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Introduccion

La Carrera de Ingenieria Agroindustrial y Agronegocios brinda un panorama amplio de
como interactian las diferentes areas de una empresa agroexportadora dentro de su
cadena de valor. Con el objetivo de integrar los procesos que daran como resultado el
producto final que se entregard al cliente. Asi mismo, el resultado final de la operacion
agroindustrial. Esta interaccién constante y el dinamismo de los mercados, hacen que
esta profesibn genere campos de accion diversos. En consecuencia un Ingeniero
Agroindustrial posee diversas lineas de desarrollo profesional en el ejercicio de la

profesion.

Para Gestionar Operaciones Agroindustriales, es necesario entender la naturaleza de
cada operacion, conocer el comportamiento de las materias primas dentro de los
procesos de pos cosecha, facilitaran la toma de decisiones para brindar las mejores
condiciones dentro de los procesos. De esta forma, los volimenes de produccion, la
calidad de las materias primas, frutas y hortalizas, y el horizonte de tiempo de las
cosechas determinaran las necesidades fisicas y tecnoldgicas de las instalaciones

dentro de un centro de procesamiento y empaque.

El Ingeniero Agroindustrial puede ser definido como un lider estratega, con visiéon para
determinar y anticiparse a las necesidades de las operaciones agroindustriales que
gestione. Con Habilidad para negociar y proponer soluciones de mejoras en beneficio

de los resultados esperados dentro del sector agroexportador.

Mis practicas pre profesionales ejercidas en el transcurso de los ultimos ciclos de la
carrera iniciaron el proceso de nutrir mi experiencia dentro del desarrollo de esta
profesién. Posteriormente mis primeras experiencias laborales en compafias
agroexportadoras me brindaron la oportunidad de desempefiarme en diferentes cargos
de responsabilidad, gestionando, disefiando, implementando flujos productivos,
productos, formando equipos de trabajo, adquiriendo y compartiendo conocimiento, en
beneficio de los actores involucrados dentro de la cadena de valor de las compaiiias a

las que perteneci a lo largo de mi experiencia profesional.



Durante el transcurso de éstos ultimos 17 afios, he desarrollado el ejercicio de la carrera,
primero como practicante pre-profesional, y luego como profesional con experiencia.

Estas experiencias me han permitido aplicar los conocimientos adquiridos durante mi
etapa de estudiante en la universidad, asi como los conocimientos adquiridos en el
desarrollo propio de la profesion, formandome, como un profesional reconocido, lo cual
me ha permitido desempefiarme en el sector agroexportador, dirigiendo los procesos
productivos de diferentes cultivos de agroexportacion, y complementando este ejercicio
con la oportunidad de gestionar e implementar proyectos de mejora dentro de los

procesos productivos bajo mi responsabilidad.

Este trabajo tiene como finalidad exponer mi experiencia profesional como ingeniero

agroindustrial y agronegocios.



Capitulo 1 Sobre la Experiencia Profesional
1.1. Generalidades de la Empresa
Nombre o razén social

Por la Confidencialidad de la informacion, en adelante, llamaremos a la empresa
Nature Agricola Fruits SAC

1.1.1. Datos Generales

Representacion Legal: Emplearemos las siglas GLRF para hacer referencia
al Gerente General de la compaifiia.
Ruc: 20530184596

1.1.2. Ubicacioén

Carretera Chapaira s/n, Caserio Chapaira, Castilla, Piura

Figura 1 - Mapa Ubicacion de la Empresa Nature Agricola Fruits SAC

1.2. Datos de Contacto

Teléfono: 073 — 628605
E-Mail: Nature@Nature.com.pe

Pagina Web:  www.Nature.com.pe


mailto:ecosac@ecosac.com.pe
http://www.ecosac.com.pe/

1.3. Giro delaempresa.

Cultivo de Frutas y Hortalizas, Elaboracion productos preservados, procesamiento

y empaque de frutas frescas para exportacion.

1.4. Tamafo de la empresa.

Es una gran empresa de 500 a 4000 trabajadores.

1.5. Breve resefia historica de la empresa.

Nature Agricola Fruits S.A.C., fue fundada en el 2000, inicialmente con cultivos de
pimientos, lo que llevé hacia el 2002 a invertir en una planta de elaboracién de
pimientos en conservas como parte de su plan de expansion. Posteriormente hacia
el 2008 se inicia con la produccién de uvas de mesa para exportacion. Marcando
de esta forma el inicio de un crecimiento constante de las operaciones de la

compaiia.

Con la construccién de la planta empacadora de frutas en el 2011, se inicia la
diversificacion hacia nuevas variedades de uvas de mesa, ampliando de esta

forma la cartera de productos y mercados.

Figura 2 - Estructura Organizacional Nature Agricola Fruits SAC

Gerenda General

Jefe Procesos

G te
Gerente Agricola Gerente Agricola Gerente Servicios Gerente Planta Gerente Calidad Ad e 2 Gerente Recursos
. ministracion y
Uva Rotativos Agricolas Empacadora Frutas| : Humanos
Finanzas
L Subgerente \_ Subgerente de \_ Superintendente Supervisor Jefe de Calidad| Jefe sefe Planiflas
Operaciones Operaciones senidos I Mecénica M Conservas — Contahilidad -
Planta
Jefe de Jele Jefe de Jefe de Calidad|
Jnde Maguinaria L & ; Jefe Finanzas Jefe SOMA
I~ Planta M1 agicn Empaque| — Frescos 1 —
Conservag
Jefe de Jefe de , Jefe i Pefe Seleccion
‘— Sanidad | el de - Riego m Jefe de .F"DV L Certificaciones| — Jefe Loghticay [~ Reclutamiento)
Expedidones Almacenes
Jefe de x {Jefe Transporte
'— Sanidad L{Proyectos — Jde de ‘— Personal
Agricolas Mantenim iento

Fuente: Nature Agricola Fruits SAC, "Informacion empresarial”



1.6. Misidn, Vision y Politica

1.6.1. Mision:
Satisfacer las necesidades de nuestros consumidores y mejorar el nivel de vida de
nuestros clientes ofreciéndoles productos de calidad, mediante la produccion,
transformacion y exportacion de productos agricolas, acuicolas y agroindustriales. A la

vez contribuir con el desarrollo de nuestros colaboradores, proveedores, distribuidores

y pais.

1.6.2. Vision:
Ser una empresa productora, y comercializadora de productos agricolas,
agroindustriales y acuicolas, lider en el mercado nacional e internacional, que se
caracterice por el cumplimiento de estandares de calidad, innovacion constante de
nuestros procesos y proteccion del medio ambiente, manteniendo su alta vocacion de
servicio, honestidad, trabajo en equipo y responsabilidad para satisfacer las

necesidades de nuestros clientes.

1.6.3. Politica:
Nature en una de las empresas pioneras en el norte del pais, que ha integrado sus
operaciones agricolas y agroindustriales. Con el objetivo de satisfacer las necesidades
de sus clientes y consumidores, suministrando productos que cumplan con sus
requerimientos.

De esta forma Nature, dentro de su politica, mantiene el compromiso de:

- Mejorar continuamente los procesos aplicando criterios de seguridad alimentaria,
calidad, innovacion y funcionamiento. Cumpliendo los requisitos de las normas
certificadas por la empresa, y las normas legales vigentes.

- Prevenir la contaminacion y preservar el medio ambiente a través del control de los
riesgos e impactos ambientales.

- Actuar dentro de un marco de responsabilidad, integridad y respeto por las personas,
instituciones y el entorno. Promoviendo una mejora continua que contribuya al
desarrollo sostenible de nuestros grupos de interés.

- Incluir en nuestros procesos medidas preventivas contra actividades ilegales como
narcotréfico, terrorismo y contrabando.

- Fomentar una cultura preventiva sobre los riesgos laborales, con la finalidad de

proporcionar un ambiente seguro y saludable para nuestros colaboradores.



1.7. Productos y clientes

1.7.1. Productos:
Nature cuenta con una integracion vertical, que le permite asegurar el abastecimiento
de materias primas, para su procesamiento y empaque dentro de sus centros
agroindustriales. De esta forma la compafiia asegura el oportuno abastecimiento de sus
productos dentro de las ventanas comerciales que el mercado ofrece para esta parte de
hemisferio.

Los productos agricolas: uva de mesa fresca y pimientos en conservas,

Se detallan a continuacion la relacién de productos ofertados por parte de la empresa:

1.7.1.1. Uvas de Mesa Fresca

La compafia cuenta con una amplia gama de variedades diferentes de uvas de mesa.
Dentro de las cuales sobre salen las variedades con semillas, y las variedades sin
semillas. Todas ellas seleccionadas y empacadas en diferentes formatos de producto
terminado, y refrigerados para conservar sus atributos de calidad.

Esta cartera ofertada ha sido posible gracias a las 1000 hectareas de terreno cultivado

con cada una de las variedades que posee la compainiia.

1.7.1.2. Pimientos en conservas
Los pimientos forman parte de la canasta ofertada por Nature, destacando los pimientos
del piquillo, pimiento morrén, pimiento lagrima. Todos ellos procesados y envasados en
diferentes formatos de producto terminado. Y sometidos a tratamientos térmicos, con el

objetivo de asegurar la vida en anaquel hasta la venta final.

La empresa destina anualmente 800 hectareas para las diferentes variedades de

pimientos, con el objetivo de cubrir la demanda de su lista de clientes.



Tabla 1 - Lista de Productos Terminados Uva de Mesa

Variedad Formato Empaque Peso Neto - Kg Marca Proceso
[Autum Crisp Caja de Carton 8.2 Nature Fresco
Candy Snap Caja de Carton 4.0 Genérica Fresco
Cotton Candy Caja de Carton 40-5.0 Genérica Fresco
Crimson Caja de Carton 45-5.0-8.2 NatureVid, Inka Vid |Fresco

Caja de Plastico
Sugraone Caja de Carton 5.0-8.2 Genérica Fresco
IFG Caja de Carton 4.5 Genérica Fresco
IFG TEN Caja de Carton 4.0 Genérica Fresco
Jack Salutte Caja de Carton 8.16 —8.2 NatureVid Fresco
Midnight Beauty Caja de Carton 8.2 Nature Fresco
Muscat Beauty Caja de Carton 4.0 Genérica Fresco
Red Globe Cajas de Carton 45-7.27-8.16-8.2 Nature, Inka vid, [Fresco

Caja de Plastico Tropicales,

NatureVid

Sweet Enchantment Caja de Carton 9.0 Genérica Fresco
Sweet Sappharie Caja de Carton 4.0 Genérica Fresco
Sweet Celebration Caja de Carton 9.0 Genérica Fresco
Sweet Inspiration Caja de Carton 5.0 Genérica Fresco
Sable Caja de Car6n 40-8.2 Nature, Genérica |Fresco

Caja de Pléastico 8.2 NatureVid

Caja de Madera 8.2 Nature
Scarlotta Caja de Carton 8.2 Nature Fresco
Sugar Crisp Caja de Carton 40-8.2 Genérica — Inka Vid|Fresco
Sweet Globe Caja de Carton 5.0-8.16-8.2-9.0 NatureVid, Inka  [Fresco

Vid, Genérica

Thompson Caja de Carton 45-8.2-9.0 Quilin, Inka Vid  |Fresco

Caja de Plastico 8.2 Genérica
Adora Caja de Carton 8.2 Nature Fresco
Autum King Caja de Carton 8.2 Nature Fresco
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 2 - Lista de Productos Terminados Pimientos Procesados

Producto Formatos Peso Neto - Kg Marca Proceso
Pimientos Procesados Frasco 314 ml 0.175 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Frasco 315 ml 0.180 Sin Marca Preservado
Pimientos Procesados Frasco 370 ml 0.220 Sin Marca Preservado
Pimientos Procesados Frasco 460 ml 0.27 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Frasco 314 ml Cuadrado 0.175 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Frasco 212 — 8 mi 0.09 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Frasco 212 10 ml 0.09 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Frasco 250 10 ml 0.11 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Hoja Lata 7 onz 0.11 Sin Marca Preservado
Pimientos Procesados Hoja Lata 15 onz 0.24 Sin Marca  |Preservado
Pimientos Procesados Hoja Lata 28 onz 0.45 Sin Marca  |Preservado
Pimientos Procesados Hoja Lata Fiesta Reducida %z Kilo 0.125 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Hoja Lata Fiesta Reducida 1 Kilo 0.250 Sin Marca  |Preservado
Pimientos Procesados Galén A5 1.2 Sin Marca  [Preservado
Pimientos Procesados Galén A 8.5 1.6 Sin Marca  |Preservado
Pimientos Procesados Galén A 10 1.85 Sin Marca Preservado

Fuente: Elaboracion Propia




1.8. Area de Trabajo - Labores desempefiadas en la Empresa

1.8.1 Descripciéon de Funciones en la Empresa

1.8.1.1. Gestion Planta Empacadora Frutas Frescas
(Marzo 2019 — Abril 2020)

Cargo: Gerente de Planta
Funciones:

a. Gestion General de Planta.

b. Gestion y Ejecucion de Proyectos.

c. Gestion y Control de la produccion.

d. Gestion del Recurso Humano del area.

e. Elaboracién, Gestion y ejecucion del Presupuesto anual del area.
f. Supervisién General de los Procesos Productivos del area.

g. Supervision de la calidad de Producto Terminado.

h. Coordinacién de planes comerciales y planes de produccion.

i. Coordinacion de planes de cosecha de Materia Prima.

j- Determinacién de Especificaciones Técnicas de Materiales de

Empaque y Calidad de Materia Prima.



Capitulo 2 Planteamiento del Problema que fue Abordado

2.1. Caracterizacidn del area en gque se participo.

La carrera de Ingenieria Agroindustria y Agronegocios tiene diferentes especialidades,
dentro de ellas el Manejo Pos Cosecha de Frutas y hortalizas con fines de exportacion,
y tecnologias de conservacién de alimentos mediante sistemas de refrigeracion. Dentro
de mi experiencia profesional describiré los proyectos ejecutados, asi como la direccién
y gestion de la produccion dentro de una planta empacadora de frutas.

2.2. Antecedentes y definicion del problema.

El desarrollo del presente trabajo se enfoca en la administraciéon y gestion de la planta
empacadora de frutas de la empresa Nature Agricola Fruits SAC, tomando como pilares
la gestion de la capacidad de los procesos, y la gestién de la produccién. Basados en

los programas de comercializacion de la compafiia.

2.3. ProblemaGeneral.

Durante los primeros meses del afio 2019, se realizé una evaluacion del desempefio de
las eficiencias de los procesos productivos de empaque de uva de mesa fresca para
exportacion. Mediante el analisis de los reportes y matrices generadas por la empresa,
determinandose reduccion de las productividades desde la temporada 2015.
Evidenciando productividades con tendencia a la baja en las lineas de empaque, Anexo
N° 1. Traduciéndose en tiempos de procesos extensos y en espera de materia prima
pendiente de procesar, aspectos que conllevan a un demérito de la calidad del producto

terminado. Generando incrementos en los porcentajes de materia prima no exportable.

2.3.1 Formulacién de Problema.

En funcion del punto 2.3, se plantea. ¢ Como incrementar la productividad de las lineas

de proceso y empaque de uva de mesa, y medir su impacto en los costos de produccion?

2.4. Objetivos: general y especifico
2.4.1. Objetivo General
Incrementar la productividad de los procesos de la planta empacadora de
frutas, mediante herramientas de analisis de procesos six sigma, re disefio

de lineas de proceso, y analisis econémicos de proyectos de mejora.



2.4.2. Objetivo Especifico
Incrementar la productividad de lineas de proceso y empaque de uva de
mesa, para la reduccién de costos de produccion de producto terminado de

uva de mesa.

2.5. Justificacion

Durante la experiencia adquirida en la carrera de ingenieria Agroindustrial y
Agronegocios, me he desarrollado dentro de las areas de produccion y calidad en
empresas del sector agroexportador como Supervisor, Jefe y Gerente de Planta
procesadoras de Frutas y Hortalizas Frescas para exportacién. Gestionando, Dirigiendo
y Supervisando los procesos productivos. En consecuencia el presente en el trabajo se
desarrolla los proyectos y la gestién y direccion de la produccién agroindustrial.

2.6. Alcances y limitaciones

2.6.1. Alcances
En este trabajo se describe la planificacion, y ejecucion de proyectos y gestion y
direccion de la produccion en las instalaciones de la planta empacadora de la

compafia Nature Agricola Fruits SAC. Durante la temporada de exportacién 2019.

Abarca la productividad de las lineas de proceso, la cual es definida como el
resultado obtenido a partir de los recursos empleados para producir un bien dentro
de la empresa. En consecuencia se trata de un cociente entre el valor de los

productos obtenidos y las horas de trabajo empleadas.

2.6.2. Limitaciones

Las limitaciones que tuvieron los proyectos fueron las siguientes:

Limitaciones econdmicas: Presupuesto establecido con limite méximo para el
desarrollo de los proyectos.

Limitaciones de tiempo: Tiempo maximo establecido para el desarrollo y término
de los proyectos.

Limitaciones de recursos: Escasos Proveedores Homologados por la compaiiia.
Limitan oportunidades de obtener mejores beneficios en calidad de trabajos de
infraestructura y tecnologia empleada en la ejecucién de proyectos para las

operaciones de la compaiiia.



Capitulo 3 Desarrollo de la experiencia Profesional

3.1. Gestion de la Capacidad de Lineas de Proceso de Uva de Mesa
Proyectos:
Cambio en Infraestructura del Techo del &rea de Recepcién de Materias Primas
Modificacion del Disefio de Lineas de Proceso Uva de Mesa

Implementacion de sistemas de Termometria

3.1.1. Generalidades del Proyecto

3.1.1.1. Ubicacién del proyecto:

El Proyecto se encuentra ubicado dentro de las instalaciones de le empresa
Nature Agricola Fruits SAC, en la Planta Empacadora de Frutas Frescas.

Ubicada en Carretera Chapaira s/n, Caserio Chapaird, Castilla, Piura.

Figura 3 - Croquis de Ubicacién de Proyectos

Ll by - A f

Fuente: Google Maps (2020), “Mapa de Ubicacion de la Planta Empacadora de Frutas”.

3.1.1.2. Desarrollo del Proyecto:

Con el objetivo de establecer las mejoras correspondientes dentro de los
procesos productivos de empaque de uva de mesa fresca. Se contemplan
tres etapas dentro del proyecto:



3.1.2.

La primera etapa desarrolla la estrategia operacional de nivelar las
capacidades de proceso y empaqgue de las lineas de produccion de uvas
de mesa con el volumen cosechado, empleando para este fin las
herramientas de andlisis y disefio de procesos: Andlisis de la cadena de
valor de la unidad de negocio de uva de mesa de la compafia, andlisis de
macro procesos (SIPOC de flujos productivos del &rea del estudio), Analisis
del Modo y Efectos de Fallas del Proceso (AMEF). La segunda etapa
establece la decepcidon y aplicacion de la estrategia dentro de las
operaciones de empaque, y finalmente la Tercera Etapa describe los
resultados de la operacion en términos de flujo de procesos,
productividades y costos.

Primera etapa:
Andlisis de situacién actual de la cadena de valor de la unidad de negocio
de uva de mesa de la empresa, y andlisis de macro procesos y de los flujos
productivos de lineas de proceso y empaque de uva de mesa para
exportacion, del area de estudio, profundizando el analisis con los métodos
SIPOC y AMFE.

3.1.2.1. Anadlisis de la cadena de valor.

Segun Michael Porter (2016), ldentifigue y Optimice Su Ventaja
Competitiva, la cadena de valor es una sucesién de acciones realizadas
con el objetivo de instalar o valorizar un producto o servicio éxitos en un
mercado, mediante un planteamiento econémico viable.

Nature Agricola Fruits es una compafiia creadora de valor, y en base a este
modelo analizamos sus actividades para construir una ventaja competitiva

en el area de estudio, describiendo sus componentes.

a. Actividades de Soporte
Las actividades de soporte de la unidad de negocio de uva de mesa de

la empresa estan definidas por:

Infraestructura de la empresa: Comprendida por la Gerencia General,
Gerencia de Administracion y Finanzas, Gerencia de Calidad,

Departamento Legal.
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Todas ellas actuando como areas de articulacion durante la ejecucion
de las actividades centrales, buscando la optimizacion de la eficacia

empresarial.

Gestion de los Recursos Humanos: Dentro de sus actividades se
encuentran la ejecucion de los procesos de reclutamiento,

procesos de contratacion del personal temporal y personal fijo, el disefio
y elaboracion de organigramas de las areas de la compafia, los

programas de incentivos y los procesos de desvinculacion.

Desarrollo de Tecnologia: Asume la direccion de procesos de
sistematizacion de la informacién de la compafia, mediante el empleo
de sistemas de informacion, ERP’s, que permitan obtener la informacién
de los resultados de la operacién, y formule reportes econémicos de la
compafiia relevantes para sus areas interesadas. En consecuencia con
el empleo de las tecnologias, asume los procesos de capacitacion del
personal usuario de los mdAdulos empleados en los paquetes
informaticos de gestion.

Gestion de Adquisiciones: Abarca los procesos y métodos de compra 'y
alquileres de la compafiia referente a bienes y servicios esenciales para

el desarrollo de sus operaciones.

. Actividades Centrales
Las actividades centrales son los principales procesos de la compafiia
gue contribuyen a la formacion directa de valor del producto de la

empresa. Se encuentran definidas por los siguientes:

Logistica de Ingreso: Lo componen los procesos de ingreso, recepcion
y almacenamiento de materias primas y materiales de empaque,
insumos u suministros consumibles dentro del desarrollo de la

produccion.

Produccion: Incluye el uso y direccionamiento de las materias primas
para su transformacion, y la obtencion de producto terminado de la
compafiia, las inspecciones y evaluaciones de calidad en linea de

proceso, tratamientos térmicos para su conservacion.
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Y las actividades de mantenimiento que garantizan el buen

funcionamiento de los equipos para obtener el bien final.

Logistica de Salida: Contempla las actividades preparacién de los
pedidos, la salida de los productos en almacenes, la articulacién con los
operadores logisticos para el transporte de los bienes hacia los clientes

finales.

Marketing y ventas: Establece las estrategias de precios, ventas,
diversificacion de mercados, desarrollo de nuevos clientes, y

determinacion de las estrategias de branding de la compafia.

Servicio: Constituida por aquellas actividades que permiten mantener y
aumentar el valor del producto después de la venta; ajustes de producto,

entrenamiento, instalaciones, y reparaciones.

Dentro de nuestro estudio aplicamos las técnicas de mapeo de la cadena
de valor, las cuales de acuerdo con Fernandez, Francisco Garcia; Jardines,
Ana L Dominguez; Vera, Antonio Galvan; Mufioz, Nery Sénchez.
Agroalimentaria; Mérida Tomo 24, N° 47, (Jul-Dec 2018): 113-131, son
actividades académicas recientes que nos permiten tener una imagen
dinamica de los eslabones existentes dentro de los procesos de la

empresa.

Para la elaboracion de la cadena de valor, tomamos como guia el marco
metodoldgico propuesto por Gereffi et al., 2005. Dentro del cual se
identifican las variables determinantes de su gobernanza: i) La complejidad
de las transacciones, la cual hace referencia al tipo de relacion que se
establecen entre los participantes por eslabones, acerca de su extension,
presencia de insumos, relacion de los actores con otros participantes y los
esquemas Yy tipos de transacciones dominantes; ii) Codificacion de la
informacion, referida en este caso a la estandarizacion del producto y del
conocimiento que incorpora; iii) base de proveedores, referida a la
capacidad de los actores participantes de cubrir la demanda del producto
al siguiente eslabdn; iv) La generacion y captacion de ingresos en la

cadena por parte de los participantes en cada eslabdn.
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https://search.proquest.com/indexinglinkhandler/sng/au/Fern%24e1ndez%2C%2BFrancisco%2BGarc%24eda/%24N?accountid=43847
https://search.proquest.com/indexinglinkhandler/sng/au/Jardines%2C%2BAna%2BL%2BDom%24ednguez/%24N?accountid=43847
https://search.proquest.com/indexinglinkhandler/sng/au/Jardines%2C%2BAna%2BL%2BDom%24ednguez/%24N?accountid=43847
https://search.proquest.com/indexinglinkhandler/sng/au/Vera%2C%2BAntonio%2BGalv%24e1n/%24N?accountid=43847
https://search.proquest.com/indexinglinkhandler/sng/au/Mu%24f1oz%2C%2BNery%2BS%24e1nchez/%24N?accountid=43847
https://search.proquest.com/pubidlinkhandler/sng/pubtitle/Agroalimentaria/%24N/27682/PagePdf/2301876986/fulltextPDF/41FE1D09AB864E23PQ/6?accountid=43847
https://search.proquest.com/indexingvolumeissuelinkhandler/27682/Agroalimentaria/02018Y07Y01%2423Jul-Dec%2B2018%243b%2B%2BVol.%2B24%2B%242847%2429/24/47?accountid=43847

Tabla 3 - Descripcidn de Variables y Dimensiones en el Analisis

Variables

Dimensiones

Caracteristicas

Complejidad de
las Transacciones

Codificacion de la

Informacion

Base de
Productores

Ingresos

Tipos de Relaciones

Determinacion del
Costo del Producto

Caracteristicas del

Producto

Capacidades
Productivas de la empresa

Volumen Materia Prima
Cosechada

Venta local y extranjera

Forma de integracién y articulacién entre
los actores en cada eslabon de la cadena
Determinacion de los recursos disponibles
para las operaciones de produccién

Variedad de Fruta, Especificaciones de
Calidad,

caracteristicas fisicas y condiciones de
produccion

Capacidad de Cumplimiento de empaque, del
volumen cosechado

Capacidad de Abastecer Materia Prima, y
cumplir programas comerciales

Participacion de la empresa de los
ingresos generados por venta local y
extrajera de los

bienes producidos

Fuente: Elaboracion Propia

Para elaborar la cadena de valor la unidad de negocio de uva de mesa de
Nature Agricola Fruits SAC, se recurrié a la recopilacion de informacion
mediante observacion de informacion documental, y diferentes reuniones
con integrantes de areas de produccion, calidad y comercial, con el objetivo
de obtener datos que permitan disefiar la estructura de la cadena e

identificar las transacciones entre segmentos.

En el Gréfico N° 1 de la cadena de valor de la unidad de negocio de uva de
mesa de la empresa Nature Agricola Fruits SAC se identifican 5 niveles
verticales, y 4 niveles Horizontales. La posicion del empaque de uva de
mesa se encuentra en el nivel 2, cercana a la materia prima, como empresa

productora.

Asi mismo, el Grafico N° 1 muestra en la estructura horizontal del modelo

una cadena soélida desde el nivel 1 hasta el nivel 5.

La posicion de la empresa como productora y exportadora, es cercana a
las fuentes de financiamiento y cercana al cliente final, importadores de

frutas y supermercados.
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El primer nivel de la cadena de valor de la unidad de uva de mesa de la
compafiia corresponde a la produccibn de materias primas para
exportacion, la cual encierra a los insumos como fertilizantes, fungicidas
dentro de su estructura vertical, y como parte de su estructura horizontal
incluye la gestion de adquisiciones y/o alquileres de equipos y maquinarias
agricolas. Consecuentemente sigue con el abastecimiento de mano de
obra, recursos humanos, para el desarrollo de las actividades de
produccion, recursos financieros, soporte tecnoldgico para la gestiéon de la
informacion, y actividades de calidad como soporte importante para
asegurar la calidad final de la produccion.

El segundo nivel de esta cadena incluye a las operaciones industriales de
empaque de uva de mesa con fines de exportacion. Toda la produccion
agricola de uva de mesa en sus diferentes variedades es entregada a la

planta de empaque ubicada dentro de las instalaciones de la empresa.
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Gréfico 1 - Estructura Niveles Cadena de Valor
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Fuente: Elaboracion Propia

El proceso general de las operaciones de empaque se divide en las
siguientes atapas: a) Pesado y Recepcion de materia prima; b) Gasificado,
c) Pre Enfriamiento, d) Abastecimiento de Materia Prima, e) Seleccién y
Calibrado, f) Pesado, g) Embalaje, Etiquetado y Paletizado, h)

Enfriamiento, i) Almacenamiento en Camaras, j) Embarque.

El eslab6n de operaciones de empaque es solido y refleja mayor grado de
integracion respecto al eslabén anterior. En la estructura vertical, de esta
etapa, se le agrega valor a las materias primas para exportacion mediante
el empacado en diferentes formatos comerciales, dirigidos hacia
importadores y cadenas de supermercados en paises de diferentes
continentes, listos para su consumo humano, en la estructura horizontal
tenemos el abastecimiento de mano de obra, recursos humanos, insumos
y materiales para el buen desarrollo del empaque, soporte tecnolégico para
gestién de la informacion, soporte de calidad con el objetivo de garantizar

la calidad de los productos terminados.
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El tercer nivel muestra la distribucion de los productos terminados hacia los
clientes importadores de frutas frescas. La empresa Nature Agricola Fruits
se encuentra dentro de los principales productores y exportadores de uva

de mesa fresca, realizando envios a mas de 30 paises dentro del globo.

Dentro de la estructura vertical de este eslabon, el transporte se realiza via
terrestre hacia puerto maritimo, via maritima hacia pais de destino, y via
terrestre hacia instalaciones de clientes finales.

Dentro de la estructura horizontal de este eslabon tenemos el soporte de
infraestructura de la empresa mediante aseguramiento de la calidad de las
condiciones de viaje de los productos terminados, soporte de seguros de
cargamento, tecnologia de informacién para gestion de datos resultantes
de la cadena de frio.

El nivel 4 se caracteriza por reflejar las ventas y los sistemas de mercadeos
de los productos terminados de uva de mesa fresca de la compaifiia.

Las empresas como Almacenes Exitos de Colombia, Acumen Fruits SA de
México, Corporacion de compaiiias agroindustriales de Costa Rica.

Son las que dan inicio a la recepcién de los primeros envios de la variedad
de uva de mesa Red Globe, siguiendo con las compafiias como Dayka &
Hacket y Delica Ltd, las cuales reciben las variedades sin semillas desde
Estados Unidos y Europa respectivamente. Asi mismo, las empresas
Divine Flavor, Edeka, y EverFresh SA reciben fruta desde Reino Unido,

Alemania y Emiratos Arabes Unidos respectivamente.

Los clientes recibidores de uva de mesa fresca regulan el precio de los
productos terminados en funcion de los estdndares de calidad
internacionales. En este eslabon, los atributos valorados por el mercado
son el sabor, turgencia, sanidad de la fruta, tamafio de bayas en los
racimos, uniformidad de color en la presentacion de la caja (Open Look).
Las transacciones se producen en términos de calidad, precio y volumenes

manejados en cada programa comercial.

16



En el Quinto nivel se encuentran los servicios pos venta, los cuales incluyen
los servicios de mantenimiento de las instalaciones productivas de la
compafia. Considerando en su estructura vertical el conocimiento aplicado
por parte de los equipos de &reas de operaciones y comerciales a través
de manejo técnico y gestion de las operaciones productivas y comerciales.
Los ajustes de productos terminados, en cuanto a sus especificaciones
técnicas, se hacen presentes para obtener los resultados de ventas
esperados.

El mapeo integral de los procesos y eslabones de la cadena de valor de la
unidad de uva de mesa de la empresa Nature Agricola Fruits SAC ha
permitido obtener su estudio y andlisis en las transacciones que ocurren
entre las areas y actores involucrados. La extension de la cadena de valor
es de cinco eslabones, donde se observan que las interrelaciones entre
sus eslabones se integran en todos sus extremos. Notandose mayor
solidez desde la produccion agricola a la comercializacién de los productos

terminados.

Gréfico 2 - Cadena de Valor Nature Agricola Fruits

Logistica
de
Entrada,
Produccion

Agricola

Marketing y
Ventas

Cliente 1

Cliente 2
fundo Agricola
Cliente 3

Insumos
(Agroquimicos,
Materiales
Agricolas, etc.)

Cliente 4

Adaquisicion y/o Alquile de Equipos y maquinarias, Materiales de
Empaque, servicios externos, etc.

% Infraestructura de Ia Identificacion de las necesidades de Financiamiento de las operaciones

Empresa soporte de Calidad, Servisios de Terceros.

Fuente: Elaboracion Propia



Finalmente, el mapeo de la cadena de valor de la unidad de negocio de uva
de mesa de la compafia Nature Agricola Fruits SAC hizo visible la
interrelacion y dependencia de las areas desde produccién agricola hasta
la venta comercial. Haciendo necesario el desarrollo de estrategias
productivas para reducir costos de produccion, principalmente en el area

de estudio, la planta empacadora de frutas.

3.1.2.2. Analisis de Flujos productivos del area de estudio — Planta
Empacadora de Frutas, mediante la metodologia de andlisis de
procesos SIPOC.
Con el objetivo enfocar el analisis operacional para dar respuesta
al planteamiento del problema del presente trabajo, procedemos a
profundizar con el analisis del flujo productivo dentro del proceso
de empaque de uva de mesa, y determinando las é&reas

relacionadas.

De acuerdo con Bhalla, Aditya. ASQ Six Sigma Forum Magazine;
Milwaukee Tomo 9, N° 2, (Feb 2010), define este método
proveedor, entrada, procesos, salida y cliente como una
herramienta muy versatil que permite definir, analizar, medir,
mejorar y controlar los procesos, generando importantes

beneficios citados en la siguiente relacion.

a.l. Definicion de los Alcances del Proceso: El SIPOC define los
puntos de inicio y final del proceso que estan dentro del alcance

del proyecto.

a.2. Brindar a la gerencia una vision general: En las grandes
organizaciones, es comun que la alta gerencia tenga vagas
impresiones sobre el trabajo que realizan varios integrantes de

equipos.

SIPOC presenta una solucion elegante que brinda a la gerencia
una perspectiva justa del funcionamiento y del como dentro del
proceso, sin incluirlo en los detalles esenciales del diagrama de

flujo del proceso.
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a.3. Contribucion a la dinamica del equipo: Esta bien establecido
gue los grupos evolucionan de acuerdo con cinco etapas
(formacion, asalto, normalizacion, desempefio y clausura). SIPOC
proporciona al grupo una via facil para lograr conjuntamente los
hitos del proyecto, proporcionando asi el impulso positivo

necesario para que el grupo llegue a la etapa de actuacion.

a.4. Ildentificar la esencia de cualquier proceso: SIPOC permite
describir los pasos del proceso en la forma formal de "herramienta-
accion-objeto". Esta practica de resumir la esencia de los pasos
del proceso se ha tomado de la ingenieria de valor, donde se ha
utilizado con éxito para revelar la funcién central del proceso. Esto
es importante porque las funciones permanecen constantes, pero

los medios para lograrlas no lo hacen.

a.5. Generacion de ideas para la mejora de procesos: SIPOC
proporciona panorama para observar el flujo de informacién y
materiales, 1o que permite identificar la mejora de salidas e

ingresos durante la fase de definicion.

a.6. Modos de falla efectivos y analisis de efectos: SIPOC se
ejecuta para identificar facilmente los posibles modos de falla que

pueden comprometer cada uno de los pasos del proceso.

a.7. Creacion de un plan de recopilacién de datos: Un SIPOC
identifica la entrada, la salida, el proveedor de la entrada y el
cliente (receptor dispuesto de la salida) para cada paso del

proceso.

a.8. Facil transicién a mapas de flujo de valor: SIPOC rastrea el
flujo de material e informacion a través de los pasos del proceso.

Esto es Gtil cuando se crea un mapa de flujo de valor.

Para nuestro caso de estudio elaboramos el andlisis de los
procesos con el soporte de esta herramienta, apoyandonos en la

informacién extraida de las reuniones Gerenciales de las areas
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participantes dentro de los procesos de produccién y exportacion
de uva de mesa fresca de la empresa Nature Agricola Fruits SAC

en la temporada de cosecha 2019.

De la informacién obtenida, se ha identificado los procesos relevantes para
la determinacion de los volumenes de cosecha y la programacion de los
procesos de empaque. En este flujo, observado en la Figura N° 4, se
identifican: i) las proyecciones de cosecha por parte del area de produccion
agricola; ii) la definicion del programa comercial, el cual permite programar,
ejecutar y hacer seguimiento al cumplimiento de los envios comprometidos
con los clientes, y iii) las decisiones de ejecucion de empaque conforme del
programa comercial y a las especificaciones de calidad de los productos

terminados.

Figura 4 - Flujo de Proceso de Interaccion entre areas

. N, Decisiones
Proyeccion de. > Definicién de %4> y p
Cosecha Programa Comerclal Ejecucion
de

Empnaaiie

Fuente: Elaboracion Propia

A partir del flujo de trabajo observado en la planificacién de la temporada
de uva 2019 entre las areas de produccion agricola, planta empacadora de
frutas y area comercial, identificamos roles desempefiados por los

ejecutivos participantes en estas operaciones de la empresa.

De esta forma el Rol de la Gerencia Agricola y Gerencia de Administracion
y Finanzas, se encuentran categorizadas bajo el concepto de Proveedor
(Suppliers), conjuntamente con el equipo de profesionales encargados de
la produccién de las materias primas (Uvas de mesa), y con el equipo del
area de Logistica respectivamente. En la gerencia agricola recae la
responsabilidad de entregar materias primas, uvas de mesa, sanas, y libres

de cualquier agente extrafio fisico y quimico, a costos competitivos.



La gerencia Administrativa asume la responsabilidad de hacer entrega de
los materiales de empaque (Imputs) en condiciones éptimas de calidad
para los procesos de empaque dentro de la planta empacadora de frutas
de la compaiiia.

El Rol de la Gerencia de Planta Empacadora de Frutas, en conjunto conel
equipo de produccion industrial de la empresa, estd enmarcada dentro de
la responsabilidad en los procesos de empaque. Procesos que se inician
con la recepcion de la materia prima y finaliza con el despacho de los
productos terminados, (Process, Outputs)

La gerencia de planta Empacadora de Frutas tiene la responsabilidad de
procesar y empacar las materias primas de la empresa, en estricto
cumplimiento de las normas y estandares de calidad establecidos dentro
de las politicas de la empresa, asi como las establecidas por parte de los
clientes de la empresa. A costos competitivos en cumplimiento de los
presupuestos aprobados por la alta direcciéon de la empresa. Asi como la

busqueda constante de eficiencias dentro de los procesos a su cargo.

La Gerencia Comercial (Costumer) tiene el rol de dirigir las ventas de la
empresa, maximizando los retornos econémicos de los productos
terminados finales. Para nuestro caso de estudio categorizamos a la
gerencia comercial como proveedor y cliente interno de la planta
empacadora y de la gerencia agricola.

Con la finalidad de darle satisfaccion a sus demandas y obtener
informacion en cuanto a programas comerciales y especificaciones de
calidad de parte de los clientes de la empresa.

El area comercial es el destinatario a cargo de establecer los programas
comerciales y de recibir los bienes producidos y procesados en funcién de
éstos, en los tiempos y calidad establecidos. En este sentido, hace
seguimiento al producto terminado durante su cosecha y procesamiento, y
s6lo en la medida en que quede satisfecho podra negociar y obtener los
mejores precios para la empresa basada en costos competitivos de las
operaciones.

La asignacion del rol de cliente al area comercial es de vital importancia,
pues permite identificar acciones y estrategias operativas con el objetivo de
hacer la entrega de los productos terminados con las caracteristicas de

calidad establecidos.
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En la Figura N° 5 se grafica una vista panoramica del diagrama de flujo del

proceso. Observando la interrelacion entre areas participantes.

A partir de esta identificacién aplicamos el método SIPOC, el cual se centra

en los elementos que conforman cada etapa.

Estos elementos son: Proveedores (Suppliers), entradas (Inputs), proceso

(Process), salidas (Outputs), y Cliente (Costumer).

Figura 5 - Atencion Programa Comercial
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Fuente: Elaboracion Propia

Proveedores (Suppliers).

Para nuestro caso de estudio, nuestros proveedores son quienes entregan
las materias primas (Fruta Cosechada) necesarias para todo el proceso.
Identificamos de esta forma al &rea de Gerencia Agricola, al area de
Gerencia Administrativa y Gerencia Comercial, como responsables del
abastecimiento de materias primas, materiales de empaque, programas y

especificaciones de calidad respectivamente.



Entradas (Inputs)
En este punto tomamos como consideracion que las entradas estan

contempladas en:

Fruta cosechada, uva de mesa, Materiales de empaque, Programas
comerciales, especificaciones de calidad de productos terminados. En

conjunto esenciales para el desarrollo de los procesos de empaque.

Procesos (Process)
Contempla nuestras secuencias de actividades necesarias ejecutadas para
la obtencién de nuestros productos terminados, uva de mesa fresca

empacados en diferentes presentaciones comerciales.

Salidas (Outputs)
En referencia a nuestros productos terminados, puestos en los almacenes
refrigerados dentro de la planta de empaque de la compafiia. Listos para

Su exportacion.

Cliente (Costumer)

Se designd, para este andlisis, al area comercial como cliente,
Considerando que es el area que demanda el cumplimiento de los
programas comerciales establecidos dentro de las estrategias de ventas de
la compafiia. En las cantidades y caracteristicas de calidad establecidos.
Asi como los costos del producto final, que permitan la determinacién del
mejor margen posible para la empresa Nature. Haciendo énfasis en el
incremento de ventas de los formatos de empaque de peso fijo para la

temporada de empaque 2019.

En la Figura N° 6 se muestra el resumen gréfico de la aplicacion del método
SIPOC. Observando el rol de las areas participantes. De forma mas
especifica enfocandolo en el proceso de atencién al cliente, para nuestro

caso, el area comercial de la compafiia.
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La aplicacion del método SIPOC que se ha establecido en esta parte de
nuestro caso de estudio, se ha hecho con el objetivo de analizar las
interacciones, los flujos de proceso y generacion de informacién entre las
areas participantes de la temporada de cosecha y empaque de uva de
mesa de la empresa.

Haciendo énfasis en el proceso y empaque de materias primas agricolas

mencionadas.

Figura 6 - Proceso SIPOC Nature Agricola Fruits SAC
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Fuente: Elaboracion Propia

Considerando los cumplimientos en cuanto a las entregas de los bienes
producidos, lo cual implica el proceso y empaque del volumen cosechado
diariamente, busqueda de eficiencias en cuanto a costos del proceso, que
permitan obtener los mejores retornos para la compafiia. En este punto,
nos concentraremos en analizar nuestros flujos de procesos en la planta
de empaque. Con la finalidad de identificar e implementar estrategias
operativas, con el soporte del método del Modo y Efectos de Fallas del
proceso (AMFE).



3.1.2.3. Andlisis Modal de Fallas y Efectos del Proceso (AMFE)

Finalmente, en esta primera etapa cerramos el analisis con la
técnica AMFE, la cual nos va a permitir identificar oportunidades
de mejora dentro del proceso de empaque de uva de mesa,
identificando sus efectos resultantes.

Dentro de nuestro caso de estudio, luego de identificar el foco de
nuestro cliente con el método SIPOC en el inciso anterior,

procedemos a analizar nuestro flujo de proceso.

Con el objetivo de identificar sus potenciales debilidades
identificamos las caracteristicas importantes dentro del flujo de
proceso de empaque de uva de mesa para exportacion, haciendo
uso del método AMFE como una herramienta predictiva para
determinar fallas potenciales entro de los procesos de empaque.
Con el objetivo de anticipar efectos resultantes en los resultados

de la operacion.

Rojas Lema, Sandra (2019) Rojas Lema, S. (2019).
Implementacion de analisis modal de efectos y fallas (AMFE). 3C
Tecnologia. Glosas de innovacién aplicadas a la pyme, 8(1), pp.
64-75. Describe al andlisis del modo y efecto de fallas como un
método de investigacion de las debilidades del producto, procesos
0 servicios. Por lo que su aplicacion busca identificar los puntos
criticos con el fin de eliminarlos y si no es posible encontrar las
medidas correctivas necesarias para minimizar su efecto mediante
sistemas preventivos y con ello tratar de evitar su posterior
aparicion. Una las ventajas de esta metodologia es que al aplicarla
se obtiene una idea de la situacion actual del lugar o de la unidad
de estudio, lo que permite obtener informacién de partida para

continuar con el proceso de mejora continua.

Para la aplicacion del AMFE se consideran las tablas que
describen la clasificacion de la gravedad del modo de fallo segin
la repercusion en el cliente, la frecuencia de ocurrencia del modo
de fallo y la clasificacion de deteccién del modo de fallo. Descritas

a continuacion.

25



Tabla 4 - Clasificaciéon de la Gravedad del Modo de Fallo

Gravedad Criterio Valor
Muy baja S ; P
ROt iones No se espera que este fallo de bajailmponanma _produzca algun efecto real 1
2 > sobre el objeto de estudio.
imperceptibles
Baja
Repercusiones Si existe fallo ocasionaria un ligero inconveniente para el cliente. Es posible
irelevantes que que se note un pequeno deterioro de su rendimiento sin ser de mayor 2-3
son apenas importancia. Se puede remediar.
imperceptibles
Moderada : : T ’
Bl o rakaia Existe un deterioro observablg en 9| renq!mlento dgl sistema, por lo que 4-6
: ; puede causar insatisfaccion en el cliente.
importancia
Alta El fallo puede llegar a ser critico e inutilizar el sistema. Con ello el cliente 7_8
tendra un mayor grado de insatisfaccion.
Fallo potencial muy critico que produzca afectacion en la seguridad del
Muy alta producto o proceso. Si el caso es muy grave se le puntuara con un valor 9-10
de 10

Fuente: Bestraten y Orriols, 2006. Citado por Rojas Lema, S. (2019). Implementacién de analisis modal de

fallos y efectos (AMFE).

Tabla 5 - Frecuencia de Ocurrencia del Modo de Fallo

Muy alta :
Y manera mas frecuente

Frecuencia Criterio Valor

Muy Baja Ningun fallo se asocia a proces0s casi idéntico. Tampoco se ha dado antes en 1

Improbable el pasado, pero se considera que puede ocurrir
Baia Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos. Se puede esperar en la 2.3
) vida del sistema, aunque es poco probable que ocurra.
Moderada Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares o previstos al actual. 4-5
Existe la posibilidad de que aparezcan durante la vida del sistema.
Alta El fallo se ha presentado con alguna frecuencia en el pasado en procesos 6-8
similares o previos procesos que han fallado

El fallo es casi inevitable. Existe gran posibilidad de que fallo se produzca de 9-10

Fuente: Bestraten y Orriols, 2006. Citado por Rojas Lema, S. (2019). Implementacién de analisis modal de

fallos y efectos (AMFE).

Tabla 6 - Clasificacién de Deteccion del Modo de Fallo

Detectabilidad Criterio Valor

Muy alta El defecto es evidente. 1

El defecto es evidente y aunque se puede detectar facilmente, podria
Alta S 7 2 z 2-3
no ser distinguido en primera instancia.

Mediana Defecto detectable, aunque posiblemente no llegue al cliente. 4-6
Pequefia Es dificil detectar el defecto con procedimientos normales. 7-8
Improbable Defecto no puede detectarse, pero el cliente posiblemente lo percibira. 9-10

Fuente: Bestraten y Orriols, 2006. Citado por Rojas Lema, S. (2019). Implementacién de analisis modal de

fallos y efectos (AMFE).
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Luego de exponer el objeto en estudio identificaremos el grado de
gravedad en cada etapa de éste.

Nuestro rango de valores va de 1 a 10, entendiendo que el valor
se incrementa conforme incrementa la insatisfaccion de nuestro
cliente.

Adicionalmente, determinaremos la frecuencia de ocurrencia de
fallo, definida como la probabilidad de que una causa de fallo que
se considera potencial se lleve a cabo y produzca en efecto un
modo de fallo. Este rango de valores van de 1 a 10, y al igual que
en la tabla previa son proporcionales a su escala.

Finalmente, consideramos los criterios de consideracién al
momento de detectar el fallo, a diferencia de los anteriores su
rango de valores es inversa. Es decir, mientras mas dificil sea su
deteccién mayor sera su indice de detectabilidad. Por tanto, si lo
gue se busca es reducir estos valores se pueden realizar dos
acciones: incrementar el nimero de controles en el objeto de
estudio o modificar su disefio. La detectabilidad es importante
pues busca saber que tan probable es que no se detecte el falloa
lo largo del proceso, por lo que mientras mas dificil sea detectar
un fallo existente y mas se tarde en detectarle, sus consecuencias
podrian ser mayores.

Una vez se han determinado los valores mencionados se realiza
el calculo de indice de prioridad de riesgo (IPR), el cual es un
factor que permite dar prioridad.

Dentro de las consideraciones para el desarrollo de la metodologia

AMFE consideramos los siguientes pasos:

c.1. Descripcion de mapa de procesos (Desarrollo de las
operaciones de empaque y representacion grafica del
Flujo).

c.1.1. Pesado y recepcion de materia prima

Antes de la descarga la materia prima es pesada al 100% en
la balanza electronica. La recepcion consiste en descargar
las jabas cosecheras, las cuales se encuentran paletizadas
sobre el camion de transporte, identificadas en ndmero y

parrén.
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La fruta es descargada con cuidado para evitar dafio alguno
gue demerite su calidad, y que genere su posible rechazo.
El inspector de control de calidad procede a realizar el
muestreo segun especificaciones que debe cumplir la

materia prima en esta etapa del proceso.

La fruta entregada a proceso debe cumplir con las
exigencias de calidad y periodos de carencia de los

plaguicidas utilizados en el manejo agronémico.

c.1.2 Gasificacion

La fruta recepcionada y pesada se transporta a las camaras
de gasificacion.

La gasificacion es una operacion indispensable para lograr
un eficiente control de pudriciones causadas por el hongo
Botrytis cinerea. En este proceso se aplica Anhidrido
Sulfuroso (SO2).

El anhidrido sulfuroso es un gas que posee propiedades que
permiten inhibir el pardeamiento no enzimatico, la actividad
de enzimas, controlar el desarrollo de microorganismos,
cicatrizacion de heridas y actia como antioxidante. Las
dosis de SO2 a aplicar son independientes del volumen de
fruta a gasificar. La accién de esta solucion fungicida dura

desde el periodo de almacenamiento hasta su consumo.

c.1.3 Pre-enfriamiento

Los pallets con la fruta gasificada son transportados a los
tuneles de pre-frio. El enfriamiento consiste en bajar
rapidamente la temperatura de la pulpa para reducir la tasa
de respiracion y el calor generado por el producto, evitando
la condensacién en la misma.

Este enfriamiento se realiza con aire forzado que pasa por
el producto en jabas. Los pallets son colocados en dos filas
de 10 pallets en cada lado, cada lado deber tener el mismo
namero de pallets y la separacién de los pallets sea lo

minimo posible.
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La temperatura de la pulpa de la uva es tomada
manualmente por el inspector de Calidad. El enfriamiento
dura 20 minutos. La temperatura para concluir este proceso

sera de 20°C en pulpa.

c.1.4 Abastecimiento de materia prima

La fruta pre-enfriada es ingresada a la sala de recepcion
para alimentar a la linea de proceso a través de una faja
transportada central. Este abastecimiento sigue el orden
establecido por el sistema de trazabilidad de la planta de

empaque.

c.1.5 Limpieza

La limpieza se realiza mediante la aplicacién de aire a
presion, con el objetivo de retirar presencia y particulas de
polvo y brindar una buena presentacion al racimo sin alterar
su frescura. Las jabas son dispuestas una tras otra durante
este proceso.

c.1.6 Seleccion / Calibrado / Pesado

La fruta es sometida a operaciones de seleccion segun
especificacion vigente. La seleccién y calibrado consiste en
definir el tipo de fruta para cada embalaje y asignar calibres
y colores segun requerimiento del cliente.

El proceso de seleccidn se inicia con la alimentacién de
jabas sobre las fajas de transporte. Llegando hasta las
mesas de seleccién; donde las seleccionadoras tomaranlas

jabas disponiéndolas sobre sus mesas de trabajo.

En simultaneo, los materiales para este proceso son
entregados mediante el transportador de cajas. Para ser
empleadas por los colaboradores de linea de seleccion,

calibrado y pesado.

Los colaboradores de este proceso inician estas actividades
realizando la seleccion y calibraciébn de los racimos.

Considerando los parametros de calidad establecidos.
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Para una seleccién y calibracion eficaces de la fruta se
considera; variedad, calibre, color, fruta sana, ausencia de

atagques de insectos y ausencia de manchas.

El objetivo de esta etapa es obtener uniformidad en las cajas
seleccionadas y calibradas con minimo manipuleo.

La seleccion y calibracion de la fruta es de vital importancia
pues en ella radica el éxito para cumplir con los estandares
de calidad para exportacion y/o rechazar aquellas que no
cumplan con las especificaciones establecidas.

La fruta que no cumple con las especificaciones de calidad
establecidas se considera como no exportable y sera
dispuesto segun indicaciones del &rea comercial y/o plan de
manejo de residuos del Sistema integrado de gestion.

Posteriormente, las cajas seleccionadas y calibradas son
pesadas. Asignandoles el peso de acuerdo a la presentacion
del formato de empaque.

El contenido de cada caja debe ser de 4.5, 5.0, 8.2 y 9.0 Kg.
netos puestas en destino segun especificacion del cliente.
Para compensar la pérdida durante el transporte vy
almacenaje, se le asignara un peso con un excedente de 2%
a cada caja, excepto cuando el cliente nos indique el
porcentaje propio del excedente de peso en sus

especificaciones.

c.1.7 Embalaje

Terminados los procesos de seleccidn, calibrado y pesado
de nuestras cajas con uva de mesa. Se envian hacia el &rea
de embalaje, donde se encuentran los materiales necesarios
para la ejecucion de esta actividad. El embalaje de la caja

tiene la siguiente secuencia de materiales:

- Caja
- Bolsa contenedora
- Papel camisa

- Carton corrugado (para caja plastica y madera)

30



- Bolsa racimera (trapezoidal, ziplock, carrybag, pouch),
clamshell o punnet

- Generador

- Tapa de caja (USA)

Se embala cada racimo utilizando bolsas racimeras,
orientando escobajos hacia la parte inferior con el objetivo
de mantenerlos frescos, evitando la deshidratacion por
contacto directo con el aire forzado en el proceso de

enfriamiento.

Durante el embalaje, la manipulacion de los racimos se debe
realizar sosteniéndoles por el pedinculo. Se debe tener
especial cuidado de no dejar parte de los racimos fuera de
las bolsas, manteniendo un sistematico ordenamiento de
estas unidades y un llenado uniforme de la caja.

Las bolsas con fruta son dispuestas dentro de las cajas que
contienen la bolsa contenedora o camisa y sobre ella una
lamina de carton corrugado en el fondo (caja plastica). Las
bolsas racimeras se disponen sobre éstas y luego son
cubiertas por una o dos laminas de papel camisa.

Luego se coloca el papel absorbpad, y finalmente el
generador. Se cierra la bolsa contenedora y se sella para ser
colocada sobre la faja transportadora que las llevara hacia

el area de paletizado.

El embalaje de la caja es uno de los procesos mas
importantes dentro del circuito, pues aqui se entregara la
presentacion final a la caja de producto terminado, una vez

cerrada.

c.1.8 Etiquetado y paletizado.

A cada una de las cajas embaladas se le adhiere una
etiqueta de trazabilidad, consignando la siguiente
informacion: nombre y direcciobn del exportador y/o
empacadora, nombre del producto, cédigo del lugar de

produccion, cédigo de la planta empacadora certificada por
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Senasa, cadigo del producto, cédigo GGN/GLN, variedad,
calibre, peso neto, categoria, y pais de origen. El cédigo del

producto consigna la siguiente informacion.

Por ejemplo: 19264504-01

- Endonde: 19: afio

- 264: juliano

- 504. ndmero de predio

- 01: codigo de la variedad

Esta etiqueta debe ser adherida antes o después de ser
paletizada. El paletizado es esencial para la presentacion

pues, en destino, la unidad que se maneja es el pallet.

Por ello la ubicacién de las cajas, trazabilidad y folios
evidenciando variedad, calibres deben ser muy claros para
ordenar posteriormente en cdmara de almacenamiento de

productos terminados.

Para el paletizaje se tomard en cuenta lo siguiente:

e Las cajas se apilan en columnas en un mismo sentido con
el cabezal impreso a la vista bien centradas sobre la tabla
del pallet, de una misma altura del cabezal por corrida y
respetando siempre la altura maxima del pallet.

e El armado de la estructura del pallet se debe realizar
cuidando que cada caja quede trabada con la anterior, sin

dafar la fruta.

El nimero de cajas por pallet esta en funcién del tipo de
embalaje y base de parihuela, asi mismo, la parihuela en
funcion del mercado de destino. Una vez apiladas las cajas

se les asegura con el uso de esquineros y zunchos.
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El objetivo del paletizado es obtener pallets completos, con
cajas totalmente apiladas y flejadas, listas para ingresar al
proceso de enfriamiento dentro de los tuneles de frio.

Los pallets se identifican con 3 tarjas o folios, de acuerdo al
cliente. En la etiqueta del pallet se consigna el nimero de
pallet, cantidad de cajas, fecha de produccion, variedad y
calibre. El nimero del pallet estd comprendido por la
siguiente codificacion: 1910001

En donde: 19: afio
10001: Numero correlativo del pallet

c.1.9 Enfriamiento en taneles
Los pallets con la fruta son transportados a los tluneles de

frio.

El enfriamiento consiste en bajar rapidamente la
temperatura de la pulpa para reducir la tasa de respiracion y

el calor generado por el producto.

Este enfriamiento se realiza por aire forzado, el cual pasa a
través del producto empacado. Los pallets se disponen
formando dos filas dentro del tanel de frio dejando un

espacio abierto en el medio de las dos filas.

Una lona, cubre los pallets; y los ventiladores ubicados en
los extremos producen y succionan el aire del medio,
generando una presion negativa que obliga al aire frio del
cuarto a pasar a través del producto. La temperatura de
pulpa es controlada por medio de un sistema de
termometria, que consta de 10 sensores colocados en
diferentes puntos en ambas caras de las dos filas de pallets
y 2 sensores los cuales registran la temperatura de salida e
ingreso del aire forzado. Esta lectura se captura del tablero
de control ubicado en la puerta de ingreso de cada tunel. Un
técnico de calidad verifica estas lecturas cada hora durante

este proceso
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La eficacia y eficiencia de enfriamiento estd en funcion directa de
un correcto armado y sellado del tunel formado por los pallets.
Se debe tapar todos los espacios entre los pallets. El

enfriamiento dura entre 9 - 14 horas.

Latemperatura minima para concluir el enfriamiento sera cuando
se alcance valores de pulpa de -0.5°C a 0.5. El traslado de la
fruta a camara de almacenamiento se debe realizar

inmediatamente concluido el proceso de enfriado.

¢.1.10 Almacenamiento en camaras

Alcanzadas las temperaturas de frio, se registran y se procede
a retirar los pallets del tunel para almacenarlos en las camaras.
Las condiciones de almacenamiento en cAmara deben ser las

siguientes:

. Temperatura del aire: 0°C/-1.5°C
. Temperatura de pulpa: -0.5 °C/0.5°C
o Humedad relativa : 85 - 95 %

Para almacenar siempre se tiene que tener en cuenta agrupar

los pallets por categoria y variedad.

Se considera despachar la fruta de mayor tiempo de
almacenamiento en la camara, cumpliendo con el sistema PEPS

“Lo primero que entra es lo primero que sale”.

Para lograr una humedad relativa homogénea, se debe

humedecer periédicamente los pisos de las camaras.

c.1.11 Embarque

Toda la carga se despacharda en contenedores que deberan
consolidarse en la planta. Antes de iniciar una carga los
contenedores deben ser pre enfriados para comprobar que la

temperatura llegue a lo programado.
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Verificar que la carga sea la que esta programada, verificar
calibres, formato de caja y numero de contenedor

corresponda al cliente asignado.

Los pallets no deben sobrepasar la linea roja (NO CARGO
ABOVE LINE) del contenedor.

Una vez completado la carga, se cierra la puerta y se le
coloca los precintos de seguridad, que garantizan la carga,
inmediatamente se debe prender la unidad de refrigeracion
y verificar que se llegue a la temperatura requerida.

Los contenedores deben cumplir con el parametro de frio
establecido: Temperatura -1°C, ventilacion cerrada y
humedad relativa de 85 — 95%.

Los contenedores refrigerados contienen uno o dos
termdégrafos, cuyos codigos de identificacion que debera ser
registrado en el packing list y Control de Embarque asi
mismo su ubicacién dentro del contenedor en el pallet

respectivo.

Para los embarques a paises como USA, Tailandia, Taiwan,
Corea, China, Indonesia, Nueva Zelanda, La India, México y
Puerto Rico se deben hacer todos los controles para el
sistema COLD TREATMENT, con la presencia de SENASA,

de acuerdo a su procedimiento.

c.1.12 Recepcion de materiales de embalaje

Durante la recepcion de materiales se realiza el muestreo de
calidad basados en la Norma Military Standard 105 - E. Cada
lote recepcionado cuenta con certificado de calidad, ademas
de tener la documentacioén solicitada durante el proceso de

homologacion de proveedores.

c.1.13 Almacenamiento de materiales de embalaje
Los materiales son almacenados sobre parihuelas
debidamente identificadas en condiciones adecuadas de

temperatura y humedad.
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Para el abastecimiento a planta éste se realiza cumpliendo
el método PEPS.

c.1.14 Armado de cajas
Las cajas son armadas en una zona especifica, luego se

abastecen al proceso mediante trasportador de cadena.

La descripcion gréfica del flujo de proceso y empaque de
uva de mesa en formatos de caja convencional, descrito

anteriormente. Se observa en la Figura N° 7.

La figura N° 8 muestra el flujo de proceso y empague para

uva de mesa en formatos de peso fijo.
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Figura 7 - Flujo de Proceso Uva. Formato Convencional
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Almacenamiento en
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Fuente: Manual HACCP para Empacado de Uva de Mesa Fresca 2018 Nature SAC
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Figura 8 - Flujo de Proceso Uva. Formato Peso Fijo
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Fuente: Manual HACCP para Empacado de Uva de Mesa Fresca 2018 Nature SAC
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c.2.

c.3.

Identificacién del equipo de trabajo.

Para la ejecucion y desarrollo de la metodologia en cuestion,
la cual permitird establecer con mayor precision la estrategia
a implementar dentro de las operaciones de empaque de
uva de mesa fresca de la empresa Nature Agricola Fruits
SAC. Con el objetivo de atender las necesidades de nuestro
cliente interno, el area comercial. Se ejecutaron reuniones
de coordinacion y establecimiento de prioridades con los

siguientes Integrantes:

- Director Comercial Nature Agricola Fruits

- Gerente de Planta Frutas Nature Agricola Fruits

- Gerente de Aseguramiento de la Calidad Nature
Agricola Fruits

- Jefe de Planta Frutas Nature Agricola Fruits.

Se sostuvieron 4 reuniones en las instalaciones de la planta
de empaque de frutas, con el objetivo de revisar las
necesidades por atender del area comercial para la

temporada de cosecha y empaque 2019.

Acta N° 1: Proyecciones del Programa Comercial

Acta N° 2: Aseguramiento de la Calidad de Fruta en Planta
Acta N° 3: Proyectos de Mejora

Acta N° 4: Inicio de Temporada de cosechay Empaque
2019 Estas actas de reunion se observan en el Anexo N°
2.

Identificar los puntos control del proceso.

Sostenidas las primeras reuniones, se procede a realizar
una correcta identificacion de los puntos criticos del proceso
de empaque de uva de mesa fresca. Se toma como apoyo
el analisis de peligros, herramienta basica dentro del analisis
y establecimiento de puntos criticos de control para del plan

Haccp de la empresa, identificado en la Tabla N° 7.
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Tabla 7 - Matriz Andlisis de Peligos en Flujo de Proceso

Etapa del proceso

Caracterizacion y Peligro Identificado

P1

P2

P3

P4

Es un

PCC?

Es un
PCP

1. Pesadoy
Recepcién de
Materia Prima

Biolbgico:
Presencia de microorganismos patdgenos (E, Coli, Salmonella)
Presencia de larvas de insectos (Mosca de la fruta)

Si
No

No

No

No
No

Fisico:
Por materiales extrafios ajenos al fruto (piedras, ramas, hojas, etc)
Por deshidratacién

No
No

No

Si

Quimico:
Por presencia de residuos de agroquimicos

Si

No

2. Gasificado

Biologico
Contaminacién por microorganismos patégenos (E. Coli, Salmonella).
Sobrevivencia de hongos

Si
Si

No
No

No
No

No
No

Fisico
Contaminacién por material extrafio (vidrios, aretes sortijas, etc)

Si

No

No

No

Quimico
Ninguno

4. Pre Enfriamiento

Biologico
Contaminacién por microorganismos patégenos (E. Coli, Salmonella).

Si

No

No

No

Fisico
Por deshidratacién

Ne

No

No

Quimico
Ninguno

Si

No

No

5. Abastecimiento

Biologico:
Contaminacién por microorganismos patdgenos (E. Coli, Salmonella).
Contaminacién por enfermedades infectocontagiosas

Si

No

No

Fisico:

Ne

No

Por presencia de materiales ajenos al fruto (aretes, sortijas, stc)

Quimico:
Ninguno

6. Limpieza

biolégico:
Ninguno

Fisico:
Ninguno

Quimico :
Ninguno

7. Seleccion,
Calibrado,
Calibrado, Pesado

Biolégico
Contaminacién por bacterias patogenas.
Sobrevivencia de Hongos

Si
Si

No
No

No

No
No

Fisico:
Fruta con dafio por Manipulacién

Si

No

No

No

Si

Quimico:
Ninguno

No
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Etapa del proceso

Caracterizacion y Peligro Identificado

P1

P2

P3

P4

Es un
PCC?

Esun
PCP

8. Embalaje

Biologico:

Contaminacién por microorganismos
patégenos (E. Coli, Salmonella).
Contaminacién por enfermedades
infectoc ontagiosas

Si

No

No

Fisico:
Por presencia de materiales ajenos al
fruto (aretes, sortjas, etc)

No

Quimico:
Ninguno

9. Etiquetado y
Paletizado

Bioldgico:

Contaminacion por microorganismos patégenos (E. Coli, Salmonela)

Si

No

No

Fisico:
Fruta quemada por frio

No

Quimico:
Ninguno

10. Enfriamiento

Biologico:
Contaminacién por microorganismos
patégenos (E. Coli, Salmonella)

No

Fisico:

Por presencia de materiales ajenos al
contenedor.

Por Deshidratacion

Si

Si

No

No

No

No

Si

11. Almace namiento en
Camaras

Biolégico:
Contaminacién por microorganismos
patégenos (E. Coli, Salmonela)

No

No

Fisico:

Fruta quemada por frio
Quimico:

Ninguno

No

12. Despacho

Biologico:
Contaminacién por microorganismos
patégenos (E. Coli, Salmonella)

Fisico:
Por presencia de materiales ajenos al
Contenedor.

Si

No

No

Fuente: Manual HACCP para Empacado de Uva de Mesa Fresca 2018 Nature SAC

Luego de efectuar la revision del andlisis para identificacion

de los puntos criticos de control mencionado, establecemos

las etapas de:

Seleccion/Calibrado/pesado, enfriamiento. Como puntos de

control de procesos, los cuales se van a analizar mediante

el método de AMFE.

Recepcion,

Pre

Enfriamiento,
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Tabla 8 - Matriz Andlisis de Peligros Almacén de Materiales

Etapa del Categoriay peligro identificado P1 P2 P3 P4 Es un Namero
proceso PCC? de PCC
Bioldgico:
A. Recepcion de N!nlguno
. Fisico:
materiales de empaque i . . . P
P Particulas de tierra, 6xido, astillas, plasticos, etc. No e o - No
y quimicos —
Quimico:
Sustancias sanitizantes, detergentes u otros. No No
Bioldgico:
Contaminacion por microorganismos (E.Coli, Salmonella) Si No No No
B. Aimacén materiales F'S'?O: . L. . -
Particulas de tierra, 6xido, astillas, plasticos, etc.
de empaque
No —=-= —-- - No
Quimico:
Ninguno
Biol6gico:
Ninguno
C. Aimacén de insumos |Fisico:
quimicos Particulas de tierra, dxido, astillas, plasticos, etc. No No
Quimicos:
Restos de detergentes, sanitizantes u otros No e o - No

Fuente: Manual HACCP para Empacado de Uva de Mesa Fresca 2018 Nature SAC

c.4.

c.5.

Identificar las fallas potenciales de cada paso del proceso,
determinar sus efectos y evaluar su nivel de gravedad

(severidad).

Se identifica las fallas en cada uno de los procesos
seleccionados en del analisis previo realizado en las tablas
N° 7y N° 8. Y seresume en la Tabla N° 9 cada uno de ellos,

con la evaluacién de gravedad correspondiente.

En este analisis se identifica y asigna el valor numérico que
brinda informacién sobre el nivel de consecuencias que se
pueden producir. Es decir, conforme el valor es mas alto
incrementa la insatisfaccion de nuestro cliente, ya sea en
cuanto al impacto en la calidad de los productos terminados

0 en los costos de éstos.

Identificar las causas de cada falla y evaluar la ocurrencia

de las fallas.

Se realiza una identificacion y analisis similar para las
causas de cada fallo, evaluando su ocurrencia. Se resume
en la Tabla N° 9.
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C.6.

c.7.

Para este caso se identifica la causa potencial para cada
falla en los procesos seleccionados. Asi mismo, el valor
numérico obtenido en sus respectivas evaluaciones
corresponde a la probabilidad de que la causa identificada
gue se considera potencial se lleve a cabo y produzca un

fallo dentro de los procesos en estudio.

Describir los controles (medidas de deteccion) que se
tienen para detectar fallas y evaluarlas.

En esta parte del analisis se identifican las medidas de
control, y se evidencian la Tabla N° 9. Cuyos valores
numéricos asignados dan cuenta de su grado de
detectabilidad, explicados en el inicio de la aplicacion del
método AMFE.

Identificar el nimero de prioridad de riesgo para cada falla

y tomar decisiones.

Finalmente, se realiza el célculo del indice de prioridad de
riesgos, el cual nos permite dar atencion a las causas que

pueden evitar los fallos y sus efectos mencionados.
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Tabla 9 - Matriz AMFE Medidas de Control

ST Modo Potencial | Efecto Potencial de SEV Causa Potencial de occ Control Proceso DET PR
de Fracaso Fracaso Fracaso Actual
Deterioro de la
grai:;d;d de Materias No Existe Infraestructura Evaluaciones de
’ de Techo Calidad en
y o Deshidratacion, 10 - 1ecnoy. 9 o 3 270
Recepcion Materia Prima srdida de valor Climatizacion recepcion de
de Materia Expuesta a altas gomercial del apropiados. Materias Primas
Prima Temperaturas. .
' perau Producto Terminado
Bajas
Productividades HH
en lineas de
Bl Vayores Gostos g6 2l peraonal de nea de ol de
Especializacién Yo 9 P . . 9 Productividades 3 243
del Personal Proceso, seleccion, disefio de or linea
Incumplimiento de linea de produccion p
Entregas de
Seleccion, Productos
Calibrado, Terminados
Pesado
Mezcla de Calibres,
colores, categorias
de Materia Prima. Sobre carga de labores Evaluaciones de
Errores Deterioro de la 10 del personal de linea de 10 Calidad en fin de 3 300
Humanos Calidad de seleccion, disefio de linea de
Productos en linea de producciéon empaque
Proceso. Pérdida de
valor comercial
Falla de No cumplimiento del
equipos y No cumplimiento Plan de Mantenimiento, Acciones
maguinas, mala entrega de 8 operaciones de 8 correctivas de 5 320
' productos programacién de mantenimiento
operacion equipos
Retrasos en
procesos de
Enfriamiento. No .
Lo Sistema de .
Incumplimiento cumplimiento Termometria Registro manual
Enfriamiento entrega de de temperaturas
de las Buenas . 8 Obsoleto/Inadecuado, 10 6 480
L productos, Deterioro R en formatos de
Practicas de N sistema de Lectura
de la Calidad de X control
Manufactura, y Product inadecuado.
Parametros de roductos e]n .
Enfriamiento en Proceso. Pérdida de
Uva de Mesa valor comercial
: Parametros de Falta de capacitacion y Capacitaciones
Temperaturas de supervision en los en procesos de
. 9 9 . 6 486
enfriamiento fuera procesos de enfriamiento de
de especificaciones enfriamiento. uva de mesa

Fuente: Elaboracion Propia.

c.8. Identificar acciones preventivas, correctivas o de mejora
En este andlisis se identifican las oportunidades de mejora,
se trabaja un nuevo andlisis de severidad, ocurrencia y
detectabilidad. Con el objetivo de obtener el nuevo indice de
prioridad de riesgos, este factor muestra cémo se mejoran
los procesos seleccionados, con el fin de atender las

demandas del area comercial de la empresa.
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Tabla 10 - Matriz AMFE Prioridad de Riesgos

Parametros de
Enfriamiento

correctos

Planta

Ejecutados

Modo Potencial N Accion ¢{Quién? Accion e e
Paso de Fracaso P Sugerida ; Cuando? Tomada EJCIElF
R g ¢ ‘ vi|c|T| R
Elaboracién de
Mejora de Wem o.rla.s
Infraestructura en Descriptivas,
Recepcion de Materia Prima Zona de Jefe de Planta/Gerente SOII_CI‘EUFi de
) . expuesta a Altas 270 . Cotizaciones, 21313 18
materia Prima Recepcion Techo y|de Planta . :
Tem peraturas. . analisis economico
Equipos de .
de la estrategia e
Humedad L
Implementacion de
Propuesta
Revisary Cambiar Cam'blo de disefio
. . de Lineas de
Disefio de Linea .
proceso, Solicitud de
de proceso, .
ceparacion de Cotizaciones,
Baja Especializacion p ) Jefe de Planta/Gerente |analisis econdmico
243 |actividades de . 3152 30
L de Personal . de Planta de la estrategia.
Seleccion. selecciony Seguimiento
Calibracion, calibracién de | ds" d d
Pesado actividad de ndica c.:r.es °
esado Productividad y
P costos de produccion
. Capacitacion
Reducir Carga en
Errores Humanos 300 |Colaboradores de Jefe de Planta/Gerente pe_rm anente/Recluta 3|33 27
. de Planta miento de Personal
linea de proceso .
con Experiencia
Fallade equipos y N Semanales del Plan
maquinas, mala 3zp [Programa Mantenim iento/Gerenci : 3 |3]al 36
Operacion Mantenimiento, ade Planta de Trabajo de
P Capacitaciones. Mantenimiento
Solicitud de
Cotizaciones,
Implementar s -
Sistema de Jefe de analisis econdmico
480 . Mantenimiento/Gerente |de la estrategia. 1]13|6]| 18
Lo Termometria -
N Incumplimiento de . de Planta Sistemade
Enfriamiento . Autom atico .
las Buenas Practicas Termometria
de Manufactura y implementado
Param etros de Capacitacion en
enfriamiento en Uva Procesos de
de Mesa Enfriamiento/ . Plan de Capacitacion
486 [Supenision de Jefe de Frio/Gerente de en Procesos de Frio 3 14(5(| 60

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.3. Segunda etapa:

Esta segunda etapa describe la implementacion de las acciones

preventivas, correctivas y/o mejoras propuestas dentro del flujo de las

operaciones de empaque de uva de mesa fresca con fines de exportacion.

Apoyado en el andlisis del método AMFE realizado, y en el andlisis

economico para operaciones agroindustriales.

Obteniendo como resultado el nuevo flujo de proceso para las operaciones

de empaque, con el cual se determiné un nuevo disefio dentro de las lineas

de empaque.




Aportando gran especializacién dentro del método de trabajo de los
colaboradores de las lineas de proceso, y garantiza las eficiencias
proyectadas. La ejecucion de los proyectos planteados se realizara,
dentro de las instalaciones de la planta de empaque de la empresa

Nature. Identificada en la Figura N° 4.

Figura 9 - Plano Planta de Empaque de Frutas

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019.

3.1.3.1. Etapa de Proceso: Recepcion de Materia Prima.
Modo Potencial de Falla: Materia Prima Expuesta a Altas
Temperaturas.
Proyecto: Mejora de Infraestructura de Techo y Equipos de
Humedad.
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a. Antecedentes.
La etapa de recepcion de materias primas dentro del flujo de
procesos y empaque de frutas y hortalizas marca el inicio de las

actividades dentro de una planta de procesamiento.

En este punto se identifica la calidad de la produccién agricola
luego de las operaciones de cosecha. Por tanto, es importante y
necesario contar con la infraestructura adecuada como parte del
disefio de la planta de empaque.

Para este fin se considera el déficit de presion de vapor de la zona
de recepcion de materia prima, definida por Beluzan 2013, y citado
por Gonzélez, C. V., Cortés, et al, 2019. Evaluacion de desempefio
de un invernadero ubicado en el desierto de Atacama, chile. A
través de loT. Interciencia, 44(7), 386-393 como una medida que
permite relacionar la tension actual a la que se encuentran
sometidas las particulas de agua en el aire (Vapor) con respeto a
las condiciones térmicas donde éste se saturaria, produciendo la
condensacién (Punto de rocio donde se produce humedad relativa
al 100%). Su valoracion facilita la toma de decisiones respecto a
la implementacién de acciones como aumentar la ventilacion,
reducir temperaturas, e incrementar la humedad. Asi mismo, se
analiza la presion de vapor, que es la presion ejercida por el vapor
de agua en un momento dado, cuando el aire no se satura, ésta
es menor que la presién de saturacion de vapor. En el sistema
internacional se mide el Pascales (Pa), y sus subunidades son los
Kilo Pascales (Kpa) (FAO, 2006).

Debido a que el area de recepcion de materia prima de la planta
de empague de la empresa Nature contiene en su infraestructura
un techo a base de malla raschell, le otorga un comportamiento

similar al de un invernadero.

Esta condicion justifica continuar con el calculo del déficit de
presion de vapor, con el objetivo de determinar las caracteristicas

del microclima dentro de ésta area.
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Y consecuentemente evaluar las condiciones brindadas a las
materias primas bajo estas condiciones, los mismos que nos

confirmaran la conveniencia de su uso.

De acuerdo con la FAO (2006), el déficit de presion de vapor se
calcula como la diferencia entre el valor de presién de vapor de
saturacion (PVsat), y la presion de vapor real del aire (PVair). De
acuerdo con Howell y Dusek (1995) para este calculo existen
varios métodos, pero se recomienda, por su exactitud, las
siguientes ecuaciones utilizadas ampliamente en

agroclimatologia.

DVP =[ PVsat — PVair ] Ec.1
PVsat = 0.61078 * g [1727*T(C)/237.3+T(C)] Ec.2
PVair =[ HR /100 ] * PVsat Ec.3

Donde T corresponde a valores de temperatura (°C) medidos con
termdmetros, HR corresponde a la humedad relativa, medida con
Higrometro. Los valores resultantes son expresados en unidades
de presion Kilopascal (KPa).

De acuerdo con Argus (2009) los valores de déficit de presion de
vapor inferiores a 0.46 KPa, indican que hay una excesiva
humedad en el ambiente, por lo que es necesario ventilar los
ambientes para llegar a valores ideales de 0.8 a 1.0 KPa; valores
mayores o iguales a 1.25 KPa indican que la humedad del
ambiente esta por debajo de los requerimientos necesarios para
el desarrollo de agentes fangicos y para mantener la calidad de

productos perecibles.
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Tabla 11 - Déficit de Presion de Vapor Zona Recepcion Planta de Empaque

Temperatura Humedad Var Var Presion de Presion de Déﬂd.t,de

Hora Vapor Vapor Presién

Ambiente Relativa 1 2 de Saturacion del Aire de Vapor
°C HR PVsat PVaire Kpa
08:00 18 60% 0.61078 3.38 2.06 0.012 2.05
09:00 21 56% 0.61078 4.07 2.49 0.014 2.47
10:00 23 53% 0.61078 4.6 281 0.015 2.79
11:00 27 49% 0.61078 5.84 3.57 0.017 3.55
12:00 29 47% 0.61078 6.56 4.01 0.019 3.99
13:00 30 43% 0.61078 6.95 4.24 0.018 4.22
14:00 32 42% 0.61078 7.78 4.75 0.02 4.73
15:00 30 45% 0.61078 6.95 4.24 0.019 4.22
16:00 29 47% 0.61078 6.56 4.01 0.019 3.99
17:00 28 46% 0.61078 6.19 3.78 0.017 3.76
18:00 26 49% 0.61078 55 3.36 0.016 3.34

Fuente: Elaboracion Propia.

Luego de examinar éstos conceptos, se procede a calcular y
analizar los valores de déficit de presion de vapor de la zona de
recepciéon de materias primas de la planta de empaque de la
empresa resumidos en la Tabla N° 11, y se obtienen resultados
superiores a los 1.25 KPa. Encontrandonos con ellos en varios
momentos de la recepcion de fruta durante la jornada de recepcion
dentro de la temporada de cosecha y empaque de uva de mesa
fresca para exportacion.

Estos resultados nos muestran la hoja de ruta y nos indican que
es necesario controlar la humedad en esta zona para evitar la
deshidratacion de la fruta recibida en este ambiente. Con el
objetivo de mantener su frescura muy valorada en mercados de

destino.

En funciébn de los valores hallados, reforzamos el analisis
mediante el calculo de presién de vapor (VP) de la fruta y del
ambiente. Con la finalidad de determinar la diferencia de los
mismos bajo las condiciones de recepcion de fruta actuales en las

instalaciones de la planta de empaque de la empresa.
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Para este efecto se hace uso de la psicrometria (del griego
psychros =frio, y metron = medida) ocupa un lugar especial dentro
de la termodinamica, y es definida por la FAO (2006) como el
estudio del sistema aire-agua al aire ambiental en estudio, el cual
tiene la capacidad de absorber diferentes sustancias, entre ellas
el vapor de agua, hasta un determinado limite dado por la misma

termodinamica.

Para entender los conceptos de psicrometria, se debe definir a la
Humedad Relativa como la Presién Parcial del Agua (PPA) en
relacibn a la Presion Parcial de Saturacion del Agua (PPS)
multiplicado por 100, como se describe en la ecuacién 4. (FAO,
2006).

HR =[ PPA/PPS]* 100 Ec.4

La definicién cobra sentido cuando la presién parcial del agua es
igual a la presién parcial de saturacion, y entonces el cociente se
hace 1, y por lo tanto se obtiene un 100% de Humedad Relativa.
Sin embargo esta ecuacién no es buena para efectuar céalculos
debido a su propia relatividad. De mayor interés es poder denotar
el contenido de agua (humedad=h) en un espacio dado en relacién
a su masa. De esta manera la ecuacidon N°5, describe a la

humedad (h) como:

H(g/kg) = Masa de Agua (g) / Ec.5
Masa Aire Seco (kg)

La figura N° 10y la Figura N° 11, grafican la carta de psicrometria

empleada y su método de célculo respectivamente.
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Figura 10 - Tabla Psicrométrica
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Figura 11 - Uso de Tabla Psicrométrica
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Fuente: Principios de Refrigeracion, Roy J. Dossat

La Figura N° 11 grafica el valor de presion de vapor hallado una
vez que se ingresan a la carta psicrométrica los valores de
temperatura y humedad relativa de la fruta. Necesarios para estos
procedimientos, notandose que la humedad relativa de la fruta es
constante y se mantiene siempre en 100%.



Bajo este método realizamos el calculo para diferentes momentos
de recepcion de la fruta en el area de recepcion de la planta de

empague de la empresa, resumiéndolos en la Tabla N° 12.

Tabla 12 - Célculo de Presion de Vapor

Temperat Hume@ad Temperat HumeFjad Presion  Presion Difere.n,cia
Hora ura Relativa ura Fruta Relativa de Vapor de Vapor Presion

Ambiente Ambiente Fruta Fruta Aire de Vapor

°C HR °C HR PV-KPa PV-KPa KPa

08:00 18 60% 20 100% 23 1.2 11
09:00 21 59% 22 100% 2.6 15 11
10:00 23 54% 24 100% 2.95 1.6 1.35
11:00 27 46% 24 100% 29 1.7 1.2
12:00 29 45% 26 100% 34 1.8 16
13:00 30 45% 29 100% 4 1.9 2.1
14:00 32 45% 31 100% 45 2.05 2.45
15:00 30 47% 31 100% 4.5 1.95 2.55
16:00 29 47% 30 100% 4.25 1.9 2.35
17:00 28 48% 28 100% 4 1.9 2.1
18:00 26 50% 25 100% 3.15 1.75 14

Fuente: Elaboracion Propia

De igual forma se procede para hallar el valor de presién del
ambiente, ingresando la temperatura ambiente (°C) y la humedad

relativa del mismo en la carta psicrométrica.

Una vez obtenidos los datos de presion de vapor para ambos
casos. Se observa que la presién de vapor de la fruta es mayor
gue al del ambiente para todos los momentos en la zona de
recepcion de la planta de empaque. La regla fisica define que la
humedad se desplazara desde donde existe una mayor presion de
vapor hacia donde se tiene menor presion de vapor. Y bajo estas
condiciones el area de recepcién de materia prima de la planta
empacadora de frutas de la empresa Nature es un ambiente que

deshidrata la fruta recibida para su proceso.

Por este motivo se concluye, que es necesario cambiar y proveer
a este espacio de la infraestructura adecuada para reducir el

impacto deshidratante que se tuvo durante la temporada 2018.
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Asi mismo, se considera como punto importante el nimero de
contenedores reportados por clientes con problemas de calidad en
cuanto a la deshidratacion de racimos en destino en la dltima

temporada 2018, 60 contenedores en Total.

b. Ubicacion del Proyecto:

El proyecto de Mejora de infraestructura de Techo y Equipos de
Humedad del area de recepcién de materia prima de la planta de
empague de la empresa se encuentra dentro de las instalaciones

del edificio en mencién. Conforme se muestra en la Figura N° 3.

c. Desarrollo del Proyecto Memoria descriptiva del Proyecto

El proyecto propuesto para esta etapa del flujo productivo consiste
en techar el area de transito de materia prima en la zona de
recepcién de fruta de la planta de empaqgue de la empresa Nature

Agricola Fruits SAC. Con el objetivo de evitar su deshidratacion.

Para este fin se sustituye el techo de malla raschell por techo de
panel o conocido como termotecho o techo de panel.

El &rea total de la zona de recepcién de materia prima de la planta
de empaque es de 3,852 m2, del cual se desprenden 950.6 m2
como area de transito de materia prima, obsérvese Figura N° 12.
El proyecto de techado considera los siguientes puntos dentro de

Su ejecucion:

Retirar techo de malla Rachell

Instalacién de Termotecho para un area total: 950.6 m2.
Instalacion de Estructuras Metélicas.

Altura del Termotecho sera de 8.45m.

Espesor del Termotecho: 50 mm.

Instalacién de Equipos de Humedad.

SR NN N N VRN

Las columnas seran de tubo cuadrado o circular de 6”, la altura
sera de 6 m.

v' Instalacion de Equipos de Humedad.
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Los tijerales se tomaran como referencia los instalados en
techos de sala de proceso.

Tubos: cuadrados de 4” y rectangulares de 2" y 4”.

Se realizard la construccién de tijerales correspondiente al area
especificada y los soportes de los paneles seran cada 3 m.

Los paneles contienen Poliuretano, y son de 50 mm de espesor.
La Altura en el punto mas alto del tijeral sera 2.4 my en el punto
mas bajo de 0.6 m.

La pintura debera ser color blanco epéxico.
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Figura 12 - Plano &rea de Recepcién Planta Empacadora
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Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019.

Figura 13 - Vista de Perfil N° 1. Termotecho
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Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019.
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Figura 14 - Vista de Perfil N° 2. Termotecho
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Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019

Figura 15 - Vista de Perfil N° 3. Termotecho
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Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019

d. Cotizacion del Proyecto.

Como politica, la memoria descriptiva se entrega a los
proveedores homologados por parte de la compainiia., la empresa
requiere se cotice con tres proveedores diferentes.

Se sostienen reuniones para revisar el area donde se ejecutaré el
proyecto. Posteriormente cada proveedor entregard sus

cotizaciones, luego de evaluar el mismo.

e. Revision de Cotizaciones.

Luego recibir las cotizaciones de cada uno de los proveedores. Se
procede a realizar los andlisis comparativos de éstos.
Considerando se ajusten a las especificaciones mencionadas

dentro de la memoria descriptiva.



Revisados estos puntos, se opta por la cotizacion cuya
valorizacién se presente como mas competitiva en comparaciéna

los demas postores.

f. Andlisis Econdmico del Proyecto
Para le ejecucion del analisis econdmico del proyecto se considera

la siguiente informacion:

- Presupuesto de Obra (Inversion).

- Presupuesto de Equipos.

- Tasa Interna de retorno esperada por la empresa.

- Precio FOB por caja de Producto terminado, sin reclamos de
clientes.

- Precio FOB por caja de producto terminado, con reclamo de
clientes. Para 60 contenedores registrados con reclamos por

deshidratacion.

De esta forma, el proyecto en estudio plantea los siguientes
indicadores de analisis que determinaran su viabilidad:

- Costo de Obra en infraestructura metélica y cobertura de techo:
$ 80,078.

- Costo Equipos de Hidroventiladores: $ 18,950.

- Inversion Total: $ 99,028

- Tasa interna de retorno esperada por la empresa (TIR): 10%

Indicadores Financieros:

- Periodo de valuacion: 5 afios
- Valor Actual Neto: $205,695

El Valor actual neto (VAN), se emplea como un indicador
financiero del proyecto, con el objetivo de determinar su viabilidad,
es decir, si luego de medir los flujos de ingresos y egresos del
proyecto y descontar la inversion inicial queda alguna ganancia

(VAN > 0). El proyecto es viable.
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- Tasa Interna de Retorno (TIR): 2019: - 19%; 2020: 39%; 2021:
62%; 2022: 72%; 2023: 76%. El proyecto es viable a partir del
afio 2020. Debido a que supera la tasa maxima de 10%
establecida por la empresa, a la que le es posible endeudarse
para financiarlo.

- Ver Anexo N° 3.

g. Ejecucion del proyecto

La ejecucion de este proyecto obedece a la iniciativa de brindar
condiciones adecuadas dentro de los procesos pos cosecha, en la
recepciéon de materia prima, especificamente para mantener y
garantiza la calidad de la fruta en la etapa de recepcién y dentro
del producto terminado, evitando pérdidas econdmicas en el
precio FOB por caja, las cuales van de 1 hasta 2 dblares
americanos de acuerdo con la magnitud y apariencia delproducto

terminado en mercados de destino.

La tabla N° 13, establece la tasa de deshidratacion en variedades
producidas y empacadas por la compafiia Nature, y la figura N° 16
muestra la apariencia del producto terminado deshidratado en la

estructura del raquis, en mercados de destino.
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Tabla 13 - Tasa de deshidratacién en Uva de Mesa

Andlisis Variedades Tasa Deshidratacién Proceso Recepcion
S. Inspiration 0.20%
S.Favors 0.14%
Sable 0.40%
Candy Snaps 0.48%
Candy Dreams 0.30%
S. Globe 0.39%
S.Enchantment 0.21%
S.Joy 1.70%
Autumn Crisp 0.38%
Ivory 0.87%

Fuente: Manual de Estudio de Variedades Uva de Mesa Nature 2018

Figura 16 - Calidad Racimos deshidratados

Variedad Sweet Globe Variedad Sable
Fuente: Sistema Integrado de Gestion, Gestion Reclamos de Clientes. Nature, 2018.

El estudio de variedades de uva de mesa de la empresa Nature
Agricola Fruits se realiz6 bajo condiciones de recepcién de
materia prima cuya infraestructura de techo emple6 cobertura de
malla raschell al 85% de sombra. Véase figura N° 17.

La tasa de deshidratacién indicada muestra valores tomados

durante las operaciones en el area en mencion.
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Cotizado el proyecto bajo la especificacion de la memoria
descriptiva se inicia la ejecucién de las obras de instalacion de
cobertura de techos de la zona de recepcién, retirando la
estructura de malla raschell, empleada como cobertura inicial del
area de descarga de fruta e instalando las estructuras metélicas
gue brindaran soporte al nuevo techo o termotecho. Las figuras N°
18 y 19 muestran la preparacion de las estructuras metalicas en
mencion. Asi como las figuras 20 y 21 muestran el nuevo techo
instalado.

Figura 17 - Area de Recepcion de Fruta. Techo con Malla Raschell

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas.
Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019
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Figura 18 - Ejecucion Trabajos Techos Recepcion Planta

Fuente: Proectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas.

Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019

Figura 19 - Acondicionamiento Estructuras Metélicas

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas.
Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019
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Figura 20 - Instalacion Techo Recepcion
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Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas.
Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019

Figura 21 - Instalacion Techo de Recepcion

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas.
Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019
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3.1.3.2. Etapa de Proceso: Seleccion, Calibracion y Pesado.

Modo Potencial de Falla: Baja Especializacion del Persona,
errores humanos.
Proyecto: Revisar y cambiar los disefios de lineas de proceso.

Separar actividades de seleccidn y calibracion de pesado.

a. Antecedentes.

La empresa Nature Agricola Fruits S.A.C tiene una extension de
1000 hectéreas cultivadas con uvas de mesa para exportacion.
Dentro de esta produccién se ejecuté una cosecha de 23,291.986
toneladas métricas para el periodo 2018. Ver Anexo N° 4.

Los volimenes méaximos de cosecha inician en la semana 41 del
afno, con una frecuencia diaria de 387.91 TM, llegando a un
volumen de 452.4 TM durante la semana 43 del afio.

La empresa Nature dispone de 11 lineas de proceso. De las cuales
8 lineas cuentan con un disefio que permite procesar y empacar
uvas de mesa en cajas convencionales, siendo éstas de 4.5 kg,
8.2 kg, 7.3 Kg, 9.0 kg.

Por otra parte, cuenta con 3 lineas cuentan con un disefio que
permite procesar y empacar uvas de mesa en formatos de
empague de peso fijo o clamshells, los cuales son demandados
por cadenas de supermercados e importadores extranjeros como

Costco, Parallel, Pacific Trellis, etc.

Dentro de los procesos de pos cosecha de frutas y hortalizas
frescas para exportacion las actividades seleccion y calibracion se
definen como la identificacion de las categorias y calibres dentro
de la poblacion de racimos cosechados durante la temporada de

exportacion de uva de mesa.

En la industria de uva de mesa fresca en Perd, la seleccion se
distingue por identificar, y separar en formatos de caja diferentes,
las categorias CAT 1, CAT 2,y CAT 3 o comunmente llamado fruta

para mercado nacional.
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Asi mismo, la calibracién de las bayas de los racimos obedece a
la identificacion de los rangos que existen en los diferentes

tamanos de éstas. Medidos en milimetros.

De esta forma se identifican calibres como: M, L, XL, J, JJ.
Finalmente esta identificacion es informacion relevante en el
rotulado de las cajas de productos terminados. De la eficacia de la
seleccion dependen los precios FOB obtenidos en el mercado
internacional.

Para nuestro caso de estudio, identificamos las productividades
en términos de cajas por hora Hombre (HH) obtenidos durante la
temporada de empaque 2018.

Se toma como base los indicadores de productividad de este
periodo, con el objetivo de establecer las capacidades de las

lineas de proceso bajo su disefio inicial.

Dentro de este flujo de proceso se incluye las actividades de
seleccién, calibrado y pesado juntos. En una solo estacion de
trabajo. Como se muestra en el flujo de proceso descrito en la
Figura N° 7y N° 8.

Tabla 14 - Productividades Seleccién, Calibrado, Pesado 2018

Variedades \ Lineas 2018

Total
General

28 21 19 16 16 16 16 14 - - 18.46

23 19 18 15 15 16 15 13 - - 17.9

- - 32 3.5 4.32 36

Fuente: ERP NISIRA. Elaboracion Propia

Asi mismo, se complementa con el analisis de posiciones
disponibles por cada linea de procesamiento y empaque, donde
se identifican 1,442 posiciones disponibles para dos turnos de

trabajo durante este periodo.

Informacion relevante para estimar el volumen total que la planta

puede absorber y procesar.
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La tabla N° 15 muestra la distribucion de posiciones para todas

las lineas de proceso.

Tabla 15 - Distribucién de Posiciones 2018

) ) ] Total Posiciones / Person Total Posiciones / Total Posiciones /| Total Posici
DESCRIPCION Lineal-8 Linea9-10  Liea 11 1O PO e o pe?;;a?chf§1o :‘:'50‘:12 o "'ET 1‘;5;;"35
REGEPCION 3 3 3 24 6 3 66
SALIDA JABAS VACIAS 3 3 3 24 6 3 66
ABASTECIMENTO MATERIA PRIMA 3 3 3 24 6 3 66
SELECCION, CALIBRADO, PESADO 18 50 56 144 100 56 600
EMBALAJE 32 - - 256 - - 512
ETIQUETADO Y PALETIZADO 4 4 4 32 8 4 88
CALIDAD 2 2 2 16 4 2 44

Fuente: Elaboracion Propia

Los indicadores de productividad, en conjunto con la disponibilidad
de posiciones en cada linea de proceso resultan en los volimenes,
expresados en Toneladas métricas por hora (TM/Hr). Y se
emplean para calcular la capacidad de proceso de uva de mesa
fresca para exportacion, la Tabla N° 16 muestra el volumen total
como capacidad de proceso durante la temporada 2018 bajo los
diferentes formatos de empaque.

Tabla 16 - Capacidad de Lineas de Proceso 2018

PRODUCTM

PROCESQ MATERIAPRIVA TORMATO - DADES | npas  TvHr  TM/Tumo LINEAS — TMHe  TMJTumo TOTALDA % FCL
M ™

CAJAPESO FUIO UVA SN SEMLLA 5 149 3 45 448 3 45 448 896 19% 6.05

CAJACONVENCIONAL UVASINSEMLLA 45 15 2 3 30 2 3 30 60 13% 332

CONVENCIONAL UVACONSEMLLA 82 273 1 27 273 1 27 273 545 12% 287

CONVENCIONAL UVASNSEMLLA 82 264 5 132 1321 5 132 1321 2642 56% 13.89

TOTAL 1 234 2342 1 234 2342 4883 100% 2613

Fuente: ERP NISIRA. Elaboracién Propia

Se resume, para el periodo 2018, un volumen total de proceso y
empaque de 468.3 Toneladas métricas con dos turnos de trabajo
de 10 horas cada uno, con una disponibilidad de empaque de
formatos de peso fijo de 19% y 81% de formatos convencionales

del volumen total.

Y con 11 lineas de proceso empleadas en el primer y segundo

turno de trabajo respectivamente.

65



Esta capacidad de proceso de 481.1 TM es superior a la
proyeccion estimada de cosecha, y se identifica una holgura de
produccién de 19.95 TM, lo cual gener6 el desarrollo de las
operaciones de empaque del segundo turno con una linea menos,

es decir, con 10 en lugar de 11 lineas.

La Figura N° 22 y N° 23 muestran vistas en planos del disefio de
las lineas 1 a la 8 de empaque para uva de mesa para empleados
durante el afio 2018. Donde se identifican las actividades de
seleccidn, calibracion, pesado en una sola estacion de trabajo, y

el embalaje como una segunda estacion de trabajo.

Es importante distinguir que este disefio de linea se cuentan con
18 estaciones de trabajo para las actividades de seleccion,
calibracion y pesado de cajas con uva. Y con 32 estaciones de
trabajo para la actividad de embalaje de cajas con fruta. En total
se cuenta en el disefio inicial con 50 estaciones de trabajo en cada
linea de proceso.
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Figura 22 - Disefio Lineas de Proceso y Empaque N° 1 a N° 4

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empa(_:a_dora de Frutas. Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019
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Figura 23 - Disefio Lineas de Proceso y Empaque N° 5 a N° 8
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Figura 24 - Disefio de Lineas de Proceso y Empaque N° 9 a N° 10
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Figura 25 - Disefio de Lineas de Proceso y Empaque N° 11
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La Figura N° 24 muestra las lineas 9 y 10, las cuales estan
disefiadas para el proceso y empaque de uvas de mesa en
formatos de peso fijo. Cada linea cuenta con 50 estaciones de
trabajo y cada trabajador de linea realiza las ejecuta las
actividades de seleccién, llenado de envases de polietileno
(Clamshells), y finalmente su embalaje en caja de cartdon

corrugado para exportacion.

La Figura N° 25 muestra la linea 11, dentro de su disefio, y
contempla 56 estaciones de trabajo para el proceso y empaque de
uva de mesa fresca en formatos de peso fijo. Asi mismo, el
personal de la linea 11 realiza y ejecuta las actividades

mencionadas en las lineas 9 y 10.

b. Ubicacion del Proyecto:

El proyecto consiste en revisar y cambiar el disefio de las lineas
de procesos y empaque de uva de mesa. Para el empaque de
cajas convencionales y para el empaqgue de formatos de peso fijo,
est4 ubicado en las instalaciones de la planta de empaque de la

empresa. Conforme se muestra en la Figura N° 3.

c. Desarrollo del Proyecto

La ejecucion de este proyecto obedece a la iniciativa de mejorar
las condiciones de proceso de las materias primas (uvas demesa
para exportacion, en sus 26 variedades). Se sigue las siguientes

etapas dentro de su ejecucion.

d. Andlisis volumen de cosecha Uva de Mesa.
Para la temporada de cosecha 2019, la el volumen de la
compainiia, con la misma extension del cultivo de 1000 hectéreas,

es de 23,291.207 toneladas métricas.
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Los volimenes maximos de cosecha se van a mantener en la
semana 41 del afio, con una frecuencia diaria de 373.4 TM, y con
un volumen de 456.4 TM durante la semana 43 del afio. Al igual

gue la temporada 2018. Ver Anexo N° 5.

e. Analisis de Nuevo Flujo de Proceso.
Se busca incrementar las eficiencias en cuanto a productividades,
y dar cumplimiento a los programas comerciales de formatos de

peso fijo de la empresa.

Para la temporada de exportacibn de uva de mesa 2018 se
empaco el 15.4% del volumen bajo éstos formatos, sin embargo,
la Gerencia comercial de la compafiia estima incrementar ventas
a 25% proyectado para el 2019. En cajas equivalentes a 8.2 kg
para estos formatos.

Se considera, como soporte, el andlisis realizado en la Tabla N°
12 donde se identifican la baja especializacion del personal de
linea, y los errores incurridos por una concentracion de
actividades en una sola estacion de trabajo: las actividades de

seleccion, calibrado, pesado.

El analisis establece el nuevo flujo de proceso, las figura N° 28 y
N°29 muestran las actividades del nuevo flujo para uva de mesa
fresca con fines de exportacién en los procesos de empaque de
caja convencional y peso fijo independizadas con el objetivo de

ganar especializacion y eficiencias.

69



Figura 26 - Nuevo Flujo de Proceso Uva de Mesa. Formato Convencional

Recepddn de
Materiales

Abastecimiento de
Materiales

Armado de Cajas

Fuente: Manual HACCP para Empacado de Uva de Mesa Fresca 2018 Nature SAC — Actualizacion 2019.
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Figura 27 - Nuevo Flujo de Proceso Uva de Mesa. Formato Peso Fijo

Recepcidn de
Materiales

Abastecimiento de
Materiales

Armado de Cajas

Fuente: Manual HACCP para Empacado de Uva de Mesa Fresca 2018 Nature SAC — Actualizacién 2019.
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La Figura N° 26 identifica las actividades de seleccion, calibrado y
pesado independizadas con el objetivo de ganar especializacion y

eficiencias.

La Figura N° 27 muestra las actividades de calibrado, llenado y
pesado de envases para formatos de peso fijo independizados del

embalaje.

f. Disefios de Lineas de proceso y empaque

Definidos los nuevos flujos de proceso y empaque para formatos
de caja convencional y peso fijo para uva de mesa, se realiza el
disefio de las lineas con el objetivo de obtener un estudio detallado
de su arquitectura, la cual se toma como base para establecer la
memoria descriptiva de los cambios necesarios, y en funciéon de

ellos cotizar con proveedores del mercado.

La Figura N° 28 establece el disefio propuesto de las lineas N° 1
a la N° 4 de proceso y empaque Util para el procesamiento y
empaque de uvas de mesa en formatos de caja convencional,
donde se identifican 16 posiciones de seleccion y calibrado; 4

posiciones de pesado; 34 posiciones de embalaje.

La Figura N° 29 muestra el disefio propuesto de las lineas de
proceso N° 5 a la N° 8. Incorporando dentro de su estructura una
funcionalidad mixta, es decir, Util para procesar uvas de mesa en

formatos de caja convencional y formatos en peso fijo.

Se distinguen 16 posiciones en actividades de seleccion y
calibracién, 4 posiciones en actividades de pesado, 34 posiciones

en actividades de embalaje de caja convencional.

Para el proceso y empaque de uvas en formatos de peso fijo se
distinguen 54 posiciones de calibrado y llenado de envases y 10

posiciones de embalaje para este formato.
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Figura 28 - Nuevo Disefio de Lineas de Proceso y empaque N° 1 a N° 4

LINEA N°1,2,2 v 4
MODELO PROPUESTO

TTTTTTTTTTTTT

ELEVACION LATERAL

MODELO PROPUESTO

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019

Figura 29 - Nuevo Disefio de Lineas de Proceso y empaque N° 5 a N° 8

LINEA N°5,6,7 Y B
uuuuuu PROPUESTO: NORMAL

TOTAL DE FEREONAS = 54

ELEVACIGON LATERAL
MODELO FROFUESTO: NORMAL

LINEA N°5,6,7 Y 8
MMMMMM PROPUESTO: CLAMSHELL

TOTAL DE PERSONAS = 64

ELEVACION LATERAL

MopeELO PROPUESTO: CLAMSHELL

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019
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Figura 30 - Nuevo Disefio de Lineas de Proceso y Empaque N° 9y N° 10

LinEa N9 ¥ 10

e e = et &ﬂiﬂﬁﬂaﬂgﬂqﬂiﬂiwiﬂ

ELEVACIAN LATERAL

MODELO FROPUESTO

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019

Figura 31 - Nuevo Disefio de Lineas de Proceso y Empaque N° 11

LINEA N1 1
wooeELs PROPLESTO

TOTAL DE PERSONAS = 60

ELEVACION LATERAL

MODELO FROFUESTO

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits Fruits SAC. 2019
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La Figura N° 30 contiene el disefio propuesto de las lineas de
proceso N° 9 a la N° 10, las cuales estan definidas para el
procesamiento y empaque de uva de mesa en formatos de peso
fijo. Se identifican 54 posiciones de calibrado, llenado y pesado de
envases con fruta, asi mismo, se distinguen 10 posiciones de

embalaje en cajas de carton para exportacion

La Figura N° 31 presenta el disefio propuesto de la linea de
proceso y empaque N° 11, donde se observa 50 posiciones de
calibrado, llenado y pesado de envases con fruta, y 10 posiciones

de embalaje en cajas de carton para exportacion.

g. Distribucion de posiciones.

Los disefios pre eliminares de las lineas de procesamiento y
empaque para uva de mesa permiten identificar 1,570 posiciones
de trabajo para dos turnos de trabajo. La Tabla N° 17 muestra la
distribucién de personal de linea en cada actividad.

Tabla 17 - Distribucién de Posiciones Propuesta 2019

Total Posiciones / Total Posiciones / Personas  Total Posiciones / Total

DESCRIPCION Linea1-8 Linea9-10 Linea 11 Personas L 1-L 8 L9-L10 Personas L 11 Posicviqus T1
RECEPCION 3 3 3 24 6 3 66
SALIDA JABAS VACIAS 3 3 3 24 6 3 66
ABASTECIMIENTO MATERIA PRIMA 3 3 3 24 6 3 66
SELECCION, CALIBRADO 16 54 50 128 108 50 572
PESADO 4 - - 32 - - 64
EMBALAJE 34 10 10 272 20 10 604
ETIQUETADO Y PALETIZADO 4 4 4 32 8 4 88
CALIDAD 2 2 2 16 4 2 44

Fuente: ERP NISIRA. Elaboracion Propia

h. Andlisis de Tiempos de proceso.

Identificados las posiciones de lineas de empaque, se continta
con las proyecciones de las productividades esperadas para cada
formato de empaque. En funciébn de tiempos observados,

ejercicios de 1 hora.

El Anexo N° 6 muestra las productividades obtenidas, con las
cuales se estiman los volimenes de produccion diaria que la

planta de empaque de frutas puede procesar y empacar.

i. Analisis de volumenes de procesamiento y Empaque.



De las productividades proyectadas por hora para cada formato
de empaque, se desprende el calculo de los volumenes de uva de
mesa estimados de procesar y empacar durante las semanas de

méaxima produccion para la temporada de uva de mesa.

La tabla N° 18 identifica el volumen de proceso total para ambos
turnos de trabajo, llegando a 506.1 toneladas métricas de materia
prima, un 7.9% adicional con respecto al estimado durante la
temporada 2018.

Asi mismo, las lineas de proceso mixtas permiten llegar a un 58%
de volumen empacado en formatos de peso fijo, cercano a las
proyecciones de ventas del area comercial de la compaiiia, la cual

estima un incremento hacia 60%.

Tabla 18 - Capacidad de Lineas de Proceso Propuesta 2019

FORMATO PRODUCTIVIDADES ) TOTALDA %  FCL
PROCESO MATERIA PRIMA LINEAS TMHr TM/Turno  MixTumo % LINEAS TMHr TM/Turno Mix Turno %
(Kg) (TMWHr) (™)
CAJAPESO FIJO UVA SIN SEMILLA 5 2.1 7147 146.9 61% 7 147 1469 55% 2939  58% 199
CAJA CONVENCIONAL UVA SIN SEMILLA 45 1.62 2 32 324 13% 1 16 16.2 6% 48.6 10%  3.00
CONVENCIONAL UVA CON SEMILLA 8.2 341 1 34 34.1 14% 3 10.2 102.3 39% 136.4 2% 7.8
CONVENCIONAL UVA SIN SEMILLA| 8.2 272 1 27 27.2 11% 0 0.0 0.0 0% 27.2 5% 1.43

TOTAL 11 234 240.7 100% 11 26.5 265.5 100% 506.1 100% 31.5

Fuente: ERP NISIRA. Elaboracién Propia

Para la temporada 2019, el volumen exportado de uvas de mesa
en formatos de empaque de peso fijo se cubre con las

modificaciones en los disefios de las lineas de empaque.

j- Memoria descriptiva del Proyecto

El proyecto propuesto consiste en cambiar el disefio de las lineas
de proceso para las etapas de seleccion, calibracion y pesado
cuyo objetivo es separar las actividades de seleccion y calibrado

de la actividad de pesado.

El resultado de esta separacion de actividades afianzara la
especializacion en las actividades de seleccion, calibrado y

pesado como actividades independientes.
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Complementado con el incremento en nimero y cambio de disefio

en las mesas de trabajo de seleccién y pesado.

Una alta especializacion en estas actividades manuales de la
linea de proceso nos permitira incrementar las productividades, y
consecuentemente mejorar las eficiencias de la planta de

empaque de la empresa Nature Agricola Fruits Fruits SAC.

Se enuncian a continuacion las especificaciones de cambios para

las lineas de proceso y empaque para uva de mesa.

> Linea lalinea 4

Modificacion de estructuras

Transportador de Abastecimiento

v" Reubicacion de motor con base y tambor conducido.

v" El transportador N° 02 de abastecimiento debera modificarse
siendo su medida final 4.60 m (la faja debera adaptarse a esta
medida), el transportador final de polines tendra como medida
24 m.

v" Ampliacién de transportador de polines, medida final: 2.4 m

<

Se deberé reubicar el sensor a la parte final del transportador
de polines.

Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Los polines de PVC seran de 1 '%” clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”.

AN NN

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”.

Transportador de Seleccién

v En el transportador de seleccion debera colocarse un tope
desmontable.

v" 01 sensor fotex NC/NA/NO 220V, Alcance 1.0 m.

v" 30 m de cable vulcanizado 4x16
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Transportador de Embalaje

v Reubicaciéon de motor con base

v Adicionar de faja sanitaria de PVC de 3.2 mm de espesor,
ancho 45 cm.

v’ El transportador debera tener las siguientes medidas: largo:
18.60 m, ancho: 45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

v Instalacion de transportador de polines de cajas con tapas
(utilizar auto perforantes). Medidas: largo: 3.0 m, ancho: 45.5m
(interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

v Instalacién de polines en transportador final. Medidas: largo:

1.9 m, ancho: 45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

Reubicacion de sensor fotex NC/NA/NO 220V, Alcance 1.0 m

Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Los polines de PVC seran de 1 '2” clase 10

Las varillas para los polines de PVC seran de 5/16”

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”

El tope final del transportador debe ser desmontable.

Instalacion de selector con caja de paso de 10 cm x 10 cm

D N N N N N N N

6 m de cable vulcanizado 4x16

Transportador de Paletizado

v" Reubicacion de motor con base y tambor conducido.

v' El transportador debera tener las siguientes medidas: largo:
19.10 m, ancho: 45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

v" Instalacion de polines. Medidas: largo: 3.0 m, ancho: 45.5 m

(interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Los polines de PVC seran de 1 '2” clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”

Reubicacién de sensor fotex NC/NA/NO 220V, Alcance 1.0 m

AN NN Y NN

Instalacién de tope final desmontable.
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Mesas de Seleccién y Calibracién

Modificacion de 14 mesas de seleccion, de las cuales 2 no deben

contar contar con soporte en la parte posterior.

v Instalar plancha inoxidable de 2.0 mm x 0.5 m x 1.75 m a la
parrilla de mesa de seleccion.

v' Modificar estructura para hacer movil la parte posterior parte
baja de la mesa de seleccion.

v' Modificar estructura desmontable la parte posterior baja de la
mesa de seleccioén: largo: 1.75 m, ancho 0.4 m

Mesas de Pesado Convertibles

Fabricacién de 8 mesas de pesado

v' Medidas de la mesa nivel 1: largo: 1.8 m

v" (1.2 m debera ser plancha inoxidable de 2.0 mm de espesor,
0.6 m debera ser polines), ancho: 0.5 m.

v Medidas de la mesa nivel 2: largo: 1.8 m solo polin, ancho: 0.5

m. tope al final.

<\

Medida de soporte para jabas de seleccién: largo 1.74 m, ancho
0.4 m.

La altura del nivel 1 dependera de la linea de proceso.

Tubo galvanizado de 1”

Platina galvanizada de 1”

Angulo de 1/8" x 2”

Polines de pvc de 1 %" clase 10

Tapas para polines, agujero 5/16”

Varilla lisa de 5/16

DN N N N NN

Mesas de Pesado simples

Fabricacién de 8 mesas de pesado

Medidas de la mesa nivel 1: largo: 1.8 m (1.2 m debera ser plancha
inoxidable de 2.0 mm, 0.6 m deberd ser polines), ancho: 0.5 m.
Medidas de la mesa nivel 2: largo: 1.8 m solo polin, ancho: 0.5 m.

tope al final

v’ La altura del nivel 1 dependera de la linea de proceso.
v' Tubo galvanizado de 1”

v Platina galvanizada de 1”

79



v Angulo de 1/8” x 2”

v Polines de pvc de 1 %2” clase 10
v' Tapas para polines, agujero 5/16”
v Varilla lisa de 5/16.

» Linea5alinea 8
Lineas Mixtas convertibles para proceso de uva en formato de
caja convencional y formato de caja peso fijo.

Modificacion de estructuras

Transportador de Abastecimiento

v" Reubicacion de motor con base y tambor conducido.

v" El transportador N° 02 de abastecimiento debera modificarse
siendo su medida final 4.60 m (la faja debera adaptarse a esta
medida), el transportador final de polines tendrd como medida
24 m.

Ampliacién de transportador de polines, medida final: 2.4 m

AN

Se debera reubicar el sensor a la parte final del transportador
de polines.

Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Los polines de PVC seran de 1 2" clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

AN NN

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”.

Transportador de Seleccién

v" En el transportador de seleccion debera colocarse un tope
desmontable.

v" 01 sensor fotex NC/NA/NO 220V, Alcance 1.0 m.

v 30 m de cable vulcanizado 4x16

Transportador de Embalaje

v" Reubicacion de motor con base corrediza verticalmente.

v Adicionar faja sanitaria de PVC de 3.2 mm de espesor, ancho
45 cm.

v' El transportador debera tener las siguientes medidas: largo:

21.60 m, ancho: 45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.
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v’ Instalacion de transportador de polines de cajas con tapas
(utilizar auto perforantes). Medidas: largo: 3.0 m, ancho: 45.5m
(interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

Reubicacion de sensor fotex NC/NA/NO 220V, Alcance 1.0 m
Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Los polines de PVC seran de 1 %" clase 10

Las varillas para los polines de PVC seran de 5/16”

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”

El tope final del transportador debe ser desmontable.
Instalacion de selector con caja de paso de 10 cm x 10 cm

6 m de cable vulcanizado 4x16.

SN N N N O N N RN

Instalacion de tope final desmontable.

Transportador de Paletizado 1

v Reubicacién de motor con base y tambor conducido.

v' recortar de faja sanitaria de PVC de 3.2 mm de espesor,
ancho 45 cm

v El transportador debera tener las siguientes medidas: largo:

12.60 m, ancho: 45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Los polines de PVC seran de 1 2" clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

D NN NI N

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”.

Transportador de Paletizado 2

v" Reubicacion de motor con base y tambor conducido.

v' Recortar faja sanitaria de PVC de 3.2 mm de espesor, ancho
45 cm

v' El transportador debera tener las siguientes medidas: largo:

12.20 m, ancho: 45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

v" Instalacion de polines. Medidas: largo: 9.0 m, ancho: 45.5 m
(interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

v’ Separacion de polines de pvc: 0.1 m

v" Los polines de PVC seran de 1 2" clase 10

v' Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

v’ Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”
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v" Instalacion de tope final desmontable.

Mesas de Seleccién y Calibracién

Modificacion de 14 mesas de seleccion, de las cuales 2 no
deben contar con soporte en la parte posterior.

v’ Instalar plancha inoxidable de 20 mm x 0.5 mx 1.75mala
parrilla de mesa de seleccion.

v Modificar estructura para hacer movil la parte posterior parte
baja de la mesa de seleccion.

v Modificar estructura desmontable la parte posterior baja de la
mesa de seleccioén: largo: 1.75 m, ancho 0.4 m

Mesa de Embalaje se Formatos Peso Fijo.

Fabricaciébn de 2 mesas de 0.5 m de ancho x 6 m de largo
desmontables (deberan recogerse bajo el transportador de
paletizado 2), altura 0.80 m.

Instalacion de Tomacorrientes
Instalacion de 52 tomacorrientes dobles herméticos. 56 unidades
para proceso y 2 para personal de aseguramiento de la calidad.

Mesas de Pesado Convertibles
v Fabricacién de 8 mesas de pesado
v Medidas de la mesa nivel 1: largo: 1.8 m

v' Debera ser plancha inoxidable de 1.2 m, y 2.0 mm de

espesor, 0.6 m debera ser polines, Ancho: 0.5 m.

v Medidas de la mesa nivel 2: largo: 1.8 m solo polin, ancho:

0.5 m. tope al final

v' Medida de soporte para jabas de seleccién: largo 1.74 m,

ancho 0.4 m.
v La altura del nivel 1 dependera de la linea de proceso.
v' Tubo galvanizado de 1”
v' Platina galvanizada de 1”
v Angulo de 1/8” x 2”

v Polines de pvc de 1 %2” clase 10
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v

v

Tapas para polines, agujero 5/16”

Varilla lisa de 5/16

Mesas de Pesado simples

Fabricacién de 8 mesas de pesado

v

S N N NN

Medidas de la mesa nivel 1: largo: 1.8 m (1.2 m debera ser
plancha inoxidable de 2.0 mm, 0.6 m deberd ser polines),
ancho: 0.5 m.

Medidas de la mesa nivel 2: largo: 1.8 m solo polin, ancho: 0.5

m. tope al final

La altura del nivel 1 dependera de la linea de proceso.
Tubo galvanizado de 1”

Platina galvanizada de 1”

Angulo de 1/8" x 2”

Polines de pvc de 1 %" clase 10

Tapas para polines, agujero 5/16”

Varilla lisa de 5/16.

Transportador de Jabas Vacias

Fabricacién e implementacion

v

AN NN

D N N NI NN

01 Transportador de Jabas vacias con faja, tapas (utilizar auto
perforantes). Medidas: largo: 16.35 m, ancho: 45.5 m (interior),
altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

Separacién para polines de pvc para soporte de faja: 0.3 m
Separacion para polines de pvc para retorno de faja: 1.0 m
Separadores de estructura a 1.0 m.

01 Tambor motriz de Fierro de 6”7, medida de eje depende del
motorreductor.

01 Tambor conducido de Fierro de 4”

Los polines de PVC seran de 1 '2” clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”

Medida de las chumaceras sera de 35 mm.
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Sistema eléctrico de transportador de Jabas vacias.
01 motorreductor de 2HP

30 m de cable vulcanizado 4x14

02 m cable GTP N° 18

06 terminal tipo ojo para cable N° 14

04 terminal tipo pin para cable N° 14
01 interruptor termomagnético 3x25 A

01 Guardamotor 1.0 —4.5 A
01 contactor 12 A / bobina 220V
01 selector 0-1

01 lampara led color verde

AN N N N N N N NN

01 lampara led color rojo

Transportador de Abastecimiento de cajas

Fabricacién e implementacién de transportador de cajas para zona
de embalaje de formatos de peso fijo.

v 01 Transportador de polines de cajas con tapas (utilizar auto

perforantes). Medidas: largo: 8.5 m, ancho: 45.5 m (interior),

altura: 0.06 m, tapas: 0.05 m.

La altura de alimentacion sera de 2.5 m.

Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Separadores de estructuraa 1.0 m

Los polines de PVC seran de 1 '%” clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

RN

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”

> Linea 9 alinea 11

Lineas de proceso y empaque para formatos de peso fijo.

Transportador de Embalaje
v Reubicacion de motor con base
v" Instalacion de transportador. Medidas: largo: 16.35 m, ancho:

45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

v' Adicionar de 6.0 m de faja sanitaria de PVC de 3.2 mm de
espesor, ancho 45 cm.
v Reubicacion de fotex NC/NA/NO 220V, Alcance 1.0 m

v’ Separacion de polines de pvc: 0.1 m
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Los polines de PVC seran de 1 %" clase 10

Las varillas para los polines de PVC seran de 5/16”

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”

El tope final del transportador debe ser desmontable.
Instalacion de selector con caja de paso de 10 cm x 10 cm

6 m de cable vulcanizado 4x16.
Instalacion de tope final desmontable.

SN N N S NN

Transportador de Paletizado

v Reubicacién de motor con base y tambor conducido.

v Recortar 3.6 m de faja sanitaria de PVC de 3.2 mm de
espesor, ancho 45 cm.

v" Instalacion de polines. Medidas: largo: 1.80 m, ancho: 45.5 m
(interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

v Fabricacién de transportador de polines. Medidas: largo: 3.0

m, ancho: 45.5 m (interior), altura: 0.1 m, tapas: 0.09 m.

Separaciéon de polines de pvc: 0.1 m

Los polines de PVC seran de 1 2" clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”

NN NN

Instalacién de tope final desmontable.

Transportador de Abastecimiento de cajas

Fabricacion e implementacion de transportador de cajas para zona
de embalaje de formatos de peso fijo.

v" Modificar transportador de polines de cajas con tapas (utilizar

auto perforantes). Medidas: largo: 8.5 m, ancho: 455 m

(interior), altura: 0.06 m, tapas: 0.05 m.

La altura de alimentacion sera de 2.5 m.

Separacion de polines de pvc: 0.1 m

Separadores de estructuraa 1.0 m

Los polines de PVC seran de 1 '2” clase 10

Las varillas para los polines de Pvc sera de 5/16”

NN

Cada polin de PVC lleva 2 tapas con agujero de 5/16”
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Mesa de Embalaje se Formatos Peso Fijo.
Fabricacion de 2 mesas de 0.5 m de ancho x 6 m de largo
desmontables (deberdn recogerse bajo el transportador de

paletizado 2), altura 0.80m.

k. Cotizacion del Proyecto.
Como politica, la memoria descriptiva se entrega a los
proveedores homologados por parte de la compainiia., la empresa

requiere se cotice con tres proveedores diferentes.

Se sostienen reuniones para revisar el area donde se ejecutaré el
proyecto. Posteriormente cada proveedor entregara sus

cotizaciones, luego de evaluar el proyecto.

L. Revision de Cotizaciones.

Luego recibir las cotizaciones de cada uno de los proveedores. Se
procede a realizar los analisis comparativos de éstos.
Considerando se ajusten a las especificaciones mencionadas

dentro de la memoria descriptiva.

Revisados estos puntos, se opta por la cotizacion cuya
valorizacién se presente como mas competitiva en comparaciona

los demas postores.

M. Analisis Econémico del Proyecto
Dentro del analisis econdmico del proyecto se considera la

siguiente informacion:

- Presupuesto de Obra (Inversion).

- Capacidad de Proceso y empaque de formatos de peso fijo
2018.

- Tasa Interna de retorno esperada por la empresa.

- Programa comercial semanal de produccion de contenedores
en formatos de peso fijo.

- Capacidad de lineas de proceso y empaque de formatos en
peso fijo 2019.

Para el proyecto en curso se plantean los siguientes indicadores

de analisis que determinaran su viabilidad:



- Costo de Obra en infraestructura metalica para lineas de
proceso N° 1 a N° 8: $ 38,962.

- Costo de Obra en infraestructura metalica para lineas de
proceso mixtas N° 5 a N° 8: $ 33,971.

- Costo de obra en infraestructura metéalica para lineas de
proceso de peso fijo N° 9 a N° 11: 9,164.

- Costo de obra en infraestructura metalica para fabricacion de
mesas de pesado para lineas de proceso N°1 a N° 8: $
10,351.

- Costo de obra en infraestructura metalica para lineas de
salida de jabas vacias de N° 1 a N° 11: $ 29,879

- Tasa interna de retorno esperada por la empresa (TIR): 10%

Indicadores Financieros:

- Periodo de valuacion: 5 afios
- Valor Actual Neto: $337,083

El Valor actual neto (VAN), se emplea como un indicador
financiero del proyecto, con el objetivo de determinar su viabilidad,
es decir, si luego de medir los flujos de ingresos y egresos del
proyecto y descontar la inversion inicial queda alguna ganancia

(VAN > 0). El proyecto es viable.

- Tasa Interna de Retorno (TIR): 2019: - 18%; 2020: 41%; 2021
64%; 2022: 73%; 2023: 78%. El proyecto es viable a partir del
afio 2020. Debido a que supera la tasa maxima de 10%
establecida por la empresa, a la que le es posible endeudarse

para financiarlo. Ver Anexo N° 7.

N. Ejecucién del proyecto

La ejecucion de este proyecto nace a la iniciativa de incrementar
las eficiencias y/o productividades de las lineas de proceso y
empaque dentro del manejo pos cosecha, en la el area de
seleccidn, calibracion y embalaje de uvas de mesa, asi mismo, se
busca atender los requerimientos del programa comercial de la

compafiia, el cual busca incrementar las exportaciones de uva de
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mesa bajo los formatos de peso fijo. 25% para el 2019 y 60% hacia

futuras temporadas de exportacion.

La Figura N° 32, 33 y 34, muestran el desarrollo de proyecto

aprobado en funcién de sus indicadores econémicos.
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Figura 32 - Cambio Disefio de Lineas

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019

Figura 33 - Cambio Disefio de Lineas

P

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacéd-ora"de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019

Figura 34 - Cambio Disefio de Lineas

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019
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3.1.3.3. Etapa de Proceso: Enfriamiento.

Modo Potencial de Falla 1: Falla de Equipos y maquinas,
Mala Operacion.
Proyecto: Cumplimiento del Programa de Mantenimiento de

planta empacadora de frutas.

a. Antecedentes.

El mantenimiento se define como la funcion empresarial a la
cual se encarga del control de los equipos, maquinaras e
instalaciones, asi como el conjunto de actividades necesarias
gue se ejecutan con el objetivo de garantizar el buen estado y
funcionamiento de toda instalacién industrial y/o productiva y

de servicios.

Los objetivos del mantenimiento, dentro de las instalaciones
productivas son la de garantizar el control y/o la reduccién de
costos operativos de la produccién. Através de la disponibilidad
de las maquinarias y equipos, debe incrementar su vida util
mediante mejoras, y garantizar la seguridad industrial dentro de
las instalaciones productivas para el equipo humano
responsable del sistema de mantenimiento de las compaifiias e
instituciones.

Dentro de la gestion del mantenimiento se identifican las

siguientes clases de este sistema.

Mantenimiento Preventivo

Se define como el conjunto de actividades que se programan
ejecutar en forma periédica en base a un plan de
mantenimiento y no en funciéon de una demanda o necesidad
especifica. El mantenimiento preventivo tiene como objetivo

anticipar o prever las fallas de los equipos e infraestructuras.

Esta clase de mantenimiento tiene su distincion en la
identificacion de las imperfecciones o fallas en su etapa inicial,
con el objetivo de implementar las medidas correctivas

necesarias oportunamente

90



Mantenimiento Correctivo

Esta clase de mantenimiento contiene dentro de su conceptoa
las actividades necesarias de ejecutar para realizar
reparaciones, mediante acciones correctivas aplicadas a las
fallas en el momento en que éstas se presentan.
Frecuentemente el mantenimiento correctivo no parte de una
base planificada, evitando una correcta verificacion de causas

importantes de fallos futuros.

Mantenimiento Predictivo

El mantenimiento predictivo se basa en una filosofia de trabajo.
Se basa especificamente en en identificar una falla antes que
ésta ocurra. Con el objetivo de identificar el tiempo y espacio
para corregirla.

Dentro de la gestibn del mantenimiento de la planta
empacadora de la compafiia se identifican las necesidades de
fortalecer el sistema de mantenimiento preventivo, basado en
el programa de mantenimiento definido, para este propdsito
establecemos el desarrollo del plan de mantenimiento para el
periodo 2019.

b. Ubicacion del sistema se mantenimiento:

El fortalecimiento del sistema de mantenimiento preventivo
tiene como objetivo revisar, formular, presupuestar y controlar
las actividades y presupuestos identificados y asignados

respectivamente.

Los trabajos de mantenimiento se ejecutaran dentro de las
instalaciones de la planta de empaque de la empresa.

Conforme se muestra en la Figura N° 3.

c. Desarrollo del Programa de Mantenimiento

La ejecucion del programa de mantenimiento parte de la
necesidad de identificar las necesidades de atencion de las
maquinas y equipos de la planta de empaque de la empresa.

Para este fin se especifican os siguientes procesos.
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d. Elaboracion y Ejecucion del Programa de Mantenimiento En
conjunto  con el jefe y supervisores del area
de mantenimiento se inicia la
elaboracion del plan de mantenimiento para el

periodo 2019.

El resumen del programa descrito parte de la identificacién de
la de cada area productiva de la planta de empaque de frutas

de la empresa Nature con el listado de sus respectivos equipo.

El Anexo N° 8 muestra las actividades contemplados dentrode

este plan de trabajo.

e. Elaboracién del Presupuesto de Mantenimiento

La elaboracion del presupuesto del area de mantenimiento de
la planta empacadora de frutas obedece a la necesidad de
identificar los costos en los que se debe incurrir para garantizar
el buen desempefio de los equipos y maquinaras relacionados
directa e indirectamente con la produccién y empaque de uva

de mesa de la compaiiia.

El Anexo N° 9, muestra el presupuesto de mantenimiento dela
infraestructura, los equipos y maquinarias necesarios para el
buen desarrollo de las operaciones de produccién. Descritos en

el plan de Mantenimiento inicial.

f. Ejecucion Seguimiento del Presupuesto de Mantenimiento
Dentro de toda gestion de la produccién de bienes y servicios
la prolijidad de la ejecucién determina el buen desarrollo del
cumplimiento y entrega de los proyectos de mejora para las
empresas. Pues, en funciébn de este cumplimiento de los
programas y presupuestos proyectados se determinard la
rentabilidad de las operaciones de produccion de bienes y

Servicios.

Especificamente, en nuestro caso, la rentabilidad de nuestras

operaciones agroindustriales.
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Para un correcto seguimiento de la ejecuciéon de nuestros
presupuestos, lo cual muestra el cumplimiento de los planes de
mantenimiento, se hace uso de la curva “S”, la cual se define
como la curva de avance de un proyecto, es decir, muestra los
recursos disponibles y los compara con los recursos
consumidos. Mostrando posibles desviaciones en cuanto a

beneficios, costos, y tiempos de ejecucion.

La Figura N° 35 muestra la curva S de seguimiento al plan y
presupuesto de mantenimiento de la planta procesadora y
empacadora de frutas de la empresa Nature Agricola Fruits
Fruits SAC.

Figura 35 - Ejecucion Plan de Mantenimiento

PLAN vs AVANCE

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019

La curva “S” de seguimiento, empleada como herramienta de
control y gestion, muestra el desarrollo progresivo de los
trabajos programados y los compara con los ejecutados,

muestra el avance de los trabajos planificados.



Marcando el horizonte de tiempo desde la semana 1 hasta la
semana 27, indicando los recursos semanales consumidos y
los compara contra el presupuesto aprobado para el periodo
20109.

Asi mismo, muestra el avance porcentual de éstos trabajos.
Evidenciando con ello el correcto desarrollo de los
mantenimientos planificados, los cuales buscan mantener la
disponibilidad y buen funcionamiento de los activos de la planta
de empaque de frutas de la compafiia.

. Modo Potencial de Falla 2: Incumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura y Parametros de enfriamiento en Uva
de Mesa de.

Proyecto: Implementacién de Sistemas de Termometria, y
capacitaciones a supervisores Yy técnicos de planta

empacadora de frutas.

a. Antecedentes.

La refrigeracion es parte de las técnicas de conservacion de
alimentos, muy utilizado en exportacién de frutas y hortalizas
frescas, se define como el proceso de retirar calor de una
sustancia o producto, con el objetivo de reducir sutemperatura
y mantenerla en niveles deseados y adecuados al

comportamiento de dichas sustancias o productos frente al frio.

El frio es la expresion de un nivel relativamente bajo de calor.
De esta forma en el almacenamiento refrigerado el producto es
enfriado mediante la remocion de su calor.

El frio, dentro de la conservacion de alimentos, actla sobre la
tasa y ritmo de procesos generales como la respiracion,
transpiracion, maduracion y descomposicion definitiva de cada

fruta u hortaliza fresca.
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Asi mismo, tiene efecto directo sobre los microorganismos que
se encuentren presentes en los alimentos evitando su normal
subsistencia y multiplicacion en demérito de la calidad de los
productos frescos.

Nature Agricola Fruits cuenta con 12 tineles de enfriamiento,
bajo el modelo californiano. Modelo empleado comercialmente
en los procesos de enfriamiento para uvas de mesa dentro de

la industria agroexportadora.

Cuenta, ademas, con 5 camaras de almacenamiento
refrigerado con capacidad de almacenamiento de 75
contenedores de producto terminado, y sus pasillos cuentan
con refrigeracién y una temperatura que permite mantener la
temperatura del producto terminado dentro de sus parametros
correctos durante los movimientos de carga en el area de frio

de la planta de empaque.

La Tabla N° 19 muestra los parametros especificados en el plan
Haccp y compara con los registrados en los formatos de control

del proceso de enfriamiento.

Tabla 19 - Parametros de Enfriamiento 2018

Parametros Plan Parametros

Descripeion UM Haccp Uva Registros
Tuneles de Frio Und 12 12
Temperatura de Pulpa °C 25 23
Tiempo enfriamiento Hr 8 10
Sensores de Pulpa Und 8 10
Temperatura de Salida de Pulpa T® 0 -1

Fuente: Plan Haccp Uva de Mesa, Registros de Control, Elaboracion Propia.

El Anexo N° 10 muestra el diagndstico de los instrumentos de
medicion de cada tunel de frio, y permite identificar el punto de
partida para el desarrollo del proyecto. Dentro del cual,
identificamos la carga térmica instalada en un tanel de
enfriamiento, su carga eléctrica y el costo que implica la

operacion de esta unidad frigorifica.
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La Tabla N° 20 muestra la carga térmica del sistema de

refrigeracion de 1 tunel de frio, el cual se toma como referencia.

Tabla 20 - Resumen de Carga Térmica Total Instalada

Parametros del

Descripcion UM Sisterna
Kilos Enfriados Kg 20,000
Temperatura de Pulpa al Ingreso °C 29
Temperatura de Pulpa a la Salida °C 0
Tiempo de Enfriamiento Hr 8
Turnos Posibles de Trabajo Und 3
Total Carga del Sistema Kcal/h 106,976

Fuente: Hoja Técnica de disefio del Proyecto Frio Nature Agricola Fruits - Friopacking

De acuerdo con la informacién del disefio del sistema de

refrigeracion, se identifica que la carga térmica del sistema es

igual en cada uno de los taneles de frio.

Por otra parte, la Tabla N° 21 nos indica las cargas eléctricas

del sistema de refrigeracién para 1 tinel de enfriamiento, los

cuales son idénticas para totod los taneles de enfriamiento

restantes.
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Tabla 21 - Cargas Eléctricas de Tunel de Enfriamiento

Descripcion Und Pdeﬂ‘f " TotalHP  Total Kw
Ventiladores 2 15 30 224
Compresor 1 40 40 29.8
Bomba de Condensador 1 6.5 6.5 49
Bomba de Amoniaco 1 4.5 4.5 3.4
Ventiladores Condensador 3 25 7.5 5.6
Luminarias 12 0.11 1.32 1
Total Consumo Eléctrico 67

Fuente: Hoja Técnica de disefio del Proyecto Frio Nature Agricola Fruits - Friopacking

El calculo del costo de energia consumido por un tunel de
enfriamiento forzado, bajo el modelo californiano, viene

especificado bajo las siguientes férmulas:

Cw2 = HT2 *WH2 Ec.6
CE2=CW2*C Ec.7
Donde:

Cwz2: Consumo eléctrico total en kilowatt

HT2: Horas de Operacién del Tunel

WH2: Consumo del tinel en Kw/h

C: Costo unitario del Kw por hora ($ 0.07)

CE2: Costo Total de Operacion del tlnel

Desarrollados los calculos se tienen los siguientes resultados:
Consumo eléctrico total (Cw2) de 67 Kw/h,

Costo / hora (CE2) de 4.69 ddlares americanos.

Costo / Batch (8 horas): de 37.52 dolares americanos

Costo Total (12 Tuneles de Frio): 450.24 dd6lares americanos.
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b. Ubicacién del Proyecto:

La instalacion del sistema de termometria tiene como objetivo
medir, controlar, y gestionar los procesos de enfriamiento de
uvas de mesa en tuneles de frio dentro de las instalaciones de
la planta empacadora de frutas de la compafiia. Conforme se

muestra en la Figura N° 3.

c. Desarrollo del Proyecto

Para un adecuado analisis de los procesos de enfriamiento de
fruta es necesario partir del analisis de las capacidades de
cargas de los tineles de frio de la instalacion de empaque.
Este analisis va a permitir conocer el equilibrio que existe en el
sistema, es decir, si la carga térmica estimada esta relacionada
con la carga instalada en el disefio del sistema derefrigeracion
de la planta de empaque. Es necesario considerar la

informacioén hallada en la Tabla N° 22.

Para la ejecucién de éste analisis es necesario considerar los
siguientes variables del sistema:

El calor a extraer de la materia prima, el calor a extraer de los
materiales de empaque, el calor a extraer por filtraciones de
calor, el calor a extraer por renovacion de aire, el calor a extraer
aportado por trabajadores del area, el calor a extraer de

luminarias,

d. Calculo de cargas térmicas.
Las siguientes relaciones permiten identificar el calor aportado
por cada componente, necesario de extraer por el sistema de

enfriamiento.

d.1. Célculo del calor a extraer por Materia Prima.

QF =[Mf*Cf*(Te—-Ts)] /T Ec. 8

Donde:

QF: Carga térmica de materia prima

Mt: Flujo masico de la materia prima



Cf: Calor especifico de materia prima

Te: Temperatura de ingreso
Ts: Temperatura de salida

T: Tiempo de Proceso de Enfriamiento

d.2. Calculo del Calor a extraer por Materiales de Empaque.

QM=[Mf*Cf*(Te—-Tsm)] /T Ec. 9

Donde:

QM: Carga térmica de materiales
Mf: Flujo masico de materiales
Cf: Calor especifico de materiales
Te: Temperatura de ingreso

Tsm: Temperatura de salida

T: Tiempo de Proceso de Enfriamiento

d.3. Calculo del calor a extraer por infiltraciones.

Qi=V*S*(Te —TF) Ec. 10

Donde:

Qi: Carga térmica por infiltraciones.

Mf: Area del tanel de frio
Te: Temperatura de ingreso

TF: Temperatura de salida

d.4. Calculo del calor a extraer por renovacion del aire.

QR = [V*P*(1/Renv*h)*CP*(Te — TF)] Ec. 11

Donde:

QR: Carga térmica por renovacion de aire

V: Volumen de TuUnel de Frio

P: Densidad del aire en Kg/m?



Cf: Calor especifico de materia prima

Te: Temperatura de exterior
Ti: Temperatura de interior

T: Tiempo de Proceso de Enfriamiento

d.5. Célculo del calor a extraer por Personas.

QPe=(Q*N*T) Ec. 12

Donde:

QPe: Carga térmica aportado por personas

Q: Calor emitido por personas
N: Namero de personas
T: Tiempo de permanencia en el &rea

d.6. Célculo del calor a extraer por iluminacion.

Qi =Q/T Ec. 13

Donde:
Qi: Carga térmica aportado por iluminacién

Q: Calor emitido por luminarias

T: Tiempo de permanencia de luminaria encendida

Ejecutadas las operaciones de los calculos se tiene la

informacién en resumen mostrado por la Tabla N° 22.
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Tabla 22 - Célculo de Cargas Térmicas del Sistema de Refrigeracion

Descripcion UM g;rgrizg:sz
Kilos Enfriados Kg 20,000
Temperatura de Pulpa al Ingreso °C 23
Temperatura de Pulpa a la Salida °C 0
Tiempo de Enfriamiento Hr 8
Turnos Posibles de Trabajo Und 3
Total Carga del Sistema Kcal/h 90,071.00

Fuente: Hoja Técnica de disefio del Proyecto Frio Nature Agricola Fruits — Friopacking

Se identifica una capacidad instalada de 106,976 Kcal/h en el
sistema de enfriamiento contra una capacidad necesaria de
90,071 Kcal/h para extraer la carga térmica por tunel de frio y
obtener la temperatura esperada de 0°C en la pulpa de fruta,
en 8 horas de proceso.

Esta diferencia obedece a que los parametros de temperatura
de pulpa de la fruta empleados por la empresa proveedora del
sistema, Friopacking, dentro del disefio de los sistemas
instalados y los identificados durante el desarrollo de las
operaciones difieren en 5°C.

Asi mismo, se encuentran temperaturas de ambiente que
fluctian entre los 33°C y los 35°C. Estas variables y las
condiciones térmicas en ciudades de climas semi tropicales
como Piura generan, por parte del proveedor de los sistemas
de refrigeracion industrial, la adicion de un porcentaje mayor a

la capacidad térmica dentro del disefio propuesto.

Se resume, de acuerdo a éstas diferencias, en una holgura

térmica en favor del proceso de enfriamiento.

Generando la necesidad de retornar al tiempo de los procesos
de enfriamiento establecido dentro del disefio del sistema, 8
horas.

Este balance de cargas indica que los tiempos de 10 horas de
proceso de enfriamiento, identificadas en los registros de
control, no se ajustan a los parametros del sistema de
refrigeracion, y generan consumos de cargas eléctricas

innecesarios.
101



e. Costos eléctricos del sistema de enfriamiento.

Los calculos efectuados para 10 horas de operacion por batch
de enfriamiento resultan en la siguiente informacion:
Consumo eléctrico total (Cw2) de 67 Kw/h,

Costo / hora (CE2) de 4.69 dolares americanos.

Costo / Batch (10 horas): de 46.9 dblares americanos

Costo Total (12 Tuneles de Frio): 562.8 ddlares americanos

Comparando los costos de operacion identificados para
tiempos de enfriamiento de 8 horas, y los costos de operacion

para tiempos de enfriamiento de 10 horas.

Se identifica una diferencia econdémica de 112.56 dolares
americanos en favor de las eficiencias de la operacién de la
planta de empaque de frutas de la comparfia Nature Agricola

Fruits Fruits.

f. Ejecucién del Proyecto.
Estimados los costos de operacion por turno para los 12 tlineles
de enfriamiento de la planta de empaque de frutas de la

compafia.

Se realizan las actividades de: elaboracion de memoria
descriptiva del sistema de termometria, su andlisis econémico
y el plan de capacitaciones en monitoreo de temperaturas de

enfriamiento hacia los colaboradores directos de la operacion.

Memoria Descriptiva.

v/ Suministro y montaje de hardware de medicion
yalmacenamiento de datos.

v Suministro y puesta en marcha de software libre.

v' Suministro de sensores para 12 tineles de enfriamiento: 12
sensores de pulpa, 2 sensores de ambiente, 1 sensor de
humedad, por tanel.

v/ Suministro de sensores por camara: 4 sensores de
ambiente, 2 sensores de humedad.

v Suministro de sensores por tlnel de pre enfriamiento: 6
sensores de pulpa, 2 de ambiente.

v Un tablero de adquisicion de datos por cada tanel.
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v' Un controlador légico para adquisicion de datos de 12
canales de temperatura.

v Un sistema de monitoreo para visualizacion de variables en
tiempo real en PC (usuario béasico), alarmas, reportes,

curvas e historicos.

v/ Suministro y montaje de hardware de medicion vy
almacenamiento de datos.

v' Suministro y puesta en marcha de software libre.

v/ Para la adquisicién de datos y arquitectura de campo se
debe considerar el control y cambio del set point de cada
tunel, considerando la base de datos que se creara
automaticamente por bacth.

v Integracion de 4 compresores Mycom, 1 tanque de
bombeo,4 bombas de amoniaco, 6 bombas de
propilenglicol, 1 intercambiador de placas, 2 tanques
receptores, pasillo 1, pasillo 2, embarque, 4 evaporadores
de almacenamiento de materia prima, 7 evaporadores de
sala de proceso, 2 tuneles de materia prima.

v' Alaintegracion deber adicionarse el sistema ya instalado de
1 tanque de bombeo, 3 bombas de amoniaco, 4 bombas de
propilenglicol, 1 intercambiador de placas, 1 evaporadores
de almacenamiento de materia prima, 6 evaporadores de

sala de proceso, 1 tunel de materia prima.

v" Un sistema de monitoreo para visualizacion de variables en
tiempo real en PC, alarmas, reportes, curvas e histéricos.
v' Suministro de pantalla HMI de 14” para sala de maquinas

(usuario supervisor)

Cotizacion del Proyecto.

Como politica, la memoria descriptiva se entrega a los
proveedores homologados por parte de la compafiia., la
empresa requiere se cotice con tres proveedores diferentes. Se
sostienen reuniones para revisar el area donde se ejecutaré el
proyecto. Posteriormente cada proveedor entregard sus

cotizaciones, luego de evaluar el proyecto.
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Andlisis Economico.

El siguiente proyecto plantea los siguientes indicadores de
andlisis que determinaran su viabilidad:

- Costo de Sistema de Termometria: $ 27,198.

- Costo de sistema de control centralizado: $ 35,986.

- Margen de Contribucién: $ 27,360.

Indicadores Financieros:

- Periodo de valuacion: 5 afios
- Valor Actual Neto: $ 61,670

El Valor actual neto (VAN), se emplea como un indicador
financiero del proyecto, con el objetivo de determinar su
viabilidad, es decir, si luego de medir los flujos de ingresos y
egresos del proyecto y descontar la inversion inicial queda
alguna ganancia (VAN > 0). El proyecto es viable.

- Tasa Interna de Retorno (TIR): 2019: - 58%; 2020: - 10%;
2021: 13%; 2022: 25%; 2023: 32%. El proyecto es viable a
partir del afio 2021.

- Debido a que supera latasa maxima de 10% establecida por
la empresa, a la que le es posible endeudarse para

financiarlo. Ver Anexo N° 11.

Instalacion de sistemas de Medicibn en equipos de
refrigeracion industrial.

La Figura N° 36 y la Figura N° 37 muestran la interfaz de
usuario del sistema de Termometria para control de tuneles de

enfriamiento para la planta empacadora de frutas.

Las Figuras N° 38 y Figura N° 39 muestran el desarrollo de

instalacion de los sistemas evaluados.
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Figura 36 - Proyecto Sistema de Termometria
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Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019

Figura 37 - Proyecto - Sistema de Termometria

| oo G

TS I

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019
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Figura 38 - Instalacion Sistema de Termometria

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019

Figura 39 - Instalacion Sistema de Termometria

Fuente: Proyectos Gerencia de Planta Empacadora de Frutas. Nature Agricola Fruits SAC. 2019
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3.1.4. Tercera Etapa:
Finalmente obtenemos los resultados de las operaciones de empaque de
la planta empacadora de la compaiiia, al cierre del periodo de exportacion
de uva de mesa 2019. Mediante el empleo de indicadores de gestién de
productividades, rendimientos exportables y costos unitarios de caja
equivalente a 8.2 kg, cuya unidad de medida es de uso estandar dentro de

los procesos de empaque de uva de mesa en el sector agroexportador.

3.1.4.1. Indicadores

Estévez & Pérez (2007, p. 37), define un indicador como una proposicion
gue identifica un rasgo o caracteristica empiricamente observable, que
permite la medida estadistica de un concepto o de una dimension de éste
basado en andlisis te6rico previo, e integrado en un sistema coherente
de proposiciones vinculadas, cuyo analisis puede orientarse a describir,
comparar, explicar o prever hechos.

Implementados los Proyectos, se inicia la temporada de cosecha y
empague. Operaciones cuyo objetivo se encuentra centrado en el
cumplimiento del programa de ventas del &rea comercial y de la compafiia.
Se identifican los siguientes indicadores de medicién y gestién de los

procesos.

a. Indicadores de Proyecto: Mejora de Infraestructura de Techo y
Equipos de Humedad.
La Tabla N° 23 muestra los indicadores de Presién de Vapor del
ambiente, de la zona de recepcién de materia prima. Estos valores
indican mayor porcentaje de humedad relativa en los horarios de
maximas temperaturas. Manteniendo constantes las temperaturas y
humedad relativa de la materia prima, uva de mesa. Asi mismo, menor
capacidad deshidratante del ambiente, en comparaciéon con los

resultados iniciales indicados en la Tabla N° 14.
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Tabla 23 - Célculo de Presién de Vapor Actual

Temperat Humedad T Humedad Presion de - Diferencia
. emperat ; Presion de -
Descripcion ur.a Rela_tlva ura Fruta Relativa Vapor Vapor Aire Presién de
Ambiente Ambiente Fruta Fruta Vapor
°C HR °C HR PV-KPa PV-KPa KPa
11:00 29 80% 24 100% 29 3.1 -0.2
12:00 30 79% 26 100% 34 3.2 0.2
13:00 31 78% 29 100% 4 35 0.5
14:00 32 76% 31 100% 45 3.7 0.8
15:00 32 76% 31 100% 45 3.7 0.8
16:00 30 78% 30 100% 4.25 3.4 0.85
17:00 28 78% 28 100% 4 2.95 1.05

Fuente: Elaboracion Propia

Por otra parte, los muestreos de recepcion de materia prima evidencian

una reduccion importante en la condicion de la uva de mesa. Ver Anexo

N° 12.

Este indicador de Presion de vapor ofrece un panorama amplio acerca de

las condiciones de pos cosecha brindada a las frutas de exportacion.

b. Indicadores de Proyecto: Revisar y cambiar los disefios de lineas de

proceso. Separar actividades de seleccion y calibracién de pesado.

b.1.

Productividades (Cajas/HH)

Luego de la implementacién de las estrategias identificadas, como
resultado de los procesos realizados en el capitulo en desarrollo,
se realizaron los registros de las productividades de cada una de
las lineas de empaque. Los cuales reflejan incrementos notables
evidenciando las eficiencias obtenidas en términos de cajas/HH.
Las tablas N° 24, 25, y 26. Muestran los resultados de las
productividades de las temporadas del afio 2018 y 2019, las
cuales indican un incremento hacia el 2019 producto de las
mejoras implementadas, y a raiz de la reduccién de actividades
concentradas en una sola estacion de trabajo.

Por otra parte la Tabla N° 27 muestra las productividades por

lineas de proceso, en funcion de los formatos de empaque.

Se evidencia un incremento de un 17.5 % en comparacion con los
resultados obtenidos en la temporada 2018, indicados en la Tabla
N° 16.
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Tabla 24 - Productividades Lineas de Proceso 2018

Variedades \ Lineas 2018 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " Total General
Con Semilla 29 28 21 19 16 16 16 16 14 - - 18.46
Sin Semilla 25 23 19 18 15 15 16 15 13 - - 17.9
Peso Fijo - - - - - - - - 3.2 35 4.32 36
Fuente: ERP NISIRA. Elaboracién Propia
Tabla 25 - Productividades Lineas de Proceso 2019
Variedades \ Lineas 2019 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 Total General
Con Semilla 34 33 24 22 19 18 19 19 16 - - 275
Sin Semilla 28 26 21 20 16 17 18 16 14 - 205
Peso Fijo - - - - 3 4 5 5 6 6 6 5.0
Fuente: ERP NISIRA. Elaboracion Propia
Tabla 26 - Variacion de Productividades 2019, respecto del 2018
Variedades \ Lineas 2019 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Total General
Con Semilla 17.20% 17.90% 14.30% 15.80%  18.80%  1250%  18.80%  18.80%  14.30% - - 20.60%
Sin Semilla 12.00% 13.00% 10.50% 11.10% 6.70% 13.30% 12.50% 6.70% 7.70% - - 14.50%
Peso Fijo 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 87.50%  71.40%  38.90% 38.90%
Fuente: ERP NISIRA. Elaboracion Propia
Tabla 27 - Productividades Globales 2019, Lineas de Proceso
Descripcion Turno 1 Tumo 2 Volimenes Produccion
Proceso Materia Prima Formato ( Kg ) Pmd[#c&ﬁ?des Lineas TM/Hr  TM/Tumo Mx/Turno Lineas TM/H  TM/Tumo Mx/ Turno Tn[t:\NIDJ\a Mix Dia  N° Contenedores
PESO FlIO UVA SIN SEMLLA 5 262 7 184 1837 65% 7 184 1837 65% 3674 65% 24.81
CONVENCIONAL UVA SIN SEMILLA 45 1.7 2 34 34 12% 2 34 kI 12% [ 124 376
CONVENCIONALCI/S ~ UVACONSEMLLA 82 361 1 36 36.1 13% 1 36 36.1 13% 722 13% 379
CONVENCIONAL S/S  UVASIN SEMLLA 8.2 272 1 27 27.2 10% 1 27 272 10% 544 10% 286
TOTAL 1 28.1 281 100% 1 254 281 100% 562 100% 3523

Fuente: ERP NISIRA. Elaboracion Propia
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c. Indicadores: Produccion

c.1. Indicadores de Volumenes de Produccion
Los indicadores de volimenes de produccion indican el
comportamiento del volumen ingresado a planta de empaque durante

la temporada 2019, y los compara con los volimenes presupuestados.

El grafico N° 3 muestra las tendencias y comportamiento en mencion.
Relacionando el volumen de materias primas con sus respectivos
porcentajes de rendimientos exportables de los periodos 2018,2019 y
2020.

Gréfico 3 - Resultados Globales Uva
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Fuente: Elaboracién Propia

El Grafica N° 4 muestra el ingreso de materia prima, correspondiente
a la variedad con semilla, Red Globe empacada en formatos de caja
convencional. Relacionando el volumen de materias primas con sus

respectivos porcentajes de rendimientos exportables.
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Gréfico 4 - Resultados Globales Variedades Uvas Con Semilla
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El Grafico N° 5 muestra los ingresos de materia prima
correspondientes a las variedades sin semillas empacadas en
formatos de caja convencional. Relacionando el volumen de materias

primas con sus respectivos porcentajes de rendimientos exportables.

Gréfico 5 - Resultados Globales Variedades Uvas Sin Semillas
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El Gréfico N° 6 indica los volumenes ingresados a la planta de
empague para los procesos de formatos de peso fijo. Relacionando el
volumen de materias primas con sus respectivos porcentajes de

rendimientos exportables.

Grafico 6 - Resultados Globales Formatos Peso Fijo
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Fuente: Elaboracion Propia

c.2. Indicadores: Costos
Nuestros indicadores de costos, dentro de la gestién de la planta
empacadora, muestran el resultado econdmico de la operacion,
realizando un comparativo. Comparando los resultados de los
afios 2018, 2019, relaciondndolos con los rendimientos
exportables en cada periodo. Y comparando con el costo

proyectado para el afio 2020.

El Grafico N° 7 muestra el resultado global de la temporada 2019
cuyo rendimiento exportable general de las materias primas se
establece en 92.1% con un costo de 3.261 ddélares por cajas de

producto terminado equivalente a 8.2 kg.
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Gréfico 7 - Resultado Global Uva de Mesa 2019
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El Grafico N° 8 muestra el resultado global de variedades con
semilla, Red Globe, de la temporada 2019 cuyo rendimiento
exportable general de las materias primas se establece en 95.9%
con un costo de 3.598 dolares por caja de producto terminado

equivalente a 8.2 kg.

Gréfico 8 - Resultado Global Variedades Con Semilla
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El Grafico N° 9 muestra el resultado global de variedades sin
semilla de latemporada 2019 cuyo rendimiento exportable general
de las materias primas se establece en 91% con un costo de 3.076
dolares por caja de producto terminado equivalente a 8.2 kg.

Grafico 9 - Resultado Global Variedades Sin Semilla

() 3128

s TOT -

{ +

3076 96.0%

91.8%
91.0%
A 547
89.8%
: :

Ppto Real Ppto Real
2020 2019 2019 2018
(A) (B) () (D)

mmmmm Rendimiento Real o COSTOS DE PLANTA:

Fuente: Elaboracion Propia

El Grafico N° 10 muestra el resultado global los formatos de
empaque de peso fijo, el cual incluye variedades con semilla Red
Globe, y variedades sin semilla. Durante la temporada 2019 su
rendimiento exportable general de las materias primas se
establece en 87.6% con un costo de 4.486 ddlares por caja de
producto terminado equivalente a 8.2 kg.

Grafico 10 - Resultado Global Variedades Formatos Peso Fijo
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c.3. Indicadores: Contenedores Exportados de Peso Fijo Nuestros
indicadores de contenedores exportados de la planta
empacadora, muestran el resultado de un 15.4% de contenedores
de formatos de empaque de peso fijjo exportados durante la
temporada 2018, y un 22.9% durante la temporada 2019.

El plan comercial inicial para el afio 2019 establece un 25%,
concluyendo en un 91.6% de cumplimiento con respecto al plan
inicial de empaque y ventas de los formatos de peso fijo. Ver
Anexo N° 13.

Por otra parte, durante la temporada 2018 se ha exportado y
vendido 1,147 contenedores con uva de mesa fresca empacada,
y para la temporada 2019 se han exportado y vendido 1,183
contenedores con uva de mesa fresca empacada. Representando
un incremento de 3.13 % con respecto a la temporada anterior.
Ver Anexo N° 14
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Capitulo 4 Analisis de Resultados, Conclusiones y Recomendaciones

4.1. Andélisis de Resultados.

Dentro del andlisis efectuado mediante la aplicacion de las herramientas de
analisis y disefio de procesos, para el caso de estudio planteado. Se mencionan
los resultados obtenidos para el problema planteado. Tomando como punto de

partida los resultados en cada uno de ellos.

4.1.1. Resultados del Anédlisis de la cadena de valor
La cadena de valor de la unidad de negocio de uva de mesa de la compania
Nature Agricola Fruits ha permitido identificar la dependencia y las
interrelaciones de las areas dentro del flujo productivo y comercial. El valor
agregado a las materias primas ocurre dentro del proceso y empaque que
se desarrolla dentro de la planta de empaque de frutas. Asi mismo, la planta
depende de informacién alcanzada por el area comercial, y de los
volumenes de cosecha del campo agricola. Un buen manejo y
acondicionamiento de la fruta durante el proceso y empaque son cruciales
para generar confianza en el cliente importador. Sila calidad es consistente

en el tiempo, la rentabilidad reflejara el trabajo de toda la cadena.

4.1.2. Resultados del Analisis SIPOC
A través del andlisis de los procesos mediante la herramienta SIPOC, se
ha establecido el rol de las areas lideradas por las gerencias funcionales
de cada una de ellas. Como resultado de este estudio se ha identificado al
area comercial como cliente interno dentro de las actividades desarrolladas
en la cadena productiva de la compafiia. A partir de esta identificacién la
Gerencia de la planta de empaque de frutas identifica y planea las
estrategias necesarias de implementarse, con el objetivo de atender los

requerimientos de ventas del area comercial.

El resultado de las estrategias aplicadas va a permitir una mayor ventaja
durante los procesos de ventas de los productos terminados de la
companiia. En funcién de costos de operacion resultantes y de la calidad

obtenida durante las operaciones de produccion.
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4.1.3.

4.1.4.

Resultados del Andlisis Modal de Fallas y Efectos de del Proceso
(AMFE)

El método AMEF se ha empleado como herramienta de analisis de los
procesos, con el objetivo de identificar los posibles fallos y sus respectivos
efectos. A partir de este punto se han establecido los puntos de control de
procesos que se deben trabajar, impulsando los proyectos desarrollados
con el propésito de llegar al objetivo de atender los requerimientos

comerciales de nuestro cliente interno, el area comercial.

La reduccién de las tasas de deshidratacién en el area de recepcion de
materias primas, mediante la mejora en la infraestructura de esta zona de
la planta, la revision y el redisefio de las lineas de empaque de formatos
convencionales y de peso fijo para uvas de mesa a través del andlisis de
productividades y/o eficiencias, asi como, la implementacién de sistemas
de medicién dentro de los tineles de enfriamiento de productos terminados
fueron proyectos trabajados y aprobados por la Gerencia General para la
temporada de empaque del afio 2019.

Resultados de Eficiencias obtenidas en calidad, productividades y

Costos de Produccion

a. Resultados en calidad.
El Proyecto de mejora de infraestructura de la zona de recepcién de la
planta de empaque se impuls6 con el objetivo de reducir el efecto de la
deshidratacion en la fruta cosechada y empacada. La reduccién de la
diferencia de las presiones de vapor de la fruta y del aire redujo el efecto
deshidratante del ambiente. Generando mayor confort y manteniendo a

la calidad de la fruta cosechada. Ver Tabla N° 23 y Anexo N° 12.

b. Resultados en Productividades.
Las productividades de la temporada 2018 y 2019 se observan en las

Tablas N° 24 y N° 25 respectivamente, en cajas por hora hombre.

Y las tablas N° 18 y 27 muestran las productividades por linea de
proceso. Notandose un incremento en las productividades de 20.6%
para la variedad de uva con semilla en formatos de empaque
convencional, 14.5% para las variedades de uva sin semilla en formatos
de empaque convencional, y un 38.9% para los formatos de empaque

de peso fijo, para el primer caso y un 17.4% para productividades de
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lineas.
En resumen, el proyecto planteado cumplié su objetivo para esta parte

de la gestién de la planta de empaque.

. Resultados en Rendimientos de Materia Prima Exportable

En los resultados globales, al término de la temporada 2018 se identifico
22, 650,372 kilos de materia prima enviados a planta de proceso,
obteniéndose 20, 507,928 kilos de producto terminado. Equivalente a un

93.5% de rendimiento exportable.

Al término de la temporada 2019 se obtuvo como resultado 22,545,049
kilos de materia prima enviados a planta de proceso, con 20, 739,189
kilos de producto terminado, cuyo rendimiento exportable. Equivalente

a un 94.9% de rendimiento exportable.

Esta diferencia resulta en 1.4% de incremento con respecto al periodo
2018. Y representa 16.5 contenedores exportados adicionales en

comparacion con la temporada 2018.

Por otra parte la temporada 2018 tuvo como resultado de ventas 1,147
contenedores de fruta empacada contra 1,183 contenedores al finalizar

la temporada 2019.

Para las variedades con semilla, Red Globe, se obtuvo como resultado
al cierre de la temporada 2019: 8, 183,659 kilos ingresados a planta de
proceso resultando en 7, 849,418 kilos de producto terminado
exportable, cuyo rendimiento exportable total, incluido sobre peso, se
ubica en 98%.

Para las variedades sin semillas, en este mismo periodo, se obtuvo 8,
917,001 kilos ingresados a planta de proceso, resultando 8, 118,044
kilos de producto exportable, y cuyo rendimiento exportable total se

encuentra en un 93.4%.
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Finalmente, para los formatos de empaque de peso fijo se obtuvo un
resultado de 5,444, 389 kilos ingresados a proceso. Arrojando 4,
771,727 kilos de producto terminado exportable. Con un rendimiento
exportable total de 92.3%.

. Resultados en Costos de produccion

Los resultados globales de los costos de produccién del proceso y
empague de uva de mesa se identificé un costo por caja equivalente de
8.2 kg de 3.1777 dolares americanos, asociados a un rendimiento real
exportable de 90.7%. Considerando un mix de empaque de 15.4%para

formatos de peso fijo y 84.6% para formatos de caja convencional.

Al cierre de la temporada 2019 se obtuvo como resultado un costo de
3.2161 ddlares americanos por caja equivalente de 8.2 kg. Asociados a
un rendimiento real, sin sobre peso, exportables de 92.1%.
Considerando un mix de 22.9% para formatos de empaque de peso fijo,
y un 77.1% para los formatos de empaque de caja convencional.

Al cierre de la temporada 2018, para las variedades con semilla Red
Globe, se identifica un costo de 2.705 ddélares americanos por caja
equivalente de 8.2 kg, en comparaciéon con la temporada 2019. Donde
se obtiene un costo de 2.589 dblares americanos por caja equivalente
de 8.2 kg. Se identifica un ahorro de 0.116 ddlares americanos por caja
equivalente de 8.2 kg

Para las variedades sin semilla, en la temporada 2018 se obtuvo un
costo de 3.128 ddlares americanos por caja equivalente de 8.2 kg, en
comparacion con la temporada 2019 donde se obtuvo un costo de 3.076
dolares americanos por caja equivalente de 8.2 kg. Se identifica 0.052

dolares americanos de diferencia y/o ahorro por caja equivalente de8.2

kg.

Finalmente, para los formatos de peso fijo, en la temporada 2018 se
obtuvo un costo de 4.430 dblares americanos por caja equivalente de
8.2 kg, en comparacion con la temporada 2019 donde se obtuvo un

costo de 4.486 ddlares americanos por caja equivalente de 8.2 kg.
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Se observa para el 2019 un incremento del costo por caja equivalente para
los formatos de peso fijo en 0.056 délares americanos por caja equivalente
a 8.2 kg. Este incremento se sustenta en un aaumento del numero de
contenedores de peso fijo correspondiente a formatos de clamshells de 0.5
kilos. Para el 2019 se exportaron 298.5 contenedores comerciales de este
formato en comparacién con el 2018, donde se identific6 218.1
contenedores exportados bajo esta presentacion.

Los principales items que impactan en esta diferencia del costo se
observan en el Anexo N° 15.

120



4.2.

Conclusiones

a.

Como resultado de implementar mejoras en la infraestructura de la
zona de recepcién de materias primas de la planta de empaque de la
compafia, se reduce el efecto deshidratante. Incrementado la

humedad relativa y reduciendo la temperatura ambiente ésta area.

Las productividades de lineas de proceso y empaque crecieron en un
17.4%, con 65% de mix de peso y 35% de cajas convencionales. El
proceso esta cubierto manteniendo un empleo de 11 lineas en ambos

turnos de trabajo.

Se crecié de un 15.4% de contenedores empacados en formatos de
peso en la temporada 2018 fijo a 22.9% de contenedores empacados

en este formato para la temporada 2019.

. Para la temporada 2019 se redujeron los costos de proceso en funcién

de la mano de obra directa y demas costos asociados dentro del
empague de uva de mesa. Una reduccion del 4% en costos variables
para la fruta con semilla con respecto al 2018; y 2% con respecto al

presupuesto aprobado para este periodo.

En cuanto a los costos de proceso y empaque de fruta sin semilla, se
obtuvo una reduccion del 2% con respecto a los resultados del 2018;

y un 1% con respecto al presupuesto aprobado para el 2019.

Con respecto al costo de proceso y empague para formatos de peso
fijo, se obtuvo un incremento de 1% en los costos directos con respecto
al 2018; y un 3% de ahorro con respecto al presupuesto aprobado para
el 2019.

. Se redujeron los tiempos de enfriamiento de los productos terminados

de 10 horas a 8 horas por batch de proceso. Generando reduccién de
consumos innecesarios de energia eléctrica, consecuentemente una
reduccion de los costos de energia por kilogramos de producto

terminado.

Los costos de energia de la planta de procesos se redujo en un 15%
con respecto a la temporada 2018, y en un 18% con relacion al

presupuesto aprobado para el 2019.
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4.3. Recomendaciones

Se recomienda enfocar las oportunidades de mejora, desde el empleo de
herramientas de disefio y gestidbn de procesos y calidad, que permitan
establecer un panorama adecuado para identificar e implementar las mejores

de estrategias en beneficio de las compafiias.

Perseguir altos grados de especializacion en las actividades desarrolladas por
los colaboradores de lineas de procesos. Este enfoque permitirA obtener

importantes eficiencias dentro de los flujos productivos.

Capacitar constantemente al equipo de direccibn de la empresa, con el

objetivo de propiciar la cultura de mejora continua dentro de la organizacion.

Identificar la estructura de costos de los procesos y empaques de frutas
frescas dentro de empresas agroindustriales, con el objetivo de enfocar los
costos que dependen de la gestion del equipo de direccion de los procesos.
Con el objetivo de enfocar los analisis para proyectos de mejora continua.

Identificar técnicamente los pardmetros de cosecha, en funcién de las

necesidades del mercado objetivo.

Aprovechar las instalaciones de la planta de empaque para procesar y

empacar frutas de exportacion durante los meses restantes del afio.
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Anexo N° 2
2.1 Actas de Reunién de Trabajo Temporada 2019

Version / Fecha
ACTADE REUNION SGI-F-011
04 / 05-02-2019
Rev: [Aprob:
ROP RED

AGENDA

AREA: CONSERVAS ACTA N° 01-2019
LUGAR: Sala de Reuniones Directorio 1

FECHA : 27.03.2019 Hora Inicio: 11:00 a.m Hora Termino: 12:20 pm
PARTICIPANTES FIRMA PARTICIPANTES FIRMA

Gerente Comercial

Gerente Agricola

Plan Trabajo Temporada Uva 2019

Gerente Planta Frutas

Gerente de Calidad

Jefe de Planta

ACUERDOS RESPONSABLE FECHA PROGRAMADA ;EiEA

Exposicion de Resultados de Calidad: Materias Primas y Gerencia de Calidad 03-abr-19
Reclamos 2018
Proyecciones Cosecha 2019 Gerencia de Agricola 06-abr-19
Exposicion de Plan de Trabajo Area de Calidad 2018 Gerencia de Calidad 09-abr-19
Exposicion de Plan de Trabajo Planta de Empaque de Gerencia de Planta de Frutas 10-abr-19
Frutas

ACUERDOS PENDIENTES RESPONSABLE GECHA

REAL
HECHOS RELEVANTES

La Gerencia de Calidad definira el plan de calidad en cuanto a inspecciones en campoy planta

La Gerencia de Planta deninira las estrategias para cumplir con el empaque de los volumenes confirmados por produccion agricola

La Gerencia Comercial debe enviar el plan tentativo de empaque para temporada 2019

La Gerencia Comercial debe remitir especificaciones de calidad actualizadas a Gerencia de Calidad
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2.2 Actas de Reunién de Trabajo Temporada 2019

ACTADE REUNION SGI-F-011

Version / Fecha

04 /05-02-2019

Rev: Aprob:
ROP RED

AGENDA

AREA: EMPACADORA ACTA N° 02-2019

LUGAR: oficina de jefatura de plata empacadora

FECHA : 16.04.2019 Hora Inicio: 03:45 p.m Hora Termino: 05:50 pm

PARTICIPANTES FIRMA PARTICIPANTES FIRMA
Gerente Comercial
Inicio de temporada, primer dia de proceso Empaque de uva de mesa, Gerente Agricola
Aspectos relevantes y reporte de calidad Gerente Planta Frutas
Gerente de Calidad
Jefe de Planta
Jefe de Calidad
FECHA
ACUERDOS RESPONSABLE FECHA PROGRAMADA REAL
Se Estima incrementar a 25% el volumen de contenedores en formatos de . .
) Gerencia Comercial Constante
peso fijo para temporada 2019
Reéllzar (.:laSIﬁCaCIOn de Variedades de uva de mesa de acuerdo a vigor y Gerencia Agricola Constante
resistencia pos cosecha
qu formatos de pesg fijose epacaran en mayor porcentaje durante el Gerencia de Planta de Frutas Constante
primer turno de trabajo de planta de empaque
Se realizara a.c'tlwdades de pre limpia 2 dias antes de cosechar parrones Gerencia Agricola Constante
para exportacion
Las |nspecmones.de callda_d s_e reallzaran.a.n'tes de Ia.cosecha y durante la Gerencia de Calidad Constante
cosecha. Para eviatr altos indices de pudricién en racimos
Se debe cosechar maximo 7 variedades por dia Gerencia Agricola Constante
ACUERDOS PENDIENTES RESPONSABLE ;IIEE(;\EA
HECHOS RELEVANTES

Equipos de medicion de brix y acidez llegaran la proxima semana

La planta esta habilitada para trabajar con dos lineas hasta el 31/08/2019

Mantener cerrada las puertas de los QC

Incluir a Raul Balcazar para las proximas reuiones.
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2.3 Actas de Reunién de Trabajo Temporada 2019

ACTADE REUNION SGI-F-011

Version / Fecha

04 /05-02-2019

Rev: Aprob:
ROP RED

AGENDA

AREA: EMPACADORA ACTA N° 02-2019

LUGAR: oficina de jefatura de plata empacadora

FECHA: 16.04.2019 Hora Inicio: 03:45 p.m Hora Termino: 05:50 pm

PARTICIPANTES FIRMA PARTICIPANTES FIRMA
Gerente Comercial
Inicio de temporada, primer dia de proceso Empaque de uva de mesa, Gerente Agricola
Aspectos relevantes y reporte de calidad Gerente Planta Frutas
Gerente de Calidad
Jefe de Planta
Jefe de Calidad
FECHA
ACUERDOS RESPONSABLE FECHA PROGRAMADA REAL
Se Estima incrementar a 25% el volumen de contenedores en formatos de . .
X Gerencia Comercial Constante
peso fijo para temporada 2019
Reéllzar (.:Iasmcat:lon de Variedades de uva de mesa de acuerdo a vigor y Gerencia Agricola Constante
resistencia pos cosecha
qu formatos de pesg fijo se epacaran en mayor porcentaje durante el Gerencia de Planta de Frutas Constante
primer turno de trabajo de planta de empaque
Se realizara a_c'tlwdades de pre limpia 2 dias antes de cosechar parrones Gerencia Agricola Constante
para exportacion
Las |nspect:|ones.de calldafi §e reallzaran.a.rttes de Ia.cosecha y durante la Gerencia de Calidad Constante
cosecha. Para eviatr altos indices de pudricion en racimos
Se debe cosechar maximo 7 variedades por dia Gerencia Agricola Constante
ACUERDOS PENDIENTES RESPONSABLE ;IIEEi:.'IA

HECHOS RELEVANTES

Equipos de medicion de brix y acidez llegaran la proxima semana

La planta esta habilitada para trabajar con dos lineas hasta el 31/08/2019

Mantener cerrada las puertas de los QC

Incluir a Raul Balcazar para las proximas reuiones.

128



2.4 Actas de Reunion de Trabajo Temporada 2019

ACTADE REUNION SGI-F-011

Version / Fecha

04/05-02-2019

Rev: Aprob:
ROP RED
AGENDA
AREA: EMPACADORA ACTAN® 04-2019
LUGAR: Sala de Reuniones Directorio 1
FECHA : 21.05.2019 Hora Inicio: 03:40 p.m Hora Termino: 05:40 pm
PARTICIPANTES FIRMA PARTICIPANTES FIRMA
Gerente Comercial
Gerente Agricola
Reunion semanal
Gerente Planta Frutas
Gerente de Calidad
Jefe de Planta
Jefe de Calidad
Jefe Comercial
ACUERDOS RESPONSABLE FECHA PROGRAMADA FECHA REAL
Actualizar e\l procedimiento de Pesad(? con caracteristicas de Jefe de Planta/Jefe de Calidad 23-may-19
peso de racimo de uva con y sin semilla
Trabajar la relacion del personal para convocatoria a Recursos Jefe de Planta 24-may-19
Humanos
Actualizar el procedimiento de pesado con caracteristicas de
peso de racimo de uva con y sin semilla
Jefe de Calidad 25-may-19
Continuaremos con el método de enfriamiento ( seteo inicial - Jefe de Frio/Gerencia de Planta Constante
1.5 segundo seteo - 0.5)
Visita Clientes a Instalaciones del campo y planta de Empaque Gerencia Comercial 06un-19
Actualizacién del Programa de Cosecha Gerencia Agricola Constante
Programar inspeccion de SENASA para el 22/08/2019 Gerencia de Calidad 22/07/2019
ACUERDOS PENDIENTES RESPONSABLE FECHA REAL
HECHOS RELEVANTES
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Anexo N° 3
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Anexo N° 4
Programa de Cosecha 2018

MES Mar Abr May Jun B

18ma]  25ma|  olab]  Oab]  isab|  22ab|  20ab]  Obma]  13ma]  20ma]  27-may 03] 107 174 2414 oL 081 151 22,

FECHAS 24.ma]  31mal 07-ab) 14-ab| 21-ab) 28-ab]  Os-may|  12-may 19-may)  26-may 0244 09-juf 16-juf 234 30uf 07 1444 21 281

VARIEDAD FoL 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 20 30

SWEET GLOBE 2241 - - 14,906 14,906 - - - - - - - - - - - - - - -
SUGRAONE 61.8 - - - - - - - - - - - - - - B - - B -
SUGAR CRISP 18.3 - 38,747 25,831 16,574 22,108 - - - - - - - - - - - - - -
AUTUMN CRISP 14.3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
THOMPSON 6.3] - - - - - - - - - - - - - - B N N B N
IVORY 4.4 - - - - - - - - - - - - - - B - - B -
CRIMSON 1008 - - - - - , , , , , , , , 3 3 - - . -
SCARLOTTA 76.0 - - - - - 8,783 976} - - - - - - - - - - B -
SWEET CELEBRATION. 62.1 B B B 35399 13,936] B B B B B B B B B B B N N N
JACK'S SALUTE 51.7 - - - - - - - - - - - - - - B - - B -
ALLISON 7] - - - - - - - - - - - - - - - - - , ,
TiMco 56 - - - - - , , , , , , , , 3 3 - - . -
MAGENTA - - - - - - - - - - - - - - - - g

1187021 10,739 - - - - - - - - - - - - - - - - -

8,618 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
SABLE 715 - - - - 21,839 - - - - - - - - - -
SWEET MAYABELLE 39) - - - - - - - - - - - - - - B . . B B
CANDY DREAMS 25| - - - - - - - B B - 5 B B B B , , , ,
CANDY SNAPS 2.3 - - - - - B B B B 5 5 B B B , , , B B
COTTON CANDY 2.1 - - - - - B B B B 5 5 B B , N
MUSCAT BEAUTY 0.4 - - - - - B B B B 5 5 B B , N
RED GLOBE 4778 - - - - - - - - - - - - - - - - 38.60] 117,99 146,26
TOTAL (KG) [ 1200s] 20488]  avass| a0737] eesro] sr.8s3]  srss o76] - - | -] -1 - - -1 - [ sseod 11799 146264
Produccion x dig | 10244 24,741 10,184 16,72 14471 2,19¢ 244 { { { { | | | | | 6431 19,66 24,37
s oo e o Nov o
e R B S B = e | Towe]  zaae] o oo oo 7] ol o e o = o CE =
e e s owee|  toue] zae|  wwas] = T x| 2ol oo o T e o] on e w2 B
Varieono For a = = = = = = = ) w - = - u = - - - w £ o =
Sweer oLone 201 sz zease|  verve B 190024 O T R e o
[Cotron canoy 2] 057 oo
WUSCAT BEAUTY o 276 Bz
[Reo GLove BB oom| ieoom|  isees| zonaw|  werm|  iwiw| aeese]  wrrem]  zeran = R e R o] ewo]  eowss] e
oA o s R e e e s e I R s R I I o] tene]  awn] soad] T 5
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Anexo N° 5
Programa de Cosecha 2019

MES Mar Abr WMay Jun Jul
16ma _ 25ma|  olab]  08ab|  15ab|  22:ab|  29-ab] o6ma]  13ma] 20ma]  27-may 03-ju 10-i 17-id 24-iu o1 08 15 22
FEenAs 24mal _ sima| _ o7ab|  14ab|  21ab|  28:ab| O5may 12ma]  19ma] 26ma [ 09-ju 16-i 23 304 o7-i 140 2L 281
VARIEDAD FoL 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 20 30
SWEET GLOBE 2237 - - 14906|  14.906 - - B 5 5 B B 5 B - - - - - -
'SUGRAONE 618 - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
SUGAR CRISP 183 - s6747| 25891 16574| 22108 - - - 5 B B 5 B 5 - - - 5 -
AUTUMN CRISP 139 - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
THOMPSON 63 - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
IVORY 4.4 - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
CRIMSON 1004 - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
SCARLOTTA 759 - - - - - 5753 o76) 5 5 B B 5 B - - - - 5 -
SWEET CELEBRATION 618 - - - 35300 13.939) 5 B 5 5 B B 5 B 5 - - - 5 -
JACK'S SALUTE 514 - - - - - 5 B - - , , , , , 5 5 5 5 N
ALLISON 47 - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
TIMCO 5.6 - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
MAGENTA . - - 5 - 5 5 B 5 - B B - B 5 5 5 5 5 5
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Anexo N° 6

Estudio de Productividades

Estudio de Productividades Formatos Peso Fijo

ACTIVIDAD TIEMPO - Hr TRAB?_‘I]:EDAORESI PRODUCTIVIDADES WA Slg kS;EMILLA PRODUCTIVIDADES VOLUMEN/ Hr / LINEA
RECEPCION 1 3 Kg/HH 699.73 Kg/Linea 2,099.20
SALIDA JABAS VACIAS 1 3 Kg/HH 699.73 Kg/ Linea 2,099.20
ABASTECIMIENTO MATERIA PRIMA 1 3 Kg/HH 699.73 Kg/ Linea 2,099.20
CALIBRADO, LLENADO, PESADO 1 54 Kg/HH 38.87 Kg/Linea 2,099.20
EMBALAJE 1 10 Kg/HH 209.92 Kg/Linea 2,099.20
ETIQUETADO Y PALETIZADO 1 4 Kg/HH 524.8 Kg/Linea 2,099.20

Estudio Productividades Formatos 4.5 kg

ACTIVIDAD TIEMPO - Hr TRABAJADORES /LINEA PRODUCTIVIDADES UVA SIN SEMILLA 4.5 Kg PRODUCTIVIDADES VOLUMEN/ Hr / LINEA
RECEPCION 1 3 Kg /HH 539.73 Kg/ Linea 1,619.20
SALIDA JABAS VACIAS 1 3 Kg / HH 539.73 Kg/ Linea 1,619.20
ABASTECIMIENTO MATERIA PRIMA 1 3 Kg / HH 539.73 Kg/ Linea 1,619.20
SELECCION, CALIBRADO 1 16 Kg /HH 101.2 Kg/ Linea 1,619.20
PESADO 1 4 Kg / HH 404.8 Kg/ Linea 1,619.20
EMBALAJE 1 34 Kg /HH 47.62 Kg/ Linea 1,619.20
ETIQUETADO Y PALETIZADO 1 4 Kg / HH 404.8 Kg/ Linea 1,619.20

Estudio Productividades Formatos 8.2 Kg. Variedad con Semilla

ACTIVIDAD TIEMPO-Hr  TRABAJADORES/LINEA PRODUCTIVIDADES UVA CONSEMILLA 8.2 Kg PRODUCTIVIDADES VOLUMEN / Hr / LINEA
RECEPCION 1 3 Kg/HH 1,137.07 Kg/Linea 3,411.20
SALIDA JABAS VACIAS 1 3 Kg/HH 1,137.07 Kg/Linea 3,411.20
ABASTECIMIENTO MATERIA PRIMA 1 3 Kg/HH 1,137.07 Kg/Linea 3,411.20
SELECCION, CALIBRADO 1 16 Kg/HH 213.2 Kg/Linea 3,411.20
PESADO 1 4 Kg/HH 852.8 Kg/Linea 3,411.20
EMBALAJE 1 34 Kg/HH 100.33 Kg/Linea 3,411.20
ETIQUETADO Y PALETIZADO 1 4 Kg/HH 852.8 Kg/Linea 3,411.20

Estudio de Productividades Formatos 8.2 Kg. Variedades sin Semilla

ACTIVIDAD TIEMPO - Hr  TRABAJADORES / LINEA PRODUCTIVIDADES UVA SINSEMILLA 8.2 PRODUCTIVIDADES VOLUMEN/ Hr / LINEA
RECEPCION 1 3 Kg/HH 907.33 Kg/ Linea 2,722.00
SALIDA JABAS VACIAS 1 3 Kg / HH 907.33 Kg/ Linea 2,722.00
ABASTECIMIENTO MATERIA PRIMA 1 3 Kg/HH 907.33 Kg/ Linea 2,722.00
SELECCION, CALIBRADO 1 16 Kg/ HH 170.13 Kg/ Linea 2,722.00
PESADO 1 4 Kg/ HH 680.5 Kg/ Linea 2,722.00
EMBALAJE 1 34 Kg/HH 80.06 Kg/ Linea 2,722.00
ETIQUETADO Y PALETIZADO 1 4 Kg / HH 680.5 Kg/ Linea 2,722.00
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Anexo N° 9
Presupuesto Mantenimiento Mensual 2019
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Anexo N° 10
Diagnostico Sistema Termometria
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Anexo N° 11
Andlisis Econdmico Sistema Termometria
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Anexo N° 12
Muestreo Recepcion Materia Prima
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Anexo N° 13
Programa Comercial Formato Peso Fijo 2019
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Anexo N° 14

Comparativo Contenedores Despachados de Uva de Mesa

14.1 Resumen total Contenedores Exportados 2018

Contenedores Exportados Por Semana

Fcl's Exportados / Semana

34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 1¥ 2%

REGION FCL Fcl's Exportados equiv. 8.2 Kg
ASIA 187

LATINO AMERICA 83

NORTE AMERICA 271

EUROPA 696 1,147

MEDIO ORIENTE 2

Total general 1239
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14.1.1 Resumen Total de Contenedores Exportados de Peso Fijo

Contendores en Cajas Equivalentes de 8.2 kg: 176.7

TIPO EMPAQUE B 1t CAIAS' Suma de PesoNominal Suma de FCL
DAYKA & HACKETT LLC 35,700.00 297,998.95 21.0
THE GRAPE COMPANY EUROPE 54,188.00 264,040.00 23.0
ORIGIN FRUIT DIRECT BV 51,083.00 255,415.00 21.5
PRIMAFRUIT LTD. 51,842.00 250,309.00 21.7
EDEKA AG GB Fruchtkontor No 40,664.00 203,320.00 17.0
JAC. VANDENBERG, INC. 22,100.00 189,652.00 13.0
TGC EUROPEB.V 38,180.00 183,724.00 16.0
Cool Fresh International B.V. 35,926.00 179,630.00 15.1
MMUK LTD 37,283.00 175,237.00 15.7
Bakker Centrale Inkoop B.V. 35,880.00 174,616.00 15.0
PARALLEL UKLIMITED 33,350.00 133,409.00 14.1
Greenyard Fresh Germany Gmk 23,828.00 119,140.00 10.0
SANLUCAR FRUIT IMPORT NET 19,136.00 95,680.00 8.0
FRUITS CMR, S.A. 18,354.00 91,770.00 7.7
SIERRA PRODUCE 10,200.00 83,232.00 6.0
PAGODA FRUIT INVESTMENT N 13,455.00 67,275.00 5.7
CAPESPAN CONTINENT N.V. 11,960.00 59,800.00 5.0
MM (UK) LTD. 11,960.00 50,232.00 5.0
JACQUES MAYOL S.A. 9,568.00 47,840.00 4.0
WALMART BRASIL LTDA 5,355.00 38,930.85 3.2
Vale da Rosa - Sociedade Agric 7,176.00 35,880.00 3.0
EL CIRUELO SL 7,176.00 35,880.00 3.0
DIVINE FLAVOR LLC 5,842.00 29,210.00 2.5
CULTIVAR, S.A. 4,784.00 23,920.00 2.0
SUN FRESH INTERNATIONAL, L 1,700.00 12,240.00 1.0
SANLUCAR FRUIT S.L. 2,392.00 11,960.00 1.0
BOMPRECO SUPERMERCADQOS 1,020.00 7,415.40 0.6
BOMPRECO BAHIA SUPERMER 1,020.00 7,415.40 0.6
WMS SUPERMERCADQOS DO BR 425.00 3,089.75 0.3
WMS SUPERMERCADQOS DO BR 255.00 1,853.85 0.2
Total general 591,802.00 3,130,115.20 261.6
TIPO EMPAQUE Y i CAJAS' Suma de PesoNominal Suma de FCL
HOLANDA 307,671.00 1,519,495.00 129.3
USA 75,542.00 612,332.95 43.5
INGLATERRA 134,435.00 609,187.00 56.5
ALEMANIA 38,272.00 191,360.00 16.0
CHINA 13,455.00 67,275.00 5.7
BRASIL 8,075.00 58,705.25 4.8
PORTUGAL 7,176.00 35,880.00 3.0
ESPANA 7,176.00 35,880.00 3.0
Total general 591,802.00 3,130,115.20 261.6
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14.2 Resumen total Contenedores Exportados 2019

Contenedores Exportados Por Semana

Fcl’s Exportados / Semana

142
135
114 116, \‘1
104 - R\
96
81 § \7\1
67” N
Pt 59
46,
s
23 II

12 13 14 15 16 18 20 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
semanas

10
2 2.8 8y n B 2 8
s ,-_._.—--"-"‘t,——‘_-_r’. -

s 6 9 8
wolTW

REGION o FCL'
EUROPA 790
NORTE AMERICA 329
AMERICA LATINA 154
ASIA [y
MEDIO ORIENTE 34
CENTRO AMERICA 1
Total general 1350

FCL EXPORTADOS EQUIV. 8.2 KG

1183

\\g
1
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14.2.1 Resumen Total de Contenedores Exportados de Peso Fijo

Contendores en Cajas Equivalentes de 8.2 kg: 271.4

Suma de PesoNominal Suma de FCL

TIPO EMPAQUE

Divine Flavor, LLC 72,3400 |[N535,784.43 41.5
DAYKA & HACKETT, LLC. 53,295.00 31.4
PARALLEL 80,431.00 33.7
GRIFFIN&BRAND (EUROPEAN) LTD
/ FAO NATASHA COTON 69,276.00 l 338;192. 1) 29.0
MMUK 66,424.00 [ 305233.00 27.8
SAN LUCAR 55,131.00 [T 275,655.00 23.0
ORIGIN FRUIT DIRECT 5501600 [T 274785.00 23.0
JAC VANDENBERG East Coast 30,600.00 [T 259386.00 18.0
GREENYARD 50,025.00 [T 250125.00 21.0
EDEKA AG 4544800 [ 227240.00 19.0
PRIMA FRUIT 2293100 B 207,599.00 17.9
OGL 4544800 [ 203320.00 19.0
Bakker Centrale Inkoop B.V. 3827200 [ 181792.00 16.0
FairConnection B.V. 3091200 B ]151,478.00 13.0
FRUITS CMR 2838200 [ |141910.00 11.9
PFI POLAR FRUIT INTERNATIONALS,  18,615.00 [ | 135331.05 11.0
STAR PRODUCE 1232500 [ | 100572.00 7.3
PARALLEL UK LIMITED 1959600 [ | 78384.00 8.2
STAR PRODUCE LTD 6,800.00 [ ] 61,744.00 4.0
GLOBAL PACIFIC ALDI 1435200 || 57,408.00 6.0
UNITED FRUITS B.V. 9,568.00 [ 47,840.00 4.0
TGC -DELHAIZE 9,568.00 [ 47,840.00 4.0
HERMANOS FERNAN DEZ LOPEZ SA 9,131.00 [ 45,655.00 3.9
KINGO FRUITS 7,176.00 ] 35,880.00 3.0
COOP DENMARK 7,176.00 [ 30,617.60 3.0
VALE DA ROSA 4,784.00 [ 23,920.00 2.0
Total general 882,916.00 4,807,430.78 401.3
Valores
TIPO EMPAQUE Ml # CAJAS' Suma de PesoNominal Suma de FCL
ALEMANIA 40,664.00 203,320.00 17.0
CANADA 17,425.00 148,444.00 10.3
CHINA 7,176.00 35,880.00 3.0
ESPANA 9,131.00 45,655.00 3.9
HOLANDA 308,177.00 1,508,275.60 128.9
INGLATERRA 309,547.00 1,424,483.00 129.5
IRLANDA 9,568.00 47,840.00 4.0
PORTUGAL 4,784.00 23,920.00 2.0
USA 176,444.00 1,369,613.18 102.8
Total general 882,916.00 4,807,430.78 401.3
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Anexo N° 15

Resumen Resultados Costos de Producci

Uva de Mesa 2019
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