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EL TIEMPO DE DESINFECCION EN LA PRODUCCION DE
4 UNIVERSIDAD ALCACHOFA EN UNA PLANTA DE PRODUCTOS
PRIVADA DEL NORTE CONGELADOS — REGION LA LIBERTAD"
RESUMEN

En el presente estudio se ha realizado un andlisis de la realidad en la que se encuentra la
empresa de Productos Congelados ubicada en la region La Libertad, para lo cual se enfocara
la informacidn en la fase de desinfeccion de la alcachofa, producto que actualmente cuenta
con dos procesos de desinfeccion del producto ya mencionado. Una desinfeccion de manera

estatica por inmersién y la segunda de manera continua por aspersion.

La metodologia a utilizar para la realizacion de nuestro trabajo es la de Lean Manufacturing
(Manufactura Esbelta), enfocandonos en las herramientas de VSM, SMED y posteriormente
TQM con enfoque en la eliminacion de desperdicios, entiéndase como desperdicio todas las
acciones que durante el proceso de manufactura no generan o aportan valor al producto. Por
lo mencionado anteriormente, el Lean Manufacturing permitird para esta ocasion, la

reduccién de tiempos de desinfeccion.

El objetivo principal de la investigacion fue implementar el Lean Manufacturing para reducir
el tiempo de desinfeccion en la produccion de alcachofa de la Planta de Productos

Congelados ubicada en la regién La Libertad.

El disefio de la presente investigacion es Cuasi experimental, debido a que existe una
relacién necesaria entre una variable y otra por lo que, si hay manipulacién en una variable,

automaticamente la otra se ve alterada.

Palabras clave: Lean Manufacturing, VSM, SMED, TQM, Reduccion de Tiempos,

Desinfeccién, HACCP, PCC, PC, Acido Peracético, Acido Citrico, Placas Petrifilm, Agar

Nutritivo.
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

Global:

En esta ocasion tomaremos como referencia en Europa a Espafia y en Africa a Egipto

para el enfoque global.

Actualmente en el pais de Espafa el cual es el tercer productor de alcachofa congelada
a nivel mundial, el proceso de desinfeccion que presenta en sus lineas es mucho mas
automatizado que en los paises Sudamericanos debido a que se abastece
constantemente de la tecnologia que puede brindarle un pais como Italia el cual es uno
de los proveedores mas grandes a nivel mundial en automatizacion en lineas de
productos alimenticios; no obstante un pais africano como Egipto el cual no cuenta
con tecnologia accesible por la ubicacion geogréafica, tiende mucho a apelar a la
ingenieria de procesos para poder reducir sus flujos de proceso como por ejemplo los
tiempos de desinfeccion para las producciones de alcachofa lo cual haberlo logrado
actualmente los hace proveedores de paises en Sudamérica como por ejemplo Perl
abasteciendo constantemente cuartos de alcachofa para los distintos procesos. Cabe
resaltar que Egipto es la segunda potencia a nivel mundial productora de alcachofa, no
obstante, si bien es cierto logra tener un flujo maduro que le permite ser competitivo
segun su margen de contribucién, es un pais donde las BPM (Buenas Practicas de
Manufactura) no son las adecuadas debido a la cultura de trabajo que tienen en las

lineas de produccioén.
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Nacional:

En el Perl en la actualidad las principales empresas exportadoras que incluyen
alcachofa congelada son Alsur Peru (27.5%), Danper Trujillo (22%), Agroindustrias
AIB (8%) y Camporel Arequipa (1%) de un total de 41 exportadoras (Agencia Agraria
de Noticias, 2019). Lo que han podido lograr estas empresas son poder reducir sus
costos operativos que es lo que representa entre un 70% y 80% el precio de venta del
producto final para alcachofa congelada gracias a la tecnologia Italiana y Americana
las cuales hacen que las etapas de PCC (Punto Critico de Control) sean mucho mas
facil llevar y asegurar sus parametros y por ende automatizar aun mas sus flujos

productivos.

Local:

Cuando hablamos de elaboraciones del PLAN HACCP a nivel local, muchas veces
nos vemos en la obligacion de seguir el diagrama de flujo tal cual al pie de la letra sin
darnos cuenta que hay ocasiones en que se pueden aplicar mejoras que lo puede hacer
mucho mas ligero y por ende mucho mas competitivo en el mercado nacional e
internacional. Al disminuir los costos de produccion, se puedo tener un mayor margen
de contribucion y por ende considerar un precio de venta menor en el mercado siendo

asi mucho mas competitivo.

Hoy en dia estamos ante una constante mejora continua de procesos en el &mbito
Agroindustrial debido a que hay aumento en la demanda de contenedores y cada vez
hay mas pequefias y medianas empresas posicionandose en el mercado lo cual ya no

nos convierte en un monopolio colocandonos en la necesidad de seguir innovando en

Br. Carranza Sanchez, Glen; Br. Vilchez Lavado, Martin Pag. 9
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el rubro y siempre minimizando costos para poder seguir en el mercado, siempre

garantizando la calidad en los productos a fin de mantener la confianza con los clientes.

En el presente proyecto nos vemos ante la situacion de un PCC (Punto Critico de
Control) dividido en dos etapas: la primera etapa de desinfeccion (desinfeccion estatica
por inmersion) y la segunda etapa de desinfeccion (desinfeccion continua por
aspersion). Partiendo de esta premisa y analizando ambas etapas, para lo cual la
segunda etapa tiene un tratamiento de calor entre 80 - 90°C y una solucion de ph
(medio acido) entre 2.45 y 2.90 observamos que aqui se dan condiciones mas que
suficientes para poder eliminar la supervivencia de microorganismos patogenos, todo

el proceso toma un aproximado de 5 min y 28 seg.

Analizamos la primera etapa de desinfeccion (desinfeccidn estatica por inmersion),
aqui se emplean 3 operarios de produccion y en la etapa de desinfeccion continua
solamente un Inspector de Calidad para lo cual, si queremos reducir costos el cual es
el objetivo en base a la reduccion de proceso, definitivamente tiene que ser en la
desinfeccion estatica. Dicha etapa la cual solamente lleva &cido peracético al 15% y
un minimo de acido citrico afiadido a un bin de 600 litros, es lo que refuerza la
intencion de gque si queremos ejecutar alguna eliminacion o reduccion tiene que ser

necesariamente en esta etapa del proceso.

Asi mismo, cabe precisar que, para poder realizar la primera desinfeccion, existe un
tiempo aproximado de 1 minuto a 2 minutos 30 segundos, por lo que dicha
desinfeccion es a la que atacaremos como parte de este proyecto, demostrando que la
fiabilidad de la eliminacion de esta desinfeccion puede generar un ahorro significativo
en costos para la planta, garantizando la inocuidad y calidad en el proceso a pesar de

haber sido eliminada.
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Como se ha hecho la premisa lineas arriba, nos enfocaremos en este proceso de
desinfeccion a fin de poder analizar y verificar la fiabilidad del producto sin la primera

etapa de desinfeccion.

1.1.1. Justificacion

Validar microbioldgicamente la eliminacién de la primera etapa de desinfeccién
(desinfeccion estatica por inmersion) y poder dejar solamente la segunda etapa de
desinfeccion (desinfeccion continua por aspersion), avalandonos que en esta segunda
etapa hay un tratamiento de calor entre 80 - 90°C a su vez de un medio acido con una
solucion de ph entre 2.45 y 2.90 todo esto sin afectar la inocuidad alimentaria ni la
calidad del producto final. Logrando eliminar la primera etapa de desinfeccidn
(desinfeccion estatica por inmersion), ya no serian necesarias las tres personas que
realizan la operacion de inmersion de jabas blancas en el bin, eliminar el uso de acido
peracético 15% en la etapa de desinfeccién como PCC (Punto Critico de Control) y
disminuir el uso del acido citrico 0.08%, reducir los costos operativos del proceso y
mejorar la apariencia del producto final (hojas de alcachofa adheridas al centro y no
deshojandose por el exceso de inmersion por la primera etapa de desinfeccion.

El presente trabajo de investigacion sera de mucha importancia para la empresa pues
busca la mejora continua en el proceso de desinfeccion y con ellos reducir los costos
del mismo, permitiendo con ello un incremento en la utilidad para la misma.

El presente trabajo servird como medio para poder lograr la obtencion del grado de
Ingeniero Industrial, demostrando con ello la formacion inculcada en nuestra casa de

estudios.
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1.1.2. Limitaciones

e Oposicion por parte de las Jefaturas a un cambio del plan HACCP
considerando que es un PCC (Punto Critico de Control) lo que se quiere
modificar.

e La no aprobacién para la compra de materiales para los analisis
microbiologicos que recaen en la validacion del cambio del nuevo flujo en la
desinfeccion de alcachofa congelada.

e A pesar de las dificultades anteriormente detalladas, el proyecto es vélido
debido a que no es la primera vez que se cambiaria un plan HACCP por una
mejora realizada en un PCC (Punto Critico de Control), lo cual trae consigo un
gran ahorro en costos de insumos quimicos, MO y fluidez en el proceso

productivo.

1.1.3. Antecedentes

(Umba Rodriguez & Duarte Cordon, 2017), desarrollo su tesis:
“PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING PARA LA REDUCCION DEL TIEMPO DE CICLO EN LA
FABRICA DE ALMOJABANAS EL GOLOSO”, para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial en la Universidad de la Salle, Bogota - Colombia, donde concluyo que con
la aplicacion de las mejoras propuestas, sustentadas en su tesis, se espera que el
nuevo tiempo de horneado sea de 58,5 minutos por lote, que representa una reduccion
en el tiempo de horneado del 7.1%, esta reduccion en la ventana de tiempo del
horneado permitira a la fabrica de almojabanas el Goloso a procesar mayor cantidad

de lotes por dia.

Br. Carranza Sanchez, Glen; Br. Vilchez Lavado, Martin Pag. 12



A

- “IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR
EL TIEMPO DE DESINFECCION EN LA PRODUCCION DE
4 UNIVERSIDAD ALCACHOFA EN UNA PLANTA DE PRODUCTOS
PRIVADA DEL NORTE CONGELADOS — REGION LA LIBERTAD’

(Vigo Moran & Astocaza Flores, 2014) Desarrollaron un “Analisis y mejora
de procesos de una linea procesadora de bizcochos empleando manufactura esbelta”,
en la Universidad Pontificia Universidad la Catdlica y aplicaron las siguientes
herramientas necesarias para la propuesta de mejora: Just in Time, Filosofia 5 eses y
Mantenimiento Productivo Total. Concluyeron que con la aplicacion de estas
herramientas se obtuvo un incremento en los indicadores de equipos como son
Disponibilidad (A), Eficiencia (n) y Tasa de calidad (q) en 89%, 97% y 100%
respectivamente. Ademas, ejecutaron un analisis del impacto econémico de la
propuesta, mediante la evaluacion del costo — beneficio, que involucra la
identificacion de costos, ahorros e incremento de la productividad; dando como
resultado un TIR de 29.26% y determinaron puntos de mejora para el orden y
limpieza de &reas y equipos de trabajo, con el objetivo de incrementar la

productividad.

En otra de las investigaciones presentada por (Lema Calluchi, 2014), donde
se realiz6 una “Propuesta de mejora del proceso productivo de la linea de productos
de papel tisu mediante el empleo de herramientas de manufactura esbelta”, en la
Pontificia Universidad Catélica del Pert, especificamente en la linea PUP 3 Sincro
7.6 cuya funcién es convertir las bobinas de papel en rollos de papel higiénico de
tipo economico (producto estrella). Donde concluyo que, en términos monetarios, la
implementacion conllevara una inversion de S/. 319,926.52 durante el primer afio y
se espera genere un ahorro de S/. 282,053.91 anuales y recomienda que se extienda
la aplicacion de la manufactura esbelta a lo largo de las demas lineas de produccion

con la finalidad de crear una cultura de mejora continua.
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(Castro Vasquez, 2016), presentd su tesis: “Propuesta de implementacion de
la metodologia Lean Manufacturing para la mejora del proceso productivo en la linea
de envasado pet de la empresa AJEPER S.A.”, para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial en la Universidad Nacional de Trujillo, donde concluyd que la inversion
necesaria para la implementacion de las propuestas de mejora es justificable, ya que
presentan un VAN positivo y una TIR por encima del 20% (rentabilidad minima
esperada por la empresa). Asi como también concluye que, para la implementacién
de las propuestas de mejora planteadas, es necesario la participacion de toda la
organizacion desde la gerencia hasta los operarios. Cabe resaltar, que es importante
la cooperacion de los operarios, ya que gracias a la experiencia que ellos transmiten
se pudo realizar el levantamiento de informacion acompafiado de entrevistas cortas,
entre otras. De esta manera, su aporte ayuda a reconocer en vista preliminar los

principales problemas a atacar y las posibles soluciones a proponer.

1.1.4. Bases teoricas
A. EIl Concepto de Lean Manufacturing

Segun la informacion tomada del libro “Lean Manufacturing, La evidencia de una
necesidad”, escrita por los autores (Rajadell Carreras & Sanchez Garcia, 2010)

indican lo siguiente:

El lean manufacturing tiene por objetivo la eliminacion del despilfarro,
mediante la utilizacién de una coleccion de herramientas (Flujo continuo, Analisis
de Cuello de Botella, TPM, 5S, SMED, kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc.), que
se desarrollaron fundamentalmente en Japén. Los pilares del lean manufacturing son:

la filosofia de la mejora continua, el control total de la calidad, la eliminacion del
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despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de valor

y la participacion de los operarios.

Asi mismo, (Rajadell Carreras & Sénchez Garcia, 2010), como definicion
logran plasmar la informacién siguiente: Entendemos por Lean Manufacturing (en
castellano "produccion ajustada™), la persecucion de una mejora del sistema de
fabricacion mediante la eliminacion del desperdicio, entendiendo como desperdicio
0 despilfarro todas aquellas acciones que no aportan valor al producto y por las cuales
el cliente no esta dispuesto a pagar. La produccién ajustada (también llamada Toyota
Production System), puede considerarse como un conjunto de herramientas que se
desarrollaron en Japén inspiradas en parte, en los principios de William Edwards
Deming. Como nota preliminar debe comentarse que a lo largo del texto se utilizaran
diversos términos japoneses que se han aceptado en todo el mundo, y que
actualmente, estas palabras junto con otras como zen, karate, samurai, taek-wondo,
geisha, sushi, etc., forman parte del vocabulario universal. En el pasado estos
términos adoptados venian del mundo de la cultura, el arte, o la gastronomia, pero
con la atraccion de las técnicas de produccion japonesas por parte de todos los paises

industrializados, las palabras de estas areas se han difundido universalmente.

B. Historia de la manufactura esbelta

(Ramos Flores, Tesis: "Analisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una
linea de fideos en una empresa de consumo masivo mediante el uso de herramientas
de manufactura esbelta”, 2012) En cuya tesis indican, que el origen del término
Manufactura Esbelta surge por primera vez en el libro “La Maquina que Cambio el

Mundo” (The Machine that changed the World) donde se documentan muchas
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herramientas que emplean hoy en dia las empresas. (Womack, Jones y Ross, 1990)
El concepto de manufactura esbelta tiene su origen a partir de 1990 sin embargo, no
es una metodologia especialmente nueva ya que deriva de "Toyota Production
System", pero Toyota no descubrio el hilo negro; simplemente supo coordinar, unir
y trabajar ciertas metodologias y técnicas de una forma disciplinada, con el fin de
disminuir los desperdicios dentro de su proceso productivo. Ademas, basandose en
el trabajo duro y el esfuerzo de la mejora continua dia con dia, logro crear el sistema
de produccion Toyota, que es lo que hace grande a esta empresa. “Toyota Production
Sytem” ha sido influenciado y ha sido el sistema que cambi6 el mundo en base a los
postulados de Eli Whitney, Henry Ford, Frederick W. Taylor y otros estudiosos. A
partir de 1910 Henry Ford y su mano derecha Charles E. Sorensen, crean la primera
estrategia global de fabricacion. Tomaron todos los elementos de un sistema de
fabricacion: las personas, las maquinas, las herramientas y los productos; dispusieron
de ellos en un sistema continuo, para la fabricacion del modelo T de automoviles.
Finalizada la segunda guerra mundial (1945) los industriales japoneses estudiaron los
métodos de produccidon de los Estados Unidos de América, con especial atencién a
las préacticas productivas de Ford y el Control Estadistico de Procesos desarrollado
por el Dr. W. A. Shewart y su equipo en Bell Telephone Laboratories; ademas,
escucharon y pusieron en practica las ensefianzas de W. Edwards Deming, Joseph
Moses Juran, Kaoru Ishikawa y Philip B Croshy entre otros. En Toyota Motor
Company, Taichii Ohno y Shigeo Shingo, ambos ingenieros de la empresa,
comenzaron a incorporar las tecnicas de produccion Ford con otro enfoque,
designandolo como "Toyota Production System"”. El desarrollo de estos nuevos
conceptos de produccion ocurrié entre 1949 y 1975, donde, se reconocio la

importancia central de los inventarios, la motivacion de los empleados, la variedad
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de productos, la configuracién de las maquinas y el cambio herramientas en pocos
minutos. Los sistemas desarrollados y adoptados por cada empresa se basan en el
"Toyota Production System™ y se conocen como Manufactura de Clase Mundial.
Segun Paredes (2009) la terminologia Lean, quiere decir delgado, esbelto, y sin grasa.
Dicho termino se relaciona con el Toyota Production System porque éste ultimo
buscaba gestionar su sistema productivo mas eficiente, a traves de eliminar todo
aquello que consideraba desperdicio para que el flujo del sistema sea continuo y con

los elementos esenciales; es decir libre de desperdicios.

C. Pensamiento esbelto

Seguin la informacion manejada en la tesis de titulada “Mejoras en el proceso
de fabricacion de Spools en un empresa metalmecanica usando la manufactura
esbelta”, (Cordova Rojas, 2013) en la cual se manifiesta: La parte fundamental en la
aplicaciéon de la manufactura esbelta, es lo que respecta al modo de pensar del
personal, segin manifiesta Peter Drucker (2009), la forma de pensar muchas veces
determina o implica cambios radicales en la manera de trabajar de los operarios, que
por naturaleza se traduce en desconfianza y temor. Por ello, el pensamiento esbelto
mas que una técnica es un régimen de relaciones humanas, donde las ideas de
cualquier operario deben ser tomado en cuenta, pues es comin que cuando un
operario tiene alguna idea, este no es lo suficientemente valorada por sus superiores.
Entonces, lo que propone el pensamiento esbelto es afianzar un empoderamiento al
operario, que le permita de una manera conjunta con sus comparieros directivos
aplicar nuevos métodos que enriquezcan la forma de trabajar.

Por otro lado, dentro del pensamiento esbelto surge un concepto fundamental que

hace referencia a aquellos elementos que resultan innecesarios para el desarrollo del
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producto final. Este concepto es llamado “Muda”, que se define como cualquier gasto
que no ayuda a producir valor. Existen “ocho clases de muda: sobreproduccion,
desperdicio, transporte, procesamiento, inventario, movimiento, repeticiones y la
utilizacion deficiente del personal”.

En conclusién, las mudas son elementos que no aportan al producto lo que el cliente

considera como valor”.
D. Los beneficios del Lean Manufacturing

Segun la informacion manejada dentro de (Escuela de negocios ESAN, 2015)

en donde se plantea como beneficios del Lean Manufacturing, los siguientes:

» Contribuye a la mejora de la productividad: Al desechar procesos
improductivos, se consiguen grandes mejoras en el rendimiento de la
empresa.

» Mayor satisfaccion para el cliente: EI Lean Manufacturing se enfoca en
satisfacer las necesidades precisas del cliente, procurando que la entrega del
producto se realice en el momento y lugar requerido por este.

» Reduccion de costos: Al mismo tiempo que se optimizan los procesos de
produccidn, se reducen costos innecesarios que antes solian estar destinados
a actividades que no proveian beneficios a la empresa.

> Reduccion de inventarios: Bajo este modelo de gestidon se busca minimizar
los 'despilfarros’, reduciendo asi, la sobreproduccion y permitiendo ahorros

en la administracion de inventarios.
E. Herramientas del Lean Manufacturing

Como se indica en Las Herramientas que se utilizan con el fin de disminuir

las mudas son las siguientes:
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1) VSM (Value Stream Mapping)

(Lean Manufacturing 10, 2019) El Value Stream Mapping es una
herramienta clave dentro de la metodologia lean manufacturing y es un
diagrama que se utiliza para visualizar, analizar y mejorar el flujo de los
productos y de la informacion dentro de un proceso de produccion, desde
el inicio del proceso hasta la entrega al cliente.

Es un diagrama de flujo, por lo que utiliza unos simbolos determinados
para representar diversas actividades de trabajo y flujos de informacion.
El VSM es especialmente util para encontrar oportunidades de mejora,
eliminando desperdicios en el proceso de produccion. Cada una de las
actividades que se realizan para fabricar los productos son registradas en
funcion de si afiaden valor o no afiaden valor desde el punto de vista del
cliente, con el fin de eliminar las actividades que no agreguen valor al

producto.

_‘h\t\N\t\ CONTROL DE
PROVEEDOR PRODUCCION |l =~~~

(ERP) CLIENTE

INFORMACION

INFORMACION

REQILSITOS REQUISITOS
N DE CAMEIOS N DE CAMBIOS
PIEZAS { CAJA PIEZAS f CAJA
CTROS OTROS

Figura 1: VSM Simbologia

Fuente: (Lean Manufacturing 10, 2019)
El objetivo principal del value stream mapping es resolver todos los

problemas existentes en el proceso de produccion para aumentar la

productividad del mismo, reduciendo o eliminando desperdicios. Lo que
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se desea es alcanza el estado futuro que se plantea, ese estado ideal donde
no hay ningun tipo de desperdicio en la produccion.

Hay que analizar proceso por proceso, evaluando como agrega valor al
producto (o como no lo agrega). Este enfoque en el valor es lo que
mantiene el analisis orientado a lo que realmente importa, permitiendo a
la empresa ser mas competitiva.

ElI VSM se utiliza para producir el mayor valor para el cliente de la manera
mas eficiente posible.

Ademas, puede y se debe tener siempre presente para la mejora continua,
ya que siempre se pueden obtener oportunidades de mejora. EI VSM
permite ver no sélo el desperdicio, sino también la fuente o causa del
mismo.

Value Stream Mapping sirve como una herramienta efectiva para la
comunicacion y la colaboracion entre todas las personas implicadas en el
proceso de produccion. Se puede visualizar claramente el estado actual
del proceso e identificar donde se producen los desperdicios exactamente,
como por ejemplo retrasos, tiempos muertos, tiempos de inactividad
excesivos, limitaciones y problemas de inventario. Con el VSM del estado
futuro o del estado ideal, se puede definir las acciones concretas a realizar
para mejorar.

Aunque su objetivo principal es eliminar desperdicios, el VSM también
se puede ver desde la perspectiva de agregar valor al producto, que es lo
que al fin y al cabo lo que le importa al cliente. La eliminacién de los
residuos es el medio para lograr el fin de crear valor, como reducir los

costes de produccion, aumentando la calidad, lo que conlleva a un
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producto con un precio mas bajo y de mejor calidad. El valor es algo que

un cliente esta dispuesto a pagar.

2) SMED
(Lean Manufacturing 10, 2019) SMED (Single-Minute Exchange of
Die) es un sistema para reducir drasticamente el tiempo que se tarda en
realizar los cambios de maquinaria 0 equipos en el proceso productivo.
La esencia del sistema SMED es transformar el proceso, y realizar la
mayor cantidad de pasos de cambio posible mientras el equipo esta en
funcionamiento, y facilitar y agilizar los pasos sobrantes. EI nhombre de
SMED proviene de la meta de reducir los tiempos de cambio a un nimero

de digitos «single» (esto es, menos de 10 minutos).

Un programa SMED exitoso tendra los siguientes beneficios:

v Menor coste de fabricacién (menos tiempo muerto del equipo)

v’ tamafio de los lotes mas pequefios (cambios mas rapidos permiten
cambios de producto mas frecuentes)

v" Mejora de la capacidad de respuesta a la demanda del cliente
(tamafio de los lotes méas pequefios permiten una programacion
mas flexible)

v Menores niveles de inventario (tamafio de los lotes mas pequefios
dan como resultado menores niveles de inventario)

a. Caracteristicas Principales del SMED

SMED fue desarrollado por Shigeo Shingo, un ingeniero

industrial japonés que tuvo un gran éxito ayudando a las empresas
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a reducir dramaticamente sus tiempos de cambio. Su trabajo
pionero llevé a una reduccion documentada en tiempos de cambio

promedio de 94% (de 90 minutos a menos de 5 minutos).

En SMED, los cambios de herramientas se componen de los pasos
realizados, a los cuales se les denominan «elementos». Hay dos

tipos de elementos:

v' Elemento interno (elementos que deben ser completados
mientras que el equipo esta parado)
v' Los elementos externos (elementos que pueden ser

realizados mientras el equipo esta en funcionamiento)

El proceso SMED se centra en hacer el mayor nimero posible de
elementos externos, y la simplificacion y racionalizacion de todos

los elementos.

3) TQM (Gestién de la Calidad Total)

(Lean Manufacturing 10, 2019) TQM (siglas de Total Quality
Management) o en espafiol, conocido como Gestion de la Calidad
Total.

Es el conjunto de una buena organizacién en todos los procesos de
produccién, ademas de una cultura empresarial de mejora continua.

Para obtener una verdadera calidad en nuestros productos o servicios se
requiere de la implicacion de la empresa entera, desde el proveedor hasta
el consumidor, desde el disefiado, el operario y el mantenimiento, desde

la gerencia, los administrativos, hasta los supervisores.
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El TQM es una de bases del Lean Manufacturing, inicialmente contribuyo
con su enfoque para implementar una cultura empresarial colectiva de
total compromiso con la eficiencia.

Una de las caracteristicas que resalta el TQM vy de la cual se diferencia
ante la filosofia Tayloriana es la comunicacion con todo el personal, sobre
todo con los que estdn mas cerca de la operacion misma, pues se piensa
que ellos son lo que tienen mejor conocimiento de ella, de sus detalles y
sus oportunidades de mejora.

El TQM afirma que el 90% de los defectos o problemas de calidad son
principalmente generados por los procesos y no por el personal de trabajo,
de esta forma se entiende que una vez mejorando los procesos de acuerdo
a las opiniones de los operarios, disefiadores y gerentes, los resultados
pueden ser mas grandes.

En las ultimas décadas la gestion de calidad profundiza en realizar
productos competitivos en el mercado, por medio de sistemas de
mercadotecnia, cubriendo las necesidades de los consumidores. Se ha
logrado introducir la planificacion estratégica centralizada en el
cumplimiento total de las metas de la organizacion.

Se plantea la importancia de que exista una buena comunicacion
empresarial para transmitir la misién y visién de la organizacion y de esta

forma mantener a todos trabajando bajo el mismo enfoque.
Principios del TQM:

- Producir con calidad, a la primera. - Esto implica una

optimizacion de los procesos, reduciendo las pérdidas
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Enfoque al cliente. - Condicion similar al concepto de Lean,
donde los procesos de produccion estan adaptados y orientados
segun la demanda de los clientes

Adoptar un enfoque estratégico para mejorar los procesos. -
Adoptar una percepcion de las tendencias actuales del mercado
con el fin de alinearse con las nuevas exigencias del mercado
Mejora Continua. - Concepto también similar a la metodologia
Lean, donde se puede adoptar herramientas tales como Kaizen, 5S,
TPM en los procesos internos.

Fomentar la participacion y el sentido de la igualdad de la
cooperacion entre los miembros de la organizacion. - Crear
condiciones para mantener a los empleados comprometidos y
motivados para contribuir al proceso con propuestas de mejora a
través de la formacién ON THE JOB, el reconocimiento y eventos

de premiacion

Estos cinco elementos son fundamentales para la creacion de lo que

Ilamamos la cultura de la calidad total, en donde existe una sinergia entre

todos los involucrados en el proceso de una empresa.

4) Flujo Continuo

(Lean Manufacturing 10, 2019) El flujo continuo o flujo de una sola

pieza (one piece flow) es un sistema de produccion en el que el trabajo en

curso fluye suavemente entre los diferentes puestos del proceso de

produccién. Reduce inventario, tiempos de espera Yy transportes

innecesarios.
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5) Analisis de Cuello de Botella
(Lean Manufacturing 10, 2019) Analizar los cuellos de botella es
identificar que procesos de produccion limitan la capacidad de produccion
de una planta y mejora el rendimiento de esos procesos en cuestion.
Mejora la productividad gracias a fortalecer el eslabon mas débil del

proceso de fabricacion.

6) Las 5°S
A. Concepto:

(Lean Solutions). Es una metodologia / filosofia para organizar el
trabajo de una manera que minimice el desperdicio, asegurando que las
zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas, mejorando
la productividad, la seguridad y proveyendo las bases para la
implementacién de procesos esbeltos.

Las 5S han tenido una amplia difusiébn y son numerosas las
organizaciones de diversa indole que lo utilizan, tales como: empresas
industriales, empresas de servicios, hospitales, centros educativos o
asociaciones.

Se inici6 en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de
trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas limpios de forma
permanente para lograr una mayor productividad y un mejor entorno
laboral.

Aunque las 5S son de origen japonés, los fonemas inician cada una de las

palabras suenen como un S, de ahi el nombre de las 5S.
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N

Tabla 1: Objetivos 5’s

Clasificacion |38, Seir Separar innecesaros Eliminar del espacio de trabajo lo gue sea intil
Orden E{E, Seifon Situar necesarios Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz
Limpieza  |/&1®. Seist Suprimir suciedad Mejorar el nivel de limpieza de los lugares
Estandariza |, . L . . . :

Cisénan anes #FE Seiketsu Sefializar anomalias Prevenrr a aparicidn de la suciedad y el desorden
Mantener la . o :

disciplina § Shitsuke Seguir mejoranda Fomertar los esfuerzos en este sentido

Fuente: https://leansolutions.co/5s-metodologia/

B. Definicion: Segun lo indicado en el documento electronico de,
(Dorbessan, 2006) y de la informacién de la tesis del Sr. (Cérdova Rojas,
2013) Las 5S provienen de términos japoneses, las cuales son:

v’ Seiri (Organizar). Se basa en la accion de retirar todos aquellos elementos

gue no son necesarios para la realizacion de la tarea correspondiente. Esta

primera “s” crea una liberacion de espacio y permite eliminar la mentalidad
de “por si acaso”. Organizar implica:
- Separar en el lugar de trabajo las cosas realmente necesarias de las
innecesarias, eliminando lo excesivo.
- Organizar las herramientas en lugares donde los cambios se puedan
realizar en el menor tiempo posible.
- Eliminar aquellos elementos que afecten el funcionamiento normal de

los equipos 0 que puedan generar averias.

Los principales beneficios de implementar la primera S se traducen en:

- Liberar espacio util en plantas y oficinas
- Reducir tiempos de acceso a los materiales, documentos Yy

herramientas.
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- Mejorar el control visual de inventarios, elementos de produccion y
planos.
- Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran a
causa de largos periodos de almacenamientos en lugares inadecuados.
v' Seiton (Ordenar). (Cérdova Rojas, 2013)Consiste en organizar los
elementos clasificados como necesarios de tal forma que se puedan ser
ubicados con facilidad. Este ordenamiento permite:
- Disponer de un lugar adecuado para las herramientas y/o accesorios
que son de mayor utilizacién en el centro de trabajo.
- Disponer de sitios identificados para ubicar elementos con baja
frecuencia.
- Facilitar la identificacion visual de los equipos, alarmas y el sentido
de giro de los mismos.
- ldentificar y marcar sistemas auxiliares del proceso como tuberias,
aire comprimido, etc.
- Respecto a los beneficios obtenidos se puede mencionar:
- Un répido acceso a elementos requeridos en el trabajo, liberando
espacios.
- Mejora la informacion del lugar de trabajo evitando errores y acciones
de riesgo potencial.

Los beneficios obtenidos al aplicar la limpieza son:

- Ladisminucion de los riesgos potenciales de accidentes
- Mejorar el bienestar fisico y mental del trabajador.
- La incrementacion de la vida util del equipo, asi como la

identificacion rapida de los posibles dafios que tenga.
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- Un mejoramiento en la calidad de los productos, evitando la suciedad
y contaminacion nacional.
- Aumenta la seguridad al facilitar la demarcacion de los diferentes
lugares de la planta.
v Seiso (Limpieza). (Cérdova Rojas, 2013), Basicamente consiste en
eliminar polvo y suciedad de las diferentes areas del centro de trabajo,
incluyendo cualquier aplicacion que ayude a evitar o disminuir la propagacion
de suciedad en el mismo. Para ejecutar la limpieza es necesario:
- Tomar la limpieza como una actividad del quehacer diaria en el
mantenimiento autonomo.
- No tomar en cuenta las diferenciaciones entre el operario de limpieza,
del proceso
- Buscar las fuentes de contaminacion para no limitarse a eliminar lo
que solo vemos.
- Los beneficios de la implantacion de esta disciplina son:
- El crear una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos
de la empresa.
- Permite cambiar habitos al aumentar el seguimiento de estandares.
C. Objetivos: El objetivo central de las 5°S es lograr un funcionamiento mas
eficiente y uniforme de las personas en los respectivos centros de trabajo.
D. Beneficios: Implementar las 5°S puede generar efectos en diferentes
areas, algunos de los beneficios que generan son:
a. Mayores niveles de seguridad

b. Eliminar las actividades que no agregan valor
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c. Asegurar la eficiencia de la calidad - Reducir los desperdicios -

Simplificar el ambiente de trabajo.

7) Kanban
(Cérdova Rojas, 2013)
A. Definicion: Es una herramienta que ayuda a mejorar el flujo de materiales
en una linea de ensamble. Usa una especie de “etiqueta de instruccion”,
que sirve como orden de trabajo, informando acerca de lo que se va a
producir, en qué cantidad, mediante qué medios, y en que se
transportaral0. En esencia los Kanban solo podran ser aplicados en
fabricas que tengan produccién repetitiva.
B. Objetivos
- Control de la produccién: Se busca la integracion de los diferentes
procesos Y el desarrollo de un sistema Just in Time (JIT), en la cual
los materiales llegaran en el tiempo y en la cantidad requerida a cada
etapa del proceso, si es posible incluyendo a los proveedores.

- Mejoramiento de procesos: Se busca la facilitacion en las diferentes
actividades mediante el uso de Kanban y otras técnicas de ingenieria

C. Regla Kanban: Comprende seis puntos, los cuales son:

- Evitar enviar un producto defectuoso a los procesos subsecuentes, ya
que la continuacién de un producto defectuoso en la produccion
implica costos innecesarios que no podran ser recuperados en el

futuro.
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- Los procesos subsecuentes requeriran solo lo que es necesario. Esto
significa que el proceso siguiente pedira solo lo necesario del proceso
anterior.

- Producir solamente la cantidad exacta requerida por el proceso
subsiguiente. No producir mas que el nimero de Kanban’s y producir
en la secuencia en la que los Kanban’s son recibidos.

- Balancear la produccion para producir solamente la cantidad
necesaria.

- Evitar la especulacidn a través del respeto y uso de la tarjeta kanban.

- Estandarizar y racionalizar el proceso. El trabajo defectuoso existe si
el trabajo no esta estandarizado y racionalizado, por lo que deben
tenerse en cuenta estos aspectos.

D. Beneficios: Esta herramienta de manufactura esbelta servird para lo
siguiente:

- Reducir los niveles de inventario, facilitando el control de materiales.

- Dar instrucciones basados en las condiciones actuales del &area de
trabajo.

- Prevenir que se agregue trabajo innecesario a aquellas érdenes ya
empezadas y que se genere exceso de papeleo innecesario.

- Proveer informacion rapida y precisa.

- Priorizar la produccidn, con la priorizacion de las tarjetas kanban.

E. Implementacion: Para Taiichi Onho, la implementacion del Kanban
implica el desarrollo de cuatro pasos fundamentales, estos son:

- Fase 1: Entrenar a todo el personal en los principios y beneficios de

usar Kanban. Este entrenamiento sera continuo en las demas fases.
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- Fase 2: Implementar Kanban en aquellos componentes con mayor
problema, para asi facilitar su manufactura y resaltar los problemas
escondidos.

- Fase 3: Implementar Kanban en el resto de los componentes, esta fase
no debe ser problema ya que para esto los operarios ya han sido
informados sobre los beneficios que obtendrian al usar el kanban. Se
deben tomar en cuenta todas las opiniones de los operadores pues son
ellos los que mejor conocen el sistema donde trabajan.

- Fase 4: La ultima fase consiste en la revision del sistema kanban, los

puntos de reorden y los niveles de reorden.

8) Justo a tiempo
(Cordova Rojas, 2013)

A. Definicion: Béasicamente significa producir el minimo de unidades
posibles en el minimo de cantidad posible y en el Gltimo momento

posible.

B. Obijetivos: El objetivo principal de esta filosofia es de eliminar cualquier
tipo de muda en las actividades de compras, fabricacion, distribucion y de
oficina, en cualquier negocio de manufactura, a fin de mejorar
continuamente dichos procesos Yy la calidad del producto o servicio final
correspondiente.

C. Elementos de la filosofia Justo a tiempo: Para lograr la eliminacion de
las mudas, segun Hirano Hiroyuki, esta filosofia tiene tres elementos

basicos:

Br. Carranza Sanchez, Glen; Br. Vilchez Lavado, Martin Péag. 31



/ “IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR

e ’ —
EL TIEMPO DE DESINFECCION EN LA PRODUCCION DE
4 UNIVERSIDAD ALCACHOFA EN UNA PLANTA DE PRODUCTOS
PRIVADA DEL NORTE CONGELADOS — REGION LA LIBERTAD’

- Calidad en la fuente: Que consiste en hacer las cosas bien la primera
vez en todas las areas de la organizacion.
- Flujo: es la manera como el proceso fabril avanza de una operacion a
otra, y esta conformado por los siguientes elementos técnicos:
= Carga fabril uniforme: Referido al equilibrio necesario para que haya
flujo y por ende, rapidez en las operaciones, esto implica usar dos
conceptos:
- Tiempo de ciclo: gue es ritmo de produccion acorde a la demanda
generada por el cliente.
- Carga nivelada: La base de este principio es que los productos se
deben de producir a la frecuencia que el cliente pida.
= Operaciones coincidentes: La maquinaria debe de dedicarse total o
parcialmente a una sola familia de productos. Para que una celda sea
considerado JIT, debe cumplir dos caracteristicas:
- El producto debe fluir uno cada vez de una maquina a otra.
- Tener flexibilidad para operar a distintos ritmos de produccion y
con cuadrillas de diferentes tamafios (tiempo de ciclo).
=  Compras JIT: Se busca una relacion basada en la calidad, duradera y
mutuamente benéfica con mejores proveedores, pero en menor
nimero. Esta relacion tiene cuatro elementos béasicos y
complementarios: Largo plazo, mutuo beneficio, menos proveedores
y mejores proveedores
=  Sistemas de jalar: Este sistema es una manera de conducir el proceso
de produccién de manera que cada operacion, comenzando con los

despachos y remontandose hasta el comienzo del proceso, va jalando
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el producto necesario de la operacion anterior solamente a medida
que lo necesite. A esta técnica se le ha Illamado Kanban.

- Intervencion de empleados: que consiste en crear una cultura de
participacion de los empleados partiendo del trabajo en equipo. La
mezcla de estos cuatro elementos bésicos, son esenciales para un
adecuado funcionamiento de la filosofia Just In Time, tal como se
puede ver en la figura adjunta pilares del JIT.

Tabla 2: Objetivos del JIT

OBJETIVOS DEL JIT

IE ] . 3z B
1 2 28 £
£ : g ai¢
g5 |y & bi
I

\

Fuente: http://www.ub.edu/gidea/recursos/casseat/JIT concepte carac.pdf

D. Beneficios: Los beneficios que se obtienen al aplicar esta herramienta
son:
=  Aumenta la rotacion del inventario.
= Reduce las pérdidas de material, genera menos mudas.
= Mejora la productividad global, disminuyendo los costos financieros.
=  Genera ahorros en los costos de produccion, los racionaliza.
= Menor espacio de almacenamiento.
= Seevitan problemas de calidad, cuello de botella, entre otros.

=  Toma de decisiones en el momento justo.
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9) Jidoka

(Cérdova Rojas, 2013)

A. Definicion: Conocida como automatizacion o verificador de procesos,
“es un modelo aplicado a labores manuales y/o automatizadas (o
mecanicas) que permite detectar y corregir defectos en la produccion
utilizando mecanismos y/o procedimientos”14, llegando al punto de
detener una linea de produccion o una maquina para evitar la elaboracion
de productos defectuosos.

B. Objetivos: El objetivo basico es el de verificar la calidad del producto en
forma integrada al proceso de produccion. Por lo tanto, se destacan como
aspectos fundamentales:

- Aseguramiento de la calidad el 100% del tiempo.
- Prevencién de averias de equipos.
- Uso eficaz de la mano de obra.

C. Caracteristicas: La herramienta Jidoka “realiza el control de defectos de
manera autdbnoma”135, es efecto, “este sistema compara los pardametros del
proceso de produccion contra los estandares establecidos y hace la
comparacion, si los parametros del proceso no corresponden a los
estandares preestablecidos el proceso se detiene, alertando que existe una
situacion inestable, la cual debe ser corregida con el fin de evitar la
producciéon masiva de productos defectuosos”16. Ademaés, brinda al
operador la posibilidad de realizar otras actividades mientras la maquina
continta trabajando.

D. Beneficios:
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Se inspeccionan el 100% de los productos lo que garantiza la calidad

de sus componentes y del producto terminado como tal.

- Se reducen tiempos de fabricacion debido a la integracion de la
inspeccion.

- Se reducen inventarios de seguridad y pueden disminuir también el

numero de inspectores de calidad.

- Aumenta la productividad.

10) Poke Yoke
(Cordova Rojas, 2013)

A. Definicion: El término Poka Yoke deriva de las palabras japonesas
“Poka” (error inadvertido) y “Yoke” (prevenir); lo que significa que es un
dispositivo que ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los
hace muy obvios para que el trabajador se dé cuenta y los corrija a
tiempo18.

B. Objetivos: Eliminar los defectos en un producto ya sea previniendo o
corrigiendo los errores que se presentan lo antes posible. Para esto, los
sistemas Poka Yoke poseen dos funciones:

- Hacer la inspeccién del 100% de las partes producidas.
- Dar retroalimentacion en la ocurrencia de anormalidades y generar
acciones correctivas.

C. Métodos Poka Yoke: Esta herramienta utiliza dos tipos de métodos:

(i) Métodos de control Corresponden a métodos que apagan las
maquinas o bloquean los sistemas de operacion al ocurrir

anormalidades para prevenir que se siga generando el mismo defecto.
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También se puede disefiar un mecanismo que asegure que la pieza
defectuosa quede marcada para facilitar su localizacion y posterior
correccion.

(if) Métodos de advertencia Este tipo de método advierte al trabajador de
las anormalidades ocurridas, llamando su atencion, mediante la
activacion de una luz o sonido.

D. Comparacion en aplicacién de dispositivos contra errores:
Dentro de los dispositivos contra errores se puede encontrar los diferentes

tipos, como se muestra en la Tabla 3:

Tabla 3: Tipos de Poka Yoke

TIPO FUENTE COSTO | MANTENIMIENTO | CONFIABILIDAD
Fisico /
Empleados Bajo Muy Bajo Muy Alta
mecanico
Electro /
Especialistas | Alto Bajo Alta
mecanico
Poco Mas Bajo, pero
Electrdnico Alta
Especialistas alto especializado

Fuente: www.her.itesm.mx

En la tabla mostrada, se puede observar que a medida que la aplicacion se vuelva mas

tecnoldgica, el costo también se incrementa.

E. Caracteristicas
- Son sistemas simples y baratos. (El uso de sistemas complicados y

caros hace que su uso no sea rentable).
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- Son parte del proceso lo que asegura y facilita realizar la inspeccion
del 100% a los productos.

- Son ubicados en el lugar cerca del lugar donde ocurre el error para
asegurar una retroalimentacion rapida de los errores

F. Beneficios

- Se asegura la inspeccion del 100% de los productos elaborados.

- Disminuye la cantidad de defectos que se generan en la linea de
produccion.

- Genera advertencias y facilita la toma de medidas correctivas para

problemas en la produccion.

1.1.5. Definicién de términos béasicos

Lean Manufacturing:

(Fundacion Wikimedia, 2018)

Modelo de gestidn enfocado a la creacion de flujo para poder entregar el maximo valor
para los clientes, utilizando para ello los minimos recursos necesarios, es decir,

ajustados.

HACCP:

(Fundacion Wikimedia, 2018)

El Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC o HACCP, por sus siglas
en inglés) es un proceso sistematico preventivo para garantizar la inocuidad

alimentaria, de forma logica y objetiva.
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PCC (Punto Critico de Control):
(Madrid Salud, 2016)
Operacion o etapa que requiere un control eficaz para eliminar o minimizar hasta

niveles aceptables un “peligro para la seguridad alimentaria”.

PC (Punto de Control):

(Madrid Salud, 2016)

Operacion o etapa que requiere un control eficaz para eliminar o minimizar hasta
niveles aceptables un “peligro para la seguridad alimentaria”; no obstante, a diferencia
del PCC este punto tiene etapas posteriores donde se realiza la misma actividad donde

complementa su funcion principal.

VSM (Value Stream Map):

(Fundacion Wikimedia, 2018)

O también Ilamado Mapeo de Flujo de Valor se basa en ver y entender un proceso en
profundidad e identificar sus desperdicios y actividades que no que no agregan valor,

tanto dentro de la organizacion como en la cadena de suministro.

SMED (Single-Minute Exchange of Die):
(Fundacion Wikimedia, 2018)
Es un método de reduccidn de los desperdicios en un sistema productivo que se basa

en asegurar un tiempo de cambio de herramienta de un solo digito de minutos.
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TQM (Total Quality Management):
(Fundacion Wikimedia, 2018)
Asegura la eficacia de cada proceso en una empresa mientras se centra en la

satisfaccion del cliente. Por ello, requiere de la colaboracion de todos los empleados.

Acido Peracético:
(Anonimo, 2016)
El &cido peracético es un compuesto orgdnico con usos y propiedades como

desinfectante y antimicrobiano.

Acido Citrico:

(Andnimo, 2016)

El &cido citrico puede utilizarse para distintos fines. Desde usos para belleza, cuidado
de la salud hasta pasando por procesos industriales. Debido a que tiene propiedades
conservantes y que facilita la metabolizacién de minerales en el cuerpo humano es

esencial para la salud.

Placas Petrifilm:

(3M, 2006)

Son un medio de cultivo listo para ser empleado, que contiene nutrientes del Agar
Standard Methods (Métodos Estandar de Agar), un agente gelificante soluble en agua

fria, y un tinte indicador de color rojo que facilita el recuento de las colonias.
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Agar Nutritivo:

(Fundacion Wikimedia, 2016)

El agar nutritivo es un medio de cultivo usado normalmente como rutina para todo tipo
de bacteria. Es muy util porque permanece solido incluso a relativamente altas

temperaturas.

Formulacion del problema
¢En qué medida la implementacién de Lean Manufacturing permite reducir el tiempo
de desinfeccion en la produccion de alcachofa en la Planta de Productos Congelados —
Region La Libertad?
1.2. Objetivos
1.2.1.Objetivo general
« Determinar la medida en que la implementacion de Lean Manufacturing
permite reducir el tiempo de desinfeccion en la produccion de alcachofa en
la Planta de Productos Congelados ubicada en la Region La Libertad.
1.2.2.Objetivos especificos
* Implementar estrategias Lean Manufacturing para optimizar los tiempos en
el proceso de desinfeccion de la produccion de alcachofa, con el fin de buscar
la reduccion de costos operativos en 1os mismos.
« Eliminar la desinfeccion estatica (desinfeccion por inmersion) antes del
lanzado a la desinfeccion continua (desinfeccion por aspersion).
» Mejorar la calidad del producto final al tener hojas mas compactas al centro

y no hojas sensibles a un desprendimiento posterior.
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1.3. Hipotesis

1.3.1. Hipotesis general
« La implementacion de Lean Manufacturing permite reducir el tiempo de
desinfeccion en la produccién de alcachofa en la Planta de Productos Congelados
ubicada en la Regidn La Libertad.
1.3.2. Hipotesis especificas
« La implementacion del Lean Manufacturing permite reducir los costos
operativos en la planta de procesos.
» Laeliminacion de la desinfeccion estatica antes del lanzado a la desinfeccion
continua permite anular la retencién del producto.
« Laeliminacion de la desinfeccion estatica mejora la calidad del producto final
permitiendo obtener hojas mas compactas al centro y no hojas sensibles a un

desprendimiento.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

Tipo de investigacion

2.1.1. Segun el proposito

La Investigacion es: Aplicada

2.1.2. Segun el disefio de investigacion
La Investigacion es Cuasi Experimental

2.1.3. Disefio de investigacion
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El disefio de la presente investigacion es Cuasi experimental, debido a que existe una

relacién necesaria entre una variable y otra por lo que, si hay manipulacion en una

variable, automaticamente la otra se ve alterada.
Variable Dependiente: Tiempo de Desinfeccion

Variable Independiente: Implementacion de Lean Manufacturing

Disefio (Modelo a dos tiempos):

G-01X02

G: Grupo de investigacion

O1 (Primera observacion o pretest): Tiempo de desinfeccion 5 min 28 seg
X (Solucion propuesta): Lean Manufacturing

02 (Segunda observacion o postest): Tiempo de desinfeccion 2 min 58 seg
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Tabla 4: Matriz de Operacionalizacidn de Variables

Donde
TTD: Tiempo Total de Desinfeccion,
DE: Desinfeccién Estatica

Inmersion a Desinfeccion
Continua)

ESCALA
VARIABLES |DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES DE
MEDICION
DECISION:
Lean Manufacturing es “una 1) Validacion Conforme 2) i
filosofia /sistema de gestion sobre | Realizacién de estudio de tiempos de | Validacion No Conforme Indice de validacion Nominal
como operar un negocio”. [ desinfeccion en el proceso, analizar la | "Las categorias asignadas microbiol6gica Dicotomica
Implementaci6n Enfocandq esta filosoﬁa/§iste_n,1a fiabi_lidad de utiI!zar §9|o proceso anteriormer'lrte son mutuamente
de Lean de herramientas en la ellmlnz?lc_lon cont!nuo de desinfeccion. Mejora excluyentes
Manufacturing de _t(_)dos los _desperglluos, co_ntmu_a en el proceso _vahg:iando TIEMPO TOTAL DE
permitiendo reducir el tiempo | microbioldgicamente la eliminacion de | DESINFECCION: DE (inmersion) + Mejora en el tiempo de
entre el pedido del cliente y el |la lera desinfeccion (estatica por|DC (aspersion) desinfeccion en el proceso Raz6
envio del producto, mejorando la | inmersién). Donde (Eliminacién Cuello de azon
calidad y reduciendo los costos. DE: Desinfeccidn Estética, botella)
DC: Desinfeccion Continua
NOMINACION: 1) DE (inmersion)
2) DC (aspersion) Numero de desinfecciones .
Donde Ordinal
DE: Desinfeccion Estética, DC: por proceso
Proceso fisico o quimico que Desinfeccién Continua
mata 0 inactiva  agentes
Tiempo de 5?33?“%?0%52020?“%igi"ﬁgga:i Desinfeccion estatica por inmersion,
Desinfeccion crecimiento de microorganismos Desinfeccion continua por aspersion. TIEMP_O DE D.ESINFI,ECCION L Tiempo muerto en proceso
patdgenos en fase vegetativa que F::I)\IEA (I;nr:;(;,rrg é:]r;mersmn + aspersion) de desinfeccion
se encuentren en objetos inertes. (Desinfeccion por Razén

Fuente: Elaboracion Propia
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2.2. Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)
2.2.1. Poblacion
Se toma como poblacion el tiempo total de desinfeccion en el proceso de produccion
para alcachofa congelada de la empresa situada en la region La Libertad, tomando como
base la informacion de la campafia 2018 (3 muestras).
p: tiempo total de desinfeccion del proceso de produccion de alcachofa congelada

en la empresa situada en la region La Libertad.

2.2.2. Muestra

Como muestra se considerard la observacion de los 3 primeros dias de produccion
(tomando 1 muestra al final del turno de produccion por cada dia) del control de
tiempo total. Son el nimero y tiempo de desinfecciones que se ocupan en el area de
congelado en el inicio de la campafia 2018 de alcachofa congelada.

La unidad de anélisis estd compuesta por cada muestra tomada luego de la etapa de
desinfeccion continua al final de la faja transportadora azul, cada muestra tomada
necesariamente tiene que ser al finalizar el turno debido a que en esta etapa del avance
de la produccion el agua y las condiciones son las méas criticas debido a que ya han
pasado casi todos los kilogramos de MMPP. Con la toma de las 3 muestras lo cual ya
estd estandarizado por el area de Microbiologia, se busca demostrar que el proceso de
desinfeccion estatica por inmersion puede ser eliminado del proceso.

nl: tiempo total de desinfeccion continua como proceso unico en la desinfeccion (2

min 58 segundos — 30 HZ).
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2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccién y andlisis de datos

“IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR

Tabla 5: Tabla de Técnicas, Herramientas e Instrumentos

EL TIEMPO DE DESINFECCION EN LA PRODUCCION DE
ALCACHOFA EN UNA PLANTA DE PRODUCTOS
CONGELADOS — REGION LA LIBERTAD”

“IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR EL TIEMPO DE

DESINFECCION EN LA PRODUCCION DE ALCACHOFA EN LA PLANTA DE PRODUCTOS

CONGELADOS UBICADA EN LA REGION LA LIBERTAD”

Glen Jhon, Carranza Sanchez

Vilchez Lavado, Martin Alfredo

OBJETIVOS ESPECIFICOS

TECNICAS Y HERRAMIENTAS

INSTRUMENTOS

Implementar estrategias Lean
Manufacturing para optimizar los
tiempos en el proceso de
desinfeccion de la produccion de
alcachofa, con el fin de buscar la
reduccién de costos operativos

en los mismos.

v" Revision del historial de
capacidad de lanzado de
producto a la etapa de
desinfeccion — tiempo de

retencion.

Registro de control de
desinfeccion (Anexo N°3).
Registro de control de
tiempo de desinfeccion
(Anexo N°4).

Registro de control de
residual en proceso

congelado (Anexo N°5).

Eliminar la desinfeccion estatica
(desinfeccion  por  inmersion)
antes del lanzado a la
desinfeccion continua

(desinfeccion por aspersion).

v" Revision del historial de
capacidad de lanzado de
producto a la etapa de
desinfeccion — tiempo de

retencion.

Registro de control de
tiempo de desinfeccion
(Anexo N°4).

Mejorar la calidad del producto
final al tener hojas mas compactas
al centro y no hojas sensibles a un

desprendimiento posterior.

v Muestreo de producto
terminado congelado de
acuerdo a ficha técnica de

especificacion de cliente.

Registro FQO (Fisico,

Quimico, Organoléptico)
para la verificacion de la
calidad del producto por

empacar (Anexo N°6).

Fuente: Elaboracién Propia
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El tipo de muestreo empleado es no-probabilistico por conveniencia.

2.4. Procedimiento
Criterios de inclusién
Se incluyo sélo al proceso de desinfeccion continua en el proceso de desinfeccion de
la alcachofa, esto a fin de buscar la fiabilidad de la eliminacién de la desinfeccion
estatica por inmersion, se busca garantizar que con soélo el uso de la desinfeccion
continua se podra eliminar el cuello de botella y garantizar la calidad en el producto.
Criterios de exclusion
Se excluyd sélo el proceso de desinfeccion estatica por inmersion, se busca demostrar

la factibilidad de la eliminacion de este proceso.
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CAPITULO III. RESULTADOS

3.1 Diagnadstico del Proceso de Desinfeccion
En este punto se procedera a realizar un diagnostico del estado actual del proceso de

desinfeccion.

Como herramienta de trabajo para una identificacion mas rapida de las diferentes causas que
pueden originar el elevado tiempo de proceso en la etapa de desinfeccion se determind usar
el Diagrama de Ishikawa o Espina de Pescado como también es conocido; posteriormente a
raiz de tener ya definidas las causas se procedera a realizar un Diagrama de Pareto
conjuntamente con el cuadro de priorizacion de causas raices del problema para poder

complementar y saber en donde nos vamos a enfocar exactamente.

A continuacion, se mostrara el Diagrama de Ishikawa en el cual se determinaron en total 10

causas las cuales pueden originar la demora en la etapa de desinfeccion:
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Figura 2: Diagrama de Ishikawa para la demora en el Tiempo de Desinfeccién

rano de obra

mMedio Ambiente Métodos

Busencia de ’

inceEntvos

Diivisicn en das
etapas POy PC

Falta de orden v
impieza

Procadimientas
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Fotacidn de &

persanal

— Desperdicios @n la
rana de desinfeccidn

aralieh

DEMORA EN EL TIEMPO DE

Capacidad de

¥

DESINFECCION
—— Tiempo de trabaja
na estandarizadao
Cantidad insuficienta
Falta de medicidn de jabas blancas poe
de dessmpafio al —_— & retencin an el PC
personal
respansable

lanzada par —_ =
debaja dal limite
{1 THHr)
Maguinaria

raedicion Materialas

Fuente: Elaboracion Propia
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La aplicacion de este diagrama ayudd a identificar las principales causas que
contribuyen con la demora en el tiempo de desinfeccion y a la vez identificar posibles
soluciones. A continuacién, se detalla cada categoria:

Mano de obra

Se determind 2 causas vinculadas con la motivacién del personal, la carencia de
incentivos debido a que en esta etapa del proceso no se trabaja por avance o destajo.
Otro aspecto que puede generar la demora en el tiempo de desinfeccidn, es la rotacion
de personal debido a que como es una planta de productos congelados y la temperatura
en esta etapa del proceso fluctda entre los 15° a 18° C lo cual el personal que ingresa
a laborar muchas veces no se adapta por mas que en las evaluaciones previas realizadas
por recursos humanos se le hace hincapié de estos detalles.

Medio Ambiente

En esta categoria se encontrd6 que la falta de orden y limpieza en la zona de
desinfeccidn estatica conlleva a una mayor intervencion del personal de limpieza y por
ende pequefas paradas de 1 min cada 10 min aproximadamente. De la misma manera
la presencia de desperdicios en dicha zona conlleva al personal de saneamiento a
realizar un trabajo adicional a lo que estan detallado en sus funciones a realizar.
Meétodos

Por su parte, la categoria “métodos” presentd 2 causas de las cuales 1 esta ligada
estrictamente con la realizacion de la etapa de desinfeccion en dos etapas llevada entre
el PC (Punto de Control) y el PCC (Punto Critico de Control) ”. Con respecto al otro
punto, se evidencia procedimientos no adecuados para la actividad, debido a que la
etapa del PC complementa lo que se realiza en el PCC lo cual se tendria que llevar a

cabo por el Inspector de Calidad y no por un Control de Produccién.
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Materiales

Con respecto a los “materiales ”, debido a la retencion de producto que se genera en
la desinfeccidn continua, el personal que se encarga de realizar el lanzado, se queda
sin producto debido a que las jabas que aun estan en dicha desinfeccion cuando se hace
el vaciado pasan recién a la etapa de higiene por el area de saneamiento.

Medicion

Por otro lado, la categoria “medicion” presentd 1 causa en los tiempos de proceso no
estandarizados debido a que el rango de tiempo de desinfeccion que se da en el PC es
de 1 min - 2 min 30 seg adicional al tiempo que tiene el PCC que es de 2 min 58 seg
(30 Hz). Hay una falta de evaluacion de desempefio al personal que se encarga de la
desinfeccion estatica.

Magquinaria

En la categoria “maquinaria”, si hay retencion o demora por darse la desinfeccion
estatica entonces esto trae como consecuencia que la acumulacion de producto para
lanzar sea menor y posiblemente se trabaje por debajo de la capacidad en la etapa de

desinfeccion continua (1 TN/Hr).

Luego de realizar la descripcion de cada punto de las causas raices que se detallaron
en el Diagrama de Ishikawa, procedemos a cuantificar en frecuencias las desviaciones
para poder realizar un grafico de Pareto el cual nos ayude a identificar las los puntos a

trabajar directamente:
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Figura 3: Cuadro de Priorizacion de Causas Raices del Problema

CAUSAS FRECUENCIA| % | ACUMULADO
A Division en 2 etapas: PCC v PC 10 20% 20%
B Tiempo de trabajo no estandarizado 10 20% 40%
C Procedimientos no adecuados 9 18% 58%
D Cantidad msuficiente de jabas blancas por la retencion en el PC 7 14% 2%
E Capacidad de lanzado por debajo del Bmite (1 TN/Hr) 3 10%% 82%
F Falta de medicion de desempetio al personal responsable 3 6% 88%
G Falta de orden v limpieza 2 4% 92%
H Desperdicios en la zona de desinfeccion estatica 2 4% 6%
I Ausencia de incentivos 1 2% 98%
J Rotacion de personal 1 2% 100%

TOTAL 50 100% -

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 4: Pareto de Identificacion de Causas en la Demora en la Etapa de Desinfeccion

GRAFICO DE PARETO PARA IDENTIFICAR LAS CAUSAS
EN LA DEMORA DE LA ETAPA DE DESINFECCION
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Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Luego de lo detallado tanto en la figura N°2 como en la figura N°3 podemos decir que se
tiene que determinar la factibilidad de atacar las causas A, B, C, D (pocas vitales).
Considerando la eliminacion de estas causas, el problema disminuira en un aproximado de

80%.

Para nuestro estudio nos enfocaremos en resolver las tres primeras causas A, B y C debido

a que la D esta mas ligada a un tema de productividad el cual no se esta considerando.
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* El tiempo actual promedio en toda la etapa de desinfeccion es de 5 min 28 seg, para
lo cual procederemos a realizar la obtencion de las muestras que se tienen que dar
necesariamente al inicio de la campafia en los 3 primeros dias de produccién por
parte del departamento de Microbiologia, con el objetivo de la reduccién del tiempo
de desinfeccion.

Tenemos que tener en cuenta que estamos realizando un muestreo NO
PROBABILISTICO por conveniencia debido a que necesariamente tienen que ser
los 3 primeros dias de produccion para poder hacer la validacion y poder cambiar el
diagrama de flujo de proceso para el resto de la campafia y al final del turno por lo

explicado en el punto 2.2.2 Muestra.

Figura 5: Toma de Muestra para Analisis Microbiol4gico

MUESTERA 01 MUESTRA 02 MIESTEA 03
Tomada el Tomada el Tcrmadra el
. . , tercer dia de
primer dia de segundo dia de .
o . produccion al
produccion al produccion al fnalizar el
finalizar el turno. finalizar el turno. -
turno.
Analisis
Microbiologico
Responsable:
Departamento
de
Microbiologia

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 6: Analisis de decisiones Respecto a Resultados obtenidos en la validacion
del Flujo de Proceso

MUESTRAS Resultados
Muestra 01 Ausencia (0 UFC) Presencia (10 UFC a mas)
Muestra 02 Ausencia (0 UFC) Presencia (10 UFC a mas)
Muestra 03 Ausencia (0 UFC) Presencia (10 UFC a mas)
Resultado: Validacion CONFORME Validacion NO CONFORME
Decision de la Procede el cambio en el flujo de No procede el cambio en el
validacion: proceso flujo de proceso

Fuente: Laboratorio Microbioldgico

Nota: Los resultados obtenidos para las 3 muestras analizadas fueron Ausencia (0 UFC). Fuente:
Laboratorio Microbiolégico PLANTA CONGELADO (2018).
v/ Basta que una de las 3 muestras realizadas tenga presencia de microorganismos pat6genos,
la validacion no es conforme.

v" UFC: Unidades Formadoras de Colonias

Luego de someter las 3 muestras a la siembra en Placas Petrifilm durante 48 horas
de tiempo en cultivo lo cual es el tiempo que el departamento de microbiologia estima
prudente para poder dar un diagnostico exacto de las muestras tomadas al momento
de querer realizar algin cambio en el flujo de proceso productivo; las muestras dieron
como resultado ausencia de microrganismos patégenos (0 Unidades Formadores de
Colonias (UFC)) lo cual a raiz de este resultado obtenido segun la Tabla 6: Analisis
de decisiones Respecto a Resultados obtenidos en la validacion del Flujo de

Proceso, podemos realizar el cambio en la etapa de desinfeccion.

Br. Carranza Sanchez, Glen; Br. Vilchez Lavado, Martin Pag. 53



“IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR
EL TIEMPO DE DESINFECCION EN LA PRODUCCION DE
UNIVERSIDAD ALCACHOFA EN UNA PLANTA DE PRODUCTOS
PRIVADA DEL NORTE CONGELADOS — REGION LA LIBERTAD’

N

Aplicacion de TOM (Total Quality Management)

Figura 6: Elaboracion del Diagrama PHVA para reducir el Tiempo de Desinfeccion

Modificar la Reducir el tiempo de

documentacion desinfeccion para el

HACCP y darel proceso de alcachofa
feedback del cambio congelada

AlP
VI H

Verificar que el Toma de las 3
cambio sea conforme muestras al final del
en le flujo de turno para validar el
proceso cambio

Fuente: Elaboracion Propia

v' Se sabe que en la industria de alimentos si un producto no es inocuo simplemente
este no sera aceptado en el mercado y se tendran problemas legales. Bajo esta premisa
la formacion de personal calificado es vital en el departamento de Microbiologia
debido a que ellos son los que liberan 0 no el producto para su exportacion a pais
destino, para lo cual se implementd los circulos de calidad para cada etapa del
proceso a lo largo de toda la cadena productiva. Se tiene una alianza con 3M mediante
la cual se recibe capacitaciones semestrales por los proximos dos afios sobre el
tratamiento de alimentos y asegurar asi contar con personal altamente capacitado.

v" Con el objetivo de mejorar las condiciones de trabajo, hay una puesta en marcha de
un proyecto para el nuevo laboratorio de Microbiologia el cual contard con espacios
mucho maés adecuados y avances tecnologicos que aseguren que las condiciones sean

las mejores y el capital humano se sienta a gusto realizando sus actividades diarias.
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Técnica: Analisis documental “Hoja de historial del registro de proceso (Alcachofa)”
Instrumento: Diagrama de flujo HACCPO090 (Anexo N°1) / Norma de procedimiento
operacional HACCP100 (Anexo N°2).

Indicador: indice de validacion microbioldgica.
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Aplicaciéon VSM (Mapa de Flujo de Valor)

Figura 7: VSM Actual del Proceso de Desinfeccion

Proveedor:
Acopio

CONTROL DE

‘W FRARUCCION

1L
N

I:1Ton

PLANTA 4:PROCESO DE DESINFECCION

Cliente: Proceso
de Congelado

T/C:

2:00 min

Desinfeccion 1 Desinfeccion 2 |
(Inmersién) (Aspersion)
T/C: T/C: T/C: T/C:
2:30 min 2:00 min 2:58 min 2:00 min
2:00 min 0 0 0
2:30 min 2:00 min 2:58 min 2:00 min

2:00 min

21 Ton

Tiempo sin Valor Agregado = 2:00 minutos

Tiempo de Cicle Total = 11:28 minutos

Tiempo Total de Procese= 13:28 minutes

Fuente: Elaboracion Propia
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Se realiza el andlisis de la situacion actual mediante el Mapa de Flujo de Valor, el cual
permite verificar los tiempos durante el proceso, como se muestra en la Figura N°7 el
proceso de desinfeccidn por inmersion toma 2 min 30 segundos.
Del VSM Se obtiene:

- Tiempo SVA (Sin valor Agregado) =» 02:00 minutos

- Tiempo de Ciclo Total =>» 11:28 minuto

- Tiempo Total de Proceso =>» 13:28 minutos

3.2 Implementar Herramientas Lean Manufacturing para Optimizar el Tiempo de

Desinfeccién y Reduccién de Costos Operativos (Objetivo 01)

Aplicaciéon VSM (Mapa de Flujo de Valor)

» Se realiza el VSM (Mapa de Flujo de Valor) con el nuevo flujo, evidenciando la
eliminacién de la desinfeccidn estatica por inmersién y garantizando la continuidad
del proceso.

Obteniendo la siguiente informacion:
- Tiempo SVA (Sin valor Agregado) =» 00:00 minutos

- Tiempo de Ciclo Total => 08:58 minutos

- Tiempo Total del Proceso => 08:58 minutos
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Figura 8: VSM Desinfeccién Continua
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Proveedor:
Acopio

e |
Proyectado por Demanda

CONTROL DE
PRODUCCION

F S

Ordenes de Pedido
F

Cliente: Proceso

PLANTA 4:PROCESO DE DESINFECCION

T/C:
2:00 min

2:00 min

T/C: T/C:
2:58 min 2:00 min
0
2:58 min 2:00 min

T/C:

2:00 min

2:00 min

de Congelado

Desinfeccion 2
{Aspersion)

Tiempo sin Valor Agregado = 0:00 minutos

Tiempo de Cicle Total = 8:58 minutos

Tiempo Total de Proceso= 8:58 minutos

Fuente: Elaboracion Propia
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» Luego de los resultados obtenidos en el punto anterior, se procedio a implementar el
SMED detallado de la siguiente manera:

Aplicacion del SMED (Single Minute Exchange of Die)

Etapa Preliminar:
Se procedid a convocar al equipo multidisciplinario de mejora, haciendo intervenir
dentro de lo posible a todos los departamentos implicados:
- Produccion
- Calidad
- Microbiologia
- Mantenimiento
Etapa 1:
Tiempo Total de Desinfeccion: DE (inmersion) + DC (aspersion)

Donde
DE: Desinfeccién Estatica
DC: Desinfeccion Continua

Etapa 2:

Separar la Desinfeccion Estatica y la Continua.

Etapa 3:

Validar solamente el uso de la Desinfeccién Continua (demostrada su viabilidad en
el punto anterior de los resultados).

Etapa 4:

Perfeccionar todos los aspectos de la validacion con la eliminacion de la
Desinfeccion Estatica. Para esta etapa se tiene que realizar la actualizacion de la
documentacion HACCP para posteriormente ser repartida a las areas responsables

con el cambio de revision en copia controlada:
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v Diagrama de flujo HACCP090 (Anexo N°1).
v Norma de procedimiento operacional HACCP100 (Anexo N°2).

Tabla 7: Disminuciéon de Tiempo de Desinfeccién = Reduccién de Costos de

Produccion
ANTES De:si.nfecciﬁt? Estatica Desinfcm.:iﬁn Contimua
1 nun - 2 nun 30 seg 2 mm 58 seg
DESPUES Dasmfcm.:mn Contimua
2 mm 58 seg

Reduccion de Costos de Produceion

Fuente: Elaboracion Propia

Se elimind la desinfeccidn estatica y se estandariz6 solamente la desinfeccién
continua de 2 minutos 58 segundos (30 HZ) por el método de aspersion.

Se redujo el tiempo total de desinfeccion hasta en 2 minuto 30 segundos (tiempo
maximo que se le daba a la desinfeccidn estatica en los bines), considerando su limite

de control de 1 minuto a 2 minuto 30 segundos.

Tabla 8: Cuadro detalle de Ahorro generado en Insumos Quimicos al eliminar la
Etapa de Desinfeccion Estatica

Consumo x  Consumo  Costo x Costo Total $

DETALLE: COSOXLU " imo x Dia Dia X Campana
I'Kg Promedio Promedio Promedio (12
SEMANAS)
Acido Peracético
(TSUNAMI 100) $8.23 2.380 4.760 $39.17 $2,820.59
Lt
Acido Citrico Kg $1.05 3.360 6.720 $7.06 $508.03
Total, Ahorrado en Insumos Quimicos: $ 3,328.62

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 9: Cuadro detalle de Ahorro Total Generado con la Eliminacion de la Etapa
de Desinfeccion Estética

Ahorro Total con la Eliminacion de la S
Desinfeccion Estatica (12 SEMANAS)

MOD $8,511.45
Acido Peracético (TSUNAMI 100) $2,820.59
Acido Citrico $508.03
Total: $11,840.07

Fuente: Elaboracion Propia

Nota: Los resultados obtenidos fueron elaborados considerando una proyeccién de 12 semanas en
general tanto para la MOD (Mano de Obra Directa) como para el uso de insumos quimicos en ambos

turnos de produccion.

Técnica: “Revision del historial de capacidad de lanzado de producto a la etapa de
desinfeccion — tiempo de retencion”.

Instrumento: Registro de control de desinfeccion (Anexo N°3) / Registro de control
de tiempo de desinfeccion (Anexo N°4) / Registro de control de residual en proceso
congelado (Anexo N°5).

Indicador: Mejora en el tiempo de desinfeccion en el proceso (Eliminacion Cuello

de botella)

3.3 Eliminacion de la Etapa de Desinfeccion Estatica - Retencion del Producto
(Objetivo 2)

e Se elimino el tiempo de espera del producto antes del lanzado al blanching (debido

a la eliminacion de la desinfeccion estatica y ya no ser necesarios 3 operarios en

esta etapa) haciendo el proceso mucho méas continuo.
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Aplicacion de TOM (Total Quality Management)

Como mencionado la eliminacion de la desinfeccion estatica trae consigo la no
necesidad de 3 operarios de produccién (Figura N°9), por lo cual trae como
consecuencia que el Unico responsable de toda la etapa de desinfeccion para nuestro
nuevo flujo solamente la continua por el método de aspersion, vendra a ser el
Inspector de Calidad al cual se le tiene que empoderar y hacerle tomar consciencia
del trabajo y la responsabilidad que ahora tendra al ser el Unico filtro como
responsable del PCC (Punto Critico de Control) y ya no existir un PC (Punto de
Control).

Tiene que recibir la capacitacion por parte del Supervisor de Calidad con el cambio
en el nuevo flujo de proceso en la etapa de desinfeccion y quedar en acta la
conformidad.

Con el objetivo de que el Inspector de Calidad tenga una “motivacion extrinseca”, es
necesario la gestion en base a su Gltima evaluacion de desempefio para poder

aumentar su jornal basico y mejorar sus condiciones de trabajo.

Figura 9: Desinfeccidn Estatica (Etapa Eliminada)

Fuente: Planta congelado
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Figura 10: Lanzado directo del producto al blanching (Desinfeccién Continua)

Fuente: Planta congelado

Figura 11: Desinfeccidn Continua en el Blanching

Fuente: Planta congelado

Tabla 10: Cuadro detalle del ahorro generado en MOD (Mano de Obra Directa)
con el uso solamente de la Etapa de Desinfeccion Continua

Costo Jornal Costo Jornal
DETALLE Diurno Nocturno Total:
Costo x Jornal de los 03 S/. 166.86 S/. 220.88 S/. 387.74
Operarios
Costo Total x Semana ¢, 4 37 19 S/.1,325.27 S/. 2,326.46
(6 dias)

Costo Total S/. x s/
Campafia (12 S/.12,014.28 S/. 15,903.27 97 91'7 55
SEMANAS) e

Costo Total $ x
Campaniia (12 $ 3,662.89 $ 4,848.56 $8,511.45
SEMANAS)

Fuente: Elaboracion Propia
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Nota: Los resultados obtenidos fueron elaborados considerando la eliminacién de los 3 operarios
(Figura 9) y simulando los 3 meses que dura una campafia de alcachofa en doble turno, asi mismo con

un TC: 3.28 y usando la Estructura de Costos cuya Fuente: Compensaciones y Beneficios (2018).

Tabla 11: Comparativo del Costo en MOD (Mano de Obra Directa) Antes y
Después de la eliminacién de la Desinfeccion Estatica

12 SEMANAS (Camparia Total
Alcachofa Sin Espinas)

MOD - Desinfeccion Estéatica
(Antes de la Mejora)
MOD - Desinfeccion Estéatica
(Después de la Mejora)

Total, Ahorrado: $8,511.45
Fuente: Elaboracién Propia

$8,511.45

S/.0.00

Nota: Los resultados obtenidos fueron elaborados considerando una proyeccion de MMPP para
consumo en planta de 12 semanas lo cual es equivalente de 3 meses de produccién con doble turno.

Fuente: Departamento de Proyecciones (2018).

Tabla 12: Comparativo de Tiempos antes de la eliminacion de la Desinfeccion
Estatica vs el Después de la eliminacion y su impacto en los Costos Totales

Tiempo Total de Desinfeccion ~ Tiempo Total de Desinfeccion
- antes de la Eliminacion de la  después de la Eliminacion de la

D.E. D.E.
Tiempo Total: 5 min 28 seg 2 min 58 seg
Costo Total con el Costo Total sin el Funcionamiento
] Funcionamiento de la D.E. de la D.E.

MOD $8,511.45 $0

TSUNAMI

100 $2,820.59 $0

Acido Citrico $508.03 $0

Costo Total: $11,840.07 $0

Fuente: Elaboracion Propia
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Nota: Los resultados obtenidos fueron elaborados considerando una proyeccion de 12 semanas en
general tanto para la MOD (Mano de Obra Directa) como para el uso de insumos quimicos en ambos
turnos de produccion.

DE: Desinfeccién Estatica

Técnica: “Revision del historial de capacidad de lanzado de producto a la etapa de
desinfeccion — tiempo de retencion”.
Instrumento: Registro de control de tiempo de desinfeccion (Anexo N°4).

Indicador: Numero de desinfecciones por proceso.

3.4 Mejora en la Calidad del Producto Final (Objetivo 3)

Ejecutando el cambio en el flujo considerando solamente la desinfeccién continua,
se obtuvo un producto de mejor apariencia con respecto al bajo porcentaje de hojas
sueltas (menor al 3% de una muestra tomada de 1 kg al final del proceso segun la

especificacion emitida por el cliente que se refleja en el formato FQO - anexo N°6).

Aplicacion de TOM (Total Quality Management)

La Gerencia Corporativa de calidad de Planta Congelado busca superar las
expectativas del cliente a traves del cumplimiento de las especificaciones — anexo
N°6, la prestacion de un excelente servicio el cual avala la certificacion que cuenta
en 1SO 9001:2000 y el desarrollo de una cultura de calidad en la compaiiia. Para
lograrlo se requiere la participacion de todos y enfocarse siempre en lo que el cliente

espera recibir.
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v’ Se tiene que realizar siempre la capacitacion a los Inspectores de Calidad que se

tiene en la etapa de muestreo del FQO — anexo N°6 debido a los cambios que se
pueden generar en el mercado y los requiera el cliente. Asi mismo empoderar a los
Ingenieros de Calidad y hacerles entender que son los responsables y el ultimo filtro

de como llegara el producto al cliente final.

Figura 12: Producto Terminado - Cuartos de Alcachofa Congelada
Fuente: Planta congelado — Regién La Libertad

Técnica: “Muestreo de producto terminado congelado de acuerdo a ficha técnica de
especificacion de cliente”.
Instrumento: Registro FQO (Fisico, Quimico, Organoléptico) para la verificacion de

la calidad del producto por empacar (Anexo N°6).
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
Discusion
La finalidad de este estudio es demostrar en base a resultados favorables, la viabilidad
del cambio en el diagrama de flujo de proceso (HACCP) al eliminar la etapa de
desinfeccion estatica en la produccion de Alcachofa Congelada siempre teniendo en
cuenta el no arriesgar la inocuidad alimentaria de la produccion (la inocuidad no es
negociable).
Definitivamente realizar la manufactura esbelta en el flujo de proceso, eliminando
etapas innecesarias dan un gran valor agregado al producto final y aumentan la
competitividad en el mercado de los alimentos debido a que es un negocio en el cual
los margenes de contribucion son solamente centavos de ddlar, considerando que
debido a la gran demanda y el aumento de ofertantes en el mercado actual, el precio
lo fija el cliente y ya no la empresa por lo cual nos hace reflexionar ain més acerca
de nuestros costos variables que finalmente son los que mayor imparto tienen sobre
el costo de fabricacion de un producto determinado.
Al hablar de la ejecucién de manufactura esbelta en el flujo de proceso en la Planta
Congelado se tiene que mencionar definitivamente el aporte indiscutible del personal
técnico operario debido a que si bien es cierto mucho de este capital humano no tiene
un titulo académico; no obstante estan dotados de afios de experiencia y conocen a
detalle la parte operativa del proceso lo cual ayudd a poder revisar en conjunto las
etapas del diagrama de flujo e identificar con rapidez el cuello de botella (para
nuestro caso la etapa de desinfeccion). (Castro Vasquez, 2016), menciond en su
tesis “Propuesta de implementacion de la metodologia Lean Manufacturing para

la mejora del proceso productivo en la linea de envasado pet de la empresa
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AJEPER S.A.” laimportancia de la cooperacion de los operarios, ya que gracias a la
experiencia que ellos transmiten se pudo realizar el levantamiento de informacion
acompariado de entrevistas cortas, entre otras herramientas lo cual afirmamos
rotundamente debido a que es como se llegd a obtener una solucién mas rapida al
problema presentado.

La eliminacién de la etapa de desinfeccion estatica nos trajo una gran disminucién
en la MOD (Mano de Obra Directa) con la reduccion de 3 operarios a su vez la
eliminaciéon de la retencidén en esta etapa, un ahorro significativo en insumos
quimicos usados como el acido peracético y acido citrico y finalmente una mejor
apariencia del producto terminado debido a que ya no se presentan gran cantidad de
hojas sueltas las cuales eran producto de la inmersiéon en la antigua etapa de
desinfeccion estatica. (Lema Calluchi, 2014), mencioné en su tesis “Propuesta de
mejora del proceso productivo de la linea de productos de papel tisi mediante el
empleo de herramientas de manufactura esbelta”, que espera se genere un ahorro
de S/. 282,053.91 anuales y recomienda que se extienda la aplicacién de la
manufactura esbelta a lo largo de las demas lineas de produccion con la finalidad de
crear una cultura de mejora continua, para lo cual no estamos completamente de
acuerdo con dicha recomendacion debido a que el analisis que hizo y el ahorro
generado esta por implementarse y se tendria que evaluar primero en la linea donde
se realizo el estudio, caso muy diferente es nuestro estudio debido a que ya tenemos
la validacién microbioldgica y el cambio se pudo realizar en el flujo de proceso por
lo cual el ahorro estimado el cual se menciona en el punto 4.2 Conclusiones es seguro

y se puede considerar en las proximas elaboraciones del presupuesto del area.
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Es necesario mencionar que la gran limitacion que tuvimos fue la oposicion por parte
de las Jefaturas a un cambio del plan HACCP considerando que es un PCC (Punto
Critico de Control) lo que se modific6. Muchas veces cuando se desarrolla un plan
HACCP caemos en la idea de que asi debe ser siempre terminando en una zona de
confort y desperdiciando oportunidades de mejora las cuales nos pueden hacer mucho

mas competitivos en este mercado tan dindmico el cual es el rubro de alimentos.

Br. Carranza Sanchez, Glen; Br. Vilchez Lavado, Martin Pag. 69



/ “IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR

e ’ —
EL TIEMPO DE DESINFECCION EN LA PRODUCCION DE
4 UNIVERSIDAD ALCACHOFA EN UNA PLANTA DE PRODUCTOS
PRIVADA DEL NORTE CONGELADOS — REGION LA LIBERTAD’

4.2  Conclusiones
Después del analisis realizado con la puesta en marcha de solamente la etapa de desinfeccién
continua por el método de aspersion (luego de aplicar el VSM, SMED, TQM y poder llevar

a cabo el flujo continuo), podemos concluir:

» Realizado el diagndstico actual del proceso de desinfeccion (5 min 28 seg), se logrd
optimizar los tiempos en dicha etapa del proceso de alcachofa congelada logrando
ahora realizar la desinfeccion en un tiempo de solamente 2 min y 58 seg (28 HZ) por
el método de aspersion. La decision del cambio en el flujo del proceso se revisé en
la Tabla N°6: Analisis de decisiones Respecto a Resultados obtenidos en la
validacién del Flujo de Proceso al dar como resultado Validacion Conforme.

» Se tiene un ahorro estimado de $11,840.07 por toda la campafia realizada en doble
turno para alcachofa Congelada, detallado de la siguiente manera:

No necesitar 3 operarios MOD (Mano de Obra Directa): $ 8,511.45
Dejar de usar Acido Peracético (TSUNAMI 100): $2,820.59
Dejar de usar Acido Citrico: $508.03

» Esfactible la eliminacion del tiempo de espera que se daba en la desinfeccion estatica
por inmersion (2 min 30 seg), lo cual trae como mejora mas relevante la no necesidad
de los 3 operarios que eran responsables de esta etapa del proceso.

« Se obtuvo una mejor la calidad del producto final con la reduccién de la aplicacion
del nimero de desinfecciones, obteniendo hojas mas compactas al centro y no hojas
sensibles a un desprendimiento lo cual el cliente final resalta mucho al momento
del arribo de su producto y la inspeccion en sus muestreos (menor al 3% de una
muestra tomada de 1 kg al final del proceso segun la especificacion emitida por -

el cliente que se refleja en el formato FQO - Anexo N°6).
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ANEXO N° 01: DIAGRAMA DE FLUJO HACCP090

PLAN HACCP Documento:
Fecha:
Pagina 1 de 1

Diagrama de Flujo: Alcachofa Congelada

Manual de Calidad

ACOPIO PL3 m Y  Recepciono1

Hidratacion 01

AGUA
0.5-1.0ppm CLR

Lavado de MMPP

: —

e N Calibracién
N Ded45a75 mm
7
N ) Pesado 01
AGUA
0.5-1.0ppm CLR Hidratacién 02

|Semiproceso 01 /\ :

| N / Recepcion 02 :

! |

| I :

1

AGUA N Pre Escaldado !

0.5-1.0ppm CLR u P> 15-25 ppm clorito de sodio /Tiempo Calibre 45-75mm : P23 -28 min 1

PH:3.0-35 :

T T°50°Ca 51° C |

1

| AGUA Y Blanqueado !

: 0.5-1.0ppm CLR \ / Tiempo Calibre 45-75mm: P18 - 24 min :

| }' T° de »96°C a 98°C 1

! |

! 1

| AGUA Y Enfriado 01 (Agregar Biclor ACTIVADO) :

5 a20 ppm de dioxido de cloro activado |

osaoppmar N A 17000 producto 30°a 35°C !

@ | :

s 1

\ 1

{ Pelado :

| J / :

! |

| N i

| / \ 1

\ / Perfilado !

[ !

1

) |

Corte de punta/Cuarteo '

N\ . \

[ |

1

! 1

\ [\ :

: Seleccién :

! \ / 1

1

| | :

| % |

| { | Pesado 02 i

! 1

' |

e S A e S e R i o e S e P P S R S S e e e S s :
3 Traslado 02

Recepcién 03

/\ Desinfeccién 01
N LC70a 80 pm peracético/ 1 min-2 min 30 seg
Cambio de agua cada 45 min, pH P 4.1 - 4.6 (citrico 0.08%)
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PLAN HACCP Documento:
. . Fecha:
AT Diagrama de Flujo: Alcachofa Congelada Pagina 1 de 1
R | :
Corte Dices | ) ‘ |
NO Desinfeccion 02 / P Acidulacién .
4 \ Tiempo 2 min 58 seg .
N T80°cag0°C PCCO1 :
» Acido citrico 1%, pH 2.45- 2.90 solucién :
pH 4.3 - 5.1 producto :
Enfriado 02 |
@ \ Temperaturade |
\Ij agua P 0°C a 7°C :
o ;
- nspeccion |
(Y congotamiens |
. ngelamiento |
( ) Inspeccién 2 :
Ingreso a I i
Abaste:;s\l:sMO t(\ f | Envasado C) — i
® :
Pesado 03 i
N/ !
() Sellado de Bolsas i
Ingreso a | .
Encsjado /\ Encajado i
\ ) T° Producto: -18 a-22°C :
C Sellado de Cajas -
Acondicionado |/~ ) N /I s '
de Embalaje [\ N A h Detector de Metales NFE: 3.0mm PCCO2 -
Abastecimiento \]/ Al:  3.5mm :
de Cajas :
Recepcién - :
Material de 4 ) ( ] Codificado :
Embalaje I !
( ) Paletizado :
o Almacenamiento -18 °Ca -24 °C i
C) Despacho ;
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO N° 02: NORMA DE PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ALCACHOFA

CONGELADA HACCP100
Plan HACCP Documento:
Norma de Procedimiento Operacional Fecha:
Manual de Calidad Alcachofa Congelada Pagina 79 de 88

Norma de Procedimiento Operacional
1. RECEPCION 01

» La materia prima se recibe en acopio de Planta 3 y se registra en el formato FPGC 4.9 — 1/62ACO
RECEPCION DE MATERIA PRIMA, la recepcion debe desarrollarse bajo sombra.

En esta etapa se lleva el control de proveedores seleccionados y aprobados.
2. HIDRATACION 01

La materia prima que serd procesada debe ser hidratada por humidificadores mientras espera su turno de

calibracién. La materia prima permanece a temperatura ambiente.
3. LAVADO DE MATERIA PRIMA

En esta operacion se lava la alcachofa con aspersion de agua durante su subida en la faja elevadora que lo lleva

hacia el calibrador. El objetivo es retirar la arena de la parte externa de la alcachofa.
4. CALIBRACION

Luego del proceso de lavado, la alcachofa pasa por el calibrador que esta conformado por rodillos metélicos
giratorios. La alcachofa de acuerdo al calibre va cayendo a las a través de separaciones de los rodillos. Luego son
trasportados por medio de fajas sanitarias para su recojo en jabas de color amarillo y apilado en parihuelas de

plasticas. La calibracion esta dentro del rango de 45 — 75mm de didmetro.
5. PESADO 01

El producto calibrado es separado y pesado por calibres. El asistente de acopio planta, registra los resultados en
el Reporte Ingreso diario de materia prima » FPGC 4.9 - 1/58PR CLASIFICACION DE ALCACHOFA SIN
ESPINA - PRODUCCION. Cada ingreso se registra en el sistema de recepcion del producto, generando un

kardex, en donde figura el dia de llegada (lote), calidad, proveedor y peso.
6. HIDRATACION 02

Esta etapa consiste en afiadir agua con las mangueras a la alcachofa en las jabas para minimizar la deshidratacion

por retencion.

7. TRASLADO 01
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El producto es trasladado en jabas amarillas sobre pallets y movilizado con ayuda de una estoca hasta el

blanqueador ubicado en semi proceso 1 de planta congelado cubiertos con capuchas amarillas.
8. RECEPCION 02

En esta etapa la recepcion de la materia prima (alcachofa) se hace por calibre para que el operador de los

blanqueadores sepa que tiempo y temperatura debe aplicar en las proximas etapas.
9. PRE ESCALDADO

Operacion que se realiza para que la alcachofa alcance una temperatura uniforme hasta el interior del fruto. La
temperatura en esta etapa debe mantenerse entre el rango 50° a 51°C para evitar la activacion de las enzimas
(polifenol oxidasa).

El operador llena el equipo de pre-escaldado con agua hasta el nivel establecido, el cual debe cubrir toda la
alcachofa del interior, donde se afiade &cido citrico hasta obtener un pH de 3.0 a 3.5

También cada hora se adiciona clorito de sodio en la cantidad necesaria para mantenerlo dentro del rango de 15
—» 25 ppm.

El tiempo que deben permanecer las alcachofas en el precalentamiento es de acuerdo a la norma 200AL.

» Se registrara en el formato FHACCP 50 — 2 CONTROL DE ACIDIFICACION — CLORACION DE
PRECALENTADORES Y ENFRIADORES

La frecuencia de cambio de agua en esta etapa serd de manera diaria.
10. BLANQUEADO

Operacién de blanqueo que inhibe la enzima polifenol oxidasa de las alcachofas, con una temperatura del agua
de » 96°C a 98°C. Los tiempos de blanqueo establecidos para los diferentes diametros de alcachofa estan dados
en la norma 200AL.

Las alcachofas deben mantenerse durante todo el tiempo de blangueo, sumergidas en el agua, utilizando los topes

plasticos, esto en el caso del blanqueo estético.

» Se registrara en el formato FPGC 4.9 — 1/57PR FORMATO DE ESCALDADO DE ALCACHOFA SIN
ESPINAS BLANQUEADOR DOBLE EFECTO.

La frecuencia de cambio de agua en esta etapa sera de manera diaria.
11. ENFRIADO 01

Luego del blanqueado, los frutos de alcachofa se sumergen en el enfriador continuo, hasta conseguir una
temperatura maxima en el fruto de 35° C. El agua de enfriamiento hace una recirculacion y llega a una plataforma
perforada de la cual cae como cascada a la tina inferior. Se agrega Biclor activado 5% (Diéxido de cloro activado)
de 5 a 20 ppm, esta medicion se realiza cada 15 min, su temperatura del agua de enfriamiento debe estar < a 35
°C.

Una vez enfriado el producto pasara a la siguiente etapa de proceso.
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12.

13.

14.

15.

» Se registrara en el formato FHACCP 50 — 2 CONTROL DE ACIDIFICACION — CLORACION DE
PRECALENTADORES Y ENFRIADORES.

La frecuencia de cambio de agua en esta etapa sera cada medio turno.

PELADO

Los operarios pelan y/o eliminan las hojas exteriores de la alcachofa, las cuales son fibrosas, adultas y/o oxidadas,
paulatinamente hasta llegar al centro del fruto y observar hojas frescas de color crema (llamado corazén de
alcachofa).

PERFILADO

En esta etapa se realiza una limpieza y corte del pedinculo, sin dejar ningun resto de color verde u oxidacion.

Luego del perfilado, el producto es colocado en jabas blancas.
CORTE DE PUNTA/CUARTEO

En esta operacion se corta la punta del producto para quedar como corazones P y se realiza 2 cortes longitudinales

para quedar como cuartos, cumpliendo con las especificaciones de cliente.

» Para la obtencion de dices, en esta etapa solo se realiza 1 corte longitudinal a la alcachofa corazones para
obtener mitades.

SELECCION

Operacién en la cual se selecciona el producto (corazones, cuartos o mitades) de acuerdo a la especificacién
requerida por el cliente y retirando los defectos directamente de las lineas hacia jabas plasticas marrones para
posterior pesado y descarte.

Se debe retirar los defectos de materia prima de acuerdo al formato Control Especificaciones de Semiproceso
de alcachofa » FPGC 4.10-1/62PR CONTROL DE ESPECIFICACIONES DE PROCESO — CONGELADO
ALCACHOFA:

. Fibra lila

. Botritys externa

. Presencia de gusanos

. Hojas oxidadas

. Hongo en el pedinculo
. Coledptero

. Frutos picados

. Estrias oscuras

. Corazén manchado
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. Corazén deshidratado

Asi mismo, se debe controlar los defectos generados por operario; como son:

. Mal blanqueo

. Mal perfilado

. Mal cuarteado < de 1.5 de didametro.

PESADO 02

En esta operacion el producto en jabas blancas es pesado para llevar un control de la productividad del personal.
TRASLADO 02

En esta etapa se traslada el producto de la zona de semiproceso 1 a Planta 04, el producto es trasladado en jabas
blancas dentro de un bin protegido con una capucha de color azul luego es trasladado por un montacarga.
RECEPCION 03

En esta etapa el producto que es recibido de los bines, » son apilados en una malla blanca como base.
DESINFECCION 01

Esta etapa se realiza para disminuir la carga microbiana del producto luego de la manipulacién que ha pasado en
los procesos anteriores, para ello se utiliza una solucion de acido peracético con una concentracion de 70 - 80
ppm como limite de control, con un pH del » 4.1 a 4.6, por un tiempo de inmersion de 1 min a 2 min 30 seg.

Para la acidificacion se agrega acido citrico (0.08%) para lograr el pH indicado.
CORTE DICES

» Las mitades obtenidas de la etapa de corte, son cortadas en la maquina urshell para obtener la forma y tamafio
requerido, luego el producto cae directamente a la faja de la camara de vapor (blancher) para seguir con su flujo
de proceso.

DESINFECCION 02 (PCC 1)/ » ACIDULACION

» En esta operacién se realiza 2 etapas juntas. La primera etapa es para disminuir la carga microbiana del
producto. El producto ingresa al blancher donde se aplica agua caliente por aspersién a una temperatura de 80 °C

90°C por un tiempo de 2 min 58 seg. (30 Hz). Esta etapa es considera el primer punto critico de control.

La segunda etapa tiene como objetivo mantener el producto con su color caracteristico (crema claro), cuando el
producto pasa por el blancher el agua caliente contiene una solucién con 4cido citrico con un porcentaje del 1.0%,
donde el pH de la solucion debe mantenerse de » 2.45 a 2.90 y el pH del producto debe estar entre 4.3 a 5.1. El

tiempo de contacto es el mismo tiempo de desinfeccion 2 min 58 seg. (30 Hz).
El cambio del blancher se realiza cada 3 horas.

ENFRIADO 02
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23.

24.

25.

26.

217.

28.

29.

30.

31.

En esta etapa el producto pasa a ser enfriado con agua de chiller con temperatura entre » 0° C a 7° C para lograr
una temperatura del producto entre 10° C a » 20° C.

INSPECCION 01

Operacién en la cual el producto sera inspeccionado visualmente, de tal forma puedan retirar los defectos de
calidad.

CONGELAMIENTO

El tanel 1QF de congelamiento se alimenta en forma ordenada a través de la primera faja metalica, en forma

continua el producto va recibiendo un golpe de frio a temperatura de congelamiento (»-24°C a -34°C). 4

La temperatura del producto a la salida del tnel (continuo y estético) debe ser maxima de —18°C, en pleno proceso

operativo; el tiempo del congelamiento del producto dependera del tamafio y formato procesado.
INSPECCION 02

Operacién en la cual el producto serd inspeccionado visualmente, de tal forma puedan retirar los defectos de
calidad o materias extrafas.

ENVASADO

El envasado se realiza en un area climatizada, a una temperatura entre -2° C a 8° C. El producto es llenado en
bolsas azules de polietileno por 10Kg. u otros formatos de acuerdo a las especificaciones del cliente. En esta etapa

se hace énfasis en el manipuleo del producto de acuerdo a las Buenas Practicas de Manufactura.
PESADO 03

El producto es pesado en su envase segun especificacion.

SELLADO DE BOLSAS

El producto envasado en su bolsa pasa a un sellado manual, especificamente con una selladora convencional, esto

aplica para presentaciones retail. Las bolsas de presentaciones a granel no son sellados.
ENCAJADO

Una vez culminada la operacién del sellado de las bolsas, se procede a encajar, de tal forma se acomoda las bolsas
en la posicion de la caja, segun presentacidn del cubicaje correspondiente.

SELLADO DE CAJAS

Cuando el producto que esta encajado pasa a la maquina de sellado automatico, en dicha operacion aplica el

encintado adhesivo en la parte superior y posterior de la caja.
DETECTOR DE METALES (PCC 02)

Las cajas selladas pasan por el detector de metales previamente calibrado (segun producto), para descartar

cualquier posibilidad de que estos presenten algiin material extrafio de metal.

Realizar la verificacion del detector de metales con los siguientes test patron:
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e FE: 25mm

e NFE: 3.0 mm

e Al 3.5mm
CODIFICADO

Aplicacion de un c6digo generado que identifica a la empresa y al cliente, de tal forma podamos manejar en

Optimas condiciones la trazabilidad del producto, desde el cultivo hasta su comercializacion del producto final.

PALETIZADO

Operacién de apilar de forma adecuada, aplicando las buenas practicas de estiba, en donde las tres primeras camas

se apilan en la misma forma de la caja y en la cuarta cama se entrecruzan, para sostener la estabilidad de la paleta.
ALMACENAMIENTO

El producto terminado cerrado y encajado, es trasladado lo mas rapido posible a la cAmara de almacenamiento,
con la finalidad de evitar variaciones de temperatura en el producto. El almacenamiento se aplica a temperaturas
de-18a-24°C.

DESPACHO

El transporte se realiza en un contenedor pre enfriado a - 22° C.

MATERIAL DE EMBALAJE

1. Recepcién de Material de Embalaje

Etapa en la cual se reciben los materiales tales como bolsas, cajas, cintas de embalaje y otros en el area asignada;

en donde se realiza una inspeccién y se distribuyen al proceso.

2. Acondicionado de Embalajes

Etapa en la cual los materiales tales como bolsas, cajas y etiquetas son preparadas para el proceso; Las cajas son

etiquetadas, las bolsas son etiquetadas y codificadas toda esta operacién de acuerdo a lo que indica la
especificacion del cliente y previo V°B de Aseguramiento de la Calidad.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO N° 03: REGISTRO DE CONTROL DE DESINFECCION

CODIGO:

CONTROL DE DESINFECCION CONGELADO REVISION N°:

*Comunicaral supervisorde Produccién/Calidad. di

Limite Critico: ’ ‘ Limite de Control: I:] Fecha: \:I:I:|
Desinfectante: ’ ‘ Tiempo de desinfeccién: I:] Proceso: |:|

* Ajustarlaconcentracion al rango de trabajo.
*Desinfectar nuevamenteel producto en el limite ia de

Accién Inmediata:
* ifi Frecuencia de
Volumen Agua: ’ ‘ Identificarel lote afectadoysepararlo. el

minimo de operacién. Fr
*Volveradesinfectartodo el productoen el tiempo de Cambio de Agua:
desinfeccion establecido.

N° HORA RESIDUAL INICIAL VOLUMEN ADICIONADO RESIDUAL FINAL OBSERVACIONES/ACCIONES CORRECTIVAS
(PPM) DE DESINFECTANTE (Lts.) (PPM)

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Lotes utilizados en la Preparacién

OBSERVACIONES:

Hora Lote Danper Lote Proveedor -
Total de Lt Utilizados:

» Inspector de Calidad » V°B° Produccién » V°B° Calidad
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ANEXO N° 04: REGISTRO DE CONTROL DE TIEMPO DE DESINFECCION

2 CODIGO:
CONTROL DE TIEMPO DE DESINFECCION/HIDRATADO REVISION N°:

Proceso: _ Fecha:
Limite Control: ~ — Accién Inmediata: Area:
Limite Critico:

- Identificar el loteafectado y separarlo.
Frecuencia - Comunicaral Supervisor de PRy AC
decontrol : ————— - Volver a desinfectar todo el producto en el tiempo de

desinfeccion establecido.

HORA HORA N° JABAS/
< N° JABAS/ -
TIEMPO DE DESINFECCION PRESION (bar) TIEMPO DE DESINFECCION PRESION
INICIO FIN 2 INICIO FIN (bar)
Observaciones:
Total de Jabas:
RESPONSABLE: » V°B° Produccién » V°B° Calidad
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| PRIVADA DEL NORTE

CONGELADOS - REGION LA LIBERTAD”

CONTROL DE RESIDUAL EN PROCESO

CONTROL DE RESIDUAL EN PROCESO CONGELADO

CODIGO:
REVISION N°:

Desinfectante: |

| Volumen Agua:|

| Fecha: | | I I

Frecuencia de

Limite de
Control: |

Frecuencia de
| Medicién:

| Desinfeccion |
de Faja:

Tiempo de
Desinfeccio: |

Freciencia de
Cambio de Agua:|

| Accioén Correctiva:

Responsable:  Auxiliar de Produccién

* |dentificar el lote afectadoysepararlo.
* Comunicaral supervisor de produccién/Calidad
* Desinfectar nuevamente en limite minimo de Control.

VOLUMEN <
ETAPA / RESIDUAL ADICIONADO DE RESIDUAL DESINFECCION DE FAJAS
HORA INICIAL FINAL OBERVACIONES / ACCIONES CORRECTIVAS
EQUIPO DESINFECTANTE
(PPM) (PPM) PH AC. CITRICO
(Lts.)
=
Q
Q
[}
o
w
=
n
wl
=)
w
o
a.
w
=)
<
=
=
Lotes utilizados en la Preparacién Total de Lt. Utilizados:
Hora Lote Empresa|Lote Proveedor Observaciones:
RESPONSABLE V°B° Produccién V°B° Calidad
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

ANEXO N° 06: REGISTRO FQO ALCACHOFA CONGELADO

CONTROL DE ESPECIFICACIONES DE PROCESO - CONGELADO

ALCACHOFA

CLIENTE: l

FECHADE
PRODUCCION:

FRECUENCIA DE
MO NITOREO:

ALCACHOFA CUARTOS l EMPAQUE: TURNO:

LONGITUD: 3.0 - 7.5cm l )
CODIGO DECAJA:

PRODUCTO TERMINADO: D

CODIGO DE PRODUCTO: 70000019 | [ Espec. [e] [o]
HORA:
TEMPERATURA DE PRODUCTO:
CODIFICACION:
TAMARO DE MUESTRA: »1000 g
PESO DE MUESTRA: -
CONTEO (UNIDADES/KG) 80 - 150
pH: 4.9 -5.1
DIAMETRO < 1.5 cm Max. 5%
o ||PTAMETRO 1.5 - 4.0 cm Min. 85%
% DIAMETRO > 4.0 cm Méx. 10%
g LONGITUD < 3.0 cm Max. 5%
* ||LonGITUD 3.0 - 7.5 cm Min. 85%

LONGITUD > 7.5 cm Méx. 10%

] Menor Mayor
DECOLORACION Max. 5% | Max. 1%
INSECTOS / DARO PATOLOGICO Max. 3% 0%
DEFECTOS DE CORTE Méx. 3% | Max. 1%
UNIDADES ROTAS/INCOMPLETAS Max. 3% | Max. 1%

g DEFORMES Max. 1% 0%

§ UNIDADES NO COMPACTAS Max. 1% 0%

é DEFECTOS TOTALES Max. 10% [ Max. 3%

é HOJAS SUELTAS Méax. 3% en peso

g CONDENSACION Méax. 5% en peso
CENTRO MARRON Max. 1%
HOJAS VERDES Max. 1%
CENTRO ROSADO Max. 1%
MITADES Méx. 20%

LI |MATERIALES EXTRANOS Ausencia

[g] |APartENCIA

=

@ SABOR

2

Z | |coLor

2

| o] |oLor

OBSERVACIONES

ORGANOLEPTICO: N: Normal R: Regular M: Malo

Responsable:

\°B° SGO Planta

\°B° GAC

Br. Carranza Sanchez, Glen; Br. Vilchez Lavado, Martin

Pag. 88




