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Resumen

Complejo Agroindustrial Beta S.A. ha aumentado su participacion en los mercados
internacionales, logrando posicionarse entre las principales exportadoras de uva de mesa en
Peru. El presente trabajo tiene por objetivo determinary analizar las ineficiencias y problemas
en una de las plantas de empaque de uva de mesa de la empresa, conocida como planta “La
Recria”

“La Recria” presenta deficiencias en su proceso de almacenamiento y despacho, esto genera
que la fruta se quede muchos dias almacenada y empiece a deshidratarse, disminuyendo su
vida util. Al estar estrechamente relacionada la calidad con el precio, el retorno econémico de
la empresa se ve afectado.

Por esta razén se considera necesario mejorar el control sobre el producto terminado retenido
en las camaras de almacenamiento, con el objetivo de despachar lo primero que ingresa a la
plantay evitar retener la fruta por mas de 5 dias. La propuesta de mejora consiste en una serie
de controles visuales y documentarios, y en una propuesta complementaria de
sistematizacién que permitird monitorear el tiempo de almacenamiento de la fruta.
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Introduccion

La exportacién de uva de mesa ha incrementado en los Ultimos afios, siendo el Peru
uno de los principales proveedores. La creciente demanda ha hecho que muchas
agroindustrias opten por sembrar y cosechar distintas variedades de uva, ocasionando una
competencia entre industrias exportadoras de productos frescos.

Ante esta situacion, es necesario que los agroexportadores tengan una excelente
calidad en sus productos que les permita tener una ventaja competitiva sobre las demas. El
mercado internacional, cada vez mas exigente, emite reclamos o paga precios bajos por las
frutas que no cumplen con sus estandares establecidos. Aqui radica la importancia de
controlar todos los procesos que siguen los productos, desde que son cosechados hasta que
se embarcan para ser exportados.

El presente trabajo, se centrara en uno de los procesos post-cosecha de la exportacion
de uva de mesa en la empresa Complejo Agroindustrial Beta S.A. Se trata del proceso de
almacenamiento y embarque de la fruta, procesos en los cuales se encontraron deficiencias
luego de algunas visitas consecutivas a una de sus plantas de empaque y de entrevistas con el
jefe de planta y de produccién.

La planta de empaque en la que se basa este trabajo se encuentra ubicada en el distrito
de Chulucanas, Piura y tiene el nombre de “La Recria”. Las visitas realizadas a esta planta,
demostraron el poco control que se tiene en el proceso de almacenamiento y embarque del
producto terminado, llegando a tener en las cdmaras de producto terminado y de puchos,
fruta con hasta 12 dias de almacenamiento.

En base a lo expuesto, se propuso conocer e identificar todas las areas, personas y
procesos involucrados en el area de almacenamiento y despacho. Una vez identificadas las
causas y efectos de la retencién de la fruta en cdmara, se procedié a proponer tres mejoras,
incluyendo controles visuales y documentarios.



14

Finalmente, se propusieron indicadores de seguimiento que permitiran validar el buen
funcionamiento de los controles y se sustentd con una viabilidad econdmica.



Capitulo 1
Marco teorico

1.1 Procesos

Conjunto de actividades relacionadas entre si que transforman recursos (input) en un
producto o servicio (output) el cual generara un valor para el cliente.

Actores que intervienen en el proceso:

e Proveedores: empresas o personas encargadas de suministrar los recursos
(materia prima, maquinas, informacion, etc.).

e Productores: Personas encargadas de transformar inputs en el producto o servicio
solicitado por el cliente cumpliendo con las especificaciones.

e Clientes: usuario final que compra los productos o servicios elaborados por la
empresa con la finalidad de satisfacer alguna necesidad.

Proveedores E Productores o

Figura 1. Actores en los procesos
Fuente: Elaboracion propia

1.1.1 Caracteristicas de los procesos

e Capacidad: Potencial que tiene una empresa para producir una determinada

cantidad de productos en un determinado tiempo.
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o Capacidad nominal: Maxima cantidad de unidades producidas que se puede
alcanzar en un tiempo determinado bajo condiciones ideales.

o Capacidad esperada: Cantidad de unidades que se pueden producir en un
tiempo determinado considerando factores externos como mantenimiento o
configuracion de la maquina, paradas de linea, entre otros.

o Capacidad real: Cantidad de unidades que se obtienen al final de la produccion.

e Eficiencia: Es la relacion entre los recursos utilizados y los productos obtenidos. Se
dice que un proceso es eficiente cuando: (Gestion, 2021)

o Se utilizan menos recursos para lograr un mismo objetivo.
o Se logran mas objetivos con la misma cantidad de recursos o con menos.

e Eficacia: Capacidad para alcanzar los objetivos sin considerar la cantidad de
recursos utilizados. (Gestion, 2021)

e Flexibilidad: capacidad de adaptacion que tiene una empresa para cambiar sus
procesos y asi producir otro producto con diferentes caracteristicas.

1.1.2 Tipos de procesos

e Procesos estratégicos: procesos que establecen los lineamientos y objetivos que la
empresa quiere alcanzar en un largo plazo. Ademas, indica a los procesos
operativos la manera en que se alcanzaran los objetivos y se encarga de darle los
recursos necesarios para desarrollar los planes a futuro.

e Procesos operativos: Son los procesos claves que aseguran la operacion del
negocio, pues generan un producto o servicio para los clientes. En el caso de
empresas de manufactura las areas que se encuentran dentro de este proceso son:

o Comercial: drea que tiene contacto directo con el cliente y se encarga de
concretar las ventas, hacer los estudios de mercado y de planificar la demanda.

o Planeamiento: se encarga de elaborar el plan de produccién basandose en la
demanda prevista o en las 6rdenes de compras por parte del cliente.

o Abastecimiento: area encargada de realizar las compras de los recursos
necesarios para asegurar la produccién.

o Produccion: area que transforma la materia prima en el producto final.
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o Almacén: drea que se encarga de la recepcién de materia prima y productos
terminados y asegura que se guarden en condiciones ideales hasta que se
requiera utilizarla.

o Distribucion: area que tiene como principal objetivo enviar los productos
fabricados por la empresa al cliente correcto, al lugar y dia acordado, y en la
cantidad correcta.

o Calidad: asegurar que todos los productos cumplan con las especificaciones y
asi evitar futuros reclamos.

Procesos de apoyo: procesos que ayudan a que las areas que pertenecen a los
procesos operativos (clientes internos) puedan funcionar correctamente. En el
caso de una empresa manufacturera, las areas de apoyo son mantenimiento,
recursos humanos, sistemas de comunicacién, entre otras.

1.1.3 Desperdicios en los procesos

Se considera un desperdicio a toda actividad que no agrega valor al cliente. Ohno

considera desperdicio a cualquier cosa que exceda la cantidad minima de equipos, materiales,

partes, espacio, mano de obra, absolutamente esencial para afiadir valor al producto (Ohno,

1988).

Son siete los desperdicios que puede haber en un proceso:

Sobreproduccién: Producir mds de las cantidades solicitadas por el cliente.
(Gonzales Correa, 2007)

Espera: Dejar de realizar una actividad por falta de autorizacion, informacion y/o
materiales. (Tejeda, 2011)

Inventario: Materia prima, productos en proceso o productos terminados que se
guardan en almacén hasta que se requiera utilizarlos o en el caso de productos
terminados hasta que ingrese una compra de un cliente. (Gonzales Correa, 2007)
Transporte: Mover los insumos, productos en proceso o productos terminados de
manera innecesaria, sin generar valor al cliente. (Tejeda, 2011)

Defectos: Productos fabricados que no cumplen con las especificaciones y por lo
tanto son reprocesados o generan desechos. (Gonzales Correa, 2007)

Sobre procesamiento: Actividades realizadas al producto que no agregan valor al
cliente. (Gonzales Correa, 2007)
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e Movimiento: Cualquier desplazamiento del operario cuando esta realizando alguna
actividad que no agrega valor, incluyendo posturas que impliquen agacharse,
estirarse, entre otros. (Gonzales Correa, 2007)

Espera

Y

Sobrepro- s
CaRlerin desperdicios 'nveriano
—~ N

&2

Defectos Transporte

X L },g

Figura 2. Los siete desperdicios en los procesos
Fuente: Elaboracidn propia

1.1.4 Sistemas pull y push

Son sistemas de produccidn utilizados en las empresas en base a sus necesidades y a
los productos comercializados.

Sistema pull es cuando la produccion se realiza siempre y cuando el cliente haya
concretado una compra. De esta manera, se garantiza que no haya inventarios de productos
terminados porque solo se fabrica la cantidad exacta. Este sistema es comun que lo
implementen las empresas con productos que tienen baja rotacion o productos con
caracteristicas personalizadas. (EAE Business School, 2018)

En un sistema push la produccion se realiza en base a un prondstico de demanda, el
cual no asegura que el 100% de los productos sean vendidos, asi como tampoco que se
requiera fabricar mas. Este sistema es utilizado en empresas donde el proceso de produccién
es largo o cuentan con productos con caracteristicas homogéneas. El beneficio de este sistema
son los bajos costos de produccion obtenidos por fabricar altos volimenes. (EAE Business
School, 2018)
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1.1.5 Inventarios

Registro que utilizan las empresas para saber qué bienes tangibles tiene en el almacén,
asi como también la cantidad exacta. (Laveriano, 2010)

1.1.6 Almacenes

Espacios destinados a guardar los materiales recibidos por proveedores (materia
prima) asi como también los productos fabricados por la empresa, para lo cual se requiere de
estructuras ensambladas que permitan acopiar los productos hasta que se requiera su
utilizacidn, dichas estructuras son conocidas como estanterias o racks. (Mecalux, s.f.)

1.1.6.1 Tipos de racks para pallets.

1.1.6.1.1 Racks convencionales. Son un sistema de almacenaje que necesita de
auto elevadores para poder colocar los pallets en un lugar determinado a través de los pasillos
que hay entre cada rack. (AR racking Peru)

Figura 3. Racks convencionales
Fuente: AR Racking Peru

1.1.6.1.2 Racks de pasillo estrecho. Similares a la estanteria convencional, con la
Unica excepcidn que los pasillos son mas angostos, permitiendo que la capacidad del almacén
aumente y que por el pasillo entre Unicamente los montacargas y/o auto elevadores. (AR
racking Peru)
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Iizigrura 4. Racks de pasillo estrecho
Fuente: AR Racking Peru

1.1.6.1.3 Racks de doble profundidad. Permiten almacenar dos pallets en
profundidad, lo cual aumenta el nimero de pallets que se pueden almacenar pues se eliminan
algunos pasillos. Con este tipo de estanteria el operario solo tiene acceso directo al primer
pallet. (AR racking Peru)

Fuente: AR Racking Peru

1.1.6.1.4 Racks compactos. Aprovechan la mayor cantidad de espacio en el
almacén pues las estructuras van hasta la maxima altura disponible. Ademas, estas estructuras
estan ensambladas una al costado de la otra eliminando los pasillos. Estas estanterias son
recomendables para las empresas que almacenan productos homogéneos. (AR racking Peru)

Fuente: AR Racking Peru
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e Racks compactos drive in: cuenta con un solo punto de acceso en donde se realiza
la carga y descarga lo cual implica que el ultimo producto en entrar sea el primero
en salir. (LIFO) Dentro de este grupo de racks se consideran las estanterias push-
back dindmicas que permiten trasladar el pallet hasta el fondo por los rodillos. (AR

racking Peru)

Figura 7. Racks compactos drive in
Fuente: AR Racking Peru

e Racks compactos drive through: tienen dos puntos de acceso uno de carga y otro
de descarga, lo cual permite que el primer pallet en entrar sea el primero en salir.
En este grupo de racks se consideran las estructuras dinamicas, las cuales cuentan
con rodillos ligeramente inclinados para trasladar los pallets al interior del rack y
cuando el pallet llega al otro lado, un retenedor impide que el pallet siga avanzado.

(AR racking Peru)

Figurgg. Racks combac?os driv-e?rough
Fuente: AR Racking Peru

1.1.6.1.5 Pallets shuttle. Estructuras compactas que cuentan con un carro
satélite, manipulado por un control remoto, que permite trasladar los pallets por el interior

del rack hasta el fondo. (AR racking Peru)
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Figura 9. Carro satélite de pallets shuttle
Fuente: AR Racking Peru

1.1.6.1.6 Racks de bases moviles. Estas estructuras estan instaladas sobre carriles
gue permiten desplazarse de un lado a otro, logrando abrir un pasillo por donde los
montacargas y/o elevadores pueden entrar. Este sistema esta disefiado para convertir las

estructuras en racks compactos y aprovechar el espacio. (AR racking Peru)

Figura 10. Racks de bases moéviles
Fuente: AR Racking Peru

1.2 Herramientas de analisis de procesos

1.2.1 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de los procedimientos y actividades
necesarias para mostrar de forma clara y objetiva las etapas de un proceso, lo que facilita la
comprension del mismo por parte de todos los empleados y ademas permite identificar
posibles mejoras en la secuencia de actividades.

Esta herramienta es importante en cualquier tipo de empresa ya que permite visualizar
todas las actividades innecesarias y verificar la equilibrada distribucion de la carga de trabajo
entre las dreas.

Existen diversas simbologias usadas al momento de crear un diagrama de flujo de
acuerdo a la complejidad y profundidad del mismo, de acuerdo al American National Standard



23

Institute (ANSI) la simbologia se representa de acuerdo a la Tabla 1. (Ministerio de
planificacion nacional y politica econdmica, 2009)

Tabla 1. Simbologia de un diagrama de flujo

Nombre Funcién Simbolo
; Determina el inicio o final de un N
Terminal | Inicioffin |
programa A\ W,

Proceso Representa cualquier operacion, accion [ e
o funcién —

: Indica cualquier tipo de dato/recurso /
Entrada/salida [ oams |
empleado o generado

Indica una pregunta que debe
responderse con Si/No o Decisién

Decisién b
Verdadero/Falso. Se divide en
diferentes ramas segtin la respuesta
Documento
Indica la entrada o salida de un =
Documento d
ocumento —
| DucmnenmsJ
multiples

" . Indica la direccion y orden en el que se
Linea de flujo . . —
ejecutan las operaciones

Fuente: Guia para la elaboracién de diagramas de flujo (2009)

Inicio

0

Entrada manual Proceso

Sip

@ 3

Figura 11. Diagrama de flujo
Fuente: Elaboracion propia
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1.2.2 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de causa-efecto, o0 mas conocido como diagrama de Ishikawa, es usado
cuando se identifica un problema de cualquier tipo y complejidad, y puede ocasionarse por
causas o factores que contribuyen en diferentes proporciones y que pueden estar
relacionadas entre si. (Escaida Villalobos, 2016)

La grafica de Ishikawa comprende un eje horizontal, que se conoce como la espina
central, y en el extremo derecho de este eje se ubica el problema/efecto a evaluar, el cual
suele estar encerrado en un rectangulo. Al eje central llegan flechas inclinadas, las cuales
representan las categorias en las que se pueden clasificar las causas que se identifiquen del
problema. A su vez, a estas causas principales llegan flechas de menor tamafio que
representan las causas que afectan a cada una de las causas primarias, estas son conocidas
como causas secundarias. (Escaida Villalobos, 2016)

Las principales categorias en las cuales pueden agruparse las causas principales son:

mano de obra, materiales, métodos, maquinaria, medio ambiente, medicion. (Escaida
Villalobos, 2016)

(Materiales)

. (Mano de
(MetOdO)

\i\,, \ (Problema)

' Medio
(MéqUIna)

Figura 12. Diagrama causa -efecto
Fuente: Elaboracion propia

(Medicién)

1.2.3 Grdfico de barras

Es una representacion visual que permite agrupar y resumir datos por categorias, los
cuales son mostrados en barras del mismo ancho que representan una categoria especifica y
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la altura de cada una de las barras va a depender de una agregacién especifica (totales,
promedios, porcentaje, tiempos, etc.). Estos graficos permiten aplicar analisis a los datos
mostrados a través de lineas de tendencia o curvas generadas sobre las barras de datos.
(Escaida Villalobos, 2016)

PaN

Figura 13. Diagrama de barras
Fuente: Vecteezy

1.3 Distribucién de planta

El layout o distribucidén en planta considera distintos criterios que permiten gestionar
el funcionamiento y mejora de los sistemas de produccién que generan los servicios de una
empresa. Estos criterios se pueden resumir en el nimero de actividades a realizar en el
proceso, el area requerida para el correcto desarrollo de las actividades y la interrelacidn entre
las mismas, como el flujo de materiales, proximidad o alejamiento. (Diego-Mas, 2006)

1.3.1 Objetivos de un diseiio de planta

La correcta distribucion en planta permitir reducir los requerimientos de espacio y
desplazamientos de material, asi como también disminuye el volumen de trabajo y mejora el
control de los materiales y el producto terminado. Por tanto, el objetivo general de una
distribucién éptima en planta es conseguir la mejor ordenacién desde el punto de vista
econdémico, de las areas de trabajo y del equipo, asegurando el bienestar y satisfaccién de

todos los trabajadores. (Diego-Mas, 2006)

Los principales objetivos especificos que se plantean para lograr una distribucion
Optima son: (Diego-Mds, 2006)

e Minimizar las necesidades del espacio destinado para la produccion y para el

almacenamiento.
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e Disminuir el transito de materiales y los retrasos en la produccion (desperdicios).
e Reducir los riesgos en la salud y asegurar la seguridad de los empleados.

e Disminuir los tiempos de fabricacion y la cantidad de material en proceso.

e Lograr un uso eficiente de las maquinas, mano de obra y servicios.

e Facilitar los ajustes o los cambios en el proceso.

e Facilitar labores de mantenimiento, condiciones sanitarias y control de costos.

1.3.2 Tipos de distribucion en planta

Considerando como medios directos de produccidon a la maquinaria, operarios y
material, la distribucion en planta se puede clasificar en tres tipos de acuerdo al movimiento
de los medios mencionados. (Diego-Mas, 2006)

1.3.2.1 Distribucion por posicion fija. Este tipo de distribucion se usa cuando se trata
de grandes productos de los cuales se fabrican pocas unidades de manera discontinua en el
tiempo, para esto es necesaria una planificacién minuciosa de las actividades ya que debe
considerarse la imposibilidad de movimiento del producto a fabricar y el gran tamafio de la
maquinaria que se usa para este proceso. (Diego-Mas, 2006)

Son los grandes proyectos los que emplean esta distribucion, en la cual el producto en
proceso de fabricacidn permanece estatico mientras que la maquinaria y los operarios se
desplazan a los puntos de operacion. Algunos ejemplos de la distribucién por posicidn fija son
la fabricacién de grandes aviones, barcos, motores o construccién de obras publicas. (Diego-
Mas, 2006)

Figura 14. Distribucion por posicion fija: ensamble de un avién.
Fuente: 1 Optimizacién de la distribucion en planta de instalaciones
industriales mediante algoritmos genéticos. Aportacion al control de la
geometria de las actividades. (Diego-Mas, 2006)
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1.3.2.2 Distribucion en cadena. También conocida como distribucion en serie, en linea
o por producto, esta distribucidén es usada para fabricar gran cantidad de productos del mismo
tipo, los cuales siguen la misma secuencia de operaciones. Este es el caso de las empresas
embotelladoras y envasadoras. (Diego-Mas, 2006)

En este tipo de distribucién el material o producto es el que se mueve a través de la
linea de produccién, mientras que las maquinas y los operarios se concentran en una misma
zona, permitiendo reducir tiempos de fabricacion, disminuir el trabajo en curso y el manejo
de materiales. Sin embargo, este tipo de distribucién no permite gran flexibilidad ni fallos en
el sistema, ademads significa una monotonia para los trabajadores y la inversion requerida es
grande. (Diego-Mas, 2006)

Fgura 15. Distribuciéon en cadena: proceso en una
embotelladora

Fuente: Optimizacion de la distribucion en planta de instalaciones
industriales mediante algoritmos genéticos. Aportacién al control
de la geometria de las actividades. (Diego-Mas, 2006)

1.3.2.3 Distribucidn por procesos. A diferencia de la distribucién anterior, esta ofrece
una gran flexibilidad en cuanto a transporte de materiales, lo que permite hacer frente a las
variaciones en la produccidn. Este tipo de distribucion se usa para empresas cuya produccién
es por lotes y en donde se tienen agrupadas en una misma area las operaciones de un mismo
proceso, junto con los operarios que las desempenan. Aqui podemos ubicar a las empresas
fabricadoras de muebles, talleres de mantenimiento o reparacién de vehiculos. (Diego-Mas,
2006)

La distribucion por procesos da lugar a “talleres” en los que se realiza una operacion
especifica sobre el material o producto, el cual recorre los diferentes talleres de acuerdo a la
secuencia de operaciones que se necesite. Esto permite lograr una flexibilidad en cuanto al
tipo de producto y ademas permite a los trabajadores especializarse en tareas determinadas
y controlar varias maquinas de manera simultanea. (Diego-Mas, 2006)



28

Figura 16. Distribucion en cadena: embotelladora

Fuente: Optimizacion de la distribucidon en planta de instalaciones
industriales mediante algoritmos genéticos. Aportacién al control de la
geometria de las actividades. (Diego-Mas, 2006)

1.4 Indicadores

2019)

Dato que mide el grado de cumplimiento y/o rendimiento de los objetivos. (Roncancio,

1.4.1 Tipos de indicadores

Cualitativos vs cuantitativos. Los cualitativos son indicadores basados en las
opiniones o perspectivas del servicio ofrecido, mientras que los cuantitativos son
indicadores objetivos pues son obtenidos mediante datos numéricos. (De
Gregorio,2008)

Corto plazo vs largo plazo: La diferencia entre ambos indicadores es el tiempo. Los
indicadores de corto plazo son los que se obtienen en horas, dias, semanas y/o
meses y los indicadores de largo plazo esperan ser alcanzados en afos.
(Siteware,2020)

Predictivos vs histoéricos: Los indicadores predictivos permiten estimar cual serd la
situacion en un futuro, por otro lado, los indicadores histéricos muestran el
comportamiento pasado de un objetivo. (Siteware,2020)

Simples vs compuestos: Los indicadores simples no necesitan de otra informacién
para poder ser calculados, a diferencia de los secundarios que si depende de otros
indicadores. (Siteware,2020)
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e Eficacia vs eficiencia: Los indicadores de eficacia indican si se llegd a cumplir los
resultados esperados, mientras que los indicadores de eficiencia estan
relacionados a la optimizacion del uso de los recursos para lograr un objetivo.
(Siteware,2020)

e Entrada/Proceso/Salida/Resultado: Los indicadores de entrada estan relacionados
a la cantidad de recursos que se necesita para poder cumplir los objetivos, los de
proceso miden las actividades realizadas, los de salida reflejan la cantidad y/o
calidad de los productos producidos o servicios prestados y los de resultado miden

el impacto logrado en el mercado. (Siteware,2020)

e Estratégicos vs operativos: Los indicadores estratégicos son los establecidos por la
alta direccién y estan vinculados con la planificacidon estratégica de la empresa,
estos indicadores marcan los objetivos que la empresa quiere alcanzar en un
futuro. Por otro lado, los indicadores operativos son los relacionados a los procesos
y ayudan a alcanzar los objetivos estratégicos. (Siteware,2020)






Capitulo 2
Situacion actual

2.1 Comercializacion de la uva

2.1.1 Sector mundial

En los ultimos 15 afios se observan cambios en el cultivo de la uva que responden a los
gustos de los consumidores; es por eso que en la actualidad se cultivan mdas de 10 000
variedades de uva a nivel mundial y las exportaciones en los ultimos cinco afos han crecido
anualmente un 4%, siendo considerada la segunda fruta con mayor demanda a nivel mundial.
(Moreyra Muiioz, 2019)

2.1.1.1 Precios de la uva en el mundo. Afios atras, el factor mas importante para los
clientes era el volumen de fruta que podian conseguir, antes que la calidad. Esto sucedia
debido a que habia menos empresas agroexportadoras, lo que permitia precios altos.
Actualmente, las exigencias de los mercados han cambiado ya que ponen primero la calidad
de la fruta antes que la cantidad. (Corvera, 2020)

La preferencia de la mayoria de los paises son las variedades sin semilla, las cuales se
venden a un precio mas alto debido a que sus costos de produccion son mas elevados que las
variedades con semilla. Estados Unidos, es un mercado atractivo para las empresas
agroindustriales, pues actualmente son los que estan pagando por encima de USS 3/kg por las
variedades sin semilla. (FreshFruit, 2020)

Frente a esta situacién, el objetivo a nivel mundial de las empresas es aumentar la
calidad de la fruta siendo eficientes en costos con la finalidad que el negocio siga siendo

rentable.
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En la Figura 17 se detalla los precios de los principales paises importadores de uva
peruana durante la campafia 2019. Se observa que hay paises del continente asiatico como
Corea del Sur, Vietnam y Singapur y paises del continente europeo como Noruega y Reino
Unido que se perfilan como destinos atractivos para las empresas que cultivan uva, pues son
los paises que en la campafia 2019 han estado dispuestos a pagar mas por el kilo de fruta.
Noruega fue el pais que tuvo el precio mas alto, con un 26% mas que el precio promedio del
mercado. (USS 2.35/ Kg)

Precios de uva de la campafia 2019 (USS$/kg)

31 3.18

2.93

EEUU Pafses Bajos China Cdnada Coreadel Sur Vietnam Singapur Noruega Reino Unido

Figura 17. Precios de los principales destinos de uva peruana de la campana 2019
Fuente: Red Agricola

La situacién actual que estd viviendo el mundo debido a la pandemia, esta
influenciando en los habitos alimenticios de los consumidores, haciendo que opten por
productos que fortalecen el sistema inmunolégico como es en el caso de los citricos. Por todo
lo expuesto, las empresas agroindustriales tienen como objetivo entrar con mayor fuerza a los
mercados que estan dispuestos a pagar mas por el kilo de uva. (Red Agricola, 2020)

Paises Bajos

De la Figura 17 podemos ver que el precio mas bajo fue en Paises Bajos pues la uva se
vendio a USS 2.14/kg, este precio es 8% mas alto que el precio de la campafia pasada.

A pesar de eso, Paises Bajos se logré posicionar como el segundo mercado mas
atractivo a nivel mundial, ya que las exportaciones sumaron 53 mil toneladas logrando un
valor de USS 113 millones. (Corvera, 2020)

El proveedor principal en Paises Bajos fue Sudafrica gracias a las favorables condiciones
meteoroldgicas, pues al no registrarse lluvias durante la cosecha se logré exportar mas
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toneladas de uva con mejor calibre en la campana 2019, lo cual impacto positivamente en la
calidad de la fruta. (Corvera, 2020)

Estados Unidos

Estados Unidos también produce uva durante los meses de mayo a diciembre, y se
estimd que la produccidn alcanzaria 7.18 millones de toneladas en la campafia 2020, segun la
Comision de Uva de Mesa de California. (FreshFruit, 2020)

Los clientes estadounidenses estuvieron dispuestos a pagar en promedio USS 2.9/kg,
tal como muestra la Figura 17. El precio mas alto que pagaron fue de USS 4.39/kg por la
variedad Black Seedless, una variedad sin semilla preferidas por los estadounidenses.

Europa

Se espera que la produccién de uvas en Europa para el 2021 sea buena, pues las
condiciones climatoldgicas son favorables para el desarrollo de la fruta y de su florecimiento
lo cual garantiza un aumento en las toneladas producidas y en la calidad. (FreshFruit, 2020)

El coronavirus también afect6 al continente europeo pues en los primeros meses del
afio las importaciones crecian en un 11% pero en junio y julio pasaron a crecer un 3%, debido
a que la economia familiar se vio afectada. (FreshFruit, 2020)

Las frutas con mayor precio en el continente europeo son las provenientes de Egipto,
Espafa e Italia. En la Figura 18 se observa el precio de la uva de cada uno de estos paises.
Italia ofrece sus uvas a un valor 21% mayor que Espafa, pero los precios entre Egipto e Italia
solo se diferencian en 2.4%.

Precio de uva en europa (USS$/kg)

29
2.83

23

Egipto Espafia Italia

Figura 18. Uvas mas cotizadas en el continente europeo
Fuente: Adaptacion de FreshFruit (2020)
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Los consumidores europeos también prefieren consumir las variedades sin semilla
permitiendo que estas sean cotizadas a un precio mayor que las variedades con semilla. Por
ejemplo, la variedad Crimson se cotizd en USS 2.98/kg lo cual indica que su valor es 18% mas
que las variedades tradicionales como es el caso de la Red Globe, cuyo valor es USS 2.45/kg.
(FreshFruit, 2020)

2.1.1.1.1 Principal proveedor de uvas en el mundo. Chile, es el principal
proveedor de uvas en el mundo con 16% de participacion en el mercado. Su campana se da
entre los meses de diciembre a junio, pero exportan mas toneladas entre enero y mayo, lo
cual coincide con los ultimos tres meses de exportacién de Peru y con el cierre de campana
de Estados Unidos. (Corvera, 2020)

Las toneladas que exportd Chile en los afios 2017, 2018 y 2019 se detallan en la Tabla
2, en donde se evidencia una reduccién del afio 2018 al 2019, esto se debe a que se sembré
menor numero de hectareas por la poca disponibilidad de agua. Ademas, Chile optd por
sembrar variedades sin semillas porque algunos de sus principales paises consumidores, como
Estados Unidos y Asia, se inclinan mas por este tipo de variedades. (Fresh Plaza, 2020)

Tabla 2. Toneladas exportadas de Chile por ano

2018 2019

Toneladas exportadas (t) | 703 842.00 821 883.00 603 616.00

Fuente: Adaptacion de Portal Portuario (2020)

En las campanas del 2018 y 2019, las uvas chilenas tuvieron como principal destino
Estados Unidos y Europa, pues el 46% de su produccién fue enviada a los estadounidenses y
el 16% a los europeos. (FreshFruit, 2020)

Para la camparia 2020, Chile decidié realizar sus envios de uvas a partir de la segunda
qguincena de enero, pues proyectaban un aumento de la demanda a nivel mundial lo cual
coincidia con el término de campana de varios paises. (Red Agricola, 2020)

En el mes de febrero, ya habia panico a nivel mundial por el COVID19 lo que hizo que
las personas compraran mas frutas permitiendo a Chile seguir creciendo en valor y en
toneladas, tal como se muestra en la Tabla 3. (FreshPlaza, 2020)

Durante los meses de marzo y abril, los consumos de uvas se normalizaron pues ya se
hablaba de un estancamiento en la economia. Si a esto se le suma las restricciones que hubo
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en varios paises para realizar las compras, como el incremento de personas desempleadas y
la reduccion de salarios; los consumidores optaron por no priorizar el consumo de uva.
Ademas, también hubo problemas con los proveedores logisticos, quienes en los meses mas
importantes de la campafa chilena (marzo y abril) tuvieron que reducir el personal por los
protocolos de gobiernos de cada pais. (FreshPlaza, enero 2020)

Tabla 3. Toneladas exportadas de Chile y valor recibido en el 2020

enero 49 537.00 75.33
febrero 11 427.00 156.6
marzo 203 463.00 265.1
abril 232 062.00 3123

Fuente: Adaptacién de FreshPlaza (2020)

2.1.2 Sector nacional

Peru durante la campaiia 2019 se consolidé como el cuarto proveedor del mundo de
uva de mesa, desplazando a Italia, con un 8% de participacion en las exportaciones mundiales.
(Corvera, 2020)

Peru comenzod con el cultivo de la uva cosechando solo tres variedades, entre ellas Red
Globe. Las campafias se dan entre los meses de octubre y marzo, cruzandose con el inicio de
la cosecha de California y sus inventarios, asi como también con el comienzo de las
exportaciones de Chile, volviendo mas dificil la comercializacion pues hay mayor oferta.
(Corvera, 2020)

La uva es por quinto afio consecutivo la fruta que mas se exporta en Peru, gracias a la
preocupacion de las empresas peruanas en satisfacer las necesidades de los consumidores,
pues han logrado cultivar mas de 30 variedades; siendo la Red Globe la variedad mas
dominante. El gran numero de variedades que ofrece Peru permite que el rango de precio de
la uva ofrecida sea amplio. (Corvera, 2020)

En la Tabla 4 podemos comparar los resultados de las dos ultimas camparias. Se
evidencia una caida del 3.4% en las toneladas exportadas, pero a pesar de ese resultado, el
valor crecié en 8.7% debido al incremento del precio de la uva, lo que le permitid seguir siendo
el principal producto exportado en el pais. (Corvera, 2020)



36

Tabla 4. Resultados de Peru de las campariias 2018 y 2019

Valor en USS 850 554 237.00 924 208 817.00

Kilogramos exportados 377 986 503.00 364 845 633.00
Precio promedio en USS/kg 2.25 2.53

Fuente: Adaptacion de Redagricola (2020)

2.1.2.1Principales destinos de uva peruana. En la Figura 19 se muestra los principales
paises a los que se exporté uva peruana. El 70% de las exportaciones realizadas en Peru fueron
a Estados Unidos, Paises Bajos y China, siendo Estados Unidos el principal destino de
exportacion de uvas durante la campafia 2019. (Red Agricola, 2020)

Principales destinos de uva de la campaiia 2019

Estados Unidos
42%

Paises Bajos
15%

Figura 19. Principales paises a los que Peru exportd uva
Fuente: Adaptacion de Red Agricola (2020)

Debido a la escasez de oferta de uva y al incremento de la demanda inusual, Pert pudo
ofrecer a sus 3 principales clientes precios aproximadamente 10% mas caros en la campafia

2019 en comparacion a la campafia 2018. (Red Agricola, 2020)

Estados Unidos

Estados Unidos fue el principal destino al que Peru exporté frutas, ya que logré enviar
aproximadamente mas de 152 toneladas valorizadas en 443 millones de ddlares, como se
observa en la Tabla 5. A pesar de que Peru envié un mayor volumen de uvas a Estados Unidos
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con respecto a la campafia 2018, no pudo posicionarse como el principal proveedor ya que
Chile abastecio el 61% de la demanda estadounidense. (Red Agricola, 2020)

El 11% de las uvas enviadas a Estados Unidos fueron cosechadas por la empresa
agroindustrial El Pedregal S.A; este resultado logré posicionarla como la principal exportadora
de uva a dicho pais. (Red Agricola, 2020)

Paises Bajos

Debido a la disminucidn de la oferta en Paises Bajos, Perd pudo vender las uvas un 8%
mas caras que la campafia anterior y se posiciond como su segundo proveedor, fue Sudafrica
quién enviando el 46% de su produccién a paises bajos se convirtié en el primero. (Red
Agricola, 2020)

El volumen de las uvas exportadas a Paises Bajos y el valor obtenido disminuyeron en
comparacion a la campafia 2018 en un 19% y 13% respectivamente como se muestra en la
Tabla 5. La empresa peruana que mas toneladas exporté a Paises Bajos fue Ecosac Agricola
S.A.C, la cual logro proveer el 11% de la producciéon peruana. (Red Agricola, 2020)

China

Los dos proveedores mas importantes en China en la campaiia pasada fueron Peru y
Sudafrica. Peru logroé abastecer el 48% de las uvas en China, lo cual le permitié posicionarse
como su principal proveedor y ofrecer uvas 79% mas caras que las uvas de Sudafrica. Complejo
Agroindustrial Beta fue la empresa peruana que exportdé mas uvas a este pais. (Red Agricola,
2020)

La causa principal de la reduccién de volumen y valor en China, lo cual se ve en la Tabla
5, es porque el niumero de envios en los Ultimos meses de la campafia disminuyd por el
Coronavirus. (Red Agricola, 2020)

Canadd
Las exportaciones a Canada durante la campafia 2019 crecieron 35% en volumeny 38%

en valor, esto le permitid subir cuatro puestos en el afio 2019 y convertirse en el séptimo
destino de uva mas importante para Peru. (Red Agricola, 2020)
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En este pais, Perd también pudo subir el precio de la uva a USS 2.58/kg en la campafia
2019. Revisando la Tabla 5, se logra ver que el precio de la uva en Canada fue mayor que los
precios ofrecidos por Paises Bajos y China. (Red Agricola, 2020)

Peru también fue el segundo proveedor mds importante en Canada y la empresa
Complejo Agroindustrial Beta figura como una de sus principales agroexportadoras. Es
importante mencionar que las exportaciones de Complejo Agroindustrial Beta en Canada
crecieron catorce veces mas que las realizadas durante la campaiia 2018, lo cual permitié a la
empresa pasar de ser la vigésima tercera a la segunda empresa proveedora de uvas en dicho
pais. (Red Agricola, 2020)

Tabla 5. Comparacion de los principales paises a los que Peru exporta uva

Criterios Estados Unidos Paises Bajos China
Toneladas exportadas (t) | 152 902.00 53 012.00 48 907.00
Valorizadas en USS$S 443 millones 113 millones 116 millones
Volumen con respecto a | Incremento  del | Reduccién del | Reduccion del
campanfa anterior 19% 19% 27%

Valor con respecto a la | Incremento  del | Reduccién del | Reduccion del

campaia pasada 34% 13% 18%

Precio de la uva USS/kg 2.90 2.14 2.37

Precio con respecto a la | Incremento del | Incremento  del | Incremento del

campanfa anterior en % 13% 8% 12%

Proveedor en el pais | Segundo Segundo Principal

destino proveedor proveedor proveedor

Precio Perd vs otros|23% mas caras | 14% mas baja que | 79% mas caras

paises que Chile | Sudafrica que las uvas de
(principal (principal Sudafrica.
proveedor) proveedor)

Fuente: Adaptacion de Red Agricola (2020)

Finalmente, Perd pudo incrementar el precio en Estados Unidos y China en un 13% vy
8% respectivamente, tal como se muestra en la Tabla 5 gracias a una decision estratégica de
retrasar los envios maritimos. De esta manera, abastecio a Estados Unidos cuando la oferta
era muy baja y le ofrecio fruta a un mayor precio. Ademas logré enviar mas toneladas a China
en el mes de enero en donde hay una mayor demanda y por ende los precios ofrecidos fueron
mas altos. (Red Agricola, 2020)
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2.1.2.2 Principales empresas exportadoras de uva. En la Figura 20 podemos observar
las cinco principales empresas agroexportadoras de uva del Peru de las campaias 2018 y 2019.

Principales empresas exportadoras de uva de la campaiia 2018 y 2019

29,968
i

El Pedregal Sociedad Agricola Rapel Complejo Agroindustrial Beta  Ecosac AgricolaSA.C Agricola Andrea S.AC
SAC

m Toneladas exportadas en campafa 2018 = Toneladas exportadas en campaiia 2019

Figura 20. Cinco principales empresas peruanas agroindustriales de la campaia 2018
y 2019
Fuente: Adaptacion de Red Agricola (2020)

La empresa Sociedad Agricola Rapel fue la principal exportadora en la campaia 2018,
sin embargo en la siguiente campana las toneladas exportadas bajaron un 35% permitiendo a
El Pedregal posicionarse como la principal empresa exportadora por el incremento en un 25%
de sus toneladas exportadas.

Por otro lado, en el afio 2019 Complejo Agroindustrial Beta pudo incrementar las
toneladas exportadas en un 15% con respecto al 2018, lo que le permitié tener un 7% de
participacidn en las exportaciones y seguir manteniéndose en el top tres de las principales
empresas exportadoras de uva.

2.1.2.3Peru frente al Coronavirus. La pandemia que se vive a nivel mundial ha
afectado a Peru desde tres puntos: produccion, logistico y comercial. (Red Agricola, 2020)

Con respecto a la produccion, el principal problema fue la limitacién del traslado de
personal, pues la poda produccién?se realiza entre mayo y junio proceso en el cual se requiere
mucho personal y por ende se tuvo que contratar mas vehiculos para movilizarlos, respetando
los protocolos de seguridad establecidos por el Ministerio de Salud. (Red Agricola, 2020)

En cuanto a la logistica, los problemas de congestién en los puertos retrasaron la
llegada de la fruta en los paises donde el coronavirus empezd antes, como es el caso de China.
Esto ocasiond una escasez de contenedores refrigerados y sobrecostos por contenedores
varados de alrededor de USS 1 000 en el caso de la naviera Maersk (Red Agricola, 2020)

1 Técnica realizada una vez al afio para cortar algunas ramas y asi controlar la cantidad de racimos que saldran por cada planta
y permitir el paso de luz.
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En lo comercial aun hay preocupacién en los precios que recibira la fruta cuando llegue
a su destino. En la campafa 2019 la uva llegé tarde por temas logistico por lo que los precios
ya no eran tan competitivos debido al incremento de la oferta.

2.1.3 Sector local

Piura se habia consolidado como la principal ciudad exportadora de uva en Peru, pero
el Fendmeno El Nifio origind una contraccién en las toneladas exportadas de la ciudad. En la
Figura 21 podemos ver que en la campaiia 2019 Ica fue la ciudad que exportd mas toneladas
de uvas del Pais. (Ortiz, 2020)

Toneladas exportadas

17300 [ 18,100
Ica Piura Lambayeque Libertad

Figura 21. Toneladas exportadas por ciudad
Fuente: Adaptacion de Peru Retail (2020)

En la Tabla 6 se evidencia un descenso de las exportaciones del 3% a pesar que el
numero de hectareas sembradas creciéo un 7% en la campana 2019, esto se debe a que las
temperaturas fueron mas bajas de lo normal. Segiin Roberto Bezerra (2020), otro factor que
influyé fueron las aguas saladas del rio Piura, pues los agricultores del Medio Piura utilizan
estas aguas con las de sus pozos para regar originando quemaduras en las hojas de las plantas,
desequilibrio nutricional, entre otros problemas. Ademas, el adelanto de la cosecha de
algunos productores, con la finalidad de salir al mercado entre los meses de agosto y
septiembre, también afectd las toneladas de exportaciones, pues no dejaron que las uvas

tengan el reposo necesario. (Red Agricola, 2020)
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Tabla 6. Comparacion de las cajas exportadas y hectareas de las campaiias 2018 y 2019

Millones de cajas exportadas 17.4 16.8

Hectareas sembradas 8 779.00 9 405.00

Fuente: Adaptacion de Red Agricola (2020)

A pesar que las exportaciones disminuyeron un 3%, lo cual no se considera
significativo, hubo empresas cuya produccién caydé un 22%. Este no es el caso de Complejo
Agroindustrial Beta, pues en la campafia 2019 el nimero de cajas enviadas fue de
aproximadamente dos millones, lo que significa que la produccién aumenté en un 50% mas
que la campafiia anterior (1.4 millones de cajas aproximadamente).

2.2 Complejo Agroindustrial Beta

2.2.1 Descripcion de la empresa

Complejo Agroindustrial Beta S.A. es una empresa peruana que se dedica a la agro
exportacion. Inicié sus operaciones en el aiio 1994 y actualmente se dedica a todo el proceso
de siembra, cosecha, empaque y exportacion de productos frescos como esparrago, palta, uva
de mesa, arandano y granada. El organigrama de la empresa estd compuesto por seis

gerencias y una gerencia general. (Beta, 2020)

Gerents Genaral
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Jefede Planta MedioAmbients ‘ Jete Comercial Jefa RRHH yBBSS Operacianes Ge Jele geTesorena
[ 2
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Figura 22. Organigrama de Complejo Agroindustrial Beta S.A.
Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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La empresa cuenta con cinco sedes productivas, que se encuentran ubicadas en Piura,
Lambayeque, Chincha e Ica; y se ha extendido a 12 distritos con cerca de 5 500 hectareas con
42 fundos donde se siembran y cosechan los productos. De igual manera, Beta cuenta con
nueve plantas de fresco y congelado donde empaca estos productos. Las plantas de empaque
inician sus operaciones dependiendo del calendario de cosecha de los productos. El
esparrago, a diferencia de todos los demas productos que produce Beta, esta disponible
durante todo el afo. (Beta, 2020)

ENERO  FEBRERO  MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Rl o i b b i ok ko o o R o
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ot G G G G G

GRANADA d a d

Figura 23. Calendario de cosecha Complejo Agroindustrial Beta
Fuente: Adaptado de Beta (www.beta.com.pe)

Beta combina los dos sistemas de produccion mencionados en el primer capitulo, usa
un sistema push ya que se busca posicionar en el mercado todo el volumen de fruta que se
coseche en los campos, y también se usa un sistema pull en planta ya que la demanda del
mercado internacional obliga a empacar los productos solicitados en presentaciones
especificas.

Beta fue una de las primeras empresas en obtener la certificacion de exportador
autorizado por MINCETUR?, cumpliendo y asegurando altos estandares de calidad e inocuidad
tanto en sus instalaciones como en sus productos. Esto ha permitido a la empresa exportar a
Japon, Centroamérica y la Unién Europea en un menor tiempo y con menores costos. Sus
productos llegan a mas de 38 paises, siendo sus principales destinos: EE. UU, Holanda,
Inglaterra, China, Espafia, México y Japon. (Beta, 2020)

2.2.1.1Uva de mesa. Beta se encuentra dentro del ranking de las 10 empresas top
exportadoras de uva de mesa en el Perd, ocupando el tercer lugar en las campafias 2018 y
2019, en las cuales logré exportar 21 521 y 24 843 toneladas respectivamente, con uno de los
precios mas bajos del mercado peruano. (Red Agricola, 2020)

2 Ministerio de comercio exterior y turismo
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Los racimos de uva se pueden clasificar en categoria 1 y categoria 2. Cada variedad
cuenta con sus propias especificaciones, las cuales incluyen las caracteristicas de calidad y los
defectos, asi como las tolerancias maximas permitidas para cada defecto. Dependiendo de la
cantidad de defectos y la incidencia, se determina a que categoria corresponden los racimos.
(Beta, 2020)

En Beta se cuentan con 10 variedades de uva de mesa distribuidas entre sus distintos
fundos, y en el norte del Peru las cinco variedades mas representativas son: Arra 15, Crimson,
Thompson, Superior y Red Globe. Estas variedades se empacan en Chulucanas (Piura), en la
planta La Recria, en donde se recibe materia prima de seis fundos. (Beta, 2020)

Tabla 7. Variedades de uva de mesa de Complejo Agroindustrial

Variedad Marca comercial

Crimson Seedless
Thompson Seedless
Red globe
Arra 15 Arra Sweeties
IFG TEN ( 067 - 105) Sweet Globe
Sheegene 20 Allison
Sheegene 21 Ivory
IFG Three Sweet Celebration
IFG Nine Jack’s Salute
Sheegene 13 TIMCO

Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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Tabla 8. Caracteristicas de las cinco principales variedades de uva de mesa de
Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Variedad Caracteristicas
Red Globe Presencia de semillas: Si

Color de la baya: rojo oscuro, ligeramente brillante
Forma de la baya: redonda
Grados brix: 15 — 18
Calibre promedio: 24 — 28 mm
Presencia de semillas: No
Color de la baya: rojo
Forma de la baya: conica
Grados brix: 18
Calibre promedio: 17- 22 mm
Superior Presencia de semillas: No

o2l Color de la baya: verde claro
Forma de la baya: eliptico — ovoidal
Grados brix: 15 min
Calibre promedio: 18 — 22 mm
Presencia de semillas: No
Color de la baya: verde claro
Forma de la baya: conica
Grados brix: 18
Calibre promedio: 18 — 20 mm
Presencia de semillas: No
Color de la baya: verde
Forma de la baya: larga y cilindrica
Grados brix: 18 a 22 min
Calibre promedio: 22 mm

Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.

2.2.2 Planta de empaque La Recria

La Recria inicio sus operaciones en el afio 2017 siendo la uva Crimsom y Red Globe su
principal materia prima. Actualmente empaca las cinco variedades del norte ya mencionadas
y toda la materia prima que ingresa a la planta pasa por un proceso de recepcion, gasificado,
produccién y almacenamiento antes de ser despachada a los puertos para su exportacion.
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Figura 24. Organigrama de la planta La Recria

Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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2.2.2.1Recepcion de materia prima y gasificado. Los camiones salen de fundo con
jabas llenas de fruta e ingresan al drea de recepcion de la planta, donde se encuentran
operarios esperando para descargar las jabas y colocarlas en parihuelas, en cada una de ellas
se apilan cinco columnas de 10 jabas. Una vez armadas, se procede a pesar en la balanza. Cada
vez que pesan parihuelas se registra el pesaje en SAP y de este modo se controla el ingreso de
materia prima diario.

SN s = = 2 S < ,%;
Figura 25. Descarga de materia prima. Figura 26. Recepcién de materia prima.
Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia

Las parihuelas ya pesadas pasan por un proceso de gasificacion que consiste en
ingresarlas a cdmaras de gasificado en los cuales se inyecta anhidrido sulfuroso (SO;) para
eliminar hongos patégenos que suelen encontrarse en la superficie de la fruta, mayormente
Botrytis®

La planta cuenta con dos camaras de gasificacion, cada una con un tiempo de
gasificado de 16 minutos y una capacidad de 500 jabas, es decir, 10 parihuelas con materia
prima por camara. Las parihuelas gasificadas son llevadas a la camara de pre-frio para que la
fruta puede llegar a la temperatura adecuada, la cual varia entre 16 °C a 21 °C. Una vez que
alcanza la temperatura éptima se traslada la fruta a la cdmara de materia prima para que pase
al area de produccion.

ray
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- 1!'1

Figura 27.Camara de gasificado. Figura 28. Sistema de gasificacion.
Fuente: Elaboracién propia Fuente: Elaboracion propia

3 Hongo patdgeno causante de la necrosis en cultivos horticolas
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Al final del dia se consolidan todos los ingresos de materia prima y se envia un reporte
llamado Parte Diario de materia prima al supervisor de produccién y al jefe de planta.
(Apéndice A)

2.2.2.2 Produccion. El drea de produccién trabaja conjuntamente con el area de
pedidos, la cual estd encargada de programar la produccion diaria y comprobar el correcto
cumplimiento de la misma, asi como también se encarga de llevar una trazabilidad desde que
la materia prima llega de fundo hasta que es despachada.

La produccién diaria que maneja el area de pedidos depende del programa de ventas
gue envia el area comercial, la cual se encarga de conseguir clientes en el mercado
internacional y negociar los mejores precios de venta. Dicho programa de ventas contiene las
ordenes de pedido con las especificaciones y requerimientos del cliente: cantidad a exportar,
categoria de la fruta, presentacion de empaque y fecha de salida y de arribo (ETD y ETA). Es
por eso que este programa es considerado un documento de entrada necesario para que el
area de pedidos pueda programar la produccién de cada dia y cumplir con los envios de los
clientes en las fechas solicitadas.

Tabla 9. Programa de ventas de uva de mesa

Programa de ventas uva de mesa

Punnet
Kg  Clamshell Total cj. Kg. N°FCL Calibre Cat. Color
Bolsa

Kg por
procesar

Type of

ETD ETA WKETA Variedad Prioridad Destino box

[
=
T
©
a
£
w
1

Thompson 6 Cartén .. Clamshell

Fuente: Elaboracion propia

La principal funcion del area de produccién es asegurar la correcta seleccién, pesado,
empagque y paletizado de la materia prima considerando las especificaciones y requerimientos
gue transmite el drea de pedidos para poder cumplir con las érdenes de compra de los
clientes. Es por ello que se organiza una reunion diaria para revisar la programacién y poder
distribuir a los operarios entre los médulos de produccién. Cada mddulo cuenta con un
supervisor de seleccidn, supervisor de empaque y un inspector de calidad. El diagrama de flujo
general del proceso de produccidn se puede resumir de la siguiente manera:
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- " iari
Inicio Programa diario de
produccion

\
Seleccion

|

¢(Es correcto?

2 ESs empaqué
clamshell?
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Y
Paletizado \J

l Pesado

Fin ) 4

Etiquetado y
paletizado

\

Fin

Figura 29. Diagrama de flujo del area de produccién de la planta La Recria.
Fuente: Elaboracion propia

El drea de producciéon puede recurrir a una pizarra, elaborada por el area de pedidos,
qgue le muestra la programacién diaria y le permite ver qué se va a procesar. Ademas, esto
sirve mucho cuando los clientes realizan visitas a la planta ya que les permite ver cual de sus
pedidos se esta procesando.
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Tabla 10. Formato de pizarra del drea de produccién

Pizarra produccion

Cliente Destino Presentacion Color Etiqueta MD LG XL MD LG XL
Polcura USA Caja cartén 8.2 ambar X X X
Fuente: Elaboracion propia
2.2.2.2.1 Seleccion de materia prima. La primera actividad es la seleccién de la

uva, en donde se sacan las parihuelas de la cdmara de materia prima y se lanzan las jabas a
los médulos para que los operarios, de acuerdo a las especificaciones, realicen la seleccion por
calibre, color (verde, crema o ambar) y categoria (1 y2).

Diametros de calibre

XJ 223 mm

J 21.0-22-9 mm
XLG 19.0-20.9 mm
LG 17.5-18.9mm
MD 16.0-17.4 mm

Figura 30. Calibres para exportacion de las uvas de mesa
Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Los seleccionadores colocan la materia prima ya clasificada en cajas de cartén o
plastico y, ademas, colocan la materia prima que no es apta para exportacién en jabas para
venta local.

Figura 31. Seleccidon de materia prima
Fuente: Elaboracion propia
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En cada uno de los ocho mdédulos hay 22 mesas de seleccidén y una persona por mesa.
Esto significa que cuando la planta trabaja a su maxima capacidad, se tienen en total 176
personas seleccionando la materia prima.

2.2.2.2.2 Pesado. Una vez clasificada la materia prima y colocada en cajas de
carton o de plastico se procede a pesarlas. La asignacién de peso de cada caja considera la
deshidratacion de la fruta, por ello ademas de verificar el peso de la caja requerido para la
presentacion también se considera un 3% de sobrepeso por la deshidrataciéon que tendra la
fruta en transito.

Figura 32. Balanza digital con pantalla
Fuente: Elaboracion propia Figura 33. Pesado de materia prima

Fuente: Elaboracion propia

En cada mdédulo hay seis pesadores y cuando se trabaja a capacidad completa hay 48
pesadores por caja. Ademads, el inspector de calidad del mddulo realiza muestreos para
evaluar la presencia dafios y defectos y la correcta asignacion de calibre, color y categoria,
dependiendo del pedido.

Cuando la materia prima seleccionada debe ser colocada en clamshells, el
procedimiento es el siguiente: los racimos seleccionados se cortan en trozos uniformes y se
colocan en los envases de clamshell, estos envases son pesados por el mismo empacador y
colocados en cajas de cartdn para luego ser paletizadas.

2.2.2.2.3 Empagque. El jefe de armado de caja, se encarga de abastecer las lineas
con los empaques correspondientes, considerando las especificaciones determinadas por el
area de pedidos. Los tipos de empaque se detallan en la Tabla 11, y ademas se usan otros
materiales como: bolsa contenedora, papel absorbente, generador de SO2 y papel camisa.
Una vez empacada la fruta pasa a ser considera como producto terminado.
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Tabla 11. Presentaciones de empaque de la uva de mesa de la planta La Recria

Tipos de empaque de uva de mesa

1. Caja de cartdn de 8.2 kg ( 90 cajas por pallet)

2. Caja de carton de 9 kg granel (85 cajas por pallet)

3. Caja de cartdn de 4.5kg (180 cajas por pallet)

4. Caja plastico 8.2 kg (114 cajas por pallet)

5. Clamshell de 500 gr en cajas de 5 kilos (10 clamshell por cajay 110
cajas por pallet)

6. Punnet de 500 gr y en cajas de 5 kilos

Fuente: Adaptacién de Complejo Agroindustrial Beta S.A.

-
T

\ u\ & _.i ‘]‘Nz.i o
!XY rni;”
Figura 34. Caja de cartdn Figura 35. Clamshell de uva
Fuente: Agricola Don Ricardo Fuente: Agricola Don Ricardo

Figura 36. Punnet de uva
Fuente: Agricola Don Ricardo

Un supervisor de empaque se encarga de controlar el correcto empacado del producto
de la linea y de igual manera, el inspector de calidad controla la temperatura y el desgrane del
proceso de empaque para verificar que el producto terminado cumpla con las especificaciones
de calibre, color, categoria y ademas que llegue al peso adecuado considerando el porcentaje
de sobrepeso.
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Figura 38. Proceso de empaque
Fuente: Elaboracion propia

Figura 37. Caja empacada
Fuente: Elaboracion propia

2.2.2.2.4 Etiquetado y paletizado. Las cajas de producto terminado que se
obtienen del empaque son trasladadas por un operario al area de paletizado y colocadas en
parihuelas correspondientes al calibre para armar los pallets. El nimero de cajas de producto
terminado en un pallet varia dependiendo la presentacion, por ejemplo: 114 cajas plasticas
(8.2 kg) y en el caso de los clamshell, 80 cajas (9.08 kg).

Figura 39. Paletizados de cajas
Fuente: Elaboracion propia

Una vez armados los pallets, el area de pedidos, de acuerdo a la orden de compra que
se estd trabajando, coloca las etiquetas en cada caja de producto terminado: etiqueta del
cliente, etiqueta de trazabilidad y tarjeta de transito.
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Figura 40. Etiqueta de trazabilidad
Fuente: Elaboracion propia

Figura 41. Tarjeta de trénsito
Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, cuando todas las cajas de un pallet se etiquetan correctamente, se
procede a enzunchar el pallet para asegurar las cajas y queda listo para ser llevado a los
tuneles de frio.

Figura 42. Pallet enzunchado
Fuente: Elaboracion propia

Al final del dia se envia un reporte que muestra el avance de los pedidos al drea de
comercial, con el fin de actualizar la programacion de despachos dependiendo de las cajas que
quedan por procesar.

Tabla 12. Avance de pedidos

Avance de pedidos

THOMPSON
Tipo de [Peso x Tipo de | Total cajas

Color |Etiqueta <vp | MD | 16 | Xt |<mD | MD | te | xu | C@ | Cajaspor ) %

Cliente | Destino R )
caja caja empaque x fel procesadas| procesar | avance

Polar | México | Cartén | 8.2 | Verde Clamshell 1700 1700 1700 0 100%

Fuente: Adaptacién de Complejo Agroindustrial Beta
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Saldos v pedidos huérfanos

Cuando termina el dia, quedan pallets incompletos conocidos como saldos o puchos,
los cuales se registran de manera manual para que puedan ser completados al dia siguiente.

No todos los pallets de producto terminado son asignados a un pedido de venta, ya
gue en algunas ocasiones se completan los pedidos, pero se sigue teniendo materia prima
debido a que no se puede dejar racimos en la planta porque se podria ocasionar una sobre-
maduracidén. Los pallets que se procesan sin tener un cliente asignado se conocen como pallets
huérfanos.

El drea comercial se encarga de buscar el mejor cliente para los pedidos huérfanos
considerando la categoria, tipo de empaque que se le pone y la fecha de fabricacién.

2.2.2.2.5 Enfriamiento. El supervisor de frio ordena trasladar los pallets de
producto terminado a los tuneles de enfriamiento, se colocan los sensores en distintas partes
de los pallets para evaluar las fluctuaciones de temperatura durante el tiempo de
enfriamiento y el supervisor del drea de termometria activa el tunel en las condiciones
establecidas previamente para lograr la temperatura objetivo.

El tiempo de enfriamiento en los tuneles varia de ocho a 10 horas hasta que alcancen
la temperatura objetivo que va de -1 °C a 0 °C, dependiendo de la variedad de la uva.
Variedades de uva blanca se enfrian hasta 0 °C para evitar al maximo el defecto de
pardeamiento interno®.

El supervisor de termometria lleva un control en una pizarra de los pallets que entran
a los tuneles, la hora de inicio, la hora de inversion de aire y la hora de fin.

Tabla 13. Pizarra de los tuneles de enfriamiento

PIZARRA DE TUNELES

Tunel Fecha | Aprox Real Aprox Real Aprox Real Aprox Real [T.enfriamiento | Estado
2 17/10/20 - 03:50 10:50 11:00 11:50 12:00 08:10 Procesado

Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta

4 Zona de la pulpa de la fruta con una coloracion parda difusa
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Tener pallets de producto terminado a las bajas temperaturas definidas, permite
alargar la vida util de la fruta, que muchas veces recorre largos viajes maritimos para llegar a
su destino. Lo ideal es hacer un enfriamiento rapido y evitar la deshidratacion excesiva de la
fruta. Una vez los sensores colocados en los pallets detectan temperaturas muy cercanas al
objetivo, se procede a retirar los pallets de los tuneles y almacenarlos en la camara de
producto terminado.

2.2.2.3 Almacenamiento y embarque. El area de cdmara es la encargada de almacenar
los pallets de producto terminado y de asegurar el correcto embarque de los pedidos.

Previo a la explicacion del proceso de almacenamiento y embarque es importante
mencionar que la planta de empaque cuenta con tres camaras, dos de ellas almacenan los
pallets completos de producto terminado y la tercera almacena los saldos de produccién.

Las dos camaras de producto terminado cuentan con 20 racks compactos drive in de
tres niveles, y en cada nivel pueden entrar hasta 10 pallets hasta el fondo. La capacidad
maxima por camara es de 600 pallets y entre las tres cdmaras se puede llegar a almacenar
1200 pallets.

Figura 44. Racks compactos Figura 43. Racks compactos
Fuente: Elaboracion propia Fuente: AR Racking Peru

Cada pallet puede almacenar desde 85 hasta 180 cajas, lo cual dependera de la
presentacion del producto.
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Figura 46. Pallet completo Figura 45. Cajas
Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia
2.2.2.3.1 Almacenamiento. El almacenamiento del producto terminado empieza

con la recepcién de los pallets de producto terminado que hayan concluido el proceso de
enfriado. Para poder llevar a cabo esta actividad el supervisor de termometria entrega un
formato (Ver imagen Tabla 14) al area de cdmara en donde indica que pallets de producto
terminado han entrado a cada uno de los tuneles de enfriamiento, asi como también la fecha
y hora de inicio del enfriamiento. Este registro le sirve al area de cdmara para que ellos puedan
organizar sus recursos (personal, montacargas y estocas) y tenerlos disponible a la hora que
el pallet sale del tunel de enfriamiento que suele ser después de ocho a 10 horas segun
variedad de la fruta.

En la Tabla 14 se puede ver una columna que se llama observacién, en esta, el
supervisor de cdmara escribe a que camara de producto terminado se deben de trasladar los
pallets. Esta decisidn se basa en los siguientes criterios: variedad, espacio disponible en cada
camara y pallets préximo a ser despachados.

Tabla 14. Formato de pallets en los tuneles de enfriamiento

PALLETS EN LOS TUNELES DE ENFRIAMIENTO

Tlnel N2: 2 H.inicio: 8:00 a. m. Fecha: 10/11/20
Temp: 0°C

Cédigo de pallet Presentacién Peso (kg) Variedad Calibre/color Etiqueta Cajas Observacion
TH-100 Clamshell 790 Thompson MD/Verde Genérica 90

Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta
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Luego de terminar con la recepcién de los pallets, los auxiliares proceden a
almacenarlos en la cdmara ya designada por el supervisor. Después de que los pallets se
encuentren en los racks, son los auxiliares de cdmara los encargados de completar el formato
de mapeo de camara (ver Tabla 15); para facilitar la busqueda de pallets durante el despacho
y conocer el stock actual.

Tabla 15. Formato de mapeo de cdmara

MAPEO DE CAMARA 1
N2 pallet Calibre Categoria recha de Numero de cajas
produccion
1 TH-100 MD 1 10/11/20 90
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta

Como ya se menciond, no todos los pallets de producto terminado tienen un cliente
asignado, en estos casos, estos pallets son puestos en el tercer nivel de los racks, pues son los
que suelen estar mas tiempo almacenados porque aun no tienen fecha de embarque. Los
pallets incompletos o también llamados “saldos” o “puchos” son almacenados en una tercera
camara la cual tiene dimensiones mas pequefias que las otras dos. Ningun pallet deberia tener
mas de cinco dias de almacenamiento en las cdmaras, con el fin de disminuir la deshidratacion
de la fruta.

Figura 47. Cdmara de puchos
Fuente: Elaboracion propia
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En el siguiente diagrama de flujo del proceso de almacenamiento se resumen todas las

actividades realizadas por el drea de cdmara.

Inicio

r—————

Recepcionar
pallet de
termometria

e

—_—m
Revisar el
registro de pallets
en termometria

S

\

Almacenar
pallets en racks

—

\

Completar registro
de Mapeo de
camara

—1°

Fin

Figura 48. Diagrama de flujo del proceso de
almacenamiento de la planta La Recria
Fuente: Elaboracion propia

2.2.2.3.2 Embarque. Si bien el area de camara es la encargada de subir a los
contenedores los pallets solicitados por el cliente, previo y durante esta accidn hay actividades
gue le corresponden a otras areas: comercial, pedido, calidad. En los siguientes parrafos se
explicard la interaccién entre ellas.

El coordinador de operaciones maritimas, el cual pertenece al drea comercial, es el
encargado de coordinar directamente con la naviera la fecha y hora en el que los
contenedores deben estar en planta, previa coordinacion con el area de pedidos y produccién.

Una vez se tenga la confirmacién por parte del transportista de los contenedores, se
envia la tabla de posicionamiento (Tabla 16) a las areas de produccién, pedidos, camara,
seguridad patrimonial y calidad. Esta ultima es quién coordina la presencia de un inspector de
SENASA, pues sin la presencia de ellos no se puede proceder al embarque.
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Tabla 16. Formato de tabla de posicionamiento
TABLA DE POSICIONAMIENTO

E
TA(Fecha Fecha Cédigo de

N Variedad Marca Color Presentacién Categoria
cliente

estimadade Producto  Booking Destino CcT Hora llenado  Packing

llegada) llenado

Csav CNP lloV 1163 8/12/20 Uva 24AB8FCO0 China Si

4/12/20 10:00 Chulucanas IFH30 Red Globe Lion CHC Plastico 8.20 kg 1

Fuente: Adaptacién de Complejo Agroindustrial Beta

Con esta informacion, el area de cdmara se organiza para proceder a tener todos los
pallets listos a la fecha y hora de la llega del contenedor. El Supervisor de Camara es el
encargado de actualizar la pizarra de los embarques (Tabla 17) que se van a realizar en el dia,
detallando el cliente, variedad, cantidad y el nimero de rampa en el que los auxiliares deberan
de cargar los pallets.

Tabla 17. Formato de embarque de uva
EMBARQUE UVA Fecha  10/12/20

Ne Hora de Orden de Cold Etiqueta
Rampa inicio cliente tratment cliente
2 07:37 51545469 DOLO6 Si Genérica | Carton 8.2 kg | Thompson | Embarcado

Presentacion  Variedad Estatus

N2 booking

Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta

Antes de que el contenedor entre a planta, el drea de Seguridad Patrimonial tiene
como funcidn la inspecciéon de contenedores en donde solicita documentos de conductor y
del contenedor con la finalidad de verificar si coinciden de acuerdo a lo enviado por el area
comercial. Luego de realizar la verificacién se pasa a inspeccionar externamente el
contenedor. De estar todo conforme, se le avisa el drea de cdmara y se le comunica a calidad

para que puedan realizar las inspecciones de inocuidad y temperatura.

Una vez terminadas todas las inspecciones previas, el drea de camara indica al
conductor a que rampa de embarque debe de dirigirse. Ya con el contenedor en las rampas
de embarque, las verificaciones que realiza el Inspector de Calidad son:
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e Temperatura, la cual debe estar a -1 2C.

e Apertura de ventilacidon (mide el intercambio de aire entre el medio ambiente y el
interior de contenedor).

e Funcionamiento del generador.

e Condiciones de inocuidad en el contenedor.

De pasar todas las pruebas, el contenedor queda listo para el embarque de los pallets
de producto terminado. Calidad le comunica al drea de cdmara que se proceda con el inicio
de carga mientras que el Supervisor de Embarque va preparando el control de embarque (Ver
Tabla 18).

Tabla 18. Formato del control de embarque
CONTROL DE EMBARQUE - UVA

Cliente Polcuera Destino Hong Kong Fecha 10/12/20 Variedad de uva RG Booking 6LIMKU0611
Naviera Hamburg Embarcador HT Hora 7:00 a. m. Tratamiento Si N de Embarque 189
Cadigo del cliente IHF41
Orden de cliente DOLO3
Ne de parihuela TEMPTALE Etiqueta Polwn
M L XL JB ) MS XLS IS s Tipo de caja Madera
RG-080 114 DKVCMOOAX0 Peso de caja 8.2 kg
Precinto de Aduana 5438886
Precinto de Senasa 0036573
Precinto de Beta 8043CCR
Precinto de Naviera HS271883
Chofer Jose Ricardo Pefa Saldarriaga
Ne de contenedor SUDU8200051

Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta

El Asistente Fitosanitario realiza una verificacion fisica y documentaria de la orden del
pedido, previa inspeccion de SENASA. De estar todo conforme el inspector de SENASA realiza
inspeccion de cajas terminadas. En caso se encuentre alguna irregularidad se le comunica al
Jefe de Planta para que él junto con el area responsable evalten las acciones a tomar. Cuando

ya se hayan realizado las acciones correctivas se debe volver a solicitar una inspeccién de
SENASA.

El Inspector de SENASA se encarga de comunicar al drea de Calidad la conformidad del
embarqgue y se procede a cerrar las puertas del contenedor, dando por terminado el proceso
de embarque.

El asistente comercial es el encargado de imprimir la Guia de Remisién en SAP,
completar los formatos de Pesos y Medidas, para enviarla al personal de Vigilancia.

Al final del dia el Supervisor de Cdmara envia un correo al drea de produccion, pedidos,
comercial e informatica adjuntando el reporte de llenado de contenedores del dia (ver Tabla
19). La finalidad de este formato es informar a cada area si el llenado de los contenedores se
realizd con éxito o en caso contrario, si hubo un problema que amerite la reprogramacion de
un contenedor, asi como también la comunicacidn al cliente final sobre el estatus de su envio.
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El drea de informatica es la encargada de registrar en SAP las fechas en las que se despachd la

orden al cliente.

Tabla 19. Formato del reporte de llenado de contenedores

REPORTE DE LLENADO DE CONTENEDORES

Namero de Hora programada segtin
Booking Destino Cliente  Variedad c/T P! ) g . 8!
contenedor posicionamiento

Rampa Estados Observacion

1|C5FU330672-7 51545469 |Philadelphia IPL Thompson Si 07:37 2 Cargado

Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta

Por ultimo, el drea de cdmara se encarga de verificar el inventario y de enviar un
reporte del mismo. Los auxiliares al final del turno realizan el conteo de los pallets y cajas de
producto terminado que han quedado en las camaras. En base a ese conteo llenan el formato
de stock, el cual se muestra en la Tabla 20. Este registro se digitaliza para que el supervisor de
camara pueda notificar a las dreas de produccidn, pedidos, comercial e informatica, el
inventario actual y tengan este dato en cuenta para la programacion del siguiente dia.

Tabla 20. Formato de stock

STOCK DE THOMPSON
Tipo de caja: Cartdén genérica
Caja/Peso:  180/4.5 kg
Ne Cantidad Calibre Variedad Dia de proceso Lote
1 108 LGV Thompson 22/10/20 2717-B
2
3
4
5
6
7
8

Fuente: Adaptacién de Complejo Agroindustrial Beta

Como resumen, en el diagrama de flujo se colocan las actividades que ejecuta el area

de cdmara para poder realizar el embarque de los pallets.
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Figura 49. Diagrama de flujo del proceso
de embarque de la planta La Recria
Fuente: Elaboracion propia

2.2.3 Resultados de las dos ultimas campanas de La Recria

Las principales variedades que tiene Beta son: Crimsom, Thompson, Red Globe,
Superior y Arra 15; pues aproximadamente el 90% de las hectareas que tiene en el fundo de
Piura estan destinadas a ellas. Es por eso, que en este capitulo se analizara la cantidad de kilos
exportados de estas variedades.

El objetivo de la empresa es exportar la mayor cantidad de frutas, pues Complejo
Agroindustrial Beta genera mayor margen de contribucion vendiendo sus productos al
mercado extranjero. Por esa razon, la empresa mide diariamente el porcentaje de productos
exportables.

2.2.3.1Campaia 2018. En la Figura 50 podemos ver que el porcentaje de frutas
exportables estd por encima del 74%, la variedad Thompson tuvo el menor porcentaje
exportable pues solo se pudo vender al extranjero el 74.81% de todas las uvas cosechadas.
Por otro lado la variedad Superior, fue la variedad que exportd mas uvas al extranjero pues el
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porcentaje exportable fue 93.46%. El porcentaje restante que no se logrdé exportar fue
destinado a venta nacional o descartado.

Porcentaje exportable - Campaiia 2018

92.61% 93.46%
86.54%

90.03%

74.81%

Arra 15 Crimson Red Globe Thompson Superior

Figura 50. Porcentaje exportable por variedad de la campafia 2018
Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta S.A.

En la campaiia 2018 se exportd en total 1.4 millones de cajas (se incluye todas las
presentaciones). De la Figura 51 podemos ver que de la variedad Red Globe se exportaron
mas cajas con aproximadamente 449 mil cajas y de la variedad que menos se exportd fue Arra
15 pues solo logré enviar alrededor de 10 mil cajas al extranjero.

Existe una diferencia significativa entre las cajas exportadas de las variedades Superior
y Arra 15, ambas fueron las variedades que menos cajas exportaron, sin embargo, la diferencia
entre ellas es abismal pues la variedad Superior logré exportar 76% mas que la variedad Arra
15.

Las pocas cajas exportadas de Arra 15 se deben a la reciente incorporacion de esta
variedad. Segun Marcela Bricefio (2018), sub gerente agricola de Beta, se tomé la decision de
sembrar esta variedad luego de comprobar que las variedades patentadas tienen mayor
resistencia a eventos climatoldgicos como el fendmeno del nifio y que la productividad es igual
o mayor a la variedad Thompson (rinde entra 3500 y 4000 cajas/ha.) logrando ser mas

eficientes en los costos productivos.
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Cajas totales exportadas por variedad - Campaia 2018

448,531

390,250

Arra 15 Crimson Red Globe Thompson Superior

Figura 51. Cajas totales exportadas por variedad en la campafiia 2018
Fuente: Adaptacidon Complejo Agroindustrial Beta S.A.

En cuanto a categoria, la empresa exportd mas cajas de categoria 1 de la variedad Red
Globe en comparacidn a las otras cuatro variedades. Por otro lado, de las aproximadas 10 mil
cajas que se exportaron de la variedad Arra 15, el 67% fueron clasificadas como categoria 2
convirtiéndose en la variedad que mas cajas se exportd en esta categoria.

Categoria de las variedades - Campaia 2018

91%
85% . 83.66% 86.29%
—— — =
16.34% )
Arra 15 Crimson Red Globe Thompson Superior
——Categorial === Categoria?2
Figura 52. Categoria de las variedades de la campafia 2018
Fuente: Elaboracion propia
2.2.3.1.1 Andlisis de destinos de uvas de Beta. Al hablar de los principales

destinos de la empresa, Paises Bajos durante la campaiia 2018 fue el pais que mas uvas
compro a Complejo Agroindustrial Beta pues aproximadamente el 39% de las uvas empacadas



fueron destinadas a este pais. Los paises Estados Unidos y China también se encuentran

dentro de los principales destinos; pues se les envid el 26% y 13% de uvas cosechadas

respectivamente.

Destinos - Campaiia 2018

Estados Unidos _ 26.07%
china [ 307
Reino Unido _ 7.77%
Panamad - 3.30%
México . 2.00%
Rusia . 1.60%
Corea del Sur . 1.57%
Espafia . 1.39%
Colombia IO.70%
Canadd IO.70%
Tailandia I0,52%
ttalia ] 0.50%
Francia |0_39%
Nicaragua I 0.35%
Costa Rica I 0.34%
chile | 0.28%
Guatemala |0.17%
Brasil |0.17%
El Salvador I 0.17%

Guyana Francesa | 0.14%

Figura 53. Destinos de uva de la campaiia 2018
Fuente: Elaboracion propia



2.2.3.1.2 Andlisis por variedad. Esta campaiia fue la primera para la variedad Arra
15, de las aproximadamente 10 mil cajas procesadas se logrd exportar a solo cuatro paises
siendo Paises Bajos el principal destino (42% de la cajas producidas de Arra 15).

Destinos Arra 15 - Campaiia 2018

Paises Bajos

42.17%

Estados Unidos

29.91%

Reino Unido

23.27%

Panama 4.64%

Figura 54. Destinos de la variedad Arra 15 de la campafia 2018
Fuente: Adaptacién Complejo Agroindustrial Beta S.A.

En cuanto a la variedad Thompson vemos que el 50% de las cajas exportadas se
destinaron a Paises Bajos y la otra mitad se repartié entre los otros 13 paises.



Paises Bajos

Estados Unidos

Meéxico

Reino Unido

Espafia

Panama

Canad3d

Corea del Sur

Chile

Rusia

Francia

Colombia

Guyana Francesa

Nicaragua

Figura 55. Destinos de la variedad Thompson de la campafia 2018
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Como observamos en la Figura 54 y 55, Estados Unidos no pudo posicionarse como
principal comprador de las variedades Arra 15 y Thompson dado que el principal destino de
estas variedades fue Paises Bajos. Pero cuando se habla de la variedad Crimson, Estados

Destinos Thompson - Campaiia 2018

| B
B 20%
| B
B 0%
B o%

J 1o9%
J o.06%
J 0su%
J o7
| 061%
| 0.06%

‘ 0.06%

26.76%

50.53%

Unidos comprd el 33% de las cajas producidas, superando en 1.50% a Paises Bajos.



Destinos Crimson - Campafia 2018

Estados Unidos 32.68%

Paises Bajos 31.19%

Reino Unido 17.49%%

China 13.81%

Rusia 2.29%

México 1.47%

Corea del Sur

0.49%

Canad3d | 0.29%

Panama 0.27%

Figura 56. Destinos de la variedad Crimson de la campafia 2018
Fuente: Adaptacién Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Para la variedad Red Globe, China liderd la lista de clientes, pues el 63% de las cajas
producidas fueron enviadas a este pais. En este caso, existe una gran diferencia entre el primer
y segundo destino mas representativo para la empresa, pues Corea del Sur solo comproé el 8%
es decir 87% menos que China.
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Destinos Red Globe - Campaiia 2018

Coreadel Sur - 8.33%

Colombia - 4.03%

Tailandia - 4.03%

Rusia - 4.03%
Italia . 3.89%

Espafia . 2.69%
costarica [ 2.61%
Nicaragua . 2.55%
El Salvador |1.34%

Brasil |1.34%
Guatemala I1.34%

Reino Unido I 0.71%

Figura 57. Destinos de la variedad Red Globe de la campaiia 2018
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.

En el caso de la variedad Superior, Estados Unidos y Reino Unido fueron los destinos
mas importantes pues se exporté el 94% de las cajas producidas.



Destinos Superior - Campana 2018

Inglaterra . 3.61%

Francia I 1.53%

Figura 58. Destinos de la variedad Superior de la campafia 2018
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.

2.2.3.2 Campaiia 2019. En la Figura 59 se observa que el porcentaje de exportacion es
mayor al 85% en las cinco variedades. Crimson fue la variedad que tuvo un mayor porcentaje
de kilos exportables con 92%; por otro lado, de Arra 15 sélo se pudo exportar 86%, siendo la
variedad que tuvo menos toneladas a diferencia de la anterior campafia en donde fue la

tercera variedad que tuvo un mayor porcentaje de exportacion.

Es importante ver que en la campana pasada, la variedad Thompson exportd 74.81%
convirtiéndose en la variedad que menos uvas logro enviar al extranjero. En esta campafia se
pudo incrementar el porcentaje de kilos exportados a 90.76% permitiendo posicionarla como
la segunda variedad con mayor porcentaje de exportacion.

Porcentaje exportable - Campaiia 2019

92.00%

90.76%

89.98%

Arra 15 Crimson Red Globe Thompson Superior

Figura 59. Porcentaje exportable por variedad de la campafia 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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En la campana 2019 la empresa exportd aproximadamente dos millones de cajas de
8.2 kg. Segun la Figura 60 la variedad que mas se exportd fue Crimson, gracias a las mas de
250 hectareas dedicadas al cultivo de esta variedad.

Las cajas totales exportadas de la variedad Arra 15 ha aumentado en 48.5 mil mas de
la campariia 2018 a la 2019, a diferencia de la variedad Superior que dejo de exportar 22 mil
cajas con respecto a la campafia anterior posicionandose como la variedad que menos cajas

exporto.
Cajas totales exportadas por variedad - Campaia 2019
827,269
590,382
Arra 15 Crimson Red Globe Thompson Superior

Figura 60. Cajas totales exportadas por variedad de la campafia 2019
Fuente: Adaptacién Complejo Agroindustrial Beta S.A.

En cuanto a categoria en la Figura 61 se observa que Thompson fue la variedad que
obtuvo mas uvas de categoria 1. Por otro lado, el 43% de cajas producidas de la variedad Arra
15 fueron de categoria 2.

También se puede apreciar en la Figura 61 que el porcentaje de frutas de la categoria
2 no excede el 45% a diferencia de la campaiia 2018 donde el porcentaje de uvas de categoria
2 llegd a ser 67%.
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Categoria de las variedades - Campaiia 2019

83% 84.37%
— 77.74%
67%
57%
43%
&,&\
e 27%
— 22.26%
B, 17% 15.58% ®
w‘a%"e"’ﬁ < \“ﬁ_v_é“—-:‘*
Arra 15 Crimson Red Globe Thompson Superior
Figura 61. Categoria de las variedades de la campafia 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.
2.2.3.2.1 Andlisis de destinos de Beta. En la Figura 62 podemos ver que los

principales destinos de uva en la dUltima campafa fueron: Estados Unidos, México y Paises
Bajos, pues aproximadamente el 65% de las cajas producidas fueron dirigidas a estos paises.
Se nota una variacion en los tres principales destinos con respecto a la campafia 2018, pues
Estados Unidos logrd posicionarse como el cliente principal.

En el 2019 el porcentaje de cajas destinadas a este pais disminuyd en
aproximadamente 65% lo cual hizo que Paises Bajos se posicionara en el tercer lugar.

México comprd a la empresa Complejo Agroindustrial Beta aproximadamente 187 mil

cajas mas que la campafia anterior lo cual le permitio ubicarse en el segundo lugar.
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Destinos - Campafia 2019

cscosuricos | - 7
raises Bajos || 13:35%
canads [ 75
panams [N 5+o%
Rusia - 3.66%
Corea del Sur - 1.74%
china [ 161%
Arabiasaudita [} 1.57%
Costa Rica . 1.27%
Honduras . 1.10%
Guatemala . 1.10%
Reptiblica Domenicana . 1.10%
Tailandia l 0.79%
Japén I0.45%
Emirates Arabes Unidos I 0.31%
Nicaragua |0.31%
El Salvador IO.ZB%
Dubai | 0.28%
PuertoRico | 0.16%

Figura 62. Destinos de las uvas de la campaina 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.

2.2.3.2.2 Andlisis por variedad. En el caso de la variedad Arra 15, Complejo
Agroindustrial Beta solo tuvo tres paises que compraron esta uva (México, Estados Unidos y
El Salvador) a diferencia de la campafia anterior que tuvo cuatro.



México, Estados Unidos fueron los destinos mas representativos pues
aproximadamente el 97% de las cajas producidas fueron enviadas a estos paises.

En la Figura 63 se aprecia que en esta campafia la empresa no recibié pedidos de Paises
Bajos, a diferencia de la campafia anterior en donde sus compras representaron el 42% de la
produccién. También se observa que a pesar de que Estados Unidos haya aumentado su
porcentaje de pedidos del 30% al 41%, sigue ocupando el segundo lugar.

Destinos Arra 15 - Campana 2019

El Salvador l 2.93%

Figura 63. Destinos de la variedad Arra 15 de la campafia 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.

La variedad Thompson se dejé de exportar a paises como Reino Unido, Espaia, Corea
del Sur, entre otros; pero tuvo cuatro nuevos destinos: Costa Rica, Guatemala, El Salvador y
Puerto Rico.

Los tres principales destinos para la variedad Thompson siguen siendo los mismos que
los de la campafia 2018 pero esta vez Estados Unidos se convirtié en el principal destino de
esta variedad pues el 45% de la produccion fue enviada a dicho pais.
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Destinos Thompson - Campaiia 2019

Estados Unidos 45.14%

16.98%

Paises Bajos

México _ 14.22%
Canad _ 10.36%
Rusia - 7.70%
Costa Rica . 2.56%

Guatemala I 1.27%
Panama I 0.84%
Puerto Rico 0.42%

El Salvador 0.42%

Nicaragua | 0.08%

Figura 64. Destinos de la variedad Thompson de la campafia 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Estados Unidos también se posicioné como el cliente mas importante para la variedad
Crimson. En la Figura 65 podemos ver que se exportd a Canada el 23% de la produccion, lo
cual indica un incremento en las ventas de 99% (de 0.29% al 23%) permitiendo posicionar a
Canada como el segundo comprador mds importante de esta variedad.

Por otro lado, las compras de Paises Bajos de uvas Crimson disminuyeron la mitad con
respecto a la campafa 2018, pues pasd de comprar 31% al 15% de las cajas producidas.
Ademas, Reino Unido en la campafia 2018 fue un cliente importante pues estuvo dentro de



los tres principales destinos de la empresa, mientras en la campana 2019 no realizd ninguna

compra.

Destinos Crimson - Campaia 2019

44.39%

Estados Unidos

Canada 22.53%

Paises Bajos _ 14.97%
México - 10.69%

Coreadel Sur . 3.13%

Tailandia I 1.28%

Panama I 1.28%

Rusia I 0.86%

Dubadi I 0.76%

Republica Domenicana | 0.11%

Figura 65. Destinos de la variedad Crimson de la campafia 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Los principales destinos de la variedad Red Globe han cambiado, ya que en la campana
del 2018 vemos que a China se exportd mas del 60% de las uvas pero en la campaiia del 2019
solo se le envid el 7.32%, posicionandolo como el cuarto destino al que se envié mayor numero

de cajas, superando ligeramente a Arabia Saudita.
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Panama en el 2018 no realizé ninguna compra a la empresa, pero en la campafia 2019

se destind el 21% de la produccidn convirtiéndose en el comprador mas importante de esta

variedad. México y Estados Unidos ocupan el segundo y tercer lugar respectivamente.

Destinos Red Globe - Campaiia 2019

Panama
Meéxico
Estados Unidos
China
Arabia Saudita
Paises Bajos
Honduras
Reptblica Domenicana
Guatemala
Canada
Corea del Sur
Rusia
Japon
Costa Rica
Tailandia
Emirates Arabes Unido

Nicaragua

21.41%

14.78%

14.51%

7.32%

7.14%

6.94%

5.01%

4.83%

B 26
B 25
B 269%
B 2%
B 2.05%
B 143%
B 143%
B 139%
B 129%

Figura 66. Destinos de la variedad Red Globe de la campafia 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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Paises Bajos se volvid posicionar como el destino mas importante para la variedad
Superior, pues logré enviar el 83% de las cajas producidas, el 17% restante fue a Estados
Unidos y Dubai, nuevos destinos para esta variedad.

Destinos Superior - Campafia 2019

Estados Unidos . 10.26%
Dubai . 6.50%

Figura 67. Destinos de la variedad Superior de la campafia 2019
Fuente: Adaptacion Complejo Agroindustrial Beta S.A.



Capitulo 3
Identificacion y andlisis de los problemas

3.1 Diseio de planta

El disefio de una planta debe asegurar una buena distribucion del espacio fisico, para
el caso de la planta La Recria, la distribucién por procesos permite que la materia prima siga
su flujo sin complicaciones desde que ingresa a la planta hasta que es despachada para su
exportacion. (Diego-Mas, 2006)

La Figura 68 muestra la distribucién de la planta dividiendo los espacios en tres areas:

e Recepcidén y gasificado
e Produccién

e Almacenamiento y embarque.
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Figura 68. Distribucion de la planta La Recria
Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A

3.1.1 Recepcion y gasificado

Como se puede observar en el plano, recepcién cuenta con dos balanzas (1) en las
cuales se va pesando las jabas que se descargan de los camiones y se arman en parihuelas.
Estas son colocadas de manera ordenada en las lineas anaranjadas punteadas (2) para ser

ingresadas a las cdmaras de gasificacidon que se encuentran justo al frente (3)

Inmediatamente acabado el proceso de gasificado, las parihuelas ingresan a los tluneles
de pre-frio (4) y cuando alcanzan la temperatura deseada son trasladadas a la camara de
materia prima (5) la cual estd conectada al drea de produccién a través de fajas
transportadoras que permiten llevar las jabas a los médulos de produccidn para que siga con
el proceso. De igual manera, desde produccidn se envian jabas vacias al area de camara de

materia prima para que sean apiladas y colocadas en el espacio designado. (6)
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Figura 69. Distribucion del area de recepcion y gasificado
Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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3.1.2 Produccion

Al area de produccidn llegan las jabas a través de las fajas transportadoras que
conectan la camara de materia prima con cada uno de los ocho médulos de produccion para
que sigan todo el proceso de seleccidon y empaque. Como se puede observar en el plano, cada
uno de los ocho mddulos que conforman el drea de produccidn tienen mesas de seleccion,
pesado y empaque a ambos lados.

e Las mesas de color anaranjado representan el drea de seleccidn, son las primeras en
recibir las jabas de la cdmara de materia prima. En cada uno de los ocho mdédulos hay
22 mesas de seleccién y una persona por mesa. Esto significa que cuando la planta
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trabaja a su maxima capacidad, se tienen en total 176 personas seleccionando la

materia prima.

e Las mesas de color plomo son las mesas de pesado. En cada médulo hay seis pesadores
y cuando se trabaja a capacidad completa hay 48 pesadores en el area de produccién.

e Finalmente las mesas blancas son las mesas de empaque, en cada mddulo hay 32
mesas de empaque. Trabajando a capacidad completa se tendrian 256 pesadores en

la planta.
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Figura 70. Distribucién del drea de produccién o
Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Dentro del area de produccién, se encuentra un espacio de almacenamiento (almacén
diario) que se encarga de proveer las diferentes presentaciones de caja de cartén o plastico
gue necesita produccidén para empacar la materia prima seleccionada y lo hace a través de un
sistema de abastecimiento aéreo de cargas ligeras (lineas moradas de la Figura 71) que
transporta los materiales del almacén diario a los médulos de produccion.
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Figura 71. Almacén diario conectado a las lineas de produccion
Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Figura 73. Vista del sistema de Figura 72. Vista del sistema de
abastecimiento aéreo de abastecimiento aéreo de
cargas ligeras desde la planta cargas ligeras desde el
Fuente: Elaboracién propia almacén diario

Fuente: Elaboracion propia

Las cajas de producto terminado se llevan a la zona de paletizado designada para cada
maodulo, que se encuentra al final de la linea. Aqui se apilan para armar los pallets de producto
terminado de acuerdo a las especificaciones de los clientes (calibre y categoria determinada).

Linea de produccién 7 q letizad
Figura 74. Linea de produccidn ona de paletizado

Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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3.1.3 Almacenamiento y embarque

En el layout podemos ver que los tuneles de enfriamiento, las cdmaras de producto
terminado, puchos y la zona de despacho estan cercas, permitiendo que el tiempo de traslado
de los pallets para el proceso de embarque sea minima. Ademas, estas zonas estdn aisladas
del area de produccion porque luego que los pallets salen de los tuneles de enfriamiento, la
cadena de frio no se puede romper, es por esa razén que el pasillo, las cdmaras de producto
terminado, cdmara de puchos y la zona de embarque estd a una temperatura de -1 °C.

El drea de termometria tiene 12 tuneles de enfriamiento y cada uno tiene una
capacidad de 16 pallets, llegando a enfriar hasta 192 pallets en simultaneo.

] ARNRENN
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BEEE CEREEE

oEEm GEEEEN

Hi HH o

nEEE GEEEEN PUCHOS b
nEEN CEEEEN

Leyenda

D Tuneles de enfriamiento

Zona de enfarque

Figura 75. Distribucion de la zona de frio de la planta La Recria
Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Una vez que el area de produccién logra armar 16 pallets, se comunica al area de
termometria que los trasladen a los tuneles y empiece el proceso de enfriamiento.

Terminado el proceso de enfriamiento, los auxiliares de produccién recogen los pallets
para llevarlos a las cdmaras de producto terminado y/o puchos, las cuales se encuentran al
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frente de los tuneles de enfriamiento con la finalidad de ahorrar tiempo en el traslado de los
pallets.

El drea de la camara de puchos es menor que el area de las cdmaras de producto
terminado, ademads esta no cuenta con racks ni sefalizaciones establecidas para los pallets

incompletos que ingresan.

Para el embarque de los pallets se cuenta con tres rampas lo cual permite que se
cargan en simultaneo hasta tres contenedores.

Rampas

Figura 76. Zona de embarque de los pallets
Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.

Contenedor <

3.2 Andlisis del proceso de almacenamiento

Al tratarse de un producto fresco, la deshidratacion del mismo se reconoce como
pérdida de peso y por consecuencia tiene un impacto directo en el retorno econémico. Este
factor obliga a las agroindustrias evaluar la pérdida de peso en las diversas etapas del proceso,
desde el campo hasta el arribo de la fruta en el mercado destino.

Algunos de los principales factores que aumenta la deshidratacion de las uvas de mesa
son: exceso de manipulacion de los racimos, limpiar en parrén®, demora en trasladar la fruta
a planta de empaque, demora en embalaje, demora en enfriamiento, demora en embarcar,

5 Vid silvestre cuyo fruto es la uva de mesa



almacenaje a altas temperaturas, baja humedad relativa y transitos largos a destinos de

comercializacion.

Luis Luchsinger (2019), especialista en manejo post cosecha y consultor internacional,
afirma que la deshidratacion es el principal riesgo de postcosecha en uva de mesa. Es por ello

gue surge la necesidad de completar todas las fases lo mas rapido posible.

Transportea
packing
Gasificacion con
50,
Tiinel de aire forzado
(materia prima en cajps cosecheras)

S

Enfriamiento forzado
(cajade exportacion]

Figura 77. Etapas de post cosecha para
la determinacion de la deshidratacion
Fuente: Luis Luchsinger (2019)

De acuerdo con Luchsinger, los porcentajes de deshidratacion en algunas de las etapas
de post cosecha se pueden distribuir de la siguiente manera:

e Transporte a packing/planta de empaque: 1% de pérdida de peso.
e Tunel de aire forzado (enfriamiento): 0.1% de pérdida por hora.
e Almacenamiento: 0.15% por semana.

e Transporte maritimo: 0.3% por semana.

Si consideramos un tiempo de enfriamiento de 10 horas, la deshidratacién seria del
1%, y si a esto le sumamos tres semanas de transporte maritimo para llegar a destino seria un
0.9% adicional de deshidratacion sumado con la deshidratacién por almacenamiento. Para
poder cuantificar las pérdidas de las demas etapas de post cosecha es necesario una
evaluacion del potencial de deshidratacion de los racimos de cada variedad que se cosecha.
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3.2.1 Definicion de la problemadtica en el proceso de almacenamiento

La deshidratacién de la uva de mesa afecta directamente el peso y calidad de los
racimos y por ende el precio de retorno econdmico de la empresa. Las causas identificadas
para este problema se resumen en el siguiente esquema:

\
\\ \\ excesiva
\ producto fresco con \ manipulacion en el
\ potencial de proceso de
\ deshidratacion \ seleccion
\ .o
\ 3
\ \ Mala manipulacion
‘\ N\ en el proceso de
\ \ empaque
N % N
\ \\\
\ \
\
\
//

/ Cémaras con pallets de més de

No se lleva un control del tiempo
10dfas de almacenanmeinto P

de almacenamiento de producto

; / ferminado
\ ;
Mezcla se sistemas pull /
/ ush 3
/ YR Numero de pallet no es
/ visualmente facil de
/ / identificar

MetOdOIog‘a w

Figura 78. Diagrama de Ishikawa para el proceso de almacenamiento
Fuente: Elaboracion propia

Dado que disminuir los tiempos en las etapas de post cosecha es un factor importante
en el manejo de la deshidratacion y ademas es uno de los factores sobre el que se puede lograr
un mayor control y gestion, se propondrdn mejoras en la causa Medicion identificada en el
diagrama de Ishikawa, la cual involucra el control en el tiempo de almacenamiento, tanto en
las cdmaras de producto terminado como en la cdmara de puchos.

Como se menciond en el capitulo anterior sobre el proceso de almacenamiento de
Beta, todos los controles y documentacion registrada al momento de almacenar los pallets de
producto terminado permiten identificar la cantidad de pallets en stock en cada cdmara de
producto terminado, sin embargo, no se lleva un control del tiempo de almacenamiento que
llevan los pallets, ocasionando muchas veces que estos no se ubiquen con facilidad y se
gueden almacenados varios dias.
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Otro punto a tener en cuenta al momento de controlar los tiempos, es registrar el
tiempo de almacenamiento de los saldos y pedidos huérfanos, esto permitird completar con
mas facilidad pallets y exportarlos a mercados no tan exigentes en caso supere el tiempo limite

en camara.

3.3 Andlisis del proceso de embarque

Una de las actividades realizadas por la empresa Complejo Agroindustrial Beta es la
exportacion de productos frescos, lo cual exige que el sistema de almacenamiento que deba
usar sea un sistema FIFO, pues los productos que comercializa con el pasar de los dias se van
deteriorando, y esto influye directamente en la calidad y precio del producto.

Las cdmaras de producto terminado de la empresa cuentan con racks compactos drive
in (ver Figura 79) que permiten almacenar una gran cantidad de pallets ya que aprovechan
todo el espacio de las camaras tanto de alto y largo. Pero la actual distribucién vy
almacenamiento de Beta presenta algunas desventajas:

e Impide que los montacargas accedan a los pallets por el costado, haciendo que solo se
tenga un punto que funciona como carga y descarga de pallets.

Figura 79. Racks compactos drive in
Fuente: Mecalux

e Dificultad para acceder al segundo y tercer nivel, pues primero se debe desocupar los
niveles inferiores; haciendo que no se cumpla el sistema FIFO (Primero en entrar primero
en salir) y que la probabilidad de que las uvas no tenga rotacién durante mas de una
semana sea alta.
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e Imposibilita ver cual es el pallet que estd en las columnas posteriores, dificultando que los
auxiliares realicen el inventario y despacho. La Unica manera de identificar los pallets seria
bajandolos de los racks y leyendo su tarjeta de transito.

e No es posible saber la posicion exacta de cada pallet ya que los racks no estan
identificados. El Unico control que tiene la empresa actualmente solo te permite ver que
pallets tiene cada cdmara, mas no, en cudl de los racks esta.

Los pallets solo tienen una tarjeta de transito en donde se puede observar la
descripcién del producto, mas no, el cliente. Es decir, al momento que los auxiliares de cdmara
van a preparar el despacho no saben qué nimero de pallet debe ser embarcado en cada
contenedor, solo preparan el despacho basandose en las especificaciones del producto. En el
caso de tener pedidos de diferentes destinos y con las mismas especificaciones, existe la
posibilidad de despachar los pallets mas antiguos a los destinos mas lejanos y los que tienen
menos dias de almacenamiento a los destinos mds cercanos.

Como se ha mencionado anteriormente, la empresa trabaja con un sistema de
produccion pull y push. El sistema push de sebe a:

e Lacosecha de uva se da una vez por ano.
e Campo debe de cosechar para no dejar la fruta mucho tiempo en la planta y
generar una sobre maduracion.

Por estos motivos existen pallets que no tienen un cliente asignado, lo que conocemos
como pedidos huérfanos. Es aqui donde surge la necesidad de mapear el tiempo de
almacenamiento, porque con esto se puede notificar al area comercial para que centre sus
esfuerzos en buscar clientes que estén mas cerca a Peru y evitar pérdida de calidad y de peso.

Por otro lado, el area de camara no reporta los puchos o saldos porque solo se
despacha pallets completos. Es por eso que muchas veces, un pallet estd formado por puchos
gue llevan distintos dias de almacenamiento.

El personal de camara no considera el criterio del tiempo de almacenamiento al
momento de preparar el embarque, pues solo se centran en despachar el producto de manera
rapida para evitar que los contenedores se queden mas tiempo de lo indicado.
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3.3.1 Definicion de la problemadtica en el proceso de despacho

Se han identificado las razones por la cual la empresa despacha pallets con mucho
tiempo de almacenamiento, incumpliendo el sistema FIFO en donde se busca despachar lo
primero que ha ingresado a camara. Estas razones se resumen en el siguiente diagrama de
Ishikawa:

Producto
S Mano de obra
terminado yi0:tte. Dby
Un solo criterio para

Pedidos de compra no despachar: Despacho
identificados rapido

No se ha priorizado
identificar pallets
antiguos

No hay comprador
inmediato

Sistema push y pull

: Cantidad de
Dificultad para sacar puchos no
pallets dg niveles reportados
superiores
No existe un control
Disefio de camara y Pallets no tienen una ubicacion fija

estanterias

Racks no identificados
Mé(o do

Figura 80. Diagrama de Ishikawa para el proceso de embarque
Fuente: Elaboracion propia

Debido al aumento de la oferta y a las exigencias del mercado, surge la necesidad de
tener ordenado e identificado el almacén para que las uvas exportadas pasen el menor tiempo
posible en la cdmara y mantengan su calidad.



Capitulo 4
Propuesta de mejora

4.1 Mejora en el area de almacenamiento y embarque

Los diagramas de causa-efecto identificados en el capitulo anterior muestran la
estrecha relacion que existe entre las dreas de almacenamiento y embarque, pues una
correcta identificacidn y almacenamiento de los pallets va a permitir un despacho en donde
se cumpla sistema FIFO. Por esta razon, la propuesta de mejora se enfocara en una de las
causas identificadas en el drea de almacenamiento.

El diagrama de Ishikawa (Figura 78) realizado para determinar las potenciales areas de
mejora para disminuir la deshidratacion de la uva, mostro la posibilidad de reducir los tiempos
relacionados al proceso de almacenamiento (categoria Medicion). Para lograr esto se
propondra tres controles que influiran directamente en la facilidad de identificar los pallets
en el almacén y despachar lo primero que ha ingresado al almacén, logrando cumplir un
sistema FIFO y evitar almacenar pallets por mucho tiempo.

4.1.1 Controles de mejora

4.1.1.1Cédigo de contenedor (BU) y numero de pallet. Esta mejora se ha pensado
como un control visual que permitira identificar de manera rapida cada pallet con un cdédigo.
Este cédigo representard el niumero de embarques (contenedores) que se van realizando
desde el inicio de cada campana, es decir, serd acumulativo y se pegard en cada uno de los
pallets de producto terminado.



92

Cada contenedor tendrd un uUnico cddigo, el cual serd pegado al final de la linea de
produccién, luego de enzunchar los pallets. Cada uno de los 20 pallets que conformen un
contenedor tendra el mismo cddigo.

Identificar los pallets al final de la linea va a permitir ubicarlos en un contenedor desde
antes que ingresen a la cdmara de producto terminado. De esta manera se evitaria almacenar
pallets que podrian ser olvidados o no despachados pronto por colocarse en el fondo de los
racks o en niveles superiores.

Con el cddigo de contenedor puesto en cada pallet se van a poder cumplir todos los
despachos programados sin demoras y ademas se despacharan todos los pallets que
correspondan a fechas de produccién cercanas ya que cada cddigo de contenedor se estaria
asignando al despacho mas préximo.

A los pallets huérfanos también se les pega un cédigo de contenedor que sera asignado
a un pedido de venta cuando se consiga un cliente. Cuando se tengan puchos, estos también
seran asignados a un cédigo BU y se les pegara el cédigo una vez hayan completado las cajas

faltantes para armar un pallet completo.

Ademas del cddigo de contenedor, la propuesta también abarca un nimero para cada
pallet, de tal manera que se lleve un conteo de la cantidad de pallets por variedad que se van
empacando (serd acumulativo por variedad). Los pallets huérfanos y los puchos también
llevaran este numero de pallet, la Unica diferencia para el caso de los pucho serd la
nomenclatura.

Las areas involucradas en esta propuesta de mejora son:

e Pedidos: antes de empezar la produccidn, el supervisor determinara la cantidad de
codigos de contenedor a imprimir, teniendo en cuanta las proyecciones de materia
prima (uva) a ingresar. Ademas de imprimir los cddigos, también debe asegurar
que el personal pegue el cédigo correcto y nimero de pallet. Este control también
permitird monitorear el avance de la produccién, ya que cuando se quede sin
codigos de un pedido significa que produccion ya logré empacar las cajas
necesarias para ese pedido.

e Produccion: deberd encargarse de cumplir con toda la programacién diaria para
usar todos los codigos de pallet impresos designados para cada dia.



93

e Almacén: deberd asegurarse de colocar los pallets de tal manera que el codigo y el
numero de pallet queden visibles en los racks.

Prototipo de cddigo:

e (Cddigo de pallet: Etiqueta (sticker) visualmente atractiva, facil de identificar en el
pallet y de leer, con un color llamativo y que mida 11.9 x 5.8 cm. Se propone
conformar el cédigo por las letras BU (Beta Uva) seguidas de un numero que hara

referencia a la cantidad de contenedores procesados hasta el momento.

BU-408

Figura 81. Prototipo de etiqueta del cédigo de contenedor
Fuente: Elaboracidn propia

e Numero de pallet: Etiqueta (stickers) visualmente atractivo, facil de identificar en
el pallet y de leer, en un color llamativo y que mida 11.9 x 5.8 cm. Se propone
conformar el nimero de pallet por letra (dependiendo de la variedad) seguidas de
un numero que haria referencia a la cantidad de pallets empacados. Para el caso
de los puchos, estos de identificaran con la letra “P” después de la variedad.

Figura 82. Prototipo de etiqueta del nimero de pallet
Fuente: Elaboracion propia

Figura 83. Prototipo de etiqueta de un saldo/pucho
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21. Nomenclatura para las etiquetas

Variedad Pallet completo Saldo/pucho‘

Thompson TH THP
Arra 15 AR ARP
Crimson CR CRP
Red Globe RG RGP
Superior SuU SUP

Fuente: Elaboracion propia

4.1.1.2 Identificacion de los racks. Otro control visual que se manejara en el almacén
sera la identificacion en los racks a través de la determinacion de posiciones que incluirdn una
letra y un numero. Los racks tienen tres niveles, el nUmero hara referencia a un nivel y la letra
a una columna. Por lo tanto, en una misma columna se tendrd tres posiciones: A-1, A-2 y A-3.

A-3 | B-3 C-3 D-3 E-3 F-3 G-3 | H-3 -3 J-3 K-3 -3 [ M3 | N-3 | N3 | O3 P-3 | Q3 | R3 S-3 } Nivel 3

A-2 B-2 C-2 D-2 E-2 F-2 G-2 H-2 1-2 J-2 K-2 L-2 M-2 | N-2 N-2 | 02 P-2 Q-2 R-2 S-2 Nivel 2

A-1 B-1 C-1 D-1 E-1 F-1 G-1 H-1 -1 J1 K-1 L-1 M-1 | N-1 N-1 | 01 P-1 Q-1 R-1 S-1 } Nivel 1

Figura 84. Posiciones en una de las cdmaras de producto terminado
Fuente: Elaboracion propia

Este control de identificacion de racks propone usar las posiciones establecidas para
almacenar todos los pallets de un mismo cédigo en la misma posicidn. Cada posicidon tiene una
capacidad de 10 pallets y dado que se tendrd 20 pallets con el mismo cddigo BU, se usaran
dos posiciones de la misma columna (A-1 y A-2) para almacenar los pallets que se despacharan
en el mismo contenedor.
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Figura 85. Prototipo de etiquetas para la identificacion de racks
Fuente: Elaboracion propia

La propuesta de ubicar los pallets de un mismo cddigo en posiciones una encima de la
otra, surge debido a que la Unica manera de sacar los pallets del segundo nivel es teniendo el
primer nivel vacio. Si se usaran posiciones del mismo nivel y diferente columna (A -1y B-1) no
seria posible despachar los pallets del segundo nivel sin despachar antes lo del primer nivel.

La implementaciéon de este control lograra un proceso mas rapido de picking vy
embarque, ya que el operario encargado de cargar el contenedor solo debera ir a la posicion
que se le indique, en donde encontrara los pallets que corresponden al contenedor que sera
despachado.

Las areas involucradas en esta mejora:

e Almacén: el supervisor debe asegurarse de que todos los pallets con un mismo
cadigo se coloquen en la misma posicion. Ademas, se deberd enviar un reporte al
final de cada dia con el stock actualizado de cada camara y enviarlo al area de
pedidos, produccién y comercial.

e Pedidos: el supervisor indicara al encargado de camara el cddigo BU que debe ser
despachado y el encargado se dirigira a la posicidn en la que se encuentren dicho
cadigo.
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4.1.1.3Control de saldos/puchos. Como ya se ha mencionado en los puntos
anteriores, todos los pallets ingresan a la cdmara de almacenamiento con un cédigo (BU), sin
embargo, cuando se completan los pallets de la programacién diaria, pero aun se tiene
materia prima por empacar, se continua con la produccién y se deja esas cajas extras que aun
no llegan a completar un pallet en la cdmara de puchos.

El control de estos saldos es necesario para que produccién pueda empacar las cajas
faltantes y formar un pallet completo, esto con el objetivo de no dejar estos saldos hasta el
final. De esta manera se evita que se tengan saldos con varios dias de almacenamiento.
Ademas, cada pucho estaria identificado con el nimero de pallet, como se propuso en el

control anterior.

Figura 86. Prototipo de etiqueta de un saldo/pucho
Fuente: Elaboracion propia

Actualmente, no es posible llevar un control de los puchos ya que al no contar con
racks y no tener la cdmara sefalizada, los auxiliares colocan los puchos en cualquier lugar vacio
de la cdmara, sin considerar que en los espacios traseros se encuentre un pallet con diferente
calibre y/o tipo de empaque. Si a esto le sumamos que no se deja un pasillo entre los pallets
almacenados pues se colocan uno al lado del otro, se dificulta saber que presentaciones y en
qué cantidad se tiene en stock, como se puede apreciar en la Figura 87.
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Figura 87. Camara de puchos
Fuente: Elaboracidén propia

En un escenario ideal, los puchos que se procesan en un dia determinado deberian ser
completados al dia siguiente e ingresados a las cdmaras de producto terminado. Sin embargo,
esto no siempre se llega a cumplir debido a la falta de control que se ha mencionado. Un buen
control de estos saldos disminuiria los tiempos de almacenamiento y aumentaria la rotacion
de las cajas, evitando que el total de puchos supere la capacidad de la cdmara.

Para abordar este problema, se propone la distribucién que se observa en la Figura 88,
la cual delimita un espacio para cada pallet (1.2 x 1 m) y agrupa los pallets dejando pasillos
cada dos columnas. De esta manera los auxiliares tendran acceso a cualquier pucho y ademas
podran identificarlos de manera ya que se asignara una posicidon (ejemplo: Al) que se

sefializara en el suelo.

Es importante que al momento de almacenar los pallets en alguna de las posiciones, la
etiqueta del nimero de pallet quede visible.
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Figura 88. Propuesta de distribucidn de la camara de puchos/saldos
Fuente: Elaboracion propia

Adicionalmente, la propuesta se complementara con un control de ingreso y salida de
puchos, a través de una pizarra acrilica. Colocar una pizarra acrilica va a permitir que los
auxiliares puedan identificar en qué posicion estan los puchos y cuales son los que tienen las

fechas de produccién mds antiguas.

Tabla 22. Formato propuesto de la pizarra para control de puchos

CAMARA DE PUCHOS

Fecha de

Posicion N2 pucho " Variedad Calibre N2 cajas
produccion

Al THP-120 12/12/20 | Thompson XL 43
A2
A3
A4
A5
A6
A7
A8
A9
A10
B1
B2
B3
B4
B5
B6
B7
B8
B9
B10

Fuente: Elaboracion propia
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Las areas involucradas en esta mejora:

e (Camara: deberd capacitar a los auxiliares de camara sobre la nueva forma de
almacenar cajas en la cdmara de puchos y registrarlos en la pizarra completando
todos los campos solicitados.

e Pedidos: deberd revisar diariamente el stock de la cdmara de puchos para verificar
en su programa diario que saldos le permitirdan completar sus pedidos del dia.

4.1.2 Reportes de control

4.1.2.1 Mapeo y control de stock en cdmaras de producto terminado. Actualmente se
maneja un registro en papel, llamado Mapeo de cdmara, que sirve para completar el reporte
de Stock que se envia diariamente al drea de produccién, de pedidos y comercial. Estos
reportes se veran mejorados afnadiendo una columna donde se ponga el codigo BU, y ademads
la posicion del rack que permita una rapida identificacion de la ubicacidon de los pallets para el
despacho.

El registro mapeo de camara actual muestra en qué camara (1 o 2) se encuentran 20
pallets que cumplan con las especificaciones del pedido por despachar, puede pasar que se
necesite sacar pallets de ambas camaras para completar un contenedor. Con el mapeo de
camara mejorado, todos los pallets con el mismo BU se encontrardn en la misma camaray en
la misma posicion de rack. Solo seria necesario verificar en el registro donde se encuentra el
BU a despachar y proceder a sacar los pallets de las posiciones especificadas.

Tabla 23. Antiguo registro de mapeo camara

MAPEO DE CAMARA 1
N2 pallet Calibre Categoria hecha de Numero de cajas
produccion
1 TH-100 MD 1 10/11/20 90
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Adaptacion de Complejo Agroindustrial Beta S.A.
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Tabla 24. Propuesta mejorada de mapeo de cdmara

MAPEO DE CAMARA

Posicion N2 pallet Calibre Categoria fechs de N2 cajas

produccion
TH-120 MD 1 12/12/20
TH-121 MD 1 12/12/20
TH-122 MD 1 12/12/20
TH-123 MD 1 12/12/20

BU40 Al TH-124 MD 1 12/12/20 90
TH-125 MD 1 12/12/20
TH-126 MD 1 12/12/20
TH-127 MD 1 12/12/20
TH-128 MD 1 12/12/20
TH-129 MD 1 12/12/20
A2

Fuente: Elaboracidn propia

Por otro lado, Beta viene manejando en un Excel, un control de stock para cada
camara, el cual se completa al final del dia y se alimenta del mapeo de cdmara mencionado
lineas arriba. Para este reporte de stock es necesario completar un formato por cada tipo de
presentacion (caja, clamshell, punnet, etc.), lo que implica invertir mucho tiempo y la
informacién no estd consolidada. Por ello, se propone una mejora en el reporte de tal manera
gue toda la informacidn se consolide en una misma base de datos en Excel.

Tabla 25. Antiguo registro de stock por presentacion
STOCK DE THOMPSON

Tipo de caja: Cartdn genérica
Caja/Peso:  180/4.5 kg

Cantidad Calibre Variedad Dia de proceso
108 LGV Thompson 22/10/20 2717-B

0 (N[O |WIN |-

Fuente: Adaptacién Complejo Agroindustrial Beta S.A
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Tabla 26. Base de datos para control de cdmaras

Fecha: 15/12/2020

o] ]
BU-120 Al ARR-480 1 caja cartén 8.2 90 1 J Arra 15 EE.UU 9
BU-120 | A1 | ARR481 1 caja carton 8.2 90 1 ] Arra 15 EE.UU 9
BU-120 A1 | ARR482 1 caja cartén 8.2 90 1 L Arra 15 EE.UU ]
BU-120 | A1 | ARR483 1 caja cartén 8.2 30 1 L Arra 15 EE.UU B
BU-120 A1 ARR-484 1 caja cartén 8.2 90 1 M Arra 15 EE.UU 9
BU120 | A1l | ARR485 1 caja carton 8.2 90 1 XL Ama 15 EE.UU 9
BU-120 Al ARR-486 1 caja cartén 8.2 90 1 XL Arra 15 EE.UU 9
BU-120 | A1 | ARR487 1 caja cartén 8.2 90 1 XL Arra 15 EE.UU 9
BU-120 A1 __ | ARR488 1 caja carton 8.2 30 1 ] Arra 15 EE.UU 9
BU-120 A2 | ARR-489 1 caja cartén 8.2 90 1 ] Ara 15 £ [HUERFANO 8
BU-125 81 | TH-210 1 caja carton 8.2 90 1 J h HUERFANO 8
BU-125 B-1 TH-211 1 caja carton 8.2 90 1 XL Th 2, 1A} Seleccionar fodo) HUERFANO g
BU125| B1 | TH-212| 1 caja cartén 8.2 90 1 XL T 4! i HUERFANO 8
BU-125 B1 | TH-213 1 Caja cartén 8.2 %0 1 XL Th 2 STock HUERFANO 8
BU-125 B1 | TH-214 1 caja cartén 8.2 90 1 XU Th 41 HUERFANO 8
BU-125 81 | TH-215 1 caja cartén 8.2 90 1 XL Thomp 4, HUERFANO 8
BU-125 B1 | TH-216 1 caja carton 8.2 90 1 M Thomp 5, | HUERFANO 7
BU-125 B1__ | TH-217 1 caja carton 8.2 50 1 M T 5, ACEPTAR Cancslar [ HUERFANO 7
BU-125 B1 | TH-218 1 caja carton 8.2 90 1 ] Th Sjaciev | aeragev | svoun | HUERFANO 7
BU-125 81 TH-219 1 caja cartén 8.2 90 1 J Thompson 5/12/20 | 12/12/20 | STOCK [ HUERFANO 7

Fuente: Elaboracion propia

La columna estatus en la base de datos va a permitir filtrar pallets en stock y también
mostrar el tiempo de almacenamiento que lleva cada uno. Con la casilla B1, que muestra la
fecha actual, se calculard el tiempo de almacenamiento para los pallets en stock; mientras que
para los pallets despachados el tiempo de almacenamiento se calculard como la diferencia
entre la fecha de despacho y la fecha de produccién. Con esta base de datos se podrd generar
un reporte de stock, el cual permitira al jefe de planta y al area de pedidos saber lo que se
tiene procesado para poder programar la produccion del dia siguiente e identificar los pallets
gue superan el limite definido de almacenamiento (cinco dias).

La propuesta de tabla dinamica mostrada en la Tabla 27 permitira ver por cédigo BU
(contenedor) la cantidad de cajas que se van procesando (columna de Total) y cuantas
faltarian para completar un contenedor (la cantidad de cajas por contenedor varia
dependiendo de la presentacién). De igual manera, los tiempos de almacenamiento mayores
a cinco dias se resaltaran en rojo para que sean priorizados en los siguientes despachos, y
también se mostrard los pallets que aun no tienen cliente para poder identificar cuales ya
superaran los dias limites de almacenamiento y que puedan ser despachos lo mas pronto
posible.
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Tabla 27. Propuesta de reporte de stock

REPORTE DE STOCK 12/12/2020
BU ~  VARIEDAD ~ N° PALLET |~ PRESENTACION - CALIBRE |~ CAT ~  DIAS ALMACENAMIENTC ~ Cliente | - Total
BU-120 Arra 15 ARR-480 caja carton 8.2 J 1 12 EE.UU 90
ARR-481 caja cartén 8.2 J 1 12 EE.UU 90
ARR-482 caja cartén 8.2 L 1 12 EE.UU 90
ARR-483 caja cartén 8.2 L 1 12 EE.UU 90
ARR-484 caja carton 8.2 M 1 12 EE.UU 90
ARR-485 caja carton 8.2 XL 1 12 EE.UU 90
ARR-486 caja carton 8.2 XL 1 12 EE.UU 90
ARR-487 caja cartdn 8.2 XL 1 12 EE.UU 90
ARR-488 caja cartén 8.2 J 1 12 EE.UU 90
ARR-489 caja cartén 8.2 J 1 11 HUERFANO 90
Total BU-120 900
BU-125 Thompson TH-210 caja carton 8.2 J 1 5 HUERFANO 90
TH-211 caja carton 8.2 XL 1 5 HUERFANO 90
TH-212 caja carton 8.2 XL 1 5 HUERFANO 90
TH-213 caja carton 8.2 XL 1 5 HUERFANO 90
TH-214 caja carton 8.2 XL 1 5 HUERFANO 90
TH - 215 caja cartén 8.2 XL 1 5 HUERFANO 90
TH-216 caja cart6n 8.2 M 1 5 HUERFANO 90
TH - 217 caja carton 8.2 [\ 1 5 HUERFANO 90
TH - 218 caja carton 8.2 f 1 5 HUERFANO 90
TH - 219 caja cartdn 8.2 J 1 5 HUERFANO 90
Total BU-125 900

Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado, la base de datos también permitira generar un reporte de despachos,
filtrando en la columna de estatus sdlo los pallets despachados. De esta manera se podrd ver
al final de cada semana, o incluso al final la campafa, cuantos dias llevaron en camara los
pedidos que mas tardaron en despacharse y cudl fue el tiempo promedio de despacho.

4.1.2.2 Control de stock en la camara de puchos. El registro de los puchos en la pizarra
va a permitir también consolidar la informacion en la misma base de dato. Por lo tanto, en el
reporte de stock que se propone lineas arriba también se puede filtrar los puchos para ver
Unicamente el detalle de los mismos y sus dias de almacenamiento. Lo Unico que se tendria
qgue hacer es buscar en el la columna N° de pallet la letra P, ya que todos los puchos,
independientemente de la variedad, se distinguen por la letra P.

Tabla 28. Filtro para mostrar Unicamente los saldos/puchos

4 BU *  VARIEDAL - N* PALLET PRESENTACIO! = CALIBRE ~ CAT |~ DIASALMACENAMIENT ~  Cliente ~ |Total
3 BLA| Ordenarde AaZ caja cartén 8.2 L 1 9 EE.UU 90
] > , caja cartén 8.2 L 1 9 EE.UU 90
7 £ caja cartén 8.2 M 1 9 EEUU 90
3 M es de ordenaciér | caja carton 8.2 XL 1 9 EE.UU 90
3 caja carton 8.2 XL 1 S EE.UU 30
caja carton 8.2 i 1 S EE.LU 90
Filtros d caja cartén 8.2 J 1 8 HUERFANO | 90
Filtros d caja cartén 8.2 i 1 9 EELU 25
caja cartén 8.2 J 1 ] EE.UU 40
3 P %  cajacartén 8.2 Xl 1 9 EE.UU 30
ot {v| ARRP-487 5
6 BL ; S caja carton 8.2 ) 1 2 HUERFANO | 90
7 : caja carton 8.2 XL 1 2 HUERFANO | 90

. [iTHP - 215 4 2

8 [ZITHR-218 & caja cartén 8.2 XL 1 2 HUERFANO | 30
9 < S caja carton 8.2 XL 1 2 HUEﬁFANO 30
caja carton 8.2 M i | 2 HUERFANO | 90
caja cart6n 8.2 M 1 2 HUERFANO | 90
Chs"\a;a cartén 8.2 ] 1 2 HUERFANO | 90
caja cartén 8.2 XL 1 2 HUERFANO | 20
4 THP - 215 caja cartén 8.2 XL 1 2 HUERFANO | 45
THP - 218 caja cartén 8.2 J 1 2 HUERFANO | 17

Fuente: Elaboracion propia



103

Este reporte facilitaria al drea de pedidos escoger los puchos mas antiguos que
cumplan con las especificaciones que se requieran y completar pallets, con el fin de asi evitar
puchos con mas de cinco dias de almacenamiento.

Tabla 29. Propuesta de reporte de stock de puchos
REPORTE STOCK DE PUCHOS 12/12/2020

BU - VARIEDAD | ~ N° PALLET |-¥  PRESENTACION ~ CALIBRE | ~ CAT - DIAS ALMACENAMIENTC ~ Cliente |~ Total

BU-120 Arra 15 ARRP-480 caja cartén 8.2 J 1 9 EE.UU 25
ARRP-481 caja cartén 8.2 J 1 9 EE.UU 40

ARRP-487 caja cart6n 8.2 XL 1 9 EE.UU 30

Total BU-120 95
BU-125 Thompson THP - 214 caja cartén 8.2 XL 1 2 HUERFANO 20
THP - 215 caja cartén 8.2 XL 1 2 HUERFANO 45

THP - 218 caja cartén 8.2 J 1 2 HUERFANO 17

Total BU-125 82

Fuente: Elaboracion propia

4.1.3 Nuevos diagramas de flujo para el proceso de produccion

nicio Programa d}gno de
produccion

Y

Seleccion

I ’

¢Es correcto?

Si

Y

ZEs empaque

Empaque y pesado |« Corte | -Si.
PR 5 clamshell?

Y
No
Paletizado Y
Pesado
\4
Fin Y
Empaque
\
Etiquetado y
paletizado
\
Fin

Figura 89. Antiguo diagrama de flujo de produccién
Fuente: Elaboracion propia
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- p .
Inicio rograma d_lfa\no de
produccion

v

Seleccion

No

¢Es correcto?

2 Es empaque

Empaque y pesado |« Corte RS | hell?
clamshell?

Y

Paletizado Y
l Pesado
Etiguetado de ]
pallet (codigo BU)
| ) Empaque
\
Fin Etiquetado y
paletizado
Etiquetado de

pallet (codigo BU)

)

Fin

Figura 90. Nueva propuesta de diagrama de flujo de produccion
Fuente: Elaboracion propia

4.1.4 Nuevos diagramas de flujo para el proceso de almacenamiento y embarque

Las mejoras propuestas no implican un cambio en el flujo del proceso, pues las
actividades seguiran siendo las mismas, la Unica diferencia es la mejora en los registros que se
deben de llenar para que la empresa cuenta con la informacion necesaria.
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Inicio
Inicio
Y
Recepcionar
pallet de \
- Recepcionar el
L registro tabla de
\ posicionamiento
Revisar el
registro de pallets
en termometria 4
Completar la pizarra
Y de embarque
Almacenar
pallets en racks
4 :
) Enviar reporte de
Completar registro llenado de
de Mapeo de contenedores
camara
Fin Fin
Figura 91. Diagrama de flujo del . . .
8 8 ) ) Figura 92. Diagrama de flujo del
proceso de almacenamiento en
- proceso de embarque
lacamaraly?2 ., .
Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia

En el caso de almacenamiento de pallets incompletos en la camara de puchos el
diagrama de flujo propuesto si varia con el actual porque anteriormente la empresa solo
almacenaba los puchos, pero no se llevaba un control para saber que se tiene almacenado, asi

como tampoco en que cantidad y en qué posicion.
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Inicio
Inicio
Y -
; Recepcionar
Recepcionar
pallet de
pallet de . i
termometria ermometria )

| i

Almacenar Almacenar
pallets pallets
‘, ¢
Fin Completar la
pizarra de Mapeo
de Camara

Figura 93. Antiguo diagrama de flujo
del proceso de almacenamiento en
la cdmara de puchos Fin
Fuente: Elaboracion propia

Figura 94. Nuevo diagrama de flujo
del proceso de almacenamiento en
la camara de puchos

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Sistema para la trazabilidad de producto terminado

La facilidad de andlisis y manejo de informacion que se puede tener en un sistema es
indispensable en una empresa como Beta, en donde la produccion en gran volumen es su
principal caracteristica y en donde es imprescindible llevar un monitoreo y control de
trazabilidad de los pallets de producto terminado, como ya se explicd anteriormente. Este
sistema de trazabilidad se propone como una mejora y complemento para los controles
propuestos en el apartado anterior.

Recopilando los controles mencionados en la propuesta de mejora, tenemos: cddigo
de pallet, identificacion de los racks y control de saldos/puchos. El sistema registrara todos los
datos obtenidos gracias a estos controles y los convertird en informacion relevante de analizar
y que permita tomar decisiones estratégicas. Este sistema incluird una aplicacion movil y un
programa para computador, los cuales seran manejados por los auxiliares y encargados de
cada area que participan en el proceso de almacenamiento y despacho.
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Se tendran acceso a la aplicacion movil a través de dos usuarios, el primero se
denominara RegistroP y permitird registrar los pallets con el nimero de pallet (TH — 150) y el
codigo de contenedor (BU — 205), mientras que el segundo AlmacenamientoP podra asignar
una posicion en las camaras a los pallets previamente registrados por el usuario RegistroP.
Cada usuario tendra su propia contrasena.

———

iBienvenido!

—
. /

Figura 95. Disefilo de Ila interfaz
propuesta "Registro de usuario”
Fuente: Elaboracion propia

4.2.1 Usuarios y drea involucradas

4.2.1.1Usuario RegistroP. La encargada del area de pedidos y el auxiliar seran las
personas que tendrdn acceso a este usuario. Como su nombre lo dice, este usuario permitira
registrar los pallets que el drea de produccién va enzunchando en la zona de paletizado.

En caso de que el usuario intente ingresar a Almacenamiento y despacho de pallets,
la pantalla del movil mostrara un mensaje de error.
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. g -~
-
Comele) aronaATe

Registro pallets

a2 Acceso denegado

Volver a intentar

—————
. J
Figura 96. Disefio de la interfaz propuesta
para mostrar un mensaje de error

Fuente: Elaboracion propia

Figura 97. Disefio de la interfaz
propuesta "Usuario RegistroP"
Fuente: Elaboracion propia

Para ingresar los pallets, primero se debera de registrar el cédigo BU correspondiente,
y posteriormente el numero de pallet (el cual puede tratarse de un pallet completo o de un

pucho). El Unico dato que se registrara sera el cddigo BU a través de la lectura de un cédigo

QR, que se hara con el dispositivo movil.

cédigo de contenedor con cédigo QR
Fuente: Elaboracion propia

Figura 99. Prototipo de etiqueta para
numero de pallet con cddigo QR

Fuente: Elaboracion propia
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La siguiente informacién aparecera como lista desplegable para seleccionar:

e Materia prima.

e Presentacion.

e C(Categoria.

e Destino: se seleccionard Con cliente cuando se tiene asignado el pedido, y se
digitara el cddigo del cliente. Se seleccionara Sin cliente cuando se trata de pedidos

huérfanos.

El nidmero de cajas se calculard automaticamente cuando se seleccione una

presentacion.

| Registro de BU | Salir |

%Registror nuevo BU

® Agregar nuevo pallet
0/20

@Agregor nuevo pucho

x/x

BU-XXX

Ver detalle de BU

| ——
G /
Figura 100. Disefio de la interfaz propuesta
"Registro de BU"

Fuente: Elaboracion propia
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Registro de BU

[ __Registro de BU |  Sair |

Materio pnma‘v

Arra 16
Crimson
Red globe
Superior
Thompson

Presentacion lv

Cortén 82 kg
Cortdn 9 kg Ingresar
Cartén 4.5 kg

Pléstico 8.2 k
Clamshell 50

Punnet 500 g
E

Categoria lv

Cat1
Cat 2

Destino ] v

Con cliente
Sin cliente

Regisvor

| —

\_ )

Figura 101. Disefio de la interfaz propuesta "Registrar nuevo BU"
Fuente: Elaboracion propia

Luego de registrar el cddigo de contenedor BU, se procedera a registrar cada niumero
de pallet a través de la lectura de sus respectivos cddigos QR. Con la lectura de este cddigo, el
aplicativo arrojard de manera automatica la materia prima (variedad). La siguiente
informacién aparecera como lista desplegable para seleccionar:

e Fundo.
e Calibre.

e Fecha de cosecha.
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Finalmente, el nUmero de lote se registrara de manera manual y la fecha de produccién
aparecerd de manera automatica ya que es igual a la fecha de registro del pallet.

La aplicacidn llevara un conteo de los pallets ingresados en cada BU de tal manera que

cuando se lleguen a completar 20 (cantidad que entra en un contenedor) ya no se puedan
ingresar mas.

Registro pallets

[ Registro de BU | sair ] I Registro de BU [ sar__ ]
. (0]
@ Registrar nuevo BU i
2 Fundo l'
Agregar nuevo pallet
BU-XXX El Milagro Il
0/20 Huopalas
El Milogro 1
@ Agregar nuevo pucho Fundo Belen
x/% Fundo Cruz Verde |
Fundo Cruz Verde Il
Lo Recria

Fecha de cosecha

Fecha de produccién

Calibre ‘v

S
M
L

XL
Ver detalle de BU J

JJ

E—

\ y [ —

. Y,

Figura 103. Disefio de la interfaz
propuesta "Registro de BU"
Fuente: Elaboracion propia

Figura 102. Disefio de la interfaz
propuesta "Agregar nuevo pallet"
Fuente: Elaboracion propia

Para el caso de los puchos, el procedimiento de registro es el mismo que para un pallet
completo. La Unica diferencia estd en el nUmero de cajas, el cual debera ingresarse de manera
manual, ya que se trata de los saldos diarios de produccion.
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Los puchos no seran parte del conteo de los 20 pallets ya que no son un pallet
completo, sino que tendran su propio conteo en base a las cajas que van acumulando todos
los puchos ingresados. Cuando se llegue al nimero de cajas que formarian un pallet (esto es
de acuerdo a la presentacion), se considerara como un pallet mas en el conteo de pallets.

o —
Registro puchos
| Registro de BU | Salir |
[ Registro de BU [ Sair ] O]
@ Registrar nuevo BU =
Fundo lv
El Milagro 11
regar nuevo pallet Huapalas
BU-XXX @ Ag 9 P El Milagro 1
0/20 Fundo Belen
% Fundo Cruz Verde |
¥ A\GrEgaT PuRYpUCHD Fundo Cruz Verde Il
x/x La Recria
Fecha de cosecha
po/mMm/asaa | )
Fecha de produccién
e
Cchbrelv
s
M
Ver detalle de BU L
XL
J
JJ
| ———
\. v,
—
Figura 104. Disefio de la interfaz \_ )
propuesta "Registro de BU"
Fuente: Elaboracion propia Figura 105. Disefio de la interfaz

propuesta "Agregar nuevo pucho"
Fuente: Elaboracion propia

La aplicacion llevara un recuento de los pallets ingresados en cada BU de tal manera
gue cuando se lleguen a completar 20 en el mismo cédigo BU ya no se puedan ingresar mas.
Esto evitard registrar un pallet en un BU que no le corresponda. Los puchos registrados no
seran parte de este conteo ya que no son un pallet completo, sino que tendran su propio
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conteo de cajas (el niumero de cajas por pallet dependera de la presentacién) y se
consideraran en el conteo de pallets el nUmero de cajas completen un pallet.

De esta manera quedaran registrados los numeros de pallets y su respectivo cddigo

BU.
r A
[ o IR —
| Registro de BU | Salir |

@ Registrar nuevo BU

@ Agregar nuevo pallet
10/20
G Agregar nuevo pucho

X/X

BU-XXX

BU-XXX

BU-XXX

BU-XXX

_,
x
g
>

TH

TH

HBH

TH

Ver detalle de BU

—

——
e J
Figura 106. Disefo de la interfaz propuesta
"Registro de BU" con pallets ingresados
Fuente: Elaboracion propia

4.2.1.2 Usuario AlmacenamientoP. A este usuario tendran acceso el supervisor de

camara (de producto terminado y de puchos) y el auxiliar designado para completar la
informacidn solicitada por el aplicativo.

En caso de que el usuario intente ingresar a Registro pallets, la pantalla del movil
mostrara un mensaje de error.
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Almacenamiento y despacho de pallets

= Acceso denegado

Volver a intentar

(| ———
Figura 108. Disefio de la interfaz propuesta
Figura 107. Diseno de la interfaz para mostrar un mensaje de error
propuesta "Usario AlmacenamientoP" Fuente: Elaboracién propia

Fuente: Elaboracion propia

La identificacion de racks propuesta como control de mejora va a permitir ingresar
pallets del mismo BU a una misma posicion y al tratarse de 20 pallets con un mismo BU, y con
una capacidad de 10 pallets por posicidn, se completard dos posiciones con el mismo BU.

La aplicacién tendra registrada todas las posiciones que existen en las dos cdmaras de
producto terminado, de tal forma que por cada posicidn se puede registrar Unicamente un BU

y existiran dos posiciones con el mismo BU.

Cada vez que se ingrese un BU (+), se generara automaticamente la fecha de ingreso.
De igual manera, la fecha de despacho se generard de manera cuando se despache un
contenedor, para lo que debe marcarse el signo (-) que aparece al costado del cédigo BU.
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Fecha de ingreso a almacén

DD/MM/AAAA @

Figura 109. Disefio de la interfaz
propuesta para registrar el ingreso
de un BU a una posicion

Fuente: Elaboracion propia

Fecha de salida a almacén

oo ] £

Regstar | soir

Figura 110. Disefio de la interfaz
propuesta para registrar la salida de
un BU de la cdmara

Fuente: Elaboracion propia

o —_—————— 1
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Figura 111. Disefio de la interfaz
propuesta para ver los pallets
registrados en las camaras
Fuente: Elaboracion propia

De esta manera se quedaran registrados todos los pallets que ingresaron a las cdmaras

y la posicion en la que se ubicaron. Asi como también las fechas de ingreso y salida.

4.2.2 Reportes web

4.2.2.1Registro Pallets. Todos los datos recopilados en la aplicacién movil se cargaran

a una nube y se generaran reportes a partir de la informacién a los que se podra acceder a

través de un portal web.
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Con la informacidn recopilada en el usuario RegistroP se generara el reporte Registro
Pallets que tendrd la opcidn de exportar a un Excel toda la informacion recopilada, y ademas
el reporte permitira filtrar por variedad, cdmara y rangos de fechas.

Registro pallets

Variedad Camara

Todos Todos Desde Hasta Buscar Exportar a Excel
Fechainicio Fechafinal

Fech Cédigo Cantidad
> N° pallet ¥ Presentacion Variedad cAT Calibre b
produccién BU cajas
12/12/20 TH -508 BU-120 CARTON 8.2 THOMPSON 1 J 90
12/12/20 CR-508 BU-110 CARTON 8.2 CRIMSON 1 XL 90
12/12/20 THP -100 BU-120 CARTON 8.2 THOMPSON 1 J 25

Figura 112. Prototipo del reporte web registro pallets
Fuente: Elaboracion propia

La informacién contenida en este reporte permitira determinar la cantidad de pallets
y cajas registrados por materia prima, calibre y categoria, y medir el avance de cada BU.

4.2.2.2 Almacenamiento y despacho de producto terminado. Con la informacion
recopilada en el usuario AlmacenamientoP se generara el reporte Almacenamiento y
despacho de producto terminado que también permitird exportar a un Excel toda la
informacidn y filtrar por materia prima, cdmara y rangos de fecha.

bet:z
— S =
Almacenamiento y despacho de PT
Variedad Cémara
Todos Todos' Desde Hasta ucar ko
Fechainicio Fechafinal
Fecha
Fechin G N” pallet Codigo ingreso a Camara Posicién Fechasalida/ Estatus Cliente Dis
produccion BU despacho almacenamiento
cdmara
12/12/20 TH-508 BU-120 12/12/20 1 Al - STOCK HUERFANO 9
12/12/20 CR-508 BU-110 13/12/20 2 B-1 16/12/20 DESPACHADO EE.UU 4
12/12/20 THP-100 BU-120 13/12/20 1 Al - STOCK HUERFANO 8

Figura 113. Prototipo del reporte web almacenamiento y despacho de PT
Fuente: Elaboracion propia



117

La informacién contenida en este reporte permitira visualizar el stock en cdmaray los
dias de almacenamiento que llevan los pallets. Tantos los pallets que tienen cliente como los
huérfanos. La columna Dias almacenamiento, tendra una semaforizacién que permitird
identificar rapidamente los pallets con mas de cinco dias de almacenamiento (resaltados en
rojo). Ademas, esta informacién también permitird crear un reporte de despachos, que se
puede llevar a nivel diario, semanal y mensual o por campafia.

4.3 Propuesta de indicadores

La informacion obtenida a través de los controles descritos en la propuesta de mejora,
permitird hacer un seguimiento al grado de cumplimiento de las actividades de dichos
controles en los proceso de almacenamiento y despacho. Esto se lograra a través de
indicadores que son operativos, cuantitativos, de corto plazo y de eficacia a la vez.

4.3.1 Indicador de exactitud de inventario en camara

Actualmente, el drea de informatica recibe al final de la semana el stock en cdmara y
lo sube al sistema SAP, sin embargo esto no permite ver en tiempo real cuanto se tiene en la
camara de producto terminado y tampoco se valida la informacién al final de la semana. Por
ello, la finalidad de este indicador es que se use el sistema SAP como una fuente confiable y
de toma de decisiones diarias.

La deficiencia en el proceso actual de registro en SAP, aparece cuando se retrasan los
embarques o se empaca de mas para el mismo cliente porque no se sabe diariamente lo que
hay con exactitud en las cdmaras. Ante esta situacidn, la informacion de los controles,
permitira alimentar SAP a diario a través del reporte de stock, ayudando a manejar un
indicador compuesto que mida el porcentaje de exactitud de la informacidn registrada en el
SAP contra la informacidén recolectada a diario por las areas involucradas.

exactitud = stock de SAP/ stock real

- exactitud > 1: no se han registrado los Ultimos despachos en SAP.

- exactitud < 1: no se han registrados los ultimos ingresos a la cdmara en SAP.

- exactitud = 1: informacion de SAP coincide con el stock real. Servird para tomar las
decisiones a diario.
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e Responsable: supervisor de camara.
e Meta: 100%.
e Frecuencia: diario.

e Duracién: una campaia ( 3 meses aproximadamente)

Se propone una duracién minima de una campafia hasta asegurar que el personal use
correctamente los controles y que estos no tengan deficiencias, o que se puedan resolver en
caso las haya.

Antes:
Entrada Salida
, ——
Reporte de stock de camara Stock semanal en SAP

Después de la implementacion:
Entrada Salida
Reporte de stock de cdmara =  ctock diario en SAP

4.3.2 Indicadores de pedidos sin clientes

Los pedidos sin clientes o pedidos huérfanos suelen ser los Gltimos en despacharse por
falta de compradores, por ello es importante tener mapeado el tiempo que estos llevan
almacenados ya que mientras mayor sea el tiempo menor sera la vida util de la fruta y por
tanto los mercados a los que se deberia enviar no deben ser los mas exigentes. El reporte de
stock en cdmara permitird manejar los tiempos de cada pallet, y para los pedidos huérfanos
seran considerados criticos los que tengan mas de cinco dias de almacenamiento.

Estos indicadores de pedido permitiran monitorear el avance de comercial en su
busqueda de clientes y enviar alertas de cada pedido huérfano préximo a considerarse critico.

) i # pallets huérfanos
Pedidos huérfanos (%) = — x 100
Total de pallets en almacén

i ) » # pallets huérfanos con cinco o méas dias almacenados
Pedidos huérfanos criticos(%) = Total de pallets en almacén x 100

e Entrada: Reporte de stock.

e Salida: Porcentaje de huérfanos.
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e Responsable: Encargado del area comercial.
e Meta: 20%.
e Frecuencia: semanal.

e Duracién: Durante cada campafia.

4.3.3 Indicador de tiempo de almacenamiento

Una de las principales necesidades de la empresa es poder saber cuanto tiempo de
almacenamiento llevan las frutas en la cdmara de producto terminado para poder embarcar
los pallets que se estan acercando a su tiempo limite de almacenamiento y gestionar a donde
se enviarian los pallets que han sobrepasado estos limites. Por esa razén, se propone incluir
el indicador de tiempo de almacenamiento, el cual servird para que las dreas de pedidos y
comercial puedan tomar decisiones en base a ello.

Para hacer seguimiento a este indicador Unicamente sera necesario recurrir al reporte
de stock propuesto, el cual yaindica los dias de almacenamiento e incluye una semaforizacion.
De igual manera, si se aceptara la propuesta complementaria del aplicativo, el reporte web ya
también mostraria un stock semaforizado.

Con los datos extraidos de los reportes mencionados, se podria calcular el tiempo
promedio de almacenamiento por semana, mes o campafia. Esto definiria el indicador
propuesto:

Tiempo de almacenamiento (dias)= Promedio (Fecha de despacho — Fecha de produccién)

- Verde: Tiempo de almacenamiento de uvas entre cero a dos dias.
- Amarillo: Tiempo de almacenamiento de uvas entre tres a cinco dias.
- Rojos: Tiempo de almacenamiento de uvas mayor a cinco dias.

e Entrada: control de stock.

e Salida: dias de almacenamiento.

e Responsable: supervisor de cdmara.
e Meta: <5 dias.

e Frecuencia: cada 3 dias.

e Duracién: durante cada campafia.
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4.4 Viabilidad econdmica de la propuesta

Para evaluar la viabilidad econdmica de la mejora, se han considerados dos opciones

para la implementacién, un considerando el aplicativo y otra sin considerar el aplicativo.

La primera opcidon que no considera el aplicativo tendra una inversién total de S/.4

403.30 los cuales se detallan en el Tabla 30. No se considera un costo de mano de obra, ya

que, al tratarse de labores puntuales, estas pueden distribuirse entre los operarios con los que

ya cuenta el drea de almacén.

Tabla 30. Inversién de la primera propuesta

Fuente: Elaboracién propia

N2 Propuesta Producto Cantidad Precio unitario Precio Total
Codigo BU I d Eti t he adhesivo 11.9x 5.8
| |Codigo BUy nimero de ique asc’ogc e adhesivo X 44000 s/ 0.09 | s/ 3.900.60
pallet CM (bu y cddigo de pallet)
2 |Control de saldos Pizarra acrilica 80 x 120 cm 1 S/ 79.90 | S/ 79.90
3 |Control de saldos Pintura epdxica amarilla 2 S/ 59.00 | S/ 118.00
4 |Control de saldos Pintura epdxica negra 1 S/ 59.00 | S/ 59.00
5 |Control de saldos Brocha Mango de Madera 5" 1 S/ 16.00 | S/ 16.00
6 |ldentificacion de racks ) o ) 200 S/ 0.35| S/ 70.00
Stickers vinilo adhesivo 5cm x 5cm
Total| S/ 4,243.50

Para la segunda opcién, en donde si se considera la implementacion del aplicativo, los

costos llegarian a ser s/ 8 163.60 y se encuentran detallados en la tabla a continuacion. De

igual manera, en esta opcidon tampoco se considera un costo de mano de obra. Ademas, ya no

se considera una pizarra acrilica, debido a que el aplicativo cumpliria la funcionalidad de la

pizarra y haria el proceso cada vez mds sistematizado.
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Tabla 31. Inversién de la segunda opcidn

Ne Propuesta Producto Cantidad | Precio unitario | Precio total
1 |Control de saldos |Pintura epdxica amarilla 2 S/ 59.00 | S/ 118.00
2 |Control de saldos |Pintura epdxica negra 1 S/ 59.00 | S/ 59.00
3 |Control de saldos |Brocha Mango de Madera 5" 1 S/ 16.00 | S/ 16.00
4 |Aplicativo Teléfonos mdviles 2 S/ 500.00 | S/ 1,000.00
5 |Aplicativo Programador y servidor en linea 1 S/ 3,000.00 | S/ 3,000.00
Eti t he adhesivo 11.9x 5.8
6 |Codigo BU y namer C’\'/?ue as couche adhesivo 229X 44000 | 'S/ 0.09 | S/ 3,900.60
Identificacién d

7 railr:sl 1caclon @€ Istickers vinilo adhesivo 5cm x 5¢m 200 |s/ 035|S/  70.00

Total| S/ 8,163.60

Fuente: Elaboracion propia

Tomando en cuenta los flujos de inversion y de capital de trabajo, se pasé a calcular el
flujo de caja econémico (FCE) y los indices de rentabilidad del proyecto, como son el VAN y la
TIR. El flujo se ha determinado a cinco afnos desde la inversion, considerando que el ahorro
gue se consiga con las propuestas planteadas vaya aumentando gradualmente debido a que,
como en todo proceso nuevo o cambio, siempre existe una curva de aprendizaje.

Actualmente, las pérdidas monetarias causadas por demoras en el almacenamiento,
las cuales pueden originar deshidratacion en la fruta y problemas de calidad, se acercan a los
S/. 118 290.00. Por lo tanto, el ahorro se veria reflejado en la disminucion de este monto, el
cual ird disminuyendo a medida que pasen los afios y la curva de aprendizaje se estabilice.

Para el FCE, los activos representan la inversion inicial, es decir, el costo total que se
ha determinado para cada opcidén. Los ingresos van a representar el ahorro conseguido gracias
a la implementacion de la propuesta, mientras que los egresos suponen los gastos para
mantener la implementacion, luego de la inversién y también consideran el impuesto a la
renta IR (29.50%). Este FCE no estd considerando el IGV, ya que las exportaciones estan
exentas de IGV.

Para la opcion que no considera el aplicativo, los gastos de operacién en los que se
incurririan cada afio serian las etiquetas para el cddigo BU y numero de pallet. En el afo tres
se considera una inversion de S/. 70.00 por los stickers de vinilo para la identificacion de racks
y en el Ultimo afio (quinto afio) también se requerira invertir S/. 272.90, ya que serd necesario
un cambio de pizarra y volver a pintar en la cdmara de puchos.
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Tabla 32. Flujo de caja econémico sin APP
FLUJO DE CAJA ECONOMICO SIN APP

Porcentaje ahorro (curva de aprendizaje) 10% 30% 50% 80% 80%
0 1 2 3 4 5
Inversion
Activos 4,244 70 273
Operacion
Ingresos (Ventas) 11,829 35,487 59,145 94,631 94,631
Egresos 6,239 13,219 20,198 30,666 30,666
Costos y gastos 3,901 3,901 3,901 3,901 3,901
[[% - - - - -
IR 2,338.86 9,317.93 16,297.00 26,765.61 26,765.61

FCE (Flujo de caja econémica) - 4,244 5,589 22,268 38,877 63,965 63,692

VAN (E) 137,258

TIR (E) 274.01%

Fuente: Elaboracion propia

Para la opcién que si considera el aplicativo, los gastos de operacidn serian las
etiquetas para el codigo BU y numero de pallet para todos los afios. En el tercer afio se
requerird una inversion de S/. 1070.00 para la renovacién de teléfonos méviles y stickers para
la identificacion de racks. Para el quinto afio, también se considera una inversion de S/. 193.00
por las pinturas y brocha para el mantenimiento de la cdmara de puchos.

Tabla 33. Flujo de caja econémico con APP

FLUJO DE CAJA ECONOMICO CON APP

Porcentaje ahorro (curva de aprendizaje) 20% 40% 60% 80% 90%
OU === =S MG | 3 | a4 5
Inversion
Activos 8,164 1,070 193
Operacion
Ingresos (Ventas) 23,658 47,316 70,973 94,631 106,460
Egresos 9,729 16,708 23,687 30,666 34,156
Costos y gastos 3,901 3,901 3,901 3,901 3,901
IGV
IR 5,828.37 | 12,807.43 19,786.48 | 26,765.53 | 30,255.05

FCE - 8,164 13,929 30,608 46,216 63,965 72,111

VAN (E) 140,810

TIR (E) 248.95%

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente, en ambos escenarios (con o sin APP), el VAN resulta positivo, indicando
que el proyecto es viable econdmicamente. De igual manera, la TIR resulta con un alto
porcentaje debido a que los costos de inversidon son bajos. La implementacion de cualquiera
de las dos opciones seria beneficioso para la empresa.



Conclusiones

Es importante reducir los tiempos post cosecha de la uva de mesa para evitar la
deshidratacion de la fruta y no tener problemas de calidad cuando esta llegue a destino,
esto permitira a la empresa seguir liderando las exportaciones de uva en el Peru. Por ello,
es necesario tener monitoreados y controlados los tiempos de almacenamiento que
permitan un embarque éptimo de pallets.

La mejora de los procesos va permitir la disminucion en los tiempos de almacenamiento y
el cumpliendo de un sistema que permita despachar lo primero que ingresa. De igual
manera, se podra monitorear la cantidad de dias que los pallets sin pedidos (huérfanos)
estan almacenados, para poder posicionarlos en mercados cuyas exigencias de calidad se
adecuen al estado de la fruta.

Los controles propuestos conseguirdn posicionar todos los pallets que van en un
contenedor en el mismo lugar (posicion), por esta razén no serd necesario implementar un
sistema de racks compactos drive through en las camaras de producto terminado, como la
teoria muestra. Estos controles reducirdn el tiempo que tardan los operarios en buscar los
pallets.

La distribucion propuesta en la cdmara de saldos permitira una mayor rotacién, de manera
gue, en el mejor escenario, los saldos sean considerados en la produccion del dia siguiente
para completar un pallet. Ya que el objetivo no es aumentar la capacidad sino la rotacion,
esta propuesta incluye una implementacion de racks.

Los indicadores propuestos van a funcionar como un seguimiento para comprobar la
eficiencia de los controles. Se recomienda optar por la implementacion del aplicativo y
adicional a ellos, trabajar en un nivel mas de sistematizaciéon haciendo una transferencia
directa de los datos registrados en el aplicativo a SAP.
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e La mejora propuesta, escalable y replicable. Esto significa que los controles propuestos,

junto con la implementacién del aplicativo, se pueden extender hacia todas las ares y
procesos de “La Recria”, desde la recepcion de la materia prima hasta el embarque.

Ademas, este sistema también se podria implementar en otras plantas de empaque de la
empresa y para otros cultivos.
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Anexo A. Reporte diario de ingreso de materia prima

En el anexo A se muestra el formato de ingreso donde se detalla cada viaje que se
realiza de fundo a planta.

De Pantala Enwado ek miércoles 18/01/2017 01:07 ¢
Para: Christian Bicerrel
<c Javier Soto; Carlos Huaroto; Lionel Arce; Eric Tello; En2o Parefa; Enicka Zapata; Fabiola Caceres; Mguel Abregy; Rafasl Caliacso; Amadea Acufia; Edsardo Radriguez; Siverio Ceoyori; Nelson Barifias; Roque Sifuentes; Luis Harnandsz; Alfonso Banegas;
Victor Fanarraga
Asunto: INGRESO DE MATERIA PRIMA
Ingenieros:

Buenas tardes , se envia el ingreso total de materia prima.

Wi e | oo | veme | comeonfemacs MR 5 | BEEGRY |ERR | D) e | e | AR
1 4949 || SANTAMARGARITA | REDGLOBE | SANTOSBERROCAL | B4USHO ux 244 9:50 9:52 9:57 957 1 244

2 4950 | SANTAMARGARITA | REDGLOBE JESUS RIVERA C30-847 w7 383 1005 1006 1030 10:10 )

3 4971 || SANTAMARGARITA || REDGLOBE | MARTINCALDERON | YIW.914 n» 74 1024 1025 1029 1029 ’ “

4 4972 || SANTAMARGARITA | REDGLOBE | SANTOSBERROCAL | B4USI0 m? n 197 1198 112 nn

) 4973 || SANTAMARGARITA | RED GLOBE JESUS RIVERA C30-847 n By 1205 1206 1210 120

6 4974 || SANTAMARGARITA || REDGLOBE | MARTINCALDERON | YIW-314 ur 480 1255 1236 1300 130 ; Gl

7 4375 || SANTAMARGARITA || RED GLOBE TESUS RIVERA C30-847 13:00 13401 1305 1305

Fuente: Complejo Agroindustrial Beta S.A.



