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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo general el incremento de la rentabilidad
de la empresa Danper Trujillo SAC. a través de las propuestas de mejora en el area

de empaque de su Planta Fresco.

Se realiz6 un diagndstico de la empresa en el area de empaque, a partir del cual se
pudo determinar las causas principales de los problemas del éarea, siendo éstos: Baja
eficiencia del proceso, Insuficiente capacidad de planta, Baja productividad de
materia prima (MP) y Falta de capacitacion del personal en seleccién y sellado de

bolsas.

A través del diagnostico realizado y con la aplicacion de la matriz de priorizacién y la
técnica de Pareto, se seleccionaron tres causas raiz y se establecieron sus indicadores
respectivos. Luego se calculd las pérdidas producidas por las causas seleccionadas, las
cuales fueron US$ 8 609 158,64 anuales.

Se desarrollaron propuestas para mejorar las causas raiz. Estas propuestas incluyeron
el estudio de tiempos, balance de lineas y un programa de capacitacion a los

trabajadores.

Después de la implementacién de dichas propuestas se lograron mejorar los
indicadores de cada causa raiz: se redujo las pérdidas econémicas por desperdicio de
materia prima en US$ 129 939,75 anuales, se incrementa el ingreso por la produccion
de cajas de esparrago en US$ 218 880 anuales y produce un aumento del ingreso por

mayor produccion de cajas en US$ 216 460,69 anuales.

En el analisis economico, los indicadores dieron como resultado un VAN
US$ 282 431,72, TIR 77,41%, beneficio-costo (BC) 1,41, y periodo de recuperacion
de la inversion (PRI) 1,97 afios, los cuales demuestran la viabilidad economica de las

propuestas de mejora.
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ABSTRACT

The aim goal of this present research has as general objective to increase the
profitability of the company Danper Trujillo SAC. through proposals for improvement

in the packaging area of its Fresh Plant.

A diagnosis of the company was made in the packing area, from which the main
causes of the problems of the area could be determined, being these: Low process
efficiency, Insufficient plant capacity, Low raw material productivity and lack of

training staff selection and bag sealing.

Through the diagnosis made and with the application of the prioritization matrix and
the Pareto technique, three root causes were selected and their respective indicators
were established. The losses caused by the selected causes were then calculated,
which were US$ 8 609 158,64 per year.

Proposals were developed to improve root causes. These proposals included the study
of times, balance of lines and a program of training to the workers.

Following the implementation of these proposals, the indicators for each root cause
were improved: economic losses were reduced by waste of raw material by
US$ 129 939,75 per year, increase in the production of asparagus boxes by
US$ 218 880 per year and increase of the income from increased production of boxes
by US$ 216 460,69 per year.

In the economic analysis, the indicators resulted in a VPN US$ 282 431,72, TIR
77,41%, profit-cost (BC) 1,41, and investment recovery period (PRI) 1,97 years,

which demonstrate the economic feasibility of improvement proposals.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion desarrolla propuestas de mejora en el area de
empaque en la planta fresco de la empresa Danper Trujillo SAC para incrementar su
rentabilidad.

En el Capitulo 1, se muestran los aspectos generales del problema de la investigacion,
la realidad probleméatica de la empresa, el objetivo general, los objetivos especificos y

la hipotesis.

En el Capitulo 2, se describe los antecedentes, las bases teoricas y una lista con

definiciones de términos usados en la presente investigacion.

En el Capitulo 3, se desarrolla el diagnostico de la situacion actual de la empresa,
analizando los procesos que componen el area de empaque. Luego se identifican las
causas raiz y se seleccionan las mas relevantes, para establecer los indicadores que

van a medir la mejora de dichas causas raiz.
En el Capitulo 4, se desarrolla las propuestas de mejora para cada una de las areas en
estudio, de manera que se encuentra la mejor alternativa para mejorar los indicadores

de las causas raiz.

En el Capitulo 5, se evalia econémicamente las propuestas a través de los indicadores
VAN, TIR, BCy PRI.

En el Capitulo 6, se analizan los resultados obtenidos, comparandolos con los valores

actuales de cada causa raiz.

Finalmente, en el Capitulo 7 se describen las conclusiones y recomendaciones del

presente estudio.

XViil



CAPITULO 1

GENERALIDADES DE LA
INVESTIGACION



PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO DE EMPAQUE EN LA PLANTA FRESCO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD EN LA EMPRESA DANPER TRUJILLO SAC

1.1 Realidad Probleméatica

El esparrago es una hortaliza originaria de Asia que vive en climas calidos o templados
y se desarrolla en suelos franco arenosos. Existen dos clases de variedades: blanco y
verde. Para su consumo se utiliza el brote tierno denominado “turion”. Las
presentaciones en las que se encuentra en el mercado son frescas, en conservas y

congelado.

A nivel mundial, existen 168 118 hectareas de esparragos siendo China, Alemania,
México y Perd quienes cuentan con las mayores areas dedicadas a dicho cultivo. China
es el pais lider en sembrios de esparragos con 65 mil hectéreas siendo el 95% destinado
a la industria de procesamiento (esparrago en conserva) dado a que su logistica para
entrar al mercado de productos frescos es baja. Alemania cuenta con 22 792 hectareas
de esparragos siendo el 95% de la produccion destinado al consumo en fresco,
resaltando que dicho pais es un alto consumidor de la hortaliza. Por su parte, México
cuenta con 16 942 hectareas de esparragos, siendo la mayor parte de la produccion de
esparragos de México destinada a la exportacion, siendo su principal mercado destino

Estados Unidos a quien envia en la presentacion de fresco verde.

El Peru es un pais muy diverso que cuenta con 84 zonas de las 104 reconocidas en el
mundo. Ello y la diversidad de sus pisos ecoldgicos, le da la ventaja de poder cultivar
practicamente cualquier producto y durante todo el afio. EI Perl posee cerca de 8
millones de hectareas con capacidad para cultivos agricolas, 17.9 millones de hectareas
destinables para pastos y 48.7 millones de hectareas aptas para la produccion forestal.
Durante el 2004 las exportaciones llegaron a US$ 12 434,9 millones, el nivel més alto
alcanzado en la historia econdmica del pais. Asimismo, las exportaciones se

expandieron en un impresionante 37,8% respecto del afio previo.

En la actualidad el Perd es el primer pais exportador de esparragos del mundo,
habiendo logrado desplazar a importantes paises productores como Chinay Estados

Unidos, y ser reconocido mundialmente por la calidad de su producto.

Bach. Karen Ivonne Asencio Cobian -2
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Las exportaciones de esparrago de Pert han crecido sosteniblemente en los ultimos
afios. La figura 1 muestra el importante crecimiento de las exportaciones peruanas de
esparrago frente a las de China. Las excepcionales condiciones de climay la ubicacion
geogréfica que posee el Per( le permiten contar con los rendimientos més altos del
mundo, de manera que Peru produce practicamente lo mismo que China, con menos de

la mitad de su area.

Fig. 1: Crecimiento de las exportaciones peruanas de esparrago
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EXPORTACIONES DE ESPARRAGO

En promedio, las exportaciones agropecuarias peruanas son de US$ 846,6 millones
anuales (FOB). La industria del esparrago participa con US$ 206,69 millones,
representando el 24,41% del total. Las presentaciones de esparrago comercializadas

son: conserva, fresco y congelado.

Las dos primeras representan alrededor del 90% del valor de exportacién de los

esparragos (figura 2).
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Fig. 2: Exportaciones de Esparragos Peruano

Fresco
E2%

Congelado

8%

Conserva
40%

™

Fuente: Aduanas Elaboracion: Secior Agro — PROMPEX

La evolucién de las exportaciones de esparrago verde fresco en los ultimos afios

muestra un crecimiento continuo, situacion distinta a la del esparrago en conserva.

Estados Unidos continta siendo de lejos el mercado mas importante, concentrando al

momento el 73,6% de las exportaciones, aunque si bien crecen sus compras afio tras

afio, el porcentaje de mercado que tenia viene disminuyendo lentamente por el ligero

crecimiento de otros paises. Esta situacidn es positiva y pone en relieve la acertada

politica exportadora de las empacadoras nacionales.

Al primer semestre del 2016 se ha exportado US$ 137 millones a un precio promedio

FOB en alza de US$ 3.53 kilo.

EXPORTACION DE ESPARRAGOS FRESCOS 5
2,016 2,015
MES FOB KILOS PREC. FOB KILOS PREC.
PROM PROM
EMERO 43,088,223 10,105 496 4.26 33,099,437 10,281,092 322
FEBRERO 15,782 467 4.103,028 3.85 19,685 432 6,194,947 3.16
MARZO 12,069.886 3,440,779 3.61 20,323,110 6,420,995 347
ABRIL 19,379,980 5,648,558 3.43 23,299,809 6,540,212 356
MAY O 23,343,987 7.777.980 3.00 21,599 203 7,738,638 279
JUNIO 23,317,657 7,718,563 3.02 24,181,698 5,094,544 2.99
JULIO 39.148.001 10,733,389 365
AGOSTO 42 050,785 11,853,393 365
SEPTIEMBRE 52 645 396 16,263,163 3.24
OCTUBRE 43,912,844 15,597,000 2.82
NOVIEMBRE 42 273 403 13,840,048 3.05
DICIEMBRE 50,310,270 14 488256 347
TOTAL 136,982,200 38,794,404 3.53 412,429,388 128,045,677 3.22
PROMEDIO MES 22,830,367 6,465,734 34,369,116 10,670,473
% CREC. PROMEDIO -34% -39% 10% 8% -3% 11%
Fuente: Agrodata Pert
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Estados Unidos es el principal destino con US$ 81 millones (59% del total), entre 32
Paises.

EXPORTACION ESPARRAGOS FRESCOS 2016
FOB %
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Las exportaciones las lidera el Complejo Agroindustrial Beta con US$ 25,9 millones
(19% del total), le sigue Danper Trujillo con US$ 12,3 millones (9%), entre 65
empresas exportadoras.

(Agrodata Peru, 2016)

Danper Trujillo SAC es una empresa conformada como un Joint Venture de
inversionistas peruanos y daneses, y que inicid sus operaciones de produccion y
exportacion en el afio 1994.

La empresa estd establecida en Trujillo. En la actualidad desarrolla su produccion
agricola en 6 000 hectéreas cultivadas, entre campos propios y de terceros, y opera en
sus tres plantas de procesamiento de conservas (esparrago, pimiento y alcachofa), en
su empacadora de esparrago fresco y en su nueva planta procesadora de productos
congelados. Cuenta también con otra planta envasadora de conservas en la Region
Arequipa, en el Sur del Peru. Todas estas unidades productivas, dan empleo a méas de
6 000 colaboradores. Sus principales mercados destino son: EEUU, Europa, Asia y

Sudamérica.
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En el afio 2016 Danper Trujillo SAC obtuvo ganancias por US$ 34 884 000
producto de la exportacion de 7 200 000 cajas de esparrago. Sin embargo, la empresa
puede mejorar su rentabilidad si incrementa su productividad en su Planta de Fresco,
en especial relacionada a la mano de obra directa y la eficiencia del proceso. En el
primer caso, la productividad actual respecto a la mano de obra directa (MOD) para el
esparrago verde es 33,02 kg/hr mientras que para el esparrago blanco es 31,72 kg/hr.
La eficiencia para la linea de esparrago verde es 82,7% Yy para el esparrago blanco
82,0%. Para la empresa la meta de eficiencia es >= 95% para poder cumplir con todos

los pedidos y compromisos comerciales adquiridos.

La tabla N° 1, muestra los indicadores actuales para ambas lineas de produccion
(esparrago verde y blanco), la materia prima (MP) que ingresa al proceso, el producto

terminado (PT) obtenido, asi como la productividad con respecto a la mano de obra.

Tabla 1: Indicadores de la situacion actual
Planta Fresco — Danper Trujillo SAC

E. Verde E. Blanco
MP Neta (kg/afio) 13,578,518 2,903,372
PT (kg/afio) 11,229,434 2,380,765
Eficiencia (%) 82.70% 82.00%
Productividad (kg/hr) 33.02 31.72

Elaboracién propia

Las mermas en el esparrago verde representan el 17,3% y en el esparrago blanco el

18%, cuyo detalle por tipo de mermas se presenta en la tabla N° 2.
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Tabla 2: Tipo de mermas
Esparrago verde y blanco

Detalle de mermas Verde Blanco
Tocén (desperdicio) 11.0% 11.0%
Mano de Obra 1.3% 2.0%
Producto defectuoso (Rajados) 5.0% -
Producto defectuoso (Oxido en esparrago) - 5.0%
17.30% 18.00%

Elaboracién propia

Las pérdidas econdémicas para la empresa estan relacionadas a cuatro causas

principales:

1 Insuficiente eficiencia de produccién

2 Falta de capacidad de la planta

3. Baja productividad

4 Falta de capacitacion del personal en seleccion y sellado de bolsas.

Estas causas generan pérdidas anuales de US$ 5 892 607,73 en el esparrago verde y

US$ 1 148 108,69 en el esparrago blanco, segin se muestra en la tabla N° 3.

Tabla 3: Pérdidas econ6micas
Planta Fresco — Danper Trujillo SAC

Impacto Impacto
Dato econémico | econémico
Causa Impacto Verde Blanco
Unidad de
verde blanco ) uss$ uss
medida
| limient
Insuficiente eficiencia de produccion nc;:‘ppe'd'?d'z: © 1 2,349,083.56 | 522,606.94 kg $4,228,350.41| $679,389.02
Falta de capacidad de la planta MP sin procesar | 735,000.00 | 280,000.00 kg $1,323,000.00 $364,000.00
Baja productividad Mermas 176,520.73 58,067.44 kg $317,737.31 $75,487.67
Ti did
Falta de capacitacion del personal 1empo per ] I, ° 2,940.00 3,528.00 hrs $23,520.00 $29,232.00
en produccién
Total $5,892,607.73| $1,148,108.69
Elaboraci6n propia
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Asimismo, existe un 20% de esparrago blanco y un 25% de esparrago verde que no
se procesa por falta de capacidad de produccion. Esto representa pérdidas
economicas por US$ 364 000 y US$ 1 323 000 anuales, respectivamente. Los

detalles y las soluciones propuestas se abordaran en el cap.4.

En cuanto a la baja productividad, ésta es de 31,72 kg/Hh para el esparrago blanco y
33,02 kg/Hh para el esparrago verde, debido principalmente a la falta de
adiestramiento y capacitacion de los operarios del area de empaque gue originan
altas mermas en la materia prima, 18% en el esparrago blanco y 17,3% en el
esparrago verde.

1.2 Formulacion del Problema

¢Cudl es el impacto de la mejora del proceso de empaque de la Planta de Fresco,

en la rentabilidad de la empresa Danper Trujillo SAC?

1.3. Hipdtesis

La propuesta de mejora del proceso de empaque de la Planta de Fresco

incrementa la rentabilidad de la empresa Danper Trujillo SAC.

1.4. Objetivos

1.4.1 Objetivo General

Incrementar la rentabilidad de la Planta de Fresco, a través de la mejora
del proceso de empaque en la empresa DANPER TRUJILLO SAC.

1.4.2. Objetivos especificos

e Realizar el diagndstico del proceso de empaque en las lineas de
produccion de la Planta de Fresco.

e Desarrollar la propuesta de mejora para incrementar la rentabilidad de
la Planta de Fresco.

e Evaluar economicamente la propuesta de mejora del proceso de

empaque.
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1.5 Justificacién

La presente investigacion se justifica porque la Planta Fresco en Danper Trujillo
no cuenta con estudios para aumentar su productividad. Ademas, se pierde

produccion por la baja eficiencia en el aprovechamiento de la materia prima.

1.6. Tipo de Investigacion

Por la orientacion: Investigacion Aplicativa.

Por el disefio: Pre experimental.

1.7. Disefio de la investigacion

1.7.1 Localizacion de la investigacion

Empresa: DANPER TRUJILLO SAC.

Lugar: Salaverry

Distrito: Salaverry — Trujillo — La Libertad
1.7.2. Alcance

El estudio se basa en el area de produccion de la Planta de Fresco de la Empresa
DANPER TRUJILLO SAC.

1.7.3 Duracion del proyecto

Meses .
= May Jun Jul Ago Tiempo
1. Planificacion del trabajo X 7 dias
2. Planteamiento del problema X 2 dias
3. Organizacion del trabajo X X 15 dias
4, !Elaboracmn y .aplllcacmn del X < 10 dias

instrumento de medicion
5. Recoleccién de datos X X X 20 dias
6. Analisis de los datos X X 15 dias
7. Andlisis y procesamientos de los % 15 dias
resultados
8. Redaccion del informe final X X 40 dias
9. Sustentacion X 1 dia
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1.8. Variables

1.8.1. Sistema de variables

Variable Independiente:

Variable Dependiente:

Propuesta de mejora del proceso de empaque en

las lineas de produccion de la Planta de Fresco.

1.9. Operacionalizacion de Variables

Rentabilidad de la empresa Danper Trujillo SAC.

Variable

Definicion

Indicadores

Unidad de medicion

Independiente

Propuesta de mejora
del proceso de
empaque en las lineas
de produccion de la
Planta de Fresco

Produccién de
esparrago fresco

N° de cajas producidas
Total tiempo til

Eficiencia de
produccion

Kg de PT x 100%
Kg de MP

% Capacidad de Planta

Produccién real x 100%

Produccién maxima

Dependiente

Rentabilidad de la
empresa Danper

Margen bruto

Ventas-costo de ventas

.. Ventas
Trujillo SAC
Elaboraci6n propia

1.10. Disefio de la Investigacion

Disefio Pre experimental:

G: oL — X —> 02

G: Empresa: DANPER TRUJILLO S.A. Planta Trujillo

Ol: Rentabilidad antes de la aplicacion del estimulo X.

X: Estimulo — Aplicacion propuesta de mejora.

02: Rentabilidad luego de la aplicacion del estimulo X.
Bach. Karen Ivonne Asencio Cobian -10
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CAPITULO 2

MARCO REFERENCIAL
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Antecedentes de la Investigacion

CHAVEZ GARRIDO, Marco. “Aplicacion de la metodologia de
mejoramiento continuo y su impacto en la productividad en el area de

esparrago Fresco de La empresa Camposol S.A, Trujillo” 2011.

Como resultado de aplicar la Metodologia de Mejoramiento Continuo, se logro
reducir el porcentaje de sobrepeso en producto terminado en 1.5% lo cual
representa un beneficio en ahorro de 150 000 kg. De esparrago fresco, tomando
como base la proyeccion de pedidos del afio 2012 (2 millones de cajas de 5 kg.

de esparrago fresco).

Como resultado de aplicacion de la Metodologia de Mejoramiento Continuo, se
espera generar para el afio 2012, un ahorro de US$ 339 000.

DELGADO, Alejandro, Universidad de Ciencias Aplicadas (UPC).
Produccién y comercializacion de esparrago en el valle de Viru. 2007.

El presente trabajo de investigacion tiene por objetivo desarrollar una mejora en
el Sistema de Planeamiento de Produccion de la empresa.

Se escogid esta region para la localizacion de este proyecto, por sus propiedades
productivas y por el acceso al agua proveniente del Proyecto Especial
Chavimochic, que asegura un aprovisionamiento adecuado y constante para este

tipo de cultivo.

Se pueden apreciar los estados de resultados con estimaciones de rendimiento y
produccién promedios que son alrededor de 13 Toneladas por Hectarea, aun asi,
se debe tener en cuenta que con un adecuado manejo se obtendrian rendimientos
superiores a las 15 toneladas, lo que incrementaria el rendimiento de la

inversion.
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MOYA, D. “Estudio de mejora de la produccion y exportacion de
esparragos frescos a Francia en el periodo (2008-2017). Universidad

Tecnoldgica Equinoccial. 2008. Ecuador

Mediante los sistemas de produccidn, es necesario implementar herramientas de
control que aporten al logro de los objetivos estratégicos, asi mismo la

importancia del proceso, logrando niveles de eficiencia de la organizacion.

Demostrd en su estudio realizado que, utilizando una adecuada implementacion
de las herramientas de mejora de los procesos productivos, se logra reducir en

10.07% los costos de produccién total.

Bases Tedricas

Distribucion en Planta por proceso

La distribucion en planta por proceso se adopta cuando la produccion se
organiza por lotes (por ejemplo: muebles, talleres de reparacion de vehiculos,
sucursales bancarias, etc.). El personal y los equipos que realizan una misma
funcién general se agrupan en una misma area, de ahi que estas distribuciones
también sean denominadas por funciones o por talleres. En ellas, los distintos
items tienen que moverse, de un &area a otra, de acuerdo con la secuencia de
operaciones establecida para su obtencién. La variedad de productos fabricados
supondra, por regla general, diversas secuencias de operaciones, lo cual se
reflejard en una diversidad de los flujos de materiales entre talleres. A esta
dificultad hay que afiadir la generada por las variaciones de la produccion a lo
largo del tiempo que pueden suponer modificaciones (incluso de una semana a
otra) tanto en las cantidades fabricadas como en los propios productos
elaborados. Esto hace indispensable la adopcion de distribuciones flexibles, con
especial hincapié en la flexibilidad de los equipos utilizados para el transporte y

manejo de materiales de unas areas de trabajo a otras.
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Fig. 3: Esquema de Distribucion en Planta por Proceso

229m.

; .
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| PRENSA
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Fuente: Jacobs, F. Robert / Aquilano, Nicholas J. / Chase, Richard B.
Administracién de Operaciones, Produccion y Cadena de Suministros.

Tradicionalmente, estas caracteristicas han traido como consecuencia uno de los
grandes inconvenientes de estas distribuciones, el cual es la baja eficiencia de las
operaciones y del transporte de los materiales, al menos en términos relativos
respecto de las distribuciones en planta por producto. Sin embargo, el desarrollo
tecnoldgico esta facilitando vencer dicha desventaja, permitiendo a las empresas

mantener una variedad de productos con una eficiencia adecuada.

Hopp, W. & Spearman, M. Foundations of Manufacturing Management.
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Anélisis de la distribucién por proceso

La decision clave a tomar en este caso sera la disposicion relativa de los diversos
talleres. Para adoptar dicha decision se seguira fundamentalmente la satisfaccion
de criterios tales como disminuir las distancias a recorrer y el coste del manejo de
materiales (0, en el caso de los servicios, disminuir los recorridos de los clientes),
procurando asi aumentar la eficiencia de las operaciones. Asi, la superficie y
forma de la planta del edificio, la seguridad e higiene en el trabajo, los limites de
carga, la localizacion fija de determinados elementos, etc., limitardn vy
probablemente modificaran las soluciones obtenidas en wuna primera
aproximacion. Si existiese un flujo de materiales claramente dominante sobre el
resto la distribucion de los talleres podria asemejarse a la disposicién de los
equipos en una linea de produccidén. Sin embargo, esto no es lo habitual, teniendo
que recurrir a algun criterio que determine dicha ordenacién. El factor que con
mayor frecuencia se analiza, aunque raramente serd el Unico por las razones ya
expuestas, es el coste de la manipulacion y transporte de materiales entre los
distintos centros de trabajo. Logicamente, éste dependera del movimiento de
materiales, pero también de la necesidad que tenga el personal de realizar esos
recorridos por motivos de supervision, inspeccion, trabajo directo o simple
comunicacion. Dado que para un producto determinado los costes mencionados
aumentan con las distancias a recorrer, la distribucion relativa de los

departamentos influira en dicho coste.

En algunas ocasiones no es posible obtener de forma fiable la informacion
cuantitativa referida al trafico de materiales entre departamentos o, simplemente,
no es éste el factor mas importante a considerar, siendo los factores cualitativos
los que cuentan con verdadera relevancia a la hora de tomar la decision. El
proceso de andlisis se compone, en general, de tres fases: recogida de

informacidn, desarrollo de un plan de blogque y disefio detallado de la distribucion.
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Estudio de Tiempos

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un
numero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada con

arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicién del trabajo empleada para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una
tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a
fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de

ejecucion preestablecida.

Estandarizacion de Tiempos

La etapa del calculo del tiempo estandar marca el inicio del trabajo de oficina en
el estudio de tiempos, aunque es muy probable que el especialista en medio del
andlisis considere necesario apoyarse nuevamente en la observacion de las

operaciones.

Formulas para la determinacion de Tiempo Estandar

El muestreo del trabajo puede ser muy Util para establecer los estandares de
tiempo en las operaciones de la mano de obra directa e indirecta. El analista debe
tomar un gran numero de observaciones. El Tiempo Observado (TO) para un
elemento dado se calcula a partir del tiempo de trabajo dividido entre el nimero

de unidades producidas durante ese tiempo.

NUmero de Observaciones:

E
s

_ pxgxz
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Donde:

n: Nimero de Observaciones
p: Porcentaje de Actividad

g: Porcentaje de Inactividad
z: Nivel de confianza

e: Nivel de error

Célculo del Tiempo Observado

B Txn

TO = ——
PxN

Donde:

TO: tiempo Observado

T: Tiempo Total

n: Numero de Ocurrencias para el elemento L
N: NUmero total de observaciones

P: Produccion total por periodo estudiado.

Célculo del Tiempo Normal

_ TOxVF
100

Dénde:
TN: Tiempo Normal
TO: Tiempo observado

FV: Factor de Valoracion o tasa promedio de evaluacién

Célculo del Tiempo Estandar

TE = TNx(1 + % Suplementos)

Donde:
TE: Tiempo Estandar
TN: Tiempo Normal
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Productividad

Es la relacion entre la produccion total y los insumos totales utilizados; esto es,
la relacion entre los resultados logrados y los recursos consumidos; o la relacion
entre la efectividad con la cual se cumplen las metas de la organizacion y la
eficiencia con que se consumen estos recursos en el transcurso de ese mismo
cumplimiento. Dicho de otra manera, es la medida del desempefio que

comprende la eficiencia y eficacia.

El logro de elevada productividad se conseguird mediante la adecuada y correcta
combinacion de recursos, de modo que se logre una sinergia. El incremento
constante de la productividad apoyara la mayor competitividad de la empresa, y

en otras dimensiones a un sector industrial y finalmente al pais.

Todo esto se traduce en ahorros en mano de obra, en energia eléctrica por la
mayor produccion de la maquina, en materia prima, etc. Al mismo tiempo se
logra una mayor satisfaccionen el personal (operadores, supervisores,
ingenieros). La mayor productividad debera considerar también la disponibilidad
oportuna de los equipos y la constante mejora de la calidad del producto. Todo
lo anterior implicard un menor costo (de produccién, administracion, logistico,
comercializacion, financiero), mayor satisfaccion del cliente, mayor aporte a las

utilidades, etc.

(Vera, 2014)
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Marco conceptual (Definicion de términos)

- Calidad Total

Politica que tiende a la movilizacion de todos sus miembros para mejorar la
calidad de sus productos y servicios, la calidad de su funcionamiento, y la

calidad de sus objetivos, en relacidn con la evolucion de su entorno.

- Control de calidad

El control de procesos consiste en medir la variacion de un proceso, fijarle
limites y tomar medidas para ajustarlo hasta conseguir el objetivo establecido en
las especificaciones.

- Eficiencia

La palabra eficiencia proviene del latin eficiencia, que en espafiol quiere decir:
‘accion’, ‘fuerza’, ‘produccion’. Se define como ‘la capacidad de disponer de
alguien o de algo para conseguir un objetivo determinado con el minimo de
recursos posibles viable’. No debe confundirse con eficacia, que se define como

‘la capacidad de lograr el efecto que se desea o se espera’.

- Mejora continua

Es una filosofia que trasciende a todos los aspectos de la vida, no solo al plano
empresarial, ya que en general, el ser humano tiene la necesidad de evolucionar
hacia el auto perfeccionamiento. El slogan “siempre hay un método mejor”
consiste en un progreso paso a paso con pequefias aportaciones que se van

acumulando y van mas alla de lo estrictamente econémico.
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- Orden de Produccion

La Orden de produccion es la solicitud para producir determinado producto.
Contiene todas las informaciones de especificaciones del producto y las
instrucciones de produccion para que el Operador al recibir el documento sepa
exactamente lo que debe hacer. La Orden de Produccion contiene la descripcion
del producto que debe ser producido, en cual fecha debe ser despachado y las
cantidades solicitadas. Una orden de produccion puede contener diferentes

productos y cantidades

La capacidad real es la cantidad de producto terminado, horas trabajadas, etc.,
que una linea o planta de produccion logra realizar. Esta se determina al final de

la produccion.
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3.1. Descripcion General de la Empresa

DANPER Trujillo SAC estd orientada a desarrollar sus capacidades
productivas con excelencia para satisfacer sus clientes en todo el mundo

quienes aprecian la comprobada calidad de sus productos.

Es una Joint Venture de capitales peruanos y daneses con mas de 20 afios de
experiencia exitosa en la agroindustria, con mas de 6 500 colaboradores y
7 000 hectareas cultivadas tanto en la costa norte y sur, como en la sierra

central y sur del Peru.

El desarrollo del capital humano es la Unica fuente sostenible de la
productividad y competitividad de la empresa.

La empresa tiene un claro convencimiento de que su sentido de propdsito es
generar una dinamica de desarrollo sostenible basado en un sano crecimiento
y desempefio econdémico, social y ambiental en sus ambitos de accién: interno

y externo.

DANPER transforma materias primas perecederas en productos alimenticios
seguros y de alta calidad que satisfacen las necesidades de sus consumidores

en el mundo.

La empresa tiene una clara politica para minimizar y/o eliminar los aspectos e
impactos ambientales generados por sus operaciones incorporando tecnologia,
equipamientos y procesos acorde con el medio ambiente, la seguridad
personal y la legislacion vigente conforme al estandar internacional 1SO
14001:2004. El cuidado ambiental es su prioridad por eso se cuenta con esta

importante certificacion.
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DANPER ha logrado implementar de manera efectiva su Sistema Integrado de
Gestion (SIG) que incluye 9 certificaciones internacionales en las dimensiones
Econdmicas, Sociales y Ambientales para sus plantas de procesamiento, tales
como el HACCP, BRC, I1SO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001, BASC, BSCI
y SA 8000. Con estas certificaciones, DANPER evidencia su compromiso con
los altos estandares de la calidad de sus productos, el desarrollo permanente
de su capital humano, el cuidado efectivo de la seguridad y salud ocupacional,

y el cuidado y respeto del medio ambiente.

DANPER es la primera agroindustrial en el Perd en implementar y certificar
las Normas Internacionales ISO 9001, 1ISO 14001 y OHSAS 18001 (conocidas
como la Tri-norma) e integrarlas eficientemente en su Sistema Integrado de
Gestion (SIG) con otras normas de alcance mundial. También ha sido la
primera agroindustrial peruana en Certificar la norma de gestion de
Responsabilidad Social SA 8000 con alcance en los procesos de conserva,

fresco y congelado.
3.2. Mision y Vision

3.2.1. Misién

Proveer a la humanidad con alimentos naturales y nutritivos producidos

con los més altos estandares de calidad, eficiencia y sostenibilidad.

Valoramos y potenciamos las capacidades de nuestro capital humano
promoviendo asi el desarrollo continuo de nuestra sociedad y generar

valor para nuestros colaboradores, clientes proveedores y accionistas.

3.2.2. Vision

Al 2025 ser la empresa agroindustrial peruana lider en competitividad,

sostenibilidad e innovacion.
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3.3. Estructura Organizacional

Fig. 4: Organigrama DANPER Trujillo SAC

Gerente Central Industrial
Javier Gilardi
Sheetb
Subgerente de O peraciones
Fresco
bein Vilchez
9
Jefe de Produccién Jefe de Fraduccién Jefe de Acopio Fresco
Hortaizas R Alberto Alfaro
Michael Quite Ricardo Meza
3 (3} [Z)
Jefe de Turno Jefe de Turno
Haortalfizas Frusles
Eliis Loayza, Marlon Cintia Carmanza, Oscar
Visque: Casdlle
[H] 2}
Supervisor de Acopio
Fresco
Pedro Requena

L))

Fuente: Sub gerencia de operaciones
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3.4. Productos y Clientes

3.4.1. Productos

a. Hortalizas finas

Espéarrago Verde

El esparrago verde suculento y tierno, sin grasa ni colesterol; contiene
vitamina B6, A, beta caroteno y la vitamina C, nutrientes antioxidantes que
ayudan a combatir el cancer y fibra que contribuye a la digestion de

manera representativa y Unica.

Espéarrago Blanco

El esparrago blanco es el favorito de todos los tiempos, cosechado a mano,
facil de preparar y de muchas maneras; ensaladas con vinagretas y
suculentas sopas calientes. Asimismo, ayuda a combatir el cancer, las

cardiopatias y los trastornos oculares.

Pimiento California

Cosechado a mano, la versatilidad de este maravilloso producto permite
usarlo para darle color a las comidas, asi como condimento y sazonador.
Rico en vitaminas, principalmente A y C, también es conocido como una

excelente fuente de antioxidante.

Bach. Karen Ivonne Asencio Cobian -25



PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO DE EMPAQUE EN LA PLANTA FRESCO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD EN LA EMPRESA DANPER TRUJILLO SAC

Pimiento Piquillo Rojo

Esta variedad de pimiento es una de las mas deliciosas, el proceso de
rostizado le dan ese inconfundible sabor ahumado y dulce. Aparte de esto,
es altamente nutritivo, siendo rico en fibra, y vitaminas A, B, Cy E.

Pimiento Cherry Hot

Esta variedad de pimiento es de los mas deliciosos y permiten rellenarlos
para combinarlos con diversos platillos, disfrutalos en la marca especial

Rio Santa.

La marca Rio Santa esta inspirada en la fuente de agua, el rio Santa, que da
vida al proyecto Chavimochic, el cual irriga los valles de Chao, Viru,
Moche y Chicama (Region La Libertad).

Estas tierras gozan del mejor clima para que Danper pueda producir los
mejores productos gourmet para el cliente institucional y profesional del

Per( y del mundo.

Alcachofa

La alcachofa es una rica fuente de vitamina C, acido folico y magnesio.
Libre de grasas, esta deliciosa flor contiene en promedio 25 calorias por su
bajo indice de sodio. Asimismo, protege el higado y ayuda a su
recuperacion en caso de enfermedad hepatica.
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b. Erutas
Mango, uva red globe, uva sugraone, aguaymanto, palta, arandanos,

papaya andina, papaya criolla.

c. Super granos: Quinua, Chia, Amaranto.

d. Gourmet: Pestos, salsas, bruschettas, grillados, vinagretas, ensalada de

alcachofa, mermeladas, tapenades, dips con quinua.

e. Ready to eat: Quinua Lunch, quinotto en bolsa pouch.

3.4.2. Clientes
Esparrago Blanco

Canada, USA, Meéxico, Colombia, Pert, Chile, Uruguay, Brasil,
Republica de Sudafrica, Australia, Japdn, Libano, Espafia, Francia,

Alemania, Holanda, Bélgica, Dinamarca, Suecia, Finlandia

Esparrago Verde

Canada, USA, México, Brasil, Uruguay, Colombia, Chile, Republica de
Sudafrica, Australia, Filipinas, Japén, Libano, Espafia, Francia, Reino

Unido, Dinamarca, Alemania, Suecia.
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3.5. Proceso Productivo de esparrago verde/blanco fresco Danper Trujillo S.A.C

3.5.1. Diagrama de flujo del proceso
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DES
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------ ; ; 20/
28 Etiquetado
Y q Ingres.o de
H20 | ___ == T Materiales
I Hidroenfriado 2/ I Hidroenfriado 3/
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!‘ 20/
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34 Producto Terminado
fof
Ingresode
QS/ Despacho 4 Materiales

Transporte3

Fuente: Danper Trujillo SAC

Resumen actividades

O 1O V

Empaque manual 2 24 3 4
Empaque automético 2 23 3 4

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.2. Descripcion de las actividades del proceso

Empaque Destajo: Se forman mesas en grupo de 3 personas, de las cuales
dos se encargan de enligar los atados de acuerdo a las presentaciones
solicitadas por el cliente y el tercero se encarga de cortar, pesar el atado y

colocar en su caja final. Aproximadamente por turno se tienen 30 mesas.

Linea continua empaque destajo: Se maneja también el empaque en
linea formado por 16 enligadores y 8 pesadores ubicados en ese orden.

-30
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Armado de cajas: Se encargan de preparar y armar las cajas para cada
tipo de producto segun el requerimiento del cliente. Lo conforman 4

armadores, 3 abastecedores de caja y 2 codificadores por turno de 10
horas.

‘J'f‘:g}ﬂg"""

L}
L
@
L
=
=
=
L
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=

Etiquetado: Aqui se trabaja por avance, solo los productos que se envian

a Europa (pedidos especiales) pasan por este proceso dependiendo de las
especificaciones del cliente. Se colocan etiquetas a cada atado

identificando con diferentes codigos tanto de cliente, especificaciones,
etc. Por turno se cuenta con 8 personas.
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Cémara y embolsado: Los camaristas recepcionan las cajas de empaque
que han sido enviadas a través de un hidrocooler. Estas cajas son

trasladadas a etiquetado o embolsado segln requerimiento.

En embolsado se encargan netamente de colocar cada atado en su
respectiva bolsa y sellarlo. Se organiza al personal en 2 lineas de 12

personas cada una.
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3.6. Identificacion del problema e indicadores actuales

Diagrama 1: Diagrama de Ishikawa

[ MANO DE OBRA ]

[MATERIA PRIMA }

Baja productividad

Baja productividad
de MOD
. de MP
\ Retencion de materia prima en /
/ el area de seleccion.
Mermas de MP

Falta de capacitacion del personal
en seleccion y sellado de bolsas

( BAJA
'LRENTABILIDAD

MP sin procesar Incumplimiento de

Tiempo perq[do en pedidos
produccion -
Baja eficiencia del
proceso

Baja eficiencia del
proceso

[ METODO ] [ MAQUINARIA ]

Fuente: Elaboracion Propia

Insuficiente capacidad
de planta

Fue
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3.7. Matriz de Priorizacion de causas raiz

Tabla 4: Matriz de priorizacion

Pérdidas econémicas

Entorno Problema Causa (uUss)
verde blanco Total %0
Motodo | TETPOREIOHD | s do
Baja eficiencia de $4 228 350,41 | $679 389,02 |$4 907 739,44| 69,7%
proceso
Método MP sin procesar

Incumplimiento | Insuficiente capacidad de

Maquinaria de pedidos planta

$1 323 000,00 $364 000,00( $1 687 000,00| 24,0%0

Materia prima | Mermas de MP |Baja productividad de MP $317 737,31 $75 487,67 $393 224,98 5,6%0

Baja Falta de capacitacion del
Mano de obra | productividad de personal en seleccién y $23 520,00 $29 232,00 $52 752,00 0,7%0
MOD sellado de bolsas

$5 892 607,73 $1 148 108,69 $7 040 716,42| 100,026

Fuente: Elaboracion Propia
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3.8. Pareto
Diagrama 2: Diagrama de Pareto

Pérdidas % FRECUENCIA
DESCRIPCION DE LA CAUSA RAIZ -
CR SCl CIlO CAUS (US$) ACUM. ACUI\/II\ULAD 80-20
CR1 [Baja eficiencia del proceso $4 907 739,44 69,7% $4 907 739,44| 80%
CR2 [Insuficiente capacidad de planta $1 687 000,00 93,7% $6 594 739,44 80%
CR3 (Baja productividad de MP $393 224,98 99,3% $6 987 964,42 80%
CR4 |[Falta de capacitacion del personal en seleccion y sellado de bolsas $52 752,00 100,0% $7 040 716,42| 80%
TOTAL $7 040 716,42
DIAGRAMADE PARETO
O 100%
$75,00
80%
$50,00 60%
Pérdidas
(Uss)
-Oo0—%
40% ACUM.
$25,00
20%
$0,00 0%
CR1 CR2 CR3 CR4

Fuente: Elaboracion Propia
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3.9. Identificacion de los indicadores

Fig. 5: Matriz de indicadores

CR CAUSA RAIZ INDICADOR DESCRIPCION FORMULA Tipo VA VM HERRAMIENTA DE MEJORA

Mide el % de materia prima que se Ton. Producto terminado x 100% Blanco 82,0% | 835%
convierte en produto terminado Ton. Materia prima Verde 82.7% 83,0%

CR1 Baja eficiencia del proceso Rendimiento de MP

Estudio de tiempos

) ) % de MP en exceso que Mide el exceso de MP Gue NO'SE Procesal o) Mp en exceso x 100% Blanco 20% 2,1% ; o
CR2 | Insuficiente capacidad de planta d con respecto a la capacidad real de la Capacidad real planta (T Balance de lineas de produccion
no es procesada plnta apacidad real planta (Ton.) Verde 250 3,7%
) . . Mide la producticidad de la MP con MP ingresada (kg) Blanco 31,72 38,06 L
CR3 Baja productividad de MP % productividad de MP P - Plan de capacitacion
respecto a las horas trabajadas Horas hombre totales (hora) Verde 33.02 39 62

Fuente: Elaboracion Propia
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ANALISIS CAUSAS RAIZ Y PROPUESTAS DE MEJORA

4.1. Causa Raiz (CR1) Baja eficiencia del proceso

4.1.1. Explicacién de causa raiz

Esta causa se debe principalmente a que existe tiempo perdido en produccion
debido a que no se cuenta con tiempos estdndar para las actividades, el
personal trabaja de manera empirica y como consecuencia de ello se tiene

MP que se desperdicia y no es procesada.

4.1.2. Pérdidas por las causas raiz

La materia prima desperdiciada genera para la empresa una pérdida de
US$ 4 228 350,41 anuales en el esparrago verde y US$ 679 389,02 en el

esparrago blanco, segun se detalla en la tabla N° 5.

Tabla 5: Pérdidas econdmicas por desperdicio
de materia prima

Tipo Verde Blanco
Ingreso MP (kg) 13,578,517.68 2,903,371.88
Salida PT (kg) 11,229,434.12 2,380,764.94
MP no utilizada (kg) 2,349,083.56 522,606.94
Eficiencia 82.7% 82.0%
Costo MP (US$/kg) 1.80 1.30
Pérdidas MP (US$) 4°228,350.41 679,389.02

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.3. Solucién propuesta

Aplicaremos la técnica del estudio de tiempos, la cual es muy importante
para mejorar la eficiencia de la empresa, determinando los estdndares de
tiempo para realizar las actividades de produccion. El objetivo es
principalmente reducir los tiempos improductivos, considerando que lo que
se quiere es beneficiar al trabajador, pero sin afectar el proceso de empaque
del esparrago, disminuyendo el tiempo ineficaz que tiene el operario,
evaluando ademas de ello los factores de valoracion y las tolerancias
personales, por fatiga, consideraciones de temperatura, iluminacion, ruido y

otros factores importantes para la determinacién del tiempo estandar.

El responsable de aplicar el estudio de tiempos es el Jefe de Planta y la
técnica se aplico a las principales actividades que forman parte del area de
empaque, como son: Empaque Semiautomatico, Empaque Manual,

Embolsado y Armado de Cajas.

En primer lugar, se tomaron muestras preliminares de tiempo en 10
observaciones, tomando como base un ciclo de 100 kg de MP. Se utilizo la
técnica del muestreo aleatorio para seleccionar las horas y minutos de las

observaciones, tal como se muestra en la tabla N° 6.

Tabla 6: Horas para la toma de tiempos

obse:/acién ale:torio ‘ Hora aleatorio
1 516 12 850 48
2 346 8 503 28
3 638 14 29 2
4 589 13 434 25
5 480 11 537 30
6 503 11 673 38
7 833 19 82 5
8 58 1 601 34
9 567 13 727 41
10 523 12 998 56

Fuente: Elaboracién Propia
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Para seleccionar las horas y minutos de las muestras se utilizaron nimeros

aleatorios con rangos de 42 para las horas y 17 para los minutos.

Tabla 7: N° aleatorios para seleccion de horas y minutos

Rango: 42 Rango: 17

0 42 0 0 17 1 540 557 31
43 85 1 18 35 2 558 575 32
86 128 2 36 53 3 576 593 33
129 171 3 54 71 4 594 611 34
172 214 4 72 89 5 612 629 35
215 257 5 90 107 6 630 647 36
258 300 6 108 125 7 648 665 37
301 343 7 126 143 8 666 683 38
344 386 8 144 161 9 684 701 39
387 429 9 162 179 10 702 719 40
430 472 10 180 197 11 720 737 41
473 515 11 198 215 12 738 755 42
516 558 12 216 233 13 756 773 43
559 601 13 234 251 14 774 791 44
602 644 14 252 269 15 792 809 45
645 687 15 270 287 16 810 827 46
688 730 16 288 305 17 828 845 47
731 773 17 306 323 18 846 863 48
774 816 18 324 341 19 864 881 49
817 859 19 342 359 20 882 899 50
860 902 20 360 377 21 900 917 51
903 945 21 378 395 22 918 935 52
946 988 22 396 413 23 936 953 53
989 1031 23 414 431 24 954 971 54
432 449 25 972 989 55

450 467 26 990 1007 56

468 485 27 1008 1025 57

486 503 28 1026 1043 58

504 521 29 1044 1061 59

522 539 30 1062 1079 60

Fuente: Elaboracion Propia
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Se observaron los tiempos a los siguientes trabajadores y etapas del proceso

de empaque.
Etapa Nombre del trabajador
Empaque Semi automatico Gamboa Espejo Manuel
Empaque Manual Vilchez Villanueva Richard
Embolsado Sénchez Betancourt Isabel
Armado de cajas Gonzales Mendoza Kenny

Los tiempos observados y tiempos promedios en segundos, se muestran en la

tabla N° 8.
Tabla 8: Tiempos observados

N°Obs. | somauometico | wanual | EMoe0 | VTR
1 444 1686 240 870
2 502 1605 252 972
3 469 1799 236 957
4 565 1570 268 894
5 483 1970 244 1045
6 536 1799 283 880
7 526 1920 214 877
8 530 1725 226 922
9 578 1980 252 871
10 570 1450 237 871

T.prom 520.3 1750.4 245.2 915.9

Fuente: Elaboracion Propia

Asimismo, se han establecido los factores de valoracion y las tolerancias de
acuerdo a lo que establece la Organizacion Internacional del Trabajo, los
cuales se indican en la tabla N° 9.

Los detalles de ambos indicadores se encuentran en los anexos N° 1y 2.
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Tabla 9: Factores de Valoracion y Tolerancias

ETAPA E_mpaqu’e . Empaque Embolsado Arma_d ode
Semiautomatico Manual Cajas
FV 0.19 0.26 0.14 0.24
Tolerancias 17% 18% 15% 16%

Fuente: Elaboracion Propia

Luego calculamos el niamero de observaciones requeridas de acuerdo a la
técnica tradicional de muestreo, con un nivel de confianza del 95% y un
margen de error de +/- 5%. Para ello, se necesitan los tiempos maximos y
minimos, el rango y el indicador: (rango/t. promedio). Con este indicador se

calcula el N° de observaciones requeridas, con el uso de la tabla N° 11.

Es asi que el N° de observaciones requeridas para cada etapa del area de

empaque, se muestran en la tabla N° 10.

Tabla 10: N° de observaciones requeridas

ETAPA E_mpaqu’e . Empaque Embolsado Arma_d ode
Semiautomatico Manual Cajas
N° Observ. 11 15 13 10

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 11: Tabla para célculo del nimero de observaciones

R/X 5 10 R/X 5 10
0 0 0 0.43 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 85
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 b 0.76 171 93
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.54 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.58 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 30 1.04 313 179

Fuente: https://www.ingenieriaindustrialonline.com
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A continuacion, se muestran los pasos realizados para determinar el célculo
del tiempo estandar para cada una de las etapas del area de empaque del

esparrago en la planta fresco en la Empresa Danper Trujillo SAC

Etapa: Empaque Semi automatico
Nombre del trabajador: Gamboa Espejo Manuel
Puesto: Lanzador

Tiempo en el puesto: 2 afios

Calibre de MP: 12a16 mm

Peso Promedio: 100 kg

a) Observaciones requeridas:

N° de Tiempo
Observacion | Observado (s)
444
502
469
565
483
536
526
530
578
570

11 540
Promedio: 522.09

[N

O (N[O |W|N

=
o

b) Célculo del tiempo estandar:

[FV Total | o019 |

|T. Normal = | 621.29 I

c) Tolerancias Totales

|To|erancia | 17% |

|T. Estandar | 726.91Iseg

[ 12.12 min/100kg |
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Etapa: Empaque Manual

Nombre del trabajador: Vilchez Villanueva Richard
Puesto: Enligador

Tiempo en el puesto: 3 afos

Calibre de MP: 12a16 mm

Peso Promedio: 100 kg

a) Observaciones requeridas:

N° de Tiempo
Observacion | Observado (s)
1 1686
2 1605
3 1799
4 1570
5 1970
6 1799
7 1920
8 1725
9 1980
10 1450
11 1800
12 1560
13 1539
14 1586
15 1799
Promedio: 1719.20

b) Calculo del tiempo estandar:

[FV Total | 026 |

IT. Normal = | 2166.19 |

c) Tolerancias Totales

|To|erancia | 18% |

|T. Estandar | 2556.11seg

|  42.60 min/100kg |
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Etapa: Embolsado

Nombre del trabajador: Sanchez Betancourt Isabel
Puesto: Selladora

Tiempo en el puesto: 5 afos

Calibre de MP: 12 a 16 mm

Peso Promedio: 100 kg

a) Observaciones requeridas:

N° de Tiempo
Observacion | Observado (s)
1 240
2 252
3 236
4 268
5 244
6 283
7 214
8 226
9 252
10 237
11 218
12 256
13 236
Promedio: 243.23

b) Célculo del tiempo estandar:

[FV Total | o014 |

|T. Normal = | 277.28 |

c) Tolerancias Totales

|To|erancia | 15% |

|T. Estandar | 318.88| seg

| 531 min/100kg ]|
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Etapa: Armado de cajas

Nombre del trabajador: Gonzales Mendoza Kenny
Puesto: Armador 1

Tiempo en el puesto: 5 afos

Calidad de MP: Polipropileno

Peso Promedio: 200 gr.

a) Observaciones requeridas:

N° de Tiempo
Observacion | Observado (s)
1 870
2 972
3 957
4 894
5 1045
6 880
7 877
8 922
9 871
10 871
Promedio: 915.90

b) Calculo del tiempo estandar:

[FV Total | 024 |

|T. Normal = | 1135.72 |

c) Tolerancias Totales

|To|erancia | 16% |

[T. Estandar | 1317.43|seg

[ 21.96 min/100 cajas
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En resumen, se presenta los tiempos estandar calculados para las diferentes

etapas que conforman el area de empaque.

Tabla 12: Tiempos estdndar para cada etapa del area de empaque

TIEMPOS ESTANDAR
Empaque Semiautomatico 12.12 | min/100 kg
Empaque Manual 42.60 |min/100 kg
Embolsado 5.31 |min/100 kg
Armado de Cajas 21.96 |min/100 cajas

Fuente: Elaboracion propia

4.1.4. Impacto esperado de la propuesta de mejora

Al implementar la propuesta de estudio de tiempos, se espera mejorar la
eficiencia de las lineas de produccién de esparrago blanco y esparrago verde.
Actualmente este indicador es 82,0% para el esparrago blanco y 82,7% para
el verde. El objetivo es reducir los tiempos improductivos de ambas lineas
para incrementar la produccion, de tal manera que se incremente la eficiencia
a 83.5% para el esparrago blanco y 83% para el verde. Estos valores meta se
pretenden lograr al reducir 1.5% para el esparrago blanco y 0.3% para el
verde en las mermas de materia prima que actualmente tiene la empresa,
debido a que los operarios cortan los esparragos en atados con una longitud
menor a los valores exigidos por los clientes (no menor a 22.5cm ni mayor a
27cm.)

Tipo MP (ton.) | PT (ton.) VA VM
Blanco 2,903.38 2,380.76 82.0% 83.5%
Verde 13,578,52 | 11,229.43 82.7% 83.0%
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4.2. Causa Raiz (CR2) Insuficiente capacidad de planta

4.2.1. Explicacion de causa raiz

La capacidad actual de producciéon de la linea de esparrago verde es 60
toneladas diarias y del esparrago blanco 50 toneladas diarias. Sin embargo, la
materia prima que ingresa a ambas lineas es superior a esa capacidad, lo cual

origina MP que no es procesada y que se desperdicia.

4.2.2. Pérdidas por las causas raiz

El exceso de MP que no se procesa con respecto a la capacidad real de la
planta, genera pérdidas economicas de US$ 1 323 000 anuales en el
esparrago verde y US$ 364 000 anuales en el esparrago blanco, segin se
detalla en la tabla N° 13.

Tabla 13: Pérdidas por exceso de MP no procesada

Tipo Verde Blanco
Capacidad de linea 60 ton/dia 50 ton/dia
Ingreso MP 75 ton/dia 60 ton/dia
Exceso MP/dia 15 ton/dia 10 ton/dia
Exceso MP/sem. 105 ton/dia 70 ton/dia
Costo MP (US$/kg) 1.80 1.30
Pérdidas (US$/afio) | $1,323,000.00 $ 364,000.00

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2.3. Solucion propuesta

En la Planta existen actualmente dos lineas de empaque para el esparrago
verde y blanco, las cuales tienen una capacidad maxima de 60 ton/dia y 50
ton/dia respectivamente, lo cual considerando los % de eficiencia de ambas
lineas, equivale a una produccion de 620 cajas/hora de 5kgs de esparrago
verde y 513 cajas/hora de 5kgs de esparrago blanco. La tabla N° 14 muestra

el detalle de la produccion actual de cajas por hora en cada linea.

Tabla 14: Cajas por hora producidas

Tipo Verde Blanco
Capacidad de linea 60 ton/dia 50 ton/dia
Eficiencia 82.7% 80.0%
PT obtenido 49.62 ton/dia 40.0 ton/dia
Cajas por hora 620 513

Fuente: Elaboracion Propia

Fig. 6: Distribucion actual lineas de empaque

Fuente: Elaboracion Propia
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En este afio Danper Trujillo SAC busca atender a mercados nuevos de
exportacion: Reino Unido para esparragos blancos y Holanda para esparragos
verdes, mercados a los cuales aun no exporta. La demanda insatisfecha
estimada para ambos mercados es 12 5000 cajas de esparragos verdes y

50 000 cajas de esparragos blancos.

Las actuales lineas de produccién no abastecen esta demanda adicional, por

cuanto su produccién ya estd comprometida con otros mercados.

La propuesta es incluir una linea adicional de empaque con una capacidad de
159 cajas/hora para el esparrago verde y 112 cajas/hora para el blanco. El
objetivo es optimizar el espacio utilizado en la planta, para aprovechar la

materia prima no procesada.

Se realizaré el acondicionamiento de la linea 3 para un empaque en linea
continua, dado que el espacio sobrante permite la ubicacién de una linea con
las siguientes medidas 2 mt de ancho x 30 mt de largo, tal como se muestra

en la figura N° 7.

Fig. 7: Distribucion propuesta lineas de empaque

Fuente: Elaboracion Propia
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Esta nueva linea de empaque serd operada por 35 trabajadores, que se
agregaran a los 30 trabajadores que existen actualmente en la linea de
esparrago verde y a los 13 trabajadores de la linea de esparrago blanco. La
tercera linea incrementard la produccion total en el &rea de empaque a 779
cajas/hora en el esparrago verde y 625 cajas/hora en el esparrago blanco,

tal como se muestra en la tabla N° 15.

Tabla 15: Incremento de produccion de lineas de empaque

: Ne Kg/dia Cajas/hora
Linea .
trabajadores verde blanco verde blanco
Empaque 1 30 49620.00 620
Empaque 2 13 41000.00 513
12755.10 159
Empaque 3 35
8928.57 112
Total 78 62375.10 49928.57 779 625

Fuente: Elaboracion Propia

Para cumplir con la meta de produccion, en el caso del esparrago blanco,
Danper necesita procesar adicionalmente un promedio de 8,9 tn/dia y para el

esparrago verde 12,8 tn/dia.

verde blanco
159 112 cajas/hora
797 558 kg/hora
12755 8929 kg/dia
12.8 8.9 ton/dia

De esta manera se incrementara 25,7% la produccion del esparrago verde y
21,8% del esparrago blanco, con lo cual se atendera a los nuevos mercados de

exportacion.
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Tabla 16: Produccién adicional anual

Tipo verde blanco
Actual (cjs/hora) 620 500
Mejorado (cjs/hora) 780 624
Incremento (cjs/hora) 159 112
% de incremento 25.7% 21.8%
T. campanfa (semanas) 7 4
T. campania (dias) 49 28
En 2 turnos (16 hrs) 2551 1786
Campana: 125000 50000
Fuente: Elaboracion Propia
4.3. Causa Raiz (CR3) Baja productividad de MP

4.3.1. Explicacién de causa raiz

En la etapa de clasificacion y seleccion del esparrago fresco se produce un

total de 17,3% de mermas en el esparrago verde y 18,0% en el esparrago

blanco, debido a deficiencias en el desempefio de los operarios que realizan

estas tareas. La siguiente tabla muestra el detalle de las mermas por tipo de

esparrago Y las razones por las cuales se producen.

Tabla 17: Mermas de MP por tipo de esparrago

Detalle de mermas verde blanco Motivo del suceso
. . Deficiente separacién de tamafios al hacer los
Tocon (desperdicio) 11.0% 11.0% I . P ! .
atados, origina mayor corte de tocén.
Falta de habilidad del operario origina
Mano de Obra 1.3% 2.0% . n . P ‘el
velocidad menor al estandar.
Producto defectuoso 5.0% i Falta de conocimiento de los operarios de las
(Rajados) e técnicas de seleccidn y clasificacion.
Producto defectuoso i 5.0% Falta de conocimiento de los operarios de las
(Oxido en esparrago) i tolerancias permisible y no permisibles.
Total 17.30% 18.00%
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4.3.2. Pérdidas por las causas raiz

Las pérdidas por mermas en el esparrago verde ascienden a
US$ 4 228 350,41, mientras que en el esparrago blanco son US$ 679 389,02.

Tabla 18: Pérdidas por mermas de MP por tipo de esparrago

Detalle de mermas verde Kg costo blanco Kg costo
Tocdn (desperdicio) 11.0% 1,493,636.95 | $2,688,546.50 | 11.0% 319,370.91 | $415,182.18

Mano de Obra 1.3% 176,520.73 $317,737.31 2.0% 58,067.44 $75,487.67
Producto defectuoso | ¢ o, 678,925.88 | $1,222,066.59 - - -

(Rajados)
Producto defectuoso - - - 5.0% | 14516859 | $188,719.17
(Oxido en esparrago)
TOTAL 17.30% 2,349,083.56 | $4,228,350.41 | 18.00% 522,606.94 $679,389.02

Fuente: Elaboracion Propia

4.3.3. Solucion propuesta

A fin de reducir las mermas de MP y las pérdidas econdmicas, se disefié un
plan de capacitaciones para mejorar las deficiencias que originan las mermas
indicadas en la tabla N° 18. Dichas capacitaciones estaran dirigidas al
personal operativo relacionado a cada etapa en la cual se producen las
mermas. Es asi como se han propuesto los siguientes temas de capacitacion y

los objetivos que persiguen, lo cual se muestra en la tabla N° 19:

El impacto de las capacitaciones se vera reflejado en la productividad. Segln
un reporte del documento titulado: “Mejorando la competitividad y al acceso
a los mercados de exportaciones agricolas por medio del desarrollo y
aplicacién de normas de inocuidad y calidad. El ejemplo del Esparrago
Peruano” elaborado por PROMPEX, indica que en En Latinoamérica, la
contribucion de la capacitacion del trabajo a la productividad en empresas
agroindustriales es de 27% en promedio en la relacion de la materia prima

ingresada por hora hombre trabajada.
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Para el presente trabajo de investigacion se ha trazado como meta mejorar un
20% de la productividad como consecuencia de la inversion en la fuerza de
trabajo, de tal modo que entre mas capacitado esté el personal en sus labores

cotidianas mas valor econdémico tiene para la empresa.

El personal capacitado tendra un valor econdmico, el cual se eleva aln mas,
por los conocimientos acumulados a lo largo de su vida laboral reforzados
por una constante capacitacion, por lo tanto, el logro de un crecimiento en la
productividad hace que los costos sean recuperados con el incremento de la

productividad.

Las capacitaciones seran desarrolladas en forma bimestral y seran
encargadas a un formador o capacitador externo, el cual debe poseer el
siguiente perfil:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas al clasificado y
empaque de esparragos, segun las buenas préacticas y las normas de salud

y seguridad, y que se acredite mediante unas de las formas siguientes:
e Titulo profesional o certificacion de competencias laborales.
e Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo del
proceso de esparrago fresco.
2. Competencias pedagogicas o metodoldgicas acreditadas.
Asimismo, se implemento un formato en el cual se registraran la asistencia

de las personas que reciban capacitaciones y controlar el desarrollo de las

capacitaciones. Dicho formato se muestra en la Fig. N° 8.
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Tabla 19: Programa de capacitaciones — Personal operativo
Danper Trujillo SAC

Detalle del < PERSONAL A
T MOTIVO TEMA DE CAPACITACION OBJETIVO CAPACITAR
Tocdn Deficiente separacion de tamafios al Realizar el empaque de esparragos

(desperdicio)

hacer los atados, origina mayor
corte de tocon

frescos, segun los criterios de selecciéon y

Técnicas de corte y enligado de atados empagque establecidos, técnicas de

Mano de Obra

manipulacidn, normas de higiene y
especificaciones de calidad solicitados
por el cliente

d : f tacid
Falta de habilidad del operario S SRS S CO BRI RO St

origina velocidad menor al estandar

Personal operario de
Cortey
Enligado/Supervisores

Clasificacion de esparragos por el tipo Realizar la seleccion y clasificacion de

Personal operario de

Producto Falta de conocimiento de los de puntas, la seleccién de los descartes | esparragos, de acuerdo con las técnicas seleccion
defectuoso operarios de las técnicas de y clasificacion por longitud, segun de manipulacion, normas de higiene cIasificaciéz/
(Rajados) seleccidn y clasificacidn. especificaciones recibidas y control de establecidas, y estandares de calidad supervisores
calidad solicitados por el cliente
Producto . . . .
Falta de conocimiento de los . Conocer las disposiciones relativas a la .
defectuoso . . Parametros de control en el proceso de e . . Personal operario en
L. operarios de las tolerancias ) clasificacion por calibres, tolerancias y .
(Oxido en L . esparrago fresco . . . .. general /supervisores
esparrago) permisible y no permisibles. disposiciones relativas a la presentacion
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Fig. 8: Formato de Control - Programa de Capacitaciones
Danper Trujillo SAC

DanPer CONTROL DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES
roroindwstnia Soatenible
| N° Asistentes: |

TEMA:
FECHA: | H. |N|C|O| | H. FIN | | TIEMPO TOTAL |

Ne D.N.I. APELLIDOS Y NOMBRES CARGO / AREA FIRMA

RESPONSABLE DEL REGISTRO: RESPONSABLE DE LA CAPACITACION
APELLIDOS Y NOMBRES: APELLIDOS Y NOMBRES:
CARGO / AREA: CARGO / AREA O EMPRESA:

Fuente: Elaboracion Propia
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RENTABILIDAD EN LA EMPRESA DANPER TRUJILLO SAC

CAPITULOS5

EVALUACION
ECONOMICA Y
FINANCIERA
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A continuacion, se presenta la evaluacion econdmica de las propuestas desarrolladas,
en donde se obtendran indicadores cuya interpretacion nos permitiran conocer la

conveniencia de la empresa para implementar las propuestas.

5.1 CR1 (Estudio de tiempos)
5.1.1 Pérdidas econdmicas por la causa raiz

Segun se detallé en la tabla N° 2 en el capitulo 4, la materia prima
desperdiciada produce una pérdida de US$ 4 228 350,41 anuales
en el esparrago verde y US$ 679 389,02 en el esparrago blanco.

Pérdidas econdmicas por desperdicio de materia prima

Tipo Verde Blanco
Ingreso MP (kg) 13,578,517.68 2,903,371.88
Salida PT (kg) 11,229,434.12 2,380,764.94
MP no utilizada (kg) 2,349,083.56 522,606.94
Eficiencia 82.7% 82.0%
Costo MP (US$/kg) 1.80 1.30
Pérdidas MP (US$) |  4°228,350.41 679,389.02

5.1.2 Egresos de la implementacion de la propuesta

La aplicacion del estudio de tiempos estara a cargo del Jefe de Planta
en las principales actividades que forman parte del area de empaque,
como son: Empaque Semiautomatico, Empaque Manual, Embolsado
y Armado de Cajas. Este estudio se realizard en forma mensual,
empleando aproximadamente 4 horas diarias. El costo del tiempo
empleado por el jefe de planta para realizar el estudio de tiempos es

US$ 4500 anuales, segin se muestra en la tabla N° 20.
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Tabla 20: Costos de implementacién de mejora

Actividades

Estudio de tiempos

’ Responsable ’Recurso| Inversién

Jefe Planta

20 $4,500.00

Formatos

Jefe Planta 1 millar $62.50

TOTAL | $4562.50

5.1.3 Beneficios de la propuesta

El objetivo de la propuesta es principalmente reducir los tiempos

improductivos, aumentando la eficiencia del proceso de empaque del

esparrago, tomando en cuenta factores de valoracién y las tolerancias

personales.

La tabla N° 21 muestra los beneficios asociados a la implementacion

de las mejoras propuestas.

Tabla 21: Beneficios de la propuesta

Meta Ahorro/
Actual . .
objetivo mejora
Verde 13,578,517.68
Ingreso MP (kg)
Blanco 2,903,371.88
: Verde 11,229,434.12 | 11,270,169.67 40,735.55
Salida PT (kg)
Blanco 2,380,764.94 2,424,315.52 43,550.58
- Verde 2,349,083.56 2,308,348.01 40,735.55
MP no utilizada (kg)
Blanco 522,606.94 479,056.36 43,550.58
. . . Verde 82.70% 83.00% 0.30%
Eficiencia
Blanco 82.00% 83.50% 1.50%
Verde 1.80
Costo MP (US$/k
( 9 Blanco 1.30
_ - Verde 4,228,350.41 4,155,026.41 $73,324.00
Pérdidas MP (US%/afio)
Blanco 679,389.02 622,773.27 $56,615.75
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5.2 CR2 (Balance de lineas)
5.2.1 Pérdidas econémicas por la causa raiz

Diariamente ingresa mayor materia prima con respecto a la
capacidad real de la planta. Este exceso que no se procesa, genera
pérdidas econémicas de US$ 1 323 000 anuales en el esparrago
verde y US$ 364 000 anuales en el esparrago blanco, segun se

muestra en la tabla N° 22.

Tabla 22: Pérdidas econdémicas por MP no procesada

Tipo ‘ Verde ‘ Blanco
Capacidad de linea 60 ton/dia 50 ton/dia
Ingreso MP 75 ton/dia 60 ton/dia
Exceso MP/dia 15 ton/dia 10 ton/dia
Exceso MP/sem. 105 ton/dia 70 ton/dia
Costo MP (US$/kg) 1.8 1.3
Pérdidas (US$/afio) $ 1,323,000.00 | $ 364,000.00

Fuente: Elaboracion propia

5.2.2 Egresos de la implementacion de la propuesta

Para optimizar el espacio utilizado en el area de empaque, se
incorporara la linea 3 de empaque en linea continua, con las

siguientes medidas 2mt ancho x 30mt largo.

Esta nueva linea de empaque sera operada por 35 trabajadores, que
se agregaran a los 30 trabajadores que existen actualmente en la
linea de esparrago verde y a los 13 trabajadores de la linea de
esparrago blanco. Se incrementara la produccién total en el area de
empaque a 744 cajas/hora en el esparrago verde y 625 cajas/hora
en el esparrago blanco. Los egresos asociados a la implementacion

de la propuesta de mejora se muestran en la tabla N° 23.
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Tabla 23: Egresos de implementacion de mejora

\ Linea 3 de Empaque \

Item Unidades CosJ(;/;nd In\t/gtr;:on
Estructura metéalica 1 125500.00 125500.00
Faja sanitaria (26mt) 1 17500.00 17500.00
Compo;'?;g?eifcmcos 1 25000.00 25000.00
Discos de corte 10 350.50 3505.00
Mano de obra 7 1500.00 10500.00
TOTAL (US$) $182,005.00

Mano de obra adicional

costo

Recurso .
unitario

Costo total

Cantidad ‘

Trabajadores linea 3 35 8750.00

306250.00

TOTAL (US$)

$306,250.00

Fuente: Elaboracion propia

5.2.3. Beneficios de la propuesta

La capacidad actual de las dos lineas de empaque es de 620 cajas/hora
en el esparrago verde y 513 cajas/hora en el blanco. La linea adicional
de empaque incrementard la capacidad en 124 cajas/hora para el
esparrago verde y 112 cajas/hora para el blanco, aprovechando de

mejor manera la materia prima no procesada.

Este incremento producira una utilidad adicional de US$ 128 563,20
y US$ 90 316 80 anuales, para el esparrago verde y blanco

respectivamente, segun se detalla en la tabla N° 24.
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Tabla 24: Beneficios de la propuesta

Actual Mejora Ahqrro/
mejora
Capacidad de lineas Verde 620 744 124
(cajas/hora) Blanco 513 625 112
Cajas por campafia Verde 486,080 610,736.00 124,656.00
Blanco 229,824 280,000.00 50,176.00
. Verde 1.80
Margen (US$/caja) Blanco 180
Utilidad incremental Verde 128,563.20
(US$/afio) Blanco 90,316.80

Fuente: Elaboracion propia

5.3 CR3 (Plan de capacitacion)
5.3.1 Pérdidas econémicas por la causa raiz

Durante el proceso, se detectd que, en la etapa de clasificacion y
seleccién se produce 17.3% de mermas en el esparrago verde y
18.0% en el esparrago blanco, debido principalmente a
deficiencias en el desempefio de los operarios que realizan estas
tareas. Las pérdidas econdémicas por estas mermas son
US$ 4 228 350,41 y US$ 679 389, 02 para el esparrago verde y

blanco respectivamente, segin se muestra en la tabla N° 25.

Tabla 25: Pérdidas por mermas de MP

Detalle de mermas | verde Kg costo blanco Kg costo

Tocdn (desperdicio) | 11.0% | 1,493,636.95 | $2,688,546.50 | 11.0% | 319,370.91 | $415,182.18

Mano de Obra 1.3% 176,520.73 $317,737.31 2.0% 58,067.44 $75,487.67

Producto defectuoso

. 5.0% 678,925.88 | $1,222,066.59 - - -
(Rajados)

Producto defectuoso

.. - - - 5.0% 145,168.59 | $188,719.17
(Oxido en esparrago)

TOTAL 17.30% | 2,349,083.56 |$4,228,350.41 | 18.00% | 522,606.94 | $679,389.02

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3.2 Egresos de la implementacion de la propuesta

El plan propuesto de capacitaciones tiene como objetivo reducir las deficiencias que originan las mermas

indicadas anteriormente. Incluyen los temas y sub temas indicados en la tabla N° 26:

Tabla 26: Programa de capacitacion

PROGRAMA DE CAPACITACION 2017

TEMA SUB TEMA DIRIGIDO A:
Cla5|f|cac_|f)n de esparragos por el t'_p9 de_Puntas, Tratamiento post cosecha de esparrago verde . .
la seleccion de los descartes y clasificacion por i . ) Personal operario de seleccion
longitud, segin especificaciones recibidas y | Clidades de materia prima recepcionada y clasificacion/ supervisores
control de calidad Parametros de lavado y desinfeccion de esparrago verde
Proceso de desinfeccion de producto terminado de esparrago verde fresco

Parametros de control en el proceso de Parametros de control en el proceso de espérrago verde fresco Personal operario en general

esparrago fresco Especificaciones estandar de calidad de esparrago de exportacion Isupervisores

Normativa de SENASA para la exportacion de esparrago verde

Técnicas de corte y enligado de atados de  |Proceso de corte y enligado de atados de esparrago verde fresco para exportacion| Personal operario de Corte y
esparrago fresco para exportacion Buenas précticas de higiene Enligado/Supervisores

Fuente: Elaboracion propia
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Las capacitaciones seran desarrolladas por una empresa o capacitador
externo, el cual debe poseer el perfil detallado en la propuesta de

mejora del capitulo anterior.

Para el desarrollo de las capacitaciones programadas se requerira contar

con la siguiente inversion.

Tabla 27: Egresos de implementacion de mejora

Inversion
Materiales Costo (USS)
Proyector $1,093.75
Ecran $109.38
Mesa grande $625.00
Sillas $468.75
Costo total de Inversién |  $2,296.88

Recurso humano FrecuenEia costo / und Costo total
(veces/afio) (Us$)
Capacitador externo 9 S/5,000.00 $14,062.50
Costo total capacitador $14,062.50
Materiales ‘ Cantidad costo / und Costo total
(USS)
Millar de hojas bond 2 S/15.00 $84.38
Lapiceros 100 S/1.20 $337.50
Costo total de otros materiales $421.88

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.3 Beneficios de la propuesta

La meta que se traz6 como objetivo de la presente
investigacion es la mejora de la productividad en 5% con
relacion a lo explicado en la propuesta de mejora del
capitulo anterior. Esta mejora de la productividad
producira un ingreso incremental de US$ 149 493,43 para
el esparrago verde y US$ 66 967,26 para el esparrago

blanco, segun detalle de la tabla N° 28.

Tabla 28: Beneficios de la propuesta

Meta Ahorro/
Actual e .
objetivo mejora
.. Verde 33.02 34.67 1.65
Productividad de MP
Blanco 31.72 33.31 1.59
. " Verde 17,280
H-H trabajadas/afio
Blanco 5,824
Verde 4.00
Precio por kg (US$/k
P g( e g) Blanco 5.00
Ingreso (USS/afio Verde $1,887,497.16 $2,036,990.59| $149,493.43
9 ( ) Blanco $757,422.85 $824,390.11| $66,967.26

Fuente: Elaboracion propia
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5.4 Resumen de inversiones, costos y beneficios de las propuestas

En las tablas siguientes se muestra el resumen de los costos e

inversiones, asi como los beneficios esperados de las propuestas

de mejora.
Tabla 29: Egresos de las propuestas
Inversion ‘ Costo anual
CR1 $0.00 $4562.50
CR2 $182,005.00 $306,250.00
CR3 $2,296.88 $14,062.50
Total (US$) $184,301.88 $324,875.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 30: Beneficios de las propuestas
Actual ‘ Mejorado . Ahorro/
incremento
CR1 $4,907,739.43 | $4,777,799.68 $129,939.75
CR2 $1,056,499.20 | $1,275,379.20 $218,880.00
CR3 $2,644,920.01 | $2,861,380.70 $216,460.69
Total (US$) $8,609,158.64 | $8,914,559.58 | $565,280.44
Fuente: Elaboracion propia
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Los ingresos se incrementaran cada afio de acuerdo al comportamiento
que han tenido en afios anteriores. Para ello, se dispone de los datos de
ventas desde al afio 2013 a la fecha, los cuales se presentan a

continuacion:

Afio Cajas EBL pv Cajas EVD pv TOTAL
(millones) (US S) (millones) (US S) (mill. US S)
2013 1,3 25 1,1 18 52,3
2014 1,3 25 1,2 18 54,1
2015 1,2 25 1,4 18 55,2
2016 1,0 25 1,7 18 55,6
2017 0,9 25 2,5 18 67,5

Emplearemos tres modelos de prondsticos:
1. Regresion
2. Suavizado exponencial (o = 0,1)

3. Suavizado exponencial (o = 0,5)

Los resultados de la aplicacion de dichos modelos se muestran en la
siguiente tabla, en la cual se observa que el modelo con menor error de
prondstico (DAM), es el de regresion con 2.5. Este modelo se

seleccionara para predecir el incremento de las ventas para los afios

2018 al 2022.
L . Suavizado exponencial | Suavizado exponencial
Regresion
a=0,1 a=0,5
Afo Ao Ventas YA error A error Vi error
brutas

2013 1 52.3 50.6 1.7 52.3 0.0 52.3 0.0
2014 2 54.1 53.8 0.3 52.3 1.8 52.3 18
2015 3 55.2 56.9 17 52.5 2.7 53.2 2.0
2016 4 55.6 60.1 45 52.8 2.8 54.2 14
2017 5 67.5 63.3 4.2 53.0 14.5 54.9 12.6

DAM 2.5 DAM 4.4 DAM 3.6
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La variacion porcentual promedio del pronostico de ventas para los

préximos afos es 4,6%, de acuerdo al detalle mostrado a continuacion:

Afo Afo (IV\IIiTITIﬁss) Prondstico Variac. %
2013 1 52.3 50.6 -
2014 2 54.1 53.8 -
2015 3 55.2 56.9 -
2016 4 55.6 60.1 -
2017 5 67.5 63.3 -
2018 6 66.5 5.04%
2019 7 69.7 4.80%
2020 8 72.9 4.58%
2021 9 76.1 4.38%
2022 10 79.3 4.19%
Prom. 4.60%

De la tabla anterior, se concluye que el incremento de los ingresos para

los préximos afos es como sigue:

Ao Variac. %
2018 5.04%
2019 4.80%
2020 4.58%
2021 4.38%
2022 4.19%

Estos resultados se utilizaran para el calculo de los ingresos en el estado

de resultados de la evaluacién econdmica.
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5.5 Evaluacion econémica

Estado de resultados
ANo

Ingresos incrementales

Costos incrementales

Depreciacion linea 3 empaque

Gastos administrativos

utilidad antes de impuestos

Impuesto a la renta (28%)

utilidad después de impuestos

Flujo de caja

| 2

1 3 4 5
$593,758.72 $622,237.00 $650,715.28 $679,193.56 $707,671.84
$341,241.89 $357,608.77 $373,975.66 $390,342.55 $406,709.43

$18,200.50 $18,200.50 $18,200.50 $18,200.50 $18,200.50
$34,124.19 $35,760.88 $37,397.57 $39,034.25 $40,670.94
$200,192.15 $210,666.85 $221,141.55 $231,616.26 $242,090.96
$56,053.80 $58,986.72 $61,919.64 $64,852.55 $67,785.47
$144,138.3 $151,680.13 $159,221.92 $166,763.71 $174,305.49

utilidad después de impuestos

$144,138.35

$151,680.13

$159,221.92

$166,763.71

$174,305.49

Inversion

$184,301.88

$0.00

$0.00

$2,296.88

$0.00

$0.00

flujo neto de efectivo -$184,301.88 $144,138.35 $151,680.13 $156,925.04 $166,763.71 $174,305.49
VAN $282,431.72
TIR 77.41% Costo oportunidad 20%%0
PRI 1.974 anos
Afo 0 1 | 2 3 4 S
Ingresos $611,959.22 $640,437.50 $668,915.78 $697,394.06 $725,872.34
Egresos $431,419.88 $452,356.37 $473,292.86 $494,229.35 $515,165.84

VAN Ingresos
VAN Egresos
B/C
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$1,969,850.57
$1,392,926.49
1.41

Fuente: Elaboracion propia
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6.1. Andlisis de Resultados

a. Los resultados logrados después de la implementacion de las propuestas de
mejora en la empresa Danper Trujillo SAC. muestran que, con la primera
propuesta del estudio de tiempos estandar, las pérdidas econémicas por
desperdicio de materia prima se redujeron de US$ 4 907 739,43 a
US$ 4 777 799,68, equivalente a un ahorro anual de US$ 129 939,75.

b. Los tiempos estandar de las etapas del proceso se redujeron en 3,79% en

promedio, pasando de 85,09 min/caja a 81,99 min/caja.

c. La segunda propuesta del balance de lineas, incrementa el ingreso
econdmico por la produccion de cajas de esparrago de US$ 1 056 499,20 a
US$ 1 275 379,20, lo cual equivale a un aumento de US$ 218 880 anuales.
La productividad aumenta en 25,6% para esparrago verde y 21,9% para el

esparrago blanco.

d. La propuesta de plan de capacitacion incrementa la productividad de los
trabajadores, lo cual se traduce en un aumento del ingreso por mayor
produccion de US$ 2 644 920,01 a US$ 2 861 380,70, equivalente a
US$ 216 460,69 anuales.

e. En la evaluacion econdomica se obtienen los indicadores:
VAN: US$ 282 431,72, TIR: 77,41%, BC: 1,41, y PRI: 1,97 afios. Los
resultados de estos indicadores muestran que las propuestas de mejora son

viables desde el punto de vista econdémico.
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6.2. Inversiones y costos de las propuestas
Tabla 31: Egresos de las propuestas
CR DESCRIPCION Inversion Costo anual
CR1 Estudio de tiempos $0.00 $4,562.50
CR2 Balance de lineas $182,005.00| $306,250.00
CR3 Plan de capacitacion $2,296.88 $14,062.50
$184,301.88 | $324,875.00
Elaboracidn propia
6.3. Beneficios de las propuestas
Tabla 32: Beneficios de las propuestas
CR | DESCRIPCION | VA | VM | Beneficio
CR1 Estudio de tiempos $4,907,739.43| $4,777,799.68 $129,939.75
CR2 Balance de lineas $1,056,499.20| $1,275,379.20|  $218,880.00
CR3 Plan de capacitacion $2,644,920.01| $2,861,380.70 $216,460.69
$8,609,158.64($8,914,559.58($1,269,145.37

Elaboracion propia

Gréfico 1: Pérdidas y Beneficios de las propuestas

Pérdidas y beneficios de las propuestas
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6.4. Contribucion de las propuestas al beneficio total

Grafico 2: Contribucion de las propuestas al beneficio total

$129,939.75

$216,460.69

B CR1 Estudio de tiempos B CR2 Balance de lineas

M CR3 Plan de capacitacion
$218,880.00

Elaboracién propia

6.5. Contribucién porcentual de las propuestas al beneficio total

Graéfico 3: Contribucion % de las propuestas al beneficio total

22.99%

38.29%

B CR1 Estudio de tiempos B CR2 Balance de lineas

38.72%
¥ CR3 Plan de capacitacién

Elaboracidn propia
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7.1. Conclusiones

1. Las mejoras propuestas en la Empresa Danper Trujillo SAC producen un
incremento de la rentabilidad de US$ 565 280,44 anuales.

2. Se efectuo el diagndstico de la situacion actual del proceso de empaque y se
identificaron cuatro causas raiz, de las cuales fueron seleccionadas tres causas
raiz, primero con la matriz de priorizacion y luego mediante la técnica de

Pareto.

3. Se desarrollaron las propuestas de mejora para la solucion de las causas raices
seleccionadas. Estas propuestas originaron una inversion total de
US$ 184 301,88 y costos anuales de US$ 324 875.

4. Los indicadores econdmicos resultan: US$ 282 431,72, TIR: 77,41%,
beneficio-costo (BC): 1,41, y periodo de recuperacion de la inversion (PRI):
1,97 afnos. Estos indicadores demuestran la viabilidad econdmica de las

propuestas de mejora.
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7.2. Recomendaciones

a. Deben ejecutarse las actividades de acuerdo a lo programado, haciendo
un seguimiento y control eficiente para lograr el cumplimiento de los

objetivos del area.

b. El siguiente paso incrementar la productividad es la aplicacion del bono
de productividad a los trabajadores que alcancen o superen los

indicadores meta.

c. Controlar frecuentemente el funcionamiento de la linea adicional de
empaque, reportando cualquier incidencia para tomar las acciones que

correspondan.

d. Monitorear la implementacion de las propuestas de mejora y verificar el

cumplimiento de los programas planificados.

e. El involucramiento de todo el personal, incluyendo los directivos y
jefes, es fundamental para una eficaz implementacion de las mejoras

propuestas y para el logro de los objetivos trazados.
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ANEXO 1: FACTORES DE VALORACION

Tabla 33: Factores de Valoracion — Empaque Semiautomatico

EMPAQUE SEMIAUTOMATICO

FACTOR DE VALORACION NOMBRE DEL OPERARIO
HABILIDAD Nombre: Gamboa Espejo Manuel
Superior Al 0.15
Superior A2 0.13
Excelente Bl 0.11
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.06
Buena Cc2 0.03 0.08
Media D 0
Aceptable El -0.05
Aceptable E2 -0.1
Malo F1 -0.16
Malo F2 -0.22
ESFUERZO
Superior Al 0.13
Superior A2 0.12
Excelente Bl 0.1
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.05
Buena c2 0.02 0.08
Media D 0
Aceptable El -0.04
Aceptable E2 -0.08
Malo F1 -0.12
Malo F2 -0.17
CONDICIONES
Ideales A 0.06
Excelente B 0.04
Buenas C 0.02
Medias D 0 0.02
Aceptables E -0.03
Malas F -0.07
CONSISTENCIA
Perfecta A 0.04
Excelente B 0.03
Buena C 0.01
Media D 0 0.01
Aceptable E -0.02
Mala F -0.04
TOTAL FACTOR DE VALORACION 0.19
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Tabla 34: Factores de Valoracion — Empaque Manual
EMPAQUE MANUAL

FACTOR DE VAL ORACION / NOMBRE DE LA OPERACION
HABILIDAD Nombre: Vilchez Villanueva Richard
Superior Al 0.15
Superior A2 0.13
Excelente Bl 0.11
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.06
Buena Cc2 0.03 0.13
Media D 0
Aceptable El -0.05
Aceptable E2 -0.1
Malo F1 -0.16
Malo F2 -0.22
ESFUERZO
Superior Al 0.13
Superior A2 0.12
Excelente Bl 0.1
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.05
Buena Cc2 0.02 0.1
Media D 0
Aceptable El -0.04
Aceptable E2 -0.08
Malo F1 -0.12
Malo F2 -0.17
CONDICIONES
Ideales A 0.06
Excelente B 0.04
Buenas C 0.02
Medias D 0 0.02
Aceptables E -0.03
Malas F -0.07
CONSISTENCIA
Perfecta A 0.04
Excelente B 0.03
Buer?a C 0.01 0.01
Media D 0
Aceptable E -0.02
Mala F -0.04
TOTAL FACTOR DE VALORACION 0.26
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Tabla 35: Factores de Valoracion — Embolsado

EMBOLSADO
FACTOR DE VALORACION / 2
TAREA NOMBRE DE LA OPERACION
HABILIDAD Nombre: Sanchez Betancourt Isabel
Superior Al 0.15
Superior A2 0.13
Excelente Bl 0.11
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.06
Buena Cc2 0.03 0.06
Media D 0
Aceptable El -0.05
Aceptable E2 -0.1
Malo F1 -0.16
Malo F2 -0.22
ESFUERZO
Superior Al 0.13
Superior A2 0.12
Excelente Bl 0.1
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.05
Buena Cc2 0.02 0.05
Media D 0
Aceptable El -0.04
Aceptable E2 -0.08
Malo F1 -0.12
Malo F2 -0.17
CONDICIONES
Ideales A 0.06
Excelente B 0.04
Buenas C 0.02
Medias D 0 0.02
Aceptables E -0.03
Malas F -0.07
CONSISTENCIA
Perfecta A 0.04
Excelente B 0.03
Buer?a C 0.01 0.01
Media D 0
Aceptable E -0.02
Mala F -0.04
TOTAL FACTOR DE VALORACION 0.14
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Tabla 36: Factores de Valoracion — Armado de cajas

ARMADO DE CAJAS
FACTOR DE VALORACION / -
TAREA NOMBRE DE LA OPERACION
HABILIDAD Nombre: Gonzales Mendoza Kenny
Superior Al 0.15
Superior A2 0.13
Excelente Bl 0.11
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.06
Buena Cc2 0.03 0.11
Media D 0
Aceptable El -0.05
Aceptable E2 -0.1
Malo F1 -0.16
Malo F2 -0.22
ESFUERZO
Superior Al 0.13
Superior A2 0.12
Excelente Bl 0.1
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.05
Buena Cc2 0.02 0.08
Media D 0
Aceptable El -0.04
Aceptable E2 -0.08
Malo F1 -0.12
Malo F2 -0.17
CONDICIONES
Ideales A 0.06
Excelente B 0.04
Buenas C 0.02
Medias D 0 0.04
Aceptables E -0.03
Malas F -0.07
CONSISTENCIA
Perfecta A 0.04
Excelente B 0.03
Buer_1a C 0.01 0.01
Media D 0
Aceptable E -0.02
Mala F -0.04
TOTAL FACTOR DE VALORACION 0.24
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ANEXO 2: TABLA DE TOLERANCIAS - OIT

TABLA DE TOLERANCIAS DE LA OIT NOMBRE DE LA OPERACION
TOLERANCIAS por descanso HO?&’?RE M"(J;O)ER EMPAQUE SEMIAUTOMATICO
1|Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 7
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 4 4
2|Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia por trabajo a pie 2 4 2
2.B. Tolerancia por posiciéon no normal
2.B.1 Ligeramente molesto (0] 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 (0]
2.B.3 Muy molesto (acostado) 7 7
2.C. Levantamiento de Peso, Uso de Fuerza
2,5 o (6]
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
b 12,5 3 3
LevaenstZdo 15 3 3 (0]
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 Max
35,5 22 Max
2.D.Mala lluminacion
2.D.1 Ligeramente debajo o (0]
2.D.2 Muy bajo 2 2 (0]
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Fawvorable 0-2 0-2
2.E.2 Regular 2--4 2-4 o
2.E.3 Desfavorable 4--7 4 -7
2.E.4 Muy desfavorable 7 -- 10 7 -- 10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino (0] (0]
2.F.2 Fino o de precision 2 (0] 1
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 2
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo (o] (0]
2.G.2 Intermitente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 4 4 4
2.G.4 De alta frecuencia-ruidoso 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente 1 1
completo
2.H.2_?0mplejo O que requiere alta a a 1
atencién
2.H.3 Muy complejo 8 8
2.1. Monotonia
2.1.1 Poca (0] 0
2.1.2 Moderada 1 1 4
2.1.3 Excesiva 4 4
2.J Tediosa
2.J.1 Algo tedioso (0] (0}
2.J.2 Tedioso 2 2 (0]
2.J.3 Muy tedioso 5 5
3|Tolerancias de Especiales
3.A Por pausas activas 1
...... 1
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 17
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TABLA DE TOLERANCIAS DE LA OIT

NOMBRE DE LA OPERACION

TOLERANCIAS por descanso HO?S/SRE ML(J;O)ER EMPAQUE MANUAL
1 |Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 7 (o]
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 4 4
2 |Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia por trabajo a pie 2 4 2
2.B. Tolerancia por posicion no normal
2.B.1 Ligeramente molesto 0] 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 2
2.B.3 Muy molesto (acostado) 7 7
2.C. Levantamiento de Peso, Uso de Fuerza
2,5 (o] 0
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
b 12,5 3 3
Levaistgdo o 3 3 1
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 Max
35,5 22 Max
2.D.Mala lluminacion
2.D.1 Ligeramente debajo 0] (0]
2.D.2 Muy bajo 2 2 (o]
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Fawvorable 0--2 0--2
2.E.2 Regular 2--4 2-4 1
2.E.3 Desfavorable 4--7 4--7
2.E.4 Muy desfavorable 7 --10 7 --10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino 0] 0
2.F.2 Fino o de precision 2 0 2
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 2
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo (6] (6]
2.G.2 Intermitente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 4 4 0
2.G.4 De alta frecuencia-ruidoso 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente 1 1
completo
2.H.2.(,:omplejo 0 que requiere alta 4 4 1
atencion
2.H.3 Muy complejo 8 8
2.1. Monotonia
2.1.1 Poca (6] (¢}
2.1.2 Moderada 1 1 4
2.1.3 Excesiva 4 4
2.J Tediosa
2.J.1 Algo tedioso [¢] 0
2.J.2 Tedioso 2 2 (0]
2.J.3 Muy tedioso 5 5
3 [Tolerancias de Especiales
3.A Por pausas activas 1
*Otro 1ieoeeieniiiaaeees 1
*Otro 2:..oieeeeeeaaeee
*Otro 3ioeeeieeeeeeeeeeee
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 18
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TABLA DE TOLERANCIAS DE LA OIT

NOMBRE DE LA OPERACION

TOLERANCIAS por descanso HOMBRE| MUJER EMBOLSADO
€0 (%9)
1 |Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 7 o]
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 4 4
2 |Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia por trabajo a pie 2 4 3
2.B. Tolerancia por posiciéon no normal
2.B.1 Ligeramente molesto [0} 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 1
2.B.3 Muy molesto (acostado) 7 7
2.C. Levantamiento de Peso, Uso de Fuerza
2,5 0] 0]
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
b 12,5 3 3
Leva?ﬁstgdo o 3 3 (0]
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 Max
35,5 22 Max
2.D.Mala lluminacién
2.D.1 Ligeramente debajo [0} 0]
2.D.2 Muy bajo 2 2 (0]
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Favorable 0--2 0--2
2.E.2 Regular 2-4 2--4 1
2.E.3 Desfavorable 4 -7 4--7
2.E.4 Muy desfavorable 7 --10 7 --10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino [0} 0]
2.F.2 Fino o de precision 2 (0] (0]
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 2
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo 0] (o]
2.G.2 Intermitente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 0
2.G.4 De alta frecuencia-ruidoso 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente 1 1
completo
2.H.2.(’:omplejo 0 que requiere alta 4 4 1
atencion
2.H.3 Muy complejo 8
2.l. Monotonia
2.1.1 Poca (0] o]
2.1.2 Moderada 1 1 4
2.1.3 Excesiva 4 4
2.J Tediosa
2.J.1 Algo tedioso [0) 0]
2.J.2 Tedioso 2 2 0]
2.J.3 Muy tedioso 5 5
3 |Tolerancias de Especiales
3.A Por pausas activas 1
*Otro1:...oooiiveiiaeeee L 1
*Otro2:...ooveieeeiea. b
*Otro B
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 15
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TABLA DE TOLERANCIAS DE LA OIT NOMBRE DE LA OPERACION
TOLERANCIAS por descanso HOMBRE| MUJER ARMADO DE CAJAS
(SO (€O

1 |Tolerancias Constantes

1.A. Tolerancias personales 5 7 (0]

1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 4 4
2 |Tolerancias Variables

2.A. Tolerancia por trabajo a pie 2 4 3

2.B. Tolerancia por posicion no normal

2.B.1 Ligeramente molesto (0} 1

2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 (0}
2.B.3 Muy molesto (acostado) 7 7
2.C. Levantamiento de Peso, Uso de Fuerza
2,5 (0] (0]
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
b 12,5 3 3
Leva?ﬁstgdo 15 3 3 (0}
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 Max
35,5 22 Max
2.D.Mala lluminacién
2.D.1 Ligeramente debajo (0} (0}
2.D.2 Muy bajo 2 2 (0]
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humg¢g
2.E.1 Fawvorable 0-2 0-2
2.E.2 Regular 2--4 2-4 1
2.E.3 Desfavorable 4 -7 4 -7
2.E.4 Muy desfavorable 7 -- 10 7 -- 10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino (0} (0}

N
o
N

2.F.2 Fino o de precision

2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 2
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo (0} (0}
2.G.2 Intermitente ruidoso 2 2
Z.Q.S Intermitente muy 5 5 o
ruidoso
2.G.4 De alta frecuencia-
. 5 5
ruidoso

2.H. Esfuerzo Mental

2.H.1 Proceso
moderadamente completo
2.H.2 Complejo o que requiere a a 1
alta atencion

2.H.3 Muy complejo

2.l. Monotonia

2.1.1 Poca (0] (0]
2.1.2 Moderada 1 1 4
2.1.3 Excesiva 4 4
2.J Tediosa
2.J.1 Algo tedioso [0) [0)
2.J.2 Tedioso 2 2 (0}
2.J.3 Muy tedioso 5 5
3 |Tolerancias de Especiales
3.A Por pausas activas 1
*Otro 1. oeveviveeae
*Otro2:..........oooeeeeee | L 1
*Otro3:. .o
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 16
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ANEXO 3

LINEA DE EMPAQUE
ESPARRAGO FRESCO
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