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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion titulado “Disefiar una mejora de métodos
en los procesos de empacado de hortalizas congeladas para incrementar la
productividad de la empresa IQF del Peru” tiene como objetivo primordial
demostrar en que forma la aplicacién del estudio de métodos de trabajos puede

optimizar el proceso en el area de congelado de la empresa agroindustrial.

Se analizaran los procesos operativos que afectan la productividad, teniendo en
cuenta tanto la integridad del personal como la calidad del producto, se evallan
e identifican los puntos criticos que afectan a la linea de produccién y la
satisfaccion del cliente en lo referente al producto final y el cumplimiento con la

oportuna entrega y disponibilidad de los contenedores solicitados.

Se busca inculcar una ideologia del desarrollo de la organizacién que le permita
tener un crecimiento sostenido lo cual la lleve a un posicionamiento en el
mercado internacional. como se sabe al dia de hoy es un mercado muy
competitivo por ende obliga a las organizaciones, que se desenvuelven en este
ambito a innovar y mejorar de forma constaste sus procesos a fin de lograr la
excelencia.

Por tal razén se plantea una propuesta de metodologia de trabajo en donde se
busca eliminar las demoras innecesarias en el proceso de empacado de
hortalizas y frutas congeladas ademas establecer las acciones que se deben
realizar dentro del area de empacado, de esta forma ejecutar el trabajo de forma
mas eficiente.

Para esto aplicaremos herramientas versatiles propias de la Ingenieria Industrial,
para obtener un mejoramiento continuo de los procesos.

Como resultado se reduciran los tiempos muertos, se incrementara la eficiencia
en el uso de los recursos, se evitaran los cuellos de botella de la linea de

produccion, y asi poder trabajar de una manera mas eficiente y fluida.
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INTRODUCCION

En este mercado globalizado las empresas que se dedican al rubro de alimentos
deben de caracterizarse por ser altamente competitivas puesto que los clientes
cada vez son mas exigentes en cuanto a la calidad de los productos que
adquieren 'y esto obliga a las organizaciones empresariales a mejorar
constantemente sus procesos en busca de la excelencia, también debemos
tener como objetivo ser eficientes en la atencién de los pedidos de los clientes,
logar atenderlos con rapidez y entregar sus productos en el tiempo que ellos
indiquen al cumplir con todo esto se demuestra que la organizacion
empresarial es altamente competitiva y confiable.

Es importantes tomar acciones, que permitan lograr una mejor competencia de
la empresa empezando desde sus procesos mas sobresalientes
optimizandolos, buscando emplear sus recursos al maximo, métodos para
incrementar su eficiencia y productividad; asi poder cumplir con su obijetivo
principal para la empresa que es la satisfaccion de las necesidades de sus
clientes.

Con este objetivo trazado por la empresa agroindustrial IQF del Peru y en busca
de mantenerse competitiva en incrementar su productividad hace uso de la
metodologia Estudio del trabajo, con este método propuesto por la Organizacién
Internacional del Trabajo (O.l.T.) se plantea aplicarlo en la linea de empacado
de hortalizas y frutas congeladas con el propésito de incrementar su
productividad y logar cumplir con los embarques planificados.

De este modo la empresa agroindustrial IQF del Peru contara con la informacién
adecuada y oportuna, cuya finalidad sera tomar las medidas adecuadas.
También podra asignar los recursos mas convenientes de modo que garantice
el crecimiento de la organizaciéon y su competitividad dentro del mercado.

Por tal razon se elaborara la presente tesis titulada “Disefiar una mejora de
métodos en los procesos de empacado de hortalizas congelas para incrementar
la productividad de la empresa IQF del Perd” cuyo objetivo es mejorar los

procesos de esta empresa agroindustrial.
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CAPITULO 1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
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1.2

1.3

Datos generales

Nombre IQF del Peru S.A.

RUC: 20100032709

Fecha de Inicio de Actividades: 27 Abril de 1987

Tipo de Sociedad: Sociedad Anénima

Estado de la Empresa: Activo

Actividad Comercial: Elaboracion y conservacion de frutas, legumbres y

hortalizas

Nombre o razén social de la empresa
IQF DEL PERU S.A.

Ubicacién de la empresa (direccion, teléfono y mapa de ubicacion)
Direccion: Carretera Panamericana Sur Km 205.5 —EI Carmen — Chincha
Domicilio Fiscal: Av. Alberto del Campo 405 Residencial Orrantia

San Isidro Lima

Teléfono: (056) 218830

Mapa de Ubicacién

13



Imagen 1 Ubicacion de la Empresa

Fuente: Google Mapas

1.4 Giro de la empresa.
Elaboracion y conservacion de frutas, legumbres y hortalizas

1.5 Tamafo de la empresa.
IQF del Peru es una gran empresa cuenta con 500 trabajadores

1.6 Breve Resefia histérica de la empresa.
La empresa IQF del Peru fue fundada en la ciudad de Ica en 1987 con la
puesta en funcionamiento de su primera Planta de congelado de frutas y
hortalizas para atender el mercado de estados unidos.
En el afio de 1988 inaugura su segunda Planta de congelado en la ciudad
de Chincha con el propdsito de expandirse al mercado asiatico.
La compafia optd por un negocio rentable y sostenible en el tiempo,
eligiendo al esparrago como el producto base de su desarrollo.

14



En este escenario la Planta de Ica se dedica integramente al congelado de
alcachofas y la Planta de Chincha se centra en el congelado de esparragos.
En 1994, una vez asegurado un volumen considerable de procesamiento de
esparrago y habiendo incursionado en el procesamiento de alcachofa, IQF
del Peru S.A. se convirti6 en una de las empresas de mayor aporte al
desarrollo de la comunidad y la region y decide incursionar en otros negocios
como la palta fresca, uva, etc.

También ingresaria en el mercado de conservas buscando posicionarte en
este rubro, contando para ello con la implementacién de tecnologia de
vanguardia que es instalada en su Planta ubicada en la ciudad de Ica.

La empresa se consolida como una de las agroexportadoras mas
importantes del pais debido a su gran compromiso de mejorar la calidad de
sus productos y siempre esta buscando las mejoras necesarias para
asegurar la inocuidad de sus productos.

IQF del Pert S.A. es una empresa agroindustrial de vanguardia, dedicada al
cultivo de vegetales y a la elaboracién de productos congelados, frescos y
conservas,

Para cumplir con este objetivo se establecen procesos dirigidos a cumplir
las caracteristicas de calidad definidas por nuestros clientes y en armonia
con los requerimientos técnicos y legales vigentes.

El obtener una alta calificacion en las auditorias de la IFS (International Food
estandar) se asegura que sus clientes la reconozcan con una empresa de

renombre entre las otras empresas agroindustriales del Peru.
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1.8 Misién, Vision y Politica
1.8.1 Misidn
En la empresa Agroindustrial IQF del Peru. Comercializamos hortalizas
(esparragos, banana y alcachofa congelada) y frutas frescas (palta y
uva), asegurando las utilidades y la continuidad del negocio en el largo

plazo, logrando la satisfaccion de nuestros clientes.

1.8.2 Vision
En el afio 2019, la empresa Agroindustrial IQF del Peru. Seguir& siendo
la mejor opcion en el mundo para los comercializadores de alcachofas
y esparragos congelados. Buscamos diversificar nuestro portafolio de
productos (uva y palta), asi como incrementar la oferta de productos
con alto valor agregado.
La empresa Agroindustrial IQF del Peru seguird siendo una companiia
exitosa, eficiente, seria, confiable y consistente, que respeta y protege
el medio ambiente con un alto sentido de responsabilidad social para
sus colaboradores, su entorno y pais, agregando valor a los productos
y a las empresas de nuestros clientes.

1.8.3 Politica
En IQF del Peri S.A. empresa dedicada al cultivo procesamiento y
comercializacion de frutas y hortalizas congeladas y frescas y en
conserva destinadas al mercado internacional
Asumimos el desarrollo responsable de nuestros procesos y productos
brindando alimentos inocuos mejorando continuamente la calidad
atendiendo oportunamente a nuestros clientes dentro de un entorno de
proteccion al medio ambiente cumpliendo las leyes vigentes y
permitiendo el desarrollo de nuestro personal al que consideramos

nuestro mejor recurso.
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Objetivos de la Politica

» Buscar siempre lainocuidad y calidad del producto, asegurando los
estandares requeridos en todas las etapas desde la planificacion
hasta la venta.

» Cumplir con la legislacion nacional, asi como los cédigos internos
basados en estandares internacionales.

» Brindar satisfaccibn de nuestros clientes, cumpliendo
oportunamente con sus requerimientos, basando nuestra gestion
en el desarrollo de procesos eficientes

» Disponer los recursos necesarios para desarrollar, implementar y
mantener la politica de calidad de manera sostenible.

» Promover el desarrollo y bienestar de nuestro personal
reconociendo siempre sus aportes, brindando la posibilidad de
desarrollar competencias para optimizar sus labores.

» Honrar nuestros valores.

» Desarrollar un plan auditorias permanentes de nuestro Sistema de
Gestion de Calidad.

» Mantener la politica comunicada e implementada en toda nuestra
actividad empresarial, a nuestros proveedores, clientes,
colaboradores y comunidad en general.

Enfoque Externo: Nos orientamos hacia la identificacion de las
necesidades de nuestros clientes para entregarles productos y servicios

gue nos permitan satisfacerlos.

Enfoque Interno: Buscamos la excelencia en todas las personas,
procesos y acciones que intervienen en nuestro negocio.

Nuestro ambito de accion es la produccion y comercializacion
internacional del esparrago, alcachofa, palta, banana y uva.

Para lograrlo cultivamos, compramos y transformamos las materias
primas, suministros y servicios necesarios para la venta de nuestros

productos en los mercados internacionales
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1.9 Productos y Clientes.

1.9.1 Productos.

>

VvV V V V V V VY

Esparragos verdes congelado (Enteros, puntas y trozos)
Alcachofa congelada (Enteros, mitades y cuartos)

Uva flame fresca

Uva crimson congelada,

Mango congelado (chunks)

Palta fresca.

Banana congelada (slice)

Alcachofas en conservas

Imagen 3 Presentaciones de Productos
Fuente: Propia
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Producto

Presentaciones

Esparrago Congelado

20x500gr
12x12 0z
6x25Lb
10x1%g
12x251b

Alcachofa Congelads

1Zx1Lb
12xB80z
36x 80z
10x1Kg

Fres3 Congelada

10x400gr
10x1Kz
24x120z2

Tote = 400Lb

Mango Congelado

12x120z
6x2.5Lb
10x1Kg

Tote = 250 Kg

Uva Congelada

20x500gr
12x120z
10% 1Kz

Tote =300 b

Banana Congelada

20x500gr
12xB80z
10x1Kg

Tote =100 Lb

Imagen 4 Familia de productos congelados

Fuente: Propia
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1.9.2 Clientes
» Crop’s International.
» Fimcor International Inc.
» Fuji trading co. Ltd.
» lzumi-Cosmo company limited
» Meiji co. Ltd.
» Nosui corporation
» Blencor International
» Ramsey development trading Itd.
» Sc foods Co. Ltd.
> Ultra congelados Virto S.A.

» Saveur company

1.10 Premios y certificaciones

1.10.1 Certificaciones

» Certificado Global Gap

Certificacion BASC
Certificado SQF Institute
Certificado BRC
Certificacion IFS
HACCP para produccion y empaque de esparrago
Certificado de Saneamiento Ambiental otorgada por el MINSA
Certificado SENASA

YV V.V V V V V
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Para el alcance de auditoria {for the audit scope):
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ESPARRAGOS VERDES EN SOLSAS PLASTI
(CUTTING, BLANCHED, FROZEH, GRADING AND PACKED oF GAZEN ASPARAGUS

PLASTIC BAGS.)
ALCANCE DE PRODUCTO: 5 FRUTAS Y VERDURAS
(Product scope. 5. FRUITS AND VEGETABLES)
ALCANCES TECNOLOGICOS: D.EyF
(Technologicai scopes: D,E and F)
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§ Facha ds smisién dsl cartificado (Piace and Date of issus): Valenca
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World BASC Organization

Certifies that:
Certifica que:

IQF DEL PERU S.A.

Carrotera Panamericana Sur Km. 205.5 - Chincha - ICA

Has been evaluated and approved in reference to BASC Standards Version 4-2012
RMS C-TPAT under the Standard: Exporter.
Scope: Production, Packing and Export of Agricultural Products in Chincha, Peru.

Ha sido evaluada y aprobada con respecto a la Norma y Estandares BASC Version 4-2012
RMS C-TPAT bajo el Estandar: Exportador.
Con el Alcance: Produccién, Empaque y Exportacion de Productos Agricolas en Chincha, Perd.

This certificate is subject to the achievement of the International Security
Standards of World BASC Organization in accordance
with the cerﬂﬂed company.
ion esta sujeta al i de los de
Segundad de World BASC Organization, en acuerdo con la empresa certificada

Certification / Certificacion N° PERLIM00024-2-15

mU szt

@,L

Fernando Dugue lzquierdo Radl Saldias Haettenschweiler César Augus Venegas Nfiez
Director Ejecutivo Presidente del Consejo Directivo Efecutivo
World BASC Organization BASC Peri B SC Perd

Imagen 5 Certificaciéon IFS
Fuente: La empresa

Imagen 6 Certificacion BASC
Fuente: La empresa

1.11 Relacién de la empresa con la sociedad

La empresa IQF del Pera tiene un gran compromiso con el cuidado del
medio ambiente y el entorno. Por eso mantenemos continuamente

informado de los avances mas recientes y tecnologia de ultima generacion

que permita la conservacion del medio ambiente

Venimos desarrollando proyectos de gestion ambiental con manejo de
materia organica, residuos sdlidos y la educacion ambiental de manera
externa e interna, comprometiendo a nuestros colaboradores, la comunidad
y los gobiernos locales. Hemos ensefiado en nuestro personal una cultura

de respeto por el medio ambiente; somos estrictos en el cumplimiento de

la legislacion.
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CAPITULO 2. DEFINICION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA
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2.1 Descripcion del area analizada

El 4rea analizada es la de congelado, aqui existen diversas zonas de

trabajo, como zona de escaldado, zona del tinel de congelado en la cual

se centra la parte productiva, y el area de empacado

En el congelado trabajamos con personal rotativo, en temas operacionales

y personal administrativo, para temas de gestion.

Los puestos que se manejan son:

El jefe de Planta, un jefe de Produccién Industrial, un Ingeniero de

procesos, un asistente de area, quienes ven parte administrativa.

En temas operacionales, se cuentan con 6 supervisores de linea de

proceso y 280 trabajadores en las diferentes zonas de proceso

En el area de congelado tenemos los siguientes procesos:

A) Zonade Escaldado:
El escaldado consiste sumergir el producto en agua caliente y
someterlo a una coccion para eliminar alguna posible presencia de
microorganismos
En este proceso se sumerge el producto ya cortado o pelado en agua
caliente a una temperatura que puede variar segun la presentacion de
producto. Los turiones enteros normalmente son sometidos a una
temperatura entre 86°y 89° C por un espacio de 2.0 a 6.0 minutos. Este
tiempo esta en funcion al diametro del turién.
El trozo normalmente es sometido a una temperatura entre 88°y 91° C
por un espacio de 2.5 a 5.0 minutos. Este tiempo esta en funcion al
diametro del turion.
Posteriormente se realiza el enfriado en agua helada a 2 - 15°C, con
una dosis residual baja de cloro (>0.5 ppm). El producto debe salir a
temperatura de 10 — 30°C.
El producto blanqueado y enfriado se escurre en un equipo vibratorio

para eliminar la mayor cantidad de agua posible.
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Imagen 7 Proceso de escaldado

Fuente: Propia

B) Zona de congelado:

C)

Consiste en someter el producto escaldado normal o braceado a una
baja temperatura, generalmente entre —18 y —35 °C con la finalidad de
congelarlos. Se realiza en un sistema IQF que garantiza la
individualidad de las piezas. Es importante controlar que las piezas
congeladas mantengan los parametros exigidos de producto terminado.

El producto escaldado es llevado directamente al tinel de congelado
por sistema IQF para ser congelado. El operario de produccion que se
encarga de la alimentacién de producto al Tunel debe tener en cuenta
dar una carga adecuada de producto para evitar el aglomera miento o
una subida brusca de temperatura del tunel que trae como
consecuencia
Zona de empacado:

El producto congelado es verificado y colocado en bolsas de polietileno
o laminadas, luego se hace el pesado manual bolsa por bolsa al 100
%, lo realiza personal entrenado para tal fin, teniendo en cuenta el peso
establecido por cliente, luego el producto es sellado con maquinas de
sellado térmico manual o automatico. Esta actividad es realizada por el

personal de produccion y la eficiencia de la actividad es comprobada
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por el técnico de control de calidad en su control de sellos. y colocados
finalmente en cajas de cartdn sanitarias para su despacho

Esta caja esta etiquetada segun el modelo aprobado y entregado por
el cliente. También contiene una codificacion que permite mantener la
trazabilidad del producto. La caja es sellada con cinta de embalaje para
asegurar su hermeticidad.

El producto final congelado pasa obligatoriamente por un detector de
metales para detectar la presencia de materiales metalicos ferrosos, no
ferrosos, acero inoxidable.

Finalmente, el producto terminado se almacena en camara de
congelamiento de -18 a -24°C bajo cero.

La linea de congelado, es un area de proceso la cual se encarga en su
parte operativa de la produccion de hortalizas y frutas congeladas en

sus distintas presentaciones tales como de 1 kg, 500 gr. ,400 gr, 200 gr

Imagen 8 Proceso de Empacado

Fuente: Propia
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2.2 Antecedentes y definicion del problema
El proceso de empacado se ve interrumpido por las demoras de
abastecimiento de materia prima en la linea de proceso, también muchas
veces por la acumulacién de producto en las fajas de seleccidn de hortalizas
y las demoras en la linea de pesado que ocasiona descongelamiento del
producto esta deficiencia es constante debido a que el personal no hace una
correcta sus labores
En este panorama se tiene que parar la linea de empacado hasta que la
cantidad de producto acumulado en las fajas de seleccion disminuya para
continuar con el proceso de empacado
Las demoras por abastecimiento de materia de prima también son una
constante y esta situacién hace que las lineas de proceso tengan paradas
por falta de producto para trabajar.
Esto origina ademas costos adicionales como (mano de obra, materiales,
energia, utilizacion de maquinas, etc.)
Por lo que se debe mejorar esta parte del proceso que nos permita reducir

es0s costos e incrementar el nivel de productividad de la linea.

2.2.1 Sintomas del problema:

Entre los sintomas que se han encontrado que dan como motivo que
el area de congelado actual, no muestre eficiencia en su linea de
produccion

» Baja productividad debido al personal operativo, no realizan sus
tareas de acuerdo a los estandares establecidos.

» Reprocesos: en las lineas de seleccién y empacado

» Reclamos por parte de clientes debido al mal sellado térmico de las
bolsas que contienen el producto

» El producto empacado es desechado por no cumplir con las
tolerancias de calidad

» Demoras para poder cumplir a tiempo con los embarques

programados
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» Exceso de parada en la linea de empacado por la deficiente
seleccidn del producto, lo cual genera cuellos de botella

» Baja productividad debido a las maquinas selladoras, deben ser
reguladas constantemente por mala manipulacién del personal

» Paradas en la linea de proceso de empacado por falta de producto

para trabajar

2.2.2 Causas
Se ha identificado las causas principales que dan origen a una baja
productividad en la empresa, entre ellas estan:

> Falta de capacitacion al personal para que cumpla con los estandares
para cada producto.

» El producto mal seleccionado en la linea tiene que volver a ser
revisado, al no cumplir con las especificaciones del cliente

> No se hace una correcta revision de las bolsas selladas, no cumple
con las tolerancias del cliente.

» Acumulacion de producto por no hacer un correcto seleccionado en la
linea de empacado lo cual genera lotes observados debido a producto
descongelado

» Solo existe un registro (formato) de salidas de cajas de producto
terminado.

» El uso inadecuado de las maquinas selladoras. Los procedimientos
existentes no estan estandarizados por lo que no han sido
debidamente disefiado; esto hace que las capacidades de las
selladoras térmicas no sean debidamente utilizadas.

» No hay un abastecimiento adecuado de materia prima para las lineas

de proceso.
2.2.3 Ishikawa

Es esencial realizar un andlisis detallado para esto realizaremos el

diagrama de Ishikawa con el fin de visualizar las causas probables
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del problema principal que afecta a la organizacion, agrupandolas
y clasificAndolas de forma especifica, al mismo tiempo se puede
organizar sistematicamente las causas del problema, asi
reconoceremos el efecto que estos ocasionan sobre la

organizacion
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Imagen 9 Diagrama de Ishikawa

Fuente: Propia
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2.2.4 Pronéstico

Si las condiciones ya mencionadas contintan, podria generarse lo

siguiente:

Paradas en la linea de empacado, esto generaria pérdidas
monetarias y la posible deficiencia del producto ofrecido al no
cumplir las especificaciones de los clientes.

Costos adicionales de MO para la revision y reproceso del
producto

Lotes observados para su reproceso

Pérdidas de clientes.

Rechazo del producto por parte de CCA (Control de Calidad)

2.2.5 Control del prondéstico

Como ya hemos mencionado lineas arriba es fundamental que la

Empresa IQF del Pert tome acciones necesarias, para mejorar sus

procesos en el area de empacado con la finalidad de minimizar las

paradas que se presentan en esta linea de proceso, asi también

mejorar la distribucion de sus areas de proceso haciendo mas

eficiente el uso de maquinas, equipos y personas

También es primordial capacitar al personal, para que realicen sus

labores de forma idénea, de esta forma seran mucho mas

productivos en sus puestos de trabajos y todo esto va repercutir en

el bienestar de la empresa

2.3 Problema general y especifico

2.3.1 Problema general

¢Es necesario disefiar una mejora de métodos en los procesos de

empacado de hortalizas congeladas para incrementar la productividad

de la empresa IQF del Peru?

2.3.2 Problemas Especificos

¢, Es necesario disefiar una mejora de métodos en los procesos de

empacado de hortalizas congeladas para incrementar la productividad
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de la empresa IQF del Peru?
¢ Es necesario disefiar nuevos procedimientos para los procesos de
empacado de hortalizas congeladas para incrementar la productividad
de la empresa IQF del Peru?

2.4 Objetivos: general y especifico

2.4.1 Objetivo General
Diseflar una mejora de métodos en los procesos de empacado de
hortalizas congeladas para incrementar la productividad de la empresa
IQF
2.4.2 Objetivos Especificos
Disefiar una mejora de métodos en los procesos de empacado de
hortalizas congeladas para incrementar la productividad de la empresa
IQF del Perq.
Disefar nuevos procedimientos para los procesos de empacado de
hortalizas congeladas para incrementar la productividad de la empresa
IQF del Perd.
2.5 Justificacion
Debido a que el area de congelado es el nucleo de cualquier empresa
agroindustrial que se dedica a la exportacién de productos congelados, es
fundamental mejorar sus procedimientos para que las otras areas puedan
realizar su trabajo con mayor eficiencia y los clientes queden satisfechos con
el trabajo realizado.
2.5.1 Importancia teérica
Se considera que la presente investigacion es de mucha envergadura
para la empresa IQF del Peru S.A, ya que se alcanzara una mejora
trascendental en la gestion de su proceso productivo, lo cual generara
una mejoria en el area de congelado.
Podemos mencionar que para la elaboracion del presente proyecto se
ha tomado en cuenta informacién resaltante de caracter tedrica, asi

como de revistas, libros y tesis.
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En mi opinion estoy convencido que la conclusion de la investigacion
sera esencial ya que el tema seleccionado es uno de las principales
dificultades que se presentan a diario dentro de la empresa.

Las sugerencias que se mencionan seran relevantes debido a que con
ellas la empresa podré implementar procedimientos que le permitiran
minimizar el uso de recursos, con lo cual va a poder lograr los

objetivos y metas de la empresa.

2.5.2 Importancia practica

Con las conclusiones obtenidas, se verificara cuales son las labores
gue generan baja productividad; lo cual se pondran sugerencias que
van a favorecer a la empresa IQF del Pera y definir un Layout claro de
los procesos a seguir en el &rea de congelado y que permitird que los
colaboradores tengan presente cuales son sus funciones, que labores
especificas tienen que cumplir para obtener un trabajo eficiente y
desempefiarse con mas eficiencia sus labores.

Se brindara informacién resaltante para la empresa con lo cual se
concientizara de la repercusién de una mejor forma de realizar los

procesos productivos dentro del area de trabajo.

2.5.3 Importancia Metodoldgica

Para conseguir el cumplimiento de los objetivos de estudio, se va
hacer uso de la Técnica del Estudio del Trabajo, a través de sus
distintas fases de desarrollo y de esta forma implementar y mejorar la
distribucion de nuestra organizacion.

También cabe mencionar que los resultados del trabajo se veran
reflejado en documentos en el cual se planteen acciones de mejora,
tales como Procesos documentados con formatos definidos,
manuales de operaciones, perfiles de puestos actualizados y también
en los documentos se aborda las acciones de control que se usaran

en los procesos
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2.6 Alcances y Limitaciones

2.6.1 Alcances
La presente investigacion se realizard en el area congelado de
hortalizas de la empresa IQF del Peru S.A., dedicada al rubro
agroindustrial, la cual se ubica en la ciudad de Chincha.

2.6.2 Limitaciones
La presente investigacion se limitard al area de congelado de

hortalizas periodo 2019.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO
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En este capitulo se desarrolla un tema muy importante que es fundamental en el
proyecto de mejora en el area de congelado. Que es muy importante ya que
ayuda a conocer las funciones que estos deben hacerse y son importantes
dentro de la organizacion, ademas el proyecto se desarrolla dentro de un Planta
de proceso, motivo por la cual dominar los aspectos tedéricos es vital para poder
desarrollar mejoras dentro de la linea de produccion.

Aqui también se describe el soporte tedrico necesario para desarrollar el
presente trabajo obtenido de la bibliografia revisada relacionada al tema en
estudio.

3.1 Bases Teoricas

A continuacién, se hace mencion de las bases tedricas o conceptos

necesarios para el presente proyecto de mejora con los que se pretenden

dar solucion al problema que afecta a la empresa.

3.1.1 Productividad
Segun Garcia. (2005), menciona:
La productividad es definida como el grado de rendimiento con que se
emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos
predeterminados. El principal motivo para estudiar la productividad en
la empresa es encontrar las causas que la deterioran, y una vez
conocidas, establecer las bases para incrementarlas. (p.9).

Asi mismo, la productividad se determina de la siguiente manera:

Productividad = Produccién obtenida

Cantidad de recursos empleados

Productividad = Resultados logrados

Recursos empleados
El objetivo del presente trabajo es incrementar la productividad, para

tal fin es importante analizar las causas y establecer métodos
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adecuados para alcanzarla, para ello utilizaremos los indicadores de

productividad, para verificar que se logro el objetivo deseado

La Oficina Internacional de Trabajo (1996), sostiene:

La productividad es la relacibn entre produccion e insumo. La
productividad en una empresa puede estar afectada por diversos
factores externos, asi como por varias deficiencias en sus actividades
o factores internos. Entre los factores externos que quedan fuera del
empleador; se encuentran la disponibilidad de materias primas, mano
de obra calificada, politicas estatales relativas a la tributacion vy
aranceles aduaneros, infraestructura existente, disponibilidad de
capital y tipos de interés, medidas de ajuste aplicadas a la economia o

a ciertos sectores por el gobierno. (p.4, 5).

La OIT menciona que la productividad de una organizacion es influida
por diferentes factores que no son propios de la empresa tomamos
como referencia los impuestos que pueden incrementarse, esto
afectaria la productividad.

3.1.2 Dimensiones de la productividad
Se toma en consideracion dos criterios usualmente utilizados en la
evaluacion del desempefio de una linea de proceso los cuales estan
vinculados con la productividad.
Segun Garcia, (2005), menciona:
Eficacia
“La eficacia implica la obtencion de los resultados deseados y puede
ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia
se logra cuando se obtiene un resultado deseado con el minimo de
insumos: es decir, se genera cantidad y calidad y se incrementa la
productividad.
De ello se desprende que la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia

es hacer las cosas correctamente con el minimo de recursos”. (p. 19)
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EFICACIA = Unidades Producidas
Unidades Programadas

Eficiencia

Segun Garcia, (2005), sostiene:

Es la capacidad disponible en horas-hombre y las horas-maquina para
lograr la productividad y se obtiene segun los turnos que trabajaron en

el tiempo correspondiente. (p.19)

EFICIENCIA = Horas Hombre Reales
Horas Hombre Estimadas

De los conceptos mencionados se llega a la conclusién que no pueden
utilizarse de manera individual, puesto que cara uno proporciona una
medicion parcial de los resultados. Por consiguiente, se debe
considerar como indicadores para calcular de forma integral la
productividad.
3.1.3 Distribucion de Planta

Segun Muther (1997), menciona:
a distribucion de planta busca obtener una ordenacion racional y
economica de todos los elementos involucrados en la produccion
(procesos, equipos, personas, material, entre otros) bajo los siguientes
principios y/u objetivos:

e Integracion conjunta de todos los factores que afectan la

distribucion de planta
e Distancias minimas para el movimiento de material
e Flujo optimo del trabajo a través de la planta
e Utilizacién efectiva de todo el espacio cubico
e Satisfaccion y seguridad de los trabajadores

e Flexibilidad de ordenacién para facilitar cualquier ajuste
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Asi mismo, la distribucién de planta tiene las siguientes ventajas para la
empresa:

e Incremento de la produccién

e Disminucion de los retrasos en la produccion

e Determinacion efectiva de la capacidad de produccion de la
empresa

e Ahorro de areas ocupadas (Produccién, almacenamiento y de
servicios)
e Reduccién del manejo de materiales

e Mayor utilizacion de la maquinaria, mano de obra y servicios

e Reduccién del material en proceso

e Reduccioén del trabajo administrativo e indirecto en general

e Logro de una supervisidon mas facil y mejor

e Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de
los trabajadores.

e Elevacion de moral y satisfaccion del obrero (p,23)

Como podemos apreciar una adecuada disposicion de los diferentes
recursos en una Planta de proceso, va influir en la forma como se
desenvuelva la organizacion al tener una correcta distribucién eso hara

a la empresa mas productiva.

3.1.4 Herramientas para el mejoramiento de la gestion por procesos
En el siguiente proyecto de investigacion, se realizar4 una por eso
usaremos las herramientas que nos seran muy Utiles en el
mejoramiento de la gestidn por procesos:

A) Diagrama causa - efecto

Segun Maldonado (2011) menciona:

El Diagrama Causa - Efecto es una técnica de analisis en la resolucion
de problemas, desarrollada formalmente por el Profesor Kaoru
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Ishikawa, de la Universidad de Tokio, en 1943, quien la utilizé con un
grupo de ingenieros en una planta de la Kawasaki Steel Works, para
explicar como diversos factores que afectan un proceso pueden ser
clasificados y relacionados de cierta manera. El “resultado fijo" de la
definicion es comunmente denominado el "efecto”, el cual representa
un area de mejora: un problema a resolver, un proceso 0 una
caracteristica de calidad. Una vez que el problema/efecto es definido,
se Identifican los factores que contribuyen a él. (causas) (p.115)
Segun los autores Agudelo & Escobar (2010) debemos seguir los
siguientes pasos para elaborar el diagrama:

Pasos para construirlo:

1. Definir el efecto o problema con una frase corta.

2. Proponer las posibles causas que generan el problema. Se utiliza
la tormenta de ideas y los diagramas de flujo.

3. Clasificar las posibles causas por grupos que apunten a causas
principales segun su preferencia. Puede inclusive hacerse en la
lista de la tormenta de ideas, clasificandolas desde aca por causas.

4. Ubicar las posibles causas dentro de los grupos de las causas
principales en el modelo de diagrama y preguntar sobre cada
causa, por qué ocurre esa causa y asi se llega al siguiente nivel.

5. Enumere el siguiente nivel de causas en orden de importancia
(puede ser la prioridad dada con la técnica de Grupo nominal), para
comenzar a investigar sobre ellas, (p.89).

B) Hoja de verificacién

Segun Agudelo & Escobar (2010) describen otra herramienta como,
Es la herramienta que permite visualizar los datos de una forma agil y
precisa. Debe disefiarse de tal forma que permita asentar la
informacion sin muchas complicaciones, debe contener ademas el
periodo al que corresponden los datos y explicar cual evento se,
midiendo. Asegurese de que los datos que se tomen sean aleatorios.

Utilice la hoja de verificacion cuando necesite reunir datos basados en
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la observacion recta o en la clasificacion de muestras. Se requiere
siempre que se vaya a solucionar algun tipo de problema. (p.84).

C) Histograma de frecuencia

Segun los autores Schroeder, Goldstein & Rungtusanatham, (2011),
Un histograma es un conteo de frecuencia que utiliza datos
provenientes de la hoja de verificacion para mostrar el perfil y darle
forma a la distribucion de los datos; puede indicar que algunos puntos
de datos son valores atipicos o puede haber formas extrafias para la
distribucion que sefialen un sesgo o posiblemente mas de un modo o
pico en la distribucién p.192)

Segun los autores Agudelo & Escobar (2010)

Los pasos para la construccion de un histograma son:

1. Cuente el numero de datos en la serie. Los datos deben ser al
menos 50.

2. Determine el rango R de los datos. El rango es la diferencia entre
el dato mayor y el menor.

3. Determine el numero de clases KH Menos de 50 datos se debe
tornar entre 5y 7, mayores puede ser el equivalente a la raiz
cuadrada del nimero de datos.

Determine la amplitud del intervalo de clase H. H = R dividido K.
Determine los limites de clase. Se parte del nGmero menor y se le
suma la amplitud del rango, sucesivamente, ajuste al entero mas
cercano

6. Construya una tabla de frecuencias “Clasifique alli los datos de los
valores en cada intervalo y cuéntelos

7. Construya el histograma basado en la tabla (p. 85)

D.- Grafico de Pareto

Segun los autores Schroeder, Goldstein & Rungtusanatham, (2011),

Puede construirse un diagrama de Pareto para mostrar los problemas

mas importantes. En 1906, Vilfredro Pareto observo que, en cualquier

poblacién, unos cuantos elementos constituyen un porcentaje
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significativo de la totalidad del grupo. Los datos deben tabularse para

identificar los modos de fallas que ocurren con mayor frecuencia;

como resultado, pueden atacarse primero los problemas mas

relevantes., (p.192)

Segun Agudelo & Escobar (2010) mencionan:

Los pasos para construir un grafico de Pareto son:

1. Decidir qué problema investigar y como tomar los datos (...)

2. Disefnar una tabla para contar los datos, diligenciar la tabla
agrupando los datos por causas. Se utiliza la estratificacion.

3. Organizar la tabla en orden descendente de mayor a menor y
totalizar.

4. Complementar la tabla con acumulados de cada item y calcular
los porcentajes de participacion individual y acumulada.

5. Construir un diagrama de barras con los anteriores datos (...)

6. Dibujar la curva que resulta de los datos acumulados. Aqui se
obtiene el grafico de “Pareto “

7. Complementar el grafico con la informacion explicita. Problema
que se grafico de Pareto. Escala de valores, unidades en el Y a la
izquierda y porcentajes a la derecha, clasificacion de las causas
en el eje X (p.86).

3.1.5 Estudio del trabajo

Segun la Oficina Internacional de Trabajo (1996), Indica que:

El estudio de Trabajo es el “examen sistémico de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se
estan realizando” (p.9)

Es un instrumento que ayuda a mejorar la productividad. El estudio de
trabajo tiene por objeto examinar de qué manera se esta realizando una
actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir el trabajo
innecesario o uso antieconémico de recursos Y fijar el tiempo normal de

realizacion de esta actividad.
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Es la evaluacion sistemética de los métodos aplicados de los procesos con
el objetivo de optimizar el empleo eficaz de los recursos para establecer

estandares de rendimiento respecto a las actividades que se realizan.

3.1.6 Herramientas para la Caracterizacion de los Procesos
Las caracterizaciones de los procesos ayudan a identificar las condiciones
y/o elementos que hacen parte del proceso. En este trabajo, se estudiaran
las los siguientes:
Segun Agudelo y Escobar (2010), mencionan:
Documento que describe esquematicamente la secuencia de actividades
que se deben seguir por las personas de las areas involucradas en el
desarrollo de un proceso. Las caracterizaciones incluyen diagramas de
flujo, de acuerdo con el tipo establecido por la organizacion y remiten a los
formatos, instructivos y registros (p.36 -38).

Entre estos tenemos:

A. Formatos:

Son documentos dispuestos para el registro de datos e informacién
B. Instructivos
Son documentos que describen de manera especifica la elaboracién de
los formatos o de algunas actividades o tareas.
C. Registros
Son documentos que presentan resultados obtenidos o que proporcionan
evidencias de actividades desempefadas. El Control de Registros
establece las caracteristicas genera-les que debe tener todo registro
generado en la organizacion: Emisién, Revision, Aprobacién, Medio,
Tiempo de conservacion y Forma de recuperacion.
Cada uno de los procesos del sistema es responsable de garantizar la
correcta conservacion, de acuerdo con los parametros del proceso.
D. Diagrama de flujo
Como una forma de ilustrar mejor un proceso existen los diagramas de

flujo. Estos son re-presentaciones gréaficas, apoyadas en simbolos
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claramente identificables y acompafiados de una breve descripcion. Los
diagramas de flujo dan una mayor precision y claridad sobre lo que quiere

expresar para dar a conocer las actividades

3.2 Antecedentes de la Investigacion

3.2.1 Antecedentes Nacionales
Chang, A. (2016). En su tesis “Propuesta de mejora del proceso
productivo para incrementar la productividad en una empresa
dedicada a la fabricacién de sandalias de bafio” — Chiclayo 2016,
sostiene que: “la investigacion en este proyecto busca proponer una
mejora del proceso productivo de sandalias de bafio, teniendo como
primer objetivo el diagnosticar la situacion actual del proceso de
produccion de la empresa, para posteriormente elaborar el plan de
mejora del proceso productivo de sandalias de bafio para aumentar la
productividad y finalmente realizar el analisis costo- beneficio del plan
de mejora de la produccion para evaluar si la propuesta de mejora es
rentable o no.
Finalmente, a través del analisis econémico se determiné que la
propuesta de mejora es rentable con una tasa interna de retorno del
22% utilizando una tasa de referencia del 12%” (p.9).
Para poder realizar una mejora en el proceso productivo es de primordial
importancia, un analisis de la situacion actual del proceso actual ,
observar su Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP), su Diagrama
Analitico del Proceso (DAP), para asi poder determinar cuales son los
meétodos adecuados que debemos emplear y que nos permita
incrementar la productividad.

3.2.2 Antecedentes Internacionales
Yunga, C. (2012) En su tesis denominada “Propuesta para el
mejoramiento de gestion en los procesos operativos de la Ferreteria
El Cisne — Espafia 2012”, tiene como objetivo proponer el

mejoramiento en los procesos operativos de la “Ferreteria El Cisne”.
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Esta investigacion es exploratoria y descriptiva, con los datos
obtenidos se formularan las acciones y se elaborara un informe que
ayude a dar soluciones especificas a los problemas criticos que posee
el almacén, para disminuir los errores que se cometen en la parte
administrativa y operativa, mediante la elaboracion de formularios
para controlar y contabilizar, implementacion de softwares,

elaboracion del balance inicial para tomar decisiones financieras.
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CAPITULO 4. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
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4.1 Investigacion Aplicada

La metodologia que se utilizara es el estudio métodos de trabajo de la OIT,

en donde se utilizan ocho fases las cuales son: seleccionar, registrar,

examinar, establecer, evaluar, definir, implantar y controlar.

Lo que se busca con el presente trabajo es mejorar los procesos de

congelado de la empresa IQF del Peru. Es de esta manera que se describen

las fases que se implementaran en el proyecto el cual son los siguientes:

FASES CONCEPTOS
SELECCIONAR el trabajo que se ha estudiado y definir sus limites,
por observacidn directa los hechos relevantes relacionados con el trabajo y
REGISTRAR recolectar fuentes apropiados todos los datos adicionales que sean
necesarios.
de forma critica, el modo en gue se realiza el trabajo, su propdsito, el lugar
EXAMINAR en gue se realiza, la secuencia en que se lleva a caboy los métodos
utilizados.
el método mas practico, econdmico y eficaz, mediante los aportes de las
ESTABLECER practice, yenean P
personas concernidas.
EVALUAR |as diferentes opciones para establecer un nuevo método comparando la
relacion costo-eficacia entre el nuevo método y el actual.
DEFINIR el nuevo método de forma clara y presentarlo a las personas a quienes
pueda concernir (direccion, capataces y colaboradores).
el nuevo método como una practica normal y formar a todas las personas
IMPLANTAR . P ! P
gue han de utilizarlo.
CONTROLAR la Ep'IC?CIGH del nuevo método e n:nplantar prnf:{:edlmm ntos adecuados
para evitar una vuelta al uso del método anterior.

Tabla 1 Estudio de métodos y seleccion de trabajos

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo OIT

La metodologia que se ha mencionado conlleva al uso de herramientas que

apoyan la identificacion de problemas y el andlisis de datos.
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4.2 Técnicas y herramientas de recoleccion de datos

A) Técnicas de Observacion:
Es un registro visual de lo que ocurre en una situacion Se toma
informacion tal cual como se da en su forma natural mediante la
observacion directa, se observa las actividades y tareas que desarrollan
las personas encargadas del proceso de empacado de hortalizas y frutas

congeladas.

Supervisor de Turno : Organizacidn

Turno de Trabajo

Fecha
N® Obsenvaciones Motivos Hora

Firma del obhservador

Imagen 10 Formato para registrar observaciones
Fuente: Propia

B) Técnicas de Entrevista:

Esta técnica es muy util se obtiene informacién de los trabajadores de
los sectores del area de empacado, de las tareas que se ejecutan, los
conocimientos tedricos que puedan ayudar a dar consistencia a la
presente propuesta., también se revisa la eficacia de los controles

existentes
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Supervisor de Turno :

Objetivo

Fecha

N°

Preguntas

Respuestas

Firma del entrevistado

Imagen 11 Formato de entrevistas

Herramientas:

A) Lluvia de ideas o brainstorming:

Esta herramienta ayuda a la generacion de multiples ideas sobre el origen
o causas de los problemas actuales que se presentan en la organizacion.
La participacion de todos los involucrados en hacer aportes de sus ideas
es una gran fuente de informacion que es mucho mas confiable que las
ideas de un solo individuo.

Para realizar el presente trabajo se programaron reuniones con el
personal del area de congelado en donde cada participante elaboré una
lista con una serie de ideas de las posibles causas de los problemas

existentes

Fuente: Propia

B)Diagrama de Ishikawa:

También llamado el diagrama de pescado, es una herramienta que
relaciona un problema existente con las causas que lo generan de esta

forma se permite identificar y tener bien claro los problemas que afectan

a la empresa.
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C)Diagrama de Pareto:
El diagrama de Pareto, también conocido como diagrama 80-20, es un
grafico enfocado en el analisis de datos con el objetivo de encontrar los
problemas principales junto con las causas mas importantes. Se le llama
diagrama 80-20 pues, de acuerdo a ella, el 80% de los problemas que

existen tiene su origen en el 20% de los elementos; dicho de

4.3 Procedimientos Sistematicos de la metodologia del estudio del trabajo

Fase 1. Seleccionar
En esta fase, describimos los procesos que se llevan a cabo dentro
de la empresa y son necesario para poder entenderlos de manera
eficiente.
o Hidroenfriando
o Seleccion
o Recorte
o Escaldado
o Congelado
o Empacado
Seleccionamos el proceso de empacado de empresa IQF del Peru
debido a que presenta menor productividad que los demas procesos
productivos.
Se tiene registros estadisticos de eficiencias de los procesos de la

empresa.
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HIDROENFRIADD SELECEION RECORTE ESCALDADD [ONGELADO EMPACADD
2016 Produccion Produccion Produccion Produccion Produccion Produccion
Froc.{kg) | Frod.(Kg] ph Eficiendal Prac iKg) | Prod.{Kg| o Eficiendial Prac ifg) | Prod.{Kg) (% Eficiencial Proc.(Kg) | Prod.{ Kg) % Eficiencial Proc. (Vg | Prod.| kg % Eficiencia) Proc (Kg) | Prod. | kg (% Hiciendig
LSBE0%4 1562740 | 008% | LS82747 | 1574620 | 905% | LSP4E00 (1403031 | OAB% | LAG308L (1470515 | OBSH | LATOSLG| LAGRS12| 907 | LAGGSLD | LIASA30| G204
HIDROENFRIADD SELECEION RECORTE ESCALDADD [ONGELADD EMPACADD
017 Produccion Produccion Produccion Produccion Froduccion Broduccion
Proc {kg) | Prod.(Kg) ph Eficiendal Prac iKg) | Prod {Kg] % Eficiendial Prac ifg) | Prod.{Kg) % Eficiencial Proc.(kg) | Prod.{ kgl % Eficiencial Proc. (Vg | Prod.| kg % Eficiencia) Proc (Kg) | Prod. | kg % Hiciendy
LAAS72 (140949 | 908% |1400437 | 1400200 | 904% | 1400200 (1320413 | 943% | L32NA13 (1296370 OB1% [ L296371) 1200028 | 905% | 1290126 | L072430| 831%
HIDROENFRIADD SELECEION RECORTE ESCALDADD [ONGELADO EMPACADD
2018 Produccion Produccion Produccion Produccion Produccin Produccion
Froc.{kg) | Frod.(Kg] ph Eficiendal Prac iKg) | Prod.{Kg| o Eficiendial Prac ifg) | Prod.{Kg) (% Eficiencial Proc.(Kg) | Prod.{ Kg) % Eficiencial Proc. (Vg) | Prod.| kg % Eficiencia) Proc (Kg) | Prod. | Kg) % Hiciendig
LA4ST (1709920 007% | 1700320 | 1695261 | 90.2% | LAOS261 (1505418 | O41% | LGOS 418 (1588142 | OR3% | LS6R142) L5SE300| 902% |LSS6I0L|L20SA%0| §32%

Tabla 2 Resumen de productividad por procesos

Fuente: La empresa
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Imagen 12 Comparativo de eficiencia de los afios 2016 al 2018

Fuente La empresa

Como podemos apreciar en las barras mostradas lineas arriba podemos

determinar que el proceso de empacado es la que

presenta una eficiencia

menor en relacién a los demas procesos que se realizan en el area de

congelado.
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Fase 2: Registrar
En esta fase indicamos las actividades que se van a ejecutar a fin
de recaudar la informacion necesaria con las que explicaremos a

continuacion;

e Se hace la observacion directa en el momento del desarrollo de
los diferentes procesos a fin de poder familiarizarse y conocer

con las diferentes tareas que se realizan en cada proceso.

e Se realizé una reunién con las personas encargadas del area
de congelado, se aplicé la técnica de lluvia de ideas en el cual
se mencionaron las causas que estan afectando la baja

productividad del area de congelado.

LLUVIA DE IDEAS

Itam DNI__|Apelidos ¥ Nombres
21506750 | Tasayco rote Juan Vidor
12741311 | Arenas Guerra, Adrian Alsjandro

1

2

3| 21863891|Cruz Guispe Jose Edgar

4| sassosafsrenas Cestarieds, Rafael David
5| m3ssiss|HernandexVWang Richard

5| 73sanoss|Ro: Adiian Danilo
7

=

B

]

44331304 |C anchari Martines Juana
72733057 |QuUincho Levano vhosmer
44532577 |Ramos Jahuay Mario Justiniang
77228417 |Martinez Garcia_Jose

11| ass10mz|Rojas Flores Ricardo Hipolto

Tema a analizar : Principales causas de la baja productividad
en el area de cangealda

A} Listada de ideas

Item Causa de haja productividad

T hiey un edecuacs plan fios don de |a produccion

Mala distribucion de plants que 0casions demoras en el abastecin iento de
WP

o
T

2

3 | Falta de capacitacidn del personal | no cumple conlos estandares
a =l Sellado_térmicos de |a kolsss de producto tenminad
5

5

7

E)

Falta un inspedtor de calidad en |= linea de proceso
= o5

Imagen 13 Formato Lluvia de Ideas

Fuente: Propia

e Con la informacioén obtenida de los colaboradores cuando se les

pregunto sobre las causas posibles de la baja productividad
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descritos estaremos desarrollando como se llevan a cabo los

procesos del &rea de congelado de la empresa IQF del Peru

ITEM

Causas de baja productividad

No hay un adecuada planificacién de la produccion

Mala distribucion de planta que ocasiona demoras en el abastecimiento
de MP

Falta de capacitacién del personal, no cumple con los estandares

Mal Sellado térmicos de la bolsas de producto terminado

Falta un inspector de calidad en la linea de proceso

No hay formatos de control que permita hacer un seguimiento de la
produccién de forma diaria

No se revisan bolsas selladas, no cumple con las tolerancias del cliente

Falta tener manuales de operaciones por cada estacion de trabajo

Acumulacion de producto en las lineas de seleccion y calibrado

10

Producto mal seleccionado , provocas demoras al tener que volver a
revisarlos

11

Presencia de producto con defectos

12

Descongelamiento del producto que genera lotes observados

13

Falta de procedimientos estandarizados

Tabla 3 Causas de baja productividad

Fuente: Propia

e Se registran el diagrama del Ishikawa, el DOP, plano de

distribucion de planta y layout de la linea de empacado
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PERSONAL MATERIAL METODOS

Paoca mativacion Deficiencias operstivas
del personal Esparr_agos mal
selecionados en fresco Mavimientos inncesatios

Retrazos de envios

Errares por parts del Presencia de materisles materia prima

OIErEHo extrafioz
Falta de metodos —_—
estandatizados

Personal Poco capacitado

Fatta de metodologia de

Fatta de compromiso Presencia e plagas =——— trabsjo -_—
personzl .
Presencia de esparragos

Fattz de programas de capacitacion con defectos Faltta de planes de contingencia

Presencia de

turiones rotos Linea ce calibraca vy

seleccion mal organizado

Temperaturas del tunel
fuers de rango

Mala distribucion de
la iena de pesado

Selladoras continua en
mal estado

Area sobreguipads

Desorden en el arga =——
e trabsjo

Acumulacion de

producta en el funel Espacio

reducido

MAGQUINA MEDIO AMEIENTE

Imagen 14 Diagrama de Ishikawa proceso de congelado

Fuente: Propia
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Aptividad:  Congelado de Esparragos Fecha:_ Q8037 2019

Departamento: Froduccion Ind=sutrial Haoja Mro. 1 de 1

Elaborada por: Ing. Ricardo Saravia Método: M| Actusl

Propuesto

o > Agua

Esparrago
Cajas Bolas

A

Pesar

H

1 Purificar
adificar Cadificar

5 Cardrolar Cantrolar
Calidad Calidad

Hidroenfriado
de praducio

Seleccionar

° H r

i recartar
Elecraacs F il
pruar
] Cacery verificar
2 temperatura
o Enfriar
° Escurrir
o Carngalar
Seleccionar
¥ calibrar
E Cartrolar calidad

Embalsar y pesar

Selar bolsas

Encajar

Inspeceitn Final

B 0040

RESUMEN
Actividad | Cantidad

@) 10
] 5
0 3

TOTAL 18

Imagen 15 D.O.P. del area de congelado

Fuente: Propia
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Imagen 16 Plano de Distribucion de Planta

Fuente: Propia
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Imagen 17 Layout del proceso de empacado

Fuente: Propia

Fase 3. Examinar
Con los datos obtenidos en los pasos anteriores, se procedio a
realizar una entrevista al Jefe de Planta con la finalidad de tener un
examen critico del método actual del trabajo. Para ello se haran
preguntas de la manera de trabajar en el area de congelado de la
empresa IQF del Peru.
Haremos las preguntas preliminares para las siguientes
actividades: Proceso de empacado de hortalizas congeladas:
Pregunta 1. ;Qué se hace?
Respuestal. Se realiza los procesos de seleccion calibrado pesado
y embolsado de hortalizas congeladas.
Pregunta 2. ; Cémo se hace?
Respuesta 2. Cuando se tiene el producto semiterminado se
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escalda por unos minutos para asegurar su inocuidad, después se
hace un enfriado con agua helada para después pasar por el
vibrador para un escurrido con este proceso se evita que el
producto se maltrate, el esparrago ingresa al tinel de congelado
para ser congelado a una temperatura de -26 °C.

El producto congelado es seleccionado y calibrado segun las
especificaciones de los clientes y las presentaciones solicitadas
luego el producto es embolsado, pesado, sellado pesado y
encajado, luego pasa por el detector de metales y finalmente es
almacenado en la camara de congelado.

Pregunta 3. ¢ Cuando se hace?

Respuesta3 Una vez que el producto sale del tunel de congelado
es entregado a las fajas de seleccién para su posterior empacado
de producto final.

Pregunta 4. ¢ Por qué se hace?

Respuesta 4 Porque al congelar los esparragos se asegura la
inocuidad del producto, debemos de cumplir los parametros
establecidos sin embargo no hay un adecuado estudio y balance
establecido ya que hay paradas por acumulaciéon de producto en
las lineas de seleccion.

Pregunta 5. ¢ Como deberia hacerse?

Respuesta 5. Se deberia realizar un estudio, para poder

estandarizar los procesos y realizar una adecuada distribucion de
Planta de esta forma los procesos sean mas fluidos y se puedan
aprovechar al maximo los recursos de la empresa que se puedan
dar durante el proceso.

Pregunta 6. ¢ Qué deberia hacer?

Respuesta 6 Se deberia aplicar una propuesta que ayude a
optimizar el proceso. Realizar capacitaciones a personal del area
de congelado mejorar las revisiones de la calidad, mejor
distribucion de los recursos, de la planta también se debe

implementar controles més exigentes dentro de la linea de proceso
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controles mas eficiente, seria muy beneficioso tener un nuevo
layout del &rea de empacado con la finalidad de hacer un mejor uso
de los equipos, herramientas y personas.

Incidencias por descongelamiento en la linea de empacado:
Para hacer un andlisis minucioso de los procesos en la linea de
empacado se toma como referencia las revisiones realizadas en
el 2018, como se puede apreciar en la tabla y gréafico del proceso
mencionado se puede concluir que las incidencias por
descongelamiento son muy altas tenemos como indicador un rango
gue va desde el 9.5 % al 27% de lotes no conformes, cabe indicar
gue esta tendencia es uno de los factores de baja productividad que
presenta la linea de empacado , al tener un producto descongelado
genera sobrecosto en el producto final , se tiene que hacer mas
revisiones se utiliza mas mano de obra para poder llevar a cabo y
disminuir las observaciones que se encuentran al momento de

revisar las cajas del producto.
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Tabla 4 Comparativo de lotes evaluados 2018
Fuente: La empresa
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Imagen 18 Comparativo de lotes evaluados vs. lotes no conformes

Fuente: La empresa
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Afio Cliente Producto Moativo Causa Probable Proceso Responsable
2018 Pacgro Esparrago Turiones Descongelamiento Dernora en el ernpacado Produccion Industrial
2018 Tlitswi Esparragn Turiones Quermaco por frio Ilal manipulea en almacén de PT Produccitn Industial
2018 Farnsey Esparrago Turiones Descongelamiento Dernora en el ernpacado Produccion Industrial
2018 Fuji Trading Esparragn Turiones Descongelarmients Dernora en el empacada Produccion Industrial
201% [zurni Esparragn Turiones Descongelarmienta Dernora en el empacada Produccion Industrial
2018 Nosui Esparragn Turiones Escarchado Acurnulacin de producto en el finel Produceitn Industial
2018 Firncor Esparrago Purta v Trozo Escarchado Acurnulacidn de producto en el finel Produccion Industrial
2018 Ilitswi Esparragn Turiones Escarchado Acurnulacin de producto en el finel Produccion Industrial
2018 ASC Esparrago Turiones Descongelamiento Dernora en el ermpacado Produccion Industrial
2018 Blencor Espérragn Turiones Descongelarnisrts Dernora en el empacada Produccidn Industrial
2018 Sysco Esparrago Turiones Descongelamierto Dernora en el ermpacado Produccion Industrial
2018 Saveur Espérragn Turiones Descongelarnierts Dernora en el empacada Produccidn Industrial

Tabla 5 Reclamos por descongelamiento 2018

Fuente: La empresa

2018 Crops Esparrago Turiones Insecty Condiciones de MP, deficiencias en confral
de plagas
2018 Rarnsey LTd Esparrago Turiones Insecto Condiciones de MP
2018 lzui Esparrago Purtas v Trozos Insecto Condiciones de MP, deficiencias en confrol
de plagas
2013 Pacgro Esparrago Turiones Insecto Condiciones de MP
2018 Fuji Trading Esparrago Turiones Insecto Condiciones de MP
. Deficierts supervisidn en ermpacgue, poca
2018 virto Esparrago Punta y Trozo Insect facilidad para identicar materiales exrafios
. . Deficiente  supervision e idenfficacion de
2018 Blencor Esparrago Turiones Insecto materiales exbafios, Grado G abierl
2018 Saveur Espérrago Punta y Trozo Insecto Dernora de .pr?dluchj G103 & corredores
hioldgicos en fundo
L . . Deficierts supervisidn en ermpacgue, poca
2018 Pilit=u Esparrago Turiones insecto facilidad para identficar materiales exdrafios
2018 Mosui Esparrago Puntas y Trozos Insecto Incorrects velocidad proceso

Tabla 6 Reclamos por dafio de insectos 2018

Fuente: La empresa

61




Con la informacion obtenida del periodo 2018 que corresponden a los
reclamos presentados por parte de los clientes que obliga a la empresa a
tomar medidas al respecto y buscar soluciones de rapida accion que
permita disminuir los diferentes reclamos, después de hacer el andlisis
respectivo se tiene la certeza que se tiene dos causa principales que
originan los reclamos, los cuales son:

> Darios por frio / descongelamiento

> Bolsas abiertas mal selladas

Con esta informacion relevante permite identificar las medidas que
debemos tomar para poder corregir estas causas que generan la baja
productividad en el area de congelado, al tener reclamos se generan

sobrecosto, por tal razon es de primordial importancia mejorar el proceso

El 21% representa los reclamos por descongelamiento, el producto se tiene
gue reponer al cliente ademas de la perdida que significa por ese producto
gue ya se descartd , se incurre en sobrecostos de envié y otros gastos
adicionales

Lo cual representa pérdidas para la empresa

Tabla de frecuencias ordenadas

CAUSAS Frecuencia |Frec. Normaliz| Frec. Acumulada
A Dario por fno f descongelamiento 22 21% 21%
B Eolsas abiertas f mal selladas 19 18% %
C Presencia de plasticos 12 12% £1%
D Presencia de materiales extrafios 10 10% B1%
E Cajas colapasadas f rotas 9 9% B9%
F hal sabor £ apanencia 9 9% 78%
G Dafio por insectos 8 8% £6%
H Caducidad 7 7o G2%
[ Codigo llegible 4 4% 95%
J Sustancia extrafas 4 4% 100%

Tabla 7 Tabla de frecuencias de reclamos

Fuente: Propia
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Frecuencia

Diagrama de Pareto

100%

o
o
#
Frecuencia Acumulada

Ca LEsas

Imagen 19 Diagrama de Pareto

Fuente: Propia

Fase 4: Establecer y Fase 5: Evaluar
En esta fase, procederemos a establecer y proponer las nuevas formas
de llevar a cabo los procesos, en base a los aportes brindados por los
colaboradores y la empresa.
Se establecen indicadores de productividad y de medicion a los
procesos y establecer el uso de los diferentes formatos de control del
area congelado de la empresa IQF del Peru
En esta etapa se dard a conocer soluciones que ataquen el problema
raiz y lleve los resultados hacia las expectativas del cliente
Se determind que, en la presente tesis, el proceso de esparrago en el
area de congelado, debe cumplir con los parametros de la calidad ya
gue es un requerimiento de tipo obligatorio y segun la definicion del
problema se detallé que las quejas y reclamos en el Gltimo afio han sido
por el tipo de defecto, es decir que la organizaciéon, el area no esta
cumpliendo con un requerimiento que es obligatorio para el cliente
causandole asi una insatisfaccion.
Una vez definida la situacion actual se procedera a mejorarlas, en este
caso minimizar las cantidades de los productos no conformes.

Con las causas de baja productividad descritas en las entrevistas cuya
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informacion ha sido proporcionada por los responsables del proceso de
empacado del area de congelado mas la encuesta a los trabajadores se
llega a la determinar que existe la necesidad de tomar acciones
concretas para mejorar los procesos.

Con la lluvia de ideas se definen procedimientos, el empleo de nuevos
formatos, nuevos perfiles de puesto, métodos e indicadores, para los
procesos empacados

Con la elaboracion del diagrama de Pareto se puede establecer que se
tienen 2 causas principales o mayor numero que generan reclamos por
parte de los clientes. Ocasionando pérdidas a la empresa puesto que no
solo tiene que reponer las cantidades de productos observado sino
también generan baja productividad de la linea de empacado, también
se ha examinado las cantidades de producto evaluado en el area, y se
tiene como resultado un alto % de lotes de producto no conforme
Establecer, los nuevos procedimientos que se llevaran a cabo
especificando las actividades, formalizarlas en fichas establecidas,
comunicarlas y difundirlas hacia todas las areas relacionadas a los
procesos:

> Disefar flujo de planificacién de la produccién

Disefiar una nueva distribucion Total de planta

Disefiar un flujo de recorrido de la materia prima

Realizar un programa de capacitaciones

vV V V V

Desarrollar la ficha del MOF para los puestos de trabajo: acorde con

el perfil, necesidades actuales de puesto para evitar la sobre carga

laboral

> Establecer manuales de operaciones en las principales lineas del
proceso

> Elaborar un triptico que servira para la capacitacion rapida del

personal

» Disefiar un nuevo layout del area de empacado
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Situacion Mejora Objetivo Responsable
No hay un adecuada Se elabora un Optimizar las operaciones | Gerencia de
planificacion de la produccion | digamma de flujo de traves de una correcta Produccion
la planificacion de la pIamfleiglOﬂ de la
o produccion
produccion
Mala distribucién de planta Se hace un plano de Hacer més eficiente la Gestor de
gue ocasiona que los una nueva y mejorada distribucion de la produccion
gifﬁrgntﬁs p(;ogg(;sos slean distribucion de la Eg%lilflg;’gﬁzsypergléfsss en Supervisor
d?spl)cc;(seinci?’)i di Iloso:ql?ipos Ple.lnta., cambiando de de P4
ubicacién los procesos Produccion,
Hay demoras en los Se elabora un Mejorar el abastecimiento Gestor de
abastecimientos de materia mejorado recorrido de de la MP de una estacion produccion
prima a los diferentes la MP, en la cual el de trabajo a potra evitando | Supervisor
procesos abastecimiento sera las demoras de
mas fluido Produccién
Elaborar un plan de Capacitar al personal en Gestor de
Personal no capacitaciones de materia de calidad y produccion
capacitado supervisores y produccion
operarios y se
elaboran MOF de los
diferentes proceso
Mal Sellado térmicos de la Elaborar manual de Disminuir los lotes Supervisor
bolsas de producto terminado | operaciones de los observados , al contar con | de
procesos manuales de operaciones Produccion
se reduciran los lotes
observados
Se generan lotes Contratacion de un Asegurar que el producto Gestor de
observados debido al inspector de calidad para | procesado cumpla con las | calidad
poco control del producto la linea de empacado normas de calidad
final exigidas por el cliente
Distribucion deficiente de Se disefia un layout en el | Hacer un mejor Gestor de
equipos maquinas y personas | cual se aprecia la mejor aprovechamiento del producc_:ién
en el area de empacado que distribucién de los espacio lo cual permitira Supervisor de
ocasiona cuellos de botella equipos y otros lo cual incrementar la g’:s(igf%'gn
permitira que el proceso productividad .
. . Calidad
sea mas fluido
No hay una adecuada Se capacita al supervisor | Reducir las deficiencias
supervision de proceso en la de la linea de empacado encontradas en la calidad geﬁ(tjordde
alida

linea

del producto final

Tabla 8 Matriz de mejoras propuestas

Fuente: Propia
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Fase 6: Definir

Para esta fase se evalla las diferentes alternativas de solucién

propuestas como por ejemplo oportunidades de mejora.

Desarrollo de las mejoras propuestas.

A) Diagrama de flujo de planificacion de la produccion.

Una de las observaciones mencionadas por el jefe de Planta durante la

entrevista que se le hizo fue la falta de un flujo en lo que concierne a la

planificacion la produccion por tal razon se disefia un diagrama de flujo

para tener una Optima planificacién de la produccion con el fin de mejorar

esta deficiencia encontrada

Al tener un correcto diagrama de flujo permite que la planificacion de la

produccion sea la mas optima

Cliente

Administracion
Procesamiento
Del pedido

Almacén de
Insumaos

Planta de
produccidn

INIC IO

AMALIZAR EL
PEDIDO

!

L
EMRIITIR ORDEM
DE PRODUCCION

k. 4

WERIFIC & EXISTEMCIA

DEMATERIAL

,

PROCESO DE
COMPRAS nll

EMTREGA DE
PED| D)

FIM

sl
EXISTE

WATERIAL

FABRIC ACIQMN

RECIBE

MATERIAL

DESPACHO DE
PEDIDO

SE EMITE
FACTURA

&

Tabla 9 Diagrama de flujo planificacion de la produccion

Fuente: Propia
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B) Plano de propuesta de distribucion de planta

Una adecuada distribucion de planta ayudaria a incrementar la
produccion y productividad de la empresa IQF del Pera SA, ya que
disminuye los tiempos muertos dentro del proceso productivo.
Presentamos un plano de distribucion de Planta donde se establece una
mejor organizaciéon de las maquinas, los equipos y las personas para un
mayor manejo y control de los mismos

Con esta nueva distribucion se propone un adecuado flujo de producto
en la planta y que en cada proceso el traslado de la materia prima sea
mas fluido evitando las demoras, ya que al hacer demoras ocasiona
tiempos de parada La distribucion de planta propuesta tiene como
objetivo que el flujo de MP sea mas eficiente por tal motivo los procesos
ya no tendran demoras de abastecimiento, la MP se traslada de forma

mas optima:

» Se cambi6 las ubicaciones de las camaras de fresco, la camara CF1
y CF2,la camara de mayor capacidad de almacenamiento sera ahora
la de materia Prima y la camara de menor capacidad sera para
almacenar los productos en proceso , de esta forma se estara mas

cercas de las respectivas zonas de trabajo.

» La Zona de seleccién de materia prima que viene del campo, estara
al lado de la camara de mas capacidad de almacenamiento con esta

nueva distribucion se evita traslado largo.

» La zona de recorte estara ahora directamente enlazada con la zona
de seleccion y escaldado de esta forma se ahorra tiempo y para ser
mas eficiente sera colocada frente a la camara de productos en

proceso.
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Imagen 20 Propuesta nueva distribucion de Planta
Fuente: Propia
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C) Recorrido de la MP dentro de la Planta mejorado

En nuestra redistribucion propuesta se ha creido conveniente el cambio de
la zona de trabajo, de esta forma sera mas fluido el abastecimiento de la
materia prima y se evitara las demoras que ocasionan paradas en las otras

zonas de trabajo se detalla a continuacion:

Hidroenfriado: El producto es descargado del camion después de hacer el
muestreo y pesado se hace la operacion de enfriado el producto para su
almacenamiento, o de ser necesario se lleva a la linea de seleccién de

materia prima:

Almacenamiento de materia prima. El esparrago hidroenfriado es llevado
a la camara de fresco (CF1) para su posterior proceso en las lineas de
seleccién dependiendo del volumen ingresado y de la capacidad de proceso

de la planta.

Proceso de seleccion: El producto es seleccionado segun especificaciones
del cliente en las cuales se consideran los diametros la calidad, cabe indicar

gue son distintos para cada cliente.

Proceso derecorte: El producto que fue separado en la zona de seleccion

es recortado a la longitud pedida por el cliente.

Proceso de trozado; los productos que no califican como turiones de
calidad AB son llevados a las mesas de trozado alli se genera una nueva

presentacion de producto (Puntas Y trozos)

Almacenamiento de semiterminado: El esparrago que no se va procesar
en el dia queda almacenado para su posterior proceso este caso se da a
menudo por tal motivo es de vital importancia tener cerca de la linea de
recorte la camara donde se guardara este producto.En el recorrido de

materia prima del método actual se tiene los siguientes tiempos:

Traslado de materia prima y semiterminado al blanqueador es de 4.5

minutos para llevar a la zona de escaldado, este traslado pasa por la cAmara
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de fresco, zonas de seleccion y corte hasta llegar al escaldador.

Con el método propuesto se reduce a 3.5 minutos para llevar la materia
prima al escardador, con este nuevo tiempo se estd mejorando el

abastecimiento de materia prima a las lineas de seleccion, corte y trozado.

El traslado se hace cada 15 minutos lo que cabe indicar que cada hora con
el método anterior se utilizaban 18 minutos, tomamos como referencia que

en un turno de 8 horas se utilizaban 144 minutos.

Con el método propuesto cada 15 minutos se necesitarian 3.5 minutos para
el traslado eso serian 14 minutos cada hora en una jornada de 8 horas se

tiene 112 minutos

En conclusion, se ha disminuido en un 23 % el tiempo de traslado de materia
prima con este cambio se resuelve el problema de falta de abastecimiento

de materia prima en las lineas de proceso.
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Recorricho de la Materia prima b=

alrmacenamiento de Producto e
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Alrnacenarmiento de MP ‘

seleccionadao

Imagen 21 Propuesta Flujo de recorrido de la materia prima
Fuente: Propia
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D) Elaboracion de programa de capacitaciones

Se realiza un programa de capacitaciones que tiene como objetivo que el
personal esta actualizado en las tareas que debe realizar en su puesto
de trabajo, también se capacita a los supervisores de los diferentes

procesos

PROGFAME DE CAPACITACION Mig
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Tabla 10 Programa de capacitaciones

Fuente: Propia
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E) Elaboracién del manual de operaciones

Para una mejor estandarizancion y capacitacion en los puestos de trabajos
gue presentan una mayor deficiencia como se menciona , se procede a
elaborar el manual de operciones de los procesos afectados , con esta
accion se busca que el proceso se mejore y tengamos menores reclamos

por parte de los clientes

Con estos manuales que se elaboran se va a mejorar las operaciones ya
que se seguiran metodos que han sido estudiados y por ende son la mejor
manera de realizar la labor en los puestos asignados y con esta importante
aporte se tendra un personal menor capacitado y ser amas productivo , aal
no cometer tantos errores en su puesto de trabajo

En la presente tesis se plantea trabajar de manera mas eficiente el proceso
de espérrago en el area de congelado; por tal motivo se tiene que tener en
cuenta el factor humano, ya que, en la fase de medicion, los operarios arrojan

indice de deficiencias en lo relacionado con el proceso.

Para realizar los mencionados manuales se ha hecho una observacién
detallada de los procesos y se ha coordinado con cada responsable de area
asi como también el Jefe de Planta de la mejor secuencia que debe seguir
un trabajador al momento de realizar su labor en el puesto asignado, los

manuales elaborados se mencionan a continuacion

» Operaciones en linea de empacado
Operaciones de pesado de bolsas con producto
Operaciones de sellado de bolsas con producto

Operaciones del encargado de Tunel de IQF

vV V V VY

Operaciones en el Shaker

Los ejemplares se puede ver en el los siguientes anexos (1 al 13)
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F) Manual de funciones del Supervisor de Empacado

Elaboramos el manual de funciones del supervisor de empacado que se
encarga de llevar el correcto proceso aprovechando de mejor manera los
recursos del area como son (insumos, maquinas, equipos y personas)

asegurando la inocuidad del producto final

Con esta propuesta se pretende capacitar en sus funciones en el puesto
de supervisor en linea de proceso, ademas el supervisor de empacado
ser capacitado en temas de calidad del producto esta capacitacion la

tendra que hacer el Gestor de CCA
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MANUAL DE RESPONSABILIDAD Y FUNCIONES -

SUPERVISOR DE EMPACADO

R ik s

Técnica

Cumplir la programacion segun ¢! plan de escaldado y congelado informado
previamente por los responsables del proceso.

Supervisar el trabajo en las mesas y fajas de produccion para las diversas
referencias.

Distribuir ¢l personal para ¢l empaque O re empaque.

FUNCIONES ESPECIFICAS

Responsabilidad
Administrativa

Capacitar al operario en labores de acuerdo al recurso a desarrollar.

Educar al operano involucrado en el proceso en B.P.M_, seguridad industrial y
objetivos de calidad de la empresa.

Cumplir los estandares de produccion, mediante al uso responsable de recursos
en el area.

Verificar el correcto uso del uniforme, también el buen estado del mismo.
Verificar 1a impieza y ¢l orden en I3 353la de empaque antes y durante el
proceso.

Hacer cumplir el orden y la disciplina del personal.

Registrar en el cuaderno de incidencias el codigo de bolsas y cajas con CCA; y los
sellos térmicos de forma penddica.

Responsabilidad

Funcional

Verificar ¢ inspeccionar que la materia prima transformada en el recurso esté
dentro de los parametros requeridos por el cliente.

Educar, controlar y verificar la eliminacion de materiales extrafnos en el proceso.
Evaluar, en conpunto con CCA, la materia prima en transformacion en el
proceso.

Controlar los rendimientos de materia prima y mano de obra, buscando siempre
la optimizacion de recursos en coordinacion con el responsable del proceso.
Revisar y corregir lotes de materia prima observado por CCA

Inspeccionar y verificar 12 sanitizacion de 103 recursos y el drea de trabajo.
Coordinar con el responsable de proceso los posibles cambios en el plan de
proceso en el transcurso del dia.

Uenar registros de control de utensilios, asistenca y control de higiene en
empaque.

Verificar 13 autorizacidn para el retiro de i
congelado.

Coordinar con el responsable de la camara de congelado Ia disposicion de semi
terminado congelado a re empacar.

Comunicar incidencias o evidencia que los vidrios y plasticos duros de los
ambientes de proceso al inicio y durante proceso al responsable del area.
Funciones afines asignadas por responsable de proceso.

s para el balaje del producto

CONTACTOS

Coordinacién
Interna

Procesos de produccion industrial.

COMPETENCIAS

Competencias
generales

Orden y organizacion.

Trabajo en equipo.

Mentalidad de mejora continua.
Comunicacion asertiva.

Manejo del cambio.

Rezpeto y proteccion al medio ambiente.

Calid

técnica (proced tos @ instructivos del drea, BPM, BASC, HACCP).

Tabla 11 Funciones del supervisor de empacado

Fuente: Propia
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G) Elaboracion del perfil del Inspector de CCA
Con el objetivo de reducir los reclamos presentados por los clientes se
realizard la contratacion de un personal que cumpla la funcion de inspector
de control de calidad en la linea de empacado, esta persona sera la
encargada de revisar y hacer controles que cumplan con las especificaciones
de los clientes, asi como las siguientes tareas:
Controlar y registrar la calidad
Consiste en un control fisico —visual del producto que esta en la linea de
proceso, por la cual deberian ser extraidas muestras de forma aleatoria por
producto-cliente durante el proceso y asi analizar, tomando como

referencias las especificaciones técnicas solicitadas por el cliente.

También se debe controlar el tiempo y la temperatura del congelado
consistiendo en el control de parametros del congelado en el tunel IQF,
tomando como referencia parametros de especificacion del proceso en

funcion al producto.

Se registra fecha, turno, hora de produccion, producto y presentacion —marca
de empaque

De encontrar que el producto no cumple con lo solicitado por el cliente,
comunicar al Ing. De turno para que tome las acciones correctivas de

inmediato y evitar la generacién de lotes observados
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Rol

Inspector de producto terminado

perfil

Estudio Técnica: industrias alimentarias

Ubicacion fisica

Plantas: ica y Chincha

Reporta a

Gestor de Control de Calidad

En ausendcia lo

reemplaza

Inspector de productos en proceso.

PROPOSITO DEL PUESTO:

FUNCIONES ESPECIFICAS

Responsabilidad
Funcional

cumplir con los estandares y plan HACCP aplicado al producto terminado
(Deteccion de metales — PCC2) conforme a las politicas de la compania.

aplicar correctamente los procedimientos y evaluacones del producto en &
POC2 durante el proceso industrial, para prevenir riesgos de calidad & mnocuidad
tanto en el proceso como en el producto, generando el registro de los controles
en los formatos pertinentes.

verificar [a higiene del equipo y su antomao.

verificar I3 estabilidad del detector de metales,

verificar la estabilidad eléctrica del detector de metales.

verificar [a sensibilidad y la fase del aquipo.

verificar &l mecanismo de rechazo mediante |z detencidn de los patronas:
ferroso, no ferroso y acero inoxidable.

Registrar el paso del producto por el detector de metal al inicio, cada lote, tipo
producto y cambio de producto.

Registrar los materiales extrafios encontrados en el producto &n registro de
acciones preventivas en los PCC2s.

Registrar las desviaciones en el registro de acciones correctivas.

Hacer seguimiento todos los lotes que faltan pasar por el detector de metales.
Hacer seguimiento del plan de contingencia de cuando se presente una
incidencia en |a etapa.

Hacer seguimiento 3 los materiales extrafos detectados por el detector de
metal.

Emitir reporte de los lotes observados y acciones correctivas del producto que
ha presentado desviacion critica.

Hacer firmar los registros al finalizar & proceso por el Gestor de Produccion
Industrial.

Impartir cCapacitacion a inspectoras con menos expenencia.

Funciones afines indicadas por responsable de proceso.

CONTACTOS

coordinacion
Interna

Procesos de Aseguramiento de la calidad, produccion y control de calidad.

COMPETENCIAS

Competencias
generales

Orden y organizacion.

Trabajo en equipo.

Mentalidad de mejora continua.
Comunicacion asertiva.

Manejo del cambio.

Respeto y proteccion al medio ambiente.

Competencias
especificas

Solidez tecnica |BASC, Food Defense, HACCP, BPM, POESS, FSMA, manejoy
calibracion de equipo PCC2).

Tabla 12 Perfil del inspector de CCA

Fuente: Propia
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H) Layout mejorado del proceso de Empacado

Con la finalidad de mejorar el metodo de trabajo en el area de empacado se
hace una mejor dsitribucion del area par esto se cambia el flujo anterior y se
propone un nueva dsitribucion de la los recursos lo cual va permitir

incrementar la productividad de la linea de produccion

Como se indica en el analisis previo uno de los principales problemas que se
tenia en la Iniea de empcado y ocasiona reclamos de los clientes es el
descongelamiento del prodcuto , esto se debe a la demora en el proceso con
esta nueva distribucion el proceso sera mas fluido y evitara que el producto
permanesca mucho tiempo en las lineas de seleccién, calibrado y pesado

para esto se toma como referencia lo siguiente:

Linea de seleccidn tenia un tiempo de permanencia en la linea de 8 minutos
la cantidad de kg/ hora era 1200, esto indica que eran 150 kg que

permanecian 8 minutos en la zona de seleccion

Linea de calibrado tenia un tiempo de permanencia en la Iniea de 10 minutos
la cantidad de kg/ hora era 1200, esto indica que eran 200 kg que

permanecian 10 minutos en la zona de calibrado

Se pudo identificar que al hacer el traslado y llevar ese producto a la linea de
pesado y reliazar la operacion de pesado era de 12 minutos por 200 kg de
permanencia en la zona , con esta identificacion se hizo el calculo que esta
zona solo podia procesar 1000 kg / H por la mala distribucion de los equipos,

herramientas y personas.

Con la propuesta de mejora y al tener lla nueva distribucion se observo la
mejoras de los tiempos de permanencia del producto en las lineas de pesado
puesto que se centarlizo esta operacion para esto se determino que las lineas
de pesado estn en la parte central y las lineas de calibrado esten alrededor
con esta mejora se evita los traslados innecesarios y perdidas de tiempo ya
que la tener cerca las lineas y esta proximas una d la | otra el proceso es mas

fluido , de esta forma estamos resolviendo el problelma de descongelamiento
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y mejorando la productividad

Ahora con la propuesta la linea de pesado puede tener 200 kg por cada
10 minutos esto hace que la liena de pesado haya incfementado su

prodcutividsad en un 16.6 %
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Imagen 22 Layout propuesto de zona de empacado
Fuente: Propia
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Fase 7: Implantar
En esta fase, elegiremos la mejor opcién a través del andlisis previo, se definiran
las secuencias que deben de seguir las diferentes tareas y actividades por parte

de los colaboradores. Asi mismo, se definiran quien o quienes deben de realizar

las diferentes tareas y actividades de cada proceso. En el siguiente:

ITEM Actividades Responsable Tiempo de
Implementaci
on
Se capacita en lo referente al flujo de Gerencia de Producciéon | 2 dias
1 la planificacién propuesto Gestor de Produccion
Hacemos la nueva distribucion de Gestor de Produccion 15 dias
2 Planta Supervisor Produccion
3 Se pone en marcha la nueva forma Gestor de Produccion
de como va hacer el recorrido la MP Supervisor Produccion 4 dias
Supervisor de Fresco
4 Seleccionar la linea ala cual se hara Gestor de Produccion
la implementacion Supervisor Produccion 2 Dias
Supervisor de empague
5 Implementar el layout propuesta en la Gestor de Produccién 4 dias
linea de empacado Supervisor Produccién
Supervisor de empaque
6 Capacitacion al supervisor de _ 4 dias
empacado acerca la forma de trabajar Gestor de Produccion
dentro de la linea de produccién . L
Supervisor Produccion
Capacitacion al personal de empacado 7 dias
7 aplicando los nuevos manuales de Supervisor Produccion
operaciones Supervisor de empaque
Capacitamos al personal de CCA
8 usando el manual de Sistema de Gestor de CCA 2 dias
gestidn de la Calidad propuesto

Tabla 13 Cronograma de actividades a implantar

Fuente: Propia
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Fase 8: Controlar

El Gestor de produccion controlara al supervisor de la linea empacado quien es
el responsable de hacer cumplir los métodos nuevos y realizara el seguimiento
de los trabajadores de la linea mediante un check list, en el cual se medira el
indicador de eficiencia y seré llenado de forma diaria.

CHEK LIST DE RUTINA DIARIA DE CAPACITACION

Linea

Supervisor
Fecha:
Sector
Gestorde P

Minutos de capacitacion

MARCA CON "X"
51 NO

DETALLE DE LAS TAREAS A CUMPLIR

El trabajador de empacado asiste alas capoacitaciones
programadas

El trabajador de empacado es puntual enlas capacitaciones
gue se realizan

El trabajador de empacado es puntual enlas capacitaciones
gue se realizan

El trabajador de empacado cumple con el orden lalimpieza
en su area de trabajo

El supervisor de empague asiste a las capacitaciones que se
programadas

Se hace una evaluacion alos trabajadores delas
capacitaciones recibidas

5e hace una estudio de mejora de |la eficiencia despues de
recibir las capacitaciones

Tabla 14 Chek list de capacitacion
Fuente: Propia
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CAPITULO 5. ANALISIS CRITICO Y PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS
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5.1 Analisis Critico y Planteamiento de Alternativas

5.1.1 Estudio de Métodos de trabajo:

Esta metodologia estd basada en la gestion de los procesos de la
organizacion la cual va permitir una implementacion desde cero, es
mas, amigable se puede entender y es rapido en resultados para las
organizaciones que optan por el uso de esta metodologia.

Los beneficios son de mayor importancia puesto que se logra hacer una
identificacion de las oportunidades de mejora puesto que hace uso de
estructuras graficas como pueden ser flujogramas de procesos que nos
permiten tomar decisiones oportunas.

Su implementacién se fundamenta en la estrategia de la organizacion
incluyendo en ella una 6ptima cadena de valor permitiendo obtener los
resultados esperados y permite incentivar el cumplimiento de los
requerimientos de los clientes internos y externos y se hace la eleccion
de las mejores decisiones para transformar las entradas en salida de
valor.

Una medicion de cumplimiento y rendimiento de esta metodologia

implementada lo que permitird la mejora continua de la organizacion.

Ventajas:

Nos permite Incrementar la productividad
Estableces mejores condiciones de trabajo que van en bien de la

organizacion y su desarrollo ademas de mejorar la seguridad
Los resultados que se desean obtener son mas rapidos

Es mucho mas econdmico para aplicar al proceso.

Esta metodologia que puede aplicar en todas partes.

Se tienen costos bajos y de facil aplicacion.

Tenemos al alcance recursos materiales y personales.

En este método se trata de que los colaboradores piensen y propongan

acciones de mejora.
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« Esta metodologia es un instrumento de investigacion poderoso.

Desventajas:

» Los procesos y clientes generan conflictos al momento de adaptarse a
los cambios propuestos.

* El proceso de mejora genera cambios en los niveles de autoridad

originando malestar.

» Generalaimpresion de mayor trabajo, cuando lo Unico que se pretende

es trabajar de manera distinta y mas productiva

5.1.2 Sistema de Gestion de la Calidad:
Es de conocimiento general que el Sistema de Gestion de la Calidad
forma parte del Plan estratégico de las organizaciones, cuyo objetivo
primordial es el logro de resultados a alto nivel, pero también se
direcciona especificamente a objetivos de la calidad que la
organizacion decida tomar en un lapso de tiempo definido, en busca de
la satisfaccion de los clientes que es la razon de ser de toda
organizacion
La implementacion del sistema de gestion de calidad requiere mas
tiempo y una base documentaria. Ademas, esta orientada integramente
a los procesos por lo que es necesario primero, identificar los procesos
para luego mejorar la calidad
Este tipo de sistema requiere de la dedicacion y respaldo de la alta
Gerencia para entregar los recursos que garanticen el cumplimiento del
sistema.
Es necesario generar documentacion (Politicas, Manuales,
Procedimientos, Instructivos, Registros, Formatos, etc.) de esta manera
se puede garantizar la planificacion, ejecucion, verificacion y toma de
acciones del sistema de gestion de la calidad y que como resultado final
se plasme en un manual de calidad donde se incluyan todos los
procesos que soportan el sistema y la asignacion de un representante

de la alta gerencia que garantice su sostenibilidad en el tiempo
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Ventajas:

Se tienen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

Existe una reduccion considerable de los productos defectuosos por
consiguiente una reduccion en los costos, como resultado de un
consumo menor de materiales

Coloca a la organizacion en una mejor posiciébn competitiva

Se pueden eliminar procesos repetitivos e innecesarios de poco
rendimiento o eficiencia evitando asi gastos que puedan hacer que la

organizacion no se competitiva en el mercado

Permite ayudar en los procesos de mejoramiento de calidad ya que

los requerimientos de los clientes cada vez son mas exigentes
Genera la motivacion y

El trabajo en equipo se hace mas eficiente y va generar la motivacion
de los colaboradores puesto que para certificarse en este sistema se

va requerir el esfuerzo de todos los miembros de la organizacion

Desventajas:

Es necesario una inversion econdmica considerable y el uso de
muchos recursos para la implementacion de este sistema
Se requiere mucho tiempo para hacer un cambio total en la empresa

gue pueda mejorar la eficiencia de la organizacion.

Se necesita que todos los colaboradores de la organizacion pongan

su mejor esfuerzo para lograr que este sistema sea una realidad

La implementacion de este sistema genera cierta burocracia.

5.1.3 Lean Six Sigma:

Este método Lean Six Sigma es un proceso de mejora que toma los
fundamentos de la metodologia lean y six sigma a través del DMAIC
(Definir, Medir, Analizar y Controlar). Este es un proceso de mejora que
se soporta de un extenso analisis estadistico de los procesos con la

finalidad de eliminarlo méximo posible los desperdicios y reducir la
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variabilidad de los procesos. Generalmente para la implementacion de
esta esta metodologia de mejora, la empresa debe de tener un enfoque
de gestidn por procesos bien estructurado y contar con datos que tienen
gue estar documentados para poder realizar un adecuado analisis

estadistico que va permitir diferenciar de otras metodologias.

Ventajas:

« Es posible aumentar considerablemente la variedad de los
productos y servicios que se produce, y permite diversificar la cartera
de productos y servicios que se ofrece a los clientes. Con esto
permite fortalecer a la organizacion frente a la competencia

* Permite la reduccién de costos con ello la empresa ahorra dinero
para inversiones a futuro que van a permitir tener un crecimiento

sostenido.

Desventajas:

+ La metodologia Six Sigma al ser aplicada como estrategia de
negocio va tomar mayor tiempo en obtener resultados a corto
plazo.

« Para tomar decisiones que son de vital importancia se tiene que

confiar en estadisticas o datos.

+ Para que esta metodologia funcione es necesario un Jefe de

equipo con experiencia y entendimiento en la estrategia Six Sigma.

* Sino se alcanza las metas y obtener los beneficios esperados se
tendra que empezar a aplicar SIX Sigma desde el inicio, y se

necesitara mayores recursos para logar este objetivo buscado.

Después de analizar las diferentes alternativas y al comprar cada uno
de las metodologias se decide seleccionar las metodologias des
estudio de trabajo de la OIT para mejorar los métodos del proceso de

empacado

86



CAPITULO 6. JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ESCOGIDA
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6.1 Justificacion dela solucién escogida
La finalidad del presente proyecto es buscar incrementar la productividad del
area de congelado de la empresa IQF del Peru, para lograr este objetivo se
opto por la metodologia del Estudio del Trabajo de la OIT cabe resaltar que
este método resulta mas econdémico, los resultados son mas rapidos ademas
se cuenta con los materiales y recursos, sus procesos estan basados en la
mejora, por lo tanto, es la eleccion mas apropiada para la propuesta de
mejora. de métodos
En el informe presentado se analiza, identifica y selecciona los procesos a
mejorar, en este caso se ha seleccionado las operaciones que se realizan
en el area de congelado que son las que ocasionan las demoras en las lineas
de produccion, también se aborda aspectos como la capacitacion que el
personal debe recibir en su puesto de labores ya que un personal mas
capacitado es una persona mas productiva y por ende, es un aporte
importante a la organizacién que se vera beneficiada
El objetivo primordial del estudio es lograr aplicar métodos mas sencillos y
eficientes para de esta forma incrementar la productividad de cualquier
sistema productivo.
La implementacion del presente estudio, es mas viable en cuanto a que las
herramientas que se aplican son consideradas practicas de uso diario.
Por otro lado, la experiencia del implementador es un factor determinante en
la toma de decision para esta alternativa,
También se resalta que al tener un proceso mas fluido y evitar las demoras
innecesarias se optimiza el proceso productivo
Para este disefio de mejora de métodos se emplearon diversas técnicas y
herramientas.
Se elige el estudio de trabajo de la OIT porque ayuda a aumentar la
productividad y reducir el costo por unidad, permitiendo asi que se logre la
mayor produccion de bienes. La capacidad para producir mas con menos
dara por resultado mas trabajo para mas personas durante un mayor niumero

de horas por afio.
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Los beneficios de la aplicacion del estudio de trabajo de la OIT son:

« Minimizan el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

« Conservan los recursos y minimizan los costos especificando los
materiales directos e indirectos mas apropiados para la produccion de
bienes y servicios.

« Se realiza la produccion sin perder de vista la disponibilidad de los
recursos necesarios para lograr este fin.

« Fabricar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

6.2 Justificacion econdmica: Calculo del costo/beneficio

Los reclamos por descongelamiento son de un 21 %, esto lleva a tener que
hacer revisiones reprocesos, mano de obra insumos con el método
propuesto se reducira a 14% se llega a esta conclusion porque en la
actualidad un turion de esparrago permanece 30 minutos en la linea de
proceso este tiempo se cuenta desde que el producto sale del tunel de
congelado hasta que ingresa a las camaras de producto terminado

Con este método propuesto se reducira un 33 % del tiempo que permanece
el producto en la linea

Si tenemos que revisar el 21% de la produccion del dia, hacemos los

siguientes célculos
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Produccion Diaria 8000 kg

Descongelado ( 21%) 1680 kg

Costos por revision

WO de personal 754
Supervicion 37
Insumos 168
Otros 50.4
Total en 5/, 1,008.40

Tabla 15 Costos generados por revision del producto
Fuente: Propia

Como se puede apreciar en la tabla el costo por revision es de S/. 1009.4
diarios.

Al reducir un 33 % de producto descongelado tendremos un 14.09 % de
producto descongelado, hacemos los siguientes calculos:

Para una produccion diaria de 8000 kg tendremos 1127.2 kg diarios para
revisar con esta reduccion se gastaria S/. 677.25

Tendriamos la siguiente conclusion

Gastos para revisiones:

Actual S/. 10009.4
Propuesto S/l 677.25
Ahorro S/, 332.15

Semanalmente se estaria ahorrando S/.1992.9 lo cual hace viable la
implementacion de la propuesta ya que en 2 meses se estaria recuperando

la inversién del proyecto.
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6.3 Justificacion Técnica
La presente propuesta de mejora es justificable técnicamente porque
implantara métodos de trabajo mas efectivos que economizaran
movimientos, herramientas de control, tiempos, reduciran trabajos manuales
y alistara una base para proximas mejoras.
Ademas de reducir los reclamos de los clientes que es la razén de ser de

toda organizacion empresarial
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CAPITULO 7. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
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7.1. CALENDARIO DE IMPLEMENTACION
Para realizar el disefio de una mejora de métodos en los procesos empacado
de hortalizas y frutas congeladas en la empresa IQF de Peru
Se plantea realizarlo en 90 dias (12 semanas) para tal fin se presenta

siguiente calendario

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE MEIORA DE METODOS

Sede : Chincha Distrito: El Carmen
Periodo : 03 Meses Proceso: Congelado

TIEMPO DE EJECUCTION EN MESSE

ACTIVIDAD AGOSTO SEPTIEMEBRE OCT
§01|5.02[5.03 ) 5.04 |5.01|5.02 | 5.03 [ 5.04 | 5.01 | 5.02

g7
g

Elabaracion de entrevistas a los
responsables

Seleccionar el procesos a analizar X

Descripcidn de los procesos actuales X

Identificacion de oportunidades de majora X | x

Entregar documentacidn a la Gerencia de
Praduccién

Hacer planes de los espoacios mejorados XX

Descripcidn de mejoras XX

Entregar la documentacidn de los procesos a
cada responsable y a Gerencia

Ejecucion de mejoras v elaboracion de
manual de operaciones X

Entrevistar, seleccionar y contratar al

10 inspector de CCA

Capacitacidn al personal en los procesos

11 .
seleccionados

Entregar los procedimientas y documentacion
a los responsables de los procesoy ala X
Gerencia

12

-]
FASE DEFINIR IMPLEMENTAR COMTRY FASE ESTABLECER Y EVALUA FASE SELECCIOMAR , REGISTRAR ¥ EXAMIMNAR FASE

Tabla 16 Cronograma de actividades propuesta
Fuente: Propia
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7.2

7.3

Recursos
7.2.1. Recursos tecnoldgicos

Se necesita de un equipo de codmputo para la preparacion de los

informes y actividades que requieran ser digitales e impresas.

7.2.2. Recursos Humanos
Se contara con la participacion y colaboracion de la parte
administrativa, los empleados, supervisores y operarios de la

empresa para el suministro de la informacién

7.2.3. Recursos Fisicos
Se necesita un area de trabajo, donde se podra observar y evaluar

los procesos del area de congelado.

7.2.4. Recursos Materiales

Insumos varios, papeleria, utiles, etc.

Presupuesto

El analisis costo — beneficio incluira el detalle de todas las necesidades de
la nueva mejora de métodos de procesos de empacado de hortalizas y
frutas congeladas detallando los costos de inversion para el presente
proyecto y los beneficios que al implementar van a mejorar los procesos en

el area de congelado de la empresa IQF del Peru

7.3.1 Costo
En la siguiente tabla, se muestran los gastos a emplearse en el
presente proyecto que busca mejorar los procesos de empacado, asi
definimos los costos que haran posible mejorar la linea de proceso
en la empresa IQF del Pera
Para ello se tratarda de mencionar lo mas resaltante para un mejor

analisis.
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COSTOS DEL PROYECTO

DESCRIPCION VALOR
COSTOS PARA EL PROYECTO DE LA INVESTIGACION

INVESTIGADOR $/1.800,00
FOTOCOPIAS, UTILES Y PAPELES /260,00
MOVILIARIO $/550,00
LAPTOP E IMPRESORA $/2.400,00

SUBTOTAL| $/5.010,00

0 O D PERSONA PARA A P A U D PRO OD A A 0

SERVICIO DE TERCEROS $/5.500.00
CAPACITACION Y SUELDO $/2.400,00

SUBTOTAL | S/7.900,00

O O AD ONA ) R O ADO

TRANSPORTES. ENERGIA , TELEFONIA, INTERNET , VIATICOS $/2.000,00

SUBTOTAL | S/2.000,00

TOTALS/. | S/14.910,00

Tabla 17 Costos del proyecto

Fuente: Propia

7.3.2. Beneficio

e Contar con el manual de operaciones de los procesos esto beneficiara
a la empresa de manera significativa que ya al tener las operaciones
definidas y claras conseguiremos buenos productos a mejor precio,
calidad, tiempo de entrega, lo cual se traducen en ahorros monetarios.

e La implementacion de una mejora de los procesos incrementara la
eficiencia en el area de congelado mejorando en el porcentaje de la
utilizaciéon de los recursos.

e Reubicacion de areas representa una reduccion de tiempos y
movimientos, aumento y mejora del flujo de los procesos y mayor
control materiales, ademas de ganar tiempo al momento de hacer en

los diferentes procesos
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Planteamiento de politicas y procedimientos de los principales
procesos: mayor beneficio que representa esto es la organizacion y
estandarizacion de los procesos dentro de la empresa, reduccion de
pasos innecesarios, incremento de la eficiencia de los procesos y del

orden logico de las operaciones involucradas en el proceso.
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CAPITULO 8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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8.1 CONCLUSIONES

Después de haber realizado el andlisis y procesamiento de la informacion

Correspondiente a las mejoras planteadas para el presente estudio, se

puede concluir lo siguiente:

» Se definid las acciones de mejora a realizarse en el proceso de
empacado de hortalizas congeladas, en base a las causas de los
sintomas encontrados con la colaboracion del personal de la empresa
IQF del Pera.

» Se identific6 como factor influyente en la productividad en el proceso de
empacado de hortalizas congeladas en la empresa IQF Peru S.A. que el
factor de mayor incidencia en la produccion de la organizacion es el
recurso humano ya que de alguna manera determina el clima de trabajo

y la productividad de la organizacion.

» Se mejord los subprocesos en estudio, agregando actividades de
control, y redistribucién de espacios, lo que ayudo a reducir los tiempos

de traslado de materia prima en todo el proceso.

» Con el propo¢sito de obtener la mejora continua, se procedid a
documentar todos los procesos mejorados y establecer un manual de
procedimientos para que el personal del &rea de empacado de hortalizas

congeladas tenga definidos sus funciones a realizar sin tener retrasos.
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8.2 RECOMENDACIONES
> Efectuar coordinaciones con el Area de frescos en forma anticipada, para
evitar retraso de abastecimiento de materia prima y asi evitar generacion

de sobre costos.

» Utilizar el Manual de operaciones propuestos en el presente trabajo, para
obtener mejores resultados en el proceso de empacado de hortalizas

congeladas.

> Reorganizar al personal dentro del Area de empacado de esta forma el

proceso serd mas fluido en los puestos de trabajos.
» Realizar capacitaciones continuas a los supervisores, trabajadores, para

gue tengan conocimiento de las politicas y procedimientos establecidos

para el area de empacado de hortalizas congeladas

» Se recomienda el uso de tripticos, herramienta muy Gtil que proporciona

un apoyo en los momentos oportunos de una manera practica.

» Implantar la mejora de métodos que sera de mucha utilidad dentro de la

organizacion.
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Operaciones en la linea de Eampacado

1.- Objetivo
Educar en los procedimientos para realizar comactaments |35 operaciones.

2- Aleance
Efectuar comectaments &l procedimients y ejecucion de labores en la sala de empaque de producto tzrminada,

3.- Responsable
Analista || - Gestor de Control de I3 Calidad
Colshoradar de Producoion Industrial
Profesional | - Gestor de Produccion Indusrisl
Supenvisor de Produccian Industrial

4 - Definiciones
Faisbra Descripcion
Calibrar Estsblecer con exactitud |2 cormespondancis entrs las indicaciones de un instrumenta de medida y ks
valores de la magnitud qus se mide con el
Temparziua Magnitud fizica que mide I3 sensacion subjetiva de calor o fio de ks cuerpos o éel ambiente.

3- Condiciones Generales ]
Usar bz indurmentana adecuada de acuerdo a =5 normas establecidas en cads area de procesa, anies de inicar cuskquier operasion
y durante proceso.

El parsonal debe fener kos conocimisnios necesanos 4z bos equipos y areas dondz va a desempenar una funcion determinada
El personal debe tener los conocimientss necesarios sobre |3 operacion de cada funcion designads para evitar posibles incidencias

durante el procesa. Cumplir con las Buenas Practicas e Manufactura (BPM) v Procedimientos operacionales estandar de
sanitizacion (FOES).

.- Documentos Refarenciados

Anexo 1 Operaciones en la linea de empacado (hoja 1)
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Operaciones en la linea de Eampacado

T.- Contenido

m Rextsar el estado de Impleza e figlene de |35 Instalacionss, Colsborador de Al Inicia
Eqﬂp:ﬁ v utenslios, 351 como & comacio funclonamiento e os  Producckan Industral
Squipe=.

02  \erficar que 05 evEpOradores 0 |3 6ala o2 EMpeqUE SstEn Colaborador de
prendidos ¥ quUE |3 IMPEraiurG Se encuenirs entre 5y 7 oC. 08 no Producsian Industrial
5er 35! Informar oz Inmediain 3l 3re3 de mantenimients,

03  Regstar y vericar gue todos le Lienellios y matenal oe Colsboradar e
codificado esién &N buen estado y compleios. Produccian Industrial

04 erficarque iodss 155 mesas, f3jas, balarzas, seladons, Colaboradar de
BSUNCILTES ¥ 0EMAE LSNEIos dE T3ba)o, 35| COMO & piE0 eEten Produccian Industal
COmpiEiamants Sen0s

05 ‘erficarque todo o parsonal gue |3bors en o e este Colsboradar de
COMECIEMEniE LNIIME0D ¥ &N huen este0a oe acuend 3l Produccian Industrial
e5tandar estahiesing.

06  Camblarioda indumentania e mal estedn com: Colsboradar e

robo.deshilachado, sucka. Lo mismo 52 hard con i:ﬁglﬂ]tEEl‘[‘.tl:ﬁ Produccian Industrial

07 Contmiar e Ingreso el persanal , werificando que S8 cumpla con - Colaborador de
&l lavado ¥ sanizacion de gUaniEs y mancs. Producciin Industrial

05 ‘erficar e uso de 13 3spirador, para |3 siminackn de csbelios,  Colaborader de
pelusag, hiios y OIS qUE PUSGS estar presente en o unifamme del Produccian Industrial

Qperana

05 Coordrarcon el encangado de lss balanzss yseladorss I8 Colaborador de

ubizackan y I3 cantidad que I BN Jperacion para Iniciar & Produccian Indusirial
m.n&mma&mﬁmaﬂmnmﬁxama
de CCA

Anexo 2 Operaciones en la linea de empacado (hoja 2)
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Operaciones en la linea de Eampacado

erficar que 52 cumpla e estandar par &l E0 42 I35 ez 351 Colsbororn de
£omo de los utenslins denm de empanue Procucein Industrial

FRecibir I35 INsinucoionss el Ingenian de fumo de poducstn. Colsbormdor de
FESPECID 3 05 IEbSjOE 3 realzar en o &rss, & plan o: bEngues  Procucsion Inussl
oon 13 riacion e indos s s=wana

- . ;mm;gnm procssar

Designar al parsonal de £33 ctana de 3cuemn 3 (35 esuctuss. Colahomdor de
definitas par Cads POCEED, SSSgUEND LN o Continup entre. Drodussion Industrs)
£a3 efape, Sviando qUE 52 QENSME cuelios de botlin o demonss

que oeasionan descongelamientn dal producin

Verficar 35 especiicacion=s Oe 303 producin e acusrdo a 50 Colsborador de

ficha 1Ecnica v esiar en Coominacion consEnis con s Produccion industral
Inspeciores o8 calidad anie cugiquisr camiio.
'Verfficar, conirolar en c3da etapa oel proceso Colaborador de

{Ccodmicana Stiquetado, embolsado, pesado, sellan, encaand) Be  Produccion Industrial
Cumpia oo Ios estindares de produccian y de calidad Capacitar
¥ COPTRgr Cusiguier DENCENTE JUE 55 PrESEmE.

U 3l personal 3 ester S%ening [Srs oetectary relier cusiquisr  Coisborsdor de
materal exirafio que pudier poner on pelign B sepuidad gl Producsion Indusiral
produCin

ifonmar & Ingesiiem de M Y 3 I05 NEpeCiore:s 06 CCA antels  Colshoror de
tesViaCion En SiJUNE EEDE 08 EMpEJUE. SEpAErE 0106 I0iSs  ProcuCsion IndusEl
comprometioos pars sU Inspeccion

Controiar gue & SFes en genor parmanerss impla y omanads — Cotsbororn de
durante & procesn. Procucein Industrial

\forficar que fodos 105 Gechechos ol procecpEe deposienen  Coishorornde
bals3s de plasticn negm y atados con et mja 'y sean Procucein Industrial
tresizdans 1Uers 0l 3123 PEra 51 M2spectE Svasuscion

\orficar que [ disposician sl 3res de trahain 52 encuenire e Colshomdor de
de nbsticulos, evitande hinquear ios 320es08, 3senuEndo & e Produscion industral
tranho del prsonal

Anexo 3 Operaciones en la linea de empacado (hoja 3)
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Operaciones en la linea de Eampacado

20 ‘ferificar gue se manbenga 13 inocculdad ool producto 2n cada Colaborador de
=15pa el procesd 0e SMpague. Produccian Industrial

9. Nivel de Aprobacion

Elaborado por:
Cango ./ Rol Camet
Profesional | - Gesior de Produccian Industrial 0102000153
Revisado por:
Camgo ./ Fol Camet
Profesional | - Gesior de Produccian Industrial 0107200024
Aprobado por:
£ Rol Carmef
Profesional 1l - Control de Gesdon 0101200025
12 Control de Cambios

Anexo 4 Operaciones en la linea de empacado (hoja 4)
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Operacion de pesado de bolsas con producto terminado o semiterminado

1.- Objetivo
Educar en los procedimientos necesanios para un comecto pesado.

2.- Alcance
Efectuar comectamente el procedimiento de pesado durante el proceso de congelado y empaque de espamrago verde y alcachofa.

3.- Responsable
Analista Il - Gestor de Control de la Calidad
Colaborador de Produccion Industrial
Profesional | - Gestor de Produccion Industrial
Supenvisor de Produccion Industrial

4.- Definiciones

Palabra Descripcion
Balanza Instrumento que sirve para pesar o medir masas.
Mermar Disminuir algo o consumirse parte de lo que antes tenia.

5.- Condiciones Generales
Usar la indumentaria adecuada de acuerdo a las normas establecidas en cada area de proceso, antes de iniciar cualguier operacion
y durante proceso.

El perzonal debe tener los conocimientos necesarios de loz equipos y dreas donde va a desempefiar una funcidn determinada.

El personal debe tener los conocimientos necesarios sobre la operacion de cada funcion designada para evitar posibles incidencias
durante el proceso. Cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos operacionales estandar de
sanitizacion (POES).

El perzonal debera realizar buen pesado de bolsas, asi estaremos cumpliendo con la legalidad del producto.

Anexo 5 Operaciones de pesado de bolsas con producto (hoja 1)
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Operacion de pesado de bolsas con producto terminado o semiterminado

Contenido

Paso Actvidad Responsable Observaciones

o Revisar &l equipo (balanza), su estado de higiene, que no tenga  Colabaorador de
piezas susltas que pusdan caer al producta Produceion Industrial

02 \erificar que |3 balanza esté conectada comectamente a la fuente  Colaborador de
de energia eléctrica. Producdion Industrial

03 erificar que |3 balanza haya sido verficado con los patrones de Colaborador de
peso por parte del inspector de CCA. Produccion Industrial

04 Recibir indicaciones de |a supervisora respecto al products gue se Colaborador de
Va 3 pesar. Produceion Industrial

05 Tener un listado de estandares de pesos unitarios para cada Calaborador de
producto con su respective rango de tolerancias. Producdion Industrial

06 erificar que &l aquipa o parte de &l, no choque o roce con objetos Colaborador de
gue generen falso peso en su lectura Produccion Industrial

lirg ‘Verificar que la balanza no haya sufride descalibracion. Dejar que  Colaborador de
siempre inicie en cero. Produceion Industrial

o0& Evitar la generacion de bolsas acumuladas alrededor del pesade  Colaborador de
que ocasione descongelamisnts del producto. Produccion Industrial

=] Evitar |a generacion de memas del producto, ya sea por caida del Colaborador de
producio al suslo o sobrepaso de las bolsas. Produccion Industrial

Anexo 6 Operaciones de pesado de bolsas con producto (hoja 2)
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Operacion de pesado de bolsas con producto terminado o semiterminado

Verificar que no exista material extrafio dentro de 1a bolsa. Si Caolabarador de
hubiese informar inmediatamente a la supenisora para su revision Produccion Industrial
y aleriar al personal

Coordinar con el personal de limpieza la eliminacion de producte  Colaborador de
en & piso o plataforma de trabajo y evitar su acumulacion de Producdidn Industrial
estas.

Tomar atencion al cambic de producto en proceso, principalmente Colaborador de
cuando hay con caracteristicas similares, pero son para Producdidn Industrial
diferentes clientes, o cambios de codigos.

Colocar 3 balanza y la bandeja de acers inowidable scbre el lugar  Colaborador de

a pesarimesa, soporte lateral de faja). Al costado de la posicion  Produccion Industrial
de |3 pesadors poner 4 jabas sanitizadas superpuestas, 02

celestes para base y 02 anaranjadas encima.

Colocar el producto embolsado previaments, ya revisado y apte  Colaborador de
para ser pesada, sobre |a jaba superior, en la bandeja del costado  Produccion Industrial
producte a granel para comegir desviaciones de peso inicial.

Coger la bolsa de |a jaba, colocarla en la balanza, observar el Colabarador de
peso de la bolsa, si le falta peso agregar producto de la bandeja,  Produccion Industrial
de lo confrario quitarle producto, hasta que el peso de la bolsa s=a

| requerida.

Derivar la bolsa con el peso ideal a sellado manual o térmico Calabaradar de
segln sea el tipo de bolsa. Producdion Industrial

Anexo 7 Operaciones de pesado de bolsas con producto (hoja 3)
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Operacion para el sellado de bolsas con producto terminado en la selladora
continua

1.- Objetivo
Educar en los procedimientos para una comecta operacion de sellado.

2.- Alcance
Efectuar comectamente &l procedimiento de sellado en la maquina selladora continua graduable

3.- Responsable
Analista Il - Gestor de Confrol de la Calidad
Colaborador de Produccion Industrial
Profesional | - Gestor de Produccion Industrial
Supervisor de Produccion Industrial

4.- Definiciones

Palabra Descripcion

Potenciometro Es un resistor cuyo valor de resistencia ez vanable De esta manera se puede controlar indirectamente
la intensidad de comiente que fluye por un circuito si se conecta en paralelo,o la la diferencia de
potencial al conectarlo en serie .

5.- Condiciones Generales
Usar la indumentaria adecuada de acuerdo a las normas establecidas en cada area de proceso, antes de iniciar cualquier operacion

y durante proceso.

El personal debe tener los conocimientos necesarios de los equipos y areas donde va a desempeniar una funcion determinada.

El perzonal debe tener los conocimientos necesarios sobre la operacion de cada funcion designada para evitar posibles incidencias
durante el proceso. Cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) v Procedimientos operacionales estandar de
sanitizacion (POES).

El perzonal debera realizar un buen sellado, asi evitamos el ingreso de materiales extrafios y la contaminacion del producto. Esto nos
lleva al cumplimiento de la Inccuidad del producto.

Anexo 8 Operaciones de sellado de bolsas con producto (hoja 1)
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Operacion para el sellado de bolsas con producto terminado en la selladora

continua
Contenido
Paso  Actividad Responsable QObservaciones
Li}] ‘erificar gue s= encuentre limpia y sanitizada. Colaborador de
Produccion Industrial

oz Revisar gue la selladora se encuentra en buen estado y este Colaborador de
completa. Produccion Industrial

o3 Encender |a selladora, verificar que |a resisiencia y el ventilador se Colaboradaor de
encuentre oparatva. Produccion Industrial

04 Verificar que |a temperatura se encuentre en el rango indicado. Caolaborador de
Cuando la temperatura sea la optima, iniciar proceso, se gradia  Produccion Industrial
el potenciometro a |a velocidad para graduar la faja dependiendo
de la balsa a sellar.

os Regular la altura de |a selladora, 5i s el caso de usar selladora Colaborador de
graduable en altura para bolsas grandes; sino se usa las Produccion Industrial
selladoras continuas normales, sin graduacion, para bolsas
pequefias.

o8 Llenar 3 bolsas con descarte por maquina selladera continua, Colaborador de
verificar el peso, sellar de acuendo al estandar requerido, llevara  Produccion Industrial
laboratorio de CCA para realizar la prueba comespondiente.

a7 Las bolsas selladas seran evaluadas por CCA para dar Colaborador de
conformidad al proceso. Produccion Industrial

o8 Verificar la operatividad de la maguina en proceso. Caolaborador de

Produccion Industrial
oa Verificar que |a linea de sellado este a |a aliura y paralela al borde  Colaborador de

de la bolsa a la distancia requerida por 2l clisnte.

Produccion Industrial

Anexo 9 Operaciones de sellado de bolsas con producto (hoja 2)
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Operaciones del encargado del tanel IQF

1.- Objetivo
Educar en los procedimientes para realizar cormectamente las actividades en & tdnel.

2.- Alcance
Efectuar comectaments &l proceso y monitoreo del congelade en el proceso de espamage y alcachofa en el tinel 1GF.

3.- Responsable
Analista || - Gestor de Control de la Calidad
Colaborador de Produccion Industrial
Profesional | - Gestor de Produccion Industrial
Supervisor de Produccion Industrial

4 - Definiciones.

Falabra Descripcion

Amaniaco Gas de olor imitante, incoloro, soluble en agua. formado por res atomos de hidrigeno y uno de
nitrogeno.

Temperatura Magnitud fisica que mide la sensacion subjetiva de calor o frio de los cuerpos o del ambiente.

5.- Condiciones Generales
Usar la indumentaria adecuada de acuerdo a las nomas establecidas en cada area de proceso, antes de iniciar cualquier operacion
y durante proceso.

El personal debe tener los conocimientos necesarios de kos equipos y areas donde va a desempefiar una funcion determinada.
El personal debe tener los conocimientos necesarios sobre |3 operacion de cada funcion designada para evitar posibles incidencias

durante el proceso. Cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura (BPFM) y Procedimientos operacionales estandar de
sanitzacion (POES).

Anexo 10 Operaciones de encargado de tanel (hojal)
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Operaciones del encargado del tanel 1QF

Contenido

Faso

o

07

Actividad

Ingresar 5000 @ TUNel & 58 SNCUENTA Con 13 vesimenta agecuada
para resisrn el frio (ropa temmica, guantes, pasa montafias).

Vertficar que tndes 106 matores esten operatives 136 catenas en
movimienio. Revisar |a iemperatura del fnel antes de Inlclar el
proceso de congelada, debe ser < - 20 "C.

erficar que e Inferor del tonel esté &n buenas condiclones para
Inkciar ef procsso, refllas colocadas, puertas cemadas, Epas
[aterales colocadas. Fara el congelado de cuartos y mitades de
alcachota, los vioradores deben estar prendidos v en
funcionamienta.

Vertficar & producio 3 para reallzar |35 graduasionss
comaspondentas de |3 veloddad de 3 cadena del tnel. Las
walocidades estan en funclén al tinel a3 wElzar y al producho por
cOngelar (@amemm).

Separar &l producio sl hublese urgencia reallzano con una paleta
saniiizada, recuerde que debe esiar libre de contaminacion. Mo
focar el producio £on |35 Manos sl No 52 cuenta con guantes
aproplados ¥ sanflzados.

erificar sl hay warlaclones de iemperatura ol tinal o delatasa
de escaliado para hacer 13 regulacion de |a velocidad de la
cadena para ob{ener un buen congelado.

erficar que el producio no 53iga descongelado 3 empanus,
tEAmDiEn Evitar que 5 02ENIrate por SXCEE0 08 Dempo o2
congelada.

SEQArar k& Producins Jantro ol 1nel para que No 58 MEezeien,
usar separador aproplado. Verficar |a comecta operacion del
squipa de frio, alguna observacion Informar Inmediatamente al
suparvisor del Eccaldador, para que daje de allmentar, comunicar
al Ing. d= produccion y &l Ing. de CCA.

Vedfcar que no se perciba oior de amoniaco dentro &l tanel,
cas0 contrano avisar de Inmediabo a mantenimiento, al Ing. de
produccion y @ Ing. de CCA.

Responsable

‘Colaborador ge
Produccion Industrial

‘Colaborador ge
Produccian Industrial

‘Colaborador de
Produccion Industrial

‘Colaborador de
Produccion Industrial

Colaborador oe
Produccion Industrial

Colaborador oe
Produccian Industrial

‘Colaborador de
Produccion Industrial

‘Colaborador ge
Produccion Industrial

‘Colaborador ge
Produccion Industrial

Observaciones

Wertcar ImpIeza y santizacon

Anexo 11 Operaciones de encargado de tanel (hoja 2)




Operacié-n en el shaker.

1.- Dbjetivo

Educar en los procedimientos necesarios para trabajar comectamente en el shaker.

2.- Alcance

Efectuar correctamente el procedimiento de acomodo y seleccian en el shaker en el proceso de congelade de esparrago verde y
alcachofa.

3.- Responsable
Analista Il - Gestor de Control de la Calidad
Colaborador de Produccidn Industrial
Profesicnal | - Gestor de Produccion Industrial
Supervisor de Produccion Industrial

4.- Definiciones

Falabra Descripcion
Material Extrano Ajeno a la naturaleza o condicion de una cosa de la que forma parte.
Mezclar Juntar,unir incorporar productos diferentes.

5.- Condiciones Generales
Usar la indumentaria adecuada de acuerdo a las normas establecidas en cada area de proceso, antes de iniciar cualquier operacion
¥ durante proceso.

El personal debe tener los conocimientos necesarios de los equipos y areas donde va a desempefiar una funcion determinada.
El persanal debe tener los conocimientos necesarios sobre la operacion de cada funcion designada para evitar posibles incidencias

durante &l procese. Cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos cperacionales estandar de
sanitzacion (POES).

Anexo 12 Operaciones en el shaker (hoja 1)
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Operacion en el shaker.

7.- Contenido

Pazo

M

03

05

o7

08

Actividad

Realizar |a limpieza y sanifizacion de los guantes con aleohol gel y
&l delantal con hipoclorite de sodio que contiene La tina de
sanitizacion que se encuentra en la estacion del Area.

Coordinar con el persenal de limpieza de empague para &l cambio
de agua de sanitizacion en la fina

Verificar que los cambios de agua de |a tna se realize cada 2
horas o antes, en caso el agua esta turbia.

Acomodar & producto que cae del escumido para que enire
direccionado (lineal) y o cures al tinel.

Separar con cuidade todo tipo de material extrafio que pusdan
encontrarse de onigen vegetal, animal o mineral. Depositaros en
una bolsa de color celeste y reportar al Ingenien de produceion y
aCCA

Zeparar los mamoneados, palidos, etc. y depostarios en bolsas
negras dentro de una jaba fumisa amarilla que tenga como base
una jaba fumisa verde. Estas [abas son proporcionadas por 3
brigada de limpieza, previa coordinacion con |a encargada de esta
anea.

Dar distancias prudenciales (1 a 2 mefros) entre productos de
dferentes clientes para que no se mezclen en el flinsl de
congelado.

Sanitzar los guantes y defantales cada vez gue reingresan ala
estacion de trabao.

Verificar que &l area de trabajo este impio, mantznero asi.

Responzabie

Colaborador de
Produceion Indusirial

Colaborador de
Produccion Indusrial

Colaborador de
Produccion Indusrial

Colaborador de
Produccion Indusrial

Colaborador de
Produceion Indusirial

Colaborador de
Produccion Indusrial

Colaborador de
Produccion Indusrial

Colaborador de
Produccion Indusrial

Colaborador de
Produceion Indusirial

Oheervaciones

Verificacion de limpieza y sanitzacion
El personal debe contar con la ndumentara
adecuada

Anexo 13 Operaciones en el shaker (hoja 2)
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Anexo 14 Triptico para capacitar al supervisor de empacado
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ESPECIFICACION DE PRODUCTO TERMINADC
Esparrago Verde 1QF

13 cm (07 - 10 mm) 12 x § Oz
Crop's NA Inc dba RR Foods
Hanover

TOLERANCIAS FISICO — QUIMICAS

: kea - Chincha
:.03.A17
L2

: FTCGNECODE

TOLERANCIA ORGANOLEPTICA

TIPO LIMITES | TOLERANCIA SEVERIDAD TIFO TOLERANCIA SEVERIDAD
Longitud [em) %) [mayoT | menor) Tolor %) {mayor I menor)
L1 <120 10 mayor Rabo bianco o mEenor
L3 =13.8 S menor Paildo 2 mayor
Diamstro |mm] %) [mayor | menor) Amariiento 2 mayor
o1 = 7.0 g menar Forma %) (mayor | menor)
D2 = BD 2 mayor Core sesgado 10 menor
o3 =11.0 10 menar curve 4 mayor
o] =12.0 2 mayor Seml - cuno g menor
Puntas %) [mayor | menor) Aplanado 2 mayor
(furonses) G 30 menar Deforme 2 mayor
R z mayor %)
L %) [mayor | menor) Deafbo Misnor 12 _
Diafio mayor 2 —
Flbroaoa a rnar Dafo severo o —
Lafosos | Ma e 7 mayor HEVM T particula 1 2 cajzs mayor
te nayo Matarial extrano Aussrie grifico

Unidad de muestra = 50 und para calldad comescial

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

INFORMACION FOTOGRAFICA

VARIAELE VALOR WMETODO FRODUCTO
Recuento total en maca ufog) = 10 ADAC 990.12
Colformes totales (urcg) =107 ADAC 991.14
Eschenchla col [uis'g) =10 ADAC 991.14
STaphyIOCOCOUS GUreUs (WG] | =10 | ADAG 2003.08
Saimoneils sp. Aus25 g | FOABAM on line 1935
Listeris monociiogenss Auss25 g |ADAC 9585.14 115

CARACTERISTICAS DEL PROCESD

VARIAELE VALOR METODO
Tiempo escaldado (min) 2.5 Inmersion en aqua
Temnperatura escadad [0 BE-85 Termemetro digital
Pamxidasa HNag., 3.5 min. US0A
Torte y ESlEcaon F 2 mm (ongtud]

TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO B
CODIGO DE PRODUCCION:

POSICION | 1234 567 ]
EJEMELD | 060 131 |

POSICION DESCRIPCION
1-2-3-4 | Dia Jullano
=& 13 (Productor IGF del Perl 5.A.)

7 Flania | 1=Ica; 2=Chincha)
FECHA DE EXPIRACION:

FOSICION | 155 2567 |
EJEMPLD | BEST BY MAR 2013 |

LSA

Cocign de produccion
oD K1

Fecha o= ¥

FEET R ALAS IS

CAJA

Acomodo o2 135 boisas
en lacala

[ POSICIH |
12-3__ | Wies 0e expliracien (ngies]
3557 | Afo 0= expiracion

CODIGO DEBOLSAS

TOED K21 scgo de
BEST BY MR 2015 g% uemq:i]mm]
CODIGO DE CAJAS

7050 G e producd
BEST BY MAR 2013 EDEF-g-?anue wmﬁ“
EMPAQUE DETALLES
vienz Impresa |3 frase “PRODUCT OF PERLUT . .
e Fae supanor Balsa 1 26.0 % 16.5 cm x 0.003" Caja: Se colbea o codigo de produccion y
gﬂ‘; jarga o 1 selacaa {Impresa) debajo la fecha de expiracion en 13
Paso Meto 32279 esquina superior derecha de solo un panel
Paso Bruto  © 234 g (Peso neto + peso I .
24 meses Sprianse o mes e prKOn en de b0 Goiea: e coloca ol soago e progucson
SONICIONEE 08 ConEEnacin af“ammmn Caja 32.0%19.0% 13.0cm 2n [a pafta central derecha (amiba da 13
iy ¥ : {Impresa) frase “THIS SIDE UR IN MICROWAWVE).
aproplada. Clerre cala - Cinta fransparanta Mo 52 pincha la bolsa.
Armado de cala Cinta transparente. “MAXIMD 1 MES DE ANTIGOEDAD AL
EMBARCAR™
Elaborado por Revisado por Aceptado por Fecha de Aprobacion [*)
Mima Ugarte David Vigo Jorge Fermandini 01,0317
v.a.: 01.02.18 Campo 405 San ksidro. Lima. Per

Contacto Comercial: Av. Alberto del
Ted

{") Para sar valldado por &l clente. Efonps #51 12621014 Web sRe. waw.|

M. COIm

Anexo 15 Especificaciones del producto congelado
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Reg
(D mpuceti () PoR PUESTE DE T

stro de Ca

(D ENTRENAMENTO () SMULACROS

Pacitacién

EMERGENCIA () CHECHMMUTOS () MEFORZAMENTO Y OTROS

COMGED

1 D& L

AL

RAZOM 30CIAL

I3F DEL PERU 2.A

DOMICILID

H* TRABAJADDRES

RUC

2000032708

BUCUREAL

TIFC DE ACTIVIDAD

AGROIMOUS TR

FROCEED O CULTND

2.DATOE DE CAPACITACION

3.-DEZTINDG DE CAPACITACION

[TEMA

O Funoo

[$ET]

LUGAR

O pusita

) AREA

FECHA

[ m

) TEmcERDS

() reuc

CAPACITADOR O ENTRENADCR

() amhos

Hombres v Apsllidoc

CodigoiDNI

Empreca

RUC

Area

Cargo

(D) mES ES O

DE FROCESDS

O orenamos

) coumé sst (DENCARGADOS DE WODULOS () ASISTENTES (o0

HOMERES ¥ APELLIDCS DM

CARGOD

FIRM A

CALIF

ITER

HOMERES ¥ AFELLIDOS

CARGD

FIRMA CALIF|

(3

28.-

28.-

20.-

E.- PREGUNTAS REALIZADAS AL EXFOSITORENTREHADDR

Nombrec y Apellidos ;

Area:

cargo;

Codign:

DHE

Flrmia

CAPACITADOR O ENTRENADOR

REESPOMIABLE DEL REGIESTRO

Anexo 16 Registro de capacitacién
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