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RESUMEN

San Francisco Lo Garcés, en adelante SFG. Es una empresa ubicada en la sexta region de
Chile, en la comuna de San Francisco de Mostazal, dedicada a la exportacion de fruta a
diferentes partes del mundo. El crecimiento sostenido la ha llevado a posicionarse como
lider en exportacién de cerezas, alcanzando una participacién de mercado del 14% a nivel
nacional. Actualmente cuenta con una capacidad tedrica de 475 toneladas diarias de fruta lo
que genera altos flujos de materiales. El problema en SFG, se presenta en el area de bodega
de materiales, debido al alto flujo de materiales que transitan a diario por esta bodega la
cual tiene la mision de abastecer tanto la planta Mostazal SFG, la planta Molina SFG vy los
packing satélites, que son plantas embaladoras de fruta arrendadas por SFG para procesar la
fruta que se encuentra mas alejada de las plantas de su propiedad, por lo que el nivel de
despachos a diario es bastante elevado, lo que ha afectado la bodega de manera
considerable provocando un descontrol de inventario que actualmente alcanza los 370.000
dolares acumulados en los Gltimos dos afios. En base a esta problemética y a peticion de la
empresa, es que se ha desarrollado una propuesta de redisefio de proceso que permita

disminuir las pérdidas generadas por la actual bodega.



SUMMARY

San Francisco Lo Garcés, (SFG) is a company located in San Francisco de Mostazal's commune, in
the Sixth Region of Chile, It is dedicated to the exportation of fruits in different parts of the world.
The sustainable growth of this company has led it to position itself as a leader in export cherries
which has reached a market share of 14%. Currently, this agribusiness has a productive capacity of
of 475 tons per day of fruit,, which generates high material flows., The problem presented in SFG,
develops in the warehousing, due to mishandling of inventory management, due to the high flow of
materials that travel daily through this warehouse which has the mission of supplying both the
Mostazal SFG plant, the Molina SFG plant and the satelites packing, they are fruit packing plants
leased by SFG to process the fruit that is furthest away from the plants they own, so that the level of
daily dispatches is quite high accordingly to this information, It has affected the warehouse in a
considerable way, causing an inventory decontrol that currently reaches the 370,000 dollars
accumulated in the last two years. Based on this problem and a request from the company, a
proposal has been developed to redesign a process that allows to reduce the losses generated by he

real warehouse.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

San Francisco Lo Garcés, fue fundada en el afio 1965, por Hernan Garcés Vial en la comuna de San Francisco de
Mostazal, VI regién de Chile, siendo su principal funcion la exportacion de fruta a diferentes partes del mundo,
desde el afio 1999 San Francisco Lo Garcés, ha experimentado un fuerte crecimiento en todas sus areas teniendo
actualmente la capacidad tedrica de procesar 475 toneladas de fruta por dia en la planta SFG Mostazal, sin
considerar la capacidad productiva de la Planta SFG Molina y los packing satélites que son plantas embaladoras
de fruta arrendadas por SFG para procesar la fruta que se encuentra mas alejada de sus instalaciones, con el
objetivo de asegurar la calidad de esta evitando transportarla a grandes distancias. Estas diferentes instalaciones
destinadas al procesamiento de fruta han llevado a la compafiia a ser un referente en el mercado mundial de
cerezas ocupando el primer lugar a nivel nacional en la exportacion de estds con un 14% de participacion de

mercado.

Debido a esta alta capacidad y la estrategia de procesar fruta en otras plantas, el area de bodegaje se ha visto
afectado producto del alto flujo de materiales que transitan actualmente por bodega, provocando a su vez
sobrecarga laboral para los trabajadores, inconsistencias en los inventarios fisicos y légicos los cuales alcanzan
una exactitud de entre un 22% y un 36% Yy lo mas relevante, pérdidas que ascienden a 370.000 US$ acumuladas
en los Gltimos dos afios, ya que la actual bodega de la planta SFG Mostazal tiene la funcion de abastecer tanto el

area de produccion de la planta Mostazal como la bodega de la planta Molina y los packing satélites.

Como propuesta de solucion a la problemaética que afecta al area de bodegaje de planta SFG Mostazal se ha
establecido en conjunto con la empresa realizar una propuesta de redisefio de proceso que permita mejorar la

situacion actual mitigando las pérdidas que afecta al area de bodegaje.

Para esta propuesta de redisefio de proceso se utilizara la teoria de Administracion de Operaciones con la cual se
analizara la capacidad de la empresa, los procesos, sus productos, los recursos humanos, la distribucion de
instalaciones, la localizacion y la calidad, permitiendo realizar un levantamiento de la situacién actual para
posteriormente entregar una propuesta de redisefio de proceso en base a los apartados anteriormente nombrados

y a su vez un andlisis econdmico que permita analizar la viabilidad de dicho proyecto.
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1 Planteamiento del problema

La problematica que presenta SFG se desarrolla en bodega de materiales debido al rapido crecimiento que la
empresa ha experimentado. Actualmente, la planta de SFG ubicada en San Francisco de Mostazal tiene la
capacidad teorica de procesar 475 toneladas diarias, equivalentes a embalar 95.040 cajas de fruta al dia, sin
contar la capacidad productiva de la planta Molina y los packing satélites que son plantas procesadoras de fruta
arrendadas por San Francisco Lo Garcés para procesar la fruta producida en regiones lejanas con el fin de
ahorrar en costo de traslado y a su vez asegurar la calidad de la fruta en su frescura. Esta capacidad productiva
genera altos flujos de materiales por lo que se prevé un aumento considerable para la proxima temporada.
Afectando directamente al area de bodega tanto en capacidad de almacenamiento como en gestion

administrativa.

El principal problema que afecta a bodega es el control de inventarios, ya que no se cuenta con un control
optimo de salida de materiales el cual registre en tiempo real el flujo de estos. El actual método manual de
recepcion y despacho de materiales no logra dar respuesta oportuna a la demanda ya que el flujo de estos se
incrementa cada afio con el aumento de la produccién tanto de SFG como de los packing satélites. Por otra parte,
la estructura de bodega central estd compuesta por bodega de recepcién y despacho y bodega de abastecimiento
a lineas de packing contando con los mismos trabajadores para ambas funciones de abastecimiento interno
(lineas de packing) y externo (packing Satélites), lo que sobrecarga las labores de los operarios haciendo mucho

mas complejas las operaciones en bodega.

La gestion ineficiente y la falta de control en los procesos dan como resultado una inconsistencia entre lo que
refleja el sistema y lo que existe fisicamente, registrandose diferencias positivas y negativas en cada proceso de
inventario, obteniéndose una exactitud de entre un 20% y un 36%. Estas diferencias de inventario tienen como
consecuencia sobrepasar el punto del stock critico provocando desabastecimiento, asi como también recursos

0Ci0So0S.

Durante los dos Gltimos afios se han mostrado mermas considerables de materiales de embalaje. A la fecha se
han acumulado diferencias negativas que ascienden a US$370.000 de las cuales no se tiene registro de su destino
afectando los ejercicios de trazabilidad de la empresa. Teniendo en consideracion que un kit de embalaje
compuesto por caja, bolsa y absorbente cuesta en promedio US$1,5 las pérdidas son equivalentes a 246.667 kits,
esto refleja la mala gestion que hoy en dia se realiza en el area de bodega, adicionalmente la bodega de repuestos

también cuenta con mermas considerables las cuales ascienden a US$63.121.-

13



Seccién de pérdida Detalle Montoen USS| Montoen$
Bodega Central Materiales de embalajes 370.000| $234.580.000
Bodega de Repuestos | Repuestos de maquinaria 63.121 $40.018.549
Total 433.121| $274.598.714

Tabla 1 Monto de pérdidas de materiales y repuestos

Fuente: Departamento de auditoria Interna AG

1.1 Antecedentes que evidencian la problematica actual.

El departamento de auditoria interna, es el principal encargado de ayudar a la organizacion a cumplir con sus
objetivos. En base a esto se ha visto en la necesidad de involucrarse en el proceso de toma de inventarios con el
objetivo de analizar la situacién actual y entregar los resultados y observaciones obtenidas, que permitan mejorar
la eficiencia de los procesos. A continuacion, se presentan los resultados de dos inventarios realizados por el area

de bodega en conjunto con auditoria interna.

1.1.1 Inventario sub-bodega de repuestos.

El proceso de toma de inventario fue realizado el jueves 5 y viernes 6 de abril del afio 2018, tomando inventario
de la totalidad de articulos en stock dentro de la Bodega de Repuestos, la cual corresponde a una de las sub-
bodegas de bodega de la planta Mostazal de SFG, debido a las constantes diferencia detectadas en las muestras
de inventarios mensuales realizados por el departamento de auditoria. La cantidad de articulos que fueron

inventariados corresponden a 1.246 los que equivalen a $132.950.462. Los cuales se detalla a continuacion:

Familia Sub-familia Unidad de medida | Total Stock :I(::I:Ir
Aceites y lubricantes Aceites Litro 584,04 $2.466.109
Filtros Unidades 24 $349.148
Aseo y abarrotes Articulos de asea Unidades 809 $105.654
Combustible Gas Kilos 35,22 $215.923
Herramientas y equipos :sl::;cr:entas ¥ Unidades 146 $3.645.722
Insumos de procesos Insumos de procesos Unidades 1000 $144.988
lf\gf::tr::ss de construccion y Alambres y malla Unidades 100 $86.650
Bafio, cocina y hogar Unidades 37 $216.529
Cafierias y fitting Unidades 2714,68 $5.216.096
Clavos y grapas Kilos 3 $2.303
Ferreteria Unidades 3159 $2.635.387
Fierros Unidades 347 $3.052.777
Maderas Unidades 20 $27.800
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Pinturas, anticorrosivos | 77,25 $1.741.215
y recubrimientos
Soldaduras Unidades 37 $817.804
Tuercas, tornillosy Unidades 4875 $236.443
tarugos
Materiales de laboratorio Insumos laboratorio Unidades 6 $204.133
Repuestos Articulos eléctricos Unidades 1430 $4.133.386
Auto paletizaje Unidades 197,3 $10.726.991
Brocas Unidades 50 $51.722
Cintas transporte Unidades 185 $11.046.768
Pernos Unidades 2619 $1.553.226
Repuestos linea de Unidades 2995,273 $48.191.393
cerezas
Repuestos linea de .
Unidades 2899 $6.594.033
carozo
Repuestos maquinasy | ;42 des 104 $4.260.565
vehiculos.
Repuestos varios Unidades 2449 $14.015.936
Retenes Unidades 686 $761.161
Rodamientos y descan [ Unidades 2513 $10.421.000
Ropa de trabajo EIemenFcl)s de Unidades 27 $20.658
proteccidn personal
Ropa de trabajo Unidades 10 $8.942
Total $132.950.462

Tabla 2 Articulos bodega de repuestos
Fuente: Departamento de auditoria Interna AG

En base al inventario realizado entre los dias 5 y 6 de abril 2018 en la Bodega de Repuestos Planta Mostazal, en
el cual se inventariaron 1.246 articulos, correspondientes al 100% del stock existente en bodega se obtuvieron

los siguientes resultados:
. indice de Merma: -12,2%
. Exactitud de Inventario: 36%

Luego, del conteo y andlisis de los articulos, se obtuvo un resultado negativo de $15.636.285 dentro del cual se
identificaron diferencias negativas por $40.018.549 y diferencias positivas por $24.382.264 los cuales de

detallan a continuacion:
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Total Stock al 05-04-2018

Muestra Stock

Muestra finalmente Inv

Célculo de Indicadores Aud. Interna

S 128.500.813
S 128.500.813

S 128.500.813

% Muestra Inventariada 100%
Diferencia de Inventario -$ 15.636.285
Positiva $24.382.264
Negativa -S 40.018.549
Indice de Merma -12,2%

Total Codigos Inventariados

Cédigos Cuadrados 443
Cddigos con Diferencia 803
1246

36%

Exactitud de Inventario

Diferencias Positivas: articulos que no existen en los inventarios l6gicos, pero si existen fisicamente.

Diferencias negativas: Articulos que existen en los inventarios 16gicos, pero no existen fisicamente.

1.1.2

Desgloce Diferencia Positiva

Diferencia Positiva
Productos Sin Stock en Sistema

|Existencia Obsoleta |

2.911.235

Tabla 3 Resultado inventario sub-bodega de repuestos

Fuente: Departamento de auditoria Interna AG

Inventario bodega de materiales

273 Art 24.382.264 11.663.750

167 Art 12.718.514
41 Art

El proceso de inventario fue realizado, el dia viernes 3 de noviembre del 2017 en el cual se inventariaron 27

articulos, correspondientes al 37% del valor econémico del stock existente en bodega el cual se detalla a

continuacion:

Familia Subfamilia Unidlad de Stock sistema Precio . Valor total
medida promedio

E/Ir::)::.fzse Cajas de carton Unidades 8.512 757 $6.442.720
Repuestos Repuestos Linea de CA | Unidades 784 9.622 $7.543.916
Repuestos Repuestos Linea Cereza | Unidades 1| 4.296.777 $4.296.777
Repuestos Repuestos Varios Unidades 3| 1.407.139 $4.221.417
Repuestos Repuestos Linea Cereza | Unidades 400 10.322 $4.128.828
Repuestos Repuestos Linea Cereza | Unidades 18 194.461 $3.500.303
Repuestos Repuestos Linea Cereza | Unidades 128 24.663 $3.156.862
Repuestos Cintas Transporte Unidades 3] 1.032.272 $3.096.817
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Repuestos Repuestos Linea cereza | Unidades 1| 1.580.906 $1.580.906
Repuestos Auto paletizaje Unidades 1] 1.262.279 $1.388.507
Materiales de . . .
Embalaje CE Cajas de plastico Unidades 157.852 1.134| $179.022.479
Materiales de . . .
. Cajas de carton Unidades 339.831 424| $144.205.107
Embalaje CE
Materiales de . . .
. Cajas de carton Unidades 371.574 273| $101.330.184
Embalaje CE
Materiales de Cajas de pléstico Unidades 51.916 980|  $50.868.600
Embalaje CE J P ' T
Materiales de . . .
. Cajas de cartén Unidades 90.390 438 $39.616.390
Embalaje CE
Materiales de . . .
. Cajas de cartdn Unidades 138.325 283 $39.107.511
Embalaje CE
Materiales de Bolsas y pocillos Unidades 682.168 53|  $36.361.383
Embalaje CE yp ' T
Materiales de . . .
. Cajas de cartén Unidades 140.513 249 $35.040.269
Embalaje CE
Materiales de . . .
. Cajas de cartén Unidades 25.840 771 $19.915.010
Embalaje KI
Materiales de . .
. Bolsas camisas Unidades 27.678 166 $4.602.319
Embalaje KI
Insumos de Proceso | Insumos de proceso Unidades 28.080 379 $10.655.619
Insumos de Proceso | Insumos de proceso Unidades 879 11.054 $9.719.258
Insumos Agricolas Fungicidas Litros 680 176.030| $119.700.695
Insumos Agricolas Fungicidas Litros 328 13.513 $4.430.297
v -
erramientas y Herramientas y Equipos | Unidades 2| 4.159.368|  $8.318.735
Equipos
m -
erramientas y Herramientas y Equipos | Unidades 2| 3.557.354|  $7.114.708
Equipos
m -
erramientasy Herramientas y Equipos 190|  22.986| = $4.367.397
Equipos
Total $853.733.014

Tabla 4 Articulos a inventariar

Fuente: Departamento de auditoria interna AG

Como resultado del siguiente proceso de inventario se obtuvo el siguiente resultado el cual se detalla a

continuacion:

. indice de Merma: -5,4 %

. Exactitud de Inventario: 22,2%
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Luego del conteo y andlisis de los articulos, se detectaron diferencias en 21 de estos por un valor final de
$-45.786.295, correspondientes a diferencias negativas por $-53.842.615 y positivas por $8.056.320. Con una

exactitud de inventario de un 22.2% y un indice de mermas de -5.4%.

Calculo de Indicadores Aud. Interna

Total Stock al 02-11-2017 S 2.296.965.425

Muestra Stock S 853.733.014

Muestra finalmente Inv S 853.733.014

% Muestra Inventariada 37%

Diferencia de Inventario -45.786.295 Cédigos Cuadrados €
Positiva $8.056.320 Codigos con Diferencia 21
Negativa -S53.842.615 Total Cédigos Inventariados 27

Indice de Merma -5,4% Exactitud de Inventario 22,2%

Tabla 5 Resultados inventario bodega de materiales

Fuente: Departamento de auditoria interna AG

Diferencias Positivas: Articulos que no existen en los inventarios l6gicos, pero si existen fisicamente
Diferencias negativas: Articulos que existen en los inventarios 16gicos, pero no existen fisicamente

1.2 Justificacion e importancia del proyecto

El exceso en la capacidad de almacenamiento a la que se ve enfrentada la bodega de la planta Mostazal junto con
la sobrecarga laboral a la que se ven enfrentados los trabajadores son las principales causas del descontrol de
inventario. Debido al alto flujo de materiales que transitan por esta bodega la cual tiene la funcion de abastecer
tanto el area de produccién de la planta SFG Mostazal, asi como también la bodega de la planta SFG Molina y
los packing satélites. Por lo que las funciones de la bodega de la planta Mostazal no se encuentran focalizadas en

una planta de produccién en especifico sino en varias.

La importancia de analizar las diferentes actividades claves para el proceso de abastecimiento y de focalizar las
funciones que debe tener una bodega que estd orientada a abastecer diferentes plantas a una bodega que esta
orientada a abastecer el area de produccién con el fin de diferenciar los objetivos que debe tener cada una de

estas.
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Realizar una mejora en los procesos de bodega, asi como también una redistribucion de instalaciones
permitiendo establecer funciones y espacios definidos para cada actividad con el fin de disminuir la carga laboral
que genera la actual bodega y aumentar su capacidad de gestién de abastecimiento, reduciendo los inventarios

para de esta forma controlar de mejor manera la administracion de estos.

1.3 Objetivos del proyecto
1.3.1 Objetivo general

o Redisefiar el proceso de bodegaje en la empresa San Francisco Lo Garcés de la comuna de San

Francisco de Mostazal

1.3.2 Objetivos especificos
e Determinar la situacion actual de la empresa.
e Determinar los puntos criticos del proceso.
e Elaborar una propuesta de mejora.

e Evaluar econémicamente y determinar carta Gantt de la propuesta.

1.4  Alcancesy limitaciones

1.4.1 Alcances
e Entregar una propuesta de redisefio de procesos para el area de bodegaje de SFG, sin considerar la

implementacion ni monitoreo del redisefio de procesos propuesto por parte del equipo de trabajo.

1.4.2 Limitaciones
e Acceso a informacidn actualizada.
e Solo habra 3 entrevistas con la empresa.
e Solo se tendra un semestre para el desarrollo de la propuesta de redisefio.

e La propuesta se deberd entregar a la empresa entre diciembre del 2018 y enero 2019.

1.5 Metodologia
A continuacién, se describe la metodologia a utilizar y los pasos a seguir en el desarrollo del proyecto:

1. Se creara un marco teorico con el fin de conocer los conceptos y herramientas que se utilizaran en el
desarrollo del proceso.

2. Se realizara una evaluacion general de los procesos tanto del area de operaciones como del area de
bodega a través de observacion directa con el fin de realizar un analisis de la situacién actual.

3. Se construiran diagramas de flujo para representar de forma gréafica las operaciones que se llevan a cabo

tanto en el area de operaciones como en el &rea de bodega.

19



4. Se realizard un andlisis de brechas para comprar la situacion actual con la propuesta.
5. Se propondran mejoras para los procesos y distribucion de instalaciones correspondientes a bodega.

6. Se realizard un andlisis costo beneficio para las mejoras propuestas.

CAPITULO 11

2 Marco Tebrico

2.1 Proceso
Un proceso se define como un conjunto de actividades enlazadas entre si que, partiendo de uno o mas inputs
(entradas) los transforma, generando un output (resultado). Existen muchas definiciones de “proceso” dadas por

diferentes autores. A continuacion, se presentan alguna de ellas.

2.1.1 Definiciones de proceso
Se entiende por proceso como “Conjunto de tareas relacionadas en forma logica, que se desarrollan para
obtener un resultado definido” (Davenport 1990).

Se entiende por proceso como “la organizacion logica de personas, materiales, equipamiento, finanzas, energia,
informacidn, que interactdan con el ecosistema y estan disefiadas en actividades de trabajo encaminadas al
logro de un resultado final deseado (Satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes)” (Juran,
2001).

Se entiende por proceso como “secuencias de actividades a generar un valor afiadido con una entrada para

conseguir un resultado y una salida que a su vez satisfaga las necesidades del cliente” (Amozarrain 1999).

Un proceso se define como “un conjunto de actividades interrelacionadas entre si que, a partir de una o varias
entradas de materiales o informacién, que dan lugar a una o varias salidas también de materiales o
informacién” (José Angel Maldonado, 2011).

Un proceso se define como “secuencias ordenadas y logicas de actividades de transformacion, que parten de
unas entradas (informaciones en un sentido amplio, pedidos, datos, especificaciones, mas medios materiales,
maquinas, equipos, materias primas, consumibles, etc.), para alcanzar los resultados programados, que se

entregan a quienes los han solicitado, los clientes de cada proceso” (Zaratiegui 1999).

De todas estas definiciones realizadas por estos autores se puede establecer que los procesos dentro de una

organizacion son un factor clave y la base dentro de una empresa, debido a que la buena relacion, control y
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organizacion entre los elementos que forman parte de un proceso son fundamental para alcanzar los objetivos

definidos por esta.

2.1.2 Clasificacion de procesos y tipo de produccion
los procesos se clasifican en: (Zaratiegui, 1999)

e Procesos estratégicos: son procesos destinados a definir y controlar las metas de la organizacion, sus
politicas y estrategias. Permiten llevar adelante la organizacién. Estan en relacion muy directa con la
mision/visidn de la organizacién. Involucran personal de primer nivel de la organizacion.

e Procesos operativos: son procesos que permiten generar el producto/servicio que se entrega al cliente,
por lo que inciden directamente en la satisfaccion del cliente final. Generalmente atraviesan muchas
funciones. Son procesos que valoran los clientes y los accionistas.

e Procesos de soporte: apoyan los procesos operativos. Sus clientes son internos. Ejemplo: Control de
calidad, Seleccion de personal, Formacion del personal, Compras, Sistemas de informacién, etc. Los

procesos de soporte también reciben el nombre de procesos de apoyo

Otra clasificacion de los procesos es la propuesta por Badia, 1999 donde se mencionan los procesos estratégicos,
claves y de soporte, considerando que los procesos claves son los procesos operativos en la definicion propuesta
por (Zaratiegui, 1999).

Tipos de procesos

Procesos estratégicos
Frocesos destinados a definir ¥ controlar las metas de la
organizacién, sus politicas y estrategias.

v

Procesos operativos
Procesos que permiten generar el producto/servicio
que s& entrega al cliente. Aportan valor al cliente,

_4_’_\>_

Procesos de soporte
Procesos gue abarcan las aclividades necesarias para el
correcto funcionamienio de los procesos operativos.

Requisitos del cliente
Expectativas del cliente

lustracion 1 Tipos de procesos

Fuente: Zaratiegui, 1999
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Un proceso productivo engloba un conjunto de actividades por las que las materias sufren un proceso de

transformacion para, finalmente, convertirse en productos destinados a la venta y consumo por parte del

consumidor final. No obstante, asi como existen multiples tipos de empresas en diversos sectores, asi existiran

también varios tipos de procesos productivos los cuales se clasifican de la siguiente manera:

a)

b)

d)

2.1.3

Produccion por proyectos: supone la fabricacion de un producto exclusivo e individualizado, lo cual
conlleva que cada proyecto empresarial precisard de un proceso productivo especifico para él. Se trata
de un proceso largo, abstracto y de gran coste. Como ejemplos destacables tenemos la promocion de
viviendas, la construccién aérea, naval, etc.

Produccion por lotes: se caracteriza por fabricar un volumen pequefio de una gran variedad de
productos, los cuales son bastante uniformes entre si y hay una relacién bastante estrecha y ligada entre
las distintas tareas a realizar. La produccidn por lotes se da, sobretodo, en las etapas iniciales del ciclo de
vida de los productos.

Produccion en masa: un modelo de proceso productivo altamente mecanizado y automatizado,
empleando maquinas muy especializadas que precisan del trabajo de una cantidad elevada de
trabajadores. Se fabrica gran cantidad de productos uniformes y similares entre si, y con un coste
relativamente bajo. Esto se debe a que, aunque las maquinas empleadas tienen un elevado coste
empresarial, la cantidad que se produce es elevadisima; por lo que el coste unitario de produccién es
muy pequefo. Este tipo de produccion se lleva a cabo en la fabricacion de automoviles, boligrafos, etc.
Produccion continda: este tipo de proceso de produccion es similar a la produccién en masa; sin
embargo, se produce un mayor volumen de productos y hay una relacion bastante estrecha entre las

diferentes etapas del proceso de transformacion de los productos.

Elementos de un proceso

Segun Rivera (Nogueira Rivera, 2004) los elementos de proceso y su adecuada definicion son:

a)

b)

c)

d)

Salida y flujo de salida del proceso: corresponde a la unidad de resultado producida en el proceso (lo
gue genera el proceso). Como resultado debido al funcionamiento repetitivo y constante del proceso el
resultado se puede visualizar como un flujo.

Destinatarios del flujo de salida: Corresponde a la persona o conjunto de personas que reciben y dan
valor a lo que les llega en forma de flujo de salida.

Los intervinientes: corresponde a las personas o conjunto de personas que desarrollan la secuencia de
actividades del proceso (trabajadores).

Secuencia de actividades del proceso: corresponde a la descripcion de las actividades que deben
desarrollar los intervinientes (trabajadores) del proceso para que a los destinatarios les llegue el resultado

del flujo de salida.
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e) Recursos utilizados en el proceso: son todos los elementos, materiales o informacion que el proceso
necesita utilizar para ser ejecutado y poder generar la salida.
f) Indicadores: son métricas que ayudan a identificar el rendimiento de una determinada accion, estrategia

0 proceso.

2.2 Gestion de procesos

La gestion de procesos es una disciplina de gestion que ayuda a la direccion de la empresa a identificar,
representar, disefiar, formalizar, controlar, mejorar y hacer mas productivos los procesos de la organizacion para
lograr la confianza del cliente. EI gran objetivo de la gestion de procesos es aumentar la productividad en las

organizaciones.

Segun José Angel Maldonado (Maldonado, 2011) la gestion de procesos coexiste en la administracion funcional
y asigna propietarios a cada proceso clave. Con esto se hace posible una gestion interfuncional que genera valor

para los clientes y que procura la satisfaccion.

Por otra parte segun Juan Bravo (Bravo, 2009) la gestion de procesos es una forma sistémica de identificar,
comprender y aumentar el valor agregado de los procesos de la empresa para cumplir con la estrategia del

negocio y elevar el nivel de satisfaccion de los clientes.

Otro de los objetivos de la gestion de procesos es determinar que procesos deben ser mejorados o redisefiados,
estableciendo prioridades para iniciar y mantener planes de mejora que permitan alcanzar los objetivos

establecidos por la organizacion.

2.3 Levantamiento de proceso

El levantamiento y descripcion de los procesos es una forma de representar la realidad de la manera mas exacta
posible, esta consiste en describir las actividades con una secuencia logica para poder cumplir un objetivo
especifico. Estas actividades contienen una entrada o input, que es aquella que genera la actividad, después de

ello se realizan el conjunto de actividades correspondientes para finalizar con una salida (output) o resultado.

Para poder realizar el levantamiento de procesos las personas deben entrar en contacto con las que realizan
dichos procesos, ya que ellos podran describir las actividades que se llevan a cabo de forma concreta y los

recursos que demanda y lo que se espera como resultado.

2.3.1 Elementos necesarios para el levantamiento de procesos.
Segun Susana Pepper (Pepper, 2011) al efectuar el levantamiento del proceso y describirlo, hay ciertos

elementos que deberan ser tomados en consideracidon para incluirlos en el trabajo que se realiza:
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2.3.2

La clara identificacion del proceso, al cual debera asignarsele un nombre o denominacién que permita
identificarlo.

La definicion funcional: expresar en forma simple qué funcién central realiza o qué objetivo tiene el
proceso que se estéa describiendo.

Cuéles son sus limites, en el sentido de delimitarlo y poder diferenciarlo de otros procesos cercanos o
relacionados; para esto ayuda mucho el mapa de procesos.

Destinatarios del proceso: a quiénes esta dirigido el proceso y quiénes son los que valoran los resultados
del proceso.

Cuales son las expectativas, tanto de los destinatarios como de los gestores o responsables de dicho

proceso.

Diagramas de flujos

Segun Idalberto Chiavenato (Chiavenato, 1993) un diagrama de flujo es una representacion grafica de un

proceso, la cual representa cada etapa de este a través de diferentes simbolos que contiene una breve descripcion

de los pasos que lo componen. Esta herramienta tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion,

las unidades involucradas y los responsables de su ejecucion, es decir, viene a ser la representacion simbdlica o

pictérica de un procedimiento administrativo. Esta representacion grafica permite desglosar un proceso en

cualquier tipo de actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus departamentos,

secciones u areas de su estructura organizativa, siendo de gran importancia ya que ayudan a designar cualquier

representacion grafica de un procedimiento o parte de este.

2.3.3

Beneficios de un diagrama de flujo

Proporciona la vision transparente del proceso facilitando su comprension.

Permite la definicidn de los limites del proceso.

Facilita identificar los clientes y por ende sus necesidades.

Proporciona un método de comunicacion eficaz.

Ayuda a establecer elementos de control para un mayor conocimiento de las operaciones gque se estan
realizando.

Se estandariza el lenguaje para que cualquier persona pueda entender lo que se realiza en el proceso.

Elemento Definicion Simbolo
Inicio Indica el Inicio de un proceso O
Fin Indica el fin del proceso, sin importar que existan

mas caminos por donde el flujo pueda continuar. O
Actividad Indica accidn, es la actividad que se realiza dentro D
del proceso.
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Subproceso Indica que existen un grupo de actividades que

generan un producto/servicio intermedio
Evento El evento intermedio indica donde sucede algo
intermedio (un evento) en algun lugar entre el inicio y el fin
de un proceso, pero no empezaré ni (directamente) ©
terminar el proceso.
Decision Este simbolo indica decision, puede tomarse uno u
exclusiva otro camino pero no los dos al mismo tiempo.
Artefactos Permite mostrar la informacién que una actividad
necesita, como las entradas y las salidas, |
representa los documentos, informacion y otros - Documento
objetos gque son usados o actualizados durante el =
proceso. Se asocian a los otros simbolos mediante Base de datos
una linea punteada.
Linea de Conecta una actividad a otra
secuencia de >
flujo
Linea de Representan la interaccion entre varios procesos o
mensaje pools. | e -

Piscina (pool) | Actla como contenedor de un proceso. El nombre
del pool debe ser el nombre del proceso.

Carril (lane) Son subdivisiones del Pool. Representan los
diferentes participantes al interior de una
organizacion. ElI nombre de cada carril debe ser el
nombre de los diferentes actores que ejecuten el
proceso.

Tabla 6 Elementos de una diagrama de flujos

Fuente: Bizagi

2.4 Capacidad

Para comenzar es importante definir el concepto de capacidad. “La capacidad se puede definir como

“«“

el
volumen de produccion” (throughput) o numero de unidades que puede alojar, recibir, almacenar o producir

una instalacion en un tiempo especifico” (Heizer & Render, 2014)

Desde el punto de vista holistico en el campo industrial se puede considerar muy completo este concepto, ya que
otros autores como (José Dominguez, 1995) “la consideran como la cantidad de producto o servicio que puede

ser obtenido en una determinada unidad productiva durante cierto periodo de tiempo”. Estas definiciones son
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validas desde el nivel de la empresa en su conjunto hasta el de una simple estacion o puesto de trabajo y en ella

es importante recalcar la dimensién temporal a que se refiere.

2.4.1 Horizontes de tiempo en las decisiones de capacidad.
Heizer y Render (2008) Quienes desarrollan y publican trabajos sobre la administracion de operaciones,
coinciden en que las decisiones de capacidad pueden analizarse en tres niveles o tres horizontes de tiempo los

cuales se presentan a continuacion:

Largo plazo (mas de 18 meses): se entiende como una decision estratégica de capacidad tratada en el nivel

directivo, en el cual se determina aumentar, mantener o reducir la capacidad disponible.

Mediano plazo (entre 3 y 18 meses): se considera como un plazo intermedio, del cual se encarga la planeacién
agregada y en él se definen estrategias como subcontratar, agregar maquinaria y/o personal o turnos (en el caso

de expansion) o de recortar en el caso de contraccion.

Corto plazo (menos de 3 meses): debido a que en periodos de tiempo cortos, se puede considerar la capacidad
como fija, es sumamente dificil modificarla, por lo tanto se realiza una programacion en la cual se define como
utilizar los recursos existentes en pro de satisfacer la demanda. Por otra parte, cuando la necesidad es expandir la
capacidad un factor relevante es la posibilidad de almacenar o no el producto debido a las limitantes de las

instalaciones.

2.4.2 Tipos de capacidad de produccién

Segun Heizer y Render (2008) la capacidad de produccién se puede clasificar de la siguiente manera:

Capacidad de disefio: la capacidad de disefio es la produccion te6rica maxima de un sistema en un periodo dado
bajo condiciones ideales. Normalmente se expresa como una tasa, por ejemplo, el nimero de toneladas de

cerezas que se pueden procesar por semana, por mes o por temporada.

Capacidad efectiva: la capacidad efectiva es la capacidad que una empresa espera alcanzar dada las
restricciones operativas actuales, considera que la mayoria de las empresas no operan a su maxima capacidad.
Producto de las restricciones “tipicas”, entre las cuales se puede mencionar el mantenimiento de la maquinaria,

los errores en el personal, los tiempos perdidos, etc.

Capacidad real: Es la produccion real conseguida en un periodo determinado. Realmente el concepto de
capacidad real es util al ser utilizado en conjunto con la capacidad de disefio y la capacidad efectiva con la

finalidad de calcular la utilizacion de capacidad y la eficiencia de produccion.
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2.5 Pronosticos de demanda

Segun Heizer y Render (2009) Pronosticar es el arte y la ciencia de predecir los eventos futuros. Puede implicar
el empleo de datos histdricos y su proyeccion hacia el futuro mediante algun tipo de modelo matematico. Puede
ser una prediccidn subjetiva o intuitiva; o puede ser una combinacion de estas, es decir, un modelo matematico

ajustado mediante el buen juicio del administrador.

2.5.1 Horizonte de tiempo del prondstico
Por lo general, un prondstico se clasifica por el horizonte de tiempo futuro que cubre. El horizonte de tiempo se

clasifica en tres categorias:

1. Pronostico a corto plazo: este pronéstico tiene una extension de tiempo de hasta 1 afio, pero casi
siempre es menor a 3 meses. Se usa para planear las compras, programar el trabajo, determinar niveles
de mano de obra, asignar el trabajo, y decidir los niveles de produccion.

2. Prondstico a mediano plazo: por lo general, un prondstico a mediano plazo, o a plazo intermedio, tiene
una extensién de entre 3 meses y 3 afios. Se utiliza para planear las ventas, la produccién, el presupuesto
y el flujo de efectivo, asi como para analizar diferentes planes operativos.

3. Prondstico a largo plazo: casi siempre su extension es de 3 afios 0 mas. Los pronosticos a largo plazo
se emplean para planear la fabricacién de nuevos productos, gastos de capital, ubicacion o expansion de

las instalaciones, y para investigacion y desarrollo.

2.5.2 Tipos de pronosticos

Las organizaciones utilizan tres tipos principales de pronésticos en la planeacion de operaciones futuras:

Los prondsticos econémicos: abordan el ciclo del negocio al predecir tasas de inflacion, suministros de dinero,

construccion de viviendas, y otros indicadores de planeacion.

Los pronosticos tecnologicos: se refieren a las tasas de progreso tecnoldgico, las cuales pueden resultar en el

nacimiento de nuevos e interesantes productos, que requeriran nuevas plantas y equipo.

Los pronosticos de la demanda: son proyecciones de la demanda de productos o servicios de una compafiia.
Estos prondsticos, también Ilamados prondsticos de ventas, orientan la produccion, la capacidad y los sistemas

de programacion de la empresa, y sirven como entradas en la planeacion financiera, de marketing y de personal.

2.5.3 Meétodos de pronosticos cualitativos
Para Heizer y Render (2009) Un buen prondstico es aquel que integra enfoque cuantitativo y cualitativo, siendo

inicialmente el primero para luego ajustarse con el segundo, desarrollando un analisis integral.
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Método Delphi: Es un proceso basado en la consulta sistematica del juicio de personas consideradas expertos.
Es estructurado e iterativo al ejecutarse mediante etapas para alcanzar un consenso frente a una tematica en

coman.

Encuesta de mercado de consumo: Consiste en obtener la opinidn o percepcion de un grupo de personas acerca

de su proyeccion de consumo o interés por un producto o servicio.

Consulta a la fuerza de ventas: Para empresas que tienen fuerza de ventas, esta técnica hace uso de la
experiencia del personal mas cercano al cliente para obtener un prondstico de demanda: EI vendedor, quien
entrega su estimacion de la demanda, estimacién que es combinada con la de otros vendedores para generar el

prondstico de una region.

Jurado de opinién ejecutiva: Se basa en la experiencia y los conocimientos técnicos de los altos mandos de la
empresa para llegar a un consenso. Es una de las mas utilizadas cuando se requiere actuar con rapidez ante

eventos no previstos o lanzamiento de nuevos productos.

2.5.4 Meétodos de prondsticos cuantitativos
Los siguientes métodos cuantitativos se basan en la demanda pasada para predecir la futura por medio de los

datos histéricos de un periodo anterior.

Promedio simple: Se aplica promedio sobre los datos histéricos de ventas. Util cuando la demanda no presenta

estacionalidad o tendencia.

Promedio ponderado: Similar al promedio simple, pero con la diferencia que en éste método calcula el

prondstico asignando nivel de importancia o peso ponderado a unos elementos de tiempo por sobre otros.

Suavizaciéon exponencial: Requiere el pronostico anterior, la demanda real del periodo de pronéstico y una

constante de suavizamiento. Util cuando se cuenta con pocos datos historicos.

Suavizacion exponencial doble: Es una modificacion del suavizamiento exponencial simple. Agrega una
constante de suavizacion delta (d), cuya funcion es reducir el error que ocurre entre la demanda real y el

prondstico.

2.6 Localizacion

Segun Heizer y Render (2009) La seleccion del emplazamiento en el que se van a desarrollar las operaciones de
la empresa es una de las decisiones de gran importancia. Aunque se trate generalmente de decisiones
infrecuentes, la significacion de su impacto y las implicaciones que se derivan de ellas justifican una atencién y

consideracion adecuada por parte de la direccion.
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En las decisiones sobre localizacién hay que elegir entre sitios multiples en donde los criterios, por lo general, se
circunscriben en cuestiones de costos, rentabilidad, tiempos de respuesta, cercania a determinados lugares o

algun otro de acuerdo a las caracteristicas de la empresa o actividad llevada a cabo.

2.6.1 Factores que afectan la decision de localizacion
La decision de elegir el lugar de emplazamiento se toma en base a una serie de variables externas. Entre las méas

significativas aplicables a la empresa en general se pueden mencionar las siguientes:

e Transporte y comunicaciones, infraestructura de la zona, servicios necesarios.
e Abastecimiento de materia prima.

e Lademanda del mercado.

e Suministros: energia eléctrica, agua, gas natural.

e El mercado de trabajo, mano de obra.

e Costes del terreno, construccion y equipo.

e El desarrollo econémico de la region.

e Factores del tipo juridico, fiscal y social.

e Financiacion de la empresa, asistencia técnica.

e Factores climaticos y de medio ambiente.

2.6.2 Métodos para evaluar alternativas de localizacion

Se utilizan cuatro métodos principales para resolver problemas de localizacion: método de calificacion de
factores, analisis del punto de equilibrio de la localizacion, método del centro de gravedad y modelo de
transporte.

2.6.2.1 Método de calificacion de factores

Existen muchos factores cuantitativos y cualitativos que se deben considerar al elegir una localizacion. Algunos
de estos factores son mas importantes que otros, por eso los administradores pueden usar ponderaciones con el
fin de que la toma de decisiones sea mas objetiva. EI método de calificacion de factores es popular por que
puede incluir de manera objetiva un gran nimero de factores, que van desde la educacién hasta la recreacion y

las habilidades laborales.
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Calificaciones

Factor (hasta 100) Cali ficaciones ponderadas
critico de éxito Peso Francia Dinamarca Francia Dinamarca

Disponibilidad

de mano de obra

y actitud 25 70 60 (25)70)=175 (25)60)=15.0
Razdn de personas

sobre automaviles 05 50 60 (L05)50)= 25 (05)60)y= 3.0
Ingreso per cdpita 10 85 80 (.10)}B5)= 85 (10)BOYy= 8.0
Estructura fiscal 39 75 70 (.39(75)=293 (397 =273
Educacion y salud _2l 60 70 (.21)60)=12.6 (21)(70y=14.7
Totales 1.00 T04 68.0

llustracion 2 Método de calificacion de factores

Fuente: Heizer y Render AO

2.6.2.2 Analisis del punto de equilibrio de la localizacion

El andlisis del punto de equilibrio de la localizacion es el uso del analisis de costo-volumen para hacer una
comparacion econémica de las alternativas de localizacion. Al identificar los costos fijos y variables y
graficarlos para cada localizacién, se puede determinar cual proporciona el menor costo. El analisis del punto de

equilibrio de la localizacion se realiza en forma grafica o matematica. EI enfoque gréafico tiene la ventaja de dar

un intervalo del volumen para el que es preferible cada localizacion.

$180,000

160,000

$
$150,000

Costo anual

$80,000 |

$60.000

$30,000

$10,000 |-

[.__Menor costo

para Akron

llustracién 3 Analisis de punto de equilibrio de localizacion

Fuente: Heizer y Render AO

2.6.2.3 Método centro de gravedad

El método del centro de gravedad es una técnica matematica que se usa para encontrar la localizacion de un

centro de distribucién que minimice los costos de distribucion. Este método toma en cuenta la ubicacion de los
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mercados, el volumen de productos que se embarca a esos mercados, y los costos de embarque a fin de encontrar

la mejor localizacion de un centro de distribucion

Morte-Sur
Muewva York (130, 130)
Chicago (30, 120) o
b O
© rittsburgh (90, 110)
20 [ +\___
Centro de gravedad (66.7, 93.3)
B0
30 - Atlanta (80, 40)
: ) 5 : . Este-Deste
30 60 90 120 150
Crigen
arbitrano

llustracion 4 Método centro de gravedad
Fuente: Heizer y Render AO

2.6.2.4 Modelo de transporte

El objetivo del modelo de transporte es determinar el mejor patrén de embarque desde varios puntos de
suministro (fuentes) hasta varios puntos de demanda (destinos) a fin de minimizar los costos totales de
produccién.

2.7 Distribucién de instalaciones

2.7.1 Importancia estratégica de las decisiones de distribucion de instalaciones

La distribucién de instalaciones es una de las decisiones clave que determinan la eficiencia de las operaciones a
largo plazo. La distribucion de instalaciones tiene numerosas implicaciones estratégicas porque establece las
prioridades competitivas de la organizacion en relacion con la capacidad, los procesos, la flexibilidad y el costo,
igual que con la calidad de vida en el trabajo, el contacto con el cliente, y la imagen. Una distribucion eficiente
puede ayudar a una organizacién a lograr una estrategia que apoye la diferenciacion, el bajo costo o la respuesta.

En todos los casos, el disefio de la distribucion de instalaciones debe considerar la manera de lograr lo siguiente:

e Mayor utilizacion de espacio, equipo y personas.
e Mejor flujo de informacién, materiales y personas.
e Mejor animo de los empleados y condiciones de trabajo méas seguras.

e Mejor interaccion con el cliente.
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Flexibilidad (cualquiera que sea la distribucion actual, deberd cambiar).

Tipos de distribucion

Distribucién de tienda: asigna espacio de anaquel y responde al comportamiento del cliente.
Distribucién de almacén: aborda los intercambios que se dan entre espacio y manejo de materiales.
Distribucién de posicion fija: estudia los requerimientos de distribucion de proyectos grandes y
voluminosos, como barcos y edificios.

Distribucién orientada al proceso: trata la produccion de bajo volumen y alta variedad (también
llamada “taller de trabajo” o produccion intermitente).

Distribucién de célula de trabajo: acomoda maquinaria y equipo para enfocarse en la produccién de un
solo producto o de un grupo de productos relacionados.

Distribucién orientada al producto: busca la mejor utilizacién de personal y maquinaria en la

produccion repetitiva o continGa.
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CAPITULO III

3 Levantamiento de la situacion actual

3.1 Capacidad

San Francisco lo Garcés realizd su primera actividad de exportacion en el afio 1975. Desde ese afio a la fecha la
planta ubicada en la comuna de San Francisco de Mostazal ha experimentado dos grandes modificaciones,
siendo la Gltima el afio 2010 con el objetivo de dar respuesta a la creciente demanda y de esta forma aumentar su
competitividad. Posteriormente, el afio 2013 se produce la apertura de una nueva planta en la comuna de Molina

con las mismas caracteristicas en cuanto a tecnologia, pero con una capacidad menor a la de Mostazal.

La planeacion de la capacidad de produccion y los prondsticos de demanda juegan un papel fundamental en la
decision de apertura de esta segunda planta, con el fin de aprovechar la oportunidad de mercado que ofrece el

constante aumento en el consumo de fruta fresca.

3.1.1 Capacidad teérica

La capacidad de disefio o capacidad tedrica de la planta de San Francisco lo Garcés ubicada en San Francisco de
Mostazal, especificamente el packing de cerezas, alcanza las 475 toneladas diarias trabajando a maxima
capacidad en condiciones ideales, teniendo en consideracién 18 horas de trabajo por dia, divididas en dos turnos
de 8.5 hrs. y 9,5 hrs. respectivamente y 6 dias a la semana. La siguiente tabla detalla en profundidad la capacidad

tedrica de la planta Mostazal.

Capacidad tetrica Planta Mostazal
Lineas| Kg/via/hora | N° de vias | kg/hora | Ton/hora | Ton/dia
L1 450 8 3.600 3,6 64,8
L2 450 12 5.400 54 97,2
L3 500 30 | 15.000 15,0 270,0
L4 300 8 2.400 2,4 43,2
Total 1.700 58 | 26.400 26,4 475,2

Tabla 7 Capacidad tedrica planta Mostazal packing cereza
Fuente: departamento de produccion SFG
Como se puede apreciar en la tabla 7 existen cuatro lineas de produccién con diferente capacidad productiva,
expresada en kilogramos/via/hora. Cada una de las cuales cuenta con un nimero determinado de vias. En base a

estos datos se puede calcular las toneladas por hora, por dia y por semana. Las siguientes formulas dan a conocer

como el area de produccion determina cada dato.
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Kilogramos/ hora: (Kilogramos / via / hora) * N°de vias

(kg/horas)
1000

Toneladas/dia: (ton/ hora) * 18 horas

Toneladas/ hora:

Toneladas/semana: (ton/dia) * 6 dias

3.1.2 Capacidad efectiva

La capacidad efectiva, considerando que las plantas no operan a su méxima capacidad debido a diferentes tipos
de restricciones: por ejemplo, los minutos que tarda la materia prima desde que entra a las lineas de seleccion y
sale desde el sellado hacia paletizaje (aproximadamente 12 minutos), el mantenimiento de maquinaria, errores

del personal, tiempos perdidos, dias sin procesar etc. se refleja en los siguientes datos.

Capacidad Efectiva planta Mostazal

Lineas/ Noviembre 2017 Diciembre 2017 Enero 2018 | Total por

semana Sa5 [S46 |S47 [S48 [S49 S50 [S51  |S52  |S1 |S2 linea
Promedio semanal 2878
L1 (ron) 145 | 189 | 215 | 269 | 256 | 370 | 380 | 380 | 365 |309
Promedio semanal | o) | 573 | 351 | 372 | 434 | 446 | 495 | 486 | 486 | 433 4090
L2 (Ton)
gr(oT";ﬁ‘)"osema”a' 0 | 491 | 845 | 1053 | 1037 | 1234 | 1234 | 1284 | 1284 |1545| 190005
Promediosemanal | o | 5 | o | 115 | 186 | 158 | 158 | 223 | 223 | o 1063
L4 (Ton)
Total 449| 952 1421 1810| 1913| 2208| 2267| 2373| 2358|2286| 18036
% de Cap. Efec. | 16% | 33%| 50%| 63%| 67%]| 77%| 80%| 83%] 83%) 80% 63%

Tabla 8 Capacidad efectiva toneladas por semanas temporada 2017 — 2018 cerezas

Fuente: departamento de produccion SFG.

Como se puede apreciar en la tabla 7 la capacidad tedrica semanal de la planta Mostazal equivale a 2851
toneladas. Por lo que al calcular el porcentaje de capacidad efectiva de cada semana expuesta en la tabla 8 se
puede apreciar el promedio de la temporada, el cual alcanza el 63%. Teniendo su mayor porcentaje de capacidad
efectiva entre la semana 51 y la semana 2 con un rango de 80% y 83%. Por otra parte, las semanas en que las
lineas 3 y 4 no proceso fruta aparecen en cero por lo que se ve afectado el promedio de la capacidad efectiva de
las 10 semanas de proceso.
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3.1.3 Capacidad real
La capacidad real conseguida en este periodo de produccion de 10 semanas correspondiente a la temporada 2017

— 2018 de cerezas, trabajando 18 horas diarias, seis dias a la semana, reflejaron los siguientes datos.

Capacidad Real planta Mostazal

Lineas/ Noviembre 2017 Diciembre 2017 Enero 2018 | Total

semanas S45 [S46  |S47 |S48 |S49 |S50 |S51 [S52 |S1  [S2  |porlinea
Promedio
semanal L1 (Ton) 130 | 150 | 163 | 194 | 180 | 130 | 377 | 380 | 291 | 251 2246
Promedio
semanal L2 (Ton) 280 | 246 | 238 | 328 | 320 | 330 | 436 | 537 | 349 | 306 3370
Promedio
semanal L3 (Ton) 0 380 | 720 | 838 | 965 | 980 | 1306 | 1505 | 1289 | 1271 9254
Promedio
semanal L4 (Ton) 0 0 0 | 115 | 110 | 180 154 168 150 0 877
Total 410 | 776 |1121|1475(1575| 1620 | 2274 | 2590 | 2079 | 1828 15747
% Cap. Real 91% | 82%| 79% | 82% | 82% | 73%| 100% | 109% | 88%| 80% 87%

Tabla 9 Capacidad real por semanas temporada 2017 — 2018 cerezas

Fuente: Departamento de produccion SFG

Con respecto a la tabla 9 se puede apreciar en los datos destacados que las lineas de produccion cumplieron con
el nivel 6ptimo o lo sobrepasaron quedando al debe en las otras semanas. Por otra parte, se puede mencionar que
el inicio de la temporada comienzo con un flujo bajo a tal punto que la linea 3 no proceso la semana 45y la linea
4 comenz6 a procesar la semana 48. Dentro de los factores que influyen en lograr alcanzar la capacidad efectiva
0 sobrepasarla se puede mencionar la falta de maduracién de la fruta ya que esta debe estar en un nivel de
maduracion apropiado para ser procesada con el fin de llegar en dptimas condiciones a su destino, el bajo flujo
en el inicio de temporada, la disminucion de velocidad de las lineas con el fin de entregar un producto de calidad
y que la fruta no sea maltratada durante el proceso evitandole golpes que pueden cambiar su color o adelantar su
maduracion asi como también los factores humanos asociados al proceso, son algunos de los factores asociados

al bajo nivel de la capacidad efectiva.

En cuanto al porcentaje de capacidad real este alcanzé un promedio de 87% con respecto a la capacidad efectiva,
logrando procesar un total de 15.747 Ton durante la temporada 2017 — 2018. Cabe destacar que estos porcentajes
de capacidad efectiva y capacidad real estan realizados con respecto al promedio de la temporada debido a la

variabilidad que existe entre una semana y otra.

De estas diferentes capacidades de produccion se pueden establecer los niveles de produccion ideales

considerando la informacion de la tabla 9; semana 1 correspondiente al mes de enero de 2018 la cual representa
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las condiciones ideales de produccion para San Francisco lo Garcés. Las siguientes tablas expresan en

toneladas/dias con el fin de representar la capacidad en condiciones ideales.

3.1.4 Capacidad teorica por dia.

Agricola Garcés Planta Mostazal

Capacidad Tedrica | UDM Cantidad
Por dia Ton/dia 475,2
Por hora Ton/hrs. 26,4
Por minuto Ton/min. 0,44
Cajas por dia Caj/dia 95.040
Cajas por hora Caj/hrs. 5.280
Cajas por minuto Caj/min. 88,0

Tabla 10 Capacidad tedrica por dia planta Mostazal packing cerezas

Fuente: Departamento de produccion SFG

La tabla 10 representa la capacidad tedrica de la planta Mostazal por dia y sus datos se obtuvieron de la siguiente
manera:

Ton por dia = 475,2 (1)

T Hora = 2722 LM _ 26 4 ton/hrs (2

onpor Hora = —==r—= 26, on/hrs (2)
_ 26,472 |

Ton por minuto = TOmin = 0.44 ton/ min (3)

475,2 ton * 1000
Cajas por dia = 5 kg = 95.040 cajas (4)

95.040 cajas

Bhs -~ 5.280 caj/hrs (5)

Cajas por hora =

caj
5280 Hrs

Omin 88 caj/ min (6)

Cajas por minuto =
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3.1.5 Capacidad efectiva por dia
Los siguientes célculos de capacidad efectiva por dia fueron realizados en base a la semana 1 (S1) en la que la

capacidad efectiva promedio un 83 % (ver tabla 8)

Agricola Garcés Planta Mostazal

Capacidad Efectiva UDM Cantidad
Por dia Ton/dia 3944
Por hora Ton/hrs. 22
Por minuto Ton/min. 0,37
Cajas por dia Caj/dia 78.883
Cajas por hora Caj/hrs. 4.382
Cajas por minuto Caj/min. 73,0

Tabla 11 Capacidad efectiva por dia Planta Mostazal packing cerezas
Fuente: elaboracion propia con datos de SFG

Realizadndose los calculos de la siguiente manera:
Ton por dia = 475,2 * 0.83 = 394,4 (1)

394,4 ton

T h =
on por hora 18 7ms

= 22 ton/hrs (2)

ton
22 Trs

Ton por minuto =
p 60 min

= 0.37 ton/ min (3)

394,4 ton * 1000
5kg

Cajas por dia = = 78.883 cajas (4)

78.883 cajas

Caj h =
ajas por hora 18 7ms

= 4.382 caj/hrs (5)

43827
— S — 73 caj/ min (6)

Cajas por minuto =
Jjasp l 60 min
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3.1.6 Capacidad real por dia
Los siguientes célculos de capacidad real por dia fueron realizados en base a la semana 1 (S1) en la que la

capacidad real promedio un 88 % (ver tabla 9)

Agricola Garcés Planta Mostazal

Capacidad Real UDM Cantidad
Por dia Ton/dia 347,1
Por hora Ton/hrs. 19
Por minuto Ton/min. 0,32
Cajas por dia Caj/dia 69.417
Cajas por hora Caj/hrs. 3.857
Cajas por minuto Caj/min. 64,3

Tabla 12 Capacidad real por dia Planta Mostazal packing cerezas

Fuente: Elaboracion propia con datos SFG

Realizadndose los calculos de la siguiente manera:

Ton por dia = 394,4 * 0.88 = 347,1 (1)

Ton por hora = o _ 19 ton/hrs (2
on por hora = B8 on/hrs (2)
_ 1972 |
Ton por minuto = Omin 0.32 ton/ min (3)
_ ) 347,1 ton * 1000 .
Cajas por dia = = 69.417 cajas (4)
5kg
Cai b _ 69.417 cajas 3.857 cai/hrs (S
ajas por hora = s~ caj/hrs (5)
3.857 1%
Cajas por minuto = Somin 64,3 caj/ min (6)

Cabe destacar que estos calculos estan realizados en base a la semana 1 correspondiente al mes de enero 2018
tanto de la capacidad efectiva como de la capacidad real para dar a conocer la situacion ideal de produccién de
SFG ya que debido a la variabilidad que se genera entre una semana u otra es mucho mas complejo realizar un

calculo de capacidad.
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En cuanto a la capacidad de produccion de la planta de Molina se puede mencionar que esta es menor a la
ubicada en Mostazal debido que cuenta con una sola linea de produccién la cual tiene la capacidad de la linea 3
de la planta Mostazal. Los siguientes datos obtenidos del departamento de produccion de SFG entregan la

siguiente informacion:

3.1.7 Capacidad teorica planta Molina

Capacidad teorica Planta Molina
lineas | Kg/via/hora | N° de vias | kg/hora | Ton/hora | Ton/dia Ton/ temporada
L1 500 30 | 15.000 15,0 | 270,0 16.200

Tabla 13 Capacidad tedrica planta Molina

Fuente: Departamento de produccién SFG

La tabla 13 representa la capacidad teérica de la planta Molina SFG en la cual se puede apreciar la capacidad en
toneladas/dia correspondiente a 270 toneladas y las toneladas semanas correspondiente a 6 dias de trabajo los

gue equivalen a 1.620 toneladas.

3.1.8 Capacidad efectiva planta Molina

Capacidad Efectiva planta Molina
meses noviembre diciembre enero Total por
Linea/semana | S45 | S46 | S47 | S48 | S49 | s50 | s51 | s52 | s1 | s2 | linea
Promedio
semanal 486 | 940 [1.053|1.102(1.166|1.264| 1.247 |1.296|1.215|1.134| 10.903
L1(Ton)
% de Cap. Efe. |30% |[58% [65% [68% [72% |78 % | 77 % |[80% |75 % |70 % 67,3 %

Tabla 14 Capacidad efectiva planta Molina SFG
Fuente: Departamento de produccion SFG
En cuanto a la capacidad efectiva de la planta Molina se puede apreciar que esta alcanza un promedio de 67,3 %
en las 10 semanas que dura la temporada de cerezas. Por otra parte, su maximo porcentaje de capacidad efectiva
se programé la semana 52 correspondiente a la Ultima semana del mes de diciembre. Cabe mencionar que la
capacidad efectiva tanto de la planta mostazal como de la planta Molina depende del nivel de madurez de la

fruta, es por eso la variabilidad entre una semana y otra.
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3.1.9 Capacidad real planta Molina

Capacidad real planta Molina
meses noviembre diciembre enero Tot,al por
Linea/semana | S45 | S46 | S47 | S48 | S49 | S50 | S51 | S52 | S1 | S2 linea
Promedio
semanal L1 380| 720| 815| 987|1146|1034| 1120| 1035| 979| 650 8866
Ton
(% dg cap. Real. [78% |77% | 77% |90% | 98% [82% |90% |80% |81% |[57% 81%

Tabla 15 Capacidad real planta Molina SFG

Fuente: Departamento de producciéon SFG

En cuanto a la capacidad real de la planta Molina SFG se puede mencionar que el promedio de la temporada
2017 — 2018 fue de un 81% con respecto a la capacidad efectiva. Lo cual equivale a 8.866 toneladas con su

maximo porcentaje de capacidad real en la semana 51 (S51) con un 90%.

Las toneladas de cerezas exportadas durante la temporada 2017 — 2018 por SFG alcanzaron un total de 28.653
Ton de las cuales la planta mostazal proceso 15.747 Ton. Por otra parte, Molina proces6 un total de 8.866 Ton.
Produciendo de manera conjunta un total de 24.613 Ton. Por lo tanto, existe una diferencia entre las toneladas
exportadas y las procesadas entre ambas plantas, esta diferencia equivalente 4.040 Ton. Que fueron procesadas
de manera externa a través de packing satélite los cuales son packing arrendados por SFG para procesar la fruta
que se encuentra mas alejada de las plantas procesadoras y de esta forma asegurar la calidad de la fruta evitando

realizar un transporte adicional al movilizarla a una de las dos plantas.

En cuanto a la capacidad productiva del packing de carozo, segin datos entregados por el departamento de
produccién de SFG. La capacidad tedrica tanto del packing de carozo Mostazal como el Molina alcanza las 180
toneladas por dia y una capacidad real de 124 toneladas/dia para el packing de Mostazal y 104 toneladas/dias
para el packing de Molina, segun los datos arrojados en la Ultima temporada 2017 — 2018. La siguiente tabla

detalla el promedio de proceso por dia de cada especie.
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3.1.10 Capacidad real packing carozo Mostazal.

Capacidad real por especie packing carozo Mostazal
Especie produccién diaria | produccion semanal | Total temporada
Duraznos 77,5 465 4,651
Nectarin 121 73 801
Ciruelas 33,9 203 2.440
Plumcot 0,0 0 -
Total 124 741 7.892

Tabla 16 Capacidad real packing carozo Mostazal
Fuente: departamento de producciéon SFG
La tabla 16 da a conocer el nivel promedio de produccién diario y semanal de la cual se puede mencionar que la
planta Mostazal proceso el 25% del total de las ciruelas exportadas correspondiente a 2.440 toneladas. Por otra
parte, se puede apreciar que esta planta no procesa plumcot, y trabaja en promedio a un 69% de su compacidad

con respecto a la capacidad tedrica.

3.1.11 Capacidad real packing carozo Molina

Capacidad real por especie packing carozo Molina
Especie produccion diaria | produccion semanal | Total temporada
Ciruelas 101,6 610 7.318
Plumcot 2,2 13 52
Total capacidad 104 623 7.370

Tabla 17 Capacidad real packing carozo planta Molina

Fuente: Departamento de produccion SFG

La tabla 17 da a conocer el nivel promedio de produccidn diario y semanal de la planta ubicada en Molina, la
cual procesa el 75% de la ciruela exportada y la totalidad de plumcot, y trabaja en promedio a un 58% de su

capacidad con respecto a la capacidad teorica.

3.1.12 Como afecta la capacidad productiva al area de bodega de la planta Mostazal.

Debido a la lejania de ciertos campos San Francisco lo Garcés se ha visto en la necesidad de procesar la fruta
producida por estos en packing satélites los cuales son plantas procesadoras de fruta arrendadas por SFG para el
proceso de embalaje y de esta forma logra completar la produccion de cerezas cada temporada. Por otra parte, se
debe considerar el abastecimiento a la planta de Molina, por lo que la actual bodega de la planta Mostazal debe
abastecer tanto a las lineas de produccion de la planta Mostazal, la bodega de la planta Molina y las bodegas de

los packing satélites.
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Esta estrategia efectiva para el cumplimiento de la demanda al utilizar packing satélites tiene implicancias
directas en el area de bodega, la actual estructura de bodega est4d compuesta por bodega de recepcién y despacho
y bodega de abastecimiento a lineas de packing contando con las mismas instalaciones para almacenamiento y
los mismos trabajadores para ambas funciones de abastecimiento interno (lineas de packing) y externo (packing
Satélites), lo que ha provocado alto niveles de almacenamiento, altos flujos de materiales y la mas preocupante

consecuencia, el descontrol de inventarios.

3.2 Productos

Cerezas, ciruelas, duraznos, nectarines, plumcot y uva son algunas de las especies procesadas por San Francisco
lo Garcés, cada una de estas especies tiene un ciclo de vida determinado por su estacionalidad que cada afio da
origen a un nuevo ciclo de produccion, la siguiente imagen detalla el calendario de produccion anual con cada

periodo de las especies procesadas.
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llustracion 5 Ciclo de produccién

Fuente: Departamento de produccién SFG

Como se puede apreciar en el calendario de produccion también procesan Kiwis, Naranjas, Clementinas y
Mandarinas. Pero estas especies son procesadas solo en la planta de Molina, contando con un periodo de
produccion mas extenso en comparacion a las procesadas en temporada de verano, pero el flujo en toneladas es

menor por lo tanto los horarios de trabajo también.

Dentro de las caracteristicas de estos productos, se puede mencionar que existen caracteristicas genéricas como
por ejemplo: las especies son embaladas en cajas de cartdn en su mayoria, pero también en cajas plasticas.
Ambos formatos tienen dimensiones similares en cuanto a largo y ancho de modo que puedan cuadrar con la
base de madera (pallet), que las soporta. En cuanto a las cajas de carton estas estan conformadas por un fondo y
una tapa existiendo diferentes formatos para cada especie en cuanto a dimensiones y disefios. Las siguientes

imégenes dan a conocer los diferentes formatos en que son embaladas las frutas.
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Nombre: Fondo caja
Uso: Cerezas

Alto: 94 mm
Ancho: 287 mm
Largo: 487 mm
Capacidad: 5 kilos

Nombre: Tapa San Fco. Premium
Uso: Cerezas

Alto: 96 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Tapa San Fco. tradicional
Uso: Cerezas

Alto: 96 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Tapa Extremo Sur
Uso: Cerezas

Alto: 96 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Tapa San Fco. Tradicional roja
Uso: Cerezas

Alto: 96 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Caja Master San Fco. Premium
Uso: Cerezas

Alto: 125 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 400 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Maleta San Fco. Premium
Uso: Cerezas

Alto: mm

Ancho: mm

Largo: mm

Capacidad: 2.5 kilos

Nombre: Caja master San Fco. Tradicional
Rainier

Uso: Cerezas

Alto: 125 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 400 mm

Capacidad: 5 kilos
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Nombre: Maleta San Fco. Tradicional Rainier
Uso: Cerezas

Alto

Ancho:

Largo:

Capacidad: 2.5 kilos

Nombre: Caja master San Fco. Tradicional
Uso: Cerezas

Alto: 125 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 400 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Maleta San Fco. Tradicional
Uso: Cerezas

Alto

Ancho:

Largo:

Capacidad: 2.5 kilos

Nombre: Caja Happy Flavour
Uso: Cereza - Carazo

Alto: 152 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Caja Extremo sur
Uso: Cereza - Carozo
Alto: 152 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm
Capacidad: 5 kilos

Nombre: Caja San Francisco
Uso: Carozo

Alto: 152 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos

Nombre: Caja Stone Fruit
Uso: Carozo

Alto: 152 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm
Capacidad: 5 kilos

Nombre: Caja peaches wmsc
Uso: Durazno

Alto: mm

Ancho: mm

Largo: mm

Capacidad: 8 kilos
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Nombre: Caja uva

Uso: Uva

Alto: 123 mm

Ancho: 400 mm

Largo: 600 mm

Capacidad: 5 kilos
Nombre: Caja uva

Uso: Uva

Alto: 123 mm

Ancho: 400 mm

Largo: 600 mm

Capacidad: 5 kilos
Nombre: Caja uva

Uso: Uva

Alto: 100 mm

Ancho: 400 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos
Nombre: Caja plastica cabezal 140
Uso: cerezas, carozos y uva
Alto: 140 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 8 a 10 kilos
Nombre: Caja Plastica cabezal 150
Uso: cereza, carozo y uva
Alto: 153 mm

Ancho: 300 mm

Largo: 500 mm

Capacidad: 5 kilos

Tabla 18 Formatos de productos

Fuente: Elaboracion propia con datos SFG

En relacién al peso de cada caja embalada estas alcanzan un peso de 5 kilos para los productos de cerezas y entre
5y 7 kilos para los de carozo. Actualmente existen mas de 300 tipos de embalaje los cuales pueden contener
bandejas, clamshell o potes en el caso del carozo y bolsas microperforadas o atmosfera para el caso de las
cerezas.

Otras de las caracteristicas de los productos es su calibre que pueden ser las medidas (L, XL, Jumbo, Stper
Jumbo) para las cerezas y del rango 14 a 42 para el carozo, asi como también el color de las cerezas (Rojas,
Marrén, Dark)
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3.3 Recursos Humanos
El departamento de recursos humanos, (también llamado departamento de personas) es el responsable de la

seleccion y contratacion del personal idoneo para cada puesto laboral vacante. Dentro de la composicién de
cualquier empresa el departamento de recursos humanos resulta ser uno de los mas importantes y a la vez una de
las prioridades a manejar por parte de la misma. En este sentido este departamento se enfoca en el conjunto de

trabajo organizado que aportan los distintos empleados que componen la organizacion.

Para San Francisco Lo Garcés el capital humano es un pilar fundamental que permite alcanzar los objetivos de la
empresa. Dentro de los departamentos que conforman a San Francisco Lo Garcés se puede mencionar
produccién, mantencion, materia prima, bodega, frigorifico, BPM, administracion y finanzas, RRHH, etc.
Siendo este dltimo el encargado de seleccionar el personal adecuado para cada area, estableciendo un perfil de

cargo para cada puesto de trabajo.

Al ser un trabajo de temporada debido a que los productos procesados cuentan con un ciclo de vida determinado
por su estacionalidad hacen que la rotacion de personal sea mayor a la de una empresa con produccién de
productos con un ciclo de vida estable, por lo que la dotacién de personal varia con frecuencia durante la

temporada de trabajo.

Dentro de estas areas bodega es una de las que cuenta con mayor déficit de personal debido a que la mayor
cantidad del personal reclutado es destinado al area de produccion. Por otra parte, la estructura actual de bodega
esta compuesta por bodega de recepcion y despacho y abastecimiento a lineas de packing, teniendo que realizar
maltiples funciones con el minimo de personal. Esta bodega es un pilar fundamental de la cadena suministro, ya
que su principal funcién es recepcionar los materiales de embalaje, ingresarlos al inventario y posteriormente
abastecer tanto al area de produccién de la planta Mostazal, la planta Molina y los packing satélites para de esta

forma dar soporte al proceso productivo con las cantidades suficientes.

En temporada alta bodega trabaja en 3 turnos rotativos las 24 horas al dia, estos estdn compuestos por un
supervisor, dos operadores de bodega y dos operadores de grua. Al ser trabajos de temporada la empresa no
cuentan con alta dotacién de planta por lo que solo el supervisor y un operador de gria cuentan con contrato
indefinido, teniendo como consecuencia que en cada inicio de una nueva temporada el personal contratado no

sea el mismo del afio anterior.

Antes de iniciar la temporada bodega encarga a recursos humanos la contratacion de personal. Este se encarga de
reclutar el personal y destinarlo en diferentes areas sin realizar un analisis de capacidades, solo impartiendo una
induccién informativa de la funcién general de la empresa. Al momento de ingresar a trabajar el nuevo personal

recibe una pequefia induccién de lo que seran sus labores y es dispuesto inmediatamente a trabajar. Al no tener
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una capacitacion previa los niveles de productividad son bajos y el poco conocimiento de los procesos por parte

de los trabajadores hacen atin mas complejas su labor.

La siguiente imagen detalle la organizacion interna que actualmente mantiene el area de bodega.
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Supervisor
armado de cajas

Tecnico maquina
de armado
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Supervisor
bodega

Supervisor

bodega bodega
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Operador de
bodega

Operador de Operador de Operador de

grua [-{{VE} grua

Operador de Operador de Operador de

grua grua grua

Operario Operario Operario

llustracién 6 Organigrama bodega planta SFG Mostazal

Fuente: Elaboracién propia con aprobacion de SFG
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3.4 Proceso

La estrategia del proceso utilizada por SFG esta enfocada en el producto debido al alto volumen procesado y a la
poca variedad, transformandose en un proceso continuo. Esta estrategia sirve para las diferentes variedades de
fruta procesada en esta planta, ya que tanto el packing de Cerezas como el packing de Carazo cuentan con una

distribucion y procesos similares.

La tabla 19 detalla el proceso de transformacidn que sufre la materia prima a lo largo de la produccion, partiendo
con la recepcion de la fruta que viene desde el campo hacia la planta SFG en donde se le asigna un lote por cada
carga recepcionada, se toman datos de la especie, variedad y campo de origen. Posteriormente el control de
calidad toma muestras para ser analizadas y determinar la calidad de la fruta. Una vez extraidas las muestras, la
fruta es ingresada a un Hidrocooler cuya funcion es descender la temperatura ambiente de cosecha a una
temperatura definida para detener la maduracion, este descenso de temperatura se realiza mediante una lluvia
fina de agua helada. Una vez estabilizada la fruta a una temperatura establecida (10°C) es vaciada en
contenedores con agua con el fin de filtrar las hojas contenida en las cajas o bins de fruta para posteriormente
mediante una cinta elevadora transportar la fruta a la calibradora para separar los frutos pequefios.
Posteriormente, la fruta ingresa a las lineas de seleccion manual en donde se retira la fruta defectuosa para luego
ingresar a la calibradora automatica la cual separa la fruta por tamafio y color. Una vez separadas, al salir de las
lineas de calibracion automatica la fruta pasa por contenedores con fungicidas el cual evita que la fruta se pudra
y llegue en Optimas condiciones a destino. Luego de la aplicacion del fungicida la fruta se encuentra en
condiciones de ser embalada por lo que procede el llenado de las cajas de carton en el formato que el area de
produccién haya programado. En esta fase del proceso las cajas son pesadas y etiquetadas para posteriormente
pasar a la fase de sellado e ingresar a la zona de paletizaje en donde un robot paletizador es el encargado de
apilar las cajas en pallet y enzuncharlos. Una vez completado el pallet pasa a la zona de frigorifico en donde es
tarjado mediante la asignacién de un folio el cual da a conocer el contenido del pallet. Este folio es digitado y el
pallet ya puede ser enviado al tdnel de enfriamiento en donde se baja su temperatura de forma gradual por
alrededor de 8 horas hasta llegar a los 2°C. Una vez alcanzada esta temperatura, el pallet se encuentra en
condiciones de entrar en las camaras de frio en donde esperara hasta el momento de iniciar su despacho. De este

proceso se pueden identificar las siguientes actividades.
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Nombre del proceso

Descripcion del proceso

9.

10.
11.
12.
13
14.
15.
16.
17.

Proceso productivo planta Mostazal

Recibir fruta y asignar lote.

Revisar por parte de control de calidad.

Ingresar a hidrocooler para descender temperatura.
Vaciar totes o bins en contenedores con agua.
Filtrado de agua para separar la fruta de las hojas.
Ingresar la fruta a la calibradora para separar los frutos
pequefios.

Ingresar la fruta a las lineas de seleccién manual.
Ingresar la fruta a la calibradora automatica.
Aplicar fungicida.

Embalar la fruta, pesar y etiquetar cajas.

Sellar bolsa.

Ingresar a cinta transportadora.

Paletizado automatico.

Pallet terminado y trasportado a frigorifico.
Digitar y tarjar de pallet completado.

Ingresar a tanel de enfriamiento.

Camara de almacenamien