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RESUMEN

Este trabajo se realizd para determinar la influencia de las paradas de la maquina
en el proceso de pimiento y determinar su disponibilidad y los costos de estas para-
das, las que se presentan desde pequefias como paradas de un minuto, a paradas
largas que podrian durar hasta 2 o tres horas, en este trabajo lo que se quiere es
determinar las causas principales de las paradas pero sobre toto saber qué y cuél de
ellas afectan mas a la disponibilidad de la maquina dentro del proceso y poder termi-
nar haciendo uso de las herramientas del mejora continua como el Ishikawa, pareto,
diagrama de flujos y atraves del analisis Excel de reportes de paradas, es asi como
se pudo llegar a determinar la disponibilidad de la maquina que no habia sido medida
dando como resultados que en la primera fase la disponibilidad de la maquina es de
97.4% y se logro a través de la aplicacidon de la metodologia PHVA, llegar a un au-
mento de 98.17% asi como se logré reducir las paradas por factor mecanico y por
desabastecimiento de materia prima con una reduccion reflejadas en el costo de $
52.38 dolares a $ 31.18 dolares al final del proceso.

Palabras claves: Disponibilidad, costos y paradas



ABSTRACT

This work was carried out to determine the influence of machine stoppages in the
bell pepper process and to determine its availability and the costs of these stoppages,
which range from small stoppages of one minute to long stoppages that could last up
to two or three hours, In this work what we want is to determine the main causes of
the stops but above all to know what and which of them affect more to the availability
of the machine within the process and to be able to finish using the tools of conti-
nuous improvement as the Ishikawa, plot, flowchart and through the Excel analysis of
stop reports, this is how we were able to determine the availability of the machine that
had not been measured giving as results that in the first phase the availability of the
machine is of 97. The results showed that in the first phase the machine availability
was 97.4% and through the application of the PHVA methodology, an increase of
98.17% was achieved, as well as a reduction of the stoppages due to mechanical
factors and raw material shortage with a reduction reflected in the cost from $ 52.38

dollars to $ 31.18 dollars at the end of the process.

Keywords: Availability, costs and downtime.



l.- INTRODUCCION
“‘La demanda internacional de alimentos en los ultimos afios, ha permitido el creci-
miento sostenido de empresas agroindustriales a nivel mundial” (FAO, 2019). Este
sector, ha venido creciendo en el mercado de una manera mas competitiva y con una
contribucion considerable en el porcentaje de exportaciones a nivel mundial las cua-
les marcan un registro ascendente a US$ 755 millones en el afio 2019, resaltando
que América Latina, por muchos afios y hasta la actualidad se han consolidado como
los mayores exportadores netos de alimentos en el mundo, cubriendo las vastas de-
mandas del mercado. Las agroindustriales a medida que el mercado ha ido crecien-
do, se han esforzado en perfeccionar la calidad de sus productos, con nuevas técni-
cas de manufactura, innovacién en sus procesos, haciendolos cada vez mas eficien-
tes, obteniendo el mayor provecho al ciclo de vida de sus productos agricolas.
Con mejores productos, estas optan por nueva tecnologia para perfeccionar los fac-
tores de rendimiento en sus procesos productivos, se reducen las horas hombre y
tienen una mejor fluctuacion en el control de los volumenes de materia prima; en la
que cabe mencionar que, es ineludible la generacion de mermas. En la actualidad,
las empresas buscan aplicar metodologias basadas en ciencias, para ampliar la efi-
ciencia en las mejoras continuas de sus procesos productivo (FAO, 2019).
En el Peru, el Gerente General de la Bolsa de Valores de Lima expres6 que, cuan-
tiosas empresas agroindustriales que tienen reconocimiento y gran participacion en
las exportaciones nacionales, poseen extensos terrenos agricolas propios, de los
cuales cosechan sus productos, que desde la siembra estandarizan sus caracteristi-
cas de calidad que se requieren para ingresar al mercado internacional, como es en
la coyuntura de las frutas y hortalizas organicas, o la no utilizaciéon de algun fertilizan-
te en especifico. Este sector, es considerado como el segundo rubro que mas genera
divisas para el crecimiento econémico del pais, La Bolsa de Valores de Lima (BVL)
promovera a que mas empresas que se dediquen al sector agroindustrial sean parti-
cipes del mercado local de valores, para que a partir de este impulso las empresas
consigan mas financiamiento, por consiguiente obtendran mayor rentabilidad, tenien-
do en cuenta que nuevas empresas surjan y sean participes del entorno (Stenning,
Francis, 2020).



La alta demanda de pimiento piquillo peruano, ha ido elevando los indices en su ofer-
ta, no solo se observa a Espafia como uno de los mercados principales que lo im-
portan, sino que aun mas importante, se vienen extendiendo productos derivados y
diversas presentaciones hacia los Estados Unidos, el mercado con la mayor deman-
da con US$ 14,556,816 millones. (MINAGRI, 2018); seguido de Puerto rico con US$
2,165,402; Espaia con US$1,171,105; Argentina con US$1,507,62; Canada con
US$595,467; Belgium con US$564,257; Chile US$ 392,950 y Republica Dominicana
US$ 80289 entre otros que suman US$ 623,791 (Agrodata Peru, Abril 2018).

Con respecto al mercado de las ventas internacionales de pimientos dulces exporta-
dos (también llamados pimientos morrones) y chiles totalizaron US $ 5,8 mil millones
durante 2019. Con estos numeros en doélares refleja un aumento promedio del 27,7%
en el valor de $ 4,5 mil millones en 2015. De 2018 a 2019, las ventas globales de
pimientos dulces se apreciaron en un 4,5%. warkeman (2019.).
Con la apertura del mercado de estados unidos segun la Asociacion de Exportado-
res (ADEX), se espera que la entrada de pimientos y chiles frescos a Estados Unidos
genere 27 millones de dolares en exportaciones en los primeros tres afios y 150 mi-
llones de ddlares en el quinto afio. Luego de cuatro afios de negociaciones, Estados
Unidos aprob6 el acceso de chiles y pimientos frescos peruanos a su mercado en
septiembre de 2015. Los exportadores agricolas nacionales enviaran el primer envio
de pimiento fresco al mercado estadounidense a fines de 2016. (Varillas, 2016), esta
es la razén por la cual la empresa apuesta por la exportacion de pimiento fresco a
Estados Unidos; siendo en el mercado nacional hasta el momento la que exporta
este producto a este mercado.

La empresa Gandules INC. S.A.C. se localiza en la zona norte del Pera, es aqui
donde los tres departamentos (Lambayeque, La Libertad y Piura) se conectan para
lograr la produccién del pimiento. Siendo Lambayeque la principal zona agricola con
el 55% de la produccién nacional, abarca 2,860 Ha cultivadas, cuya produccién total
es de 65,712 Tn, y con un rendimiento promedio de 23 Tn/a, ésta produccion esta
dividida entre los tres departamentos del norte: Lambayeque tiene la siembra mas
alta con 2,195 Has y la produccién de 51,971 Tn en total, con un rendimiento de 23.7
Tn/ha (MINAGRI, 2018).



En el ambito de las empresas agroexportadoras, Gandules, Damper, Virl, Ecosac
estan consolidando el proceso de produccion via casa malla, sobre todo, de pimiento
morrén. Las exportaciones en frescos aun no logran ser sostenidas. Entre el 2012 y
2016, la tasa de crecimiento fue de 16% anual, que significé pasar de 227 a 449 to-
neladas. Dado el reciente ingreso del capsicum fresco a EEUU, pais que adquiere
anualmente un cuarto de la demanda total del mundo (REDAGRICOLA, 2018).
Gandules INC. S.A.C., en una de sus lineas de produccion se dedica a la exportacion
de pimiento fresco; sin embargo, presenta una serie de deficiencias, sobre todo en
los indices del proceso productivo, donde a pesar de su constante supervision, se
originan una baja productividad, ocasionado por diversos factores como: La alta ro-
tacion de personal, el ineficiente sistema de lavado en la remocion de tierra en el pe-
danculo, las paradas inesperadas de la maquina y al deficiente manejo de campo
con enfermedades del producto que no se ven pero que se presentan en su trayecto
entre otras, desconociéndose cual de ellas genera impactos negativos significativos
en los indices de rentabilidad de la empresa. En ese contexto se proyecta la siguien-
te interrogacion de investigacion: ¢ Cudl sera la influencia de una propuesta de mejo-
ra basada en la metodologia de Mejora Continua sobre las paradas inesperadas de
la maquina o la disponibilidad de la maquina y los costos del proceso de pimiento
fresco en la empresa GANDULES INC. S.A.C.?

El desarrollo tedrico de la investigacion dio lugar a la citacién de autores e investiga-
dores que aportaron conceptualmente con sus articulos de la misma tesis, para ad-
quirirlas como antecedente a trabajos elaborados desde la misma base.

Teniendo como propdsito general de la presente investigacion: Determinar el resulta-
do de la puesta en funcionamiento de un objetivo independiente a la mejora continua
basado en el Ciclo PHVA, la disponibilidad de la maquina y costos del proceso pro-
ductivo del pimiento fresco en la agroindustria GANDULES INC S.A.C. Y como obje-
tivos especificos: (1) Describir el proceso productivo de la empresa utilizando un
DOP y DAP. (2) Disefiar e implementar plan de mejora en base a la metodologia
PHVA. (3) Determinar la disponibilidad y costos posteriores a la implementacion. (4)

Determinar la influencia de la propuesta de mejora sobre el costo.



En base a los antecedentes revisados proponemos como hipétesis que: La propues-
ta de Mejora Continua, permitira incrementar la disponibilidad de la maquina y dismi-
nuir los costos de produccién de pimiento frescos en la empresa GANDULES INC.
S.A.C.

ll. MARCO TEORICO.
Disponibilidad de Maquina:
La disponibilidad de la maquina es el tiempo operativo de esta durante el periodo de
produccion y se establecen criterios de medicion con el fin de determinar su tiempo
operativo durante un proceso.

CALCULO DE DISPONIBILIDAD

MTBF
MTBF + MTTR
Lo que signica que se tienen que determinar los dos factores como son el MTBF Y

EL MTTR.

100

% Disponibilidad =

MTBF: Significa tiempo medio entre fallas y su medicion es la siguiente:
MTBF = (Tiempo total que la maquina esta Disponible)/(Total de paradas)
MTTR: Tiempo medio para reparar y se calcula de la siguiente manera:

MTTR = (Tiempo total de reparacion)/(Namero de Fallas)
Disponibilidad: Son las horas totales de la maquina menos las horas de parada por
mantenimiento entre las horas totales.

Disponibilidad = (Horas Totales — Horasparada por mantenimiento/

(Horas Totales)

Fiabilidad: Son horas totales menos horas paradas por mantenimiento no programa-

do entre horas totales.

Fiabilidad
= (Horas Totales

— Horasparada por mantenimiento no pragramado)/(Horas Totales)
Costos: El costo es uno de los factores mas importantes dentro de la produccién

diaria y se mide a diario dentro de una produccién en términos de empresa se le de-



nomina coste o costo, toda decision que se puede asociar de primera mano a la fa-
bricacion de un Unico producto, y que por tanto solo debe figurar en el calculo de cos-
tes de ese producto.

Costos = ). Tiempo de paradas x 2.41 x 50 Operarios
Como consecuencia se utilizara la férmula que a diario dentro de nuestra labor nos
permite saber al final del proceso si este esta dentro de los costos o del factor que se
nos da en este caso para el pimiento es factor $ 0.10 centavos de ddlar.
El Ciclo PHVA.
(Zapata, 2016), expresa que el ciclo PHVA, incluso manifiesta que es conocido como
ciclo de la calidad, circulo de Deming o de la correccidén perpetua, es un instrumento
gue fue planteado inicialmente por Walter Shewhart y trabajado por Deming en 1950;
Su origen se basa en cuatro pasos: Bosquejar (Plan), hacer (Do), repasar (Check) y
proceder (Act).
En conclusion, general el PHVA es una herramienta de apoyo que nos permite de
forma organizada brindar altos estandares de calidad a nuestros productos y servi-
cios a través de su filosofia que se adapta muy bien en la ejecucion de cualquier pro-
ceso. La proposicion de cada uno de los integrantes del ciclo se presenta en la si-

guiente figura y se detallan a continuacion.

1. Control de
calidad total /
gerencia de
calidad total

2. Un sistema
de producciéon
justo a tiempo

3.
Mantenimiento
productivo
total

Figura 1: Circulo de Calidad.
Fuente: (Zapata, 2016).



Planear: Resuelve las politicas, los propdsitos y los procesos necesarios para alcan-
zar los resultados de la estructuracion y remarca en qué realizar y como hacerlo.
Hacer: se impulsa la puesta en marcha de los procesos para que se desarrollen con-
forme a todo lo planificado.

Verificar: Se monitorean los procesos, por los cuales la fruta pasa como materia pri-
ma para llegar a un producto terminado, y se ejecuta haciendo seguimiento para con-
firmar que las actividades se realizaron segun lo planificado.

Actuar: se toman acciones correctivas, asi como se establecen nuevas responsabili-
dades de como mejorar la préxima vez.

Para entender mejor la dinamica del ciclo PHVA en el siguiente grafico se extienden

sus elementos:

o Eliminar las no conformidades o Mctas y objetivos

» Metodlos, estrategias
Actuar Plancar Y FECUrsos

o Tomar acciones preventivas
¥y correctivas

o Estandarizar \ o Formacion
\
fr /

o Resultados de las tareas o Elecucion y

cjecutadas: medir ¢l realizacion del

Hacer
desempedio y evaluar las trabajo por personal

metas v los objetivos competente para cllo

Figura 2 Ciclo PHVA

Fuente: (Zapata, 2016)
Diagrama de Pareto.
Por medio del Diagrama de Pareto se pueden localizar los problemas que tienen una
incégnita mediante la persistencia, la aparicién de Pareto (pocos vitales, muchos tri-
viales) que dice que hay muchos problemas sin prestigio contra unos graves. Ya que,
por lo sencillo, el 80% de los efectos totales se originan en el 20% de los principales,
(SALES, 2013).
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Figura 3: Diagrama de Pareto
Fuente: (SALES, 2013)

Diagrama Causa - Efecto.
El diagrama de consideracion - capacidad, es un manifiesto que sefiala la vinculacion
entre una particularidad y sus factores o causas. Es una representacion grafica, de

todos los bienes causantes de un problema, (Galgano, 1995)

.\{:/ \E /

N e

W

Y /

Factores o causas

Figura 4: Diagrama causa efecto
Fuente: (Galgano, 1995)

Antecedentes.
La mejora continua es el proceso por el cual todo proceso productivo pasa, significa

cambiarlo para hacerlo mas operativo, valido y adaptable.



Existen antecedentes diversos respecto a la aplicacion de planes de mejora con éxito
en empresas Productivas, Calatayud (2018), realizo un estudio en la elaboracién de
chocolate, a través de la observacion detallada y la comparacion de procesos, llego a
la conclusién que su mayor problema era la generacion mermas. Después del estu-
dio y mediante la aplicacion del PHVA (Ciclo de Deming), se llegé a reducir notable-
mente este problema generando un incremento en el rendimiento y productividad de
la empresa MACHU PICCHU FOODS SAC.

De la misma forma Ledn y otros (2018), realiz6 estudio de tiempo para mejorar la
productividad utilizaron herramientas como Diagrama Causa-Efecto, Pareto DOP,
DAP Y Metodos de estudio de tiempo con esto tuvieron como resultado que su pro-
duccién global de MO se incrementd en un 27% mejorando su productividad e ingre-
sos econdmicos en el Molino de Arroz Comanche Srl.

Por otro lado, Lopez (2018), considero en el trabajo de estudio para aumentar la pro-
ductividad de la empresa Agricola Cerro Prieto S.A, en el proceso de esparrago fres-
cos, el estudio lo realizo utilizando instrumentos como las entrevistas, encuestas,
diagrama causa efecto y Pareto. asi es como llego a la conclusién de que su produc-
tividad por campafia era de 77% como maximo y que el total de desperdicios era de
18721.56 kg. Recomienda la utilizacion del ciclo PHVA con el cual se lograria incre-
mentar un 21.56% su productividad.

Benites y otros (2019), cuyo objetivo principal de estudio es reducir los costes logisti-
cos con la finalidad de encontrar la razén real de la problematica y de encontrar opor-
tunidades que perfeccionen un modelo que dé solucion. La averiguaciéon fue de tipo
disefio preexperimental, con una pre-declaracién (circunscripciéon original de los cos-
tos logisticos) y una post-testimonio (circunscripcion final de los costos logisticos)
con el Unico fin de conseguir las mejoras en la condicion de la superficie de almacén
de la mencionada empresa, se concluyé que dichas mejoras lograron disminuir sus
costos logisticos en un 1.15%, con un valor de S/ 33,504,448.31 (colocacién autenti-
ca) a S/ 33,120,094.31 (a posterior de las correcciones).

Alarcon (2017), ejecutd un estudio cuyo molde de averiguacion que uso fue descripti-
va, propositiva, y explicativa donde llego a la conclusion que los resultados obtenidos

muestran que existe una marcada diferencia entre las medias obtenidas en el posty



el pre cuestionario de 14.85 con un elevado nivel de importancia de 0.00 el cual es
mucho menor a 0.05. Por lo tanto, en este resultado naciente se llega a la conclusion
gue el modelo de Mejora Continua Basado en Procesos influye efectivamente en los
altos niveles de la Calidad de los Servicios que los clientes sienten que la empresa
de servicio ServiFreno de la ciudad de Quito — Ecuador les brinda.

Gonzales (2017), efectio una investigacion basado en la perseverancia del procedi-
miento PHVA con el objetivo de mejorar el funcionamiento y optimizar el trabajo de
mantenimiento donde uso diversas herramientas que le permitieron mejorar la pro-
ductividad a través de la medicion de indicadores y la puesta en marcha de este plan
dio como resultado que se logré mejorar la productividad y por lo tanto se presenté
un aumento global de 0.62 a 0.77 y el aumento de productividad con un 15% en
comparacién con los resultados anteriores y producto de la puesta en practica de
este método en la empresa sus costos disminuyeron de 493.87 a 442.4 nuevos soles
y se llega a la conclusion que la productividad aumento de 62 a 77% divido a la im-
plementacién del PHVA.

(Rashuaman Flores, 2019) Para este tesista quien se concentrd en la fiabilidad de la
maquina de bombas centrifugadoras quien hiso uso de las herramientas de mante-
nimiento preventivo asi como el estudio a través de los registros excel para llegar a la
conclusién de que su propuesta de mejora si incrementa la disponibilidad de la ma-
quina en un 2.5% y que ademas como consecuencia a este incremento también se
incrementa la produccion en un nivel de 2.5% y esto le significa un incremento de 9 a
22 Tn mensuales.

Por ultimo, Quevedo (2018), desempefio una indagaciéon por medio de la cual llegé a
la conclusién que el principal problema de la linea de produccion de mango conser-
vas en la empresa GANDULES INC. SAC. Radica en que presenta una serie de des-
perdicios por mala distribucién de la linea, asi como por paradas intempestivas de la
linea y estas son por reprocesos y estos se dan por mal registro de materia prima o
mala trazabilidad de los lotes estos lotes no estan bien rotulados, como por fallas de
las maquinas en el area de produccion, por lo que sugiere que se aplique el PHVA

para mejorar la productividad y disminuir los costos.
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ll.- METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de investigacion
En el presente proyecto de investigacion para la propuesta de mejora se optara por
una investigacion aplicada.
Aplicada; porque se realizaran la practica a través de las teorias relacionadas, para
dar solucion a los problemas que se generan en una empresa.
Disefio de investigacion
Lo que hacemos en la investigacion Experimental del tipo pre experimental con me-
dicién antes y después de un estimulo con un grupo Unico que hace las veces de
grupo control grupo experimentales.
La cual representa la siguiente estructura.
Dénde: G: 01 X02
G: Proceso de pimiento fresco
01 Gestion y medicion pre-test (medicién de paradas y disponibilidad de la maquina)
02: Gestion y medicion pos-test (medicidn paradas y disponibilidad de la maquina)

X: Implementacién plan de mejora.

3.2. Variables y operacionalizacion

Las variables identificadas para el siguiente proyecto son:

Variable independiente: Plan de Mejora. Es la ejecucién u ajuste uniforme de ac-
ciones que mejoran los procesos en una organizacion maximizando al minimo el
margen de equivocacion y perdidas, para evitar rectificaciones en el procedimiento
las operaciones que se basan en la obligacién de revisar continuamente las opera-
ciones, de los problemas, reduccion de capital costo, la racionalizacion y otros facto-
res que en colectividad permiten la optimizacion del proceso.

Generalmente es asociada con metodologias de valoracién, la actividad de mejora
continua proporciona una vision, prospeccion y retroalimentacién sobre el aprove-

chamiento para impulsar la enmienda del proceso en el proceso
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Variable dependiente 01: Disponibilidad de Maquina. La disponibilidad de la maqui-
na es una medicion que nos permite evaluar el rendimiento de esta frente a elemen-
tos que realizan una funcién determinada en un momento determinado durante un
periodo determinado y donde se toman como base de medicion los factores de dis-
ponibilidad, fiabilidad, MTBF Y MTTR.

Variable dependiente 02: Costos de parada de Maquina. Pero costo como defini-
cioén es lo que nos cuesta producir u obtener un producto o un servicio.

En este caso se determina cuanto es el costo que se paga adicional por paradas de

la maquina.

3.3. Poblacion, muestray muestreo

Para la variable independiente Propuesta de Mejora Continua: Se considerara a los
procesos productivos que conciernen al area de produccion de la empresa GANDU-
LES INC. S.A.C; tomando como muestra las concernientes al proceso productivo de
pimiento en frescos utilizando un muestreo por conveniencia.

Para la variable dependiente, se tomara como poblacion a todos los actores del &rea
de produccién de la empresa: trabajadores, mano de obra directa del proceso de
produccion de la empresa, asi como materia prima utilizadas, tomando como mues-
tra los que laboran en la linea de produccion de pimiento en frescos utilizando un

muestreo por conveniencia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.
En esta parte de instrumentos y recoleccion de datos nos afianzaremos tomando uso
de las herramientas como un Analisis de Ishikawa (Causa — Efecto), para luego utili-
zar el programa Microsoft Excel mediante grafico de barras (diagrama de Pareto),
diagrama de flujo, Gréficos circular con porcentajes de cumplimiento. Con lo que res-
pecta a disponibilidad de la maquina y costos que también sera estudiada por la es-
cala de razon, se calculara con férmulas ya establecidas por los indicadores del pro-

yecto, con ayuda del programa Microsoft Excel.
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Tabla 1: Poblacion muestray muestreo

Variables Técnicas Instrumentos

Mejora continua Observacion, analisis documental y Ficha.

entrevista. Observacion directa
Entrevista
Disponibilidad Andlisis documental Hoja de calculo
de la maquina
Costos Analisis documental Hoja de calculo

Fuente: Elaboracion propia
Técnicas:
Observacion directa: Estaremos en contacto personalmente con las causantes, fac-
tores o fendmenos que surjan en el momento, para contemplar los aspectos que con-
llevan a la procedencia del comportamiento, como de sus caracteristicas.
Entrevista: Se obtendra informacion verbal de jefe del area, del que se hard un
cuestionario para evaluar el estado en que se encuentra el factor hombre y el factor
maquina.
Anadlisis de documentos: Técnica que se utilizara para diagnosticar la situacion de
la empresa mediante la recoleccion de datos obtenidos, fisicos o virtuales de las acti-
vidades dentro de los procesos de la empresa.
Instrumentos:
Guia de observacion: Con el fin de recabar datos para dimensionar las instalacio-
nes donde se realizara la investigacion, maquinas existentes, sus desplazamientos,
requerimientos del personal.
Cuestionario: Instrumento utilizado para hacer preguntas abiertas donde interactia
el entrevistado y el entrevistador.
Medicién de tiempos: Es el registro de tiempos en partes del proceso de pimiento

medibles y medicion de velocidades de la maquina.
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Guia de analisis de documentos: Con los datos obtenidos en el periodo de evalua-
cion y antecedentes de la empresa, nos permitiran un analisis mas detallado del es-

tado de la empresa.

3.5. Procedimientos.
Para poder desarrollar los procedimientos en este trabajo de investigacion se recibid
la ayuda de los colaboradores en la recoleccion de medicion de tiempos como en el
registro de las datas que se usaran para el desarrollo.
Dentro del procedimiento tenemos los siguientes pasos:
Primero haremos un estudio de tiempos o mediciones mediante la observacion y el
registro de tiempos de cada uno de las etapas del proceso de pimiento fresco con
esta informacién se hard un DOP y un DAP una vez hecho estos documentos y ba-
sados en la observacion se realizard un Ishikawa de los dos problemas principales
gue se observen.
Se realizarad también un Pareto para determinar cuél son las causas mas relevantes
en base a los datos registrados del Ishikawa.
Se obtendré informacion verbal de jefe del area, del que se hara un cuestionario para
evaluar el estado en que se encuentra el factor hombre y el factor maquina.
Se labora un formato Check list, procedimientos con respecto al manejo de la maqui-
na calibradora.
En la recoleccion de datos que se utilizard para diagnosticar la situacién de la em-
presa los datos obtenidos, fisicos o virtuales de las actividades dentro del proceso de

la empresa.

3.6. Método de analisis de datos
Después de aplicar los instrumentos a cada dimension, y teniendo en cuenta que la
escala a utilizar para el estudio de variables es la razon, se procedera a procesar los
datos, para evaluar las consecuencias al implementar un Plan de mejora sobre dis-

ponibilidad de maquina.
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3.7. Aspectos éticos

Confiabilidad: La identidad de los empleados que actian como informantes de la
investigacion, es protegida.

Objetividad: Los criterios técnicos que se encontraran en el estado de la empre-
sa, seran tal cual se tomen la evaluacion.

Veracidad: Toda la informacion que se demostraran en la investigacion, se hara
en base a los datos veraces, que la empresa conceda en apoyo de nuestra inves-
tigacion.

Derechos laborales: se realizé respetando las politicas de la empresa.

IV. RESULTADOS.
Objetivos especificos:
Describir la disponibilidad de la maquina.
Describir el proceso productivo de la empresa utilizando un DOP y DAP.
Disefar e implementar plan de mejora en base a la metodologia PHVA.
Determinar la influencia de la propuesta de mejora, disposicién de tiempo de la ma-
quina y el costo a favor de la empresa.
Situacion Actual: La empresa Gandules INC, es actual mente parte de la corpora-
cibn COROZ, es un grupo de empresas lideres vinculadas al sector agroindustrial
peruano, que ofrece productos y servicios de la mas alta calidad, atendiendo las ex-
pectativas de nuestros colaboradores y clientes en los mercados nacionales e inter-
nacionales; a continuacion, los datos de la empresa:
R.U.C: 20504004415
Razdn social: GANDULES INC. S.A.C
Su actividad econdmica: La Compaiiia estd trabajando en Detallistas Alimenticios,
Productos Alimenticios actividades de negocios. exportacion de sus productos en
presentaciones de conserva, congelado, secos y frescos.
Ubicacion: Edificio Park Office La Molina
Direccion: Av. Javier Prado Este 6210, Cercado de Lima 15024.

Su sucursales o plantas de proceso son:
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PRL JUNIN 300, JAYANCA, Lambayeque, Lambayeque, Peru. Valle de Jayanca en
panamericana norte s/n km. 43.5 fundo San Pablo parcela 10422 — Lambayeque —

Lambayeque.
Jr. Junin Nro. 128 San Pedro de Lloc - La Libertad. Fundo San Pedro Lloc kilometro
666.ANDULES INC es una corporacion fundada por capital peruano.
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Figura 5: Organigrama de la Empresa

Fuente: Elaboracion propia



Figura 6: Productos pagina oficial de gandules.

Fuente: Fotografias de pagina de Gandules.
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SIPOC:
Tabla 2: SIPOC
Proceso de Pimiento
Actividad Suppliers Imputs (entradas) Process (Proceso) Output Cliente
(proveedores) (salidas)
RR. HH. MO: Reclutamiento | Entrega de casilleros, EPES, ca- | Personal
del personal pacitacion en todas las areas capacitado
Gandufresh Planificacion de | Materia prima para proceso pi- | Materia
MMPP miento prima lista
Pedido para Produccion
proceso
Mantenimiento | Materiales, repues- | Arreglo y mantenimiento de la | Maquina
tos, pedidos, guias y | maquina operativa
maquina
Almacén Materiales, guias, | Armado de cajas
pedidos, reservas
Balanza producto pesado Cajas de | zona de pro-
Proceso Cajas, Bolsas, ligas | materiales para el empaque y | Pimiento duccién  de
de pimiento y etiquetas proceso de MMPP empacadas | frio

Parihuelas, grapas

Apilado y enzunchado de pallet
terminados como de saldos
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Mantenimiento

Maquina operativa

Maquina en marcha

produccion y
RR. HH.

Personal Capacitado

Lavado, desinfectado, secado,
seleccion, etiquetado, empacado,
pesado, amarrado del producto y

registro.

produccion y

Personal Capacitado

Enfriado de producto en los tune-

RR. HH. les y llevado las camaras de al- | Producto Almaceén
Enfriado macenamiento con un promedio | terminado camara
de7.5a8°C
Gandufresh Guias, naviera, pre- | Revisar que toda la documenta-
cintos, canal, hora | cion este en regla y luego de que
de embarque, cliente | seguridad a revisado el contene- | salida de
y operacién dor y que SENASA da la aproba- | contenedor | Sunset Mas-
Produccion Packing, carga lista | cion de embarque y se procede a | o despacho | tronardi
y personal para el | embarcary llenar el contenedor | de la fruta
Despacho despacho
Seguridad Permisos, ingreso

de vehiculo, naviera,
precintos y docu-
mentacion en gene-

ral
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Almaceén Personal capacitado
para despacho vy

guia

Calidad Documentacion para
SENASA

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 2. SIPOC del proceso de pimiento se han dividido con las actividades de ingreso o pedido, donde inter-
vienen RR. HH, el proveedor Gandufresh con la MM. PP, mantenimiento, calidad, seguridad y almacenes. Luego te-
nemos las entradas las cuales son el personal, materiales materia prima y maquina para luego ingresar al proceso
donde se realiza la transformacion de materia prima a producto terminado pasando por cada una de las etapas del
proceso ya explicado en el procedimiento de pimiento fresco de donde sale empacado, etiquetado y codificado al clien-
te en este caso a camara para que en los tineles se enfrié y se lleve a camara como producto terminado, donde pasa
almacén de cadmara y luego es despachado , aqui ingresan los pedidos donde los proveedores entregan a los sefiores
de despacho los documentos, materia prima, personal capacitado y seguridad para que se realice el despacho y este

producto pueda llegar a su cliente final SUNSET.
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FASE 1. DIAGNOSTICO

DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcidn: El personal de acopio hace la recepcion del producto realizando la des-
carga de los camiones proveedores y estibando a pallets de 36 jabas cada uno, el
personal de calidad toma muestras de cada camion para determinar porcentaje de
defectos, temperatura y color del producto; en esta zona intervienen un encargado
mas tres estibadores: luego se procede al pesado y traslado de los pallets a zona de
climatizado.

Zona de climatizado: Es la zona donde se depositan los pallets de pimiento para el
inicio del proceso por lo general esta a 17 °C, también es conocida como zona sucia.

Abastecimiento de materia prima: Esta labor se realiza colocando jabas de pimien-
to en el volcador a 240 jabas / hora, en esta labor participan cuatro operarios un en-
cargado, un lanzador mas uno que retira el burbopack y uno que retira las jabas va-
cias llevandose la contabilidad de estas por hora, el mismo personal lleva a cabo el
retiro de descarte tanto de selecciobn como de empaque.

Limpieza con agua y aire: Una vez que la jaba es volcada pasa por los polines de
cerda de caballo donde se aplica agua y aire a presion a través de toberas para reti-
rar la tierra e impurezas del producto sobre todo del peciolo.

Seleccion: Aqui se realiza la primera seleccion por dos miembros del personal en-
cargadas separar los defectos segun las tolerancias del cliente como los pimientos
blandos, 100% rojos, los deformes, la prodiplosis, etc. Que se van presentando de
acuerdo como avanza la cosecha.

Desinfeccion con: siguiendo con su recorrido por hipoclorito de calcio de 100 a 150
ppm aqui el pimiento llega a una tina que contiene agua e hipoclorito de calcio su
recorrido es de 10 segundos.

Cepillado: El producto saliendo de la tina de desinfeccion pasa por una cepilladora
para retirar la suciedad y el agua.

Desinfeccion por hipoclorito de calcio de 100 a 150 ppm: para este proceso la
cepilladora cuenta con un sistema de aspersion por toberas para dicha aplicacion se

cuenta con 4 toberas este producto aqui tiene que salir seco para la segunda selec-
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cion, para evitar la reaccion con el fungicida que esta pasando esta etapa aqui se
cuenta con 6 ventiladores para la funcién de secado.

Segunda seleccion: El producto ya limpio pasa por una segunda seleccién aqui son
cuatro miembros del personal que separan los defectos segun las tolerancias del
cliente como los pimientos blandos, 100% rojos, los deformes, la prodiplosis, etc.
Que se van presentando de acuerdo como avanza la cosecha.

Aplicacién de fungicida: En esta etapa se aplica el fungicida por medio de asper-
sion 1.5 ml por litro, el fungicida que se utiliza es uno pos cosecha y se encuentra en
el mercado como COVERPLUS 230/SC cuyo componente quimico es el Fludioxonil
230g/l y cuya funcioén es que no crezca hongo.

Secado: Siguiendo con el recorrido el producto pasa por un tunel de secado donde
se encuentran 14 ventiladores que hacen su labor.

Calibrado: esto se realiza a través de un software que le indica las salidas y pesos
segun los rangos que trabajamos, asi como las especificaciones del cliente se traba-
ja con los siguientes calibres J, XXL, XLW, XL Kroger, XLB y L cuyo conteo es para
el J (14-17), XXL (18-20), XLW (24), XL Kroger (21- 24), XLB (25 -28) y el L (29- 32).
Etiquetado PLU: aqui ocurre también se trabaja con un software que indica a la eti-
guetadora que calibres tiene que utilizar aqui se usa el PLU segun el color para el
rojo el PLU nuimero 4688, para el amarillo el PLU nimero 4689 y para el naranja
3121 a diferencia de la palta u otros productos que se utiliza por calibres.

Empaque: Es donde se empaca el producto en cajas de 5 kg con la cantidad indica-
da para cada calibre y cada salida segun la computadora en el empaque participan
18 operarias una por cada salida incluyendo la salida de descalibrado que es donde
la computadora marca el error lo envia a esta tolva, asi como el bajo peso (menor a
1509g) y sobre peso mayor a (5009).

Etiguetado: Lo realizan las mismas empacadoras a quienes se les entrega la etique-
ta segun el calibre que estas van a empacar la etiqueta contiene todos los datos de
trazabilidad como el lote, casa malla codigo que SENASA nos entrega, asi como fe-
cha de produccion y de cosecha, la empresa exportadora etc.

Pesado: Son cuatro pesadoras dos a cada lado, el peso caja es de 5100g a 5200qg y

se verifica que cada caja tenga el peso y conteo correcto.
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Cerrado de bolsas: una vez pesado el producto sigue su camino el riel para que los
sefiores que estan en esta labor cierren las bolsas, la misién de la bolsa es modificar
la atmosfera para garantizar que el producto fresco tenga una mejor calidad y durabi-
lidad a que intervienen dos colaboradores.

Paletizado: una vez cerrada la bolsa, es paletizado en euro pallet de 10 cajas por
cama de 11 cajas de altura, por lo tanto, un pallet contiene 110 cajas cada pallet de
un mismo calibre, aqui se tiene que monitorear que los paletizadores no confundan
los calibres y la labor la realizan 2 colaboradores.

Enzunchado: esta etapa la realizan dos colaboradores don de utilizan grapas, zun-
chos y esquineros junto con los kits de enzunchado y cuya labor es asegurara los
pallets para que resistan el traslado y no sufran accidentes.

Trazabilidad y etiquetado: Esta labor la realizan dos digitadores cuya funcion es el
primero llevar el conteo de los pallets e identificarlos a si como completar los saldos
gue se generan al final del turno y llevar el registro de avance para cada cliente se-
gun la pauta dada y la otra funcion la realiza el digitador llevando la trazabilidad de
las etiquetas.

Traslado al tunel de enfriamiento: Una vez completado el pallet es trasladado a
tuneles de enfriamiento por un lapso de entre 6 a 8 horas para que llegue a la tempe-
ratura 8 °C que es la adecuada el monitoreo es constante por parte de los camareros
aqui participan 2 camareros.

Traslado a cAmaras de almacenamiento: una vez enfriado el producto es traslada-
do a las camaras para su mantencion hasta que se realice el despacho en esta labor
participan 1 camareros.

Almacenamiento de producto terminado: este se realiza en las camaras donde se
almacena para su posterior despacho, la labor de las cadmaras es de mantener la

temperatura mas no de enfriar el producto y lo realizan 2 camareros.
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Figura 7: Diagrama de operaciones

Fuente: Elaboracion propia.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

DIAGRAMA DE FLUJODE PROCESO - PRODUCCION DE PIMIENTO

FECHA DE ELABORACION:

20/04/2021

ACTIVIDAD PRODUCCION DE PIMIENTO
ACTIVIDAD O 1 ) A4 Tiemp (min) | Dist (mts)
1.- RECEPCION DE MATERIA PRIMA | 5
2.-Traslado a zona de climatizado I 30
3.- Abastecimiento de materia prima al volcador de jabas | 0.25
4.- Traslado a limpieza con aire y agua a presidon ] 0.10
5.- Primera seleccién % 1
6.- Desinfeccion por imercion de 50 a 100 ppm ——* 1
7.- Cepillado ] 0.30
8.- Desinfeccion por hipoclorito de calcio por asperciéon — 0.50
9.- Segunda Seleccién — 1
10 .- Aplicacién de fungicida por asperciéon [———* 0.5
11.- Secado | 2
12.- Calibrado — 0.1
13.- Etiqueta PLU | 0.1
14._ Empaque ’f‘ 1.5
15.- Pesado f 0.25
16.- Etiquetado I 0.5
17.- Cerrado de bolsa | 0.8
18.- paletizado 0.10 10
19.- Traslado atunel de enfriamiento y enfriado ] 480 15
20.- traslado a camaras de almacenamiento 60
21.- Almacenamiento del PT I
Total 6 6] 8 (6] 1 495 115
RESUMEN
ACTIVIDAD Tiemp Dist ACTIVIDAD
(min) (mts)

OPERACION 4.55 o] OPERACION O
INSPECCION (6] [6) INSPECCION -
OPERACION INSPECCION 490.45 25 OPER INSPECCION O]
TRANSPORTE (6] 90 TRANSPORTE —>
ESPERA (6] (6] ESPERA [ —
ALMACENAMIENTO (6] (6] ALMACENAMIENTO ~
TOTAL 495 115

Figura 8: Diagrama de analisis de procesos

Fuente: Elaboracion propia.
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Para proceder con el desarrollo tenemos los datos del proceso de campafa
2019/2020, donde es costo por hora fue de $2.41 centavos de ddlar, que luego subio
por costos de covid a $2.51 que es con lo que hemos trabajado asi como se mantuvo
su estandar de $0.10 centavos de dolar, pero a qui no se tomo en cuenta las paradas
no se hiso una medicion de esta por lo que las horas son totales sin el descuento por
paradas no se tiene cuanto costo a la empresa el pago de horas muertas en este

resumen tenemos los siguientes datos:

Tabla 3: Registro de indicadores

—_—
$0.100

43 23/10/2019] 249.9 6.1 5145.5 4150 0.15 20.59 80.7 2.5 867.4 4150  0.15 100%
10 06/03/2020| 347.9 7.1 6523.9 4070 0.21 18.73 62.4 0.6 2417 4070)  0.21 100%
11 09/03/2020 393.3 8 5470.7 3525 0.27 13.91 64.4 2 1837 3525  0.27 100%

[ 354686 | | 1065807 | 731855.6 0117 | 3005 | 6867 | 33 [ 299168 731856 | 0117 | 100 |

Fuente: Elaboracién propia

Esta tabla es la que tomaremos como una base y referencia, el resumen de la que se
inicié el 23 de octubre 2019 y se termind el 09 de marzo del 2020, con un total de
horas hombre 35468.6, estas equivalen a horas maquina totales, con 1065807 kilos
de producto con un exportable promedio de 731855.6 kilos y un costo de $ 0.117,
con un rendimiento de 68.67% tota, en este periodo no se realizé el estudio de dis-

ponibilidad de la maquina.

Costos = )'Tiempo de paradas x 2.41 x 50 Operarios
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IDENTIFICACION DEL PROBLEMA.
En el ambito de identificacion del problema dentro del proceso de pimiento fresco y
en la busqueda de darle una solucion, y poder mejorar la disponibilidad de la maqui-
na asi como los costos. A través de la observacion del proceso asi como del analisis
de las horas trabajadas de la maquina y de la entrevista con la jefatura del area de
fresco se identificd las paradas inesperadas de la maquina las que se deben a los
siguientes problemas:

1. Desabastecimiento de producto.

2. Parada por fallas mecanicas inesperadas.

3. Paradas por que el personal es inexperto.

4. Paradas por cambio de lote.
Tomando el registro de base Excel que se cred para este estudio de los cuales se
tomaron reportes desde el 22/07/2020 al 15/10/2020, durante dos meses con un total
de 24 dias de produccién,119.43 horas maquina y una produccion de 186093.62 kg
con un exportable de 140720 kg con un costo promedio hora de $ 0.114 y un rendi-
miento de 75.62% y una productividad de 20.44 kl/Hrs.

En el siguiente cuadro resumiremos los motivos de parada de maquina:



Tabla 4: Problemas causas y soluciones
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CUADRO DE PRO-
BLEMA

CAUSA PRIMARIA

CAUSA SECUNDARIA

PROPUESTA O SOLU-
CION

Paradas de maquina

Cambio de lote

Cuadre por casa malla.
Mas de una Variedad.
existencia de mas de 10

casas mallas.

Unificar los lotes.
Solo producir una variedad.
Reducir o unificar las casas

mallas.

Paradas imprevistas de

la maquina

Velocidades no definidas.
Salidas de carriers.

Fallas mecanicas.
Desorden en el almacén de
mantenimiento.

Carriers rotos o en mal es-

tado.

Estandarizar métodos, rea-
lizar actividades.

Evitar acumulacion.

Revisar la maquina para
evitar paradas listas de
chequeo.

Tener los materiales princi-
pales en almacén de piso
de planta.

Aplicacion de las 5s
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Factor Humano

Personal nuevo.
Jornadas de trabajo de 11
horas, Jornadas de trabajo

menores a 4 horas

Capacitacion.

Disminuir las jornadas a 8
horas para evitar que el
personal se retire, pero ga-

rantizando su jornal diario

Desabastecimiento de ma-

Volumenes pequefios

Aumentar los volimenes.

teria prima movilidades pequefas Contratar mas unidades.
Correr el horario de ingreso
del personal a las 11 de la
mafiana.
Actividades  programa- | retroalimentacion. Capacitacion.
das cambio de agua cada tres | Tratar de eliminarlo o am-

horas.

Pausas Activas.

pliar el cambio de agua.

Capacitacion.

Personal cuenta con po-

ca capacitacion

Cambios de operador con-
tante.

Solo se cuenta con un ope-
rador calificado y este solo
viene cuando el dafo es

grave

Capacitacion.
Contratacién de dos opera-

dores mas y capacitarlos.

Fuente: Elaboracion propia.
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Teniendo en cuenta que el disefio de la maquina se ha ido adaptando al proceso de
pimiento, sumado a la mala planificacion de cosecha que da como resultado el des-
abastecimiento de materia prima y que por lo tanto la maquina pare.

Se realizo el siguiente cuadro de Pareto:

Tabla 5: motivos de paradas.

MATRIZ DE PONDERACION

IT CAUSAS Fre- % Acumu- % de
EM cuencia Causa |lado acumulado
1 Paradas imprevistas de la 95 39% 95 39%
maquina
2 Parada de la maquina por 85 35% 180 73%
desabastecimiento de producto
Por mala distribucion de linea 20 8% 200 82%
4 Por alta rotacion de personal 15 6% 215 88%
Por falta de procedimientos 15 6% 230 94%
estandarizados
6 Porque el personal cuenta 10 4% 240 98%

con poca experiencia en el ma-

nejo de la maquina

7 Porque existe baja remune- 5 2% 245 100%

racion de salario

Total 245

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 9: Grafico Pareto por paradas.

Fuente: Elaboracion propia.
Estos problemas son los causantes de que la maquina pare constantemente y se
tenga que pagar dentro del proceso horas muertas, que afectan tanto a nuestros cos-
tos como a disponibilidad de la maquina, eficiencia y costos, para describir mejor es-
tas paradas se ha realizado un estudio, donde se ha tomado en cuenta solo dos de
las principales causas y estas son: Las paradas de la maquina por fallas mecénicas
inesperadas y la parada de la maquina por desabastecimiento de producto, los que
se explican y han sido materia de estudio dejando al margen los demas motivos. A
su vez en esta grafica de Pareto podemos ver los dos motivos por los cuales la ma-
quina para y por las cuales la empresa paga sobre costos con respecto a las horas
muertas.
existen dos grandes problemas que causa sobre costos 0 pagos innecesarios a la

empresa y para llevarlo a cabo usaremos las siguientes herramientas
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En base a los problemas identificados la herramienta a utilizar es la mejora continua
o ciclo de Deming PHVA, que nos permitira mejorar y generar beneficios para la em-
presay sus trabajadores.

En busca de encontrar las causas por las que la maquina para se realizé un Ishika-
wa, que contd con la colaboracion de los supervisores de proceso asi como una llu-
via de ideas logrando como resultado la siguiente figura donde plasmamos las dos

causas principales por las que la maquina para.
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Figura 10: Ishikawa Paradas de la maquina por fallas mecéanicas inesperadas

Fuente elaboracién propia
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En este Ishikawa se ha plasmado los motivos por los cuales la maquina falla desde
los métodos que se utiliza asi como el mantenimiento dado, los materiales que se
utilizan, el medio ambiente al que esta expuesto la maquina y al tiempo de huso de la
maquina misma, posteriormente se aplicé una matriz de consistencia tomando en
cuenta las causas primarias y secundarias realizando propuestas, estas causas se
explica en la tabla 2, antes mencionada. Alli se puede apreciar en una forma mas
concisa y clara las causas que se han tomado para la elaboracién de este Ishikawa y
de la tabla en si.

Como resultado de esta investigacion se realizo la siguiente tabla de matriz de pon-
deracion para explicarlo mejor y poder realizar a mas detalle las causas y las posi-

bles soluciones.



Tabla 6: Matriz de ponderacion.
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Problema

Causa Primaria

Causa Secundaria

Propuesta de Mejora

Paradas de la ma-
quina por fallas me-
canicas inespera-

das

Alta rotacion de perso-

nal

Falta capacitacion al personal

Remuneraciones bajas

Crear incentivos o trabajar a destajo.
Mejorar la capacitacion para que el co-
laborador sepa bien que como y cuanto

va a ganar.

No existen métodos de

trabajo estandarizado

No existe un programa de actividades
Mal método en toma de la muestra

correspondiente

Realizar un cronograma de actividades

para estandarizar y reforzar Métodos.

No se tiene inventario
de las herramientas y

equipos

Deficiencia en la disponibilidad de

equipos/ materiales importados

Realizar un gant para que los sefiores
de mantenimiento cumplan con realizar
el inventario, pero también la aplicacion

de las 5s.

Depende de las jefatu-

ras de Jayanca

Falta de orden y limpieza en el taller

Falta de herramientas

Aplicacion de las 5s.

Maquinaria antigua

Los equipos no se renuevan cum-

pliendo su vida util.

Aplicacion de las 5s.

Fuente: Elaboracion propia.
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Para la segunda causa que es el desabastecimiento de materia prima también se
realizo un Ishikawa:

Siguiendo con el desarrollo de la investigacion también se tomé en cuenta el segun-
do motivo y como se puede apreciar en las figuras 11 y tabla 7. La parada de la ma-
quina por desabastecimiento de materia prima como ya se ha explicado en al analisis
con ayuda de los encargados del proceso es por la mala planificacion asi como a la
falta de logistica es la segunda gran causa de parada. Posteriormente se aplicé una
matriz de consistencia para identificar causas primarias y secundaria asi como su
propuesta de mejora esto se muestra en la tabla N° 7, alli se puede apreciar en re-

sumen y detallado lo que se ha querido plasmar en el Ishikawa figura N° 9.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MANO DE OBRA METODOS

Mo eziste un tiempo
estandarizado

Alta roacian de
perzanal

Métodos de
programacion

e ————

Cambio constante de los
jefes encargados Maltoma de muestras
alta de mativacion

Baja remuneracidn

\ Desabastecimiento

IWala planificacion con respecta alos
materiales

de MM.PP
mavilidades pequenas Clima

Espasic redusido /

Producto con alto
porcentaje de dafio

Valumenes pequefios Presentacion problemas en el
producto por cambios elimaticos

MATERIAL EDIO AMBIENTE

Figura 11: Ishikawa Parada de la maquina por desabastecimiento de producto.

Fuente elaboracion propia.




Tabla 7: Matriz de ponderacion de desabastecimiento de MM. PP
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Causa Secundaria

Propuesta de Mejora

Problema Causa Primaria
Alta rotaciéon de
personal

Parada de la maqui-
na por desabasteci-

Cambio constante de los jefes
encargados
Baja remuneracion

Falta de motivacion

Crear incentivos o trabajar a destajo.
Mejorar la capacitacion para que el colabo-
rador sepa bien que como y cuanto va a

ganar.

miento de producto Producto con alto
porcentaje de da-

fo

Volumenes pequefios
Mala planificacién con respecto
a los materiales

movilidades pequefas

Ver cual ventana es la mejor para la siem-
bra asi programar la produccion de las ca-

sas mallas para subir los volimenes.

No existe un tiem-

po estandarizado

Mal toma de muestras

Métodos de programacion

Estandarizar los métodos.

Clima

Espacio reducido
Presentacion problemas en el

producto por cambios climaticos

Ver qué fecha es la mejor ventana para
sembrar y asi evitar deformaciones por el

clima.

Fuente elaboracion propia.

Tomando el registro de base Excel que se cred para este estudio de los cuales se tomaron reportes desde el

22/07/2020 al 15/10/2020, durante dos meses con un total de 24 dias de produccion,119.43 horas maquina y una pro-

duccién de 186093.62 kg con un exportable de 140720 kg con un costo promedio hora de $ 0.114 y un rendimiento de

75.62% y una productividad de 20.44 kl/Hrs.
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Tabla 8: Base datos de estudio

Produc- Ingreso Ex- % DES- % Hr -H PRODUC- | MOD (US$ x | HR MA- TIEMPO
tor de MP portable CARTE TIVIDAD KE) QUINA PARADA
(Kg) (KE/Hr -H)
GANDU- 186093.62 | 140720 75.62% 40563.1 | 21.80% | 6406.13 21.97 $0.114 119.43 10.22
FRESH
>de 186093.62 | 140720 75.62% 40563.1 | 21.80% | 6406.13 21.97 $0.114 119.43 10.22
semanas

Fuente Elaboracion propia.

Estas tablas presentadas son parte del analisis de la tabla Excel creada para determinar el tiempo de parada de la ma-
quina asi como el costo de ellas y el motivo, el estudio y analisis se realizo6 por 24 dias desde el 22 de julio hasta el 15
de setiembre del 2020.
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Figura 12: Paradas por motivo, de magquina Compac.

Fuente elaboracion propia.
En este grafico esta representada y agrupada las causas mas comunes de las para-
das por las cuales tenemos que cubrir costos desde el inicio de la campaia 2020-
2021, sumando en su totalidad hasta el 15 de octubre 2020 un total de 10.22 horas,
siendo la mas alta con 4.42 horas las paradas por Desabastecimiento de materia
prima, siguiendo las paradas por fallas inesperadas de la maquina con 3.61 horas,

siendo estas dos causas principales del problema.

22 — =—Total
. AN /

Figura 13: Reporte de paradas por fecha de trabajo.

Fuente Elaboracion propia.
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En este grafico se muestra las paradas por fecha desde el inicio de proceso, 22 de
Julio hasta el 15 de octubre 2020, con un total de paradas hasta la fecha de 148,
donde podemos observar que la semana en que se reporté mas paradas fue la se-
mana 42 con 34 paradas en total siguiendo la semana 41 con 28 paradas, y que las
paradas se mantienen en un promedio de 6.16 paradas por dia.

Dentro de la medicion siguen los costos generados por las paradas y se detalla en el

siguiente gréfico.

= ACTIVIDAD PROGRAMA

= DESABASTECIMIENTO DE M.P.
/CAMPO
= DISTRIBUCION DE LINEA

FACTOR HUMANO

Figura 14: Representacion de costos por paradas de la maquina

Fuente elaboracion propia
Como se puede apreciar en este grafico de torta el total de costo por los diferentes
motivos es de $1257.27 y estos dos factores que son los costos que tenemos hasta
el momento mas alto por desabastecimiento de materia prima por campo donde la
empresa ha tenido que pagar hasta la fecha 15/10/2020, $ 554.29 dolares y repre-
senta un 44.08%, y la parada por fallas en la maquina con $ 453.37, que en el perio-
do de estudio representa el 36.06% y que afectan a su disponibilidad.
Es este estudio esta dirigido a mejorar la disponibilidad y disminuir los costos que la
empresa tiene que asumir asi como por fallas de la maquina sumado al factor hu-
mano y a la distribucién de la linea que van de la mano con el proceso.
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Para determinar la disponibilidad de la maquina en esta primera parte se ha aplicado
las siguientes formulas teniendo como base los datos obtenidos en la primera fase
de estudio.
Disponibilidad

= (Horas Totales — Horasparada por mantenimiento/(Horas Totales)

= (16h * 24 d) — (6 * 24) / (16h * 24 d)

384 -144/ 384 = 0.625
Fiabilidad
= (Horas Totales/Horasparada por mantenimiento no pragramado)
/(Horas Totales)
119.43h —10.22h /119.43h =0.91h

Tiempo total de raparacién
MTTR =

Numero de Fallas
=10.22 /148=0.069

MTBF = (Tiempo total que la maquina esta disponible para funcionar) / (Total de pa-
radas)
=384h /148 paradas= 2.59 h/paradas
Costos = )'Tiempo de paradas x 2.41 x 50 Operarios

$ 1257.27/ 24 = $ 52.38 dia

MTBF
%
MTBF + MTTR

* 100 = 97.4%

100

% Disponibilidad =

2.59
2.59+0.069

En base a los problemas identificados la herramienta a utilizar es la mejora continua
o ciclo de Deming PHVA, que nos permitira mejorar y generar beneficios para la em-

presay sus trabajadores.



FASE 2: Propuesta de Mejora.
En este punto y con los datos obtenidos asi como con los resultados se toman a dos
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de las principales causas de las que se esta proponiendo una solucion en el siguien-

te cuadro:

Tabla 9: Causa, solucion

CAUSA

SOLUCION

SOLUCION

Por paradas imprevistas de

la maquina

Ficha de reporte de para-
das y velocidades estableci-
das para la maquina en el
proceso de pimiento.

Lista de chequeo de la

magquina.

DOP de la Maquina que
debe seguir el Operario de

esta

Parada de la maquina por
desabastecimiento de produc-

to

contratar las movi-
lidades que traen la
fruta de acuerdo Alos
volimenes requeri-

dos en planta.

Fuente elaboracion propia




Tabla 10: PLAN DE ACCION
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Pl ol 27/11/20
accion
LQUE? Sol_ucmnar problemas y averias en proceso de pimiento y maquina Cerrada 18 95%
calibradora Total, de
¢Quién? | Supervisor, Auxiliar y Operador de Maquina Abierta 1 5% acciones
¢;Doénde? | En el proceso de pimiento y Maquina COMPAC En Proceso 0 0% 19
"’Cdu?)n' Durante el Proceso
07
. COmo? Anticipandonos al error y optimizando nuestros tiempos. Evitando o
¢Coémo~ . -
disminuyendo los tiempos muertos
CAUSA Dias Comenta-
. | Fechade CAUSA SE- Fecha Rea- de Cerrada rios/
) Origen PF\;:XA' CUNDARIA QUIEIRAGER | PEiN2IS COLLS QLI GLAINIRe lizacion Atra- | /Abierta Observa-
so ciones
se aumento a
2 movilidades
parada . Proceso | Aumentando .
1 | 22077202 "o, | faltade materia | para abastecer | © o0 " | o yolumen de | SUPE™VIT | 201072020 | 271072020 | 5 [NeEELE
0 - prima con materia . . . sor
maquina . miento | materia prima
prima de cam-
po a planta
parada Maqui- Se detecto Operador
p | 280071202 Tyo |, | salidadeca | secambiaron | TN AT averiasy se | Ty o 531072020 | 23/07/2020 | 0 [RSSLEE
0 - rriers carriers rotos realizé la co- -
maguina Compac L. quina
rreccion
24/07/202 dc:n'grc;:_ conocer averias fi(z:%e:(c:jlgn;r; Proceso | Realizando un | Auxiliar
3 P recurrentes de para de pi- analisis de de Pro- | 24/07/2020 | 27/07/2020 3 Cerrada
0 das de . das de maqui- .
- maquina miento procesos ceso
maquina nas
Control Maqui- Inspeccién Operador
4 | 27/07/202 | deave- | prevenirave- | Creacionde | " 0" | niaiode Ma- | de Ma- | 27/07/2020 | 03/08/2020 | 7  [RSS{LtD
0 rias de |rias de maquina Check List . .
Compac quinas quina

maquina




04/08/202 Errores arada de la Capacitar a AEIEED Sifs%pna;iﬁea-l Auxiliar
0 enEm- | P o ing Em paca doras | depi- giame Diano. | dePro- | 04/08/2020 | 04/08/2020 | 0  |MELIEGES
paque q P miento sitivasp ceso
Se capacito al .
Errores - Proceso Auxiliar
05/08/202 | o) g, | Paradadela | Capacitara |° . "0 | personalme- | 4o "o 0 | 051082020 | 05/08/2020 | 0 [REEAELE
0 paque maquina Empacadoras e dlant.e. Diapo- ceso
sitivas
Se capacito al .
Errores - Proceso Auxiliar
06/08/202 | o\ gy, | Paradadela | Capacitara |°, "0 " | personalme- | o "5 0 | 661082020 | 06/08/2020 | 0 [ReEIELE
0 paque maguina Empacadoras miento dlant_e_ Diapo- ceso
sitivas
Se capacito al -
Errores - Proceso Auxiliar
07/08/202 | o\ gy, | Paradadela | Capacitara |© g "0 " | personalme- | o "o 0 | 67/08/2020 | 07/08/2020 | 0  [ReIELE
0 paque maguina Empacadoras miento dlant_e_ Diapo- ceso
sitivas
Errores . Maqui- Se capacito Especia-
10/08/202 | e pro. | Paradadela | Capacitara | ;" | medianteel | listade | 10/08/2020 | 1000812020 | 0 [MESEENE
ceso q P Compac Software Compac
Errores . Maqui- Se capacito Especia-
LU08/202 | en pro. | Paradadela | Capactara | ;" | megianteel | listade | 11/08/2020 | 11/08/2020 | 0 (NIRRT
ceso q P Compac Software Compac
Se capacito al -
Errores Elaborar ma- | Proceso Auxiliar
05101202 | en Em- | Paradade a5 geetique- | depi- | RErSOMAME | e pro- | 05/10/2020 | 0011012020 | 4  |MESIERT
paque q tas miento e iap ceso
sitivas
Medir avance Realizar un
parada L. en empacado- | Proceso | andlisis de Auxiliar
05/18/202 dela acurr;t;llie:jc;‘cs)n €N ras para de- de pi- tiempo por de Pro- | 05/10/2020 | 12/10/2020 7 Cerrada
maguina terminar flujo | miento | cada empaca- ceso
ideal dora
. Se capacito al -
Errores Capacitara | Proceso Auxiliar
12110202 | o gm- | Paradadela | personaide | depi- | RErSOMAIME | gepro- | 1211012020 | 15/10/2020 | 3 [MEHIELE
paque q Etiquetado miento sitivasp ceso




parada Maqui- . . .
14 15/10/202 dela Retraso por Aplicar las 5S na Medla.nf[e dia- | supervi 15/10/2020 43
0 - falta de material positivas sor
maguina Compac
parada L. Regular pre- | Maqui- | Mediante ins- | Operador
15 19/18/202 dela Aczgtgfﬁlon sion en etique- na trumento ma- de Ma- 19/10/2020 | 19/10/2020 0
maguina tadoras Compac németro quina
parada Atascamiento Maqui- 5:::2:?:; Operador
16| 29 18/ 202 | 4o la g; Pimiento en | Limpieza de | "ha aplicando | deMa- | 20/10/2020 | 20/10/2020 | 0
maquina ia P Compac | Wypall con quina
J Tiner
parada .| Ubicacion de | Maqui- . Operador
17| 28110202 | "o\, | Descarilamien- | oo e Sade- | na Revisando | "4 \1a " | 237102020 | 23/10/2020 | 0
0 - to de Maquina averias -
maquina cuadamente | Compac quina
10/11/202 parada | Atoramiento de ;?:ce?ou::rzgi%_- Maqui- | Revisar libre | Operador
18 dela faja de paleti- - na funcionamien- | de Ma- 10/11/2020 | 10/11/2020 0
0 - namiento de . .
maquina zado faja Compac to de faja quina
. . L . Alineando
16/11/202 parada Calda} de cajas Ublc_amon de | Maqui- carriers de Operador
19 0 dela en lineas de carriers ade- na forma ade- de Ma- 16/11/2020 | 16/11/2020 0
maguina proceso cuadamente | Compac cuada quina

Fuente: Elaboracion Propia
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Causa 1 Falla de la Maquina.

Se determino mediante el estudio de observacion asi como el de analisis a traves del
registro por primera vez de las paradas que eran pequefias muchas veces, pero re-
petitivas 0 muy grandes que iban de 1 minuto a horas que la maquina paraba por
motivo que se podrian haber evitado si se hubiese revisado antes del inicio de proce-
so por tal motivo se propusieron las siguientes hojas de control.

Primera propuesta:

Este DOP es para describir cual es los pasos que el operario debe realizar para es-
tandarizar el proceso y la operacion de la maquina asi evitar y reducir las paradas.

Diagrama de flujo y descripcion del proceso de maquina Compac pimiento fresco.

Limpiar

toberas

Ercendida de
la magquina
termicas

Fevisar la
magquina y
llenar el
checklist

werificar el Werificar las
Calibrar y tarar Prender los )
estado de las y velocidade

| lamaquina etisfericos .
taberas Hi i P establecidas

J

Inicia

v

wetificar la
etiquetadora

pasos de encendido de la maquina
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Figura 15: Diagrama de flujo y descripcién del proceso de maquina Compac
pimiento fresco.

Fuente Elaboracion propia.
Se aprobo la ficha de procesos que se encuentra en el anexo 4, esta ficha la cual ya
tiene las velocidades establecidas previa observacion y un estudio de medidas de
flujo se determind, cuanto soporta la maquina para no descarrilar mediante el méto-

do de observacion y medidas de velocidades se determind de que la maquina tiene
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gue correr bajo estos parametros, asi evitamos que se quiebre los peciolos del fruto
gue se atasque asi evitamos que tengamos paradas por descarrilamiento de la ma-
quina por mal disefio de esta y que el fruto salga humedo, asi como para evitar mer-
mas causadas por la maquina la finalidad de esta ficha es registrar las paradas o

cualquier inconveniente en la maquina.

Tabla 11: Reporte diario paradas del proceso del pimiento.

FICHA 01 PROCESO DE PIMIENTO

REPORTE DIARIO FECHA:

OPERADOR: Luis Calder6on Mendo VARIADOR INICIO FIN | OBSERVACION
HORA DE INGRESO: 07:00 a.m. TINA 20Hz | 20Hz
INICIO DE PROCESO: 10:20 a.m. CEPILLADORA | 20Hz | 20Hz

g TIPO DE PROCESO: Pimiento ENCERADORA | 31Hz | 31Hz
SUPERVISOR: Auxiliar Carmen Cherres TUNEL 16Hz 16Hz
TOTAL, DE TN PRO-
CESADAS: 8215.03kg FAJA BLANCA | 21Hz | 21Hz
FIN DE PROCESO: 19:56pm CALIBRADORA | 360rpm | 360rpm
HORA DE TIEMPO DE PA-
HORA DE PARADA REINICIO RADA MOTIVO
13:15 pm 13:15pm lhora Almuerzo
15:29 pm 15:32pm 3minutos Cambio de jabas de descarte
15:48 pm 15:54pm 6 minutos Cambio por lote 03
16:38 pm 16:40 pm 2 minutos Acumulacion
17:09 pm 17:16pm 7minutos Cambio de agua en tina

Fuente: Elaboracion Propia
Se aprobo un checklist. Esta es una ficha de chequeo que nos permite saber que al

momento del inicio del proceso la maquina tiene todo lo que se necesita para evitar
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paradas por alguna omision que no se revisO a tiempo, y a si mejorar la disponibili-

dad de la maquina y bajar costos.
Tabla 12: Lista de chequeo de la maquina COMPAC.

LISTA DE CHEQUEO DE MAQUINA COMPAC - LINEA DE PIMIENTO

Fecha

21 de octubre de 2020 Operador

Luis Calderé6n Mendo

ZONA

DESCRIPCION

EJECUCION

Sl

NO

OBSERVACIONES

VOLCADOR

Verificar aplicacion de grasa sanitaria a cadenas y roda-
mientos.

X

Necesita limpieza y lu-
bricacién diaria

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
fios y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

X

Verificar alineaciéon de chumaceras tipo puente y tipo
brida.

Verificar templado de cadena y lubricacion de la misma.

Necesita limpieza y lu-
bricacién diaria

CEPILLADORA
DE AIRE A
PRESION

Verificar el correcto estado de cepillos.

Verificar presion de aire en tuberia.

X | X | X | X

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
flos y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

X

Verificar aplicacién de grasa sanitario de chumacera tipo
pie.

X

Verificar templado de cadena del motor hacia los cepillos.

FAJA BLANCA
DE SELECCION
1

Revisar el funcionamiento de luminarias.

X

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
fios y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

X

Verificar lubricaciéon de cadena y chumacera.

Verificar el correcto estado (templado de faja) y funcio-
namiento de la faja de seleccion 1.

FAJA DE DES-
CARTE 1

Verificar correcto funcionamiento del motor.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

Verificar el correcto estado (templado de faja) y funcio-
namiento de la faja de seleccion 1.

CEPILLADORA
CON DUCHAS

Verificar correcta presion de agua y aire de las tuberias.

X | X | X|X|X|X

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
flos y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

>




Revisar el correcto estado y funcionamiento de cepillos.
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Verificar templado de cadena.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

FAJA BLANCA

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
flos y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

X

Verificar alineacion de chumaceras.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

Verificar que la faja se encuentre en buen estado (tem-
plado de faja) y operativa.

TINA POR IN-
MERSION

Verificar estado del interior de tina cuando se encuentre
libre.

Verificar el correcto funcionamiento del sistema de burbu-
jeo cuando la tina de inmersidn se encuentre llena.

Revisar el estado de polines y su correcta posicion.

Verificar alineacion de pifiones.

Verificar templado y lubricacién de cadena.

Verificar engrasado de chumaceras.

Verificar que el motor se encuentre libre de cuerpos ex-
trafios y en buen estado.

CEPILLADORA

Verificar correcto estado de aspersores.

Realizar la limpieza de toberas retirando residuos (zarro)
gue se encuentren presente.

XIX|IX|IX|X|X|X|X|X|X|X|X

Verificar el correcto estado de cepillos y asegurar que se
encuentren totalmente secos.

X

Cepillos desgastados
(sugiero limpieza al final
del proceso)

Revisar alineacion de pifiones entre el motor hacia los
cepillos.

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
flos y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

X

Revisar estado de bombas de agua y asegurar que cum-
plan con los parametros establecidos.

Revisar ventiladores y asegurar su correcto funciona-
miento.

Revisar parrillas de los ventiladores, asegurando que no
Se encuentren rotas ni sueltas.

Revisar templado de cadena de los
cepillos.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

Verificar el ajuste de la parrilla inferior de la cepilladora.

SELECCION 2 Y
FAJA DE DES-

Verificar correcto templado de la faja de descarte y posi-
cién de chumaceras.

X I X[ X | X | X | XX




CARTE

Engrasar chumaceras y lubricar la cadena, si en caso lo
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requiera. X
Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
flos y en buen estado, asegurando su correcto funciona- X
miento.
Verificar estado de polines y su correcta posicion. X
Verificar la lubricacién de la cadena que traslada a los X
polines.
Verificar el engrase de chumaceras y lubricacion de ca-
dena. X
Revisar el funcionamiento de luminarias. X
Verificar correcto estado de aspersores. X
Realizar la limpieza de toberas retirando residuos que se X
encuentren presente.
Verificar estado de rodillos y asegurar que se encuentren X
totalmente secos.
Verificar que el motor se encuentre libre de cuerpos ex- X
CEPILLADORA |trafios y en buen estado.
Y APLICACION | Revisar el correcto funcionamiento del agitador de tanque X
DE FUNGICIDAD | fungicida.
Revisar el buen estado de bombas de agua y asegurar
gue se encuentren dentro de sus parametros estableci- X
dos.
Revisar el buen estado de los ventiladores y que se en- X
cuentren en correcto funcionamiento.
Revisar parrillas de los ventiladores, asegurando que no X
Se encuentren rotas ni sueltas.
Verificar templado de cadena que traslada los polines. X
Verificar el buen estado, posicion y funcionamiento de los X
polines.
) Revisar los ventiladores y asegurar su correcto funciona- X
TUNEL DE SE- | miento.
AD . L,
CADO Verificar lubricacion de cadena y chumacera. X
Revisar parrillas de los ventiladores, asegurando que no X
Se encuentren rotas ni sueltas.
Revisar chute de entrega. X
Verificar tem- X
plado de faja
Verificar lubricacién de cadena y chumacera. X
PRE SINGULA- . — -
Revisar templado y correcta posicion de la faja del pre-
DOR X X
singulador.
Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
flos y en buen estado, asegurando su correcto funciona- X

miento.

CALIBRADORA

Verificar el buen estado del tablero de control COMPAC.




COMPAC

Realizar limpieza de las guias de inicio y final.
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Realizar limpieza de celdas de pesaje.

X

Realizar tara de la maquina a 300 rpm y asegurar que el
WAI se encuentre dentro de la tolerancia establecida (O -
0.5 WAD

X

WAI: L1 =0.28//L2 =
0.25

Verificar la correcta alineacion de los carriers.

Limpieza de etiquetas presentes en los carriers.

Revisar el funcionamiento de luminarias.

ETIQUETADORA

Realizar limpieza de etiquetadoras.

X | X | X | X

Verificar la correcta presion y succion de las etiquetado-
ras.

X

Se requiere de instru-
mento de medicion
(mano vacuémetro)

Colocar PLU con cédigo correcto para inicio de proceso
segun indicaciones del jefe inmediato.

No funciona botén ma-
nual de etiguetadora

FAJA INFERIOR

A CALIBRADO-
RA

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
fios y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

Revisar el correcto funcionamiento de la faja.

FAJA PALETI-
ZADO

Revisar que el motor se encuentre libres cuerpos extra-
fios y en buen estado, asegurando su correcto funciona-
miento.

Revisar el correcto funcionamiento de la faja.

Verificar correcto funcionamiento de la cadena de trans-
porte.

Verificar motores de accidn (encendido y apagado)

ZONA VALOR IDEAL VF'eAlé_AOLR OBSERVACIONES
CEPILLADORA
DE AIRE A PRE- 35.00 Hz 35.00 Hz
SION
FAJA BLANCA DE
SELECCION 1 35.80 Hz 30.00 Hz
CEPILLADORA
CON DUGHAS 20.00 Hz 20.00 Hz
FAJA BLANCA 28.00 Hz 28.00 Hz
TINA POR IN-
MERSION 18.00 Hz 18.00 Hz
CEPILLADORA 16.00 Hz 16.00 Hz
CEPILLADORA Y
APLICACION DE 26.00 Hz 30.00 Hz
FUNGICIDAD
TUNEL DE SECA- 14.00 Hz 14.00 Hz
PRESINGULADOR 20.00 Hz 20.00 Hz
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Falla en perilla de calibrador (necesita cam-

CALIBRADORA
COMPAC 350 -360 rpm 357 rpm bio)
TABLERO
COMPAG VALOR REAL EJECUCION OBSERVACIONES
Ca"b”?‘d‘” de VSD 01: 28.5 Hz Sj
rodillos
Ahnea@on de VSD 02: 38.7 Hz Si
rodillos
Rotacién Sin-
gulado de VSD 03: 26.6 Hz Sj
rodillos

Fuente: Elaboracion Propia

Segunda propuesta:
La segunda propuesta que se realizo es en el area de mantenimiento, quien no con-
taba con los repuestos y dependia muchas veces del almacén de mantenimiento Ja-
yanca se les capacito para implementar parte de las 5s orden limpieza y rotular, para
gue realicen un inventario y puedan tener los materiales sobre todos los de importa-
cién que muchas veces demoran hasta tres meses en llegar.
ANTES:

1. El almacén estaba desordenado

2. Los sefiores no tenian inventario

3. Desorden de toda el area
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Figura 16: Antes de laimplementacion

Fuente: Datos obtenidos de la empresa



54

DESPUES:

Se capacito a personal para mantener orden, limpieza y stock de materiales

\

\
\

JAYANCA
e CLTT
=
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Figura 17: Después de la implementacién

Fuente: Datos obtenidos de la empresa
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Tercera propuesta:

Se propuso a campo elevar la cosecha (Tn), y abastecernos la materia prima con un
tractor mas para que la maquina no pare por falta de producto y se elevé el ingreso
de 10tn a 18 capacidad para 8 horas de trabajo.

Cuadro de base en la aplicacion de la mejora continua.

Tabla 12: Resumen de ingreso de materia prima.

Productor Ingre- Expor- | % DES- % Hr -H PRO- MOD (US$ | HR TIEM-
so de MP table CARTE DUCTI- x KE) MA- PO
(Kg) VIDAD QUINA | PA-
(KE/Mr - RADA
H)
GAN- 23106 4975 21.53% | 17719.4 76.69% | 369.84 13.45 $0.187 4.92 0.13
DUFRESH
>Yde 408064.8 154050 | 37.75% 245405.7 | 60.14% | 8238.77 18.70 $0.134 202.63 7.11
semanas

Fuente: Elaboracion propia.
En este cuadro tenemos representado la cantidad de MMPP procesada que fue de
408064.8 kg con un total de 8238.77 horas hombre totales y de 202.63 horas maqui-
na con un proceso de estudio de 24 dias de estudio. Aplicando las férmulas de medi-
cion de disponibilidad de la maquina tenemos los siguientes resultados.

4.08

CORPENNWWAR
ouwououwowuown
Slelslelelalololole)

Figura 18: Paradas totales en horas por motivos

Fuente: Elaboracion propia
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En este grafico es tomado en la segunda parte del estudio donde se aplicaron las
herramientas de mejora continua siendo los resultados de la siguiente manera en
comparacion a la primera medicion.

Las paradas totales fueron 7.11 h de un periodo aplicativo de 24 dias con 202.63 ho-
ras maquina totales de proceso, las paradas se presentaron con falla de la maquina
0.99 h, desabastecimiento de materia prima 0.53 h factor humano 1.50 y en actividad

programada no se presentaron.

29
22 ~— 21 — —Total

5
42 43 44 45 46 47 48

Figura 19: Total paradas por semana

Fuente: Elaboracion propia
El total de paradas en los 24 dias de aplicacion se tuvo un total de 116 paradas don-
de tenemos que en la semana 45 se reportaron 29 paradas seguidas de la semana
48 que también son las semanas donde se procesé mayor producto de materia prima

el promedio de paradas por dia es 4.8 paradas.

$66.93

$124.80

= DESABASTECIMIENTO DE M.P.
/CAMPO
= DISTRIBUCION DE LINEA

= FACTOR HUMANO

Figura 20: Costos de paradas totales.

Fuente: Elaboracién propia
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En este grafico de torta tenemos los costos ocasionados por diferentes motivos de
parada es un total de $ 892.46 dolares, la falla mecéanica representa el 13.98 % con
$ 124.80 dolares, el desabastecimiento de materia prima representan el 7.5%, con
una representacion de $ 66.93 , para el factor humano 21.1% con una representacion
de $ 188.25 y para la distribucion de linea que es la mas grande y representa un
57.42% del total de los gastos que la empresa ha tenido que pagar por las paradas
de maquina un $ 512.46 délares.
Para determinar la disponibilidad de la maquina en esta segunda etapa se ha aplica-
do las siguientes formulas teniendo como base los datos obtenidos los siguientes:

Disponibilidad = (Horas Totales — Horasparada por mantenimiento/

(Horas Totales)
= (16h *24 d) — (6 * 24) / (16h * 24 d)
384 -144 |/ 384 = 0.625

Fiabilidad
= (Horas Totales/Horasparada por mantenimiento no pragramado)
/(Horas Totales)
202.63 - 7.11/202.63 = 0.96h

Tiempo total de raparacion

MTTR =
Numero de Fallas

=7.11/116 = 0.0612
MTBF = (Tiempo total que la maquina esta disponible para funcionar) / (Total de pa-
radas)
=384 / 116 paradas = 3.3 h/paradas

Costos = ). Tiempo de paradas x 2.41 x 50 Operarios

$ 892.46/24=%$31.18

MTBF
*
MTBF + MTTR

* 100 =98.17 %

100

% Disponibilidad =

3.3
3.3+0.0612



59

Después de aplicada la segunda parte del estudio se realizé la prueba de hipotesis a
los siguientes valores y estos son a la disponibilidad de la maquina y a los costos de
parada.
La prueba de t student se realiza en base a la hipétesis tenemos las interrogantes. La
mejora continua aplicada a la disponibilidad de la maquina mejora los tiempos muer-
tos y los costos de produccién de pimiento frescos.

La primera prueba se realiz6 a la disponibilidad de la maquina.

Tabla 13: Disponibilidad de la maquina

DISPONIBILIDAD DE MAQUINA
ITEMS ANTES DESPUES
1 98% 99%
2 100% 98%
3 99% 98%
4 99% 97%
5 96% 99%
6 95% 99%
7 95% 97%

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de la prueba son:

items Antes Después
Media 0.97492223 0.98190086
Varianza 0.00039896 0.00011983
Observaciones 7 7
Coeficiente de correlacion de Pear- -
son 0.06336241
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 6
Estadistico t 0.78981648
P(T<=t) una cola 0.22985051
Valor critico de t (una cola) 1.94318028
P(T<=t) dos colas 0.45970102

Valor critico de t (dos colas) 2.44691185
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En los resultados de la media entre el antes de 0.97% de disponibilidad de la ma-
quina y la media de después es de 0.98% siendo la prueba t student con el resultado
de su P(T<t) con 0.46 menor al valor de significancia de 0.5, por lo tanto, se rechaza
la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna. La mejora continua aplicada a la
disponibilidad de la maquina mejora los tiempos muertos y los costos de produccion
de pimiento frescos.

En la segunda prueba de hipétesis de que si la mejora continua mejorara los cos-
tos de produccion disminuyendo las paradas.

Tabla 14: Costos de paradas.

COSTOS DE PARADAS
ITEMS ANTES DESPUES

1 126.38 41.84

2 33.47 139.44

3 44.45 114

4 63.62 219.28

5 280.98 91.34

6 353.14 46.02

7 355.23 240.54

Fuente: Elaboracion propia.
Los resultados de la prueba son:
items Antes Después

Media 179.61 127.4943
Varianza 21190.53 6135.099
Observaciones 7 7
Coeficiente de correlacion de Pearson -0.05787
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 6
Estadistico t 0.814688
P(T<=t) una cola 0.223187
Valor critico de t (una cola) 1.94318
P(T<=t) dos colas 0.446373
Valor critico de t (dos colas) 2.446912

Fuente: Elaboracion propia.
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En los resultados de la segunda prueba de t student para los costos nos arroja una
media de $179.61, en el antes de estudio o de aplicacion de la mejora y en el des-
pués de la aplicaciéon la media es de $127.4943 y para que la prueba de t medias de
dos muestras emparejadas tenemos que el valor estadistico t es 0.814688, y toman-
do el valor de significancia de 0.5, el valor de P(T<t) es de 0.446 por lo tanto se re-
chaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna siguiendo los enunciados de

la prueba t student.

V.- DISCUSION

Envase a los resultados de las pruebas de t student donde tenemos que los resulta-
dos estadisticos nos indican que la hipétesis de la a propuesta de Mejora Continua,
permitira incrementar la disponibilidad de la maquina y disminuir los costos de pro-
duccién de pimiento frescos en la empresa GANDULES INC. S.A.C. es aceptable y
viable dando como afirmativa y realizable.

En la representacion del estudio se observan que tenemos diferencias de reduccion
y aumentos de la fiabilidad de antes de la aplicacién de las mejoras que se encontrd
previo estudio de 0.91 a un aumento de 0.96 después de la aplicacion de mejora esto
genera que la maquina tenga un menor grado de que se presente una parada pero
también tenemos que producto de este estudio se llegd determinar la disponibilidad
de la maquina era pre estudio de 97.4 % y después del estudio se aumentd un rango
de 98.17%, con estos valores tenemos el aumento de la disponibilidad maquina es
de 0.77% esto en valores de horas diarias si la maquina esta disponible para traba-
jar 16 horas diarias y estamos recuperando un 0.77% de paradas en horas significa
gue estamos recuperando 1.23h diarias promedio con esto estariamos aumentando
el volumen de materia prima diaria de en 3 125 kg dia. Estos resultados guardan re-
lacion con (Rashuaman Flores, 2019), Modelo de gestion de mantenimiento para el
incremento de disponibilidad de las maquinas en una planta de fabricaciébn de bom-

bas centrifugas, en este estudio se incrementd 2.5% de la disponibilidad de la ma-
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guina y como consecuencia también se incremento la produccion de 9 a 22 tonela-
das mensuales, asi como €l lo indica la mejora implementada le permitio la identifica-
cibn de maquinas criticas, el plan de capacitacion y entrenamiento del personal invo-
lucrado y la implementacion de nuevas técnicas de mantenimiento han logrado in-
crementar la disponibilidad de maquinas en la planta en un 2.5 %.

Con los resultados obtenidos a través de la mejora continua como lo indica
(QUEVEDO CAMPOS, 2018),quien llego a sugerir que la aplicacién de PHVA para
mejorar la productividad y disminuir los costos que se producian por fallar la maquina
en el area de produccion asociada a factores humanos con respecto a la mala traza-
bilidad. Es que a través de nuestro estudio se llegd a la conclusién que las paradas
de la maquina; En el primer periodo fue de 148 pero con una sumatoria en horas de
10.22 y que representa un costo de $1257.27 dolares en los 24 dias y a un costo
promedio de $52.38 por dia que la empresa perdia en la segunda etapa hay una me-
jora considerable a una presentacion de 116 paradas con una sumatoria de 7.11 h
maquina que refleja que el costo total de $892.44,y esto representa a un promedio de
$ 31.18 dolares con esto la empresa tiene un ahorro de $20.1 centavos de ddlar en
relacion a la puesta en marcha de la mejora continua resultado del registro diario de
las causas que conllevaban que la maquina parara y al esfuerzo de tratar de reducir-
las a lo mas minimo a favor de la empresa y que aunque en los resultados del por-
centaje de disponibilidad de la maquina cuya diferencia entre los dos periodos de
investigacion el pre y pos aplicativo sea de 0.77%.

Al igual que (LOPEZ CANSINO, 2018), quien considero en su estudio para aumentar
la productividad de la empresa Agricola Cerro Prieto S.A, en el proceso de esparrago
frescos, y que utilizo instrumentos como las entrevistas, encuestas, diagrama causa
efecto y Pareto para llegar a la conclusion de que su productividad por campafia era
de 77% como maximo y que el total de desperdicios era de 18721.56 kg. Recomien-
da la utilizacion del ciclo PHVA con el cual se lograria incrementar un 21.56% su
productividad. Sé ha hecho uso de los instrumentos de la entrevista, el diagrama de
Ishikawa y el diagrama de pareto todos estos con el firme propoésito de llegar a de-
terminar cual de las causas de parada de la maquina dentro del proceso tenia mas

efecto negativo en la disponibilidad de esta y poder determinar y medir cual era el



63

impacto de esta en los costos. Teniendo como resultado que afectan las paradas de
la maquina a su disponibilidad en el primer periodo de 97.% y en segundo periodo de
98.175 pero también tenemos los resultados para el MTTR ( tiempo medio para re-
parar) y para el MTBF (tiempo medio entre falla ) se obtuvieron las mediciones de pre
tes de MTTR donde se obtuvo el resultado de 0.069 y para el MTBF de 2.59 es
muy importante este dato porque nos indica que cada 2.59 horas de trabajo de la
maquina tenemos una parada y en el pos tes para el MTTR se obtuvo un resultado
de 0.612 y al MTBF un resultado de 3.18h es decir que cada tres horas de trabajo de
la maquina se presenta una parada estos datos nos permiten saber que la aplicacion
de la mejora y el seguimiento a las causas de paradas de maquina para poderlas
disminuir o desaparecer aumentan la disponibilidad de esta y por lo tanto disminuyen
los costos en el proceso de pimiento fresco.

Benites y otros (2019), quien en su estudio cuyo objetivo principal es reducir los cos-
tos logisticos y cuyo objetivo principal de estudio es de encontrar la razén real de
porque los costos son altos y poder reducirlos en un modelo de solucién de tipo
preexperimental y una pos experimental con el fin de conseguir mejoras en la distri-
bucion y superficie del almacén llegando a la conclusién que logro disminuir sus cos-
tos logisticos en un 1.15% con un valor de S/ 33.504,448.31 que es la colocacion
autentica a 33120094.31 como costo final posterior a su implementacion, en este
estudio si bien es cierto los costos totales pre experimento son $1257 .27 dolares en
24 dias y esto se veria reflejado en una produccion de 90 dias que es el promedio de
una campafa de pimiento dura la empresa perderia a $52.39 diarios que es el pro-
medio del resultado aun $4.714.7625 por campafia que la empresa hubiese perdido,
versos a los resultados de la segunda etapa donde se aplicaron las mejoras continua
mediante la aplicacion de ficha de registro de proceso, mas el checklist y la Aplica-
cion de la cartilla del manual de etiquetas asi como hacer las coordinaciones para
gue mantenimiento tenga los repuestos y materiales que la maquina necesita asi re-
ducir los tiempos reparacion y de las probabilidades de una falla asi como las coordi-
naciones con campo para direccionar la cosecha y reducir las paradas de la maquina
por falta de materia prima se llegd a reducir los costos en esta segunda etapa $

892.46 dolares con un promedio de $ 37.18 dolares diarios que cuesta las paradas
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después de la Aplicacion de las mejoras con esto la empresa perderia en un periodo
de 90 dias un total de $3346.725 dolares donde se llegaria a un promedio de ahorro
de $ 1368.0375 dolares.

Para realizar el estudio de la disponibilidad de la maquina se ha utilizado la mejora
continua debido a que se ha visto la disponibilidad de la maquina desde el punto de
vista de la produccién de pimiento ya que en si el estudio esta dirigido a cuanto afec-
ta en si el proceso a la disponibilidad de la maquina y saber cuanto es el porcentaje
de disponibilidad, fiabilidad, MTTR y MTBF.

VI.- CONCLUSIONES
Describir la disponibilidad de la maquina. Mediante este estudio se concluy6 que la
disponibilidad de la maquina inicial era de 97.4%, y que después de puesta en mar-
cha la mejora continua se logré aumentar a 98.17%.
Describir el proceso productivo de la empresa utilizando un DOP y DAP se logro
concluir el diagrama de proceso de operaciones y el diagrama de operaciones asi
como se realizé un diagrama de operaciones de la maquina calibradora.
Disefiar e implementar plan de mejora en base a la metodologia PHVA se disefio el
plan con una duracion de 48 dias 24 que se realizaron para el proyecto pre experi-
mental y 24 para el desarrollo experimental.
Se determino los costos de cuanto es lo que la maquina ha costado al proceso de
pimiento costos posteriores a la implementacion con un promedio de $ 52.38 dolares
diarios en los primeros 24 dias y la reduccion a $31.18 dolares al final del proyecto.
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VIl.- RECOMENDACIONES.
En el transcurso y desarrollo del proyecto nos topamos que para disminuir las para-
das se debe trabajar una casa malla por dia o tres como maximo para aumentar la
disponibilidad de la maquina.
En el transcurso del desarrollo nos encontramos que uno de nuestros soportes en el
proceso que es el area de mantenimiento necesita que se realice mas capacitaciones
y sobre todo se les aplique un 5s para que estos tengan ordenado, seleccionado,
limpio y redsen sus materiales.
En el desarrollo de la investigacion se hiso dificil priorizar las causas se recomienda
aplicar los formatos para los diferentes procesos que se realizan en la maquina cali-
bradora afin de optimizar los procesos.
Se recomienda no solo tener materiales de estop de emergencia no solo para la ma-
quina sino también para la parte mecanica ya que por repuestos pequefios tenemos
gue depender de Jayanca.
Se recomienda la obtencién de una maquina nueva ya que esta tiene ya 8 afios de

proceso.
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ANEXOS
Anexo 1. Operacionalizacion de variable — ciclo PHVA.
VARIABLE DEFINICION CON- DIMENSIONES INDICADORES TECNICA ESCA-
INPENDIEN- CEPTUAL DE RECO- LA DE
TE LECCION MEDICION
DE DATOS
“Es una herramienta de Planificar: Definir y
apoyo que permite Ser  ga|imijtar el proble-
Mejora usado y se adapta a cual- ma N° de metas logradas entrevista
wolilllENeEE T quier proceso 0 Servicio oy Analisis Razon
: . . Hacer: nivel de resul- N° de metas planificadas
szllelcelelor mejorando los niveles de de documen-
PHVA calidad atraves de su filo- tados definidos. tos

sofia y sus cuatro pilares”
Verificar: nivel de

control de causas. N° de actividades controladas

Actuar: Nivel de ac- N° de actividades en evaluacién
ciones caracteristicas de

proceso realizados

Fuente elaboracion propia
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Anexo 2. Operacionalizacion de Variable — Disponibilidad de la maquina
DEFINICION

VARIABLE
DEPENDIEN-

TE

Disponibi-

lidad de

maquina

la

CONCEPTUAL

La disponibilidad
de la maquina es una
medicion que nos
permite evaluar el
rendimiento de esta
frente a elementos
gue realizan una
funcion determinada
en un momento de-
terminado durante un
periodo determinado
y donde se toman
como base de medi-
cién los factores de
disponibilidad, fiabili-
dad, MTBF Y MTTR.

Fuente elaboracion propia

DIMENSIONES

Disponibilidad

Fiabilidad

MTTR

Tiempo medio para reparar

MTBF
Tiempo medio entre fallas

INDICADORES TECNICA ES-
DE RECO- CALA
LECCION DE ME-
DE DATOS  DICION

Disponibilidad
= (Horas Totales

— Horasparada por mantenimiento

/(Horas Totales)
Fiabilidad Analisis Razon
de documen-
= (Horas Totales
tos

— Horasparada por mantenimiento no prc

/(Horas Totales)

MTTR = (Tiempo total de raparacién)
/(Numero de Fallas)

MTBF
= (Tiempo total que la maquina esta Disponible)

/(Total de paradas)



Anexo 3. Operacionalizacion de Variable — costos

DEFINICION
CONCEPTUAL

VARIABLE
DEPENDIEN-

TE

En la terminologia

empresarial determina

a todo coste que se

puede asociar direc-

tamente a la produc-

cion de un solo pro-

ducto y que figura

Costos solo en la produccion

de este.

Fuente elaboracion propia

DIMENSIO-
N[=)

Tiempo de pa-
radas por el costo
de hora por la
cantidad de ope-

rarios.

TECNICA
DE RECO-
LECCION DE
DATOS

INDICADORES

Costos = ) Tiempo de paradas x 2.41 x 50 Operarios Andlisis de

documentos

72

Razén



Anexo 4. Ficha de validacion para la dimension de tiempos.

FICHA 01 PROCESO DE PIMIENTO

73

<m- -

REPORTE DIARIO

FECHA:

OPERADOR:

VARIADOR

INICIO FIN

OBSERVACION

HORA DE INGRESO:

TINA

INICIO DE PROCESO:

CEPILLADORA

TIPO DE PROCESO:

ENCERADORA

SUPERVISOR:

TUNEL

TOTAL DE TN PROCESADAS

FAJABLANCA

FIN DE PROCESO:

CALIBRADORA|

HORA DE PARADA

HORA DE REINICIO

TIEMPO DE PARADA

MOTIVO

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

OPERADOR

SUPERVISOR



FICHA 01 PROCESO DE PIMIENTO

74

REPORTE DIARIO FECHA: 20/08/2020
OPERADOR: Luis Calderén Mendo VARIADOR INICIO FIN OBSERVACION
HORA DE INGRESO: 07:00a. m. TINA 20 Hz 20 Hz
| INICIO DE PROCESO: 10:30 a. m. CEPILLADORA| 20Hz | 20Hz
E TIPO DE PROCESO: Pimiento ENCERADORA 31Hz 31 Hz
M SUPERVISOR: Ing. Carmen TUNEL 16 Hz 16 Hz
TOTAL DE TN PROCESADAS 3184.31 Kg FAJABLANCA 21 Hz 21 Hz
FIN DE PROCESO: 19:20 pm CALIBRADORA| 360 rpm | 360 rpm
HORA DE PARADA HORA DE REINICIO | TIEMPO DE PARADA MOTIVO
1 10:50 am - - Se detuvo el proceso
2 11:33 am - - Entré a reinicio el proceso
3 12:15 pm 12:32 pm 17 minutos Falta de Materia Prima
4 13:12 am 14:12 pm 1 hora Almuerzo
5 15:37 am 15:44 pm 7 minutos Cambio por lote 04
6 17:05 am 17:20 pm 15 minutos Cambio de agua en tina
7 17:41 am 18:33 pm 52 minutos Cambio por lote 02
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

OPERADOR

SUPERVISOR



FICHA 01 PROCESO DE PIMIENTO
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REPORTE DIARIO FECHA: 09/09/2020
OPERADOR: Luis Calder6n Mendo VARIADOR INICIO FIN OBSERVACION
HORA DE INGRESO: 07:00 a. m. TINA 20 Hz 20 Hz
I INICIO DE PROCESO: 10:10 a. m. CEPILLADORA 20 Hz 20 Hz
E TIPO DE PROCESO: Pimiento ENCERADORA 31Hz 31Hz
M SUPERVISOR: Ing. Carmen TUNEL 16 Hz 16 Hz
TOTAL DE TN PROCESADAS 3107.43 kg FAJABLANCA | 21Hz 21 Hz
FIN DE PROCESO: 19:01 pm CALIBRADORA| 360 rpm | 360 rpm
HORA DE PARADA HORA DE REINICIO | TIEMPO DE PARADA MOTIVO
1 11:14 am 11:28 am 14 minutos Falta de materia prima
2 11:46 am 11:52 am 6 minutos Cambio por lote 04
3 12:05 pm - - Paramos Proceso
4 16:40 pm - - Reiniciamos Proceso
5 17:15 pm 17:19 pm 4 minutos Acumulacién
6 18:32 pm 18:35 pm 3 minutos Acumulacion
=
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
OPERADOR SUPERVISOR
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 5. Ficha de validacion para las dimensiones de calidad.

LISTA DE CHEQUEO DE MAQUINA COMPAC - LINEA DE PIMIENTO

Verificar alineacién de chumaceras tipo puente y tipo brida.

Fecha 21 de octubre de 2020 | Operador | Luis Calder6n Mendo
. EJECUCION
ZONA DESCRIPCION OBSERVACIONES
Sl NO
Verificar aplicacion de grasa sanitaria a cadenas y rodamientos. Necesita limpieza y lubricacién diaria
[Revisar que el motor se encuentre Nbre CUerpos extranos y en buen
VOLCADOR estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar templado de cadena y lubricacion de la misma.

Necesita limpieza y lubricacién diaria

CEPILLADORA
DE AIRE A
PRESION

Verificar el correcto estado de cepillos.

Verificar presién de aire en tuberia.

Revisar que el motor se encuentre lbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar aplicacion de grasa sanitario de chumacera tipo pie.

Verificar templado de cadena del motor hacia los cepillos.

FAJA BLANCA

Revisar el funcionamiento de luminarias.

Revisar que el motor Se encuentre Nbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

DE
SELECCION 1 |Verificar lubricacion de cadena y chumacera.
[Verficar el correcto estado (templado de 1aja) y funclonamiento de
la faja de seleccién 1.
Verificar correcto funcionamiento del motor.
DEFSACJ:R?'IEE 1 Verificar lubricacion de cadena y chumacera.

Vermicar el correcto estado (templado de faja) y funcionamiento ae
la faja de seleccién 1.

CEPILLADORA
CON DUCHAS

Verificar correcta presion de agua y aire de las tuberias.

Revisar que el motor se encuentre llbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Revisar el correcto estado y funcionamiento de cepillos.

Verificar templado de cadena.

Verificar lubricacion de cadena y chumacera.

FAJA BLANCA

Revisar que el motor se encuentre libre cuerpos extrafios y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar alineacién de chumaceras.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

Vermicar que 1a 1aja Se encuentre en buen estado (templado de faja)
y operativa.

TINA POR
INMERSION

Verificar estado del interior de tina cuando se encuentre libre.

Vermicar el correcto funclonamiento del sistema de burbujeo
cuando la tina de inmersién se encuentre llena.

Revisar el estado de polines y su correcta posicion.

Verificar alineacion de pifiones.

Verificar templado y lubricacién de cadena.

Verificar engrasado de chumaceras.

Verificar que el motor se encuentre libre de cuerpos extrafios y en
buen estado.

CEPILLADORA

Verificar correcto estado de aspersores.

Realizar la Timpieza de toveras retirando residuos (zarro) que se

encuentren presente.
ermcar el correcto estado de cepillos y asegurar que se

encuentren totalmente secos.

Cepillos desgastados (sugiero limpieza al final del proceso)

Revisar alineacion de pifiones entre el motor hacia los cepillos.

Revisar que el motor se encuentre Nore cuerpos extranos yen buen

estado, asegurando su correcto funcionamiento.
R_I%Trm—remsar estado de bombas de agua y asegurar que cumpran con

los pardmetros establecidos.

Revisar ventiladores y asegurar su correcto funcionamiento.

Revisar parrillas de los ventiladores, asegurando que no se
encuentren rotas ni sueltas.

Revisar templado de cadena de los cepillos.

Verificar lubricacion de cadena y chumacera.

Verificar el ajuste de la parrilla inferior de la cepilladora.

X X XXX XIX]XX]XPX]X XX XX XX XXX X]XPX]XX XXX XX X|X|X|X|X[X]|X[X]X[X]|X[X
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SELECCION 2
Y FAJA DE
DESCARTE

Verificar correcto templado de la faja de descarte y posicion de
chumaceras.

Engrasar chumaceras y lubricar la cadena, si en caso lo requiera.

[Revisar que el motor Se encuentre Nbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar estado de polines y su correcta posicion.

Verificar la lubricacién de la cadena que traslada a los polines.

Verificar el engrase de chumaceras y lubricacién de cadena.

Revisar el funcionamiento de luminarias.

CEPILLADORA
Y APLICACION
DE
FUNGICIDAD

Verificar correcto estado de aspersores.

Realizar la limpieza de toveras retirando residuos que se

encuentren presente.
erncar estado de rodillos y asegurar que se encuentren

totalmente secos.

[VErTiicar que el motor SE ENcUENtre Nbre 0e CUETPOS extranos y en
buen estado.

Revisar el correcto funcionamiento del agitador de tanque fungicida.
Revisar €1 buen estado de bombas de agua y asegurar que se

encuentren dentro de sus parametros establecidos.
REViSar €1 buen estado e [0S Ventnadores y quUe SE encuentren en

correcto funcionamiento.

Revisar parmias e 105 Ventadores, asegurando que no Se
encuentren rotas ni sueltas.

TUNEL DE
SECADO

Verificar templado de cadena que traslada los polines.

Verificar el buen estado, posicién y funcionamiento de los polines.

Revisar los ventiladores y asegurar su correcto funcionamiento.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

[Revisar parfillas de 10s ventiradores, asegurando que no se
encuentren rotas ni sueltas.

Revisar chute de entrega.

PRE
SINGULADOR

Verificar templado de faja

Verificar lubricacion de cadena y chumacera.

Revisar templado y correcta posicion de la faja del presingulador.

[Revisar que el motor Se encuUentre NIbre CUETpoS extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

CALIBRADOR
A COMPAC

Verificar el buen estado del tablero de control COMPAC.

Realizar limpieza de las guias de inicio y final.

Realizar limpieza de celdas de pesaje.

[Realizar tara de la maquma a 300 pm y asegurar que el WAT Se
encuentre dentro de la tolerancia establecida (0 - 0.5 WAI)

WAI: L1=10.28//L2=0.25

Verificar la correcta alineacion de los carriers.

Limpieza de etiquetas presentes en los carriers.

Revisar el funcionamiento de luminarias.

ETIQUETADORA

Realizar limpieza de etiquetadoras.

Verificar la correcta presioén y succion de las etiquetadoras.

Se requiere de instrumento de medicion (manovacuémetro)

Colocar PLU con codIigo COMecto para icio de proceso segun
indicaciones del jefe inmediato.

FAJA
INFERIOR A
CALIBRADOR
A

No funciona boton manual de etiquetadora

Revisar que el motor Se encuentre Nbre CUETpos exiranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Revisar el correcto funcionamiento de la faja.

FAJA
PALETIZADO

Rewisar que el motor Se encuentre Nbre CUETPOS exiranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Revisar el correcto funcionamiento de la faja.

Verificar correcto funcionamiento de la cadena de transporte.

Verificar motores de accién (encendido y apagado)

XIX|IX|X|IX[X[X[X[X[X]|X]|X|X|X|X|X|X[X[X[X[X[X[X|X]|X]|X|X|X]|X|X|X[X[X[X[X[X[X[X]|X]X]X
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ZONA VALOR IDEAL | VALOR REAL OBSERVACIONES
CEPILLADORA DEAIREA 35.00 Hz 35.00 Hz
FAJA BLANCA DESELECCION1|  35.80 Hz 30.00 Hz
CEPILLADORA CON DUCHAS 20.00 Hz 20.00 Hz
FAJA BLANCA 28.00 Hz 28.00 Hz
TINA POR INVERSION 18.00 Hz 18.00 Hz
CEPILLADORA 16.00 Hz 16.00 Hz
A s (N | 26.00 Hz 30.00 Hz
TUNEL DE SECADO 14.00 Hz 14.00 Hz
PRESINGULADOR 20.00 Hz 20.00 Hz
CALIBRADORA COMPAC 350 -360 rpm 357 rpm Falla en perilla de calibrador (necesita cambio)
TABLERO COMPAC VALOR REAL EJECUCION OBSERVACIONES
Calibrador de rodillos | vSDO01:28.5Hz Si
Alineacién de rodillos | vSD02:38.7 Hz Si
Rotacion Singulado de VSD 03: 26.6 Hz Si

rodillos

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6. Lista de chequeo de la maquina COMPAC.

LISTA DE CHEQUEO DE MAQUINA COMPAC - LINEA DE PIMIENTO

Fecha | 09 de noviembre de 2020 | Operador Luis Calderén Mendo
) EJECUCION
ZONA DESCRIPCION 3 NO OBSERVACIONES
Verificar aplicacién de grasa sanitaria a cadenas y rodamientos. Necesita limpieza y lubricacion diaria
Revisar que el motor Se encuentre NIbre CUETPOS extranos y en buen
VOLCADOR estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar alineaciéon de chumaceras tipo puente y tipo brida.

Verificar templado de cadena y lubricacién de la misma.

Necesita limpieza y lubricacién diaria

CEPILLADORA
DE AIRE A
PRESION

Verificar el correcto estado de cepillos.

Verificar presién de aire en tuberia.

Falta instrumento de medicion (manémetro)

Revisar que el motor Se encuentre lbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar aplicacién de grasa sanitario de chumacera tipo pie.

Verificar templado de cadena del motor hacia los cepillos.

FAJA BLANCA

Revisar el funcionamiento de luminarias.

[Revisar que el motor e encuentre Nbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

DE

SELECCION 1 |Verificar lubricacién de cadena y chumacera.
[Vermicar eT correcto estado (templado de faja) y funcionamiento de
la faja de seleccion 1.
Verificar correcto funcionamiento del motor.

FAJA DE - s

Verificar lubricacion de cadena y chumacera.

DESCARTE 1 Y
Vermcar el corecto estado (templado de faja) y funcionamiento de
la faja de seleccién 1.
Verificar correcta presion de agua y aire de las tuberias. Falta instrumento de medicion (manémetro)
[Revisar que el motor e encuentre Nbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

CEPILLADORA Revisar el correcto estado y funcionamiento de cepillos

CON DUCHAS Y prios.

Verificar templado de cadena.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

FAJA BLANCA

Revisar que el motor se encuentre libre cuerpos extrafios y en buen
estado. asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar alineacion de chumaceras.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

Vermcar que 1a faja Se encuentre en buen estado (temprado de faja)
y operativa.

TINA POR
INMERSION

Verificar estado del interior de tina cuando se encuentre libre.

[Vermcar el Correcto funcionamiento del sistema de burbujeo
cuando la tina de inmersién se encuentre llena.

Revisar el estado de polines y su correcta posicion.

Verificar alineacién de pifiones.

Verificar templado y lubricacién de cadena.

Verificar engrasado de chumaceras.

Verificar que el motor se encuentre Tibre de cuerpos extrafios y en
buen estado.

CEPILLADORA

Verificar correcto estado de aspersores.

Realizar Ta limpieza de toveras retirando residuos (zarro) que se

encuentren presente.
eriicar el correcto estado de cepillos y asegurar que se

encuentren totalmente secos.

Cepillos desgastados (sugiero limpieza al final del proceso)|

Revisar alineacion de pifiones entre el motor hacia los cepillos.

Revisar que el motor Se encuentire libre CUErpos extranos y en buen

estado, asegurando su correcto funcionamiento.
'R_#dﬁ_b_m—l_emsar €stado de bombas de agua y asegurar que cumpran con

los pardmetros establecidos.

Revisar ventiladores y asegurar su correcto funcionamiento.

Rewsar parrillas de los ventiladores, asegurando que no se
encuentren rotas ni sueltas.

Revisar templado de cadena de los cepillos.

Verificar lubricacién de cadena y chumacera.

Verificar el ajuste de la parrilla inferior de la cepilladora.

N X XX XXX XXX XXX XX XXX XYXXX|XPX XX X[X|X|X[X|X|X[X[X]|X]|X[X]|X]|X[X[X]|X
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SELECCION 2
Y FAJA DE
DESCARTE

Verificar correcto templado de Ta faja de descarte y posicion de
chumaceras.

Requiere mantenimiento correctivo la faja de descarte

Engrasar chumaceras y lubricar la cadena, si en caso lo requiera.

[Revisar que el motor Se encuentre Nbre CUETpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Verificar estado de polines y su correcta posicién.

Verificar la lubricacién de la cadena que traslada a los polines.

Verificar el engrase de chumaceras y lubricacién de cadena.

Revisar el funcionamiento de luminarias.

CEPILLADORA
Y APLICACION
DE
FUNGICIDAD

Verificar correcto estado de aspersores.

Realizar la limpieza de toveras retirando residuos que se

encuentren presente.
ermcar estado de rodillos y asegurar que se encuentren

totalmente secos.

Verficar que el motor Se encuentre libre de CUerpos extranos y en
buen estado.

Cambiar perilla de caudal y velocidad del tablero

Revisar el correcto funcionamiento del agitador de tanque fungicida.
ewvisar el buen estado de bombas de agua y asegurar que se

encuentren dentro de sus parametros establecidos.
'R_Fb_m_‘l)_ﬂ—t_ewsar el buen estado de 05 Ventiiadores y que se encuentren en

correcto funcionamiento.

Revisar parrilias de Tos ventn aiiores, aseguraniio que no se
encuentren rotas ni sueltas.

TUNEL DE
SECADO

Verificar templado de cadena que traslada los polines.

Verificar el buen estado, posicién y funcionamiento de los polines.

Revisar los ventiladores y asegurar su correcto funcionamiento.

Verificar lubricacion de cadena y chumacera.

evsar parrilas de 10s ventiladores, asegurando que no se
encuentren rotas ni sueltas.

Revisar chute de entrega.

PRE
SINGULADOR

Verificar templado de faja

Verificar lubricacion de cadena y chumacera.

Revisar templado y correcta posicion de la faja del presingulador.

[Revisar que el motor Se encuentre NDTe CUETpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

CALIBRADOR
A COMPAC

Verificar el buen estado del tablero de control COMPAC.

Realizar limpieza de las guias de inicio y final.

Realizar limpieza de celdas de pesaje.

[Realizar tara de Ila maquina a 300 ipm y asegurar que el WATSe
encuentre dentro de la tolerancia establecida (0 - 0.5 WAI)

WAI: L1=0.28// L2 = 0.25

Verificar la correcta alineacién de los carriers.

Limpieza de etiquetas presentes en los carriers.

Revisar el funcionamiento de luminarias.

ETIQUETADORA

Realizar limpieza de etiquetadoras.

Verificar la correcta presion y succion de las etiquetadoras.

Se requiere de instrumento de medicion (manovacuémetro),

Colocar PLU con codigo correcto para micio de proceso segun

FAJA INFERIOR
A
CALIBRADORA

No funciona boton manual de etiquetadora

indicaciones del jefe inmediato.
R—I_Lt—t_rﬁt—b_emsar qUE €T MOotor S encuentre NIDFe CUETpos extranos y en buen

estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Revisar el correcto funcionamiento de la faja.

FAJA
PALETIZADO

Revisar que el motor Se encuentre lIbre CUErpos extranos y en buen
estado, asegurando su correcto funcionamiento.

Revisar el correcto funcionamiento de la faja.

Verificar correcto funcionamiento de la cadena de transporte.

Verificar motores de accién (encendido y apagado)

XX XXX X]X|X]X|XX|X| XX XXX XX XX X|X|X|X|X|X|X|XIX|IX|NX[X[X[X[X[X]|X]|X]|X]|X




ZONA VALOR IDEAL | VALOR REAL OBSERVACIONES
CEPILLADORA DEAIREA 35.00 Hz 35.00 Hz
FAJA BLANCA DESELECCION1| 35,80 Hz 25.00 Hz
CEPILLADORA CON DUCHAS 20.00 Hz 21.00 Hz
FAJA BLANCA 28.00 Hz 28.00 Hz
TINA POR INMERSION 18.00 Hz 20.00 Hz
CEPILLADORA 16.00 Hz 18.00 Hz
o aons SN | 26,00 Hz 30.00 Hz
TUNEL DE SECADO 14.00 Hz 16.00 Hz
PRESINGULADOR 20.00 Hz 21.00 Hz
CALIBRADORA COMPAC 350 - 360 rpm 360 rpm Falla en perilla de calibrador (necesita cambio)
TABLERO COMPAC VALOR REAL EJECUCION OBSERVACIONES
Calibrador de rodillos VSD01: 28.5 Hz Si
Alineacion de rodillos | vSD02:38.7 Hz Si
ROtaCIO?oiliﬂ%:Iado de VSD 03: 26.6 Hz si

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 7. Procedimiento de elaboracion de etiquetas - proceso pimiento:

FORMATO DE ETIQUETAS PARA CLIENTE SUNSET

SIZE

Bell Pepper, Pimiento Morron

XL

COUNT 2Z20-24

ODE OF LO
<8PO130700

m
>PI;ﬁUCTION DATé

Paprika, Peppers
GROWN,PACKED AND EXPORTED BY:
Gandufresh S.A.C

AV. JAVIER PRADO ESTE N°6210
OFICINA 402 EDIFICIO PARK OFFICE-LA MOLINA-LIMA-PERU
RUC: 20546150519 Telephone: 01-6270300

't GGN: 4056186181985 Fax: 01-6270310

D PRODUCT OF PERU

d
- Acas
-

L GFPMO36 >

NET WEIGHT: 5.0 KG (11.02 Lb) CAT -1
KEEP AT 46.4°F-50.0°F (8°C - 10.0°C)
Production place (province) :

San Pedro de Lloc, LA LIBERTAD
Orchard reqi e number :

09 - 16216 - 08

Packinghouse regisiered number :

€

SIZE (Calibre)

009-00012-PE
Health Authorization of Packinghouse:
0071 - MINAGRI- SENASA - LA LIBERTAD

00
FDA: 18357370644

SIZE COUNT

J 14 -17

XXL 18 - 20




82

XL 20-24
B - XL 25-28

CODE OF LOT (Trazabilidad)
G8POLXXXAYY

XXX: Dia de Produccion (segun cartilla juliano).
A: ultimo digito del afio.

YY: Fundo/ Nombre del Productor (Casa-malla).

PRODUCTION DATE (Dia de produccién)

Verificar en cartilla de Codificacion SUNSET, validado por el Area de Calidad.
CODE (Variedad de Producto)

Verificar en datos de Guia de Recepcion (acopio).

GFP MO036

COLOR

Marcar segun color de producto a procesar.

ORCHARD REGISTERED NUMBER (Registro de Fundo)

Verificar en Cartilla de Codificacion para Productos Frescos
09 - 16216 - 01
cODIGO DE NOMBRE DE PRODUCTOR
PRODUCTOR (Ca- /FUNDO

sa malla)
01 09 - 16216 - 01
02 09 - 16216 - 02

03 09 - 16216 - 03
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04 09 - 16216 - 04
05 09 - 16216 - 05
06 09 - 16216 - 07
07 09 - 16216 - 08
08 09 - 16216 - 09
09 09 - 16216 - 10
10 09 - 16216 - 11

FORMATO DE ETIQUETAS PARA CLIENTE WALMART

ARV

36291698(13)201102(10)GUF-

24ct Red US #1 .

PRODUCTO OF PERU PLU 4688
Distributed by Mastronardi Produce Ltd., Kingsville, Ontario N9Y 2E5 * sunsetgrown.com

g2 GROWN, PACKED AND EXPCRTED BY; NET WEIGTH: 5.0 Kg (11.02 Lix
Gandufresh SAC |KEEP AT 46.4° F- 50.0°F (8°C-_10.0°@

AV, JAVIER PRADOESTENF 620 |Production Place (province)s SanPedro de Lioc, LA LIBERTAD

OFICNA 402 EDIFICIO PARK OFFICE: LAMOLINA- LI PERIOIrchard reaistered number2009-
RUC: 20546150514 Telephone: 01- 627024 9 0

GON: AOSG1BB1B195  Fax 01 621032 :
FDA: 18357370844 00007 MINAGRI- SEVASA- LA LIBRRTAZ

CODE OF LOT (Trazabilidad)
G8PO1XXXAYY
XXX: Dia de Produccion (segun cartilla juliano).

A: ultimo digito del afo.



YY: Fundo/ Nombre del Productor (Casa-malla).

CODE (Variedad de Producto)
Verificar en datos de Guia de Recepcion (acopio).
G FP M 036

ORCHARD REGISTERED NUMBER (Registro de Fundo)

Verificar en Cartilla de Codificacion para Productos Frescos

09 - 16216 - 01
CODIGO DE NOMBRE DE PRODUCTOR
PRODUCTOR (Ca- /FUNDO

sa malla)
01 09 - 16216 - 01
02 09 - 16216 - 02
03 09 - 16216 - 03
04 09 - 16216 - 04
05 09 - 16216 - 05
06 09 - 16216 - 07
07 09 - 16216 - 08
08 09 - 16216 - 09
09 09 - 16216 - 10
10 09-16216 - 11

HARVEST DATE

Considerar mes (tres primeras letras del mes en inglés) y dia

rHawast Date:

Nov 02
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CODIGO DE BARRAS

Dar doble clic en el codigo de barras. Luego, hacer clic en siguiente:

Ll

M Asistente del cédigo de barra

-(0 1_11 0 0 5 Obieto del cédigo de barras
P E PODEDC Deini los conteridas y el estio del abieto del codige de banas.
PPER:

MRl

i F- AO4E

Harvest Date:

24ct Red Damod;lu:éuiic;:;:za:anas fis Datos de warizble de cécigo de ba:

PRODUCTO ¢ [01)1 D05 783525155801 312011 021 DGUF-A045 I-688
Distributed by Mastrg setgrown.com
GRONN’ PACKED A Tipo de codiga de barra: ] 10.0°

Gandufr 008

AV JAVIER P [ESEE

| [ oefinir. | Em

OFICNA 402 EDIFICIQ PARK OFFICE
RUC: 2054615051

GGN: 4056186181985

Apuda

Concen || <uie || sigiente> [m iﬁ}nbepéoog_ 00012- PE

imberz009- 16216- 08

CODE OF LOT

G8PO01307007 | GFPMO36

THealth Authorization of Packinghouse:
FDA: 18357370644 00007!- MINAGRI- SENASA- LALIBERRTAZ

En la ventana obtenida, ingresar codigo segun color de pimiento:

(G51-128 Asistente

cadigo de barras.

>
Identificadores de aplicacion i !
Construya la lista de identificadores de aplicaciones que zerdn codificadoz en el ’@

|dentificadaores de aplicacion seleccionados:

[obal Trade [term Murber (3 TTH]
P agrg U [ TRRDDT ]

i T T

Agregar. ..

Editar...

Bormar

|zquierda:

Wigta previa;

Delimitador de entrada del identificadar de aplicacidn :

Derecha:

|| (0110057836291 591312011021 0)GUF-A045

Ayuda

Cancelar < Alras Siguiente » Finalizar

WET R OF W TFF Tl =1 0 W

Ingresar a Global Trade Item Number (GTIN), con doble clic:

Seleccionar y dar clic en siguiente:
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351-128 Asistente  [Al 01]

S5e requieren identificadores de aplicacion

Seleccione el identificador de aplicacion requendo para su cadigo de barras.

Seleccione el identificador de aplicacion requerido:

-

10 Batch or Lot number

11 Production Date v kDD
12 Due Date MDD

13 Packaging Date [vrMMDD]
15  Best Before Date [vrADD]
17 Ewxpiration Date [YMDO]
20 Wariant Murnber

21 Seral Mumber

22 Secondary Data Fields

23 Lot Mumber [Tranzitional ze)

Ayuda Cancelar < Aitras Siguiear

G51-128 Asistente  [Al 01]

Digito de control

Seleccione como desea que el digito de control zea aplicado.

E zte identificador de aplicacion inclupe un digito de cantral,

Seleccionar digito de control de entrada:

(b Célculo automatico I

i) Contralar el digite que va entrar con datos

Ayuda Catizelar < Bltrds Siminalizar

=
TE———

TN = T HETET

TOR UT- ULTUUE IT T - 1o [ I [ S [,

e

86
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351-128 Azistente  [Al 01]
Tipo de entrada de identificador de aplicacion
Definir la fuente de datos para el identificador de aplicacion.

Al 0: Global Trade [tem Mumber [GTIM]
Formato de datos: nl4

riaen™>: E
X
[ —T——

( Drefinir el tipo de entrada para el identificador de aplicacian: l
(®) Fijo
()W ariable

e = s — 0 P
T rn

% Ayuda Cancelar ¢ Alraz Siguiente

:
¥ I
1

. 1 U N T 9 P p—— . -rﬂ:,
| G51-128 Asistente  [Al 01] ? »
Walor de identificador de aplicacion
Par favar, introduzea datozs para el identificador de aplicaciones. @ﬁ

Al 01: Global Trade ltem Mumber [GTIMN]
Formato de datos: nl4

El ldentificador de aplicacion debe incluir 13 digitos.

R~
—

El formato de datos serd numeérico.

. =

Auda Cancelar < ftras Finalizar

e Ol

Realizar cambio de codigo segun color del Pimiento (sin considerar el dltimo
digito):

COLOR cODIGO ‘



Rojo 1005783629159
8

Amarillo 1005783629160
4

Anaranjado 1005783629158
1

Ingresar a Packaging Date (YYMMDD), con doble clic :

Seleccionar y dar clic en siguiente:

G51-128 Asistente  [Al13] ? =
Se requieren identificadores de aplicacion y;
Seleccione el identificador de aplicacidn requerido para su codigo de barmras.

Seleccione el identificador de aplicacidn requerido:

|
: 00 Detallade - SSCC [Serial Shipping Container Cade] ~
- a0 SSCC [Serial Shipping Container Code]

m Global Trade Item Mumber [GTIM]

02 GTIM of Contained Trade [terms

10  Batch or Lot number

11 Production Date [vrMDD] '

T ad Y T
17 Ewpiration Date 7DD
200 Wariant Mumber

21 S erial Humber

22 Secondary Data Fields

E 23 Lot Mumber [Transitiohal Use) b

Cancelar < Ahras Finalizar




G51-128 Asistente  [Al 13] ? it
Tipo de entrada de identificador de aplicacion
Diefinir la fuente de datos para el identificador de aplicacin.

Al 13: Packaging Date [vvtMDD)
Farmato de datoz: nk

= 1
: Drefinir el tipo de entrada para el identificador de aplicacion:

o (") %ariable

.

S| el W g,

bE Ayuda Cancelar < Atrazs Finalizar
n
(351-128 Asistente [Al 13] 7 ot
Yalor de identificador de aplicacion
Por favor. introduzca datos para el identificador de aplicaciones. @ﬁ

Al 13 Packaging Date [vrDD]
Formato de datos: nk 1

roeys —

Introduzca datos para el identificador de aplicagion:
[2m102 |

—
p—

El ldentificador de aplicacion debe incluir 6 digitos.

~
i

El farmato de datos zerd numérco.

. =

Apuda Cancelar < Alraz Siguiezar

[ n

Introducir datos segun YY/MM/DD:

|ntroduzca datoz para el identificador de aplicacion:
20110

[ ———

Ingresar a Batch or Lot number, con doble clic:

Seleccionar y dar clic en siguiente:

89



351-128 Asistente  [Al 10]

Se requieren identificadores de aplicacion

Seleccione el identificador de aplicacidn requerdo para su cadigo de barras.

Seleccione el identificador de aplicacian requendo:

00 Detallado - SSCC [Serial Shipping Container Code]
00 S5CC [Sernal Shipping Container Code)
M Global Trade lkem Mumber [GTIM]

(] e o PN .nl-ahn = I A PO P

L Batch or Lot number

Ty
12 Due Date MDD

13 Packaging Date [vikDD]
15  Best Before Date MrvkbDD)
17 Ewpiration Date [rvkbDD)
200 Wariant Murmber

21 Serial Mumber

22  Secondary Data Fields

23 Lot Mumber [Tranztional Use]

Cancelar < Aitras Siguiente »

Finalizar

G351-128 Asistente  [Al 10]
Tipo de entrada de identificador de aplicacion

Drefinir la fuente de datoz para el identificador de aplicacian.

Al 10: Batch or Lot number
Formato de datos: an.. 20

Definir el tipo de entrada para el identificador de aplicacion:
(®) Fijo
()W ariable

Ayuda Cancelar ¢ Alras Siguiente >

Finalizar

T RIMTIWETTT & TEAY I F T T i~EF T =S IRl =y == § §T§N
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u
(G51-128 Asistente  [Al 10] ? >
Yalor de identificador de aplicacion
For favor, introduzca datos para el identificador de aplicaciones. @ﬁ
. !
Al 10: Batch ar Lot number '

Formato de datoz: an.. 20 b

Introduzza datoz para el identificador de aplicaciar
[GUFA049 |

El ldentificador de aplicacion debe incluir & lo mas 20 Caracteres.

h El formato de datos zerd todo.

Ayuda Canicelar ¢ fitraz Siguiente > Finalizar I

[ R
—_—

T EITTWERTITT ®T TEMYE ST T f~TT N T == ISRy ==y TN

Introducir datos segun la Codificacion SUNSET

—htreduzea-datn: para el identificador de aplhcacion:
|GLIF-A045|

Ingresar a la siguiente pagina:

https://www.producetraceability.org/resources/voicecode



https://www.producetraceability.org/resources/voicecode

@ Voicecode Calculator | The Prod X 4 =

<« C  # producetraceability.org/resources/voicecode & *

crvee @ pma v
PRODUCE TRACEABILITY INIT

About Us | Resources & Tools | Events & News

IVE

Press Room ‘ Participating Companies | (Case Studies/Pilot Test Findings | ﬁ |

Voice Pick Code Calculator

Using the Calculator

NOIEeAGE Code CeneRion « Enter your Global Trade Item Number (GTIN -
e [ 14 digits) and your Lot Code (1-20

alphanumeric characters) in the related
wioe [ ] fields. Optionally, you may also enter a Pack
Pack Date: rg;-mﬂsg Dalte/ Harvest Date/Best if Used By Date,
using YYMMDD format.

Generate Code Click on the "Generate Code” button.

= A 4-digit voice pick code will appear in the
output field. Copy that code onto your PTI-
compliant label.

All text and design is copyright ©2020 Produce Marketing Assaciation, All rights reserved.

PHA
.3 wrw,pma.com
(613) 226-4187 tels +1(302) 738-7100
162 Claopatrs Drive 1008 Lenox Drive, Suite 202 1500 Casho Mill Road 1501 Pennsylyania Ave. NW Suite 1100
Ottawa, Ontario, K2G 5X2 Canads Lavrenceville, 1 08548 USA Newark, DE 19711 USA Washingten, DC 20006 USA

Ingresar GTIN segun codigo, considerando todos los digitos:

VoicePick Code Generator

| |

Lot Code: | |

. Y MMDD
FPack Date: :l { Cptional)

Generate Code

Copyright £ 3011 YotlaMark, Inc
ik

Pravider af the HarvestMark® =alulion

COLOR CODIGO ‘
Rojo 10057836291598
Amarillo 10057836291604
Anaranjado 10057836291581

Ingresar Lot Cédigo, considerando la codificacion:
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VoicePick Code Generator

GTIN: | |
Lot Coda: |GUF-| |

i MDD
Pack Date: : ||:|p|_‘1|_-.\|lr|a_|'-|

Generate Code

Copyrighit © 2011 Yoila '-.1 k Inc
Prawid n'_rul' the Harvesih ulic

I EEE Nl W I SN SR EE N .,

GUF- A045%H

L

pEO1}10067836291598(131201102(10)GUF- ACEL e o

—

M

Nov 02

ERS/SWEET
24ct Red US#1
PRODUCTO OF PERU PLU 4688 22
Distributed by Mastronardi Produce Ltd., Kingsville, Ontario N9Y 2E5 * sunsetgrown.com 11 i
. INET WEGTH: 5.0 Kg (11.02 Lip
A&M&mﬁ;ﬁ%ﬂ;ﬂ)& KEEP AT 46.4° F- 50.0°F (8°C- .10 .0° @

JAVIER PRADOESTE N 621
onunmmmuomxms i Lk #iOrchard registered number!pos 16216 08

RUG 20546150518 Tére I &8 Ip, cingHouse registered number;009- 00012 P§
OO SEHBGIEISHE  Fax 0t 621034 |y Authorization of Packinghouse;
G8P01307007 | Gwss |FDA: 18367370644 000071 MINARI- SEVASA- LALBRTAR.

Ingresar Pack Date, considerando afio/mes/dia (YY/MM/DD):

VoicePick Code Generator

GTIN: | |

Lot Code: | |

) Y MMDO
PackDate: [l [ {AMOS

Generate Code

Copyright & 2011 ‘l"ul '\.1 k Inc
Provider af the Harees ulio

Anexo 8. Medicién del empaque:

FECHA (Todas)

Promedio de empaque Calibre
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PROMEDIO
EMPACADORA
Aguirre, Lucila - 0 - - - 1.20
Cabanillas, Eva -- -- -- 3.12 -- 3.12
1.8
Chinchayan Jenni - 8 ” - - 1.88
1.9
Chirinos, Teresa - 5 - 1.27 - 1.43
1.3
Felipe, Maria - ) - - -- 1.32
1.0
Grados, Sara 1.35 - - - 9 1.22
Guty, Yadira -- -- -- 3.07 -- 3.07
Leca, Kelly 1.74 - . B 3 174
1.0
Lopez, Elsa 0.98 - - 1.53 . 1.06
1.2 1.1
Marin, Esther - 3 - - 6 1.19
1.1 1.0
Montenegro, Rosa - 6 - A 1.06
Noriega, Greysi 1.20 - - 0.99 -- 1.04
1.7
Noriega, Sandra - ” - - 5 1.72
2.0 1.6
Pizarro, Lucecita - T 1.87 c 1.86
1.4
Saenz, Katia - 5 - - - 1.45
2.5
Velasquez, Romine - T 1.57 - 1.90
Young, Pilar 1.51 - - 1.36 - 1.42
1.4 2.3 1.2
PROMEDIO 140 ; 0 190 1.58

Fuente elaboracion propia.
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Anexo 9: Instrumentos de recoleccion de datos

Titulo de la investigacion:

“Implementacién de plan de mejora y su efecto sobre la Disponibilidad de la
maquina y costos de produccién de pimiento frescos”

Instrumentos de recoleccion de datos n° 01
Entrevista al jefe de planta frescos de la empresa GANDULES INC S.A.C
¢, Tiene conocimiento del objetivo principal que tiene la empresa?

¢De qué manera la empresa GANDULES INC S.A.C. contribuye con el cuidado
del medio ambiente dentro de sus procesos?

¢, Reciben periédicamente capacitaciones por parte de la empresa?

¢ Es parte usted directamente de las decisiones que se toman para el proceso
productivo?

¢, Considera usted que las maquinas tienen un eficiente tiempo de arranque pa-
ra el inicio del proceso?

¢El proceso del pimiento, requiere constantemente de mejorar la linea por vo-
limenes y temas de calidad en la materia prima?

¢ Hay inexactitudes con las ordenes, en la que afecta el proceso de produc-
cion?

¢ Existen problemas con las materias primas empleadas?

¢ Existe un supervisor fijo que les instruya o ayude en cualquier impertinente del
proceso?

¢ Usted conoce cuanto es el costo del servicio de mantenimiento de la maquina
al afio y cudl es el costo que la empresa paga por paradas de la maquina?

¢, Qué beneficidé propone una mejora continua y cree que esta tenga efectos po-
sitivos en la reduccion de costos?

¢, Se utiliza alguna metodologia o indicadores de calidad y/o gestion en el pro-

ceso?
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1. PLANILLA DE VALIDACION DIL INSTRUMENTO N° 01:

APREOACION CUALITATIVA
CRITEROS EXCILENTE | BUENO | REGULAR | DEFICIINTE

(9) 3 2} {1)
Presentacion del S
wmstrumento
Candad en la
redacoon de bos '/'
Items
Pertinencia de las
varibles con los
Indhcadores
Relevancia ded J
contenido
Factibifdad de la

aplicacion

APRECACON  CunUTATIVA: "G uon dorerrcs Gah NI o

N

-
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1. PLANILLA DE VALIDACON DEL SNSTRUMENTO N 02

APRECACION CUALITATIVA
CRITERIOS IXCELENTE | BUENO | REGULAR | OEMCENTE
LE) B ()

Prews ey

ntacion del

instrumento v’

Clarkdad en la

redoccion de los ‘/
./.
/
7

~items

Pertinencia de las
vanables con los
ndicadores
Felevancia del
comenido
Factibdidad de la

aphcacidn

oD .*mmmmﬂ_

Elinstrumento disefiado mide L varlabie de manera

MEDIANAMENTE

2 IDENTIFICACION DEL EXPERTO

NOMBRE DELEXPERTO: ___ Twondir, DovSen bt
OMIBOLCLASY  PROFESION 0 ESPECIAUDND: __sfe,. Doucand iNda)
LUGAR DE TRABAIO: ___ Goodaley  Jsac. S

mmmnw
omecoow: ___Sam “ledne & oo

o ffuars mow: __ G398 2y=0g
DIRECOON ELECTRONICA: ___“Sourin{e opadulen e,

FECHA DE EVALUAOOS: o4 42 20

mm‘k'_—‘“




1. PLANILLA DE VALIDACON DEL INSTRUMENTO N” 03

APRECACON CUAUTATIVA
CRITERIOS EXCELENTE SUEND REGULAR DEROENTE
{4} ) (2 ()
Presentacion ol

mstrumento »
Caridad en ln
redacadn de ko R
ems

Fertinencis de las
varables con los »
indcadores
Relevancia de
contenido v

Facbbiddad de ia
aplicacaon

Elinstrumento divedado mide | variable de manera:

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE | T o ENTE ' ﬂusuncm

2. IDENTIFICACION DEL EXPER .

NOMESRE DEL EXPERTO: :
DMIECEEn -y momwﬁ_.
LUGAR DE TRABAIO: ____ Cosdelon e ©

momomm__«.w_a.'_'mm
Wm_‘_mm__mdm.._& Mo

DIRECCION WRW!WMMAM_\:;_
FECHA DE EVALUACION: ¢ >

FIRMA DEL EXPERTO: : —

98



1. PLANILLA DE VAUDACION DEL INSTRUMENTO & 02

APRECIACION CUALITATIVA
CRITHROOS EXCELENTE | DUINO | REGULAR | DEFICIENTE
(4) (8] 2 (2
Presentacion del o
Instrumento
Qardad en la
redaccidn de loy >, 4
items
Pertinencia de las
varables con los . 4
in&cadores
Helevancia del oz
contenido
Factibdidad de s
aphcacion X

ApRecacion cummatwa: Ll imkvmento reladens comectamente

[pogreas del feo (0o g ol o de MP.

OBSERVACIONES:

[amo & rod

n 15% mes mvoke de foma

Jigmpe , paimisng iagleir

Qe

Yo et P WO O e i

1 nstrumento disefado mide la varabie de maners:

SUFICIENTE

MEDIANAMENTE

SUFICIENTE

INSUFICIENTE

uo&mm 5(&%0- [ 5&290» Mom bt fo

oni_F126213) momu:w: Tngemena Jakafou!

L0GAR Ot TRABAYD: Jaicola Laa

Menior SAC /;_xlmm-b clo Lo

CARGO QUE DESTMPERA:

Jack ey de pevie

mow..k-x*"’ A 5641 S b e Lo - Zaoméya sl i

ar: _J43404

movi:_ 71 J08E55¢

DIRICION ELECTRONICA: ___| (¢ [0 1. 19-’{}@‘,{”] Gowh

FECHA DE [VALUACON:

E— .

240

'

99
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1. PLANILLA DE VALIDACION DIL INSTRUMENTO N° 03

APRECIACION CUALITATIVA
CRITEIOS EXCELENTE = BUENO | REGULAR | DEFICIENTE
14} (1 (%3} (1)

Prasestacion ded
praznamento >
Claridaden by
redaccion de fos )
items

Partinencia de las
variables con los )L
indicadores
Ealeennca 3 St
contendo
Factibiidad de la

aplicacian >l

APRECUCION CUATATVA: La LV de veo pacen ghoran Fodes
» ) l‘( s ' Ly o lt) &

by Sl &Cfr vl > s Jevawien O
_Cad wne ,_5{ (.id ggtvixug =

CESERVACIONES: A erogenion

£l mstrumento disefado mide |3 vardatie de maners:

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE SUFICIENTE INSUFICIENTE

2 nmcquna.meqfo )
NOMBSRE DEL EXPERTO: _c v (as lo Niguim Mo mber fo

o F1262130 PROFESION o ESPEGALIDAD: _Na enien o Tridusirial
lmmmﬂqﬂwl“ Loa Marien 5.0 L /f-hn?fr.l-x: b \ae

CARGO QUE DESEMPERA: -;;.f)n:‘}‘fi ,:;,’ ele frotvo
m"j"‘.{'"'n # 5+ o VBt g Loe - 9% coorado L Lodesdd

pong oo

ar; {93704 o 78 2060350

DeECCION ELECTROMSICA: | ot losm - 3993 &) hatmall  com
FECHA DE EVALUAGION: 57/ 1 )/-00300
FIRMA DIL EXPERTO: 2
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1.- plantilla de validacién de instrimentos n°01

KE APRECIACION CUALITATIVA

CRITERIOS EXCELENTE | DUINO ~ REGULAR | DEFICIENTE
' (4) (2) 1)
Prasentaciéo del
WG2nemanto
Clandad en s
fedaceidn de loy
Reern

Partineeca de bys
variabies con ks
indicadores
Ralevancia del
contersdo
Factiliiad de b
apicackin

NN N N NE

APRECIACION  CUALITATIVA: 30(»4 "

WY MULHO ROV INUESHGAR N & 5T

ACIONES:
"uuz:m P Y IEn T VW_LE NOEND ¥ GASTOES .
£S5 (A 497 S WSSA Dul YRy g E0fTRTA .

Elinstrumanto disefindo mide by variable de manera:
/

MEDIANAMENTE
SUFICIENTE SUFICIENTE | "NSUFICIENTE

2 IDENTIFICACION DEL EXPERTO
NOMBARE DEL DXPERTO; CINTWIA JENCH O MAGALLANES

owt 4ISYS9ZY  prosesion o EsrEAUOND: TG N FNOBSTRIAS Nlmmmhms
LUGAR OE TRABAJD; EANDULES  Fve SAC

CARGO QUE DESEMPERA: TEFE De ASEG . [E LA GALIDAY) TRESCES
DIRECOON: _ SN PerRo Oe (Lol

oF: mow: 6368562

DIRECCION ELECTRONICA: ©) '@ndu\cs.cm.?g

PECHA D€ tvaLuACKn: ) /12 /2020

mammw%
maes U
GANDULES INC SAC

2.- plantilla de validacién de instrimentos n°02
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APRECIACION CUALITATIVA
CRITERIOS EXCELENTE | BUENO | REGULAR | DEFICIENTE
fal 131 {2} 1

Prusectacon del
nalrumenio
Canidad en la
reclacoon de los
tams

Pertinencia de las

o«
v
varisbles con los 17
g
/

indcadores
Relevancia del
contenkdo

Factbifdad de la

Elinstrumwnto disefodo mide by vaviabile de manera:

MEDIANAMENTE
SUFICIENT SUFICIENTE INSUFICIENTE

2 IDENTIFICAC DEL EXPERTO
mmoamw'c?t‘\_nm&g_n_mm 4 AG DTS, :
o 1155922 pROFESION 0 ESPECIALIDAD: TNG - €N THOUSTRIAS ALIMENITLIAT
WGAR DE TRABAJD: D AMDULES, FrC SAC

CARGO QUE DESEMPERA: JEF £ 0E ASEG. DJE LA CAUDM Frestot
DIRECAON; AN PPDRD  DE LLOC
ar = ) movi:_ FeTHELSEE




1. PLANILLA DF VALIDACION DEL INSTRUMEINTO N* 03

CRITERICS

APRECIACION CUALITATIVA

EXCELENTE
4]

BUENO | REGULAR

DEFICIENTE
1)

Presentacon del
nstrumento

v

Caridad enla
redaccion de los
tems

=

Pertinenca de Qs
variables con ks
indicadores

B levanca del
contensdo

v

Factitaidad de la
L ncion

v

!

APRECIACION  CUALITATIVA: Lom oSt OIETE. . LSt Rcwu-(w{wx'
gevocid oy TieresS De VACADA]
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L strumento disefiado mede 13 varable d= manera:

SUFICIENTE,/

' MEDIANAMENTE
SUFICIENTE

INSUFICIENTE

e PRTEACHIBOTHIS ) s

o FERTZ2  proFesson o ESPECIALIOND; -S40 ENIAOUTIRIAL A LI TR -
LUGAR DE TRABAJD: T AMBULES INC Spe

CARGO QUE DEsEMPERA: AR L A DE L8 CAGD FRES O]

DIRECOION: __ AW JFEPO 1€ LioT

P
DIRECOION ELECTRONICA:
FECHA DE EVALUACION:
FIRMA DEL EXPERTO:

m%
Ing SaL.

o JETTEFSEE

177, 7

Lém




