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RESUMEN

La investigacion tiene por objetivo determinar la influencia de la implementacion de la
propuesta de mejora de procesos en la reduccion de los costos operativos de la linea
de produccién del esparrago verde de la empresa. El enfoque que se plante6 fue el
cuantitativo, pre experimental de corte longitudinal. Los instrumentos fueron
elaborados por los autores basdndose en los costos histéricos de la Empresa,
asimismo, dichos instrumentos fueron validados por juicio de expertos. Para el andlisis
de los costos se utilizaron datos histéricos de la campafia de esparragos del mes de
diciembre 2022. Se encontr6 que, el mal manejo de los productos, ocasionan muchos
kilogramos de mermas de los productos en la linea de produccion. Dicho monto
ascendi6 a S/ 52,246.69, el cual representa un 42% de los costos generados en la
linea de produccion. Frente a las seis causas raiz encontradas, se elabor6 un plan de
mejora, la cual se aplicé y determindé una disminucién importante en los costos
operativos. Por lo tanto, un plan de mejora de procesos aporta en la disminucién de
los costos operativos, generando que los procesos en la linea de produccion sean

mas eficientes.

Palabras Clave: Plan de mejora de procesos, costos operativos, causa raiz,

Ishikawa,

vii



ABSTRACT

The objective of the research is to determine the influence of the implementation of the
process improvement proposal in reducing the operating costs of the green asparagus
production line of the company. The approach that was proposed was the quantitative,
pre-experimental longitudinal cut. The instruments were prepared by the authors based
on the historical costs of the Company, likewise, said instruments were validated by
expert judgment. For the cost analysis, historical data from the asparagus campaign
for the month of December 2022 was used. It was found that the mishandling of the
products causes many kilograms of product losses in the production line. Said amount
amounted to S/ 52,246.69, which represents 42% of the costs generated in the
production line. Faced with the six root causes found, an improvement plan was
prepared, which was applied and determined a significant decrease in operating costs.
Therefore, a process improvement plan contributes to the reduction of operating costs,

making the processes in the production line more efficient.

Keywords: Process improvement plan, operating costs, root cause, Ishikawa,
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l. INTRODUCCION

Conforme a la Organizacion para la Cooperacion y el Desarrollo Econémicos
(OCDE) y la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion (FAO) reportan un alto consumo de alimentos en todo el planeta se
debe al acelerado crecimiento de las poblaciones humanas por lo que acarreé un
aumento de la produccién y se espera una alta comercializacion de los productos
agricolas casi al periodo medio de diez afios con antelacion. Por ende, los paises
escaza capacidad de produccién y un aumento de tasas de consumo como lo
conforman los paises que son potencias que alcanzaran satisfacer sus demandas
de alimentos debido a la gestion comercial de productos agricolas con paises con
un elevado recurso de produccidn que lo constituye los paises tercermundistas. Las
compafias estan sujetas a emplear las técnicas pertinentes para disminuir los
costos y elevar los niveles de produccion de forma que pueda seguir subsistiendo
en los contextos que requieran competencia de transformaciones veloces del
ambiente comercial actual (citado por Bustamante, 2019).

La mejora de procesos es una serie de pautas de gestion empresarial cuya funcion
explora las deficiencias en las pautas de procedimientos de una compafia para
subsanarlos u optimizar el desempefio. Se enfoca como propdsito llevar una
evaluacion de los aspectos y ejecutar las adaptaciones pertinentes para disminuir o
finiquitar los traspiés de manera constante (Ekon, 2022). Su importancia radica en
la actuacion acerca de la composicion de la disposicion organizacional, la dificultad
de las diferentes gestiones que se encuentren y de las facultades de aquellos que
los administran que permite una exacta perspectiva en el proceso y la evaluacion
de las conclusiones por medio del monitoreo de sus pautas y la estimacion de
actividades de trabajo para alcanzar las metas permitira comenzar un proceso de
mejora continua con datos estadisticos relevantes para la eleccion de las decisiones
(SUSTANT, 2020).

Un gasto operacional es un egreso referido con los procedimientos prioritarios de
una empresa. Esta forma de egreso es lo que se resalta a priori en el reporte de

lucro vy filtracion de dinero. El dinero que quede, luego de calcular los gastos



operativos de las entradas de dinero en bruto sin aplicar deducciones se le conoce
como entrada operativa (Square, 2022). Su importancia deviene en que las bajas
de los costos operativos pueden proveer beneficios competitivos a la compafiia
porgue con gatos reductibles, da la posibilidad de manejar precios méas llamativos,
asi como en invertir en otros campos complementarios. Estas acciones permiten
una alta capacidad de manejo financiero a la compafia ademas de inducir el alza
de las ventajas para todos (checklistfacil,2022).

A nivel mundial, se encuentran alrededor de sesenta y dos paises que producen
esparragos, Fresh Plaza (2018) refiere que en el mundo algo mas de 200 000
hectareas son sembradas de esparragos. En América Latina, existen 31300
hectareas siendo el Per( quien tiene mas produccion, alcanzando a tener 26800
hectareas cultivadas. En cuanto al Peru, se ha observado un crecimiento en las
Ultimas décadas, aprovechando los potenciales que tienen los suelos, su diversidad
de clima, propicio para el cultivo de esta hortaliza, produciendo esparragos de gran
calidad. Promperu, refiere que el Pera es el exportador numero dos a nivel global,
simbolizando el 34% mientras que China tiene una cuota del 54%. Dichas
exportaciones suman 131.9 millones de ddlares para el 2015 (Bustamante, 2019).
En una investigacion realizada en Ecuador por Casanova (et al; 2021) sobre
procedimientos y procesos administrativos y costos en el proceso de bienes:
Balance y Expectativa encontraron que, en un vinculo con una compafia o ejercicio
financiero, el propésito que persigues es el de conseguir ganancias, donde se
condensan los indicadores que promueven la gestidén de los procesos de proyecto,
ordenamiento, realizacion y estimacion, que permita sostener un adecuado manejo
de las acciones productivas, donde nace la relevancia de tramitarlos con el enfoque
de los propdsitos organizacionales. El proceso de los costos de produccion esta
sujeto a los individuos de la compairiia, donde se ha evidenciado que se asocia en
tres rubros concretos de la administracion, finanzas y contabilidad general, donde
para llevar a cabo los propésitos demandan de la produccion de datos validos y
especificos que devenga de la contabilidad de costos.

En el Perd, una investigacion realizada por Rodriguez — Alza (et al; 2021)

encontraron que la realizacién de los recursos de Gestion de la Calidad alcanzé a



acoartar los costos operativos en la produccion de tablados de semirremolque cuyos
valores estimaban los S/. 83,849.64 soles a S/. 19,991.84 soles representando una
mejora del 76.16% en comparacién a los costos incurridos en sus inicios.
T.A.L.S.A. es una empresa agroindustrial que empez6 sus actividades en el afo
1989, se dedica al cultivo de hortalizas y legumbres. Actualmente tiene 1839
hectareas al cultivo de esparrago verde, blanco y paltas. La empresa realiza
actividades de acopio, procesamiento y comercializacion de sus productos. Al
realizar estas actividades se ha podido observar que existe un incremento en los
costos operativos, los cuales aun no hay podido ser detectados en qué etapa del
proceso de industrializacion de esparrago verde esta, dichas dificultades estan
afectando a la produccién de estos productos, afecta ademas a la competitividad de
la empresa frente a su competencia, y se han visto afectados los reportes de
rendimiento economico del ultimo afio.

Por ello frente a lo observado se formula la siguiente pregunta de investigacion: ¢ La
implementacion de una propuesta de mejora de procesos influye en la reduccion de
los costos operativos en la linea de produccion de esparrago verde de la empresa
de Trujillo, 2023?

Este trabajo se justifica tedricamente con el objetivo de aportar conocimiento con la
utilizacion de técnicas y metodologias utilizadas en ingenieria industrial, los cuales
aportan a los procesos operativos, asi también, permitira mejorar los procesos,
potencializara y alcanzara la eficiencia esperada, asi como mejorara el rendimiento
de la produccion y disminucion de costos en el proceso de produccion. De acuerdo
a la justificacion practica, el estudio se lleva a cabo porque se encontro la demanda
de mejorar actividades que estén relacionadas con la industrializacion del esparrago
verde, para reducir costos operativos, mejorar la calidad y elevar el rendimiento
economico.

Se propone como objetivo general: determinar la influencia de la implementacién de
la pro puesta de mejora de procesos en la reduccion de los costos operativos de la
linea de produccion del esparrago verde de la empresa de Truijillo,2023. Asimismo,
se han plantearan los objetivos especificos: (1) Realizar un diagnostico de la

situacion actual de la empresa de Trujillo, 2023. (2) Determinar las causas raiz del



incremento de los costos operativos de la linea de produccion del esparrago verde
de la empresa de Trujillo, 2023. (3) Determinar los costos operativos generados por
las causas raiz en la linea de produccion del esparrago verde de la empresa de
Trujillo, 2023. (4) Realizar un plan de mejora de la linea de produccion de la empresa
de Trujillo,2023.



1. MARCO TEORICO

De acuerdo a los antecedentes internacionales encontrados, se encontré a Garcia
(et al; 2021) en su estudio sobre propuesta de mejora de los procesos para
aplicacion de la metodologia de costos existentes en KASSANI Disefio, realizado
en Bogota (Colombia). Su propésito consistio en plantear un plan de mejora de los
procesos con la utilizacién metodoldgica de los costos para minorizar los errores en
la elaboracién de costos estimado en el presupuesto de planes en cotejo con los
costos efectuados presentes al término de la produccion. El andlisis de la
informacion estuvo conformado por la recoleccién de informacion de la observacion
y trabajo de campo que se desarrolle de forma asistencial y/o a distancia durante
seis meses y de la informacién que se pueda encontrar en fuentes de informacion
primarias y secundarias. En conclusion, hay un intervalo de variabilidad grande
entre las dos listas obteniendo porcentajes de 1% y -98% y un porcentaje de
variabilidad entre margenes de utilidad con rangos entre -2% y 33%. De acuerdo a
esto estudiaron los principales procesos involucrados en el desarrollo de la
metodologia de costeo existente en la compafia siendo escogidos el proceso de
ventas, disefio y desarrollo, almacén, produccion y compras para identificar las
causas raiz de la problematica inicial.

Saltos (2020) su investigacion consistio en plantear un prototipo de procedimiento
gue optimice los pasos a seguir del restoran. La investigacion es de tipo cualitativo
— explicativa transversal. La muestra poblacional estuvo conformada por los
recursos, habilidades y procesos que se ejecutan en la estructura de gestidon
presente del restaurante. Como instrumentos emplearon una lista de cotejo para
evaluar el cumplimiento de las buenas practicas manufactureras elaborado por
ARCSA (2015) y una escala para tipificar la eficacia de los recursos y del contenido
de BPM de Aquino (2015), una lista de cotejo para diagnosticar la calidad del
producto y servicio y una escala para estimar la calidad del producto y servicio de
(Crosby, 2015). De la deteccion realizada, se determina que el restaurant La Cafiita,
presenta un riesgo promedio deficiente que La Caifiita se desenvuelva como
incompetente en relacion a la ejecucion de las normativas del BPM , en referencia

a los productos y servicios que se dispensa a los clientes, presenta un riesgo



promedio menor que la calidad no sea la mas pertinente; las capacidades técnicas,
legal, administrativa, organizacional, financiera, de recurso humano y tecnolégico,
muestran significativas bajas en los procesos, debido a que se necesita prosperar
una estructura de procesos que incentiven la optimizacion continua. El
planteamiento es favorable debido a que, si la Cafita muestra de una cultura
organizacional orientada a su crecimiento, disponer de recursos humanos ideales y
los recursos TIC pertinentes, posibilitara promover pasos adecuados que
correspondas a los lineamientos de la calidad y las buenas préacticas de manufactura
de alimentos (BPM), ocasionara una demanda de propuesta de valor que despierte
un interés para los clientes y se obtendra rentabilidad.

Arismendi (2018) en su investigacion tuvo como proposito en la elaboracién de un
proyecto de mejora para una optimo conduccién de los egresos de produccion y de
los egresos operacionales de un taller de redes a través de la elaboracion, reflexion
y valoracion del presente modelo de costos de acuerdo a una estructura de costeo
ABC por proceso con el proposito de perfeccionar el proceso de eleccion de
decision es y la renta bilidad producida por los procesos productivos de la
organizacion. La investigacion es de disefio cualitativa. Tiene como metodologia la
elaboracién de cuatro fases basicas que hace alusion a la recopilacion de los datos,
la deteccion a través del costeo ABC, la determinacion de planteamientos de mejora
y la estimacién del modelo de costos e indicadores de dominio. En conclusion, en
la primera fase de investigacion, se detectd los servicios en la sostenibilidad de
redes y los costos de la empresa conforme a la condicion de conclusiones a lo que
llega la empresa. Con respecto a la estructura de egreso e ingreso de la
organizacion finaliza por determinar que los costos de explotacion corresponden al
68,57 % de la suma total de costos y gastos, donde los insumos simbolizan el
33,41%, de los salarios que corresponden al 51,56 % y los costos indirectos de
elaboracién al restante 16,10 %. Por lo que representa el total de modelo de los
egresos de administracion, ventas, financieros y las depreciaciones.

Asimismo, de acuerdo a los estudios previos nacionales tenemos a Cueva y
Julcamoro (2018) en su investigacion disefio de un sistema de gestion de almacén

e inventario para reducir costos operativos en el area de almacén de la empresa



CCA — Perl SAC Cajamarca, quienes plantearon una recomendacion para mejorar
la administracion de inventarios, para ello utilizaron definiciones de acuerdo a la
técnica ABC, encontraron que el 20/100 de sus reservas concentra el 80/100 del
calor de su inventario. Aplicaron una mejora de administracion en RRHH y
materiales. Aplicaron la mejora en el orden, dado que su almacenamiento tiene la
forma de U, y redistribuyeron de manera méas eficiente y répida. Finalmente
realizaron un analisis de evaluacion econémica, considerando los costos incurridos
en la aplicacién del plan de mejora propuesta, obtuvieron mayores beneficios
basandose en los indicadores VAN y TIR.

Reyes (2019) en su investigacion sobre la reduccion de costos operativos a través
del control de indicadores en el proceso de perforaciéon y voladura en Minera
Yanaquihuac SAC (Arerquipa), plante6é como objetivo general proponer una mejora
en el sistema de control de indicadores en las operaciones de perforacion y voladura
para reducir los costos actuales. Utilizd para ello metodologia del tipo descriptiva,
aplicativa con disefio no experimental propositiva. En cuanto a su poblacion,
consideraron a los procesos de perforacion y voladura en los cuales se analizaron
los costos en cada proceso. Llego a la conclusion que la optimizacion de costos y
estandarizacion de los parametros de estos procesos, fue necesario el disefio de un
nuevo proceso de perforacion, obteniendo mejoras significativas en su eficiencia y
productividad como también la reduccion de sus costos.

Berrospi (2021) en su tesis de investigacion referido a mencionar una
recomendacion en los procesos del sector de instalaciones de equipos refrigerantes
de una empresa, planteé como objetivo la reduccion de costos operativos aplicando
la propuesta de mejora del proceso del area en estudio. Realizd un estudio
preliminar para diagnosticar el estado actual de la empresa. Una vez detectados los
problemas, emple6 la meto-dologia de DMAIC para mejorar los procesos. Como
resultado, obtuvo 74/100 siendo mayor el costo de oportunidad de capital, por lo
tanto, ejecutar el plan de mejora es viable. El VAN encontrado fue del S/ 10,809.14,
es decir, el VAN alcanzara montos significativos en beneficios de las ganancias,
superando asi al rendimiento; el Beneficio/Costo fue de 1.73.

Finalmente, de acuerdo a los estudios previos locales se encontré el trabajo previo



de Angulo y Carretero (2021) con su titulo de investigacion relacionada a la
propuesta de mejoras en las areas del almacén y servicios con el fin de disminuir
los costos operativos. Su objetivo fue desarrollar una recomendacion para mejorar
y reducir los costos operacionales de el sector de almacén en una empresa de
maquinarias en Trujillo. La investigacion inicia con el diagndstico de la situacion
actual de la empresa a través del diagrama Ishikawa, encontrando los problemas
en su proceso. Para darle solucidén, en su propuesta utilizo herramientas como:
SMED, 5’S, AMEF, EOQ. Finalmente pudo llegar a encontrar que podria reducir los
costos en S/. 101,243.59 soles. Realiz6 una evaluacion econémica, obteniendo un
VAN de S/. 119,124.40, TIR 95.86% y un B/C 3.02, es decir, la recomendacion
planteada ese potable y con niveles considerables en su rentabilidad de la empresa.
Montenegro (2021) en su investigacion propuso minimizar los costos operativos del
sector de produccion. Para ello realizd un diagnostico utilizando el diagrama de
Ishikawa, identificando las causantes: mala distribucion de maquinarias, ausencia
de técnicas para acortar vias de acceso, falta de sefalizacion, fallas de las
maquinarias orden y limpieza. Propuso una mejora a través de la aplicacion de las
5°S, TP M vy la redistribucion de planta. Finalmente implemento la propuesta
logrando el impacto esperado, obtuvo un VAN de S/. 54 149,51 soles, TIR de 79,3
8/100 y un B/C de S/. 1,64 soles, esto quiere decir que gana 0, 64 soles por cada
sol invertido. Por lo tanto, la implementacion de la propuesta es viable, factible y
rentable para la empresa.

Saldafia (2019) en su tesis propuso como objetivo evaluar y determinar el impacto
de las herramientas de la manufactura esbelta en la reduccion de costos operativos
en la linea de produccion. En primer lugar, realizo una valoracion de la linea de
produccion inicial, con el fin de encontrar las causas del elevado costo operativo.
Encontré perdidas por el monto de S/. 587,488.66 por campafia. El investigador
determino emplear herramientas tales como: VSM, MRP Y Balance de Linea. Una
vez aplicado, realiz6 nuevamente los niveles de costos diagnosticando que la
productividad se increment6 en 16.76% al reducir los costos. Dicho monto ascendio
a S/.145,484.97. Asimismo, con el uso de estas herramientas se aprecio la
reduccion de detrimento de MMPP en un 33/100 dando un beneficio de S/. 42,009



en la campafia evaluada. Encontr6 ademas segun su analisis economico y
financiero que su VAN fue de S/. 20,622.77 y una TIR del 34.24/100; beneficio/costo
de S/1.48. finalmente concluye que la propuesta es factible.

Para el desarrollo de la investigacion, se deben considerar material teérico. Para
ello se pudo consultar por la definicidn de proceso. Pérez (2010) define al proceso,
segun el punto de vista de la ISO 9000, como el conjunto de tareas que estan
estrechamente relacionadas, capaces de transformar de principio a fin. Refiere
ademas que proceso, es una secuencia ordenada de tareas con valor importante
para los clientes.

Maldonado (2018) define al proceso como un conjunto de tareas vinculadas entre
si, partiendo de varias o una entrada de materia prima o informacién, y que estas
pueden dar lugar a varias o una salida. Refiere ademas que todo proceso debe estar
gestionado de manera cabalmente gestionado.

Por gestion de procesos, Maldonado (2018) refiere que es el entorno o circulo
organizativo, los cuales establecen estrategias para la mejora continua,
optimizacion de gastos y uso eficiente de los recursos aprovechables. Refiere
ademas que la mejora debe verse de manera global, por el bien de la empresa, la

planificacion y toma de decisiones deben estar en funcion del proceso en conjunto.



Figura 1: Sistema, procesos, actividades y tareas en una organizacion. Fuente:
Pérez (2010)

Harrington (1993) refiere que la mejora de un proceso, consiste en reducir los
recursos, mejorar los tiempos, reducir los ciclos, optimizar el esfuerzo, incrementar
la eficiencia al utilizar menores cantidades de insumos, menor esfuerzo de los
trabajadores en las actividades diarias, todo ello con impacto en el ahorro o
reduccion de los costes operacionales incurridos por la organizacion con el fin de
tener procesos automatizados.

Fadi Kabboyul (1994), el investigador refiere que el mejoramiento continuo es una
transformacion accesible y viable donde las organizaciones buscan cerrar las
brechas tecnoldgicas con respecto a los paises desarrollados. Abell (1994) cita a
Frederick Taylor, quien refirid6 que toda actividad del trabajo es sensible a ser
mejorado. Deming (1996), conceptualiza a la calidad total como el proceso

constante y continuo al cual llamo mejoramiento continuo, dicho proceso busca
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mejorar las actividades y tareas que realiza cada organizacion, buscan la
perfeccion, el mejoramiento debe ser cultura para todas las organizaciones del
presente ciclo, asi también en Japdn se le denomina Kaisen.

Las instituciones publicas y las empresas privadas, tienen como fin estratégico
minimizar los tiempos de respuesta, merar costes, elevar el nivel de satisfaccion de
los clientes externos y reducir las tareas o actividades (Harrington, 1993).

La existencia de la mejora de procesos es clave para que las instituciones y
organizaciones puedan reducir costos, tiempos y procesos burocraticos. Dichas
mejoras en los procesos, tienen como fin elevar la satisfaccion de los clientes, sin
embargo, ciertas organizaciones, no toman en cuenta las mejoras, ni en los
indicadores de procesos, ni en el uso racional de los recursos e insumos, ni en sus
productos, todo ello debido a la falta del uso de toma de decisiones, es por ello que
los 6rganos directivos o de la alta gerencia deben tener un manual de procesos, en
donde este contemplado cada uno de ellos que pueda ser corregido, mas no va a
poder mejorar.

En el ciclo continuo de PHVA (planear, realizar, verificar y poner en marcha) también
esta contemplado el mejoramiento. Segun Harrington (1993), este mejoramiento re
puede realizar en tres actividades a realizar y cuatro ejecutar, asimismo refiere que
se debe aplicar momentos después de la captacion de datos, someterlos a su
analisis y plantear las posibles soluciones a los problemas encontrados.

Etapas del mejoramiento de los procesos:
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. Identificar el proceso a
mejorar

2. Describir el
problema

Figura 2 Propuesta metodoldgica para el mejoramiento de procesos. Fuente: Harrington
(1993)

Identificar el proceso a mejorar. Después de diagnosticar el problema, se debe
obtener datos, registrar las evidencias para luego analizarlo. Se debe disefiar una
entrevista, check list o encuesta, para identificar el proceso a mejorar. Se debe tener
en cuenta colocar el problema, falla, fecha, la frecuencia con la que se repite.
Ademas, se puede utilizar graficas pastel, lineas, barras o Gantt para visualizar a
través de figuras la cantidad. Una herramienta utilizada son las 5w y 1H, que son
siglas eninglés: ¢ Qué?, ¢Quién?, ;, Cuando?, ¢ por qué?, ¢ Donde?, ¢ Como? Estas
preguntas podran definir e identificar el problema, la raiz del problema, y la razén

por la que se produjo: qué, quien, lo ocasiono. Luego de identificado el proceso a
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mejorar, considerar en qué orden empezar, para ello es recomendable usar el
diagrama de Pareto 80 — 20. El investigador considera que el 20% de las causas
del problema ocasiona el 80% de los efectos del problema. (Galgano, 1995)

Describir el problema: para Van Dalen, et al. (1933), los autores refieres que un
problema puede identifiarse como una reflexion, analizar la necesidad a ser
estudiada y pueda darse una solucion. Para ello se recomienda el uso de la meto
dologia de Van Dalen et al. (1983) quienes plantean el proceso como los que se

mencionan en la figura 3.

Identificar la rela
cion posible entre
los hechos

Figura 3 Hechos segun Van Dalen.

Detectar las principales causas raiz del problema. Para ello se debe plantear una
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tormenta de posibles soluciones en las que se debe participar a todos los invo
lucrados en el proceso, debe participar el personal administrativo y operativo, emitir
sus ideas, experiencias, casos o problemas encontrados, luego se deberé aunar las
ideas posibles, segmentarlas de acuerdo a similitudes para reducir la gran cantidad
de ideas mencionadas. La herramienta con mas probabilidades de uso es la de
Ishikawa (referenciando a su experto en control de la calidad), la cual es llamada
comunmente como la espina de pez. La espina costa de 5 ramas principales: mano
de obra, activos usados en la produccion d los productos, lineamientos para la
creacion del producto, ecoamigable, ma-teriales, para llenarlo se toma como base
la lluvia de ideas.

Figura 4 Diagrama Ishikawa

Formular el proyecto de mejora: se debe considerar los puntos: objetivo,
actividades, tiempo, responsables, recursos, metas, estrategias, riesgos
escenarios. Se podria considerar el ciclo de mejoramiento continuo: Planear,
realizar, verificar y ejecutar), en este ciclo se recomienda utilizar el diagrama de
Gantt, para el disefio de la ruta de trabajo, cuadro de tiempo o cronograma. Esta
herramiento ayuda a visualizar de forma grafica los tiempos que se necesitan para
la planificacién. Harrington James (1993), discurre la formacion de un grupo con el
fin de plantear mejoras en las etapas de un proceso, segun la Norma técnica 1580
de la SNAP (2013) instaura el desempefio de un lider en el plan de mejora, se debe

considerar un pre proyecto y uno que evalle posteriormente, realizando un proyecto
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detallado minuciosamente. Indicar los responsables para cada una de las etapas
del plan, dicha persona o responsable debe tener conocimiento y experiencia en la
fase a mejorar, por ejemplo, puede ser uno de los colaboradores en la
administracion de calidad, el cual reportara los avances del grupo encargado del
plan de recomendaciones.

Implementar la propuesta de mejora: la Real Academia Espafiola (2013), refiere que
es la puesta en marcha, aplicando métodos, etc. con el fin de realizar algo, es decir
dar accién a lo planificado. Esta etapa corresponde a la etapa hacer, ejecutar, es
decir, se pondra en practica la solucién a los verdaderos problemas, realizando
soluciones correctivas y preventivas. Es de importancia que cada proceso y cambio
aplicado se lleve un control, se puede utilizar una hoja de registro para ir realizando
las anotaciones y que los esfuerzos no se dispersen o alejen de las metas y
objetivos propuestos. Una vez planificado y controlado, se recomienda realizar
simulaciones a través del diagrama de Gantt. Ello permitira el ahorro de tiempo y
recursos.

Controlar los resultados: segun Deming, refiere que todo cambio debe ser
controlado, supervisado y monitoreado con el fin de evidenciar, y mejorar dichos
procesos. Refiere ademas el uso de histogramas, graficas barras o pastel, etc; por
ello el éxito de toda mejora llega de la mano de la supervision. Para este control se
recomienda aplicar la técnica de crear una matriz de comparacion, es decir
comparar los escenarios antes de y en la situacion mejorada.

Las Metodologias que mejoran los procesos, son:

La metodologia six sigma, este conjunto de métodos para realizar mejoras en los
procesos tiene como finalidad mermar los cambios en el producto terminado. Su
mentor fue Bill Smith (ingeniero de los EEUU), cuando laboraba para la empresa
Motorola (1986).para el entendimiento del proceso de funcionamiento, se hace
referencia al uso de las estadisticas, lo cual permite tener una mirada global de los
procesos y asi apoyar a los tomadores de decisiones. En los procedimientos que
realiza una empresa al crear un producto, se dice que para tener una produccién

optima los defectos deben ser menor al 3.4/1000000 de un periodo.
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Este método se orienta en la fabricacion, en su mayoria de casos es utilizada para

mermar errores, inconsistencias y defectos.

Como segunda metodologia se tiene a DMAIC, el cual es utilizado para mejorar y
optimizar los procesos ya planteados. Significa:
« Definir (Define) referido por identificar una oportunidad para mejorar.

o Medir (Measure) referido con la intencién de cuantificar el rendimiento.

« Analizar (Analyze) proceso donde se descubren los dafos, causas de los

defectos.
« Mejorar (Improve) referido a la aplicacion de solucion a lo encontrado.

« Controlar (Control) referido al monitoreo de las acciones aplicadas para la

mejora, en cada una de las etapas a ser mejoradas.

Para el desarrollo de esta metodologia, es necesario utilizar el diagrama de
Ishikawa, con esta herramienta ayuda a identificar la situacion actual de la

organizacion, es del tipo visual y de facil aplicacion.

La palabra Kaizen tiene su origen de las palabras japonesas: kai, que significa
“‘mejora”, y zen, que significa “bueno” o “bienestar”. La unificacién de estos términos,
tienen como significado orientado a los procesos que deben tener mejoras, dichas
deben ser de forma consecutiva y debe contener varios aspectos del proceso de
fabricacion. La mejora constante tiene como origen la aplicacion de las mejoras a lo
largo de una brecha de tiempo. Estas conducen a grandes cambios en el futuro
préximo.

Esta metodologia tiene como objetivo desechar cualquier desperdicio en el proceso
de produccién, es decir aplicar mejoras para reducir el gasto de recursos, tipo
desperdiciado, etc.

En cuanto a la MUDA (inutilidad o desperdicio), se puede elaborar técnicas para
evitar el desperdicio, el cual conlleva a no alcanzar los objetivos esperados.

Existen dos tipos de muda: tipo 1 y tipo 2.
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o Tipo 1: procesos que no tienen propoésito de valor para los clientes, pero si

para los clientes finales.

o Tipo 2: procesos como tramites documentarios, que pueden afectar el
rendimiento de la empresa u organizacidbn, no son necesarios para los
clientes, sin embargo, puede afectar la eficiencia de la organizacién. Frente
a ello el objetivo del Kaisen esta enfocado en reducir o eliminar procesos. Los
tipos de desperdicios encontrados en transporte, inventariado, movimientos
internos inadecuados, tiempos de espera, la sobreproduccién de bienes,
reprocesos y los defectos de bienes no utilizados.

Otro aspecto es MURA, (sin consistencia — sin regularidad), tiene por
finalidad lograr que en ninguna etapa se genere cuellos de botella. Si una de
las etapas tiene conflicto, generara el arrastre de producir en exceso o en
déficit el resto de procesos. Frente a ello, la solucidn seria la aplicacion de la
metodologia Kanban, la cual tiene como finalidad disminuir los cuellos de
botella.

Otro aspecto MURI (carga excesiva), refiere al sobretrabajo, el cual puede provocar

enfermedades, estrés, ausencia de los colaboradores, etc.

1. Gestidon de procesos Lean: es una metodologia agil que busca aumentar el
valor para los clientes mediante la eliminacion de los desperdicios en cada

fase de un proyecto.
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Figura 5 Principios de la gestién de proyectos Lean . Asana, 2022

Costos

En cuanto a los costos, Garza y Lambretén (2016) refiere que, para alcanzar los
objetivos planteados en la planeacion estratégica de toda organizacion, se debe
entender los factores involucrados, es decir los costos, para ello debe tener una
estimacion a futura concreta de estos, instituir prioridades y estipular de forma
eficiente los recursos y el control de los mismo, evitando incurrir en costos
innecesarios.

En cuanto a los costos operativos, Fernandez (2012) refiere que los costos
operativos incurridos por una empresa, son aquellos costos que estan relacionados
con las actividades de la empresa y sus mejores condiciones de trabajo, permiten
gue la empresa este en actividad.

Choy (2012) define a los costos operativos como aquellos costos incurridos durante
las actividades que realiza las empresas, aquellas que estan intimamente
vinculados o asociados al conjunto de actividades para la creacion de un producto,

asimismo para que sus actividades no se vean comprometidas negativamente.
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Segun De DocuSign (2022), los costos operativos son aquellos en los que se incurre
por realizar la principal actividad productiva del negocio y que permiten mantenerlo
en funcionamiento.

Tipos de costos:

El contador Giraldo (2007) clasifica de la siguiente manera:

Costo de produccion: refiere que son aquellos costos incurridos para la creacion o
modificacion de otros bienes.

Costo de comercializacion: refiere que es el costo incurrido por la compra o venta
de los bienes.

Costo de administracion: refiere que son aquellos incurridos en la administracion de
la organizacion empresarial.

Costo de financiacion: refiere que son aquellos que incurre en dar liquidez a la
empresa.

Clasificacion segun su grado de variabilidad: clasificacion adecuada para la
planificacion y control de operaciones. Dependiendo del nivel de actividad, puede o
no estar relacionado con cambios en el costo (Horngren, Srikant y Madhav, 2007)
Costos fijos: monto permanente independiente del nivel de actividad de una
empresa. Llamados también los costos para mantener a la organizacion en
actividad, es decir estos costos que deben ser pagados estando o no en actividad
de la produccion de bienes o servicios.

Costos variables: costos proporcionales a la produccion de bienes.

Clasificacion segun su asignacion:

Segun Polimen y Cashin (2005), se clasifican:

Costos directos: son los que tienen vinculos directos con las unidades a producir.
Costos indirectos: son costes imputados de forma no directa sobre la linea de
elaboracién de productos.

Clasificacion segun su comportamiento:

Fernandez (2012), clasifica a los costos de la siguiente forma:

Costo variable unitario (CVu): costo imponible a cada unidad producida.

Costo variable total: Costo Variable unitario *(cantidad producida)

Costo total: suma de costos variables y costos fijos
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Costo Total Unitario = Costo variable Unitario + Costo Fijo Unitario
Costo Total= Costo Variable Total + Costo Fijo Total
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. METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefo de investigacion

Tipo de investigacion

Se propone como tipo de investigacion, a la investigacion del tipo cuantitativo, dado
que se van a recopilar informacion a través de instrumentos para luego ser
analizados aplicando métodos estadisticos a las variables a estudiar.

Para Bernal (2000), la investigacion es del tipo explicativo, dado que su propdsito
serd determinar como los fendbmenos interactian con las variables, es decir se
explicara como la implementacién de la propuesta de mejora de proceso reduce los

costos operativos de la empresa.

Disefio de investigacion

Segun Arias (2012), la caracteristica del estudio es desarrollar un disefio pre
experimental — explicativo, dado que se intenta obtener un efecto de la aplicacion
de la variable independiente y demostrar los cambios que puedan ocurrir en la
variable dependiente, es decir determinar si la aplicacion de la propuesta a mejorar
logra minimizar los costos operativos.

Asimismo, el alcance de la investigacion es del tipo longitudinal, dado que se va a

analizar resultados previos y resultados luego de aplicada la variable independiente.

Donde:

G: Grupo experimental

Oo: Costos operativos antes de la implementacion de la propuesta de mejora de
proceso

X: Propuesta de mejora de proceso

01 Costos operativos después de la implementacion de la propuesta de mejora de
proceso.

3.2. Variables y operacionalizacion
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Variable 1: Propuesta de mejora de proceso
Harrington (1993) refiere que la mejora de un proceso, consiste en reducir
los recursos, mejorar los tiempos, reducir los ciclos, optimizar el esfuerzo,
incrementar la eficiencia al utilizar menores cantidades de insumos,
menor esfuerzo de los trabajadores en las actividades diarias, todo ello
con impacto en el ahorro o reduccién de los costos incurridos en la
operatividad de la empresa, con el fin de mejorar el proceso

automatizandolo.

Variable 2: Costos operativos
Choy (2012) define a los costos operativos como aquellos costos
incurridos durante las actividades que realiza las empresas, aquellos
relacionados con los procesos de produccion y que pueda mantenerse en

sus actividades.

3.3. Poblacién, muestray muestreo

Poblacion:
La poblacion esta conformada por los registros de los costos por cada procedimiento
ejecutado en la linea de produccion de la empresa agroindustrial. Para ello se
utilizard como técnica el analisis documental.
e Criterios de inclusion: registros documentales de los ultimos 3 meses de
los costos incurridos en el area.
e Criterios de exclusion: registros documentales de los meses que no

cumplen con los requisitos o que no sean del area.

Muestra: estd dada por los registros de los costos en el intervalo de tiempo por
campafia de la line a de produc cion de esparrago verde de la empresa
agroindustrial, dichos registros seran analizados antes de la implementacion

(previo) y después de la implementacién (posterior)
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Muestreo: se considerara el muestreo no probabilistico por conveniencia, es decir
se hara la revision de los reportes de costos fijos y variables facilitados por la

empresa.

Unidad de analisis: La unidad de andlisis, seran los registros de los costos por
cada procedimiento ejecutado en lalinea de produccién del espéarrago verde, dentro
del tiempo estipulado.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos
Técnicas de recoleccion de datos
La técnica que se empleara, sera el andlisis documental. Se analizaran reportes de

costos incurridos en el tiempo de pretest y de postest.

Instrumentos de recoleccion de datos

Como instrumento se utilizara los reportes de los costos operativos.

Se utilizara el diagrama de Ishikawa para iniciar la definicion de las causas para
luego realizar un analisis de las mismas como fuente del incremento de costos
operativos.

Validacion por juicio de expertos

Experto Grado Especialidad Calificacion
Jerson Luisin | Licenciatura Ing. Industrial Aplicable
Peralta

Dominguez

Kenyi Deyvi | Licenciatura Ing. Industrial Aplicable
Linares Oyos

3.5. Procedimientos

Se procedera de la siguiente forma:

Se realizard una visita a los supervisores del area de produccion del esparrago
verde. Seguidamente se presentara un documento de presentacion para la
empresa, solicitando la aplicacién de la investigacion en el area de produccién del

esparrago verde. Dicha solicitud, se presentara con el fin de acceder formalmente
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a la informacion de la empresa para poder diagnosticarla y elaborar la propuesta de
mejora.

Luego se coordinaran los dias para el ingreso a la informacion y vista ocular de los
procesos realizados en el area a evaluar. Asimismo, se coordinara con el area de
contabilidad para solicitar los registros de dichos costes generados en el area
evaluada.

Una vez identificados los documentos y realizada la base de datos, se ira
desarrollando la propuesta de mejora de proceso de la linea de producciéon del
esparrago verde.

seguidamente, se diagnosticard las mejoras a implementar. Finalmente, se ira
evaluando los costos de los procesos de produccion después de implementada la
propuesta de mejora.

3.6. Método de analisis de datos

Se procedera a realizar analisis de dos tipos:

Primero se realizara el andlisis descriptivo para verificar lo planteado en el
diagnostico. Para luego realizar una comparacion entre los costos operativos (un
antes y un después)

Seguidamente se aplicara el analisis inferencial para lograr el objetivo de determinar
si la implementaciéon de lo propuesto reduce los costos mediante la contrastacion
de las hipotesis. Para ello se procedera a analizar los datos a través de la prueba
de normalidad para luego aplicar la prueba estadistica que permita determinar la

aceptacion o rechazo de la hipotesis.

3.7. Aspectos éticos

La investigacion se basara en los estamentos que esta precisado en las
normatividades éticas:

El proyecto de estudio se llevara a cabo en el contexto de los lineamientos
determinados en la Resolucién N 042-2022-VI-UCV- Cédigo de Etica. Para testificar
gue el estudio se realice integramente, el desarrollo se encontrara dentro de los
aspectos de responsabilidad y procesamiento de las investigacion y publicaciones

realizadas por la universidad César Vallejo.
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Para obtener la informacion que se necesita de la empresa agroindustrial, se
ingresara una solicitud al gerente general para el otorgamiento del permiso, acceso
y tratamiento de los datos con propdsitos académicos.

Con respecto a la informacion tedrica conseguida, se respetara la procedencia y los
derechos de autor dentro de las normas I1SO 690, edicion que brindard la
universidad César Vallejo, que detallara el empleo de cita de resumen, paréfrasis,
empleo de titulos en tablas y figuras.

Finalmente, en la Gltima etapa para validar el proyecto de investigacion como sefiala
la Guia del estudiante de la Universidad César Vallejo, el porcentaje de originalidad
se llevard a cabo a través del uso del software Turnitin para evidenciar la

autenticacion de la originalidad del contenido.

V. RESULTADOS

Objetivo especifico 1: Diagnosticar la situacion actual del proceso de la linea de
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produccién del espérrago verde de la empresa de Truijillo, 2023.

DIAGNOSTICO DE LA REALIDAD ACTUAL
Descripcion general de la Empresa

1. Descripcion de la Empresa

Razdn Social: Empresa Exportadora de frutas y verduras

Tipo de contribuyente: Sociedad Anénima

Direccidn fiscal: CAR. INDUSTRIAL A LAREDO

Actividad econdmica: Principal: 0113 — El cultivo de hortalizas de hoja

o de tallo, como: alcachofas, esparragos,
repollos, lechugas, espinacas y otras hortalizas
de hoja o de tallo.

Secundaria 1 - 1030 - Elaboracion vy

conservacion de frutas, legumbres y hortalizas.

Descripcién detallada:

Empresa precursora de la agricultura a gran escala en el norte del Perd,
primera en implementar el riego por goteo sembrando esparragos en el
desierto de Trujillo. posee mas de 700 hectareas de palta Hass, produciendo
en ellas méas de ocho mil toneladas del producto. También cultiva mas de 600
hectareas de esparrago y mas de 300 hectareas de arandano, siendo uno de
los grandes empleadores del pais ademas de uno de los mas grandes

exportadores de productos agricolas.

Mision:

Somos una empresa agroindustrial, dedicada a la mejor produccion y
comercializacion de productos frescos y en conserva destinadas al Mercado
Internacional, bajo un enfoque de Calidad Integral y bajo principios
empresariales de desarrollo humano que implica compromiso, participacion
y oportunidad de crecimiento de la capacidad de nuestro personal

Vision:
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Ser una empresa lider en el campo de la Agroindustria, reconocida por
nuestros clientes, competidores y demas entes comerciales, por nuestra
calidad Premium y gran imagen corporativa, sustentado en sistemas de
gestion modernos que nos permitan tener un desarrollo viable y sostenido,
anticipando y respondiendo efectivamente a los cambios y generando

nuevas oportunidades de crecimiento para nuestro negocio.

2. Productos principales de la Empresa

e Palta Hass:
e Espérrago blanco

e Esparrago verde

3. Principales competidores

Entre las principales empresas se encuentra:
e Green Peru SA

e Viru SA

e Danper Trujillo SAC

e Andean Partner Food SAC
e Agualima

e TWF SA Sucursal Peru

4. Organigrama
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Gerente de Operaciones: encargado del &rea general del proceso del esparrago en toda
la cadena productiva.

Jefe de frescos: Encargado de supervisar la linea de produccion.

Supervisor de frescos: Encargado de la faja y supervisién del producto.
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5. Principales proveedores

a. Envasesy embalajes

i
ii.
iii.
iv.

V.

Fabrica de envases S.S. (FADESA)
Metalpren

Owens llliniois del Peru

Surpack

Packaging products del Peru

b. Fertilizantes

i
ii.
iii.
iv.

V.

Molinos & Compaiiias
Farmex
Corporacion Misti S.A.
Inkafer

FarmagroFertilizantes del Sur.

c. Materiales de Seguridad

i
d. Varios
i
i.
il.
\2

V.

Articulos de seguridad industrial Regianz

Copy Ventas

Distribuciones JR
Corporacion sealers SRLTDA
The grapchic design SRLTDA

Imprenta Editora Grafica Real
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Descripcion particular del rea de la empresa objeto de analisis

1. Diagrama del proceso productivo del esparrago verde

DOP: DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES

Esparragos
v iabas

Agua de red (0.5 —
4 ppm CRL)
Detergente
agricola 200 — 300
ll

Agua de red (0.5 —
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ll

Agua de red (0.5 —
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Agua de red (20 a

2N nnm CDIY
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Tags, ligas,
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Cuchillo, tabla de
teflén jabas, balanza

AvrmmAadn Aa ~naine

Lop

Cajas, stickers,
etiaueta

ion G .DC@

—.[ 9. Encajado y etiquetado

@

q

de materia prima
T de seteo: 8 — 16°C
T° pulpa: 14 — 20 °C

Recepcién y pesado

y

_.[

2. Lavado y
Desarenado

@

.

3. Hidroenfriado
de M.P.y
desinfeccion

Ac. Peracetico: 80

'

7

4. Abastecimiento de Materia
prima a la linea de clasificacion
T° de nave: 15 a 18 °C

y

5. lavado de turiones

y

—l 6.

Clasificacion Manual

¥

Pl 7. Formacion de atados

mantial

3

8. Corte y pesado

¥

r—-b

(empague genérico)

Leyenda

Operaci6

Operacié
n+

Input -
output:

O
)

Agua residual

Operacion:

Descarte

Tocon

El proceso por el que atraviesa la materia prima del esparrago hasta la obtencion del

producto terminado listo para la exportacion, sigue los siguientes procedimientos:
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Recepcién de Materia Prima

Llega la materia prima en los vehiculos.
Descarga de MMPP.

Revision de guias de transporte y remision.
Pesaje de la MMPP

Lavado y desinfeccion

Eliminacién de residuos, impurezas y otros.
Recipientes con agua e hipoclorito de sodio al 7.5%
el tiempo estimado de las tinas por java es de 0.5 - 1 minuto.

El PH del agua debe ser menor a 7.5

Hidroenfriado

Sometimiento del producto bajo un chorro de agua fria, con el fin de disminuir
su temperatura.

El producto es mantenido a temperaturas entre 8 y 16°C. (Proceso para alargar
la vida del turion)

Abastecimiento

Ingreso de la materia prima a la linea de clasificacion.

Lavado de turiones

Primer paso para la clasificacion en la linea.

Clasificacion o calibrado

Se clasifica de acuerdo a los turiones por calibre y categoria.
Se clasifica de acuerdo a: longitud, diametro y tipo de punta.

Eliminacién de impurezas y producto que no cumple con la clasificacion inicial.

Formacion de atados manual. Empaque

Proceso de maquillaje, es decir, eliminacién de oOxido, bracetas amarillas o
manchas.

Seleccion y sujetacion mediante ligas (+- 10 turiones por atado)

Importante: evitar la rotura y exceso de manipulacién dle producto.

Pesaje del producto, en balanzas electrénicas.

Obtencién del tocon como parte residual de los esparragos.
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8. Corte y pesado. Hidro enfriado terminado

e Revisado de los esparragos para su etiquetado, encajado y despacho.

e Deben estar almacenados a temperatura entre 0.5 - 2.0 °C y 90 - 100% de

humedad relativa.

9. Encajado, etiquetado, embolsado, paletizado y despacho.
e El producto es colocado en cajas.
e Las cajas pasan por un tanel.
e Son trasladadas a temperaturas inferiores a 4°C
« Colocar las etiquetas a los atados.
« En las etiquetas van la informacion sobre la fecha de producido y envasado.
» Los atados se colocan en bolsas con atmosfera para alargar su vida util.
« Se marca la calidad, categoria, calibre entre otras.
« Armado de los pallet con cajas de producto.

« Actividades de envio del producto.

Objetivo especifico 2: Determinar las causas raiz del incremento de los costos

operativos de la linea de produccion del esparrago verde de la empresa.

32



Identificacién de Causas Raiz

Tabla 1 Causas Raiz

Causas Raiz

ITEM CAUSA RAIZ (CR N°)

CR -1 Costos por reproceso por falta de capacitaciones en la linea de
produccién del esparrago verde a los trabajadores sin historial con la
empresa.

Falta de compromiso de los trabajadores antiguos.

Incumplimiento de los procedimientos en el tratamiento del esparrago
verde.

El personal nuevo no esta capacitado para el lavado y la desinfeccion.
El personal nuevo lleva tiempo conversando con sus comparieros para
aprender a lavar y desinfectar el producto.

El personal es presionado para trabajar con mayor rapidez.

Personal nuevo, no capacitado, no clasifica bien al producto, conversa
con el personal antiguo para que les ensefien, rompen el turidn.

La exigencia por parte de los supervisores inmediatos en la calidad del
trabajo y cantidad por cumplir diariamente en la linea de trabajo
provoca estrés en la faja del producto.

El maquilladores estan muy cerca y esto motiva a que entre ellos
conversen y se desconcentren, provocando que el producto se quede
con oxido y se devuelva el producto para que vuelva a pasar por las
manos de los maquilladores ocasionando doble hasta triple trabajo y
pérdida de tiempo.

CR -2 Costos por exceso de mermas en la linea de produccion de esparrago
verde

CR -3 Costos por roturas del esparrago verde causado por cambios de
temperatura en la cadena de frio (Falla en el hidroenfriado)

El producto no cumple con los tiempos para el enfriado.
El personal nuevo no tiene capacitacion para evitar la ruptura del
turion.

CR -4  Costos por falta de supervision en el proceso de clasificacion

CR -5 Costos por accidentes causados por falta de orden y limpieza.

CR -6  Costo por averias.

Demora en la llegada del producto a planta.

Retraso del trabajo.

Mano de Obra con horas de espera.

Horas sin pagos al personal.

Desmotivacion del personal.

Motivos de renuncia.

Guias de remision sin una adecuada revision provocando el descuadre
de los kilos del producto.
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Diagrama de Ishikawa

[ MATERIA PRIMA } [ MANO DE OBRA } [ SUPERVISION }
\ CR — 1 Costos por falta de
capacitacion a personal nuevo.
CR 4 — Costos por falta de
Espéarragos mal maquillados calibradoy, supervision en el proceso de

CR — 2 Costos por Genera reprocesos. clasificacion.

exceso de mermas, al El personal nuevo no cumple con los

realizar el maquillado \— tiempos de favado y desinfeccion

de forma deficiente.
Horas extras por

reproceso

Costos
operativos en
la linea de
produccion
elevados

N

CR — 6 Costos por

averias
CR — 5 Costos por accidentes gRl — 3 Costos po(rj roturas
laborales el esparrago verde
' causado por cambios de
temperatura en la cadena de
[ MANTENIMIENTO } [ METODOS ] [ MAQUINARIAS ]
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Faja donde se da mas incidencias en el incremento de costos operativos

Estrecho espacio entre maquilladores, ocasiona que los maquilladores se distraigan, no retiren el 6xido adecuadamente,
y se deba realizar un reproceso.

’ MAQUILLADOR ‘ ’ MAQUILLADOR | | MAQUILLADOR | | MAQUILLADOR | | MAQUILLADOR | | MAQUILLADOR | | MAQUILLADOR | | MAQUILLADOR ‘ ‘ MAQUILLADOR ‘
1 3 5 7 9 11 13 15 17

MAQUILLADOR ‘ ‘MAQUILLADOR | |MAQUILLADOR | |MAQUILLADOR| |MAQUILLADOR | |MAQUILI'.ADOR | |MAQUILLADOR | |MAQUILLADOR ‘ ‘ MAQUILLADOR
2 4 6 8 10 12 14 16 18
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raiz en la linea de produccion del esparrago verde de la empresa.

Determinar los costos operativos generados por las causas raiz de la produccion de la

empresa.

CR1. Costos incurridos por la falta de capacitacion de los maquilladores y

clasificadores

Tabla 2 Materia prima reprocesada por falta de capacitacion

KG
REPROCESADO
A

285
288
291
288
299
287
298
751
765
768
799
789
788
799
1240
1245
1244
1248
1250
1258
1260
1680
1681
1683
1688
1690
1681
1694

PV. X
P.T.

$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.56
$0.58
$0.58
$0.58
$0.58
$0.60
$0.60
$0.54
$0.54
$0.54
$0.52
$0.52
$0.50
$0.50
$0.61
$0.61
$0.61
$0.63
$0.63
$0.61
$0.62

COSTO

XP.T.

$0.32
$0.32
$0.32
$0.32
$0.33
$0.35
$0.35
$0.45
$0.45
$0.45
$0.45
$0.45
$0.51
$0.51
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44
$0.44

Materia prima reprocesada por falta de capacitacion

Costo de
oportunidad
(PV - COSTO)

en ddlares por
P.T.

B
$0.12
$0.12
$0.12
$0.12
$0.11
$0.09
$0.09
$0.11
$0.13
$0.13
$0.13
$0.13
$0.09
$0.09
$0.10
$0.10
$0.10
$0.08
$0.08
$0.06
$0.06
$0.17
$0.17
$0.17
$0.19
$0.19
$0.17
$0.18

COSTO KG DE
PT
en soles (tipo
de cambio
3.88)(S/.)

S/ 0.47
S/ 0.47
S/ 0.47
S/ 0.47
S/0.43
S/ 0.35
S/ 0.35
S/0.43
S/ 0.50
S/ 0.50
S/ 0.50
S/ 0.50
S/ 0.35
S/ 0.35
S/0.39
S/ 0.39
S/0.39
S/0.31
S/0.31
S/0.23
S/0.23
S/ 0.66
S/ 0.66
S/ 0.66
S/ 0.74
S/ 0.74
S/ 0.66
S/ 0.70

TOTAL COSTO DE
OPORTUNIDAD
POR REPROCESO

(s/.)
(A*B*3.88)

S/ 132.70
S/ 134.09
S/ 135.49
S/ 134.09
S/ 127.61
S/ 100.22
S/ 104.06
S/ 320.53
S/ 385.87
S/ 387.38
S/ 403.02
S/ 397.97
S/ 275.17
S/ 279.01
S/ 481.12
S/ 483.06
S/ 482.67
S/ 387.38
S/ 388.00
S/ 292.86
S/ 293.33
S/1,108.13
S/ 1,108.79
S/1,110.11
S/ 1,244.39
S/ 1,245.87
S/ 1,108.79
S/ 1,183.09
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1680

$0.62

$0.44

S/ 0.70
TOTAL

S/1,173.31
S/ 15,408.10

Tabla 3 Horas extra por reprocesamiento de materia prima por falta de capacitacion

Horas extra por reprocesamiento de materia prima por falta de capacitacion

285
288
291
288
299
287
298
751
765
768
799
789
788
799
1240
1245
1244
1248
1250
1258
1260
1680
1681
1683
1688
1690
1681
1694
1680

$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115
$0.0115

S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
S/ 0.04
TOTAL

S/ 12.54
S/ 12.67
S/ 12.80
S/ 12.67
S/ 13.15
S/ 12.62
S/13.11
S/ 33.04
S/ 33.66
S/ 33.79
S/ 35.15
S/ 34.71
S/ 34.67
S/ 35.15
S/ 54.56
S/ 54.78
S/ 54.73
S/ 54.91
S/ 55.00
S/ 55.35
S/ 55.44
S/ 73.92
S/ 73.96
S/ 74.05
S/ 74.27
S/ 74.36
S/ 73.96
S/ 74.53
S/ 73.92
S/1,307.47
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CR — 2. Costos incurridos por mermas en linea de produccion

Tabla 4 Costos incurridos por mermas
Costos incurridos por mermas

FECHA

01.12.2022
02.12.2022
03.12.2022
04.12.2022
05.12.2022
06.12.2022
07.12.2022
08.12.2022
09.12.2022
10.12.2022
11.12.2022
12.12.2022
13.12.2022
14.12.2022
15.12.2022
16.12.2022
17.12.2022
18.12.2022
19.12.2022
20.12.2022
21.12.2022
22.12.2022
23.12.2022
25.12.2022
26.12.2022
27.12.2022
28.12.2022
29.12.2022
30.12.2022

MERMA
TOTAL
A

4273
4279
4289
4298
4254
4282
4288
4298
4298
4298
4278
4245
4277
4288
4271
4271
4204
4304
4108
4350
4498
4120
4450
4804
4980
4150
4554
4125
4459

MERMA NO
RECUPERABLE
B

1367
1369
1372
1375
1361
1370
1372
1375
1375
1375
1369
1358
1369
1372
1367
1367
1345
1377
1315
1392
1439
1318
1424
1537
1594
1328
1457
1320
1427

MERMA
COMO VALOR
DE
SALVAMENTO
(A-B)
2906
2910
2917
2923
2893
2912
2916
2923
2923
2923
2909
2887
2908
2916
2904
2904
2859
2927
2793
2958
3059
2802
3026
3267
3386
2822
3097
2805
3032

INGRESO POR
MERMA CON

VALOR

S/ 871.69
S/ 872.92
S/ 874.96
S/ 876.79
S/ 867.82
S/ 873.53
S/ 874.75
S/ 876.79
S/ 876.79
S/ 876.79
S/ 872.71
S/ 865.98
S/ 872.51
S/ 874.75
S/ 871.28
S/ 871.28
S/ 857.62
S/ 878.02
S/ 838.03
S/ 887.40
S/ 917.59
S/ 840.48
S/ 907.80
S/ 980.02
S/ 1,015.92
S/ 846.60
S/ 929.02
S/ 841.50
S/ 909.64
TOTAL

PERDIDAS EN
SOLES POR

MERMA
(B*1.3)

S/1,777.57
S/ 1,780.06
S/ 1,784.22
S/ 1,787.97
S/ 1,769.66
S/1,781.31
S/1,783.81
S/1,787.97
S/ 1,787.97
S/1,787.97
S/ 1,779.65
S/ 1,765.92
S/1,779.23
S/ 1,783.81
S/1,776.74
S/1,776.74
S/ 1,748.86
S/ 1,790.46
S/ 1,708.93
S/ 1,809.60
S/1,871.17
S/1,713.92
S/ 1,851.20
S/ 1,998.46
S/ 2,071.68
S/ 1,726.40
S/ 1,894.46
S/ 1,716.00
S/ 1,854.94
S/ 52,246.69
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CR - 3 Costos generados por rotura en la cadena de frio de la linea de
produccion

Tabla 5 Costos por rotura a causa de la variacién de temperatura
Costos por rotura a causa de la variacion de temperatura
ROTURAS POR CAMBIOS DE TEMPERATURA EN LA CADENA DE FRIO DE LA LINEA DE
PRODUCCION DEL ESPARRAGO VERDE

FECHA KG LANZADO KG PERDIDO POR COSTO KG COSTO POR
A ROTURA (S/.) ROTURA (S/.)
B (A*B)
01.12.2022 23847 1948 5/0.43 S/ 837.64
02.12.2022 23874 1949 5/0.43 S/ 838.07
03.12.2022 23889 1987 $/0.43 S/ 854.41
04.12.2022 23890 1975 $/0.43 S/ 849.25
05.12.2022 23898 1955 S/0.43 S/ 840.65
06.12.2022 24002 1975 $/0.43 S/ 849.25
07.12.2022 23902 1978 5/0.43 S/ 850.54
08.12.2022 23879 1976 S/0.43 S/ 849.68
09.12.2022 23889 1970 S/ 0.47 $/925.90
10.12.2022 23897 1977 $/0.47 $/929.19
11.12.2022 23819 1976 S/ 0.47 S/ 928.72
12.12.2022 23902 1976 S/ 0.47 $/928.72
13.12.2022 23879 1978 S/ 0.47 S/ 929.66
14.12.2022 23888 1988 S/ 0.47 5/ 934.36
15.12.2022 23877 1947 5/0.50 S/ 973.50
16.12.2022 23899 1946 S/ 0.50 $/973.00
17.12.2022 23888 1944 5/0.50 $/972.00
18.12.2022 23879 1956 S/ 0.50 5/ 978.00
19.12.2022 23778 1948 5/0.50 S/ 974.00
20.12.2022 23891 1945 5/0.50 $/972.50
21.12.2022 23818 1949 5/0.50 S/ 974.50
22.12.2022 23779 1951 S/0.52 $/1,014.52
23.12.2022 23899 1955 S/0.52 $/1,016.60
25.12.2022 23905 1949 5/0.52 $/1,013.48
26.12.2022 23908 1955 S/0.52 $/1,016.60
27.12.2022 23915 1947 5/0.52 $/1,012.44
28.12.2022 23922 1955 S/0.52 $/1,016.60
29.12.2022 23918 1972 5/0.52 $/1,025.44
30.12.2022 23915 1942 5/0.54 $/1,048.68

TOTAL S/ 27,327.90



CR -4 Costos por falta de supervision en el proceso de clasificacion

Tabla 6
Costos por falta de supervision en el proceso de clasificacion

. KGTOTALES ~ PRECIOVENTA ~ COSTO  UTILDAD  COSTO DE
PERDIDOS POR PORP.T ~ PORKGDE ENSOLES OPORTUNIDAD
FALTA DE (d6lares) P.T. D= D*A
SUPERVISION “B”. (ddlares)  (B-C)*3.88
up uen

101.12.2022 240 $0.46 $0.35 S/ 0.43 S/ 102.43
102.12.2022 242 $0.46 $0.35 5/ 0.43 S/ 103.29
103.12.2022 251 $0.46 $0.35 S/ 0.43 S/ 107.13
104.12.2022 234 $0.46 $0.35 $/0.43 S/ 99.87
105.12.2022 215 $0.46 $0.40 $/0.23 s/ 50.05
106.12.2022 216 $0.46 $0.40 $/0.23 S/ 50.28
107.12.2022 271 $0.46 $0.40 $/0.23 s/ 63.09
108.12.2022 214 $0.61 $0.46 $/0.58 S/ 124.55
109.12.2022 241 $0.61 $0.46 $/0.58 S/ 140.26
110.12.2022 254 $0.61 $0.46 $/0.58 S/ 147.83
11.12.2022 248 $0.61 $0.46 $/0.58 S/ 14434
112.12.2022 246 $0.61 $0.46 $/0.58 s/ 143.17
13.12.2022 251 $0.61 $0.46 $/0.58 S/ 146.08
114.12.2022 253 $0.61 $0.46 $/0.58 S/ 147.25
115.12.2022 241 $0.51 $0.38 5/0.50 s/ 12156
116.12.2022 234 $051 $0.38 $/0.50 S/ 118.03
117.12.2022 251 $0.51 $0.38 $/0.50 S/ 126.60
118.12.2022 250 $0.51 $0.38 $/0.50 S/ 126.10
$19.12.2022 219 $0.51 $0.38 $/0.50 s/ 110.46
120.12.2022 245 $0.51 $0.38 $/0.50 S/ 12358
$21.12.2022 249 $0.51 $0.38 $/0.50 S/ 125.60
$22.12.2022 247 $0.63 $0.48 $/0.58 S/ 143.75
123122022 245 $0.63 $0.46 5/ 0.66 S/ 161.60
$25.12.2022 248 $0.63 $0.46 5/ 0.66 S/ 163.58
126.12.2022 241 $0.63 $0.46 5/ 0.66 S/ 158.96
$27.12.2022 243 $0.63 $0.46 5/ 0.66 S/ 160.28
128.12.2022 235 $0.63 $0.46 5/ 0.66 s/ 155.01
$29.12.2022 236 $0.63 $0.46 5/ 0.66 S/ 155.67
130.12.2022 238 $0.63 $0.46 5/ 0.66 S/ 156.98
e TOTAL S/ 3,677.39



Cr — 5. Costos por accidente ocasionado por falta de orden y limpieza

TIPO DE ACCIDENTE MULTA APLICADA (UIT) PERDIDA POR
MULTA
Lev 3 S/13 150.00
e
Gra 1 S/4 100.00
ve
Total S/. 17 250.00

Accidentes leves:

Caidas de los colaboradores

Tropiezos con las jabas que no son colocados en orden

Resbalones por los residuos que se extrae de la manipulacion del esparrago al retirar
el 6xido de los mismos.

Accidente grave, fue el uso de guantes de talla menor a la medida de las manos de la
colaboradora, ocasionando que sus manos al término de las 8 horas se volvieran de

color morado, ocasionando dafo neuronal en los nervios de ambas manos.

Cr — 6. Costos por averias de la faja transportadora

Tabla 7
Costos por averias
FECHA KG PRECIO DE COSTO UTILIDADES COSTO DE
TOTALES  VENTA POR KG (D=B-C) OPORTUNIDAD
PERDIDOS PORP.T. DE PT (D*A)
POR (B) (€
AVERIAS
(A)
01.12.2022 60 S/1.78 S/ 1.36 S/ 0.43 S/ 25.61
02.12.2022 61 S/1.78 S/1.36 S/ 0.43 S/ 26.03
03.12.2022 60 S/1.78 S/ 1.36 S/ 0.43 S/ 25.61
04.12.2022 59 S/1.78 S/1.36 S/ 0.43 S/ 25.18
05.12.2022 60 S/1.78 S/ 1.55 S/0.23 S/ 13.97
06.12.2022 61 S/1.78 S/ 1.55 S/0.23 S/ 14.20
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07.12.2022 59 S/1.78 S/ 1.55 S/0.23 S/ 13.74

08.12.2022 167 S/2.37 S/ 1.78 S/ 0.58 S/ 97.19

09.12.2022 162 S/2.37 S/ 1.78 S/ 0.58 S/ 94.28

10.12.2022 167 S/2.37 S/ 1.78 S/ 0.58 S/ 97.19

11.12.2022 164 S/2.37 S/ 1.78 S/ 0.58 S/ 95.45

12.12.2022 168 S/2.37 S/ 1.78 S/ 0.58 S/ 97.78

13.12.2022 164 S/2.37 S/ 1.78 S/ 0.58 S/ 95.45

14.12.2022 167 S/2.37 S/ 1.78 S/ 0.58 S/ 97.19

15.12.2022 260 S/1.98 S/ 1.47 S/ 0.50 S/ 131.14

16.12.2022 261 S/1.98 S/ 1.47 S/ 0.50 S/ 131.65

17.12.2022 262 S/1.98 S/ 1.47 S/ 0.50 S/ 132.15

18.12.2022 261 S/1.98 S/ 1.47 S/ 0.50 S/ 131.65

19.12.2022 263 S/1.98 S/ 1.47 S/ 0.50 S/ 132.66

20.12.2022 259 S/1.98 S/ 1.47 S/ 0.50 S/ 130.64

21.12.2022 256 S/ 1.98 S/ 1.47 S/ 0.50 S/ 129.13

22.12.2022 259 S/2.44 S/ 1.86 S/ 0.58 S/ 150.74

23.12.2022 261 S/2.44 S/ 1.78 S/ 0.66 S/ 172.16

25.12.2022 281 S/2.44 S/ 1.78 S/ 0.66 S/ 185.35

26.12.2022 291 S/2.44 S/ 1.78 S/ 0.66 S/ 191.94

27.12.2022 291 S/2.44 S/1.78 S/ 0.66 S/ 191.94

28.12.2022 294 S/2.44 S/ 1.78 S/ 0.66 S/ 193.92

29.12.2022 330 S/2.44 S/ 1.78 S/ 0.66 S/ 217.67

30.12.2022 338 S/2.44 S/ 1.78 S/ 0.66 S/ 222.94

TOTAL S/ 3,264.55
Tabla 8
Resumen de costos operativos en la linea de produccion del esparrago verde

CODIGO CAUSA RAIZ S/. %

CR-1 Costos por falta de capacitaciones s/ 16,715.57 14%

CR-2 Costos por exceso de mermas S/ 52,246.69 43%
Costo por rotura en la cadena de frio por

CR-3 cambio de temperatura s/ 27,327.90 23%

CR-4 Costos por falta de supervision s/ 3,677.39 3%
Costos por accidentes laborales por falta

CR-5 de orden e higiene S/ 17,250.00 14%

CR-6 Costos por averias S/ 3,264.55 3%
TOTAL $/. 120, 500.60 100%
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Objetivo especifico 4 Realizar un plan de mejora de la linea de produccién de la
empresa

Plan de mejora de acuerdo a las causas raiz con mayor incidencia en los
costos operativos

Tabla 9
Causas Raiz de acuerdo a los costos de mayor recurrencia
CODIGO CAUSA RAIZ MEJORA RESPONSABLE
Costos por exceso de mermas Seleccién del personal | Luis Bricefio y
CR-2 P idéneo. | Sanes Aguilar
Costo por rotura en la cadena de frio - Luis Bricef
or cambio de temperatura mantenimiento uis Bricenoy
CR-3 P preventivo | Sanes Aguilar

Costos por accidentes laborales por | Contratacién de personal | Luis Bricefioy
CR-5 falta de orden e higiene nuevo | Sanes Aguilar

Taller de inducciény | Luis Bricefioy

Costos por falta de capacitaciones

CR-1 talleres motivacionales | Sanes Aguilar
Contratacidn de
Costos por falta de supervision supervisores con | Luis Bricefioy
CR-4 experiencia. | Sanes Aguilar
. Mantenimiento | Luis Bricefioy
Costos por averias . .
CR-6 preventivo. | Sanes Aguilar

Para CR — 2. Mejora 1. Seleccién del personal idoneo

La causante del incremento de mermas en la linea de produccion es el personal que
manipula el producto en el momento de retirar el 6xido. Cada trabajador debe cumplir
con un minimo de 8 jabas de maquillado de producto. Los colaboradores que ingresan
por primera vez, son en su gran mayoria, las personas que rompen el producto para
avanzar en el maquillado de los esparragos y asi cumplir con la cuota de trabajo.

Por lo tanto, se considera realizar seleccion del personal con examenes psicométricos
y pedir referencias, contando asi con datos suficientes para contratar a personas
idéneas y honestas.

Brindar talleres donde se les ensefara a tratar el producto, la forma correcta de lavarlo,
colocarlo en las jabas, llevarlo a la zona de enfriado, transportarlo a la faja, retirar el

oxido de los esparragos sin dafiar el producto.
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El examen psicométrico utilizado es PSICOMETRIA PROYECTIVA DEL GRACODE,
consiste en dibujar personas. Este examen psicométrico es una de las manifestaciones
graficas que observamos en el nifio cuando le entregamos una hoja de papel y un
lapiz. La mayor parte de las veces, antes de dibujar alguna otra cosa, dibujan
monigotes. Existe una intima relacién del dibujo con los impulsos, las ansiedades,
conflictos internos y compensaciones caracteristicas de la personalidad del dibujante.
La persona dibujada es, en cierto modo, una representacidén o proyeccion de la propia
personalidad y del papel que desempefie el sujeto en su propio ambiente. GRACODE,
pone de alguna manera en evidencia, las preocupaciones, las preferencias, las
necesidades o deseos reprimidos, las frustraciones, el equilibrio o desequilibrio interior
y la manera de conducirse o de elaborar el comportamiento de cara a su ambiente,
concretando dichas caracteristicas en la manifestacion de conductas desadaptativas.
A partir del principio: “el dibujo es el reflejo fiel de la personalidad del dibujante”, se
puede considerar al grafismo como dibujos que persiguen el fin comunicativo, y como
tales, también son considerados espejos de la personalidad.

Dicha evaluacion dura 20 minutos, las evaluaciones estan a cargo de los psicologos

organizacionales de la empresa.
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Tabla 10
Cronograma de capacitacion a personal nuevo

DIA 3
DIA1 DIA 2

P T
N T
w I
T
oI
T
(o]
P I
T
T
T
oI
oI
BT
T
N
T
w
T
I

oT

TALLER DE INDUCCION

Temas:

¢, Quién es una empresa agroindustrial? X

Beneficios de trabajar en la empresa X

Obtencion incentivos X

Descanso

Aplicacién de prueba psicométrica X X
proyectiva de GRACODE

TALLER SOBRE EL USO DE
INSTRUMENTOS DE SEGURIDAD

TALLER SOBRE LA X
MANIPULACION DEL
PRODUCTO

Diferencia de producto, A X X X
calibrado, retiro de éxido,
empaquetado, otros.

Firma del contrato




Para CR — 1. Mejora 2. Taller mejoremos nuestro trabajo. Aprendamos como

hacerlo.
Tabla 11
Temas a tratar segun el cronograma de capacitacion al personal
Curso Fecha Hora Lugar Contenido
Médulo I.
Reconocimiento y
controlde Fajas
transportadoras.
Mejoremos o Maodulo 1.
nuestro 20/06/20 Lunes — Auditorio Acondicionamiento
trabajo. 23 élfgge::]e izfresa deFajas
A ’ ) transportadoras.
Ccr))r;ec:ldamos 10:00 am S.A
hacerlo Médulo Il
Estandares de
clasificacion
adecuados
Médulo IV.

Calibracionde
esparrago verde

Para CR - 3. Mejora 3. Mantenimiento preventivo en la cadena de frio de la linea

de produccion

Para ello, se elabora un cronograma de revision técnica preventiva para evitar que la
maquinaria se dafie y ocasione grandes pérdidas de kilogramos de productos.
Cronograma de revision técnica preventiva

Los termOmetros del ambiente, se revisaran los dias: lunes, miércoles, viernes. Los
dias mencionados dicha revision se ejecutara a las 7 am, una hora antes que ingrese

el personal diurno para el maquillado del esparrago.
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LISTA DE ON - 01
Ya: g | H.H. 10/07 __11/07___12/07 __13/07 __14/07 15107 1407 | SBEMANA N*: 27 2023
~N 21 EQUIPO & iDESCRIPCION DE LABOR 11.00 ' FRECUENCIA !’ i‘ Eg- E' !’ ;8 gg OBSERVACIONES POR LABOR
Fi
- RECEPCION Y LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA 0.29
1 Verificar estado de valvulas de drenaje 0.02 Diario
2 Verificar nivel y hermeticidad de tinas de agua 003 Diario /
3 H ER fugas de agua en selios de bomba N° 01y N° 02 0.03 Diario /
CONTINUO 01
4 (AMONIACO) Revisar estado y Impieza de placas de evaporador 0.07 Oiario /
5 Presion en operacion 0.07 Diario /
a Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vahula solencide de liquido. vavula reguladora o108 et
vélvula CVP-LP y valvula de succién “
5 [saLa e PrROCESO 0.63
7 Revisar operatividad de vahula de expansién y vaivuta solencide de liquido 0.05 Diario /
8 Revisar nivel de aceite y refrigerante de compresor 0.07 Diario Y
9 Revisar de y 00s Diario /
10 L :::Eo&s’so 1 | S€ |Medir temperatura de carter y culata 005 Diario /
1n Revisar estado de controlador de temperatura full gauge 0.04 Diario /
12 Descartar ruidos extrafos en y 003 Diario 2
13 'Verificar estado y impieza de de y 007 Diario _/
14 Verificar estado y impieza de evaporadores 003 Diario /
pr Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vahula solenoide de liquido, vavula reg, valvula CVP-LP, g Diarto
vaivula de succién. valvula solencide de qas caliente v vahula OFV 2 >
18 Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario /
SALA PRI 2
17 < AMO,?,ESS? Revisar estado de aislamiento de tuberias 003 Diario /
18 Presion en operacion 0.07 Diario /
19 Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar daftos a paneles 003 Diario L
20 Verificar estados y operatividad de puertas 0.03 Diario /
21 Verificar estado y impieza de evaporadores 003 Disrio /
2 Revisar operatividad de Filtro FIA-25, valula solencide de liquico, vavula reg, vaivula CVP-LP, o0r Diario
vaivula de succion. valvula solencide de cas caliente v valvula OFV b
23 Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario b
SALA PROCESO 3
24 (AMON?::CO) Revisar estado de aislamiento de tuberias 0.03 Diario /
28 Presién en operacién 007 Diario /
26 Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.03 Diario /
27 Verificar estados y operatividad de puertas 003 Diario /
-
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- IIMFAGUI Y ETIQUETADO 1.43
21 Verificar do de valvulas de drenaje 0.02 Diario /
22 Verificar nivel y harmeticidad de tinas de agua 0,03 Diario /
23 ER fugas de agua en sellos de bomba N* 01y N° 02 0.03 Diario
CONTINUO 01 iz Y -
24 (AMONIACO) Revisar estado y impleza de placas de evaporador 0.07 Diario ‘/
26 Prosion en oparacion 0.07 Diario W~
26 Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vahula solenoide de liquido, vavula reg, valvula CVP-LP y 0.08 Diario /
valvula de succion 2 |
27 Verificar estado de valvulas de drenaje 0.02 Diario /7
:
20 Verificar nivel y hermeticidad de tinas de agua 003 oo |
20 HIC ER fugas de agua en sellos de bomba N* 01 y N 02 0.03 Diario | /
30 :(AMON:IIA“ c: g)z Revisar estado y impieza de placas de evaporador 007 Diario ‘/
31 Presion en operacion 007 Diario /
Revisar operatividad de Filtro FIA-25, valvula solenoide de liquido, vavula reg, vilvula CVP-LP y
32 vaivula de succion 0.08 Diario /
33 Verificar estado de valvulas de drenaje 002 Diario /
34 Verificar nivel y hermeticidad de tinas de agua 0.03 Diario /
38 SLER [ fugas de agua en sellos de bomba N* 01 y N° 02 003 Diario | /
36 c‘mg)’ Revisar estado y impleza de placas de evaporador 0.07 Diario /
a7 Presion en operacion 007 Diaro /
38 Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vahula solenoide de liquido, vavula reg, valvula CVP-LP y 0.08 Diario /
valvula de succl )
39 Verificar do y impleza de evaporador 0.03 Diarlo /
0 Revisar operatividad de Filtro FIA-25, valula solenoida de liquido, vavula reg, valvula CVP-LP, pp Disrio /
valvula de succion. valvula solencide s caliente v valvula OFV 2
41 Descartar fugas en ol sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario /
42 PASILLO DE Revisar estado de alslamiento de tuberias 0.03 Diario /
HIDROCOOLERS
43 Presion en operacion 0.07 Diario A
a4 Prasion en defrost 0.07 Oiario /
a5 idos de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 003 Diario /
46 dos y operatividad de puertas 0.03 Diario =g
a7 do y impleza de evaporador 0.03 Dlario /
40 Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vaiula solenoide de liquido, vavula reg, valvula CVP-LP, 0.07 Disrio /
valvula de succién. vélvula solencide de cas callente v valvula OFV -
49 Descartar fugas en el sistema de refrigeracién del manifold 003 Diario /
ETIQUETADO
50 ESPEOIAL (AMONIACO) [ER| Revisar estado da alsiamiento de tuberias 003 Diario / |
61 Verificar dos de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.03 Diario /
62 Verificar operatividad de fluorescentes 0.02 Diario /
63 Verificar estados y operatividad de puertas 0.03 Diario |
. CONSERVA
|lAI TOY O 0.20
Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vahula solenoide de liquids, vavula reg CVP-LP, vaivula de
o succion (Flexiine Danfoss) 050 Olarto ,/
66 CAMARA M‘: Revisar estado de aislamiento y descartar fugas en tuberias 0.05 Diario /
66 (AMONIACO) Revisar estado de controlador dixell XR75CX 0.03 Diario /
67 Verificar estado y impleza de estructura de evaporador 0.07 Diarlo
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/
e AN
- | [AmaceN DE maTERIA PRIMA 0.90
58 Verificar estado y kmpleza de evaporador 003 Oiario /
o9 Verificar operatividad de Fitro FIA-25. vivula solenoide de iquido, vaivula reg, vavula CVP-LP. 007 Diario
vilvula de succidn. vavula solencide de gas caliente, valvula OFV v fitro FIA-25 = /
60 Descartar fugas en paguete valuias 007 Diario /
Ll Revisar estado de aislamiento de tuberias. 003 Diarlo /
62 l!cEPClONFl:II’AS SC verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafos a paneles 00s Diario /
63 Presion en operacion 007 Diario /
—
L Presion en defrost 007 Diario 7
6 Verificar operatividad de fluorescentes 003 owio /'
o0 Verificar estados y operatividad de puertas 00 owdo .~
67 Verificar estado y impieza de evaporadores 003 Diario /
68 Verificar operatividad de Filtro FIA-25, viivula solencide de liquido, vavula reg, valvula CVP-LP, 007 Diario /
vaivua de succion. vaivula solencide de qas callente. vaivula OFV v fitro FIA-25 X
L Descartar fugas en paquetes valulas 007 Diario /
70 Presion en operacion 007 Oiario /
I CAMARA MP FRUTAS | SC  prasion en defrost 007 Olario /
7 Revisar estado do aislamiento de tuberias 003 oaio
) Verificar estados de bandejas de condensado de manifoid y evitar dafios a paneles 008 Diario /
sl A
74 Verificar operatividad de fluorescentes 003 Diario /
7% g Verificar estados y operatividad de puertas 0.03 Diario /
- [ralzs WOV QO
- | [roneses 297
7 Verificar estado y impieza de evaporador 003 L
Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vilula solenoide de liquido. vavula reg. vavula CVQ. vahvula /
” de succion, vivula solenoide de gas caliente y vahula OFV y filro FIA-25, controlador EKC-361 008 Diario
Danfoss
78 Descartar fugas en ol sistema de refrigeracion del manifold 003 Diario /
7% Revisar estado de aislamiento de tuberias 003 Diario /
i TUNEL DE sc
0 ENFRIAMIENTO N 01 | SC Presidn en operacion 007 Diario /
Ll Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.04 Diario /
82 Verificar estado de sensores de termometria 003 Diarlo /
0 Verificar oparatividad do fuorescentes 003 Diario //
L) Verificar estado de lonas, puertas de cambio de fujo y puertas seccionales 004 Diario /
o5 Verificar estado y impleza de evaporador 003 Diario /
Revisar oparatividad de Filtro FIA-25, vilula solencide de lquido, vavula reg, vavula CVQ. vaivula
88 de succion, viivula solencide de gas caliente y vaivula OFV y fitro FIA-25, controlador EKC-361 008 Diario /
Danfoss.
o7 Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario /
™ Prosion en operacion 007 Diario 4
l--————{ TUNEL DE sc Lo /
80 ENFRIAMIENTO N° 02 Revisar estado de aislamiento de tuberias 003 Diario /
90 Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 004 Diario /’
L Verificar estado de sensores de termometria 003 Diario /
02 Verificar operatividad de fuorescentes 003 Diario L
L Verificar estado de lonas, puertas de cambio de flujo y puertas seccionales 004 Diario /
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Verificar estado y limpleza de evaporador 0.03 Diario /
Revisar operatividad de Filtro FIA-25, valvula solenoide de liquido, vavula reg, vaivula CVQ, vaivula

de succion, vilvula solenoide de gas caliente y vaivula OFV y filro FIA-25, controlador EKC-381 0.08 Diario /
Danfoss
Presion en operacién 0.07 Diario /
Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diarlo /
Revisar estado de aislamiento de tuberias 0.03 Diario /
Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.04 Diario /
Verificar estado de sensores de termometria 003 Diario P
Verificar operatividad de fluorescentes 0.03 Diario /
Verificar estado de lonas, puertas de camblo de flujo y puertas seccionales 0.04 Diario /
Verificar estado y impieza de evaporador 0.03 Diario /
Revisar operatividad de Filtro FIA-25, valula solencide de liquido, vawula reg, vavula CVQ. vaiula /
de succion, vaivula solenoide de gas caliente y vaivula OFV y fiitro FIA-25, controlador EKC-381 0.06 Diario s 1
Danfoss 4
Presion en operacion 0.07 Diario /

A
Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario /
Revisar estado de aislamiento de tuberias 003 Diario ] 2
Verificar estados de bandefas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.04 Diario /
Verificar estado de sensores de termometria 0.03 Diario /’
Verificar operatividad de fluorescentes 003 Diario 7
Verificar estado de bonas, puertas de cambio de flujo y puertas seccionales 001 Diario 7
Verificar estado y impieza de evaporador 003 oo S
Revisar operatividad de Filtro FIA-25. valula solencide de liquido, vavula reg. valvula CVQ, vahula
de succion, vaivula solenoide de gas caliente y vavula OFV y filro FIA-25, controlador EKC-361 0.08 Diario r4
Danfoss.
Presién en operacion 0.07 Diario /
Descartar fugas en el sistema de refrigeracién del manifold 003 Diario /"
Revisar estado de aislamiento de tuberias 003 Diario -~
r
Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.04 Diario //
Verificar estado de sensores de termometria 0.03 Oiario /
Verificar operatividad de fluorescentes 0.0} Diario [~
Verificar estado de bnas y puertas 0.04 Diario /
] hood
W
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121 Verificar estado y impieza de evaporador 0.03 Diario /
Revisar operatividad de Fitro FIA-25, vélala solencide de liuido, vavula reg. vaivuia CVQ. valvila
122 de succion, vaivula solencide de gas caliente y valvula OFV y filro FIA-25, controlador EKC-381 0.08 Diario
Danfoss
123 Presin en operacion 007 Otario /
124 = Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 003 Diario /
128 ENFRIAMIENTON' 08 | = ovicar astado de aisamiento de tuberias 003 Diario /
Bl
126 Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar daffos a paneles 004 Diario /
Bamn)
127 Verificar estado de sensores de termometria 003 Diario /
128 Verificar operatividad de fluorescentes 003 Diario /
120 Verificar estado de lonas y puertas 004 Diario /
130 Verificar estado y impieza de evaporador 003 Diario /
Revisar operatividad de Fitro FIA-25, vihula solenoide de liquido, vivida reg, vaula CVQ, vaivula
131 de succion, vaula solenoide de gas caliente y valvula OFV y filro FIA-25, controlador EXC-381 0.08 Diario
Danfoss
] i’
132 Presién en operacion 007 Diario /
133 TUNEL DE Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario /
1. ENFRIAMIENTO N* 07 Revisar estado de aisiamiento de tubedas 003 Diario /
135 Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 004 Diario /
136 Verificar estado de sensores de termometria 003 Diario /
137 Verificar operatividad de fluorescentes 003 Diario /
138 Verificar estado de lonas y puertas 004 Diario /
139 Verificar estado y impieza de evaporador 003 oao
140 Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vahula solenoide de liquido, vavula reg, vaula CVP-LP, 008 Dlario
valula de succion, vavula solenoide de gas caliente y valvula OFV
141 Presién en operacion 007 Diario /
142 Presion en defrost 007 Diario
PASILLO A /
143 Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 003 Diario
144 Revisar estado de alslamiento de tuberias 003 Diario /
145 Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles. 004 Diario /
146 Verificar operatividad de fluorescentes 003 Diano /
147 Verificar estados y operatividad de puertas 004 Diario /
- | [aprvoESPACHO 133
Verificar estado y impieza de evaporadores 1y 2 003 Diario \
Verificar operatividad de Fitro FIA-25, vavita solencide de iquido, vaivuia reg, vahuia CVP-LP, 007 Diario \
viivula de succién vavula solenoide de gas caliente. valvula OFV v filtro FIA-25
Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 007 Diario \\
CAMARA USA
(AMONIACO) Revisar estado de aislamiento de luberias 003 Diario \)
152 Verificar estados de bandsjas de condensado de manifold y evitar dafos a paneles 005 Diario \
183 Verificar operatividad de fluorescentes 003 Diario \
—
164 Verificar estados y operatividad de puertas 003 Diario \
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185 Verificar estado y Iimpleza de evaporadores 1.2y 3 003 Oiario N
- Verificar operatividad de Filro FIA-25, véivula solencide de liquido, vaivula reg, vilvula CVP-LP, - Do
| vilvula de succion, valvula solencide de gas callente, valvula OFV y fittro FIA-25 ¢
157 Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario \
CAMARA EUROPA |8
159 11 Revisar estado de aislamiento de tuberias 0.03 Oiario \
159 | Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.03 Diario \
160 Verificar operatividad de fluorescentes 0.02 Oiario \
161 8l Verificar estados y operatividad de puertas 003 Oiario \\
162 | Verificar estado y limpleza de evaporadores 1y 2 0.03 Diario \
o | Verificar operatividad de Filtro FIA-25, véivula solenoide de liquido, valvula reg, valvula CVP-LP, 008 Blatlo
| vélvula de succion, valvula solenoide de gas caliente, valvula OFV y filiro FIA-25 :
164 —— Descartar fugas en el sistema de refrigeracion del manifold 0.03 Diario \
165 ESPARRAGO | Revisar estado de aislamiento de tuberias 0.03 Oiario \
166 | Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.03 Oiario \
167 & Verificar operatividad de fluorescentes 0.02 Diario \
168 | Verificar estados y operatividad de puertas 0.03 Diario \
162 Verificar estado y limpieza de evaporadores 1y 2 0.03 Diario \
Revisar operatividad de Filtro FIA-15, valula solenoide de liquido, vawula reg, vavula CVP-LP y
s valvula de succion 0.05 Diario
164 Presion en operacién 0.07 Oiario \
165 Presion en defrost 007 Diario \
166 CAM‘?;STEE; ACHO | SC Descartar fugas en el sistema de refrigeracién del manifold 003 Diario \
167 Revisar estado de alslamiento de tuberias 0.03 Diario N
168 Verificar estados de bandejas de condensado de manifold y evitar dafios a paneles 0.03 Diarlo \
169 Verificar operatividad de fluorescentes 0.02 Diario \
170 Verificar estados y operatividad de puertas seccionales 0.03 Diario ‘
Revisar operatividad de Filtro FIA-25, vavula solenolde de liquido, vavula reg CVP-LP, valvula de R
m succion (Flexline Danfoss) 0.05 Do Ny
172 CAMARA DESPACHO | g0 Revisar estado de aislamiento y descartar fugas en tuberias 0.05 Diario \\
— ESPARRAGO
173 Revisar estado de controlador danfoss EKC 2028 0.03 Diaro .\
174 Verificar estado y impieza de estructura de evaporador 0.07 Diario NN\
. |MANTENMIENTO
- REFRIGERACION POR AMONIACO 3.08
175 ::::;r 2° visor del nivel de aceite en tanque separador, debe encontrarse en 70% (Equipo 0.02 Diario p ;
178 | Verificar presién de aceite 2.5 a 3 bar mds que la presion de descarga 0.03 Diario / | |
Inspeceionar calefactor aceite. la temperatura debe encortrarse de 30 a 35 °C .y I
b (Equipo Parado) i i | |
177 | Verificar temperatura de aceite de 40 a 55 °C (Condiciones normales) 0.03 Diario |
178 COMPRESORPARA Verificar presion en filtros cuando AP>0.0Bar, limpiarios (Filtro saturado 1.38ar) 0.03 Diario / 1
A N°O1 T 1
179 Lo ol Verificar sonido del compresor, previniendo algin ruido anormal 005 Diario / !
180 Verificar selio mecanico, mayor a 8 gotas/minuto, revisar/cambiar sello mecanico 0.08 Diarlo / 1
|18 | Inspeccionar nivel de liquido refrigerante, en el tanque recibidor de liquido 0.03 Diario / |

Vigencia: 14/12/20
Versién: 02
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COMPRESOR PARA
AMONIACO N° 02

185

196 COMPRESOR PARA
AMONIACO N° 03

197

198

20 BOMBADUR
N 01

20 BOMBADUR
N° 02
208

209

210 TANQUE RECIBIDOR
LIQUIDO

211
55 TANQUE BOMBEO

213

214

215

Cédigo: TAL-F-MT-03.02
Pég:7de8

Verificar valvula stop-check de succién, la check debe cerrar correctamente, caso contrario el
I sentid

parar girard i I de los rotores de esta manera 0.05 Diario
' ocasionando dafios en los rotores. 4
|| Verificar operatividad de manometros. presostatos y sistemas de control 0.07 Diario | (//
Verificar 2° visor del nivel de aceite en tanque separador, debe encontrarse en 70% (Equipo o Oiari |
parado) .02 ario |
| Verificar presion de aceite 2.5 a 3 bar mds que la presion de descarga 003 | Diario ‘
1 | 1
| Inspeccionar calefactor aceite, la temperatura debe encontrarse de 30 a 35 °C 003 Diario
{Equipo Parado) . |
t {
| Inspeccionar temperatura de aceite de 40 a 55 °C (Condiciones normales) 003 | Diario l/
| [
Verificar presién en fitros cuando AP>0.8Bar, limpiarios (Filtro saturado 1.3Bar) 0.03 | Diario
|
1
Verificar sonido del compresor, previniendo algun ruido anormal 005 | Diario {/
' Verificar sello mecanico, mayor a 8 gotas/minuto, revisar/cambiar sello mecanico 0.08 i Diario '/
| Inspeccionar nivel de liquido refrigerante, en el tanque recibidor de fiquido 003 ‘ Diario. i/
Verificar valvula duo-check de aspiraciona check debe cerrar correctamente, caso contrario el | /
al parar girard i | sentido normal de los rotores de esta manera 005 | Diario
" | ocasionando dafios en los rotores. | |
Verificar operatividad de manémetros, presostatos y sistemas de control 007 | Diario \/
! |
Verificar 2° visor del nivel de aceite en tanque separador, debe encontrarse en 70% (Equipo | "
" parado) 002 | Diario ‘/
. Verificar presion de aceite 2.5 a 3 kgf mas que la presion de succion 003 Diario 1/
Inspeccionar calefactor aceite, fa temperatura debe encontrarse de 30 a 35 °C 003 Diario
(Equipo Parado) 5 V
! Inspeccionar temperatura de aceite de 40 a 55 °C (Condiciones normales) operando 003 Diario /
8 Verificar presion en filtros cuando AP>0.8Bar, limplarlos (Filtro saturado 1.3Bar) 003 Diario /
Verificar sonido del compresor, previniendo algin ruido anormal 005 Diario /
' Verificar sello mecanico, mayor a & gotas/minuto, revisar/cambiar sello mecénico 008 Diario /
 Inspeccionar nivel de liquido refrigerante, en el tanque recibidor de liquido 0.03 Diario /
Verificar valvula slop-check de succin. la check debe cerrar correctamente. caso contrario el |
al parar girard ntido normal de los rotores de esta manera 0.05 Diario
ocasionando dafios en los rotores. |
Verificar operatividad de manometros, presostatos y sistemas de control 007 Diario (/
Verificar operatividad de bomba centrifuga y descartar fuga por sello mecanico 003 Diario [/
| Verificar estado de acoplamiento y descartar ruidos extrafios 003 | Diario 1/
| Descartar fugas en tuberias, conexiones y vahulas 013 Diario i/
Revisar operatividad de vaivula CVP-LP 0.07 Diarie l/
| Verificar operatividad de bomba centifuga y descartar fuga por sello mecdnico 003 | Do /
|1 | Verifcar estado de acoplamiento y descartar ruidos extrafios 003 | Dirio ‘/
| {
Descartar fugas en tuberias, conexiones y vavulas 013 | Diario \/
{
Revisar operatividad de valvula CVP-LP 0.07 1 Diario ‘/
Verificar estado de nivel operando 003 ‘ Diario ‘/
|
|
| Verificar operatividad de control de nivel AKS 4100 003 | Diario V
% Verificar operatividad de ICM/ICAD 600 003 Diaro | \/
Verificar operatividad de ERVA y firo FIA 1.1/2 007 Diarlo \//
| Verificar operatividad de bombas cantrifugas y descartar fuga por sello mecanico 003 Oiario 't/
| Verificar de on 003 Diario ‘\/
TALS.A.
Prohibida su reproduccién

Vigencia: 14/12/20
Version: 02



|

fugas en tuberias, vidas y bases de condensador evaporativo 0.13 Diario /
CONDENSADOR Descartar nidos extrafios en sistema de condensacion 0.07 Diario /
FRIMONT N° 01 Verificar estado del atrapa gotas 0.07 Diario [
Verificar estado de contenedores de agua y toberas 007 Diario (/(
Verificar estado de purga de gases no condensables 007 Diario | |
Verificar estado de tuberias de gas caliente 007 Diario / |
Verificar estado de tuberias de iquido 007 Diario V
Verificar operatividad de bombas centrifugas y descartar fuga por selo mecanico 003 Diario ‘/
Verificar ce en 003 | Diaro l/
Descartar fugas en tuberias, conexiones, vavulas y bases de condensador evaporative 0.13 Diario [/
Descartar rudos extrafios en sistema de condensacion 0.07 Diario l/ |
EVAPORATIVO 1 |
FRIMONT N° 02 Verificar estado del atrapa gotas 007 Diario i./
Verificar estado de contenedores de agua y toberas 0.07 Diario ‘/
Verificar estado de purga de gases no condensables 007 Diario ‘/ |
Verificar estado de tuberias de gas caliente 0.07 Diario \/
Verificar estado de tuberias de liqudo 007 Diario /
PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA| 0.05 /
ARNDNENTO DE Lnimw-mw.m,m,m l 00s Diario I\/l l I ! l r
ABASTECIMIENTO DE AGUA 0.03 /
BOMBA DE POZON' 01 3scvmm¢oymmnmmo:zome \/
%ﬁf‘“ue“isrvmmooymmm 24 PSIG \/

X: Mal estado

M: En mantenimiento

: Regular :
FS:Fusradeseniclo  L:inopereiivo  NP: No hay produccion

NOMBRE.
R: Reguler X: Mal estado M: En mantenimiento
FS: Fuerade senicio I Incperativo  NP: No hay produccién

Cédigo: TAL-F-MT-03.02

Pég:8de8

Prohibida su reproduccién

TALS.A.

Vigencia: 14/12/20
Versién: 02
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Para CR — 5. Mejora 4. Contratacién de personal de limpieza y seguridad.
Solucion: Contratar a una persona para que mantenga el ambiente limpio donde se
lleva a cabo la linea de produccion dado que, en la actualidad, no se cuenta con
personal capacitado para realizar estas funciones, solo se cuenta con personal
contratado para realizar la limpieza al término de cada jornada laboral de los
magquilladores. Dicho contrato se firmara por el monto de S/. 1300.00 soles mensuales,
el cual sera cancelado en dos partes, es decir los pagos seran de forma quincenal con
los beneficios de ley.

La falta de orden y limpieza generaron caidas de los colaboradores, tropiezos con las
jabas que no son colocados en orden, resbalones por los residuos que se extrae de la
manipulacion del esparrago al retirar el 6xido de los mismos.

Estos accidentes leves fueron: caidas aparatosas de los maquilladores al pisar los
residuos, acumulacion de agua al momento de lavar las jabas para la colocacion de
producto, los cuales provocaron que resbalen y se golpeen el coxis.

El incidente grave, fue el uso de guantes de talla menor a la medida de las manos de
la colaboradora, ocasionando que sus manos al termino de las 8 horas se volvieran de

color morado, ocasionando dafo neuronal en los nervios de ambas manos.

Peligros:
e Caidas aparatosas de los maquilladores al pisar los residuos,
e Resbalarse y golpearse el coxis.
e Golpe fuerte
e Tropiezos con las jabas
e Corte con la manipulacion del cuchillo.

e Conflicto entre compafieros de trabajo.
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SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD | Codigo
Y SALUD EN EL TRABAJO Version
IDENTIFICACION DE PELIGROS, Fecha
EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS
Pagina
DE CONTROL o
SEVERIDAD
Ligeramente Dafiino Extremadamente
géécl)Al\ll_ Empresa Agroindustrial daiiino daiiino
o Bais Tolerable (TO) Moderado (MO)
o
DIRECCIO LAREDO KM. 1.5 Z.I. EL E' Hedi Tolerable (TC) Moderadao (MO) Importante (IM)
N PALMO (EL ROCIO S.A) =1 5a8 9216 17224
El cultivo de hortalizas de hoja =]
SCTIVIDA o de tallo, como: alcachofas, E Alta Moderado (MO) Impartante (IM)
ECONOMI esparragos, repollos, ' 9ald 17 a24
lechugas, espinacas y otras
CA hortalizas de hoja o de tallo. iNDICE SEVERIDAD (S)
RESPONS — .
ABLE ’ Lesion sin incapacidad (3)
[E)'E)Aggsf\ Disconfort/ Incomodidad (SO)
REV|SA|j . Lesidn con incapacidad temporal (S)
O POR: Darfio a la salud reversible (S0)
i Lesiaon con incapacidad permanente (3)
Dario a la salud irreversible (S0)
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MEDIDAS DE CONTROL NIVEL DEL
i PROPUESTAS PARA RIESGO CON
DESCRIPCION DEL PELIGRO
REDUCIR NIVEL DE APLICACIPON
RIESGO DE CONTROLES
o —
= o
=) o wZ | > 8 o
ol 2 o g g |§8 25|52 w|wl @8
o < I o o = oo fa| o= al ozl E
] o] o =S o I == -} 0| x
O o = < [G) Q < 4oz 32 |y 8ol
3 < > < © = i g Z Rz |5 & |22
£ = 5 z o = = SheEulzs Slo|ul g
5 < =) S 5 Z|Z o = 2|2 3
7] (e} O w| » 8 w5 < ol ©
< ) 0] z| @
= =
limpieza Botas de jebe
Limpieza |y con suekas .
. . . . caidas,
linea de | desinfecc Pisos ) anti Moder
L NA . Caidas y Rebalones . golpes,raspones,frasct
empaqu | iénde Resbaladizos deslizantes y ado
) uras, etc.
e lienas de canaletas de
proceso drenaje
Sustancia que pueden
f' p Moder
causar dafos si se
. ado
ingieren.
Dosificaciones Efectos en el cuerpo
Sustancia que pueden | bajas tiempos de irritacion,
s ser inhaladas largos antes de guemadura quimica, Moder
S Limpieza y (gases,polvos,vapor,hu | proceso.Masca intoxicacién aguda, ado
S ) ) .
= limpieza desinfeccion | Mos) rilla medu?la enferm'edad
&| Limpieza | y de lienas de ] cara con filtros ocupacional.
) . Sustancia que pueden
lineade | desinfecc proceso,canal Moder
., NA afectar por contacto o
empaqu | iénde etasy ) . ado
. e absorcién de la piel.
e lienas de superficies
proceso (Hipoclorito
de calcio)
Lesion por contacto
. Dosificaciones con la sustancia
Sustancia que pueden . N Moder
o . bajas, (irritacion,
dafiar los ojos. . ado
monogafas quemadura,pérdida
de visidn).
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PROBABILIDAD {P}

iNDICE - -

PERSONAS EXPUESTAS {A) PROCEDIMIENTOS EXISTENTES (B) CAPACITACION {C) EXPOSICION AL RIESGOD (D)
i Al menos unavez al afio (5)

1 De1a3 Existen, son satisfactorios y suficientes Persanal entrelnado, .CUHUCE el peligro

¥lo previene Esporadicamente (SO)
Existen parcialmente y no son Persaonal parc@lmente entrenado, Al menos una vez al mes (5)
2 Dedaz satisfactorios o suficientes conoce el peligro pero no toma
acciones de control Eventualmente (S0}

Al menos unavez al dia (S)

3 Mis de 12 No existen Personal no entrenado, no conoce el

peligro, no toma acciones de control

Permanentemente (S0)

58



Para CR — 4. Mejora 5. Costos por falta de supervision en el proceso de
clasificacién

En relacion a la falta de supervision, se realizara la contratacion de un supervisor, el
cual serd el mismo trabajador de la linea de produccion, dichos dias se les dara un

bono adicional con el fin de motivar a los mismos trabajadores a mejorar su trabajo.

Tabla 12
Perfil del Supervisor a contratar

Supervisor:

Descripcion genérica: Supervisor en la faja de maquillado del esparrago de acuerdo a
las especificaciones necesarias.
Descripcion del puesto de trabajo

inspeccionar la faja transportadora en la que trabajara

Recibira los turiones que pasan por la faja transportadora, tendra que reconocer los
gue cumplen conlas medidas especificadas.

Verificara que los maquilladores no rompan los turiones por intentar acelerar el trabajo
intentando hacer cantidad y no calidad.

Requisitos Intelectuales

Escolaridad: (Primaria) saber leer, calculo con nimeros enteros para poder medir los
turiones.
Experiencia: Experiencia no menor de 1 afo..

Aptitudes: Resistencia a la fatiga fisica y a la fatiga visual. Destreza manual,
reaccion rapida aestimulos, agudeza visual.
Requisitos Fisicos

Esfuerzo Fisico: (Medio) El esfuerzo que debe hacer es mantenerse en pie por varias
horas.
Responsabilidades adquiridas

Material, Herramientas o equipos: Se le dara guantes, un mandil, botas y una gorra
para la inocuidadde los esparragos y seguridad de los operarios.
Condiciones de trabajo

Ambiente Laboral: El ambiente en el que trabajaran es frio ya que el esparrago
debe estar a bajatemperatura y himedo debido al agua utilizada.

Riegos Laborales: (Baja) el riesgo laboral es sufrir caidas y tener problemas en la
piel por el clorousado (se evita siempre usando su equipo de seguridad dada)
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Tabla 13
Check list utilizado por el supervisor para verificar el buen funcionamiento de la maquinaria y el area de trabajo

; Codigo: TAL-F-PRO-PLA-11.23
CHECK LIST - PROCESO ESPARRAGO Fecha de
FRESCO VERDE Actualizacion:
Versién 04
FECHA ANO:....cccoveveee /
......................... SEMANA:..........
N° EQUIPO DESCRIPCION
INICIO OBSERVACIONES
Descartar ruidos extrafios en motoreductor y
1 estructura de transporte y verificar estado de guardas
de seguridad.
2 LINEA DE Descartar fugas de aceite en motoreductor de faja.
CLASIFICACION
3 MANUAL EFV N° 01 Verificar estado polines, centrado, templado y estado
de faja.
4 Verificar limpieza.
Descartar ruidos extrafios en motoreductor y
5 estructura de transporte y verificar estado de guardas
de seguridad.
LINEA DE . .
6 CLASIFICACION Descartar fugas de aceite en motoreductor de faja.
7 MANUAL EFV N° 02 Verificar estado polines, centrado, templado y estado
de faja.
8 Verificar limpieza.
Descartar ruidos extrafios en motoreductor y
9 estructura de transporte y verificar estado de guardas
de seguridad.
LINEA DE . .
10 CLASIFICACION Descartar fugas de aceite en motoreductor de faja.
11 MANUAL EFV N° 03 Verificar estado polines, centrado, templado y estado
de faja.
12 Verificar limpieza.
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Descartar ruidos extrafios en motoreductor y

13 estructura de transporte y verificar estado de guardas
de seguridad.
14 FAJA COLECTORA Descartar fugas de aceite en motoreductor de faja.
15 Verificar estado polines, centrado, templado y estado
de faja.
16 Verificar limpieza.
17 Verificar estado de las estructuras (Colocar cantidad
soportes de cajas).
LINEA DE EMPAQUE .
18 MANUAL EFV N° 01 Verificar estado de las mesas.
19 Verificar limpieza.
20 Verificar estado de las estructuras (Colocar cantidad
i soportes de cajas).
LINEA DE EMPAQUE
21 MANUAL EFV N° 02 Verificar estado de las mesas.
22 Verificar limpieza.
23 Verificar estado de las estructuras (Colocar cantidad
soportes de cajas).
LINEA DE EMPAQUE .
24 MANUAL EEV N° 03 Verificar estado de las mesas.
25 Verificar limpieza.
- HIDROENFRIADO PT
Descartar ruidos extrafios en motoreductor y
26 estructura de transporte y verificar estado de guardas
de seguridad.
27 Descartar fugas de aceite en motoreductor de faja
o8 HIDROCOOLER Verificar centrado, templado y estado de faja
CONTINUO 03 transportadora
29 (AMONIACO) Verificar estado de cortinas interiores.
30 Verificar estado de cortinas exteriores.
31 Verificar limpieza.
32 Verificar integridad de los pernos en la estructura.
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Descartar ruidos extrafios en motoreductor y

33 estructura de transporte y verificar estado de guardas
de seguridad.

34 Descartar fugas de aceite en motoreductor de faja

35 HIDROCOOLER Verificar centrado, templado y estado de faja

CONTINUO 04 transportadora

36 (AMONIACO) Verificar estado de cortinas interiores.

37 Verificar estado de cortinas exteriores.

38 Verificar limpieza.

39 Verificar integridad de los pernos en la estructura.
Revision de insumos quimicos se encuentren dentro

40 de contenedor y tengan cantidad suficiente para el
proceso.

BPM/SEGURIDAD

41 Jarras rotuladas y en buen estado.

42 Limpieza de infraestructura.

43 Cuenten con sus hojas de Seguridad.

OTROS

44 COCHES Ver!f!cacu_)n d_e llantas, estructu_ra.

45 Verificar limpieza (Colocar cantidad)

26 BIDON DE AGUA \{erlflcar si cuenta con bidon de agua en recepciéony
linea de fresco
Verificar si las lineas cuentan con tinas de

47 TINAS DE desinfeccién y se encuentran en buen estado, tanto

DESINFECCION y '

como el banco.

48 MARROQUINES Verificar perchero de mandiles

49 BALANZAS Verificacion balanzas

50 ZONA DE BALANZAS | Verificacion zona de balanzas

51 PORTACUCHILLOS Verificacion portacuchillos

52 REJILLAS EN PISO Verificar que las rejillas estén en buen estado y

puestas correctamente

LEYENDA:
V: Buen estado R: Regular
en mantenimiento

SB: Stand by FR: Fuera de servicio

X: Mal estado

I: Inoperativo

M:
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OBSERVACIONES:

RESPONSABLE

SUPERVISOR DE PRODUCCION

JEFE DE PRODUCCION
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Para CR - 6. Mejora 6. Mantenimiento preventivo de las fajas

Se realizard un cronograma para la verificacion de las maquinarias y de los articulos que se utiliza para el maquillado

del esparrago, con el fin de tener las herramientas en mejor estado, y la maquinaria con mantenimiento permanente y

preventivo.

Se realizard cambio de kit de herramientas nuevas.

Ficha Tecnica De Maquinas y Equipos

PLAN DE MANTENIMIENTO GENERAL 2023

MAQUINA

BANDA SERIE
TRANPORTADORA

FABRICANTE UBICACION

PLANTA SALAVERRY
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MODELO

SGMB-002

SERVIVIO TECNICO
ACARGO DE:

ENCINA RUIZ FRNKILN

PARTE DE MAQUINA

DESCRICION DE SERVICIO

MENSUAL | TRIMESTRAL | SEMESTRAL | ANUAL

FAJA REVISON DE FAJA X
TRANSPORTADORA TRANSPORTADORA, EMPALMES Y

ALINAMIENTO
FAJA REVISION DE RODILLOS DE X
TRANSPORTADORA TRNASFERENCIA
FAJA REVISION DE TEMPLEDO DE FAJA, X
TRANSPORTADORA REGULACION DE RODILLO

TEMPLADOR
FAJA REVISION DE CADENA DE ARRASTRE X
TRANSPORTADORA
FAJA VERIFICACION DE TEMPLADORES DE X
TRANSPORTADORA CADENA
FAJA REVISICON DE PUNTOS DE X
TRANSPORTADORA LUBRICAION (CHUMACERAS)
FAJA REVISION DE PUNTOS DE X
TRANSPORTADORA LUBRICACION (CADENA DE

ARRASTRE)
FAJA VERIFICACION DE FUNCIONAMIENTO X
TRANSPORTADORA DE REDUCTOR
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FAJA

VERIFICACION DE FUNCIONAMIENTO

TRANSPORTADORA DEL MOTOR

FAJA VERIFICACION DE FUNCIONAMIENTO
TRANSPORTADORA DE CAMPONENTES ELECTRICOS
FAJA VERIFICACION DE FUNCIONAMIENTO
TRANSPORTADORA DE PINTOS DE CONEXION

FAJA VERIFICACION DEL USO ADECUADO
TRANSPORTADORA DE PUNTOS DE BLOQUEO

FAJA REVISION DE BUENA INSTALACION
TRANSPORTADORA DE AGUARDAD

FAJA MANTENIMIENTO GENERAL DE
TRANSPORTADORA ESTRUCTURA'Y COMPONENTES
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Tabla 14 Descripcion del kit de herramientas a utilizar en el mantenimiento de las maquinarias

INSTRUMENTOS
Tiempo de ] N ] :
Fechade Fechade : . . Codigo Descripcion de Cantidad Precio
Inventario | Requerimiento perr?agg;ma Viip® e SAP articulo Stock Unit(PEN) [HeiEe TEEL ((PFEL]
16020510 | TALADRO BOSCH
GSB 18V-150 C
27/06/2023 1/10/2022 9 MAQUINARIA TURBO 1 S/ 1,535.0| S/ 1,535.0
FRESADORA GOF
27/06/2023 12/12/2019 43 MAQUINARIA 16016162 | 1600 CE BOSCH 1 S/ 1,321.6| S/ 1,321.6
SIERRA INGLETEAD
10"1700W GCM-10X
27/06/2023 5/08/2020 36 MAQUINARIA | 16016956 | BOSCH 1 S/ 1,310.0| S/ 1,310.0
16013006 | ESMERIL DE BANCO
205MM (8") GB801
27/06/2023 | 18/12/2022 7 MAQUINARIA MAKITA 1 S/ 887.6| S/ 887.6
SIERRA CIRCULAR
27/06/2023 1/01/2015 104 MAQUINARIA MO0001 |DE BANCO 1 S/ 725.0| S/ 725.0
COMPRESORA DE
AIRE X 50 LTS 2 HP
HYUNDAI -
27/06/2023 3/12/2018 56 MAQUINARIA | 16004435 | (DAEWOO) 1 S/ 635.6| S/ 635.6
16012312 | DISCO CORTE
P/MARA 16"X60MM 60
27/06/2023 | 18/12/2019 43 HERRAMIENTA DIENTES 2 S/ 299.0| S/ 598.0
16004760 ESCALERA TIJERA
27/06/2023 1/01/2015 104 HERRAMIENTA ALUMINIO 2 M. 1 S/ 457.2| S/ 457.2
AMOLADORA
ANGULAR 5" 1550W
27/06/2023 | 18/12/2019 43 MAQUINARIA | 16003801 | 11000RPM 1 S/ 449.2| S/ 449.2
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | H0027 | MARTILLOS DE UNA 12 S/ 35.0| S/ 419.9
16020616 | SIERRA CALADORA
650W 3200CPM 85MM
27/06/2023| 21/10/2022 9 MAQUINARIA DEWALT 1 S/ 406.8| S/ 406.8
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16020633 | ASPIRADORA
D/MANO 0.3LT NEG
27/06/2023 | 18/12/2022 7 MAQUINARIA BOSCH BHN14N 1 s/ 362.5| S/ 362.5
TALADRO
ATORILLADOR GSB
180 LI + TOOLBOX
27/06/2023 | 12/12/2019 43 MAQUINARIA | 16016161 | (1.5 AH) 1 s/ 323.0| S/ 323.0
CEPILLO DE PULIR
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0005 |N°5 STANLEY 2 s/ 159.8| S 3195
16005495 | PATA DE CABRA
27/06/2023 |  1/10/2022 9 HERRAMIENTA 3/4"X36" STANLEY 3 s/ 60.0| S/ 180.0
27/06/2023 |  18/12/2019 43 HERRAMIENTA | 16004323 | CINCELES 10 s/ 18.0| S/ 180.0
16004295 | CEPILLO N° 7 C/HOJA
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA STANLEY 23/8 1 s/ 159.7| Sl 159.7
27/06/2023 | 12/12/2019 43 HERRAMIENTA | 16004213 | ®™™BROCHANYLON4"| 19 | g 153| S/ 152.5
16004539 | DESARMADOR
PLANO 3/8" X 10" -
27/06/2023 | 18/12/2019 43 HERRAMIENTA STANLEY 9 s/ 153 s/ 137.7
SOPLETE DE
27/06/2023|  1/01/2020 43 HERRAMIENTA | HO0036 | PRESION 3.5 KG 1 s/ 130.0| S/ 130.0
PIEDRAS DE
27/06/2023 | 12/12/2019 43 HERRAMIENTA | H0029 |ASENTAR 3 s/ 409/ s/ 122.7
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO001 |ALICATESDECORTE | 5 s/ 240 s/ 119.9
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0003 | ARCOS DE SIERRA 7 s/ 15.8| S/ 110.3
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0018 |FORMONES DE 3/4" 3 s/ 34.1| sl 102.3
16004097 | BOMBA MANUAL
27/06/2023|  1/10/2022 9 HERRAMIENTA D/ENGRASE 2 s/ 506 | S/ 101.2
27/06/2023 | 1/10/2022 9 HERRAMIENTA | 16006517 | TENAZA GRIPPLE 1 |s 1006 | s/ 100.6
SERRUCHO DE
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0035 |HILAR 2 3 s/ 300 s/ 90.0
16010732 | ESCUADRA DE
ALUMINIO STANLEY
27/06/2023 | 21/10/2022 9 HERRAMIENTA 12" 2 s/ 44.8| sl 89.6
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0025 |LLAVES DE BOCA 6 s/ 14.0| s/ 84.0
27/06/2023 |  3/12/2018 56 HERRAMIENTA | 16004211 |**BROCHA NYLON 2" 9 s/ 79| s/ 70.7
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LLAVES DE CORONA

27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0026 |Y BOCA s/ 17.6| S/ 70.2
ALICATES PICO DE

27/06/2023 | 1/01/2018 67 HERRAMIENTA | H0002 |LORO s/ 343| s/ 68.6

27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0015 |FORMONES DE 1" s/ 34.1| s/ 68.2

27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0016 | FORMONES DE 1/2" s/ 34.1| s/ 68.2
ESCOBILLA DE COPA
DE ACERO

27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0010 |CIRCULAR s/ 62.0| S/ 62.0
SIERRA DE CALADO
DE MANO 450 N 65

27/06/2023 | 1/01/2015 104 MAQUINARIA | M0002 | MM BOSH s/ 61.0| S/ 61.0
SERRUCHO DE

27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0034 |COSTILLA s/ 30.0| S/ 60.0

16005423 | MARTILLO DE BOLA 2

27/06/2023 | 1/06/2022 13 HERRAMIENTA LB s/ 29.0| s/ 58.0
TIJERA DE CORTE

27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0038 | HOJA LATA s/ 555| S/ 55.5
ESCUADRA DE 25 X 1

27/06/2023 | 1/01/2020 43 HERRAMIENTA | HO0011 |MM s/ 50.3| S/ 50.3

27/06/2023 | 12/12/2019 43 HERRAMIENTA | 16004212 | **BROCHA NYLON 3" s/ 10.0| S/ 50.0
DESARMADORES
ESTRELLA

27/06/2023 |  18/12/2019 43 HERRAMIENTA | HO0006 | IMANTADOS s/ 10.0| S/ 50.0
NIVEL DE 2 GOTAS

27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | H0028 | DE 30 CM s/ 50.0| S/ 50.0

27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0024 |LLAVE STILSON s/ 495| s/ 49.5
JUEGO DE
DESTORNILLADORES
X 7 PIEZAS(PLANOS
Y ESTRELLA) /

27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0020 | MALETA STANLEY s/ 439| s/ 43.9
ESCUADRA PLATINA

27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0012 |DE 61 CM X 40.05 s/ 425| s/ 425
SOPLETE MINI
PISTOLA DE

27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0037 | GRAVEDAD TRUPER s/ 420| s/ 42.0
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16004776

ESCUADRA DE
COMBINACION

27/06/2023 |  18/12/2019 43 HERRAMIENTA PROFESIONAL 12" S/ 410 s/ 41.0
16004477 | CUCHILLA P/CEPILLO
27/06/2023 | 2/04/2021 28 HERRAMIENTA GARLOPIN N° 5 S/ 407 s/ 40.7
DISCO DE CORTE
27/06/2023 | 1/01/2016 91 HERRAMIENTA | HO0009 | TIPO ESMERIL S/ 80| s/ 40.0
LLAVE DE BOCA
27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0022 | GRANDE S/ 38.0| s/ 38.0
PRENSA RAPIDA DE
27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0030 |1.91 MT S/ 36.0| S/ 36.0
PRENSA RAPIDA DE
27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0031 |30 CM S/ 36.0| S/ 36.0
PRENSA RAPIDA DE
27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0032 |37 CM S 36.0| S/ 36.0
27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0023 | LLAVE PICO DE PATO s/ 35.0| s 35.0
FORMON GRANDE 1
27/06/2023 |  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO014 | 3/4" S/ 34.1| s/ 34.1
27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO017 | FORMONES DE 1/4" S/ 34.1| s/ 34.1
27/06/2023|  1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO019 | FORMONES DE 5/16" S/ 34.1| s/ 34.1
16004195 | BROCA P/FIERRO
27/06/2023 |  18/12/2019 43 HERRAMIENTA HSS 5/8" S/ 33.0| s/ 33.0
27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0021 |LESNAS S/ 15.3| S/ 30.6
16000786 | FAJA DE
27/06/2023 | 3/12/2018 56 HERRAMIENTA TRANSMISION A - 51 S 99| S/ 29.6
16004189 | BROCA P/FIERRO
27/06/2023 |  18/12/2019 43 HERRAMIENTA HSS 3/4" S 27.4| sl 27.4
16004183 | BROCA P/FIERRO
27/06/2023 | 18/12/2019 43 HERRAMIENTA HSS 1/2" S/ 24.7| sl 24.7
DISCO DE CORTE 2"
27/06/2023 | 1/01/2016 91 HERRAMIENTA | HO008 | DE MADERA S/ 11.0| S/ 22.0
DESTORNILLADORES
27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO0007 | PLANOS S/ 10.2] s/ 20.4
27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | HO013 | ESPATULAS S/ 93| s/ 18.6
27/06/2023 |  5/08/2020 36 HERRAMIENTA | 16004787 | ESCUADRA TOPE 6" S/ 93| s/ 18.6
16006843 | WINCHA METALICA
27/06/2023|  21/10/2022 9 HERRAMIENTA 5M T/CAJA METALICA s/ 135| S/ 13.5
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WINCHA DE 5

27/06/2023 |  21/03/2022 16 HERRAMIENTA | H0040 |METROS s/ 135| S/ 13.5
16004152 | BROCA DE COBALTO
27/06/2023 |  15/03/2022 16 HERRAMIENTA 5/16" s/ 57| S/ 11.3
WINCHA DE 3
27/06/2023 |  23/05/2022 14 HERRAMIENTA | H0039 |METROS s/ 10.0| S/ 10.0
16004190 | BROCA P/FIERRO
27/06/2023 |  18/12/2019 43 HERRAMIENTA HSS 3/8" s/ 48| sl 9.5
BROCAS DE
27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | H0004 |CEMENTO 1CM 3/16" s/ 45| sl 9.0
REGLAS PLATINAS
27/06/2023 | 1/01/2015 104 HERRAMIENTA | H0033 |DE 30 CM s/ 2.8| sl 5.6
16004184 | BROCA P/FIERRO
27/06/2023 |  18/12/2019 43 HERRAMIENTA HSS 1/4" S/ 25| s/ 5.1
27/06/2023 |  3/12/2018 56 HERRAMIENTA | 16004210 | **BROCHA NYLON 1* s/ 3.3] s/ 3.3
TOTAL TOTAL S/13,342.5
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OBJETIVO GENERAL. Determinar la influencia de la implementacion de la propuesta

de mejora de procesos en la reducciéon de los costos operativos de la linea de

produccion del esparrago verde de la empresa.

Tabla 15 Cuadro resumen de las causas raiz y los costos antes y después del plan de mejora

POSTEST POSTES PORCENTAJE
PRETEST OPTIMISTA | PESIMISTA MEJORADO
COD. | CAUSA RAIZ S/. S/.
CR - | Costos por falta de S/. 5175.00 -53%
1 capacitaciones S/S/16,751.57 | S/.9,210.00
CR - | Costos por exceso de mermas S/. /. -43%
2 P S/ 52,246.69 22,547.10 15676.00
Costo por rotura en la cadena s/. 8200.00 -48%
CR- |de frio por cambio de
3 temperatura S/ 27,327.90 13,154.20
CR - Costos por falta de supervision §/. 1023.00 -35%
4 P P S/ 3,677.39 1300.00
Costos por accidentes s/. 5210.00 -35%
CR — | laborales por falta de orden e
5 higiene S/ 17,250.00 1300.00
CR - Costos por averias §/. 2500.00 -62%
6 P S/ 3,264.55 2000.00
S/.
TOTAL S/.120,500.60  49,511.30

Contrastacion de hipotesis

Para determinar la prueba a utilizar, se evalla el tipo de variable, en este caso es

cuantitativa (numérica), la investigacion es longitudinal y existen dos medidas

relacionadas, antes y después de aplicar el plan de mejora, por lo tanto, la prueba a

utilizar fue T de student.

Planteo de hipotesis nulay de trabajo

HO= No hay diferencia significativa en las medidas de los costos operativos antes y

después de la implementacion de la mejora continua.

H1= Hay diferencia significativa en las medidas de los costos operativos antes y

después de la implementacion de la mejora continua.
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Prueba de Normalidad
a =.005 (nivel de error = 5%)

p-valor =>a. Aceptar Ho = los datos provienen de una distribucion normal

p-valor <a. Aceptar H1 = los datos NO provienen de una distribucion normal

Tabla 16 Prueba de Normalidad de los costos pre y postest

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST COSTOS ,235 30 ,000 ,871 30 ,002
TOTALES
POSTEST COSTOS ,369 30 ,000 ,409 30 ,001
TOTALES

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Tabla 17 Andlisis de Normalidad segun Shapiro Wilk

Normalidad
p.valor = 0.002 < a =.005
p.valor = 0.001 < a =.005

Conclusion:

Los datos no tienen una distribucion normal.

Tabla 18 Andlisis estadistico segun T Student

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par1 PRETEST COSTOS 4168,03 30 632,764 115,526
OPERATIVOS TOTALES
POSTEST COSTOS 1812,83 30 978,918 178,725
OPERATIVOS TOTALES
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Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas t gl (bilateral)
Media de 95% de intervalo de
Desviacion error confianza de la diferencia
Media estandar estandar Inferior Superior

PRETEST COSTOS 2355,200 968,193 176,767 1993,671 2716,729 13,324 29 <,000
TOTALES - POSTEST

COSTOS TOTALES

Tabla 19 Andlisis de la prueba T Student
T Student
p.valor = 0.001 < a =.005

Conclusion:

Se encontré evidencia significativa en las medias de los costos operativos de la
empresa, antes y después de implementar el plan de mejora de procesos en la linea
de produccion. Por lo que se concluye que el plan de mejora Sl tiene incidencia

significativa en los costos operativos. Se rechaza la hipotesis nula p valor <=a y se

acepta la hipotesis de trabajo.
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V. DISCUSION

De acuerdo al objetivo de investigacién planteado: determinar la influencia de la
implementacion de la propuesta de mejora de procesos en la reduccion de los costos
operativos de la linea de produccion del esparrago verde de la empresa., se llegé a la
conclusion que, el plan de mejora logra influenciar en la reduccion de costos
operativos. Se encontr6 que, el costo por exceso de mermas pudo reducirse de
S/.52246.09 a S/. 22 547.10, aproximadamente se redujo un 43% de los costos con la
aplicacion del plan de mejora. Asimismo, la segunda causante para la elevacion de los
costos fueron las rupturas en la cadena de frio por cambio de temperatura, se logré
reducir en un 48%, es decir de S/. 27327.90 a S/. 13 154.20 soles.

Asimismo, en la contratacion de hipotesis, se utilizé la prueba numérica de grupos
relacionados, dado que se pretendid medir un antes y un después, para ello se utilizo
la prueba de normalidad obteniendo p valor < a= .005, determinando que los datos
muestras una distribucion no normal. Frente a estos resultados, y al evaluar la variable
cuantitativa de corte longitudinal, se opto por la prueba estadistica T student, la cual al
ser analizada se pudo determinar que las medias tienen una significativa diferencia, al
verse reducida en S/. 2355.20; y un p valor <.000; estadisticamente se concluy6 que
el plan de mejora de procesos reduce significativamente los costos operativos de la
empresa.

De acuerdo con lo referido por Harrington (1993) menciona que la mejora de un
proceso, consiste en reducir los costos, mejorar los tiempos, optimizar el esfuerzo,
todo ello con impacto en el la reduccion de los costes operacionales incurridos por la
organizacion con el fin de tener procesos automatizados. De igual forma Abell (1994)
cita a Frederick Taylor, quien refirié que toda actividad del trabajo es sensible a ser
mejorado. Deming (1996), conceptualiza a la calidad total como el proceso constante
y continuo al cual llamo mejoramiento continuo, dicho proceso busca mejorar las
actividades y tareas que realiza cada organizacion, buscan la perfeccién, el
mejoramiento debe ser cultura para todas las organizaciones del presente ciclo, asi
también en Japon se le denomina Kaisen.

Finalmente se puede referir que la existencia de la mejora de procesos es clave para
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gue las instituciones y organizaciones puedan reducir costos, tiempos y procesos
burocraticos. Dichas mejoras en los procesos, tienen como fin elevar la calidad de los
productos, reducir los accidentes laborales, reducir las mermas de los productos en la
linea de produccion independientemente del giro de la empresa, mejorar la satisfaccion
de los clientes. Por su alcance e importancia de las mejoras, es indispensable que toda
organizacion, empresa o0 institucion ejecute planes de mejoras dentro de su
organizacion, siendo asi, una empresa eficiente, eficaz y ecoamigable con el medio
ambiente, dado que estas empresas productoras utilizan la materia prima para

transformarla y exportarla al mundo.

De acuerdo al objetivo especifico 1: Realizar un diagndstico de la situacién actual de
la empresa, se encontré que el proceso que genera mayor monto de costos, son
aquellos originados por los trabajadores al manipular el producto, dado que se
evidencio que el exceso de mermas llegé a un monto de S/. 52 246.69 soles, el cual
tiene una participacion del 43% segun el costo total de los procesos, seguidamente se
encontré que, del total de costos operativos, los costos por rotura en la cadena de frio
por cambio de temperatura alcanzé un 23%; asimismo, los costos por falta de
capacitaciones y los costos por accidentes laborales tienen una participacion del 14%,
finalmente los costos por averias y los costos por falta de supervision alcanzaron un
3%, equivalente a S/.3264.55 soles.

De acuerdo al objetivo especifico 2: Determinar las causas raiz del incremento de los
costos operativos de la linea de producciéon del esparrago verde de la empresa, se
encontré que, los costos por exceso de mermas son los que originan mayor monto de
costos a la empresa (43%), seguido de ello, son los costos por rotura en la cadena de
frio por cambio de temperatura (23%), costos por capacitaciones en la linea de
produccion (14%), costos por accidentes laborales por falta de orden e higiene (14%),
Costos por falta de supervision (3%) y costos por averias en las maquinarias de la

linea de produccion (3%)

De acuerdo al objetivo especifico 3: Determinar los costos operativos generados por
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las causas raiz en la linea de produccion del esparrago verde de la empresa, se
encontro que, los costos por exceso de mermas son los que originan mayor monto de
costos a la empresa (S/.52 246.69), seguido de ello, son los costos por rotura en la
cadena de frio por cambio de temperatura (S/. 27 327.90), costos por capacitaciones
en la linea de produccion (S/. 17250.00), costos por accidentes laborales por falta de
orden e higiene (S/. 17250.00), Costos por falta de supervision (S/. 3 677.39) y costos
por averias en las maquinarias de la linea de produccion (S/. 3 264.55)

De acuerdo al objetivo especifico 4: Realizar un plan de mejora de la linea de
produccién de la empresa. de acuerdo al diagndstico inicial de la Empresa, y al detectar
las causas raiz del incremento de los costos, se plante6 como solucién a dichas causas
las siguientes mejoras:
e Para CR - 2. Mejora 1. Seleccion del personal idoneo
e Para CR — 3. Mejora 2. Taller mejoremos nuestro trabajo. Aprendamos como
hacerlo.
e Para CR - 3. Mejora 3. Mantenimiento preventivo en la cadena de frio de la
linea de produccion
e Para CR — 5. Mejora 4. Contratacion de personal de limpieza y seguridad.
e Para CR — 4. Mejora 5. Costos por falta de supervisién en el proceso de
clasificacion

e Para CR — 6. Mejora 6. Mantenimiento preventivo de las fajas

Lo encontrado se asemeja con lo que encontr6 Angulo y Carretero (2021) con su
investigacion relacionada a la propuesta de mejoras en las areas del almacén y
servicios con el fin de disminuir los costos operativos. Su objetivo fue desarrollar una
recomendacion para mejorar y reducir los costos operacionales de el sector de
almacén en una empresa de maquinarias en Trujillo, pudo llegar a encontrar que
podria reducir los costos en S/. 101,243.59 soles; realiz6 una evaluacion econémica,
obteniendo un VAN de S/. 119,124.40, TIR 95.86% y un B/C 3.02, es decir, la

recomendacion planteada ese potable y con niveles considerables en su rentabilidad
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de la empresa. Asimismo, Montenegro (2021) en su investigacién propuso minimizar
los costos operativos del sector de produccién. Para ello realizd6 un diagndstico
utilizando el diagrama de Ishikawa, identificando las causantes: mala distribucion de
magquinarias, ausencia de técnicas para acortar vias de acceso, falta de sefializacion,
fallas de las maquinarias orden y limpieza. Propuso una mejora a través de la
aplicacion de las 5°S, TPM vy la redistribucion de planta. Finalmente implementé la
propuesta logrando el impacto esperado, obtuvo un VAN de S/. 54 149,51 soles, TIR
de 79,38/100 y un B/C de S/. 1,64 soles, esto quiere decir que gana 0, 64 soles por
cada sol invertido. Por lo tanto, la implementacién de la propuesta es viable, factible y
rentable para la empresa.

Las limitaciones encontradas en el trabajo, fueron el acceso complete a la base de
datos de los costos, el cual no fue posible acceder a los registros completes de los
costos, por ello, solo se pudo acceder a un solo mes del afio, es decir se accedio a los
datos del mes de mayo del 2022. De igual forma, se realice proyecciones y
estimaciones de los cambios en los costos originados por la aplicacion y puesta en

marcha del plan de mejora en los procesos.

78



VL. CONCLUSIONES

Se concluy6 que la implementacion de la propuesta de mejora de procesos de la linea
de produccion del esparrago verde de la empresa., si disminuyeron los costos en la
campafa analizada. Por lo tanto, se comprobd que la mejora continua ayuda a mejorar

los procesos en la linea de produccién de la empresa.

Se realiz6 un diagnostico de la situacion de la empresa, en la cual se evidencio los

procesos que generaban el incremento de los costos operativos.

Se determind las causas raiz del incremento de los costos operativos de la linea de
produccion del esparrago verde de la empresa, encontrando que el mayor indice esta
encuadrado en la falta de capacitacion de nuevos colaboradores.

Se determind los costos operativos generados por las causas raiz en la linea de
produccion del esparrago verde de la empresa, identificando que los costos por exceso
de mermas llego a un monto de S/. 52 246.69, luego de la implementacion de plan de
mejora, este monto se puede disminuir entre S/. 15 676.00 y S/. 22 547.10; logrando
cambios importantes en los costos operativos. Asi también, se determin6 que el costo

por rotura en la cadena de frio por cambio de temperatura fue de S/. 27327.90

Se llevo a cabo el desarrollo de un plan de mejora de la linea de produccion de la
empresa, en el cual se dio solucion a las causas raices. La soluciéon planteada para la
causa raiz: contratacion de personal idéneo y comprometido, acciones de prevencion
en el mantenimiento de las maquinarias de la linea de produccién del esparrago verde,
contratacion de personal de limpieza para tener el ambiente inocuo y libre de posibles

accidentes, entre otros,
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VII.

RECOMENDACIONES

A la empresa, ejecutar los lineamientos planteados en el plan de mejorar para
cada aspecto del procedimiento en el tratamiento del producto.

Al &rea de Recursos Humanos, capacitar al personal obrero a través de talleres
de induccion, procedimiento de cada fase y/o técnicas o estrategias que les
permitan optimizar su desenvolvimiento laboral y alcanzar los objetivos que
deben cumplir diariamente.

Al area de Recursos Humanos, generar puestos de trabajos como supervisor
de procedimientos y de limpieza que permita controlar el adecuado proceso en
el tratamiento del producto, asi como el mantenimiento Optimo del area de
trabajo a través de una convocatoria interna analizando las competencias de
cada postulante que se ajusten al perfil del puesto de trabajo

Al area de Recursos Humanos, revisar detalladamente el historial de trabajo de
los postulantes a los puestos de trabajo.

Al Jefe de Operaciones, realizar un check list, a las maquinarias y ambientes de
trabajo al finalizar cada jornada, para evitar contratiempos al inicio de la jornada
del dia siguiente.

Al Jefe de Operaciones, realizar un cronograma para dar mantenimiento
preventivo a las maquinarias de la linea de produccion; asimismo, verificar el
estado de las herramientas utilizadas para dichos mantenimientos de las
maquinarias.

Al Jefe de Operaciones, delegar funciones a los supervisores para revisar los
implementos que se le brinda a los trabajadores y cambiar por aquellos que se
encuentran deteriorados 0 muy gastados por parte del area de Recursos
Humanos.

Al drea de Recursos Humanos y a la asistenta social, que se identifiquen
rigurosamente los incidentes histéricos en la linea de produccion, con el fin de
capacitar a los trabajadores en el uso de EPP’s, concientizar en que primero es
la seguridad en el trabajo.

Al area de Recursos Humanos, promover la difusion de la meta y el propdsito
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organizacional a los colaboradores que los lleve en la préctica en el ejercicio de
su desenvolvimiento laboral donde aquellos que lo cumplan recibiran un

incentivo o bono, en colaboracién y previa coordinacién con administracion
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ANEXOS

Tabla 20 Matriz de operacionalizacién de la variable propuesta de mejora en la linea de produccion

_ Definicion Definicion _ _ _
Variable _ Dimensiones Indicadores Escala
conceptual operacional
Harrington (1993 :
g ( ) % de materia
refiere que la Para la .
. prima kg reprocesado por
mejora de un propuesta de o .
reprocesada por  falta de capacitacion 2100 porcentaje
proceso, consiste mejora, se falta de Total de kg clasificados
en reducir los materializara o
capacitacion
recursos, mejorar con el analisis
Propuesta de _ _ ]
' los tiempos, reducir segun el % de mermas
mejora en la ) o ) i total de mermas kg _
los ciclos, optimizar  porcentaje de en lalinea de — x100 Porcentaje
linea de Total de kg clasificados
» el esfuerzo, materia prima  esparrago verde
produccion .
incrementar la procesada, %
L - % de roturas
eficiencia al utilizar de mermasy
or cambios de
menores % de roturas P Total de roturas kg +100
. . temperatura en Total de kg util Porcentaje
cantidades de por cambio de D
la cadena de antes de la clasificacion
insumos, menor  temperatura.
frio

esfuerzo de los
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trabajadores en las
actividades diarias,
todo ello con
impacto en el
ahorro o reduccion
de costos
operativos de la
organizacion, con
el propdsito de
automatizar el

proceso.

indice de

mejora

Mejoras realizadas

Mejoras propuestas

Porcentaje
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Tabla 21 Matriz de operacionalizacion de la variable costos operativos

) L Definicion _ _ _
Variable Definicion conceptual _ Dimensiones Indicadores Escala
operacional
Sancién por
Para accidentes por _
_ N° trabajdores x S/.
determinar los falta de ordeny . -
o gravedad de infraccion
costos limpieza
Choy (2012) define alos operativos, se % consumo de  materiales consumidos 1005 o
; - X 0 0
costos operativos como materializara a materiales materiales requeridos
aquellos costos  través de la Numero de
incurridos durante las  sancion por horas N° nimeros de horas dad
cantida
actividades que realiza  accidentes, trabajadas por trabajadas por campafa
COSTOS .
las empresas, aquellos consumo de campafa
OPERATIVOS

relacionados con los
procesos de produccion
y que pueda mantenerse

en sus actividades.

materiales, la
cantidad de
horas
laborables, %
de materia
procesaday %
de materia

prima perdida.

% de materia
reprocesada
por falta de

control

kg de esparrago
reprocesado

0,
Total kg calsificados *100%

%

%porcentaje de
materia prima
perdida por
averias de

maquina de

kg perdidos por
averia
kg clasificados

x100%

%
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clasificacion.

Sobre pago por

clasificacion:

costo por kg lanzado — costos
por kg clasificado

costo por kg

S.
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ANEXO 02. INSTRUMENTOS PARA LA MEDICION DE LAS DIMENSIONES DE LA

VARIABLE INDEPENDIENTE

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS: MATERIA PRIMA REPROCESADA POR FALTA DE

CAPACITACION

NOMBRE DEL RESPONSABLE:

FECHA:

CARGO:

ACTIVIDAD
PRODUCTIVA:

PRETEST

FECHA

kg
reprocesado
por falta de
capacitacion

(A)

Total de kg
clasificados

(B)

% de materia
prima
reprocesada
por falta de
capacitacién

AXlOO
B

DIA 01

DIA 02

DIA 03

DIA 04

DIA 05

DIA 06

DIA 07

DIA 08

DIA 09

DIA 10

DIA 11

DIA 12

DIA 13

DIA 14

DIA 15

DIA 16

DIA 17

DIA 18

DIA 19

DIA 20

DIA 21

DIA 22

DIA 23
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DIA 24

DIA 25

DIA 26

DIA 27

DIA 28

DIA 29

DIA 30
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS: MERMAS EN LA LINEA DE PRODUCCION DEL ESPARRAGO

VERDE

NOMBRE DEL RESPONSABLE:

FECHA:

CARGO:

ACTIVIDAD
PRODUCTIVA:

PRETEST

Total de

Total de kg

FECHA | mermas kg | clasificados

(A)

(B)

% de mermas
en lalinea de
produccién del
esparrago
verde

AXlOO
B

DIA 01

DIA 02

DIA 03

DIA 04

DIA 05

DIA 06

DIA 07

DIA 08

DIA 09

DIA 10

DIA 11

DIA 12

DIA 13

DIA 14

DIA 15

DIA 16

DIA 17

DIA 18

DIA 19

DIA 20

DIA 21

DIA 22

DIA 23

DIA 24

DIA 25

DIA 26

DIA 27
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DIA 28

DIA 29

DIA 30
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS: ROTURAS POR CAMBIO DE TEMPERATURA EN LA CADENA DE

FRIO

NOMBRE DEL RESPONSABLE:

FECHA:

CARGO:

ACTIVIDAD
PRODUCTIVA:

PRETEST

FECHA

Total de
roturas en
kg
(A)

Total de kg
util antes
dela
clasificacion

(B)

% de roturas
por cambio de
temperatura
en la cadena
de frio

AXlOO
B

DIA 01

DIA 02

DIA 03

DIA 04

DIA 05

DIA 06

DIA 07

DIA 08

DIA 09

DIA 10

DIA 11

DIA 12

DIA 13

DIA 14

DIA 15

DIA 16

DIA 17

DIA 18

DIA 19

DIA 20

DIA 21

DIA 22

DIA 23

DIA 24

DIA 25

DIA 26

DIA 27
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DIA 28

DIA 29

DIA 30

94




Reporte de costos fijos en la linea de produccion de esparrago verde de la Empresa.

COSTOS FIJOS LINEA DE PRODUCCION DE ESPARRAGO BLANCO
(DOLAR/KILOGRAMO)

TOTAL
COSTOS
F1JOS

Otros
Mantenimiento | Depreciacion | Fijos Diferimiento

PRE TEST

DIA 01

DIA 02

DIA 03

DIA 04

DIA 05

DIA 06

DIA 07

DIA 08

DIA 09

DIA 10

DIA 11

DIA 12

DIA 13

DIA 14

DIA 15

DIA 16

DIA 17

DIA 18

DIA 19

DIA 20

DIA 21

DIA 22

DIA 23

DIA 24

DIA 25

DIA 26

DIA 27

DIA 28

DIA 29

DIA 30
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Reporte de Costos Variables en la linea de produccién de espérrago verde de la Empresa

COSTOS VARIABLES LINEA DE PRODUCCION DE ESPARRAGO BLANCO (DOLAR/KILOGRAMO)

TOTAL COSTOS

VARIABLES

FLETE
MP

MO
CLASIFICACION

MO
EMPAQUE

MO
SANEAMIENTO

MO
CALIDA
D

MATERIAL
DIRECTO

SUMINISTROS

MOVILIDAD

REFRIGERIOS

ENERGIA
ELECTRICA

PRE TEST
POS TEST

DIA 01

DIA 02

DIA 03

DIA 04

DIA 05

DIA 06

DIA 07

DIA 08

DIA 09

DIA 10

DIA11

DIA 12

DIA 13

DIA 14

DIA 15

DIA 16

DIA 17

DIA 18

DIA 19

DIA 20

DIA 21

DIA 22

DIA 23
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DIA 24

DIA 25

DIA 26

DIA 27

DIA 28

DIA 29

DIA 30
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Reporte de Costos Operativos en la linea de produccion de esparrago verde de la

Empresa

PRE TEST

DIA 01

TOTAL COSTOS FIJOS
(DOLAR/KILOGRAMO)

TOTAL COSTOS VARIABLES
(DOLAR/KILOGRAMO)

TOTAL COSTOS
OPERATIVOS
(DOLAR/KILOGRAMO)

DIA 02

DIA 03

DIA 04

DIA 05

DIA 06

DIA 07

DIA 08

DIA 09

DIA 10

DIA 11

DIA 12

DIA 13

DIA 14

DIA 15

DIA 16

DIA 17

DIA 18

DIA 19

DIA 20

DIA 21

DIA 22

DIA 23

DIA 24

DIA 25

DIA 26

DIA 27

DIA 28

DIA 29

DIA 30
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ANEXO: VALIDACION DE EXPERTOS
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FICHA DE VALIDACION DE JUNCIO DE EXPERTO

Nombm del mstrumento | SOTURAS PFOR CAMBION DE TONPTAATURA TN (A
CADENA BF TR0 DT LA LINTA OF MODULO0N 06,
TSP AMAGO VEADE
Cosetivo Gol iInstrumento | Detanmnar 108 coston Noemalos por s
miras por cambios de Semperature en ln
cadena de frio.
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FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO
Nomiwe oel mstremanio | MERMAS DN LA LINEA OC PRCDUCOON €

CSPARAGO vERDE

Cbjeavo del instrumena | Determinar 106 COSID MOUTITOS O [ MEIMa
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PICHA DE VALIDACION DE JUNCI0 DE EXPERTO

Nombio 0ol Instrumanta | MULEAS ROR ACCIDENTES £ (1 TRABAO
Ctietivo del navuwenio | Determinar 08 cosbos incurridos por las
meitas por accidentes en ol lrabapo.
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FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nomibre del netrusento | CONSLAAD DC MATERMALES ON LA UNCA DE

PRODACOON DL ESPAARAGD VTREE

el matiumens os coxios woumidos por ln
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FICHA DE VALIDACION DE JUICID DE EXPERTO

Nomibie del instrumans | MATERIA TRAAA BEPROCESAGA 0B FATA DF
CAMCTEACIOMES EN LA LINEA DE MODUCOON DEL
. . ESHARRAGO VEADL
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ANEXO: Carta a empresa

Truijillo, 12 de Julio de 2023

Sefior (a):

APELLIDOS Y NOMBRES: Llanos Mendoza, Rolando.
CARGO: Gerente de planta.

NOMBRE DE LA EMPRESA: TAL S.A.

Presente.

Es grato dirigirme a usted para saludarlo, y a la vez manifestarle que dentro de mi
formacién académica en la experiencia curricular de investigacion del x ciclo, se contempla la
realizacion de una investigacion con fines netamente académicos para la obtencion de mi titulo
profesional al finalizar mi carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacion, solicito su colaboracion,
para que pueda realizar mi investigacion en su representada y obtener la informacién necesaria
para poder desarrollar la investigacion titulada: “IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DE
MEJORA DE PROCESOS PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERATIVOS EN LINEA DE
PRODUCCION DE ESPARRAGO VERDE". En dicha investigacion me comprometo a mantener
en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa, salvo que se crea a bien su
socializacién.

Se adjunta la carta de autorizacion de uso de informacién y publicacion, en caso que se
considere la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el representante de la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi formacion profesional,
hago propicia la oportunidad para expresar las muestras de mi especial consideracion.

Atentamente,

s

Sanes Aguilar, Silvio Yonel
DNI:76125739
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ANEXO: Autorizacion de uso de informacion de empresa

FORM CION DE EMPRESA

; Sl Eecthendt . SY g
identific doconDNI 77237 en mi calidad de 668((9»3&? e ;)a"‘ @
.................................................................. del area de ... ...O/Ja'd‘accau@ _Z*d-_j )4‘:& éj

de la’'empresa TAL S.A,
con R.U.C N°20131585659. ubicada en la ciudad de Trujillo

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sefior Sanes Aguilar Silvio Yonel
Identificado(s) con DNI N°761257389, de la (X)Carrera profesional Ing. industrial, para que utilice
la siguiente informacién de la empresa:

Productividades, IPRC, costos, procedimiento de la clasificacion del esparrago verde MP lista de
clientes, lista de proveedores, plan de mantenimiento de la linea de clasificacién, con la finalidad
de que pueda desarrollar su ( ) Informe estadistico, ( )Trabajo de Investigacién, (X)Tesis para
optar el Titulo Profesional. )
( ) Publique los resultados de |a investigacion en el repositert
(X) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de 1a g
() Mencionar el nombre de la empresa. /

(érma {sello del Representante Legal
i 0,8
El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacién, en Ia Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante serd sometido al inicio del

procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar.

e
Firma del Estudiante

on: HHNLEADY
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Declaratoria de Autenticidad de los Asesores

Nosotros, ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER,LINARES LUJAN GUILLERMO
ALBERTO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela
profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC -
TRUJILLO, asesores de Tesis titulada: "IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DE
MEJORA DE PROCESOS PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERATIVOS EN LINEA DE
PRODUCCION DE ESPARRAGO VERDE.", cuyos autores son BRICENO VASQUEZ
LUIS ALEXANDER, SANES AGUILAR SILVIO YONEL, constato que la investigacion
tiene un indice de similitud de 17.00%, verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

Hemos revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas
no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas
para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual nos sometemos a lo dispuesto en las hormas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

TRUJILLO, 09 de Julio del 2023
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