeradora 

industrial
2 1 Opción 1

Embolsar

62 



 

 
 

Instalar una repisa 
 

 

Se instaló una repisa para poder colocar los 

quesos que fueron elaborados con sumo cuidado, 

ya que estos quesos son frescos y deben de 

mantenerse en un soporte seco y fresco. Así 

mismo se instaló para la reducir los movimientos 

innecesarios para colocar los quesos como 

producto final. 

 
Comprar una lira de quesos 
 

 

 

 

 

 
Se adquirió una lira de quesos para el mejor 

cortado en la cuajada, ya que anteriormente 

se utilizaba un palo artesanal y eso 

ocasionaba que los quesos terminaran por 

ser quesos mal prensados y muy blandos. 

Así mismo, esta lira nos ayudara a conseguir 

resultados más consistentes y de mayor 

calidad en la elaboración de quesos frescos.  

 

 
Ordenar el área 
 

 

 

Se ordenó al área en donde se realizan 

las labores finales como el moldeado, 

enmantelado y prensado, ya que nos 

ayudará a disponer de más tiempo, ser 

eficaces y rendir más.  
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1
Instrucción 

teórica

2
Instrucción 

teórica

3
Instrucción 

gráfica

4
Instrucción 

gráfica

5
Instrucción 

gráfica

Ítem

Cronograma de capacitaciones

1
7

/0
3

/2
0

2
2

Semana 1 Semana 2

Importancia del estudio del trabajo a 

los trabajadores

Informar la aplicación del nuevo 

método

2
4

/0
3

/2
0

2
2

2
5

/0
3

/2
0

2
2

Tipo de 

capacitación

0
7

/0
3

/2
0

2
2

Importancia sobre la manipulación del 

producto

1
8

/0
3

/2
0

2
2

2
1

/0
3

/2
0

2
2

2
2

/0
3

/2
0

2
2

2
3

/0
3

/2
0

2
2

1
0

/0
3

/2
0

2
2

1
1

/0
3

/2
0

2
2

Actividades a desarrollar

Semana 3 Semana 4

1
4

/0
3

/2
0

2
2

1
5

/0
3

/2
0

2
2

1
6

/0
3

/2
0

2
2

0
8

/0
3

/2
0

2
2

0
9

/0
3

/2
0

2
2

2
8

/0
2

/2
0

2
2

0
1

/0
3

/2
0

2
2

0
2

/0
3

/2
0

2
2

0
3

/0
3

/2
0

2
2

0
4

/0
3

/2
0

2
2

Importancia de la reducción de tiempo 

improductivos

Informar sobre las mejoras a realizar en 

el área de producción

Así mismo, se realizaron 5 capacitaciones durante el mes de marzo que ayudaron 

a que los operarios de la producción de quesos incremente, dentro del cual se 

realizaron capacitaciones teóricas y gráficas. 

 
Tabla 40. Cronograma de capacitaciones 

Fuente: Elaboración propia 

 
Capacitaciones: 

 
Figura 22. Fotos de capacitaciones 

 
Como se observa en la figura 22, se realizaron capacitaciones e inducciones, 

estas quedaron registradas en las fichas de capacitación (Ver de anexo 54 hasta 

61). 
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6. Desarrollar el análisis del trabajo 

Una vez finalizada la instalación del método, se procede a evaluar el trabajo y 

poder asignar trabajadores calificados. donde el puntaje a colocar en dicha 

evaluación contiene una correlación con el sistema de punto y clave del factor 

grado “NEMA” (Ver anexo 72 y 73). 

 

• La evaluación del trabajo de inspección de leche (ver anexo 62), requiere 

un puntaje total de 208 puntos, y el puntaje promedio pertenece al nivel 8. 

 

• La evaluación del trabajo de cuajada (ver anexo 63), requiere una 

calificación total de 184 puntos, con una calificación promedio de 9 

calificaciones. 

 

• La evaluación de trasvase de agua y operación de sal (ver Anexo 64) 

requiere una puntuación total de 162 puntos, con una puntuación media de 

10. 

 

• Evaluación de la tarea de ensalada de tofu (ver anexo 65), requiere un 

puntaje total de 132 puntos, y el puntaje promedio pertenece al nivel 12.  

 

• La evaluación de la tarea de cuajada moldeada (ver anexo 66) requiere un 

puntaje total de 142 puntos, con un puntaje promedio de 11. 

 

• Para la evaluación de la tarea rayada de queso (ver Anexo 67), se 

requiere una puntuación total de 142, con una nota media de 11. 

 

• La evaluación del trabajo de prensado de queso (ver anexo 68), requiere 

una calificación total de 117 puntos, y la calificación promedio pertenece al 

nivel 12. 

 

• La evaluación de la tarea Cheese flip (ver anexo 69), requiere una 

puntuación total de 147 puntos, y la calificación promedio pertenece al 

nivel 11. 
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• La evaluación del trabajo de pesaje de queso (ver anexo 70), requiere un 

puntaje total de 112 puntos, y el puntaje promedio pertenece al nivel 12. 

 

• Evaluación de la operación de embolsado de queso (ver anexo 71), 

requiere un puntaje total de 132 puntos, y el puntaje promedio pertenece al 

nivel 12.  

 
Luego procedemos a obtener nuevos datos del método que desarrollará el 

operador y lo comparamos con los datos obtenidos antes de la implementación. 

 
Figura 23. Diagrama de flujo del proceso de la operación recepcionar y verificar 

post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la operación de recepción y verificación de la Figura 23, luego de instalar el 

método se obtuvo un 25% de actividades sin valor agregado, además se 

redujeron 3 actividades. 

 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 3 4.65 0.00

Inspecciones 1 2.16 0.00

Transportes 3 0.48 0.48

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 0 0.00 0.00

1 0.16

2 0.06

3 2.16

4 4.43

Inspección de calidad

Tie
m

po
(m

in
)

Di
st

an
cia

 (m
ts

)Símbolos

Descripción

Recepción de los porongos de leche

Vaceado de la leche

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

DIFERENCIA

0

Selección del densimetro 

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)

TIEMPO TOTAL

8.40

7.29

Operación

Recepcionar y 

verificar

N°

ANV 57.14%

ACTIVIDAD

MÉTODO

32.14%

Cant.

3

1

0

0

0

0.00

6.81

25.00%

Tiempo

4.65

2.16

0.00

Cant.

0.00

0.00

POST-TEST

8.40

PRE-TEST

0.48

0

3

0

0
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Figura 24. Diagrama de flujo del proceso de la operación cuajar post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la operación de cuajada luego de instalar el método se obtuvo un 16% de 

actividades sin valor agregado, además se redujeron 2 actividades. 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 6 59.60 0.00

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 2 0.20 0.20

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 0 0.00 0.00

1 0.10

2 0.20

3 2.00

4 45.00

5 12.00

6 0.30

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
6.00

TIEMPO TOTAL 59.80

0

N° Operación Descripción

Símbolos

Ti
e

m
p

o
(m

in
)

D
is

ta
n

ci
a 

(m
ts

)

Desuerado

Cuajar
Batido

Reposo

Cortado

Añader cuajo

Retiro del cuajo

ACTIVIDAD

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST DIFERENCIA

ANV

POST-TEST

Cant.

6

0

0

0

0

0.00

Tiempo

59.60

0.00

0.00

0.00

0.00

59.60

37.50% 16.67%

Cant.

0

0

2

0

6.00

0.20

20.83%
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Figura 25. Diagrama de flujo del proceso de la operación mezclar post-test 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
En las operaciones mixtas, el 30% de las actividades sin valor agregado se 

ganaron después de instalar el método, además, se redujeron 2 actividades. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 8 20.06 0.00

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 4 0.40 0.20

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 6 0.00 0.00

1 0.10 2.7

2 0.08

3 0.16

4 15.00

5 4.20

6 0.06

7 0.20

8 0.25

9 0.11

10 0.10 2.8

N° Operación Descripción

Símbolos

Ti
e

m
p

o
(m

in
)

D
is

ta
n

ci
a 

(m
ts

)

Mezclar

Se agrega sal al agua

Batido

Colado de la mezcla

Traslado de la mezcla a las ollas 

Enfriado a 45°

Selección de la bolsa de sal

Llenado de agua

Hervir 

Traslado del operario a la cocina

Coge olla

ACTIVIDAD

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST

Cant.

DIFERENCIAPOST-TEST

TiempoCant.

0 0

0

0

0

0

8 20.06

0 0

2 0.20

2.00

0.20

11.67%

2

6

ANV 41.67%

0

5.50

20.26

30.00%

TIEMPO TOTAL 20.46

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
7.50

68 



 

 
 

Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de la operación ensalar post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En Salad Operations, el 33 % de la actividad sin valor agregado se obtuvo 

después de la instalación del método . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 3 16.08 0.00

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 0 0.00 0.00

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 6 0.00 0.00

1 0.08

2 1.00

3 15.00

TIEMPO TOTAL 16.08

0

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
0.00

0 0.0 6

0.00 0.00

N° Operación Descripción

Símbolos

Ti
e

m
p

o
(m

in
)

Añadir mezcla 

Batido

Reposo 

D
is

ta
n

ci
a 

(m
ts

)

ACTIVIDAD Cant.Cant. Tiempo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

16.08 0.00

ANV 33.33% 33.33% 0.00

Ensalar 

3 16.08 0

0 0.0 0

0 0.00 0

0 0.0
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Figura 27. Diagrama de flujo del proceso de la operación moldear post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la operación de formado, después de instalar el método, se obtuvo un 30% de 

actividades sin valor agregado, además, se redujo 1 actividad. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 5 121.61 120.00

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 1 0.06 0.00

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 0 0.00 0.00

1 0.06 3.2

2 0.53

3 0.50

4 0.30

5 0.28

TIEMPO TOTAL 121.67 1.67 120.00

0

N° Operación Descripción

Símbolos

Ti
e

m
p

o
(m

in
)

D
is

ta
n

ci
a 

(m
ts

)

Moldear Compactación manual

Traslado del operario a la mesa de trabajo

Retiro del suero restante  

Cortado

Añadir cuajada a moldes grandes

ACTIVIDAD Cant.Cant. Tiempo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

4 1.61 1

0 0 0

ANV 50.00% 30.00% 20.00%

1 0.06 0

0 0

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
3.20

0 0 0

3.20 0.00
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Figura 28. Diagrama de flujo del proceso de la operación enmantelar post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la operación mantelar, luego de instalar el método se obtuvo el 33% de 

actividades sin valor agregado, y además se redujeron 2 actividades. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 4 0.62 0.05

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 1 0.08 0.08

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 0 0.00 0.00

1 0.13

2 0.18

3 0.26

TIEMPO TOTAL 0.70 0.57 0.13

0

N° Operación Descripción

Simbolos

Ti
e

m
p

o
(m

in
)

Selección de los manteles

Enmantelado 

Se coloca en los moldes más pequeños

D
is

ta
n

ci
a 

(m
ts

)

Enmantelar

ACTIVIDAD Cant.Cant. Tiempo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

3 0.57 1

0 0 0

ANV 60.00% 33.00% 27.00%

0 0.00 1

0 0

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
0.60

0 0 0

0.00 0.60
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Figura 29. Diagrama de flujo del proceso de la operación prensar post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En operaciones de supresión se obtuvo 66% de actividades sin valor agregado 

luego de instalado el método, además se perdió 1 actividad. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 5 60.68 0.15

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 2 0.16 0.06

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 0 0.00 0.00

1 0.25

2 0.10 0.5

3 0.20

4 0.10

5 0.13

6 60.00

Prensar

Traslado a la prensa

TIEMPO TOTAL 60.84

Retiro de las tapas

N° Operación

ANV

Montaje en la prensa 

Ajuste de la presión

Prensado
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D
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ta
n

ci
a 
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)
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o
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in
)

60.78 0.06

Descripción

Símbolos

71.43% 66.67% 4.76%

ACTIVIDAD Cant.Cant. Tiempo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

5 60.53 0

0 0 0

1 0.10 1

0 0 0

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
1.00

0 0 0

0.50 0.50
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Figura 30. Diagrama de flujo del proceso de la operación voltear post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la operación flip, el 30% de las actividades sin valor agregado se obtuvieron 

después de instalar el método y se perdieron 4 actividades adicionales. 

 

 

 

 

 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 12 481.08 0.41

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 0 0.00 0.00

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 0 0.00 0.00

1 0.11

2 0.10

3 0.08

4 0.13

5 0.06

6 0.08

7 0.11

8 480.00

Voltear

Ajuste de la presión

Prensado

Tapado

Montaje en la prensa 

Desajuste de la prensa

Retiro de la prensa

Desmontado del molde

Destapado

D
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n
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a 

(m
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)

N° Operación Descripción

Símbolos

Ti
e

m
p

o
(m

in
)

ACTIVIDAD Cant.Cant. Tiempo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

8 480.67 4

0 0 0

0 0.00 0

0 0 0

ANV 91.67% 30.00% 61.67%

0 0 0

0.00 0.00
DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
0.00

TIEMPO TOTAL 481.08 480.67 0.41
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Figura 31. Diagrama de flujo del proceso de la operación pesar post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En las operaciones de pesaje, el 62% de las actividades sin valor agregado se 

obtuvieron después de la instalación del método. 

 

 

 

 

 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 7 1.18 0.00

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 1 0.06 0.00

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 6 0.00 0.00

1 0.11

2 0.18

3 0.08

4 0.23

5 0.20

6 0.06 1.4

7 0.30

8 0.08

Pesar

Destapado

TIEMPO TOTAL 1.24

Desajuste de la prensa

Retiro del queso de la prensa

Desmantelado

Traslado del queso a la pesa

Pesado

Registro del pesado

Desmontado del molde
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a 
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)
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)

0.00

DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
1.40

N° Operación Descripción

Símbolos

1.24

ANV 62.50% 62.50% 0.00%

ACTIVIDAD Cant.Cant. Tiempo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

7 1.18 0

0 0 0

1 0.06 0

0 0 0

0 0 6

1.40 0.00
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Figura 32. Diagrama de flujo del proceso de la operación embolsar post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En las operaciones de pesaje, se ganó un 25% de actividades sin valor agregado 

después de instalar el método, además de 2 actividades menos. 

 
7. Establecer estándares de tiempo 

Una vez instalado el método y rastreada la actividad de cada operador, se debe 

utilizar en él el método mejorado para calcular el tiempo estándar y así mismo 

obtener los tiempos observados para obtener el tiempo promedio, el tiempo 

normal y el tiempo estándar final. 

 

 

 

 

Cant. Tiempo Tiempo

Operaciones 2 0.66 0.00

Inspecciones 0 0.00 0.00

Transportes 3 0.32 0.12

Demoras 0 0.00 0.00

Almacenamiento 1 0.10 0.00

1 0.08

2 0.58

3 0.20 0.8

4 0.10

Embolsar

TIEMPO TOTAL 1.08
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Traslado para su refrigeración

Refrigerado

Embolsado

0.96 0.12

25.00% 25.00%

ACTIVIDAD Cant.Cant. Tiempo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
EMPRESA: TOMILAC SAC

MÉTODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

2 0.66 0

0 0 0

1 0.20 2

0 0 0

0

1.00
DISTANCIA 

RECORRIDA(metros)
1.80

1 0.1

0.80
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Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

7.29 6.81 0.48

3 0 3

7 4 3

8.40 0.00 8.40

S/ 2.99 S/ 2.79 S/ 0.20

4 1 3Actividades improductivas

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Recepcionar y verificar

Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

59.80 59.60 0.20

2 0 2

8 6 2

6.00 0.00 6.00

S/ 24.52 S/ 24.44 S/ 0.08

3 1 2

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Actividades improductivas

Cuajar

Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

20.46 20.26 0.20

4 2 2

12 10 2

7.50 5.50 2.00

S/ 8.39 S/ 8.31 S/ 0.08

5 3 2Actividades improductivas

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Mezclar

8. Realización de seguimiento 

Como último paso de la herramienta se desarrollará el seguimiento a los 

procesos comparando tanto el método anterior como el método aplicado para 

obtener la cantidad de ahorro. Del modo que, calculando la mano de obra directa, 

consideramos el valor brindado por minuto siendo s/. 0.41 y considerando que se 

trabaja 8 horas al día. 

 
Tabla 41. Comparación de métodos para la operación recepcionar y verificar 

 

 

 

 

 

 

 
 

Tabla 42. Comparación de métodos para la operación cuajar 

 

 

 

 

 

 

 
 

Tabla 43. Comparación de métodos para la operación mezclar 
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Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

16.08 16.08 0

0 0 0

3 3 0

0.00 0.00 0

S/ 6.59 S/ 6.59 S/ 0.00

1 1 0

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Actividades improductivas

Ensalar

Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

0.70 0.57 0.13

1 0 1

5 3 2

0.60 0.00 0.60

S/ 0.29 S/ 0.23 S/ 0.05

3 1 2

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Actividades improductivas

Enmantelar

Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

60.84 0.78 60.06

2 1 1

7 6 1

1.00 0.50 0.50

S/ 24.94 S/ 0.32 S/ 24.62

5 4 1Actividades improductivas

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Prensar

Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

121.67 1.67 120.00

1 1 0

6 5 1

3.20 3.20 0.00

S/ 49.88 S/ 0.68 S/ 49.20

3 2 1Actividades improductivas

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Moldear

Tabla 44. Comparación de métodos para la operación ensalar 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 45. Comparación de métodos para la operación moldear 

 

 

 

 

 

 

 

 
Tabla 46. Comparación de métodos para la operación enmantelar 

 

 

 

 

 

 

 

 
Tabla 47. Comparación de métodos para la operación prensar 
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Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

481.08 480.67 0.41

0 0 0

12 8 4

0.00 0.00 0.00

S/ 197.24 S/ 197.07 S/ 0.17

11 7 4

Voltear

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Actividades improductivas

Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

1.24 1.24 0

1 1 0

8 8 0

1.40 1.40 0

S/ 0.51 S/ 0.51 S/ 0.00

5 5 0

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Actividades improductivas

Pesar

Método 

anterior

Método 

aplicado
Ahorro

1.08 0.96 0.12

3 1 2

6 4 2

1.80 0.80 1.00

S/ 0.44 S/ 0.39 S/ 0.05

3 1 2Actividades improductivas

Tiempo (min)

Transporte

Actividades

Metros recorridos

Costos MO

Embolsar

Tabla 48. Comparación de métodos para la operación voltear 

 

 

 

 

 

 

 

 
Tabla 49. Comparación de métodos para la operación pesar 

 

 

 

 

 

 

 

 
Tabla 50. Comparación de métodos para la operación embolsar 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

Empresa: Tomilac S.A.C. Método: Post- test 

Área: Producción Aprobado: Adrián Padilla Alvarado 

Producto: Queso Elaborado por: Calderón Padilla Yair y Laiza Celio Brenda 
Leche

1

1

Cuajo

Agua hervidaSal

4

5

6

7

Recepcionar y 
verificar

Cuajar

Moldear

Enmantelar

Prensar

Mezclar

Suero

3 Ensalar

Voltear

PRODUCTO TERMINADO

2

8 Pesar

9 Embolsar

Suero

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la figura 33 se observa que el diagrama de operaciones del proceso para la 

elaboración del queso tiene 9 operaciones y 1 inspección para 15 bolsas de 

queso por día a un tiempo de 648.74 minutos. 

 
 
 

 
 

Figura 33. Diagrama de Operaciones del proceso del queso post-test 

Símbolo Cantidad Tiempo (min)

Total 10 648.74

1 6.81

9 641.93

0 0
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Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

Operaciones 55 766.32 49 645.86 6 120.46

Inspecciones 1 2.16 1 2.16 0 0.00

Transportes 17 1.76 6 0.62 11 1.14

Demoras 0 0.00 0 0.00 0 0.00

Almacenamiento 1 0.10 1 0.10 0 0.00

¿
Q

u
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¿
D

ó
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¿
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ú
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n
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¿
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¿
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ó
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?

S
e

cu
e

n
ci

a

L
u

g
a

r

P
e

rs
o

n
a

1 0.16 No

2 0.06 Si

3 2.16 Si

4 4.43 Si

5 0.10 Si

6 0.20 Si

7 2.00 Si

8 45.00 No

9 12.00 Si

10 0.30 Si

11 0.10 2.70 No

12 0.08 No

13 0.16 Si

14 15.00 Si

15 4.20 Si

16 0.06 Si

17 0.20 Si

18 0.25 Si

19 0.11 Si

20 0.10 2.80 No

21 0.08 Si

22 1.00 Si

23 15.00 No

PRODUCTO:

ACCIÓN

Cambiar

M
e

jo
ra

r

Descripción

Símbolos

T
ie

m
p

o
(m

in
)

D
is

ta
n

ci
a

 (
m

ts
)

Notas

¿
E

s 
p

ro
d

u
ct

iv
a

?

E
li

m
in

a
r

C
o

m
b

in
a

r

¿Por qué?

29.90

770.34

Inspección de calidad

DIFERENCIA

Recepción de los porongos de leche

Selección del densimetro 

TIEMPO TOTAL 648.74 121.6 ANÁLISIS

N° Operación

DISTANCIA RECORRIDA 

(metros)
11.40 18.50

Recepcionar y 

verificar

Vaceado de la leche

MÉTODO
OCTUBRE - NOVIEMBRE

QUESOS DE 1K

Coge olla

Llenado de agua

Hervir 

Colado de la mezcla

Traslado de la mezcla a las ollas 

Cuajar

Se agrega sal al agua

Batido

Enfriado a 45°

Selección de la sal

Retiro del cuajo

Añader cuajo

Desuerado

Batido

Reposo

Cortado

Mezclar

Traslado del operario a la cocina

Ensalar 

Añadir mezcla 

Batido

Reposo 

COMIENZA: RECEPCIONAR Y VERIFICAR

EMPRESA: TOMILAC SAC

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 

LEYENDA:FÓRMULA:

PROCESO: ELABORACIÓN DEL QUESO FRESCO

TERMINA:

ACTIVIDAD DIMENSIÓN: INDICADOR:

Estudio de 

métodos

Porcentaje de actividades que 

no agregan valor

45.61%

ANV:Porcentaje de actividades  que no agregan 

va lor

NANV:Número de actividades  que no agregan 

va lor

CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY         /         LAIZA CELIO, BRENDA

EMBOLSAR LOS QUESOS

GRAFICADO POR:

NAT: Número de actividades  en tota l

PERIODO:
PRE-TEST POST-TEST

<

Figura 34. Diagrama de flujo del proceso de queso post-test 
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Fuente: Elaboración propia 

 

La Figura 34 muestra que el diagrama de flujo de elaboración de queso consta de 57 actividades, las cuales se dividen en 49 

operaciones, inspección 1, transporte 6, demora 0, almacenamiento 1. La fórmula mencionada en la Figura 1. 

ANV =
26

57
× 100 = 45.61 

 

A continuación, el nuevo diagrama de recorrido:  

24 0.06 3.20 No

25 0.53 Si

26 0.50 Si

27 0.30 No

28 0.28 Si

29 0.13 No

30 0.18 Si

31 0.26 Si

32 0.25 Si

33 0.10 0.50 No

34 0.20 No

35 0.20 No

36 0.13 No

37 60.00 Si

38 0.11 No

39 0.10 No

40 0.08 No

41 0.13 No

42 0.06 No

43 0.08 No

44 0.11 No

45 480.00 Si

46 0.11 No

47 0.18 Si

48 0.08 No

49 0.23 No

50 0.20 No

51 0.06 1.40 No

52 0.30 Si

53 0.08 Si

54 0.08 Si

55 0.58 Si

56 0.20 0.80 No

57 0.10 Si

Moldear

Traslado del operario a la mesa de trabajo

Añadir cuajada a moldes grandes

Compactación manual

Retiro del suero restante  

Cortado

Enmantelar

Selección de los manteles

Enmantelado 

Se coloca en los moldes mas pequeños

Prensar

Retiro de las tapas

Voltear

Desajuste de la prensa

Retiro de la prensa

Destapado

Traslado a la prensa

Tapado de los moldes

Montaje en la prensa 

Desmontado del molde

Desmontado del molde

Desmantelado

Ajuste de la presión

Prensado

Montaje en la prensa 

Ajuste de la presión

Prensado

Tapado

Refrigerado

Embolsar

Retiro de bolsas

Embolsado del queso

Traslado para su refrigeración

Traslado del queso a la pesa

Pesado

Registro del pesado

Pesar

Desajuste de la prensa

Retiro del queso de la prensa

Destapado
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Refrigeradora Área de ollas
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Figura 35. Diagrama de recorrido post-test 
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Proceso:

Área: Método:

Recepcionar y 

verificar
Cuajar Mezclar Ensalar Moldear Enmantelar Prensar Voltear Pesar Embolsar

1 6.60 58.30 20.70 16.30 1.10 0.52 60.71 481.01 1.16 0.95

2 6.70 58.30 20.00 16.50 1.90 0.54 60.66 479.00 1.22 0.89

3 6.50 58.30 20.30 16.20 1.60 0.51 60.68 479.01 1.22 0.97

4 6.80 58.30 20.60 16.30 1.00 0.53 60.62 481.05 1.19 0.98

5 6.50 58.40 20.00 16.40 1.00 0.52 60.62 480.01 1.21 0.97

6 6.60 58.40 20.20 16.50 1.00 0.55 60.67 479.03 1.22 0.94

7 6.80 58.30 20.00 16.60 1.20 0.53 60.62 481.08 1.16 0.90

8 6.60 59.40 20.60 15.90 1.60 0.52 60.60 481.00 1.22 0.96

9 6.50 59.40 20.80 16.00 1.20 0.53 60.78 481.04 1.24 0.96

10 6.70 58.30 20.40 16.30 1.30 0.53 60.60 479.00 1.22 0.91

11 6.60 59.40 20.10 16.00 1.80 0.54 60.61 481.05 1.24 0.93

12 6.80 58.30 20.00 16.30 1.60 0.53 60.65 481.09 1.18 0.91

13 6.70 58.30 20.90 16.30 1.70 0.51 60.63 479.03 1.24 0.97

14 6.90 59.20 20.20 16.40 1.00 0.51 60.61 479.05 1.20 0.94

15 6.70 59.40 20.50 16.00 1.90 0.53 60.65 481.04 1.23 0.94

16 6.90 59.50 20.20 16.10 1.90 0.55 60.68 481.06 1.19 0.92

17 6.50 59.20 20.00 16.00 1.80 0.52 60.72 480.00 1.22 0.90

18 6.70 58.30 20.90 15.90 1.60 0.53 60.65 481.02 1.17 0.89

19 6.60 58.30 20.70 16.10 1.70 0.52 60.61 481.09 1.21 0.92

20 6.80 58.30 20.00 15.90 1.40 0.54 60.63 479.05 1.20 0.96

21 6.50 59.40 20.30 16.30 1.00 0.53 60.60 481.06 1.21 0.91

22 6.70 59.40 20.60 16.50 1.30 0.55 60.77 479.02 1.23 0.93

23 6.80 58.30 20.00 16.20 1.60 0.52 60.65 483.02 1.22 0.95

24 6.50 59.20 20.20 16.30 1.00 0.53 60.68 479.09 1.24 0.94

25 6.50 59.50 20.00 16.40 1.20 0.54 60.61 481.01 1.22 0.91

26 6.70 58.30 20.60 16.50 1.00 0.55 60.63 481.02 1.23 0.90

27 6.50 59.40 20.80 16.60 1.60 0.52 60.65 480.06 1.16 0.92

28 6.80 58.30 20.40 15.90 1.80 0.51 60.60 480.02 1.19 0.96

29 6.60 59.50 20.10 16.00 1.40 0.52 60.62 480.04 1.24 0.93

30 6.80 59.50 20.00 16.30 1.10 0.53 60.71 481.08 1.21 0.90

6.66 58.81 20.34 16.23 1.41 0.53 60.65 480.34 1.21 0.93

FICHA DE REGISTROS DE TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS

Elaboración de quesos

PROMEDIO 

(min)

DESCRIPCIÓN DE 

LA OPERACIÓN

Elaborado por:

Periodo:

TI
EM

PO
S 

O
BS

ER
V

A
D

O
S 

(m
in

ut
os

)

Producción Post-test

Calderon Padilla Yair  y  Laiza Celio Brenda

Abril 

EMPRESA: TOMILAC S.A.C.

En la figura 35, se muestra la diferencia de las operaciones en el diagrama de 

recorrido tanto en el pre y post-test dentro del área de trabajo, se eliminaron 11 

actividades de transporte, ya que en la mayoría se tenían que desplazar de un 

área a otro para usar utensilios y herramientas durante el proceso de elaboración, 

mediante esta reducción se logró la reducción de tiempos y la implementación de  

repisas cerca del lugar de las operaciones realizadas por los trabajadores ya sea 

para colocar los quesos en molde y sean colocados en la repisa, la obtención del 

producto final u otros, siendo este el motivo para esta mejora y así evitar 

movimientos innecesarios (Ver tabla 39) donde se encuentra una de muestras 

mejorar programada. 

 
Tabla 51. Cálculo del tiempo observado del post-test 

Fuente: Elaboración propia 

 
La tabla 51 se muestran los tiempos que se tomaron en la observación de cada 

operación, dentro de la producción de quesos. Obteniendo el promedio de cada 

una de ellas. 
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Tabla 52. Cálculo del tiempo estándar del post-test 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Como se puede observar en la Tabla 52, el tiempo estándar para 15 bolsas de queso ahora es de 670,30 minutos y el tiempo 

para cada unidad es de 44,69 minutos, esta tabla se sustenta en el sistema Westinghouse y el factor de relajación o 

suplemento. 

 

TOMILAC S.A.C. Área:

Calderon Padilla Yair Proceso:

Laiza Celio Brenda Producto:

H E CD CS CTE VAR

1 Manual Recepcionar y verificar 6.66 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 0.84 5.59 0.07 0.07 1.14 6.38

2 Manual Cuajar 58.81 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 50.58 0.04 0.10 1.14 57.66

3 Manual Mezclar 20.34 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 17.49 0.07 0.08 1.15 20.12

4 Manual Ensalar 16.23 -0.05 -0.04 -0.07 -0.02 0.82 13.31 0.10 0.05 1.15 15.30

5 Manual Moldear 1.41 -0.05 -0.08 -0.03 -0.02 0.82 1.16 0.04 0.09 1.13 1.31

6 Manual Enmantelar 0.53 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 0.46 0.05 0.09 1.14 0.52

7 Manual-Máquina Prensar 60.65 -0.05 -0.08 -0.03 -0.04 0.80 48.52 0.09 0.11 1.20 58.22

8 Manual-Máquina Voltear 480.34 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 427.50 0.10 0.09 1.19 508.73

9 Manual Pesar 1.21 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 1.04 0.05 0.09 1.14 1.19

10 Manual Embolsar 0.93 -0.05 -0.08 -0.03 -0.02 0.82 0.76 0.10 0.05 1.15 0.88

647.11 566.41 670.30

43.14 37.76 44.69

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR - PROCESO DE PRODUCCIÓN DEL QUESO

Empresa: 

Elaborado por:

Tiempo promedio 

observado (min)
Operación

Elaboración del queso

Queso

WESTINGHOUSE Tiempo 

Normal (Tn)

SUPLEMENTOS 1 + 

Suplementos 

Tiempo 

Estándar
N°

Total por unidad

1 + Factor de 

Valorización

Fórmula del tiempo estándar:

Total

Producción

Tipo de operación

Ts=    ×      
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Capacidad Teórica Factor de Valoración Capacidad Real

32.00 97% 31.04

31

CÁLCULO DE CAPACIDAD REAL

Producción programada

Tabla 53. Cálculo de la capacidad post-test 

Fuente: Elaboración propia 

  
En la Tabla 53 se puede observar que la empresa Tomilac S.A.C ha adquirido una 

capacidad instalada de 32 quesos. entonces estima: 

 
Tabla 54. Factor de valorización post-test: 

 

 
 
 
En la Tabla 54 se obtienen los factores de evaluación que tienen en cuenta los 

retrabajos por atrasos y tardanzas restando un 2% (ver Anexo 31) y los originados 

restando un 1% a la capacidad teórica. (ver Anexo 33), y finalmente obtuvo un 

factor del 97%. 

 
Tabla 55. Cálculo de la producción programada post-test 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la tabla 55, se muestra que para la obtención de la capacidad de producción 

se tuvo que obtener la capacidad instalada siendo 32 quesos, el cual mediante la 

relación calificada del factor de valorización resulto ser un 0.97, obteniendo una 

producción programada de 31 quesos por día realizadas en el post-test, 

anteriormente tuvo una producción programada de 26 quesos, resultando contar 

con un incremento de 19.23%. 

 
Tabla 56. Cálculo del tiempo programado post-test 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Número de trabajadores Tiempo laborable (min)
Tiempo programado o 

disponible (min)

3 480 1440

1440

CÁLCULO DEL TIEMPO PROGRAMADO

Tiempo disponible

N° de trabajadores Tiempo laborable (min) Tiempo estándar (min) Capacidad instalada

3 480 44.69 32.22

32

CÁLCULO DE CAPACIDAD TEÓRICA

Capacidad teórica

MOTIVO VALOR

% tardanzas e inasistencias -2%

%reprocesos -1%

Factor de valoración 97%
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Tabla 57. Cálculo de la productividad, eficiencia y eficacia post-test 

Área :

Pre- Test Post-test Proceso:

Aprobado por:

Tiempo ejecutado 

(min)

Tiempo Programado 

(min)
Producción real 

Producción 

Programado

01/04/2022 1212.00 1440.00 30 31 84.17% 96.77% 81.45%

02/04/2022 1200.00 1440.00 29 31 83.33% 93.55% 77.96%

03/04/2022 1220.00 1440.00 30 31 84.72% 96.77% 81.99%

04/04/2022 1229.00 1440.00 29 31 85.35% 93.55% 79.84%

05/04/2022 1229.00 1440.00 31 31 85.35% 100.00% 85.35%

06/04/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%

07/04/2022 1222.00 1440.00 29 31 84.86% 93.55% 79.39%

08/04/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%

09/04/2022 1228.00 1440.00 29 31 85.28% 93.55% 79.78%

10/04/2022 1220.00 1440.00 29 31 84.72% 93.55% 79.26%

11/04/2022 1200.00 1440.00 29 31 83.33% 93.55% 77.96%

12/04/2022 1233.00 1440.00 31 31 85.63% 100.00% 85.63%

13/04/2022 1229.00 1440.00 28 31 85.35% 90.32% 77.09%

14/04/2022 1232.00 1440.00 27 31 85.56% 87.10% 74.52%

15/04/2022 1200.00 1440.00 28 31 83.33% 90.32% 75.27%

16/04/2022 1233.00 1440.00 30 31 85.63% 96.77% 82.86%

17/04/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%

18/04/2022 1211.00 1440.00 28 31 84.10% 90.32% 75.96%

19/04/2022 1220.00 1440.00 29 31 84.72% 93.55% 79.26%

20/04/2022 1200.00 1440.00 28 31 83.33% 90.32% 75.27%

21/04/2022 1229.00 1440.00 30 31 85.35% 96.77% 82.59%

22/04/2022 1223.00 1440.00 27 31 84.93% 87.10% 73.97%

23/04/2022 1232.00 1440.00 31 31 85.56% 100.00% 85.56%

24/04/2022 1200.00 1440.00 27 31 83.33% 87.10% 72.58%

25/04/2022 1228.00 1440.00 28 31 85.28% 90.32% 77.03%

26/04/2022 1220.00 1440.00 30 31 84.72% 96.77% 81.99%

27/04/2022 1231.00 1440.00 29 31 85.49% 93.55% 79.97%

28/04/2022 1233.00 1440.00 29 31 85.63% 93.55% 80.10%

29/04/2022 1200.00 1440.00 27 31 83.33% 87.10% 72.58%

30/04/2022 1232.00 1440.00 28 31 85.56% 90.32% 77.28%

01/05/2022 1229.00 1440.00 29 31 85.35% 93.55% 79.84%

02/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%

03/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%

04/05/2022 1200.00 1440.00 27 31 83.33% 87.10% 72.58%

05/05/2022 1220.00 1440.00 28 31 84.72% 90.32% 76.52%

06/05/2022 1200.00 1440.00 29 31 83.33% 93.55% 77.96%

07/05/2022 1229.00 1440.00 27 31 85.35% 87.10% 74.33%

08/05/2022 1231.00 1440.00 28 31 85.49% 90.32% 77.21%

09/05/2022 1232.00 1440.00 30 31 85.56% 96.77% 82.80%

10/05/2022 1230.00 1440.00 31 31 85.42% 100.00% 85.42%

11/05/2022 1228.00 1440.00 27 31 85.28% 87.10% 74.27%

12/05/2022 1200.00 1440.00 28 31 83.33% 90.32% 75.27%

13/05/2022 1231.00 1440.00 29 31 85.49% 93.55% 79.97%

14/05/2022 1233.00 1440.00 27 31 85.63% 87.10% 74.58%

15/05/2022 1229.00 1440.00 28 31 85.35% 90.32% 77.09%

16/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%

17/05/2022 1229.00 1440.00 31 31 85.35% 100.00% 85.35%

18/05/2022 1233.00 1440.00 28 31 85.63% 90.32% 77.34%

19/05/2022 1239.00 1440.00 27 31 86.04% 87.10% 74.94%

20/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%

Padilla Alvarado Adrián

Elaboración de queso

Producción

PRODUCTIVIDAD

RECOLECCIÓN DE DATOS

EFICACIA

N° días Eficiencia Eficacia

EFICIENCIA

Empresa:

Método:

Elaborado por:

Tomilac S.A.C.

Calderón Padilla Yair - Laiza Celio 

DIMENSIÓN:

INDICADOR:

FÓRMULA:

Eficiencia Eficacia

Porcentaje de eficiencia del tiempo Porcentaje de eficacia de producción

                

                 
×    

        ó      

        ó            
×    
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Fuente: Elaboración propia 

 
Se puede ver en la Tabla 57 obtenida de 60 datos posteriores a la prueba que el 

porcentaje de eficiencia promedio en abril y mayo es 84.92%, la eficiencia es 

93.44% y la productividad es 79.35% Abril y mayo de 2022 participarán en la 

prueba posterior. 

 

A continuación, se da el costo de producir 1 kg de queso fresco. Luego de la 

implementación del trabajo-estudio en abril y mayo (ver Anexo 76).  

 
Tabla 58. Costo de producción del Queso fresco post-test 

Fuente: Elaboración propia. 

 
Se analizó el margen de contribución del pretest y el impacto del postest en cada 

bimestre sobre la implantación para obtener la posterior rentabilidad (B/C). 

 

 

 

 

 

21/05/2022 1239.00 1440.00 27 31 86.04% 87.10% 74.94%

22/05/2022 1239.00 1440.00 29 31 86.04% 93.55% 80.49%

23/05/2022 1239.00 1440.00 28 31 86.04% 90.32% 77.72%

24/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%

25/05/2022 1239.00 1440.00 29 31 86.04% 93.55% 80.49%

26/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%

27/05/2022 1239.00 1440.00 28 31 86.04% 90.32% 77.72%

28/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%

29/05/2022 1239.00 1440.00 28 31 86.04% 90.32% 77.72%

30/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%

84.92% 93.44% 79.35%

RESUMEN abr-22 may-22
POST-TEST 

(promedio)

Total Costos Directos 8,747.30S/          8,619.60S/                8,683.45S/                  

Total Costos Indirectos 1,196.28S/          1,196.31S/                1,196.30S/                  

Total Costo de Producción 9,943.58S/          9,815.91S/                9,879.75S/                  

Unidades Producidas 512 514 513

Costo Unitario 19.42S/                19.10S/                      19.26S/                        

Precio de Venta 25.00S/                25.00S/                      25.00S/                        

Valores expresados en soles
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Tabla 59. Análisis Costo / Beneficio 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 
En el Cuadro 59 se observa que el mayor margen de cotización por las mejoras 

es de S/ 1,393.05, con beneficios aportados mensuales y COK mensuales de 

1.77% (ver Anexo 78), totalizando S/. 20,531.32 12 meses, inversión S/. 

13.247,72, y el B/C es 1,55, lo que indica que cada sol invertido en el proyecto 

puede recuperar 55 centavos. 

 

 

 

 

 

Diferencia 1,393.05S/     

Inversión Beneficio B/C

13,247.72S/                                          20,531.32S/  1.55

1.77%Costo de Oportunidad (COK)

ANTES DESPUES

Precio de venta 10,050.00S/  12,825.00S/  

Costo variable 5,004.90S/     6,386.85S/     

Margen de contribución (PV-CV) 5,045.10S/     6,438.15S/     

Valores expresados en soles
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Tabla 60. Cálculo del Valor Actual Neta (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR) 

 

En el Cuadro 60, donde observamos una tasa de crecimiento anual de 23.40% (ver Anexo 78), podemos obtener el Valor Neto 

Corriente (VAN) de S/. 1.071,06 para una tasa interna de retorno (TIR) de 3,05%. Por lo tanto, al obtener un VAN y una TIR 

mayores a cero, se demuestra que la aplicación del Estudio del Trabajo es beneficiosa y se puede recuperar la inversión.  

23.40%

Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

1,393.05         1,393.05    1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05      

58.13              58.13         58.13        58.13        58.13        58.13        58.13        58.13        58.13        58.13        58.13        58.13           

28.13              28.13         28.13        28.13        28.13        28.13        28.13        28.13        28.13        28.13        28.13        28.13           

30.00              30.00         30.00        30.00        30.00        30.00        30.00        30.00        30.00        30.00        30.00        30.00           

1,334.93         1,334.93    1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93      

445            

416            

29              

12,172       

45              

945            

2,700         

8,482         

Imprevistos (5%) 631            

-13,248      1,334.93         1,334.93    1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93   1,334.93      

1,071.06S/         

1.77%

3.05%

TASA ANUAL

Beneficio

Presupuesto Monetario

Presupuesto No Monetario

Bienes y servicios

Papelera y útiles de oficina

Ingresos

Egresos

Gastos de oficina

Incremento de capacidad y 

reducción de tiempo (Ahorro)

Mantenimiento de la mejora

TIR

   TOTALES NETOS

VAN

Costo de Oportunidad del capital (COK)

Servicio de agua y desague

Servicio de suministro de energía

Viáticos y asignaciones

Otros gastos

1,393.05      1,393.05         1,393.05    1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   1,393.05   
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3.6. Método de análisis de datos 

Utilizar análisis descriptivo e inferencial, para lo cual se utilizará el software Excel 

y SPSS. Para Hernández, la medición de variables tiene un impacto en el análisis 

de la investigación a través de la estadística. donde tenemos descriptivo o 

inferencial. (Hernández-Sampieri, 2018, p. 328). 

 
Estadística descriptiva 

Para efectos de este estudio se realizará un análisis descriptivo por ser recíproco 

al concepto de análisis cuantitativo obtenido mediante el uso de herramientas 

estadísticas. En resumen, al utilizar una medida de tendencia y una medida de 

variabilidad, se está considerando un análisis descriptivo. (Hernández-Sampieri, 

2018, p. 328). En nuestro estudio, los datos de la empresa previos a la realización 

del estudio de trabajo serán analizados y reflejados en forma de tablas y gráficos 

de barras para que pueda ser interpretado y evaluado. 

 
Estadística inferencial 

Se diferencia de Inferencial porque en Inferencial, las mediciones se verifican para 

validar una hipótesis con parámetros dados. A nivel de inferencia se utiliza la 

prueba de Shapiro Wilk para muestras iguales o menores a 30, en caso contrario 

se utilizan la de Kolmogorov Smimov. (Hernández-Sampieri, 2018, p. 328). Así, en 

nuestro proyecto de investigación se utilizan modelos estadísticos para probar 

hipótesis y estimar parámetros. 

 
3.7. Aspectos éticos 

Esta investigación se realizó mediante parámetros que se encuentran 

establecidos en la ética de investigación que se encuentran en la resolución N° 

110-2022-VI-UCV, lo cual nos menciona que toda investigación que se realice 

deberá cumplir con los máximos estándares de rigor científico y responsabilidad; 

siendo de suma importancia que se cumpla en todo el contenido de la información 

que se presenta para asegurar de manera directa la precisión del conocimiento 

científico, cuidar los derechos y bienestar de los investigadores y la propiedad 

intelectual.  Este estudio realizado obtuvo autorización del gerente general de la 

empresa Tomilac S.A.C. (Ver anexo 1), esta información fue recibida por parte de 

la empresa fue con fines académicos. Se siguió los lineamientos de la universidad 
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mediante el Turnitin el cual nuestro trabajo de investigación fue examinado (Ver 

anexo 4). Por último, esta investigación respeta de manera estricta los derechos 

del escritor de la información extraída; por ello, cada información fue citada según 

la Norma ISO 690. 

 
Tabla 61. Comparación de valores obtenidos pre-test vs post-test 

Fuente: Elaboración propia 

 

Pre-test Post-test % %

Recepcionar y verificar la leche 2.66 6.66 150%

Cuajar la leche 60.34 58.81 3%

Mezclar agua y sal 10.34 20.34 97%

Ensalar la cuajada 16.23 16.23 0%

Moldear la cuajada en moldes 122.81 1.41 99%

Enmantelar los quesos 0.73 0.53 27%

Prensar el queso 60.55 60.65 0%

Voltear el queso 482.3 480.34 0%

Pesar el queso 0.83 1.21 46%

Embolsar el queso 0.54 0.93 72%

TOTAL (min) 757.33 647.11 15%

Operaciones 10 10 0%

Actividades 74 57 23%

Actividades que agregan valor 31 31 0%

Actividades que no agregan valor 43 26 40%

Tiempo observado (min) 757.33 647.11 15%

Tiempo normal (min) 656.56 566.41 14%

Tiempo estándar (min) 51.19 44.69 13%

58.11% 45.61% 22%

51.19 44.69 13%

26 31 19%

78.37% 84.92% 8%

84.81% 93.44% 10%

66.45% 79.35% 19%

23.38S/          19.26S/                18%

13,247.72S/        

5,045.10S/    6,438.15S/          28%

1.55

1,071.06S/          

3.05%

Categoria

Matriz de comparación

Proceso del 

queso

Estudio de 

métodos

Proceso del 

queso

Estudio de 

tiempos (min)

Proceso del 

queso

Toma de 

tiempos (min)

Tiempos estándar (min)

Estudio del 

trabajo

Capacidad de producción (unidad de queso de 1k)

Índice de eficiencia del tiempo

Índice de eficacia de producción

Porcentaje de actividades que no agregan valor

Productividad

Productividad

Análisis 

económico 

financiero

Costos (S/.)

Inversión (S/.)

Margen de contribución (S/.)

Beneficio / Costo

VAN (S/.)

TIR
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IV. RESULTADOS 

4.1. Análisis Descriptivo 

En esta parte se realizará un análisis descriptivo de los datos antes y después del 

método trabajo-estudio para incrementar la productividad del área de producción 

de quesos de la empresa Tomilac SAC, 2022.  

 
4.1.1. Variable independiente: Estudio del Trabajo 

 
Primera dimensión: Estudio de métodos 

• Indicador: Porcentajes de actividad que no agrega valor 

Se presentarán valores del indicador del antes y después de la 

implementación. 

 
Tabla 62. Comparación del ANV 

 

Fuente. Elaboración propia 

 
Como se puede observar en la Tabla 62, el porcentaje de actividades sin valor 

agregado ha disminuido luego de aplicar el método de estudio del trabajo, 

podemos ver que antes era 58.11% y ahora es 45.61% de actividades sin 

valor agregado. Obtuvo un porcentaje del 21,51% en el índice de actividad sin 

valor añadido. 

 
Figura 36. Resultado del estudio de métodos 

 

 

 

 

 

 

ANTES

DESPUÉS

ANV =
NANV

NAT
× 100 =

43

74
= 58.11%

ANV =
NANV

NAT
× 100 =

26

57
= 45.61%
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En la figura 36 se puede observar que hay diferencias entre el antes y después de 

la implementación, del cual las actividades que no agregan valor disminuyeron a 

causa de los movimientos innecesarios.  

  
Segunda dimensión: Medición del trabajo  

• Indicador: Tiempo estándar 

Se presentarán valores del indicador del antes y después de implementar. 

 
Tabla 63. Comparación del Tiempo Estándar 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En tabla 63 muestra tiempo estándar disminuyó luego de que el método fue 

aplicado, siendo antes un 51.19 min y ahora cuenta con 44.69 min. Así mismo 

se obtiene una variación porcentual de 12.69% en tiempo estándar. 

 
Figura 37. Resultado de la medición del trabajo 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.1.2. Variable dependiente: Productividad 

Así mismo, se evalúa la variable dependiente del antes y después de la 

implementación, a base de sus dimensiones, siendo la eficiencia y eficacia. 

 

Pre-test Post-test

Tiempo 

estándar (min)
51.19 44.69
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Pre-test Post-test

Productividad 66.45% 79.35%

Tabla 64. Comparación de Productividad 
 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la tabla 64 se puede observar que la productividad aumentó luego de la 

aplicación del método, antes tuvo 66.45% y ahora se obtuvo un 79.35%. La 

productividad sostuvo una variación del 19.41%. 

 
Figura 38. Resultado de la Productividad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Primera dimensión: Eficiencia 

• Indicar: Porcentaje de eficiencia del tiempo 

Se presentarán valores del indicador del antes y después del tiempo 

ejecutado y tiempo programado siendo pre-test y post-test. 

 
Tabla 65. Comparación del porcentaje de la eficiencia del tiempo 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Pre-test Post-test

Eficiencia 78.37% 84.92%
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En la tabla 65 se puede observar la diferencia del antes y después de aplicar el 

método de estudio de trabajo, siendo antes un 78.37% y ahora es 84.92%. La 

eficiencia obtuvo una variación del 8.35%. 

 
Figura 39. Resultado de la eficiencia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Segunda dimensión: Eficacia 

• Indicador: Porcentaje de eficacia de producción de quesos 

En este indicador se muestran los valores del antes y después de la 

implementación. 

 
Tabla 66. Comparación del porcentaje de eficacia de producción de quesos 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
En la tabla 66 se puede observar que el porcentaje de la eficacia aumentó 

después de la implementación, siendo antes un 84.81% y ahora se obtuvo 

93.44%. Así mismo, la eficacia resulto con una variación del 10.17%. 

 

 

 

 

 

Pre-test Post-test

Eficacia 84.81% 93.44%
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Figura 40. Resultado de la eficacia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 Análisis Inferencial 

Esta prueba consiste en contrastar las hipótesis a través de las pruebas de 

normalidad Shapiro Wilk o Kolmogorov Smirnov. Para ello, fue necesario la 

comparación de las medias del antes y después de las tomas de datos. 

 
4.2.1. Análisis de la Hipótesis General: Productividad 

Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

 
En este caso se utilizó Kolmogorov-Smirnov ya que los datos observados en el 

estudio son mayores a 30. 

 
Regla de decisión: 

Si (ρvalor ≤ 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no 

paramétrico). 

Si (ρvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico). 
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Figura 41. Prueba de normalidad de la Productividad 

 

Fuente: SPSS 

 
En prueba de normalidad de figura 41, la significancia del antes es mayor y 

después de la productividad es menos al 5% lo cual muestra que no son de una 

distribución normal obteniendo un 3% y un 9%. Por lo tanto, se utilizó la prueba 

Wilcoxon como benefactor estadígrafo, para comprobar incremento de 

productividad. 

 

Contrastación de la hipótesis general: 

Ho: La aplicación del estudio de trabajo no mejorará la productividad en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejorará la productividad en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

 
Regla de decisión: 

Ho: μa ≥ μd 

Ha: μa < μd 

 
Figura 42. Estadística descriptiva de la productividad 

Fuente: SPSS 
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Se rechaza la hipótesis nula en la figura 42, ya que el pre - test salió con 0.6645 y 

es menor al post - test que fue de 0.7935; es decir, aplicar el estudio no mejorará 

productividad en la producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 

2022. 

 
Luego para confirmar y validar lo que se realizó anteriormente, se realizó la 

prueba de Wilcoxon para pruebas paramétricas. 

 
Regla de decisión:  

Si (ρvalor ≤ 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no 

paramétrico). 

Si (ρvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico). 

 

Figura 43. Prueba Wilcoxon para la productividad 

 

Fuente: SPSS 

 
En la figura 43, utilizando la prueba de Wilcoxon, el nivel de significancia es 

menor al 5%, por lo que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 

alternativa, lo que indica que la aplicación del trabajo de investigación 

incrementará la productividad en el campo de trabajo de producción de Queso en 

Tomilac, Áncash 2022. 

 
4.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 

Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 
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Regla de decisión: 

Si (ρvalor ≤ 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no 

paramétrico). 

Si (ρvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico). 

 
Figura 44.  Prueba de normalidad de la eficiencia 

 

Fuente: SPSS 

 
En la prueba de normalidad de la Figura 44, la significación de la eficiencia antes 

y después indica que la medida es menor al 5%, indicando así que los resultados 

no provienen de una distribución normal. Por lo tanto, se realizará una prueba de 

Wilcoxon como un benefactor estadístico para evaluar la eficiencia. 

 
Contrastación de la primera hipótesis específica: 

Ho: La aplicación del estudio de trabajo no mejorará la eficiencia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejorará la eficiencia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

 
Regla de decisión:  

Ho: μa ≥ μd 

Ha: μa < μd 

 
Figura 45. Estadística descriptiva de la eficiencia 

 

Fuente: SPSS 

99 



 

 
 

Se rechaza la hipótesis nula en la figura 45, ya que el pre - test salió con 0.7836 y 

es menor al post - test que fue de 0.8491; es decir, la aplicación del estudio de 

trabajo no mejorará la eficiencia en el área de producción de quesos en la 

empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

 
Regla de decisión:  

Si (ρvalor ≤ 0.05), rechazando hipótesis nula y aceptando alterna. 

Si (ρvalor > 0.05), aceptando hipótesis nula y rechazando alterna. 

 
Figura 46. Prueba Wilcoxon para la eficiencia 

 

Fuente: SPSS 

 
En la Figura 46, el nivel de insignificancia es menor a 0.05, por lo que se rechaza 

la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa, lo que indica que la 

aplicación del trabajo de investigación permitirá incrementar la eficiencia en el 

campo de la producción de quesos en la Empresa Tomilac SAC., Áncash 2022. 

 
4.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica 

Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

 
Regla de decisión: 

Si (ρvalor ≤ 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no 

paramétrico). 

Si (ρvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico). 
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Figura 47. Prueba de normalidad de la eficacia 

 

Fuente: SPSS 

 
En la prueba de normalidad de la Figura 47, la significancia antes y después de la 

potencia indica que la medida no es paramétrica, ya que tanto la prueba pre como 

la post son menores al 5%, lo que sugiere que los resultados no provienen de una 

distribución normal. Por lo tanto, en presencia de resultados no paramétricos, 

Wilcoxon se utilizará como benefactor estadístico. 

 
Contrastación de hipótesis específica 2: 

Ho: La aplicación del estudio de trabajo no mejorará la eficacia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejorará la eficacia en el área de 

producción de quesos en la empresa Tomilac SAC, Áncash 2022. 

 
Regla de decisión: 

Ho: μa ≥ μd 

Ha: μa < μd 

 
Figura 48. Estadística descriptiva de la eficacia 

 

Fuente: SPSS 

 
Se rechaza la hipótesis nula de la Figura 48 debido a que el valor medio del 

pretest es de 0.8480, el cual es inferior al valor del postest de 0.9344, es decir, la 
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aplicación del trabajo de investigación no incrementa la eficiencia del campo de 

producción de queso en la empresa. Tomilac SAC, Áncash 2022. 

 
Luego para confirmar y validar lo que se realizó anteriormente, se realizó la 

prueba de Wilcoxon para verificar los resultados del análisis. 

 
Regla de decisión:  

Si (ρvalor ≤ 0.05), rechazando hipótesis nula y aceptando alterna. 

Si (ρvalor > 0.05), aceptando hipótesis nula y rechazando alterna. 

 
Figura 49. Prueba Wilcoxon para la eficacia 

 

Fuente: SPSS 

 
Figura 49, realizada con prueba de Wilcoxon, el nivel de significancia de la prueba 

antes y después del tratamiento es menor a 0.05, se rechaza la hipótesis nula, se 

acepta la hipótesis alternativa, que el trabajo de investigación aplicada 

incrementará la eficiencia del campo de queso producción en la empresa Tomilac 

SAC, Áncash 2022. 
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V. DISCUSIÓN 

 
Sustentada en los hallazgos de esta encuesta; teniendo en cuenta los objetivos de 

nuestra investigación, entre ellos el objetivo general: determinar cómo el trabajo 

de investigación puede incrementar la productividad en la producción de queso 

Mejorar la eficiencia en el campo de la producción de queso en Tomilac SAC, 

Áncash, 2022 y identificar cómo un estudio de trabajo podría mejorar la eficiencia 

en el campo de la producción de queso en Tomilac SAC, Áncash, 2022: 

 
En base a un análisis descriptivo de la productividad se determinó que el estudio 

de trabajo incrementó la productividad de la región productora de queso, 

inicialmente en un 66,45%, luego en un 79,35%, demostrando un incremento del 

19,41%, y mediante análisis inferencial se determinó que los datos fueron no 

paramétricos, utilizando la prueba de Wilcoxon, obteniendo una significación 

menor al 5%, aceptándose hipótesis alternativas dentro de ese rango, dando 

como resultado un aumento de la productividad en el área de producción de 

quesos de la empresa Tomilac SAC, 2022. 

 
Con base en un análisis descriptivo de eficiencia se determinó que el trabajo de 

estudio incrementó la eficiencia del área de producción de quesos inicialmente en 

un 78.37%, luego en un 84.92%, demostrando un incremento del 8%, y mediante 

análisis inferencial se determinó que los datos no fueron paramétricos, utilizando 

la prueba de Wilcoxon, se obtiene una significancia menor al 5%, dentro de lo cual 

se aceptan hipótesis alternativas, dando como resultado un aumento de la 

eficiencia en el área de producción de quesos de la empresa Tomilac SAC, 2022. 

 
En base a un análisis de validez descriptivo se determinó que el estudio de trabajo 

incrementó la productividad del área de producción de queso, inicialmente en un 

84,81%, luego en un 93,44%, demostrando un incremento del 10%, y mediante 

análisis inferencial se determinó que los datos fueron no paramétricos, utilizando 

la prueba de Wilcoxon, obteniendo una significancia menor al 5%, aceptándose 

hipótesis alternativas dentro de este rango, dando como resultado un aumento de 

la eficiencia del área de producción de quesos de la empresa Tomilac SAC, 2022.  
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Asimismo, datos previos y actuales de estudios de obra sugieren una capacidad 

de producción del 19%. Para ello, se procede a contrastar y comparar con 

resultados similares de algunos autores. 

 
Tesis de contraste de productividad 

 
La productividad ha mejorado ya que tiene un 66,45% en pretest y un 79,35% 

post test, lo que concuerda con Sacha (2018) en su artículo, en donde se 

implementó la herramienta de estudio del trabajo en panes. Lograron evaluar la 

productividad, obteniendo un incremento del 53.61%, esta evaluación se realizó 

en base a los 60.86% y 93.49% obtenidos en la recolección de datos. Cabe 

mencionar que nuestra investigación realizó una mejora, ya que se logró analizar 

todas las operaciones, dentro del cual se eliminó el 22% de actividades que no 

agregan valor, mientras que la investigación de Sacha (2018) solo eliminó el 10%. 

Además, redujeron su tiempo de elaboración de panes 65.15 min a 30.08 min, 

mientras que en nuestra investigación obtuvo 51.19 min anteriormente a 44.69 

min por cada queso. 

 
Se obtuvo un incremento de productividad del 19% fue debido a las reducciones 

de actividades innecesarias en la elaboración del queso, así mismo aplicando la 

herramienta estudio del trabajo, coincidiendo con Manzanares (2018) en su 

artículo, en donde se tuvo como finalidad aumentar el rendimiento de la 

elaboración de envasado de harinas, logrando obtener de 105 sacos por hora a 

143 sacos con un incremento del 36%. Mientras que en nuestra investigación se 

realizó una mejora en la elaboración de quesos con un aumento de producción de 

26 quesos a 31 por día con un incremento del 19%, también Manzanares (2018) 

tuvo una reducción del tiempo estándar por unidad de 1.58 hrs a 1.17 hrs con la 

diferencia de 0.41 min, logrando una reducción del 25%, mientras que nuestra 

investigación obtuvo como tiempo estándar por unidad de 51.19 min a 44.69 min 

logrando una diferencia de 6 min, logrando una reducción del 12%.  

 
Existe un incremento de productividad de un 19.41% coincidiendo con Su y 

Quiliche (2018) con su artículo en donde se incrementó la productividad y se 

redujo las demoras del personal en las operaciones cortar y pesar. Así como 
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también la reducción del tiempo estándar de 37.78 min a 22.60 min por panera, 

donde el tiempo no utilizable disminuyó de 0.197 min a 0.126 min por panera, 

obteniendo una productividad de 0.63 a 0.72 cajas por horas hombres. Mientras 

que en nuestra investigación tuvo una mejora de productividad de 26 a 31 bolsas 

de quesos por día, con una reducción del tiempo estándar de un 51.19 min a 

44.69 min por unidades de quesos. Cabe mencionar que Su y Quiliche (2018) 

analizaron 2 operaciones siendo cortar y pesar, mientras que nosotros analizamos 

las 10 operaciones siendo recepcionar y verificar, cuajar, mezclar, ensalar, 

moldear, enmantelar, prensar, voltear, pesar y embolsar. 

 
Existe una mejora de productividad, coincidiendo con Wahid Z, Daud MRC y 

Ahmad K (2020) en su artículo, logrando aplicar la herramienta de estudio de 

trabajo para mejorar la productividad de una industria alimentaria de las PYMES, 

el cual realizaron capacitaciones sobre operaciones manuales para la elaboración 

de salsa de soya, logrando aumentar de 55.05% a 71.50% con un incremento de 

mejora del 29.88% de productividad y un nivel de confianza del 95%, utilizando 

como instrumento el registro de movimientos y diagramas de procesos, 

identificando un tiempo muerto de 10 minutos durante el proceso de elaboración 

de salsa de soya. Mientras que nuestra investigación se mejoró de 66.45% a 

79.35% con un 19.41% de productividad, del cual se utilizaron instrumentos como 

la medición de la toma de tiempos, herramientas como los diagramas de 

recorrido, DAP y DOP. Cabe resaltar que nuestra investigación aumento en una 

producción programada de 26 a 31 quesos por día, sin embargo, Wahid Z, Daud 

MRC y Ahmad K (2020) lograron obtener una producción programada de 30 a 72 

salsas de soyas por día. 

 
Existe un incremento de productividad con una eficiencia de 78.37% y una 

eficacia del 84.92%, coincidiendo con Ahmed y otros (2017) con su artículo, 

logrando obtener una mejora a través del estudio de trabajo, lo cual con este 

método obtuvo una diferencia del 22.17% del proceso más efectivo del cuero de 

Bangladesh, así mismo la productividad aumento de 15.71% a 20.17% logrando 

un incremento de mejora del 28.38%, usando también su diagrama de recorrido 

del pre-test  con 104 metros, y su post-test 98 metros. Mientras que nuestra 

investigación tuvo como pre-test 29 metros y su post-test fue de 11 metros 
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obteniendo una diferencia de 18 metros totales. Cabe mencionar que Ahmed y 

otros (2017) realizaron su investigación en base de 4 meses de recolección de 

datos, mientras que nosotros solo optamos por dos meses, tanto para el pre-test 

como el post-test. 

 
Existe incremento de cantidad de producción de quesos de 1 kilo, siendo su pre-

test de 26 quesos y como post-test 31 quesos, coincidiendo con Jimenez MA Y 

demás autores (2020) en su artículo, logrando mejorar la productividad en una 

empresa de alimentos que se dedica al envasado del néctar de frutas, obteniendo 

un aumento de 40% a 65%, logrando un incremento de 62.5% en productividad, 

también cuenta con una distancia total de 10.2 metros reduciendo 2 actividades 

de transporte y dos actividades de retrasos por ciclo de producción. Mientras que 

nuestra investigación redujo a 6 actividades de operaciones con un pre-test 55 y 

un post-test de 49 actividades, también se redujo 11 actividades de transporte con 

un pre-test de 17 y un post-test de 6 actividades, mientras que Jimenez MA (2020) 

redujo solo 5 actividades de transporte, así como también a 2 actividades de 

demora que les ocasionaba retrasos. 

 
Tesis de contraste de eficiencia 

 
Existe un incremento del índice de eficiencia, coincidiendo con Hasta y Harwati 

(2018) en su artículo, esta investigación se basó en reparar y equilibrar las 

actividades de los operadores, con una eficiencia de 87% a 96%, logrando un 

incremento de mejora del 10.34%. Mientras que en nuestra investigación nuestra 

eficiencia fue de 78.37% a 84.92% con un incremento del 8%. Así mismo Hasta y 

Harwati (2018) redujo 13 actividades que no son de utilidad, mientras que 

nosotros reducimos 17 actividades que no agregan valor, siendo el mayor en 

lograr reducir las actividades que no agregan valor. 

 
Tesis de contraste de eficacia 
 
Existe un incremento del índice de eficacia, coincidiendo así con Jara (2018) en 

su artículo, el cual mejoró la medida de aplicación del estudio de trabajo en la 

elaboración de galletas, logrando aumentar la eficacia de en 37.12% a 46% 

logrando un incremento de 23.92%, así como también una productividad de 10% 
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a 15% con un incremento de mejora de 50%, logrando mejorar la elaboración de 

galletas en un aumento de 350 a 375 cajas de galletas. Mientras que nuestra 

investigación mejoró con un aumento de producción de 26 a 31 bolsas de quesos 

y mejorando la eficacia de 84.81% a 93.44% con un incremento del 10%. Así 

mismo Jara (2018) mejoró la eficiencia evidenciando el cambio del tiempo de 

producción siendo 2.06 min a 1.97 min, mientras que nosotros lo reducimos de 

51.19 min a 44.69 min. 
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VI. CONCLUSIONES 

 
El objetivo general del estudio es: determinar cómo la investigación laboral puede 

mejorar la productividad en el campo de la producción de queso en la empresa 

Tomilac SAC, Áncash, 2022. Después de procesar los resultados, demuestre que: 

 
1. En cuanto a la meta general, los resultados del pre test arrojaron una 

productividad del 66,45 %, y en el post test después de implementar la mejora 

se obtuvo una productividad del 79,35 %, donde se obtuvo un incremento del 

19 %. del análisis inferencial, se determinó que las primeras pruebas 

estadísticas fueron pruebas de normalidad, que indicaban que los datos no 

eran paramétricos, y se realizaron mediante la prueba de Wilcoxon, donde se 

obtuvo un nivel de significación bajo a 0.05, dentro de lo cual se plantearon 

hipótesis alternativas. son aceptables: trabajo de investigación eleva 

Productividad del área de producción de quesos de la empresa Tomilac SAC, 

Áncash, 2022. 

 
2. A continuación, para un objetivo específico (eficiencia), se muestra que la 

eficiencia del área de producción ha pasado de un 78,37% inicial a una 

eficiencia del 84,92% después de la implementación de las mejoras, con un 

aumento del 8,35%. Así mismo, para el análisis inferencial se realizó una 

prueba de normalidad, la cual mostró que los datos no eran paramétricos, y se 

realizó mediante la prueba de Wilcoxon con aceptación de la hipótesis 

alternativa: El estudio del trabajo aumenta la eficiencia en el área de 

producción. Tomilac SAC, Ancash, 2022. 

 
3. Finalmente, para el objetivo específico (eficiencia), se muestra que la eficiencia 

del área de producción ha cambiado, de un 84,81% en un principio, a un 

93,44% después de la mejora, con un aumento del 10,69%. análisis 

inferencial, las pruebas de Normalidad, que muestran que los datos no son 

paramétricos, y se realizan mediante la prueba de Wilcoxon bajo la aceptación 

de hipótesis alternativas: Un estudio de trabajo mejora la eficiencia de las 

áreas de producción de queso. En Tomilac SAC, Ancash, 2022. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 
Respectos a los resultados y conclusiones que se llegó tras una investigación 

profunda, se proponen las siguientes recomendaciones: 

 
1. Se recomienda a la empresa Tomilac SAC continuar con sus capacitaciones y 

capacitaciones en la producción de queso mensualmente para cumplir con la 

producción establecida anteriormente, dando seguimiento periódicamente a 

los nuevos métodos establecidos. 

 
2. Es importante mantener el ambiente de trabajo siempre limpio para mantener 

las condiciones de salubridad del producto, para evitar tiempos improductivos 

durante las operaciones. 

 
3. Se recomienda adquirir una máquina pasteurizadora, con la finalidad de 

mejorar los procesos y eliminar los microorganismos patógenos que se 

encuentran presente en la leche. 

 

4. Es importante llevar un mayor control de la leche ingresante para evitar 

reprocesos durante las operaciones de elaboración del queso, con la finalidad 

de llevar una calidad higiénica y sanitaria de la leche, evitando pérdidas de su 

valor nutritivo. 

 

5. Se recomienda adquirir una máquina empaquetadora al vacio, con la finalidad 

de prolongar la vida útil de alimentos y mantenerlos más frescos, además de 

realizar esta operación rápidamente manteniéndose constante. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Autorización de la empresa para el trabajo de investigación



 

 
 

Anexo 2. Matriz de operacionalización de variables 



 

 
 

Anexo 3. Validez de instrumento de medición 

 

 



 

 
 

 

 



 

 
 

 

 



Anexo 5.  

Instrumento calibrado (cronómetro)  



Certificación de calibración del cronómetro empleado en el estudio 



Área:

Proceso:

Producto:

H E CD CS CTE VAR

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

0.00 0.00 0.00

0.00 0.00 0.00

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR - PROCESO DE PRODUCCIÓN DEL QUESO

Empresa: 

Elaborado por:

Tiempo promedio 

observado (min)
Operación

Queso

WESTINGHOUSE Tiempo 

Normal (Tn)

SUPLEMENTOS 1 + 

Suplementos 

Tiempo 

Estándar (min)
N°

Total por unidad x queso

1 + Factor de 

Valorización

Fórmula del tiempo estándar:

Total en minutos

Tipo de operación

Ts=    ×  

Anexo 6. Instrumento de medición para la toma de tiempos 

Anexo 7. Instrumento medición para calcular el tiempo estándar 

Proceso:

Área: Método:

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

FICHA DE REGISTROS DE TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS

PROMEDIO 

(min)
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EMPRESA: TOMILAC S.A.C.



Anexo 8. Instrumento de recolección de datos de productividad 

Anexo 9. Diagrama de flujo de procesos

Área :

Proceso:

Aprobado por:

Tiempo ejecutado 

(min)

Tiempo Programado 

(min)
Producción real 

Producción 

Programado

DIMENSIÓN:

INDICADOR:

FÓRMULA:

Eficiencia Eficacia

Porcentaje de eficiencia del tiempo Porcentaje de eficacia de producción

PRODUCTIVIDAD

RECOLECCIÓN DE DATOS

EFICACIA

N° días Eficiencia Eficacia

EFICIENCIA

Empresa:

Método:

Elaborado por:

×    
 ó 

 ó 
×    



Anexo 10. Confiabilidad de los instrumentos mediante el Test y retest 

Esta figura se puede deducir que fue realizada mediante el programa SPSS, dentro del cual se encuentran los valores de test 

realizado en el periodo de agosto y el retest del periodo de septiembre, la eficiencia obtuvo como correlación .822 y la eficacia 

obtuvo una correlación de pearson de 1, lo cual significa que es confiable, ya que se encuentra dentro del rango de 0.70 a 1.00. 

Esta figura se puede observar que fue realizada mediante el 

programa SPSS, dentro del cual se encuentran los valores de test 

realizado en el periodo de agosto y el retest del periodo de 

septiembre para la productividad, obteniendo una correlación de 

pearson .971, lo cual significa que es confiable, ya que se encuentra 

dentro del rango de 0.70 a 0.99. 



Anexo 11. Tabla del Sistema de Westinghouse 

Anexo 12. Tabla del Sistema de Suplementos u Holgura 



Anexo 13. Quesería de bajos índices de productividad en Colombia, 2017 

Anexo 14. Demanda de los procesadores de queso en Alemania, 2019 



Anexo 15. Comparación del mes de enero a junio del 2020 sobre derivados 

lácteos en el Perú, 2020 

Anexo 16. Índice de producción de leche en el Perú, 2018 

Anexo 17. Realidad problemática de la empresa Tomilac SAC 



Anexo 18. Diagrama de Ishikawa 
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Anexo 19. Matriz de Vester 

Anexo 20. Gráfico de la Matriz Vester 



Anexo 21. Ordenamiento de causas de Pareto 

Anexo 22. Diagrama de Pareto 

N° CAUSAS Puntajes
Puntajes 

acumuladas

Puntajes porcentual 

parcial

Puntajes porcentual 

acumulada
80-20

C1 MÉTODO DE PRODUCCIÓN NO ESTANDARIZADO 13 13 19% 19%
80%

C2 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 12 25 17% 36% 80%

C9
FALTA DE CAPACITACIÓN DE LOS TRABAJADORES 

(EMPÍRICO)
11 36 16% 51%

80%

C5 ÁREA DE TRABAJO DESORDENADO 10 46 14% 66% 80%

C4 REPROCESOS 9 55 13% 79% 80%

C6 SUPERVISIÓN INADECUADA 5 60 7% 86%
80%

C10 FALTA DE MANUALES (PROCEDIMIENTOS) DE APOYO 4 64 6% 91% 80%

C3 HORA DE MÁQUINAS PARADAS 3 67 4% 96%
80%

C7 BAJO CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE 2 69 3% 99% 80%

C8 DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS 1 70 1% 100%
80%

70 100%TOTAL



Anexo 23. Estratificación por áreas 

N° CAUSAS QUE ORIGINAN EL PROBLEMA PUNTAJE ÁREA

C1
METODO DE PRODUCCIÓN NO 

ESTANDARIZADO
13 PRODUCCIÓN

C2 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 12 PRODUCCIÓN

C3 HORA DE MÁQUINAS PARADAS 3 MANTENIMIENTO

C4 REPROCESOS 9 PRODUCCIÓN

C5 ÁREA DE TRABAJO DESORDENADO 10 PRODUCCIÓN

C6 SUPERVISIÓN INADECUADA 5 CALIDAD

C7
BAJO CONTROL DE CALIDAD DE LA 

LECHE
2 CALIDAD

C8 DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS 1 PRODUCCIÓN

C9
FALTA DE CAPACITACIÓN DE LOS 

TRABAJADORES (EMPÍRICO)
11 PRODUCCIÓN

C10
FALTA DE MANUALES 

(PROCEDIMIENTOS) DE APOYO
4 ADMINISTRACIÓN

70TOTAL

ÁREAS PUNTAJES PORCENTAJES

PRODUCCIÓN 56 80.00%

CALIDAD 7 10.00%

ADMINISTRACIÓN 4 5.71%

MANTENIMIENTO 3 4.29%

TOTAL 70 100%



ECONOMICO 

(COSTOS)

TIEMPO DE 

APLICACIÓN

GRADO 

DIFICULTAD
SOSTENIBILIDAD

1 ESTUDIO DEL TRABAJO 2 2 1 2 7

2 METODOLOGÍA 5S 1 1 1 2 5

3 TPM 2 1 2 1 6

ALTERNATIVAS 
CRITERIOS

Total 

Anexo 24. Matriz de alternativas de solución 



Anexo 25. Metodología de los 8 pasos para el estudio 

Anexo 26. Matriz de consistencia 

Anexo 27. Lista de instrumentos de recolección de datos utilizados 



Anexo 28. Validación de Juicio de Expertos 

Anexo 29. Organigrama de la empresa Tomilac SAC 

Anexo 30. Ventas de quesos por mes en 2021 



Anexo 31. Evidencia de la tardanza e impuntualidad 

16245485

Turno Horario Fecha Día
Horario 

entrada

Horario 

salida

Marca 

entrada

Marca 

Salida

Ingresa 

Temp.
Tardanza

Sale 

Temprano

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 06/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:00 17:16

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 07/09/2021 Martes 08:00 17:00 07:45 17:02 00:15

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 08/09/2021 Miércoles 08:00 17:00

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 09/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:20 17:30 00:20

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 10/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:15 17:25 00:15

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 11/09/2021 Sábado 08:00 17:00 07:55 17:05 00:05

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 12/09/2021 Domingo 08:00 17:00 08:00 17:04

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 13/09/2021 Lunes 08:00 17:00 07:49 17:01 00:11

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 14/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:03 17:00 00:03

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 15/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:11

Totales 00:31 00:38 00:00

75917297

Turno Horario Fecha Día
Horario 

entrada

Horario 

salida

Marca 

entrada

Marca 

Salida

Ingresa 

Temp.
Tardanza

Sale 

Temprano

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 14/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:00 17:04

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 15/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:02

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 16/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:00 17:00

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 17/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:20 17:30 00:20

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 18/09/2021 Sábado 08:00 17:00 08:15 17:25 00:15

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 19/09/2021 Domingo 08:00 17:00

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 20/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:00 17:05

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 21/09/2021 Martes 08:00 17:00 07:59 17:08 00:01

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 22/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:03 17:14 00:03

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 23/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 24/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:00 17:27

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 25/09/2021 Sábado 08:00 17:00 08:12 17:08 00:12

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 26/09/2021 Domingo 08:00 17:00 07:56 17:05 00:04

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 27/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 28/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:03 17:09 00:03

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 29/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:00

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 30/09/2021 Jueves 08:00 17:00 07:52 17:05 00:08

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 01/10/2021 Viernes 08:00 17:00

Totales 00:13 00:55 00:00

10459345

Turno Horario Fecha Día
Horario 

entrada

Horario 

salida

Marca 

entrada

Marca 

Salida

Ingresa 

Temp.
Tardanza

Sale 

Temprano

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 14/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:00 17:13

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 15/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:00

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 16/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:00 17:27

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 17/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:02 17:08 00:02

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 18/09/2021 Sábado 08:00 17:00 08:15 17:05 00:15

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 19/09/2021 Domingo 08:00 17:00 08:00 17:00

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 20/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:00 17:06

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 21/09/2021 Martes 08:00 17:00 07:56 17:00 00:04

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 22/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:03 17:05 00:03

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 23/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 24/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:00 17:07

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 25/09/2021 Sábado 08:00 17:00 08:07 17:03 00:07

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 26/09/2021 Domingo 08:00 17:00 07:59 17:05 00:01

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 27/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 28/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:03 17:09 00:03

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 29/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:00

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 30/09/2021 Jueves 08:00 17:00 07:50 17:05 00:10

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 01/10/2021 Viernes 08:00 17:00 08:00 17:12

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 02/10/2021 Sábado 08:00 17:00 08:09 17:00 00:09

HORARIO GENERAL 08:00 - 17:00 03/10/2021 Domingo 08:00 17:00 08:00 17:06

Totales 00:15 00:41 00:00

ROMERO PACHECO, HERMES TOMILAC SAC OPERARIO DE PRODUCCIÓN

PADILLA ANTAURCO, CARMEN TOMILAC SAC OPERARIO DE PRODUCCIÓN

ROJAS PADILLA, AARON ANGEL TOMILAC SAC OPERARIO DE PRODUCCIÓN



Cantidad %

Tiempo 

trabajado
480 97%

Total de 

tardanzas 
18 3%

Cálculo del factor de valoración pre-test : 

Cálculo del factor de valoración post-test : 

Cantidad %

Tiempo 

trabajado
480 98%

Total de 

tardanzas 
9 2%



Anexo 32. Evidencia de los reprocesos – pre test 

Día Fecha Producción Peso
No 

conformes
Observaciones

Lunes 04/10/2021 10 10.12 kg

Martes 05/10/2021 14 14 kg 2 Mal prensados

Miércoles 06/10/2021 12 12 kg

Jueves 07/10/2021 12 12 kg

Viernes 08/10/2021 12 12 kg

Sábado 09/10/2021 12 12.1 kg 1 Mal prensado por un lado

Domingo 10/10/2021 13 13.2 kg

85

Lunes 11/10/2021 11 11 kg

Martes 12/10/2021 11 11 kg 1 Mal prensado

Miércoles 13/10/2021 12 12 kg 2 Quesos muy blandos

Jueves 14/10/2021 12 12 kg

Viernes 15/10/2021 13 13.2 kg

Sábado 16/10/2021 12 12.5 kg

Domingo 17/10/2021 12 12 kg

83

Lunes 18/10/2021 13 13 kg

Martes 19/10/2021 12 12.1 kg 2 Mal prensado

Miércoles 20/10/2021 16 16.1 kg

Jueves 21/10/2021 16 16 kg

Viernes 22/10/2021 15 15.2 kg

Sábado 23/10/2021 16 16 kg 1 Queso muy blando

Domingo 24/10/2021 14 14 kg

102

Lunes 25/10/2021 16 16 kg

Martes 26/10/2021 15 15 kg 2 Mal prensado

Miércoles 27/10/2021 13 13 kg

Jueves 28/10/2021 12 12 kg

Viernes 29/10/2021 13 13 kg 2 Mal prensado

Sábado 30/10/2021 15 15 kg

Domingo 31/10/2021 16 16 kg 2 Mal prensado

100

Lunes 01/11/2021 11 11 kg

Martes 02/11/2021 11 11 kg

Miércoles 03/11/2021 12 12 kg

Jueves 04/11/2021 12 12 kg 1 Mal prensado por un lado

Viernes 05/11/2021 13 13.2 kg

Sábado 06/11/2021 12 12.5 kg

Domingo 07/11/2021 12 12 kg 2 Quesos muy blandos

83

Lunes 08/11/2021 10 10.12 kg

Martes 09/11/2021 14 14 kg 2 Quesos muy blandos

Miércoles 10/11/2021 12 12 kg

Jueves 11/11/2021 12 12 kg

Viernes 12/11/2021 12 12 kg

Sábado 13/11/2021 12 12.1 kg

Domingo 14/11/2021 13 13.2 kg 1 Mal prensado por un lado

85

Lunes 15/11/2021 13 13 kg

Martes 16/11/2021 12 12.1 kg

Miércoles 17/11/2021 16 16.1 kg 2 Mal prensado

Jueves 18/11/2021 16 16 kg 2 Mal prensado

Viernes 19/11/2021 15 15.2 kg

Sábado 20/11/2021 16 16 kg 1 Mal prensado por un lado

Domingo 21/11/2021 14 14 kg

102

Lunes 22/11/2021 16 16 kg 2 Mal prensado

Martes 23/11/2021 15 15 kg

Miércoles 24/11/2021 13 13 kg

Jueves 25/11/2021 12 12 kg

Viernes 26/11/2021 13 13 kg

Sábado 27/11/2021 15 15 kg

Domingo 28/11/2021 16 16 kg 2 Mal prensado por un lado

100

Total

Total

Total

Total

Total

Total

Total

Total

Cálculo del factor de 

valoración pre-test : 

Cantidad %

Total de 

quesos 

producidos

740 96%

Total de 

quesos 

reprocesados

30 4%



Anexo 33. Evidencia de los reprocesos – post test 

Día Fecha Producción Peso
No 

conformes
Observaciones

Lunes 07/02/2022 16 16 kg

Martes 08/02/2022 15 15 kg

Miércoles 09/02/2022 15 15 kg

Jueves 10/02/2022 16 16 kg

Viernes 11/02/2022 16 16 kg

Sábado 12/02/2022 15 15 kg 1 Mal prensado por un lado

Domingo 13/02/2022 16 16 kg

109

Lunes 14/02/2022 16 16 kg

Martes 15/02/2022 15 15 kg

Miércoles 16/02/2022 15 15 kg 1 Quesos muy blandos

Jueves 17/02/2022 16 16 kg

Viernes 18/02/2022 16 16 kg

Sábado 19/02/2022 15 15 kg

Domingo 20/02/2022 16 16 kg

109

Lunes 21/02/2022 16 16 kg

Martes 22/02/2022 15 15 kg 1 Mal prensado

Miércoles 23/02/2022 15 15 kg

Jueves 24/02/2022 16 16 kg

Viernes 25/02/2022 16 16 kg

Sábado 26/02/2022 15 15 kg

Domingo 27/02/2022 16 16 kg

109

Lunes 28/02/2022 16 16 kg

Martes 01/03/2022 15 15 kg 2 Mal prensado

Miércoles 02/03/2022 15 15 kg

Jueves 03/03/2022 16 16 kg

Viernes 04/03/2022 16 16 kg

Sábado 05/03/2022 15 15 kg

Domingo 06/03/2022 16 16 kg

109

Lunes 07/03/2022 16 16 kg

Martes 08/03/2022 15 15 kg

Miércoles 09/03/2022 15 15 kg

Jueves 10/03/2022 16 16 kg 1 Mal prensado por un lado

Viernes 11/03/2022 16 16 kg

Sábado 12/03/2022 15 15 kg

Domingo 13/03/2022 16 16 kg

109

Lunes 14/03/2022 16 16 kg

Martes 15/03/2022 15 15 kg 2 Quesos muy blandos

Miércoles 16/03/2022 15 15 kg

Jueves 17/03/2022 16 16 kg

Viernes 18/03/2022 16 16 kg

Sábado 19/03/2022 15 15 kg

Domingo 20/03/2022 16 16 kg

109

Lunes 21/03/2022 16 16 kg

Martes 22/03/2022 15 15 kg

Miércoles 23/03/2022 15 15 kg

Jueves 24/03/2022 16 16 kg

Viernes 25/03/2022 16 16 kg

Sábado 26/03/2022 15 15 kg 1 Mal prensado por un lado

Domingo 27/03/2022 16 16 kg

109

Total

Total

Total

Total

Total

Total

Total

Cálculo del factor de 

valoración post-test : 

Cantidad %

Total de 

quesos 

producidos

763 99%

Total de 

quesos 

reprocesados

9 1%



Anexo 34. Guía para el análisis del trabajo de la operación recepcionar y verificar 



Anexo 35. Guía para el análisis del trabajo de la operación cuajar 



 

 
 

Anexo 36. Guía para el análisis del trabajo de la operación mezclar

 



 

 
 

Anexo 37. Guía para el análisis del trabajo de la operación ensalar

 



 

 
 

Anexo 38. Guía para el análisis del trabajo de la operación moldear 

 
 



 

 
 

Anexo 39. Guía para el análisis del trabajo de la operación enmantelar 

 



 

 
 

Anexo 40. Guía para el análisis del trabajo de la operación prensar  



 

 
 

Anexo 41. Guía para el análisis del trabajo de la operación voltear 



 

 
 

Anexo 42. Guía para el análisis del trabajo de la operación pesar 



 

 
 

Anexo 43. Guía para el análisis del trabajo de la operación embolsar

 



 

 
 

Anexo 44. Hoja de 9 principales análisis de operaciones para operación  



 

 
 

Anexo 45. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación

 



 

 
 

Anexo 46. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación 

mezclar

 



 

 
 

Anexo 47. Hoja de los nueve principales análisis de operaciones para la operación 

ensalar

 



 

 
 

Anexo 48. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación 

moldear

 



 

 
 

Anexo 49. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación 

enmantelar

 



 

 
 

Anexo 50. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación 

prensar

 



 

 
 

Anexo 51. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación 

voltear 

 



 

 
 

Anexo 52. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación 

pesar

 



 

 
 

Anexo 53. Hoja de las nueve principales análisis de operaciones para la operación 

embolsar

 



 

 
 

Anexo 54. Ficha de registro del primer ítem (capacitación) 

 
 

 

 

 



 

 
 

Anexo 55. PPT de capacitación del primer ítem  



 

 
 

Anexo 56. Ficha de registro del segundo ítem (capacitación) 

 

 
 

 

 



 

 
 

Anexo 57. PPT de capacitación del segundo ítem 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 58. Ficha de registro del tercero ítem (capacitación) 

 

 
 

 

 

 



 

 
 

Anexo 59. Ficha de registro del cuarto ítem (capacitación) 

 
 

 

 

 



 

 
 

Anexo 60. Evidencia del trabajo realizado del cuarto ítem (capacitación) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 61. Ficha de registro del quinto ítem (capacitación) 

 

 
 

 

 



 

 
 

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 208 Clase: 8

14

10

3

2

3

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

ProducciónRecepcionar y verificar 

Recepcionar los porongos de leche posterior a ello seleccionar el densímetro para realizar la prueba de nivel de 

acidez de la leche con la cual se determinará si la leche es la apropiada para la elaboración de quesos.                                                                                                                                                                                                                                                                           

Una vez terminado ello se transportan los porongos de leche a las ollas para vacearlos dejando listo para el 

siguiente proceso.                                                                                                                                                                                                   

El puesto requiere conocimientos en niveles de acidez de la leche para poder evaluar y determinar la mas 

adecuada para la producción. La actividad tambien demanda esfuerzo fisico para transportar los 7 porongos de 

leche que pesan alrededor de 25 kg cada uno.

Condiciones de trabajo

Evalución del puesto Grado Puntos

Educación

Experiencia y capacitación

2

3

28

66

Iniciativa e ingenio

Responsabilidad de proceso

Responsabilidad por pérdidas

Aplicación física

Aplicación visual o mental

10

30

20

30

1

2

2

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 184 Clase: 9

Puntos

Cuajar Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Transporte para el retiro del cuajo. Se realiza el batido con un palo de madera realizando movimientos circulares 

marcados. Examinar el estado de la cuajada para ver el estado de endurecimiento. Realizar el cortado de la cuajada 

con palo de madera separando el suero el cual será retirado y depositado en baldes.                                                                                                                                    

El puesto requiere conocimiento sobre la preparación de la cuajada, observar su estado para poder determinar el 

momento en el que se encuentra apto para continuar con el proceso. La actividad de cortado requiere estar en 

constante movimiento de la mano por aproximadamente 12 minutos. 

Evalución del puesto Grado

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 2 10

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 3 66

Aplicación visual o mental 2 20

Condiciones de trabajo 2 20

Responsabilidad por pérdidas 2 10

Aplicación física 3 30

Anexo 62. Descripción del puesto de trabajo para la operación recepcionar y 

verificar  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 63. Descripción del puesto de trabajo para la operación cuajar 

 

 

 

 

 



 

 
 

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 162 Clase: 10

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Mezclar Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Traslado al área de cocina para calentar el agua en ollas de 20 litros de capacidad. Regular la temperatura del agua 

a 45°C, agregar la cantidad apropiada de sal para evitar que el queso sea mas salado de lo normal. Observar las 

impurezas que se puedan haber filtrado para eliminarlas y mantener limpio el agua.                                                                                                                                                      

El puesto requiere de observación y paciencia para poder regular la temperatura del agua a la apropiada. Se 

requiere conocimiento en proporciones de los insumos, un exceso de sal podría ocasionar un mal sabor del 

producto. El trabajo requiere cargar una olla de 20 Litros aproximadamente en una distancia de 3 metros. 

Evalución del puesto Grado Puntos

Responsabilidad por pérdidas 2 10

Aplicación física 3 30

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 2 10

Aplicación visual o mental 2 20

Condiciones de trabajo 2 20

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 132 Clase: 12

Ensalar Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Verter la mezcla de agua y sal en la cuajada para que esta se cocine y adquiera sabor. Realizar el batido con un palo 

de madera para homogeneizar la cuajada.                                                                                                                                                                                                                 

El puesto requiere conocimientos en preparación de la cuajada para determinar el momento en el cual se 

encuentre cocinada y continuar con el proceso. El batido se realiza por un tiempo corto el cual no es tan 

desgastante. 

Evalución del puesto Grado Puntos

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 1 5

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Aplicación visual o mental 2 10

Condiciones de trabajo 2 20

Responsabilidad por pérdidas 1 5

Aplicación física 2 20

Anexo 64. Descripción del puesto de trabajo para la operación mezclar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 65. Descripción del puesto de trabajo para la operación ensalar 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 142 Clase: 11

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Moldear Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Transporte de la cuajada hacia la mesa de trabajo. Ejercer fuerza para presionar la cuajada en los moldes y eliminar 

suero. Ademas se realizara el cortado de la cuajada para obtener los quesos que aún no estan listos y continuen 

con su proceso.                                                                                                                                                                                                         

El puesto requiere higiene por parte del operario para manipular la cuajada con las manos, asi tambien, cargar la 

cuajada de aproximadamente 40 kg hacia la mesa de trabajo para poder verter en los moldes. Se requiere observar 

al momento de la presión para verificar la salida de suero. Para el cortado se requiere tener delicadeza con la 

cuajada para evitar que esta desmorone. 

Evalución del puesto Grado Puntos

Responsabilidad por pérdidas 1 5

Aplicación física 3 30

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 1 5

Aplicación visual o mental 2 10

Condiciones de trabajo 2 20

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 142 Clase: 11

Enmantelar Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Retiro de los manteles para envolver manualmente los quesos. Insertar con minuciosidad a los moldes.                                                            

El puesto requiere cuidado del higiene al maniobrar el queso por lo que se debe tener las manos bien lavadas y 

desinfectadas en todo momento.

Evalución del puesto Grado Puntos

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 2 10

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Aplicación visual o mental 1 5

Condiciones de trabajo 2 20

Responsabilidad por pérdidas 1 5

Aplicación física 3 30

Anexo 66. Descripción del puesto de trabajo para la operación moldear 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 67. Descripción del puesto de trabajo para la operación enmantelar 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 117 Clase: 12

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Prensar Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Transporte para retiro y colocación de tapas en moldes. Regulación manual de la presión de la prensa.                                                                       

El puesto requiere bastante observación para regular la presión de la prensa, ya que un exceso de este deformaría 

el queso y lo contrario generaría flacidez. 

Evalución del puesto Grado Puntos

Responsabilidad por pérdidas 1 5

Aplicación física 1 10

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 2 10

Aplicación visual o mental 2 10

Condiciones de trabajo 1 10

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 147 Clase: 11

Voltear Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Desajustar la presión de la prensa para el retiro cuidadoso del queso. Trabajo manual para el desmontado, 

volteado y armado del queso. Regulación de la presión de la prensa.                                                                                                                                                             

El puesto requiere observación para regular la presión adecuada para el prensado. Conocimientos en acabados del 

queso para verificar el estado en el que se encuentra. 

Evalución del puesto Grado Puntos

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 2 10

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Aplicación visual o mental 2 10

Condiciones de trabajo 3 30

Responsabilidad por pérdidas 3 15

Aplicación física 1 10

Anexo 68. Descripción del puesto de trabajo para la operación prensar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 69. Descripción del puesto de trabajo para la operación voltear 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 112 Clase: 12

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Pesar Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Desajustar la presión de la prensa para el retiro cuidadoso del queso. Trabajo manual para el desmontado del 

queso. Registro del pesado de los quesos.                                                                                                                                                                                                              

El puesto requiere conocimientos en producto terminado de queso la cual para así determinar la calidad del 

producto. 

Evalución del puesto Grado Puntos

Responsabilidad por pérdidas 1 5

Aplicación física 1 10

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 2 10

Aplicación visual o mental 1 5

Condiciones de trabajo 1 10

Puesto: Depto:

Hombre: Mujer: x Fecha: Puntos totales: 132 Clase: 12

3

Embolsar Producción

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Retiro de bolsas. Trabajo manual para embolsado del queso. Traslado de los quesos hacia la refrigeradora. 

Ordenamiento de los quesos de tal manera que no se apilen mas de la cuenta para evitar deformacion.                                                                                     

El puesto requiere conocimientos sobre refrigerado de queso, así tambien, mantener una adecuado orden y 

limpieza del área de refrigerado. 

Evalución del puesto Grado Puntos

Iniciativa e ingenio 1 14

Responsabilidad de proceso 2 10

Educación 2 14

Experiencia y capacitación 2 44

Aplicación visual o mental 1 5

Condiciones de trabajo 30

Responsabilidad por pérdidas 1 5

Aplicación física 1 10

Anexo 70. Descripción del puesto de trabajo para la operación pesar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 71. Descripción del puesto de trabajo para la operación embolsar 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 72. Puntos asignados a los factores y claves de Niebel (2014) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 73. Grados de mano de obra de Niebel (2014) 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

Anexo 74. Detalles del costo directo e indirecto para la elaboración del queso 

Octubre-Noviembre 2021  

 

Tipo Nombre del costo
Unidad de 

medida
Cantidad Precio Unitario Valor Total Cantidad Precio Unitario Valor Total

Materia prima Leche Litros 3850 1.80S/                  6,930.00S/  3789 1.80S/                6,820.20S/  

Materia prima Cuajo Unidades 97 S/ 0.90 87.30S/        100 S/ 0.90 90.00S/        

Materia prima Sal Kilogramos 20 S/ 2.20 44.00S/        18 S/ 2.20 39.60S/        

Colaboradores Operario de producción Sueldo 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00

8,261.30S/  8,149.80S/  

Tipo Nombre del costo
Unidad de 

medida
Cantidad Precio unitario Valor total Cantidad Precio unitario Valor total

Material indirecto Bolsas 10x15 Unidad 402 0.02S/                  6.03S/           415 0.02S/                6.23S/           

Costos de suministros Luz Servicio 21% 40.00S/                8.40S/           21% 40.00S/             8.40S/           

Costos de suministros Agua Servicio 21% 10.00S/                2.10S/           21% 10.00S/             2.10S/           

Costos de suministros Internet Servicio 21% 70.00S/                14.70S/        21% 70.00S/             14.70S/        

Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21% 2,200.00S/          462.00S/      21% 2,200.00S/       462.00S/      

Gasto administrativo Personal administrativo Sueldo 21% 640.00S/             134.40S/      21% 640.00S/           134.40S/      

Gasto administrativo Apoyo de producción Sueldo 21% 900.00S/             189.00S/      21% 900.00S/           189.00S/      

Gastos generales Financiamiento Servicio 21% 1,800.00S/          378.00S/      21% 1,800.00S/       378.00S/      

1,194.63S/  1,194.83S/  

DETALLE DE COSTOS ANTES DE LA MEJORA

COSTOS DIRECTOS VARIABLES

COSTOS DIRECTOS FIJOS

TOTAL

COSTOS DIRECTOS oct-21 nov-21

TOTAL

COSTOS INDIRECTOS oct-21 nov-21

DETALLE DE COSTOS ANTES DE LA MEJORA



 

 
 

Anexo 75. Margen de contribución Octubre-Noviembre (pre-test) 

 

 



 

 
 

Anexo 76. Detalles del costo directo e indirecto para la elaboración del queso Abril y Mayo 2022 

 

Tipo Nombre del costo

Unidad de 

medida Cantidad Precio Unitario Valor Total Cantidad Precio Unitario Valor Total

Materia prima Leche Litros 4120 1.80S/                  7,416.00S/  4050 1.80S/                7,290.00S/  

Materia prima Cuajo Unidades 97 S/ 0.90 87.30S/        100 S/ 0.90 90.00S/        

Materia prima Sal Kilogramos 20 S/ 2.20 44.00S/        18 S/ 2.20 39.60S/        

Colaboradores Operario de producción Sueldo 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00

8,747.30S/  8,619.60S/  

Tipo Nombre del costo

Unidad de 

medida Cantidad Precio unitario Valor total Cantidad Precio unitario Valor total

Material indirecto Bolsas 10x15 Unidad 512 0.02S/                  7.68S/           514 0.02S/                7.71S/           

Costos de suministros Luz Servicio 21% 40.00S/                8.40S/           21% 40.00S/             8.40S/           

Costos de suministros Agua Servicio 21% 10.00S/                2.10S/           21% 10.00S/             2.10S/           

Costos de suministros Internet Servicio 21% 70.00S/                14.70S/        21% 70.00S/             14.70S/        

Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21% 2,200.00S/          462.00S/      21% 2,200.00S/       462.00S/      

Gasto administrativo Personal administrativo Sueldo 21% 640.00S/             134.40S/      21% 640.00S/           134.40S/      

Gasto administrativo Apoyo de producción Sueldo 21% 900.00S/             189.00S/      21% 900.00S/           189.00S/      

Gastos generales Financiamiento Servicio 21% 1,800.00S/          378.00S/      21% 1,800.00S/       378.00S/      

1,196.28S/  1,196.31S/  TOTAL

DETALLE DE COSTOS DESPUÉS DE LA MEJORA

COSTOS DIRECTOS abr-22 may-22

COSTOS DIRECTOS VARIABLES

COSTOS DIRECTOS FIJOS

TOTAL

DETALLE DE COSTOS DESPUÉS DE LA MEJORA

COSTOS INDIRECTOS abr-22 may-22



 

 
 

Anexo 77. Margen de contribución Abril-Mayo (post-test) 

 

 



 

 
 

Anexo 78. Tasa de interés activa de mercado 
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