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RESUMEN

La presente tesis trata sobre el desarrollo de un sistema de trazabilidad de
una Operadora Portuaria, teniendo como objetivo principal el mejoramiento
de la recoleccion de informacion en la Operadora Portuaria permitiéndole la
optimizacién de los tiempos de embarque de fruta en los buques y también
obteniendo calidad en los datos para el envio de informacion de los clientes
en el exterior. Se establecid que el mayor problema se encontraba en el
embarque de la fruta del muelle hacia el buque, por cuanto existian personas
que recolectaban la informacion de carga de la fruta almacenada dentro de
las bodegas de los buques utilizando papel y lapiz para registrar los datos y
por lo congestionada de la operacion tendian a cometer errores en los
mismos, lo que provocaba problemas en el siguiente proceso que era la
digitalizacién de datos en el sistema de Control Embarque. Esto solo tuvo
mejora automatizando la captura de informacién al momento de embarcar y
almacenar la fruta en el buque mediante el uso de equipos hand-helds y con
la implementacioén del sistema de trazabilidad para ingreso de la informacién.
Al mejorarse las técnicas de recoleccion de informacion de la operadora se
maximizaron los tiempos de embarque y se minimizo los costos por horas
trabajadas y pagadas, asi como los costos por alquiler de equipos y
maquinarias, ademas se obtuvo calidad en los datos para el envio de

informacion de los clientes en el exterior.
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INTRODUCCION

Hasta antes del afio 2005, se podian comercializar en la comunidad europea
productos alimenticios frescos y procesados sin contar con un registro de
rastreo de estos productos. Después de enero del 2005, la comunidad
europea comenzd a exigir que los productos alimenticios contengan un

registro de trazabilidad.

Como la empresa exportadora Expofruit S.A, que pertenece al grupo de
empresas Pacific Enterprise S.A., comercializa productos de alimentos como
frutas frescas al mercado de Europa, por lo que requeria implementar un
sistema de manera integral en sus operaciones para que estos productos
vayan con los requisitos que exigia la comunidad europea. El sistema de
trazabilidad se tuvo que implementar de manera integral en el grupo, como

en la Operadora Portuaria Guayaquil S.A., donde se basoé el proyecto tesis.

Como la fruta tenia que registrarse en un sistema de trazabilidad, el registro
final se lo hace en la operadora portuaria toda la fruta que es embarcada al
buque en equipos de captura de informacion de cédigos de barra a través de
hand-helds y se lo lleva al sistema de trazabilidad. Con esto también se
mejord considerablemente la operacién en muelle y el registro de datos en
Control Embarque, donde se procesa la informacién de la fruta que viaja

para los mercados.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1.Planteamiento y Justificaciéon del problema

La siguiente tesis estuvo basada en buscar las mejoras en los
procesos de una Operadora Portuaria de Guayaquil, que le da el
servicio de carga a las empresas exportadoras de fruta tal es el caso
de banano, pifias, platano, entre otros productos, tanto bajo cubierta
y sobre cubierta en un buque. Se conocia que el mayor problema se
encontraba en el embarque de la fruta del muelle hacia el buque, por
cuanto se buscaron técnicas y equipos para mejorar la productividad
de la Operadora. En la operacién de muelle existian personas que
recolectan la informacion de carga de la fruta almacenada dentro de
las bodegas de los buques y utilizaban papel y lapiz para registrar los
datos, y por lo congestionada de la operacién tendian a cometer
errores en los mismos, lo que provocaba problemas en el siguiente

proceso que era digitalizacion de datos en el Sistema Control



Embar

que. Esto solo tuvo mejoria cuando se automatizd la captura

de informacién al momento de embarcar y almacenar la fruta en el

buque.

1.2.0bjetivos

1.21.

1.2.2.

Objetivos Generales

Mejorar las técnicas de recoleccion de informacién de una
Operadora Portuaria que permitan optimizar los tiempos de
embarque de fruta en los buques y obtener calidad en los
datos para el envio de informacién de los clientes en el
exterior, mediante el uso de un sistema de trazabilidad y de

equipos HandHelds.

Objetivos Especificos

e Describir la empresa donde se desarrollara la tesis.

¢ Definir el problema que se basara el proyecto.

e Analizar el proceso de embarque de fruta y control de
embarque y determinar el equipo y/o herramientas del
mismo.

e Evaluar y seleccionar el mecanismo para la mejora en la
operacion.

e Implementar los mecanismos de mejora en el area de

embarque.



e Analizar el costo/beneficio de la implementacion de los
equipos y/o herramientas para el proceso de embarque y

mostrar los resultados de los mismos.

1.3.Metodologia

La siguiente tesis se compone de los siguientes pasos, como se

muestra en la figura 1.1.

Descripcion de la empresa: Breve historia de la empresa, sus

procesos y producto que ofrece.

Definicion del problema: Es el andlisis del o las area(s)
problematica(s) de las operaciones de la empresa, en la que se basé

el proyecto tesis.

Analisis del proceso de embarque y control de embarque: Una
vez escogido las areas problemas, se realizé un estudio minucioso
de los procesos, donde se describieron sus flujos de procesos, se
analizé los tiempos de operacién, se determiné el recurso humano
para las operaciones, los factores internos y externos que influyen en
las operaciones, ademas de los equipos y/o herramientas necesarias

en las mismas.



Descripcion de la
empresa

Definicion del
problema

Analisis del proceso

de embarque y
control de embarque

Evaluacion y
seleccion del
mecanismo

Implementacién del
Sistema y equipos

Analisis de costos y
viabilidad del
proyecto

FIGURA 1.1. METODOLOGIA DE LA TESIS.

Evaluacion y seleccion del mecanismo: Se realizé el estudio de
los mecanismos que permitieron mejorar la operatividad en el area
de embarque, los que incluyeron infraestructura tecnolégica, equipos
y/o herramientas. Se realizd un comparativo entre ellas para

finalmente seleccionar el mecanismo a ser implementado.



Implementaciéon del Sistema y equipos: Se analiz6 la cantidad de
equipos necesarios para la optimizacion en el tiempo de operacion y
su puesta en marcha, asi como también la cantidad necesaria del
recurso humano para la operacion y control de embarque. Se realizé

evaluaciones para determinar la mejora en los procesos.

Analisis de costos y viabilidad del proyecto: Se evalu6 el
proyecto mediante el VAN y el TIR, para ver que tan viable fue el

proyecto.

1.4.Estructura de la tesis

El Capitulo 1 “Generalidades”, se plantea el problema en que se
desarrolla la tesis, justificando porque se escogio el tema. Contiene
el objetivo general del proyecto, asi como los objetivos especificos
que permitieron cumplir el desarrollo de la tesis. En la metodologia se
describe los pasos como se desarrollaron los objetivos especificos de

la tesis.

El Capitulo 2 “Marco Tedrico”, contiene todos los conceptos,
herramientas, materiales adquiridos en los estudios de la carrera, los
que permitieron desarrollar el proyecto planteado en la tesis. En cada
uno de los temas a tratarse en este capitulo se definié cada uno de

ellos, se expusieron los atributos, y también se expusieron las



ventajas y desventajas con otras herramientas, que presentan para el

desarrollo de la presente tesis.

El Capitulo 3 “Diagndstico y andlisis de la situacion actual de las
areas de operaciones”, se describié la empresa en la que tiene
desarrollo el tema de tesis, se explicaron los procesos de la empresa
desde su recepcion del producto hasta la entrega final del mismo, asi
también se hablé del producto que ofrece la empresa. En este
capitulo se analiz6 los mayores problemas que provocan
ineficiencias en la operatividad de los procesos de la empresa y
donde se centr6 el tema de tesis, ayudado por el uso de
herramientas estadisticas. Finalmente se describi®6 de manera
general las herramientas, equipos y/o materiales que permitieron

alcanzar el objetivo general del proyecto.

El Capitulo 4 “Aplicacion del mecanismo de mejora”, se definio el (las)
area(s) donde se generaron los problemas encontrados en el capitulo
anterior y donde se hicieron las mejoras. En este capitulo se escogio
la(s) herramienta(s) y/o equipo(s) requerido para obtener la mejora
descrita en el objetivo general de la presente tesis. Una vez que se
hizo la eleccion en el proyecto se analizé los costos de inversién, asi
como la viabilidad del proyecto. Finalmente se realizd Ia

implementacién de la mejora propuesta.



El Capitulo 5 “Resultados de la implantacion del sistema de
trazabilidad en la empresa”, se expuso todo lo que se obtuvo con la
implantacién de la(s) herramienta(s) y/o equipo(s) para el proyecto.
Se realizd6 un analisis comparativo del antes y después de la
implantacién de mejora y los beneficios econémicos que conllevo en

la implementacion de la mejora en la empresa.

El Capitulo 6 “Conclusiones y Recomendaciones”, se concluyé si se
cumplieron el objetivo general del proyecto y los objetivos especificos
para alcanzar cada uno de los pasos descritos en la metodologia del
proyecto. En las recomendaciones se expusieron ideas de mejora de
aquellos objetivos que no se llegaron a cumplir en su totalidad, asi
como también recomendaciones para las personas que quisieran
tomar este proyecto como base para levantar y ejecutar proyectos

similares.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1.Diagrama de procesos

Los diagramas de procesos' son herramientas graficas que permiten
describir en detalle las actividades o tareas para la realizacién de un

trabajo [1].

En todos los diagramas de procesos se utilizan los simbolos que se

describen en el apéndice A.

Existen diferentes técnicas para la diagramacion de procesos las que
se enlistan a continuacion:

o Diagrama de bloques

o Diagrama de flujo

o Diagrama de flujo y participantes

o Diagrama de relacién
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o Diagrama de flujo del proceso

o Diagrama de técnica de sistema para el analisis de funciones o
diagrama FAST

Para la tesis se trabajara con los diagramas: 1) flujo y participantes; 2)

flujo del proceso, las mismas que se explicaran a continuacion.

Diagrama de flujo y participantes

Este diagrama considera a los diversos participantes en el proceso y

también describe el flujo de las actividades y las secuencias [2].

Contiene mas detalles que los otros diagramas, puesto que en una
actividad, puede participar mas de un area y ello da pie a desglosar
cada una de dichas participaciones. El flujo queda descrito con un
mayor detalle y es posible afinar el analisis de ineficiencias o disenar
con mayor precisiéon los cambios tendientes a mejorar el proceso.
Este diagrama es adecuado para documentar la situacion actual de
los procesos o el disefo final que sera puesto en practica. Resulta
una herramienta indispensable para el entrenamiento de los

empleados. Se utilizan los simbolos descritos en el apéndice A [2].

Las ventajas de esta herramienta son [2]:

o Proporciona una panoramica del proceso.

' Proceso: Conjunto de actividades organizadas para conseguir un fin.
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Muestra el flujo del proceso, en el que se incluyen las alteraciones
de la secuencia.

Es una excelente herramienta para entender como funciona el
proceso.

Permite analizar y probar mejoras, disefar partes completamente
nuevas y prever los efectos que un cambio puede tener en otras
partes del proceso.

La especificacion del tipo de actividad, permite identificar cuales
son: no requeridas, ineficientes o redundantes.

Permite detallar el flujo de un proceso y analizar a fondo su
comportamiento.

Especifica con claridad qué le toca hacer a cada uno de los
participantes y para saberlo, basta leer la columna
correspondiente dentro del diagrama.

Establece todos los puntos donde el flujo cruza los limites
funcionales de los participantes y con sélo observarlos, se puede
saber que es lo que se transfiere de un area a otra y cuantas
veces cambia de responsable el control del proceso.

Permite una verificacién exhaustiva del proceso, dado que sigue
siguiéndolo en el lugar de trabajo, se puede saber si todos estan

haciendo lo que se dice en el diagrama.
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Diagrama de flujo del proceso

Este diagrama permite registrar cada paso de una tarea en forma
compacta, como medio para comprenderlo y mejorarlo. Representa
en forma grafica los distintos pasos de los hechos que tienen lugar

durante el trabajo, o durante un conjunto de acciones [1].

Esta herramienta registra el flujo dentro de una unidad, una seccién,
un departamento o entre departamentos. Muestra en secuencia la
actividad total de un operario de producciéon o servicio, 0 los pasos

que atraviesa el operario, la pieza o el material [1].

Las ventajas de esta herramienta son [1] y [4]:

o Brinda un cuadro grafico de cada paso del proceso, con certeza
sugiere mejoramientos.

o Permite identificar proveedores y clientes en cada paso del
proceso.

o Permite eliminar algunas operaciones o una parte de una
operacion.

o Puede combinar una operacién con otra.

o Permite hallar mejores rutas para las piezas o servicio.

o Revela los consumos del tiempo y costos del proceso, mediante

la determinacién de tiempo para la realizacion de cada operacién
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o actividad, tiempo entre el final de una operacién o actividad y el
comienzo de la otra y tiempo total del proceso.

o Pone en relieve las actividades sin valor agregado tales como:
reprocesamientos, inspecciones, demoras, almacenamientos,
duplicaciones, complejidades, sobrantes y restricciones.

o Ayuda a identificar visualmente el desperdicio en los procesos.

o Elimina retrasos entre operaciones, contribuyendo a elaborar un
mejor producto o servicio con menor costo.

o Suministra la base para el cuestionamiento de lo requerimientos
de calidad (especificaciones), en cada actividad u operacion del
proceso, que pueden provenir tanto de clientes internos como
externos.

o Fortalece el trabajo en equipo dado que permite visualizar la

actividad individual dentro del proceso total.

La desventaja de utilizar esta herramienta es [1]:

o El diagrama puede ser de tipo operario o de tipo de material y

servicio, pero no una combinacion de ambos.

2.2.Herramientas de mejora de la calidad

Segun Kauro Ishikawa, guru de la calidad, menciona que el 95% de
los problemas de una empresa, se pueden resolver mediante el

empleo de las 7 herramientas basicas para el control de la calidad [3].



14

En la figura 2.1, se muestra las herramientas de calidad, expuestas

por Ishikawa.

Las 7 Herramientas Basicas.

Pareto Dispersiéon  Histogramas  Causa - Efecto

BokR AR
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Griafica de control
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FIGURA 2.1. HERRAMIENTAS DE MEJORA DE LA CALIDAD
Fuente: Colunga C., Administracién de la Calidad, 1995.

Para la tesis se trabajara con las siguientes herramientas: 1) Causa -

Efecto; 2) Pareto, las mismas que explicaran a continuacion.
Diagrama de Causa - Efecto

Conocida también como diagrama de “espinas de pescado”, creado
por Kauro Ishikawa. Este diagrama busca graficar las causas que

influyen en el resultado de un proceso [3].

Este diagrama se usa para examinar los factores que puedan afectar
una determinada situacién, colocando el efecto del problema en la
parte derecha y las posibles causas en las partes de arriba y de

abajo del diagrama. Estos factores que influyen sobre los valores
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caracteristicos que determinan la calidad y que se califican segun su
orden de importancia, en primero, segundo y tercer orden, o inferior,
de ser necesario, y que son representadas por espinas cada vez mas
pequenas. Ayuda a concentrarse en el tema que se discute y genera
una busqueda activa de la causa, dirigiendo hacia el area en donde

se deben recopilar los datos [1] y [3].

Las ventajas de utilizar esta herramienta son [2]:

o Retroalimenta la vision de cada uno de los involucrados en
resolver los problemas.

o Guia de la discusion del grupo.

o Define las causas y consigna los resultados.

o Reune datos que permitiran orientar la adopcion de las medidas
pertinentes.

o Pone de manifiesto el nivel de tecnologia de la empresa, revela
un conocimiento acabado del proceso de produccion.

o Es aplicable a cualquier tipo de problema.

o Permite visualizar de manera profunda las relaciones del

problema con sus posibles causas.

Las desventajas de utilizar esta herramienta son [1], [2] y [4]:
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o Sino se cuenta con una base de datos no se le puede asignar la
importancia de cada factor objetivo o la prioridad para resolver los
problemas.

o Se requiere otro analisis para determinar si la causa sugerida por
el diagrama es real o no.

o En ocasiones se subrayan causas que no pueden ser probadas
cuantificadamente.

o Existen causas que no pueden probarse su relacion con el efecto,
por lo que no se marca la causa.

o A menor numero de causas encuadradas y / o subrayadas menor

es el nivel de compresion del problema.

Diagrama de Pareto

“Vilfredo Pareto desarrollo el principio 80-20 que nos dice: el 20% de

los problemas afectan el 80% de los resultados” [3].

Este diagrama permite visualizar rapidamente los factores mas
importantes de una determinada situacién y, por consiguiente, las
prioridades de las causas a atacar; generalmente se obtienen mas
beneficios atacando primero el factor que incide mas en el resultado.
Al crear este diagrama se descubren con claridad las causas mas

frecuentes y el grado del efecto que tiene cada una de ellas, con esto
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se pueden detectar las areas que requieren acciones correctivas

para eliminar las posibles causas [1] y [3].

Las ventajas de utilizar esta herramienta son [1], [3] y [4]:

o Se puede concluir que entre los problemas a resolver dentro de
un sistema, existen pocos que son vitales y muchos que son
triviales.

o Cuantifica los productos defectuosos, deteriorados o fallados y los
clasifica en grupos de acuerdo con los fendmenos sintomaticos o
las posibles causas.

o Permite lograr importantes mejoramientos al centrar la atencion
en los grupos con mayor tasa de aparicion.

o Puede aplicarse para efectuar mejoras de cualquier tipo.

o Muestra los resultados de las mejoras efectuadas.

2.3. Automatizacion de datos

“Una manera de identificar de inmediato objetos fisicos con una
exactitud del 100% es a través de la recoleccion automatizada de

datos (automated data collection, ADC)” [1].

“Este sistema permite transmitir informacién en tiempo real a
cualquier base de datos, programa de computacion o sistema
computacional, para que un usuario pueda tomar decisiones

informadas en tiempos muy breves” [1].
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“Uno de los mayores beneficios que le aporta a una compafiia de
contar con un sistema ADC, son menos horas de la mano de obra,
menor cantidad de errores de procesamiento y embarque y registros

de inventarios precisos” [1].

En la tabla 1, se exponen los cinco grupos de sistemas ADC, dadas
por la organizacion del comercio industrial para los fabricantes de
sistemas de ADC, asi como las diversas tecnologias que componen
cada uno de estos grupos.

TABLA 1
TECNOLOGIAS DE RECOLECCION AUTOMATICA DE DATOS

Familia de ADC  Tecnologia de ADC

Optica Cadigos de barras
Cadigos de barras bidimensionales
Reconocimiento dptico de caracteres (ROC)
Sistemas de maguinas de visidn

Inalambrica Comunicacidn de datos por radiofrecuencia (RFDC)
l[dentificacion de datos por radicfrecuencia (RFIDY

Tarjetas Tarjetas con bandas magnéticas
Reconocimiento de caracteres con tinta magnética (RCTH)
Tarjetas con chips
Tarjetas dpticas (laser)

Far contacto Computacidn basada en tecnologia de pluma
Fantallas al tacto
Baotones de contacto

Biometria Reconocimiento automatico de la voz
Configuracidn geométrica de la mano
Escaneo de la retina

Fuente: Zandik K., Maynard Manual del Ingeniero Industrial, 2001.
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A continuacion se describira la tecnologia éptica, a través de la

codificacion de barras, en la que se basara este proyecto.

Cédigos de barras

“Las aplicaciones de codigos de barras son sistemas de rastreo de
materiales o personas, tales como, rastreo de trabajo en proceso, de
equipaje, paquetes pequefios, libros, control estadistico de procesos,
tiempo y atencion, rastreo de pacientes, de sangre y control de

acceso” [1].

Las ventajas de utilizar esta herramienta son [1]:

o Velocidad y exactitud en la recoleccion de datos, contrario al
ingreso manual de los datos. Mediante el ingreso manual con un
teclado numeérico, se comete un error una vez cada 300
caracteres ingresados, en cambio, con el escaneo de codigos de
barras, se comete un error sélo una vez cada tres o cuatro
millones de caracteres ingresados. Si el codigo de barras dispone
de un digito de verificacion, las tasas de errores virtualmente son
nulas.

o La informacion codificada en un simbolo de cédigo de barras es

una clave que permite realizar busquedas en base de datos.
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o Al escanear un simbolo de cédigo de barras, se transmite con
base en tiempo real a una computadora central para el

procesamiento inmediato.

Estructura de simbolos de cédigos de barras

El simbolo de cddigo de barras consiste en barras y espacios
paralelos, de anchos variables. La disposicion especial de las barras
y los espacios representa caracteres codificados en el simbolo. El
autor define a la simbologia de los codigos de barras como el
conjunto de reglas para especificar cdmo estan codificados los
caracteres en los anchos de las barras y los espacios. Cada
simbologia tiene un cuadro de caracteres que asigna patrones
barra/espacio particulares a caracteres individuales. Segun el autor el
simbolo consta de cinco partes: 1) zona inactiva, 2) caracter inicial, 3)

caracteres de datos, 4) caracter final y 5) zona inactiva [1].

ZOMA  CARACTER e CARACTER ZORlA,
IMACTRS IRICIAL FIrRAL IRACTE 2

FIGURA 2.2. UN SIMBOLO DEL CcODIGO 39 QUE CODIFICA EL
CARACTER “C”

Fuente: Zandik K., Maynard Manual del Ingeniero Industrial, 2001.
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La figura 2.2, ilustra la estructura de un cdédigo de barras. Los
caracteres inicial y final, primero identifican una simbologia, pues
cada simbologia tiene una combinacion Uunica de caracteres
inicial/final, permitiendo a un escaner discriminar entre varias
simbologias, y segundo, permiten determinar en qué direccion se
efectud el escaneo, es decir, se pueden leer de izquierda a derecha o
viceversa. Entre los caracteres inicial y final se ubican los caracteres
de datos que incluyen el contenido de datos del simbolo. Cada
caracter de datos estd compuesto por una serie de barras y espacios
de anchos preasignados. Cada simbologia tendra un conjunto unico
de caracteres para describir los patrones de barra/espacio
correspondientes a caracteres permitidos en el simbolo. Los
caracteres de verificacién garantizan la exactitud de los datos cuando
se lee un simbolo de cédigo de barras. Los esquemas de los
caracteres de verificacion son célculos matematicos que incluyen los
caracteres codificados en el simbolo. Cuando se decodifica el
simbolo, el escaner realiza los mismos calculos vy, si el resultado es
equivalente al valor del caracter de verificacion codificado en el

simbolo, entonces el escaneo es valido [1].

Existen tipos de simbologias mas comunes entre las que se pueden

mencionar:

o Cadigo universal de productos (Universal Product Code — UPC)



22

o Cddigo 39

o Cédigo 128

Para este proyecto se estudiara el codigo 128.

Cdédigo 128

Segun el autor es una simbologia alfanumérica de alta densidad,
continua, de longitud variable, con anchos de elementos multiples.
Cuando se utiliza so6lo datos numéricos, este codigo puede tener una

densidad de mas de 24 caracteres por pulgada [1].

Segun organismos como Uniform Code Council (UCC), International
Article Numbering Association # (EAN) y el Voluntary Industrial
Communication Standard (VICS) recomiendan este codigo para la
expedicion de contenedores en la industria y la distribucion de

vestidos y para todos los contenedores en distribucién [1].

Los beneficios de contar con la aplicacion de los diferentes
estandares codigo 128, pueden resultar en mejoras significativas en
operaciones de logistica, reduccion de costos por papeleria,
reduccion en los tiempos de ordenes y despachos, mejor manejo de

toda la cadena de suministros. Enormes ahorros en costos pueden

% Desde el 2005 las organizaciones EAN y UCC se fusionaron para crear la GS1 que
significa Global System, Global Standard y Global Solution (GS), y “1” representa la posicion
numero uno como sistema mundial de estandares, como Unico lenguaje para el comercio y
los negocios de todo el mundo [5]
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ser obtenidos por empresas usuarias que utilicen el sistema GS1,
porque aplican la misma solucién para comunicarse con todos sus
socios comerciales, mientras pueden trabajar libremente en sus

aplicaciones internas [5].

2.4.Medicion del trabajo y estandares de tiempo

“La medicion del trabajo se emplea para desarrollar los tiempos
estandares necesarios para llevar a cabo las operaciones. Los
estdndares de tiempo se definen como el tiempo que requiere un
operario calificado promedio, a un ritmo normal de trabajo, para
realizar una tarea especificada mediante el empleo de un método
preescrito; este incluye el tiempo destinado para sus necesidades

personales, la fatiga y la demora” [1].

Los beneficios de realizar estandares de tiempo es que brindan
informacion esencial para la operaciéon exitosa de una organizacion,

como son [1]:

o Datos para preparar los programas

o Datos de los niveles de personal

o Datos para el equilibrio de la linea

o Datos para la planificacion de necesidades de materiales
o Datos para la simulacion del sistema

o Datos para el pago de salarios
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Datos de la determinacion de costos

Datos para la evaluacion del empleado

Los estandares de tiempo se determinan mediante diferentes

técnicas de estudio de tiempo, los que se mencionan a continuacion

[1]:

1)

2)

3)

4)

Pueden sustentarse en registros historicos de tiempo para realizar
una tarea. Estos calculos de tiempos histéricos se basan en
promedios aritméticos directos o analisis estadisticos sofisticados.
La técnica llamada expectativas razonables, usa los calculos
efectuados por una persona que conoce el tiempo que exigiria a
un operario calificado trabajar en un nivel de rendimiento
aceptable para realizar la tarea.

Otra técnica conocida es la de los tiempos predeterminados. Aqui
las tareas se analizan en cuanto al contenido del trabajo y luego
se suman los tiempos predeterminados para los segmentos de
trabajo, con el fin de obtener el tiempo total para la tarea.

La técnica del estudio de tiempo cronometrado es la mas

empleada para estudio de tiempos.

Este proyecto propondra el estudio de tiempo cronometrado, el cual

se describira a continuacion.
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Estudio de tiempo cronometrado.

El estudio de tiempo cronometrado abarca dos etapas. La primera
etapa es el estudio de métodos y la segunda, el estudio de tiempo. El
estudio de métodos aparece en primer lugar para subrayar que
siempre se debe estudiar, mejorar y estandarizar el método antes de

comenzar el estudio de tiempo [1].

Se aconseja que el estudio de tiempo sea preciso, comprensible y
que se pueda verificar. Las herramientas que se utilizan ayudan al
analista a cumplir estos requerimientos las cuales las mas esenciales

que el analista necesita para un buen estudio de tiempo son [1]:

1. Reloj para el estudio de tiempo — de pantalla digital (electrénica) o
de agujas (mecanico).

2. Tablero con sujetador — para sujetar los formularios de estudio de
tiempo.

3. Formularios de estudios de tiempos — (repetitivos y no repetitivos)
que contienen los detalles escritos que se deben incluir en el
estudio.

4. Lapiz.

5. Cinta, regla o micrometro — segun las distancias y la recepcién

con la que se deba medir.
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6. Estroboscopio — para medir montajes de maquinas y equipos. Las
luces estroboscopicas (estroboscopios electrénicos) son las mas
exactas y en general las mas faciles de usar.

7. Calculadora o una laptop programada — para los calculos

aritméticos del estudio de tiempo.

Métodos de estudio de tiempo cronometrados

Existen dos métodos de operar un cronédmetro durante un estudio de

tiempo [1].

a. Lectura acumulada o continua.

También conocido como toma de tiempo dividido, es cuando el reloj
acumula el tiempo. Cada lectura muestra el tiempo total transcurrido
desde el inicio del primer evento. El reloj se inicia al comienzo del
primer elemento y no se detiene hasta completar el estudio. Se lee al
final de cada elemento, sin retrocederlo a cero, y se registra el valor
de tiempo en la plantilla del estudio. Esta plantilla refleja sélo lecturas
progresivamente mas largas. Cuando se determinan las
observaciones, se calculan los tiempos de los elementos individuales
mediante una serie de restas (para dividir el tiempo por ciclo en

tiempos de elementos individuales).

Las ventajas de contar con este mecanismo son [1]:
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o Facil de ensenar
o Brinda tiempo de rendimiento total preciso
o Empleados mas confiados porque se incluyen todos los

elementos.
Las desventajas de contar con este mecanismo son [1]:

o Variaciones del operario se confunden

o Elementos irregulares se confunden

o Retrasos se confunden

o Mas calculos, pues se necesita restar para obtener el tiempo de
cada elemento

o Variaciones en tiempos de elementos no evidentes durante el

estudio

b. Lectura con regreso a cero.

El reloj se inicia al comienzo del primer elemento del primer ciclo. Al
final de cada elemento, el reloj muestra el tiempo para este elemento
y se retrocede a cero. Se sigue este procedimiento para cada
elemento durante todo el estudio. En los estudios con retorno a cero
es un buen habito registrar el tiempo al inicio y al final del estudio. El
total de los tiempos de elementos y otras actividades observado en el
estudio debe sumarse al tiempo total desde el inicio hasta el final del

estudio. En la practica este tiempo tiende a ser algo menor, debido a
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lecturas incorrectas y elementos omitidos. Si la diferencia es

significativa, se pone en duda ese estudio de tiempo [1].

Las ventajas de contar con este mecanismo son [1]:

Bueno para ciclos irregulares

o

No es obstaculizado por retrasos

o

o Ahorra restas en los calculos

o Variaciones evidentes en tiempos de elementos
Las desventajas de contar con este mecanismo son [1]:

o Mas abierto al error humano

o Operarios y supervisores confian menos en la inclusién de todos
los elementos

o Operarios y supervisores mas acostumbrados a comparar

tiempos de ciclos que tiempos de elementos

Una limitacion del estudio de tiempos es que el total de los tiempos
de elementos y otras actividades observando en el estudio debe

sumarse al tiempo total desde el inicio hasta el final del estudio.

Se dispone de crondmetros electronicos que registran tiempo
acumulado y con regreso a cero. Este reloj proporciona la ventaja de

ambos tipos.
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2.5.Medicion del desempeio y el rendimiento

Existen tres criterios comunmente utilizados en la evaluacion del
desempenio de un sistema, los cuales estan muy relacionados con la
calidad y la productividad: eficiencia, efectividad y eficacia, los que se

definen a continuacion [6].

Eficiencia

Se le utiliza para dar cuenta del uso de los recursos o cumplimiento
de actividades con dos acepciones o cumplimiento de actividades
con dos acepciones: la primera, como la “relacién entre la cantidad
de recursos utilizados y la cantidad de recursos estimados o
programados”; la segunda, como “grado en el que se aprovechan los

recursos utilizados transformandose en productos”.

Una ventaja del uso de este concepto de eficiencia nos lleva a tener
siempre presente la idea del costo, a través del uso que hagamos de

los recursos.

Si solo utilizaramos el indicador de eficiencia como medicion de la
productividad, una de las limitaciones es que unicamente
asociariamos la productividad al uso de los recursos; sélo se tomaria
en cuenta la cantidad y no la calidad de lo producido, pondriamos un

énfasis mayor “hacia adentro” de la organizacién, buscando a toda
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costa ser mas eficiente y pudiendo obtener un estilo eficientista para
toda la organizacion que se materializaria en un analisis y control
riguroso del cumplimiento de los presupuestos de gastos, el uso de

las horas disponibles, etc.

Efectividad

Es la relacion entre los resultados logrados y los resultados
propuestos, o sea nos permite medir el grado de cumplimiento de los

objetivos planificados.

La ventaja de este indicador es que nos sirve para medir
determinados parametros de calidad que toda organizacién debe
preestablecer y también para poder controlar los desperdicios del

proceso y aumentar el valor agregado.

La desventaja es cuando se considera la cantidad como unico criterio,
se cae en estilos efectivistas, aquellos donde lo importante es el
resultado, no importa a qué costo. La efectividad se vincula con la
productividad a través de impactar en el logro de mayores y mejores
productos (segun el objetivo); sin embargo, adolece de la nocién del

uso de recursos.

Eficacia

Valora el impacto del producto o servicio que prestamos.
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No basta con producir con 100% de efectividad el servicio o producto
que nos fijamos, tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario
que el mismo sea el adecuado; aquel que lograra realmente

satisfacer al cliente o impactar en el mercado.

Como puede deducirse, la eficacia es un criterio muy relacionado con
lo que hemos definido como calidad (adecuacién al uso, satisfaccion
del cliente), sin embargo considerando ésta en su sentido amplio:

CALIDAD DEL SISTEMA.

Del analisis de estos tres indicadores se desprende que no pueden
ser considerados ninguno de ellos de forma independiente, ya que
cada uno brinda una medicion parcial de los resultados. Es por ello
que deben ser considerados como un Sistema de Indicadores que

sirven para medir de forma integral la PRODUCTIVIDAD.

Requerimientos de un sistema de indicadores de gestion

Para medir el desempefo de una empresa se necesita de un sistema
de indicadores de gestion. Estos son la expresion cuantitativa del
comportamiento de la empresa, de un area o proceso; cuya magnitud,
de ser comparada con algun otro nivel de referencia, nos podra estar
sefalando una desviacion sobre la cual se tomaron acciones

correctivas o preventivas segun el caso [6].
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En la elaboracién de los indicadores de gestion se debe tener en
cuenta los elementos siguientes: el objetivo, la definicion, los niveles
de referencia, la responsabilidad, los puntos de lectura, la

periodicidad, el sistema de procesamiento y toma de decisiones [6].
Sistema de indicadores de productividad recomendado a utilizar

El sistema de indicadores servira para medir la productividad y a la
calidad en una empresa, del area o del proceso. Estos indicadores lo
expresaremos en su forma mas general y los mismos deben ser

adecuados al tipo de actividad que se realice en cada lugar [6].

Si se considera a la organizacién formada por un conjunto de
procesos que se interconectan con el objetivo de alcanzar los
resultados finales, podemos entonces observar que en cada uno
existen uno o varios suministradores, que se realiza un proceso de
transformacion a partir de los insumos que suministran y que con ello
se obtiene un producto o resultado que sera destinado a un cliente

con el objetivo de satisfacer una necesidad [6].
Indicadores en el proceso

Estos deben responder al cumplimiento de una MISION especifica
que contribuya o aporte al cumplimiento de la Mision global de toda

la organizacion.
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Para identificar o precisar los indicadores que comprende el Sistema,
se hace necesario primero definir la Mision Global y las Misiones
especificas de cada proceso de manera, que permita hacer un
analisis de los procesos que lo constituyen y definir, para cada caso,
cuales son los indicadores que permitiran gestionar el cumplimiento

de su Mision.

Aun cuando cada caso tenga sus especificidades en base a la Mision
definida, se puede encontrar en todos un grupo genérico de

indicadores validos para diferentes situaciones.

Estos indicadores son:

o Grado de satisfaccion del cliente
o Efectividad en el cumplimiento de los compromisos
o Eficiencia en el uso de los recursos

o Grado de satisfaccién y motivacion de los recursos humanos

Grado de satisfaccion del Cliente

El grado de satisfaccién del cliente puede ser medido a partir de dos
aspectos basicos: a) concordancia del disefio del producto o servicio
con los requisitos que él valora y b) concordancia del producto o del

servicio con las especificaciones del disefo.
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La ventaja es llevar a que se cumplan a la perfeccion las
especificaciones del producto o servicio de acuerdo a lo disenado.
Otra ventaja, es que este indicador es valido no solo para los clientes
externos, sino también para toda la cadena de clientes internos de la

organizacion.

La desventaja es que este producto o servicio no nos garantice tener
clientes satisfechos. Si se quiere tener éxito o resultados favorables
en este indicador, los requisitos o atributos de nuestros productos o
servicios deben ser constatados con nuestros clientes desde el
momento mismo del disefio y esto nos facilitara poder posteriormente
evaluar con el cliente su satisfaccion, una vez que reciba el producto

o el servicio.

Entre los requisitos a tomar en cuenta se encuentran:

o Caracteristicas y presentacién del producto o servicio (perceptual)
o Oportunidad de entrega o prestacién del servicio

o Lote o cantidad minima a ser despachada o servida

o Condiciones de contratacion exigidas

o Atenciény trato

o Condiciones de garantia o atencion o reparacién posventa

o Condiciones de despacho
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Efectividad en el cumplimiento de los compromisos

Estos indicadores pueden ser fijados conjuntamente con el cliente a

través de metas internas de la organizacién, area o proceso.

Este tipo de indicador necesita siempre para su comparacion niveles
de referencias, que determinen compromisos de cantidad, de calidad

y de oportunidad de entrega.

Efectividad en el cumplimiento de cantidad: Evalua el grado de
cumplimiento en cuanto a la cantidad del producto realizado o del

servicio prestado. Su forma general es:

Efectividad = Cantidad Servida o Produccién Real Cantidad que se

debid servir o producir

Ejemplos:

o Produccion: Produccion Real/Produccion Programada

o Ventas: Despachos reales/despachos comprometidos

o Cobros: Cuentas cobradas/cuentas estimadas a cobrar

o Compras: Solicitudes realizadas/solicitudes a realizar

o Personal: No. de personas entrenadas/ No. de personas a

entrenar

Efectividad en compromisos de calidad: Con este indicador se evalua

la proporcion de productos o servicios que no cumplen las
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especificaciones, es decir aquellos que no cumplen o no estan
conformes con las caracteristicas o requerimientos acordados con el
cliente. Es un indicador que nos da un conjunto de fallas, ya sean

internas o externas.

En este sentido existen dos indicadores tipicos:

a. Rechazos o Devoluciones

Porcentaje de Rechazos = No. de Productos fuera de las

especificaciones Cantidad de productos inspeccionados

Porcentaje de devoluciones = No. de productos devueltos,

descontados o rebajados Cantidad de productos despachados

Este indicador puede ser calculado en actividades que no son

tipicamente productivas.

o Compras: % de rechazos en pedidos realizados

o Ingenieria: % de rechazos de planos o proyectos

o Contabilidad: % de devolucién de informes (6 paginas)

o Efectividad en la Entrega (concordancia con el compromiso de

despacho)

b. Retraso en la empresa

Si un producto no esta disponible en el momento necesitado no

puede satisfacer los requerimientos del cliente; resultando una
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situacion similar en caso de un producto que tuviese defectos. Por
ello cumplir con las fechas de entrega comprometidas debe ser
igualmente controlado, al igual que la concordancia en calidad o
cantidad. El indicador para evaluar esta situacion es el “retraso en la

empresa” y tiene las siguientes formas generales.

Retraso promedio Dias u horas de retardo acumuladas en la
empresa en = en los despachos realizados dias No. de despachos
realizados 6 Retraso en la No. de despachos retrasados entrega (%)

= No. de despachos realizados

El objetivo con este indicador es buscar el cero “0” retrasos, ya sea
en dias o por ciento, lo cual equivale a una efectividad del 100% en

la entrega, o sea, todos los despachos a tiempo.

c. Eficienciaen el uso de los recursos

La eficiencia en el uso de los recursos se refiere al aprovechamiento
que se hacen de ellos, lo cual es un aspecto clave dentro del

mejoramiento de la calidad.

La nocion moderna de eficiencia es aquella que va ligada al
incremento del valor creado y del valor agregado. Aquello mediante

la cual mejoramos en cantidad y calidad nuestros productos,
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disminuyendo la cantidad de insumos requeridos. Por ello debemos

centrar nuestra atencion en la reduccion de los desperdicios®.

Por tanto, si eliminamos los desperdicios, eliminamos el sobre-costo,
disminuiremos al minimo el uso de los recursos sin afectar

negativamente el logro de los resultados propuestos.

Este indicador se refiere especificamente al logro de un producto
eficientemente y se enfoca especificamente a la relaciéon del producto

con el insumo utilizado para obtenerlo.

La eficiencia productiva total es el punto en el cual se satisfacen dos
condiciones: 1) para cualquier combinacién de insumos que se
utilizan en determinada producciéon, no se usa mas de cualquier
insumo que el minimo necesario para lograr esa produccion y 2)
dadas las combinaciones que satisfacen la primera condicion, se
selecciona la menos costosa. La primera relacion esta dada por
condiciones técnicas y, por consiguiente, se conoce como eficiencia
técnica. La segunda condicion esta dada por la relacion de precios

de los insumos y se le conoce como eficiencia econdmica.

Este indicador se puede calcular de forma parcial o total. Las
mediciones parciales se corresponden con la relacion:

produccion/insumo, donde se determina la relacibn con un

® Desperdicio: toda actividad del proceso que agrega costo pero no valor.
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determinado insumo. En el caso de que la medicion se produzca en
unidades fisicas, se esta en presencia de una medicion operativa,
pero si se realiza en unidades monetarias, seria una medicion
financiera. Especial interés, en la actualidad, tiene la eficiencia en el
uso de los recursos energéticos y los combustibles, asi como de los

espacios e instalaciones.

El calculo sera total, cuando para obtener un producto o servicio sea
necesario utilizar diversos insumos, tales como mano de obra,
materiales, energia, etc. Esta medicion evaluara el efecto de todos

los insumos.

Todo mejora que se realice en los procesos debera mejorar los
indicadores de eficiencia. Por ejemplo, si el redisefio del proceso
reduce el numero de unidades defectuosas, se utilizara menos
materiales y menos mano de obra para lograr la misma produccion.

La reduccion de las cantidades defectuosas mejora este indicador.

Cuando nos detenemos a revisar las actividades que realizamos en
un area o unidad, mediante un diagrama de proceso, podremos ver
inmediatamente que a veces es mayor el tiempo que el insumo,
objeto de transformaciones, pasa en espera, transporte e
inspecciones, que el tiempo en que realmente es transformado

(tiempo de operaciones).
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Esto se puede calcular de la forma siguiente:
o Indice de Operacién = Tiempo de operacion / Tiempo Total

Tiempo de operacién: tiempo en el cual el insumo es objeto de

transformacion que le anade valor.

Tiempo total: tiempo que transcurre desde que el/los insumos llegan

al proceso, hasta que el producto es entregado al cliente.

El tiempo total es la sumatoria de los tiempos de operaciones, en
inventario, y espera, asi como tiempo de transporte, mediciones,
cambios y puesta a punto de las operaciones. Utilizando la

nomenclatura de ingenieria tendriamos lo siguiente:
Actividades que:
Agregan valor:

o Operacién: Indica las principales fases de un proceso, la

modificacion de valor a la pieza, materia o producto.

No agregan valor:

o Inspeccién: Indica qué se verifica
o Transporte: Indica movimientos de trabajadores, materiales o

equipos
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o Demora o espera: Indica parada entre dos operaciones
necesarias. Almacenamiento: Indica depdsitos permanentes, bajo

vigilancia y autorizados.
Otras actividades

o Re-procesos

o Roturas

o Inventarios ociosos

o Defectos Son actividades que se producen en el proceso, que

generan costos y que son innecesarias en el proceso.

Grado de motivacion y satisfaccion de los recursos humanos

Este indicador debe ser considerado como un aspecto en si mismo
muy vinculado a la productividad y a la calidad, no lo podemos
desligar de la responsabilidad de aquel que gerencia una empresa, 0

un area o proceso.

Vinculado a este indicador podemos analizar aspectos como la
comunicacioén, el liderazgo, el entrenamiento, el desarrollo y la

participacion del trabajador como factores de motivacion.

La ventaja del uso del indicador es en la medida en que una empresa
avanza mas en la implantacion de los nuevos enfoques de

aprovechamiento de la capacidad de su recurso humano, la
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responsabilidad de cada gerente y supervisor en su area de gestion

sobre tal aspecto se incrementa.

La desventaja de este indicador es como consecuencia de fallas en
los factores previamente sefialados, se observan incrementos o
variaciones de indices como el ausentismo y la rotacion del personal,
que son normalmente controlados, pero se interrelacionan

habitualmente con los anteriores.
2.6.Curva de aprendizaje

“La idea principal de la Curva de Aprendizaje menciona que por cada
vez que se duplica la cantidad acumulada de productos elaborados,
el tiempo de manufactura disminuye en una tasa denominada tasa de

aprendizaje” [7].

La tabla 2, muestra los tiempos de procesamiento para una tasa de

aprendizaje de 90%.

El tiempo de procesamiento de la enésima unidad esta dado por:

To=T*n"k"2  (Ecuacion 1)

Donde:
- k =tasa de aprendizaje
- Tn = tiempo de procesamiento para la enésima unidad

- T1 = tiempo de procesamiento para la primera unidad
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TABLA 2

TIEMPO DE PROCESAMIENTO PARA UNA TASA DE APRENDIZAJE DE
90%

Produccioén Tiempo
Acumulada procesamiento

100 %

90 %
84.62 %

Fuente: Sanchez C., Diseno de procesos de manufactura, 2007.

En la ecuacion 1, se ve que una vez establecido T1, s6lo queda
estimar la tasa de aprendizaje k a fin de conocer el tiempo de
procesamiento de la enésima unidad. Claro estd que la tasa de
aprendizaje dependera de factores como el tipo de producto, el grado
de complejidad del proceso, el porcentaje de intervencidon humana en
el proceso, etc. Asi, es probable que en procesos automatizados, la
“curva de aprendizaje” tenga tasas de aprendizaje muy cercanas al

100% [7].

En el caso de procesos donde la mano del hombre interviene en gran
medida, el patrén de comportamiento del tiempo de ciclo sera el de
una curva exponencial semejante a la definida por la ecuacién 1.

Esta se describe en la figura 2.3.
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Curva de Aprendizaje

100

95

a0

85

80

1 2 3 4 5 6 7 8B % 10 11 12 13 14 15 18
produccion acumulada

Tiempo ciclo frin

FIGURA 2.3. CURVA DE APRENDIZAJE (k = 95%)

Una forma de modelar la curva es mediante el diagrama de flujo de la

curva de aprendizaje que se muestra en la figura 2.4.

DF CURVA DE APRENDIZAJE
por Camilo Sdnchez
TiempoF ot TTidad
(- '*_/' Umdades
TasaDeProduu:mon Produmdas
\ / Expeniencia f
TasaleProduccion £ Experiencia
Wanable Aleatona

FIGURA 2.4. DIAGRAMA DE FLUJO DE CURVA DE APRENDIZAJE

Fuente: Sanchez C., Diseno de procesos de manufactura, 2007.
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En la figura 2.5, se muestra el comportamiento de la variable tiempo
de ciclo (Tiempo Por Unidad) para el diagrama de la figura 2.4. En el
modelo T1 es de 27 dias y se supone una configuracién por proyecto.
La constante denominada Variable Aleatoria se emplea opcional para

darle aleatoriedad al modelo (caso contrario se iguala a 1).

En realidad, el modelamiento de la curva de aprendizaje puede

servirnos para:

Curva Aprendizaje

30

25

20

15

10

0 1 2 3 4 5 & 7 8 9 10
TTmdadesProducidas

Tiempo por Umdad dias

FIGURA 2.5. PATRON OBTENIDO PARA EL TIEMPO POR UNIDAD
Fuente: Sanchez C., Diseno de procesos de manufactura, 2007.
o Estimar la tasa de aprendizaje del proceso completo.
o Aprender a cerca de los factores que influyen en el
comportamiento tipico de los sistemas (conducta descrita por la

denominada curva de aprendizaje).
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o Elaborar modelos mas complejos como por ejemplo, un modelo
del comportamiento financiero esperado cuando se presentan

éste tipo de conductas.

Ademas, en muchos modelos de simulacion discreta, se emplean
funciones de distribucion para simular la llegada de entidades al
sistema. Una alternativa al empleo de variables aleatorias es el uso
de modelos con dinamica de sistemas que alimenten los modelos de
simulacion en base a eventos discretos. La ventaja de un modelo
mixto de dinamica de sistemas con simulacién discreta es que
definitivamente una funcion de distribucién de probabilidad, no va a
permitir entender las causas de tales conductas “aleatorias”, mientras
que un modelo con dinamica de sistemas si brinda un conocimiento
de las “razones”. Esto nos permite diferenciar claramente entre

modelamiento matematico y modelamiento matematico-causal [7].

Estudiar el comportamiento de un sistema productivo y su
configuracion en el tiempo, en ocasiones requiere del establecimiento
de patrones de conducta que no pueden representarse mediante

funciones de distribucion.

Como ejemplo, imaginemos que deseamos estudiar la configuracién
para un taller que se va a dedicar a fabricar un producto cuya

demanda mensual esperada se ajusta a la curva del ciclo de vida del
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producto. Claro es que a medida que el producto madura, las
necesidades y los requerimientos variaran y por lo tanto el proceso
evolucionara -al principio de manera desapercibida-. De manera que
lo ideal, seria elaborar un modelo de dinamica de sistemas para
establecer la demanda y un modelo de simulacién por eventos
discretos para estudiar la configuracion del taller en el tiempo; ambos

modelos, formando un modelo mixto.



CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO Y ANALISIS ANTES DE LA
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

3.1.Descripcién de los procesos
3.1.1. Empresa
Resefa Historica

La empresa Operador Portuario de Guayaquil S.A. con sus
siglas OPGYE S.A. fue fundada el 9 de junio de 1989, en
respuesta a una tendencia global de servicios portuarios, en
busca de la optimizacion de recursos fisicos, humanos,
materiales, equipos y logisticos, que han estado siendo
ofrecidos por varias empresas pertenecientes a accionistas
comunes. OPGYE S.A. pertenece al grupo Pacific Enterprise
S.A., quién es un grupo de empresas (Holding) vinculadas con

la exportacién de frutas como banano, platano, pifias, etc.
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Entre las empresas mas destacadas del grupo se encuentra
FLUVIASA (empresa dedicada al agenciamiento naviero),
EXPOFRUITSA (empresa dedicada a la comercializacion y
exportacion de frutas), MACARSA (empresa que fabrica los
cartones), Hacienda San Clementina (empresa agricola de
banano), Pacific Fruit S.A. (empresa distribuidora en los

mercados del exterior).

La empresa esta ubicada en el sector sur de la ciudad de
Guayaquil, en la Av. de la Armada y calle Z, dentro del recinto
portuario de Guayaquil. Las operaciones de la empresa
operadora se encuentran reguladas por las normas y politicas

de la Autoridad Portuaria de Guayaquil (APG).

Actividades de la Empresa

La empresa pertenece al sector de Operadores Portuarios de
Carga y Servicios Complementarios, su actividad principal es
el servicio de carga y descarga de buques y otros servicios
complementarios en la operacion portuaria. De las
operaciones de descarga en buques se encuentran los
contenedores con carga general o vacia o maquinarias de
importacion que vienen sobre la cubierta del buque. De las

operaciones de carga se encuentran la estiba de fruta
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palatizada o al granel bajo la cubierta del buque, asi como la
carga de contenedores con fruta o carga general sobre la

cubierta del buque para la exportacion.

Antes de la implantacién de la mejora OPGYE SA operaba un
promedio de 4 vapores por semana Yy contaba con
aproximadamente 300 colaboradores, ofreciendo sus servicios
24 horas al dia, 7 dias a la semana. Los gatos, montacargas y

otros equipos se los alquila a empresas terceras.

Estructura Organizacional

Antes de la implantacion de mejora, todas las actividades tanto
operativas como administrativas se encontraban bajo la
responsabilidad del Gerente de Operaciones teniendo como
colaborador al Supervisor General. El organigrama de OPGYE

se encuentra adjunto en el apéndice B.

La estructura organizacional de cada area se describia asi:

Control Carro.

o Jefe (1 persona)
o Supervisores (2 personas)
o Asistentes (2 personas)

o Digitadores (6 personas)
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o Carreros (2 personas)

o Cubicadores (4 personas)
Modulo 9.

o Jefes de Puerto (2 personas)

o Supervisores de Modulo (6 personas)

o Despachadores de plataforma (4 personas)

o Tarjadores de agricolas (4 personas)

o Tarjadores de Modulo (26 personas)

o Estibadores (53 personas)

o Estibadores para mantenimiento y limpieza de Modulo (2
personas)

o Supervisores de llenado de contenedores (2 personas)

o Ayudantes para llenado de contenedores (2 personas)

o Bodegueros (2 personas)

o Ayudantes de bodega (2 personas)
Carga Refrigerada.

o Supervisor de Carga Refrigerada (1 persona)
o Inspectores (5 personas)
o Supervisor de Camara de Frio (2 personas)

o Asistentes (2 personas)
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Muelle.

o

Jefes de Puerto (2 personas)

Jefes de Operaciones (2 personas)
Supervisores de Operaciones (4 personas)
Receptores de Plataforma (4 personas)
Chequeadores de Canasta (16 personas)
Supervisores de Estiba (21 personas)
Estibadores (23 personas)

Supervisores de equipos (2 personas)
Operadores de gruas o wincheros (16 personas)

Portaloneros (14 personas)

Control Embarque.

Jefe (1 persona)

Supervisores (2 personas)

Asistentes de carga y descarga (2 personas)
Asistentes (8 personas)

Recogedores de tarjas (2 personas)

También se encuentra con personal de apoyo administrativo

los que se detallan a continuacion:

o

o

Gerente de Operaciones (1 persona)

Supervisor General (1 persona)
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o Asistente de Gerente de Operaciones (1 persona)

o Conserje (1 persona)

o Asistente de limpieza de oficinas administrativas (1
persona)

o Tramitador (1 persona)

o Supervisores de personal (2 personas)

o Supervisor de Sistemas (1 persona)

o Guardias (18 personas)

Infraestructura de las areas operativas

La empresa OPGYE SA, opera dentro de las instalaciones del
Puerto Maritimo de Guayaquil que se encuentra bajo la
jurisdiccion de APG. En el plano 1, se muestra el plano
general de la empresa OPGYE SA. A continuacién se dara
una breve descripcion de las instalaciones de cada area

operativa antes de la implantacion de la mejora:

Control Carro: El espacio fisico de la oficina de Control Carro
es un contenedor de 40 ft. Aqui se recibe camiones cargados
con fruta como banano, platano, fruta al granel o contenedores

refrigerados.

En este espacio se puede encontrar: 1 acondicionador de aire,

3 computadoras, 1 impresora matricial, 1 impresora de
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inyeccion, 1 fotocopiadora, sillas y escritorios. En esta oficina

trabajan 6 personas por turno.

Modulo 9: En el plano 2 se muestra el galpdén de
almacenamiento de Modulo 9. La capacidad de

almacenamiento del galpdn de Médulo 9 es de 110.000 cajas.

Carga Refrigerada: Esta comprendida por dos areas:

. Camara fria (ver plano 3)

. Terminal de contenedores refrigerados (ver plano 4)

La Camara de Frio es utilizada para mantener almacenada la
fruta en un ambiente controlado con temperaturas que van de
13°C a 16°C. La Camara de Frio se subdivide en tres bodegas

llamadas:

- PRECOOLING (area: 1,291.27 mt2)
- HOLDING 1 (area: 1,291.27 mt2)

. HOLDING 2 (area: 1,326.95 mt2)

En PRECOOLING se almacena platano a temperatura éptima
que va de 8°C a 14°C. En las bodegas HOLDINGS, se
almacena banano, pero en ocasiones se utiliza la bodega de
PRECOOLING para el banano cuando el espacio de las otras

bodegas es insuficiente y no se requiera almacenar platano.
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La capacidad de almacenamiento en el PRECOOLING es
hasta 20,000 cajas o 416 pallets, mientras que en las bodegas
HOLDINGS se pueden almacenar hasta 60,000 cajas o 460
pallets. Se toma como consideracion que un pallet tiene 48

cajas de banano en promedio.

Dentro de PRECOOLING hay 16 tuneles extractores de aire,
donde se ubican los pallets de platano. En cada tunel se
colocan 26 pallets (ver figura 3.1), esto permite una mejor

distribucion en la ventilacion de la fruta.

13 mt

L]

HREn

FIGURA 3.1. TUNEL EXTRACTOR DE CALOR

Muelle: Cuenta como infraestructura, la operacion en muelle y

las bodegas del Vapor (ver plano 5).

El area del Muelle sirve para las maniobras (patio de
maniobras) de las plataformas y contenedores que llegan de

Modulo 9. Se pueden receptar al mismo tiempo hasta seis
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contenedores o plataformas de 40 ft, pero APG prohibe
aglomeraciones de personas y maquinarias en las
operaciones de Muelle por normas internacionales de

seguridad industrial.

El espacio permitido por APG es para dos vapores que
atracan en el Muelle y operan simultdneamente. Hay diversas
categorias de acuerdo al tamafo: los mas grandes son los
buques ISLAND, que cuentan con siete gruas para levantar la
carga, tres grandes y cuatro pequefos. Los demas buques
pueden tener hasta cuatro gruas. Cada vapor cuenta con 4 a 5
pisos o entrepuentes dividido en cuatro o cinco bodegas, cada

uno, dependiendo del vapor.

En promedio, cada Vapor tiene 15 bodegas y cada una pueda
almacenar 360 pallets o 17,280 cajas de banano (tomando
como referencia que un pallet tiene 480 cajas). La capacidad
total de almacenamiento es 260,000 cajas de banano bajo

cubierta aproximadamente.

Sobre cubierta van todos los contenedores refrigerados de 40
ft y 20 ft. Un buque puede llevar en promedio 150

contenedores (cont. 40 ft). Como cada contenedor lleva 20
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pallets y cada pallet 480 cajas de banano, se almacena

144,000 cajas sobrecubierta.

En total, un Vapor almacena 300,000 cajas de banano

aproximadamente.

Control Embarque: El area en la que se desempefian las
actividades de control de embarque se encuentra dentro del
las instalaciones de Mddulo 9. Las oficinas quedan ubicadas
frente al galpén de almacenamiento, y junto a las oficinas de

Supervision General.

Procesos

El enfoque de esté proyecto esta basado a la comercializacion
y exportacion de fruta, por tanto los procesos que se
describiran a continuacion comienzan desde que se recibe la
fruta en el puerto proveniente de productores o de empresas
de la Division Agricola del grupo Pacific Enterprise S.A. a la
que pertenece esta empresa operadora, hasta el embarque de
la fruta ya sea bajo la cubierta del buque en pallets o cajas al
granel, o sobre la cubierta del buque en contenedores de 20 ft

y 40 ft.
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En la figura 3.2, se muestra un esquema del flujo de todo el
proceso de las operaciones de OPGYE SA, desde que llegan
los camiones y contenedores a Control Carro provenientes de
las haciendas del grupo o productores terceros, hasta que la
fruta es embarcada en los buques y la informacién es

digitalizada por Control Embarque.

A continuacion se describen los procesos de las éareas

operativas:

l. Control Carro

En los apéndices C y D se muestra el mapa de proceso y
diagrama de flujo respectivamente, de Control Carro. En los
apéndices E y F se muestra el mapa de proceso y diagrama
de flujo respectivamente, de Control de Cubicaje. Son los
primeros en OPGYE, donde se reciben todo transporte de
fruta provenientes de las empresas agricolas del grupo y de
productores terceros, sea este camiones y contenedores. En
la oficina de Control Carro se reciben las guias de transporte
que llevan los choferes con informacion de la carga. Estas
guias son previamente selladas por el guardia y se la deja en
espera, de acuerdo al orden de llegada, el chofer espera hasta

ser llamado. En la oficina, laboran 5 personas por turno, entre
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las cuales estan asistentes, digitadores y supervisor, ademas
del Jefe de Control Carro. Estas personas son quiénes se
encargan de emitir el permiso AISV!, Ticket de ingreso, y

cuadrar la cantidad de corte-cupo de fruta®.

Las guias de transporte son recogidas para registrar la
informacion de la cantidad de fruta que llega y de donde
proviene. Las guias se separan e ingresan en el sistema de
Control Carro por buque-viaje. La informacién del cupo
planificado asignado a cada productor que es emitido por el
departamento de Logistica de la empresa Expofruit SA es
entregada a Control Carro quiénes cruzan la informaciéon con
las guias de transporte provenientes de las haciendas del
grupo y productores terceros; en caso que la fruta que llega a
Control Carro se sobrepasa del cupo asignado, se envia un
comunicado al departamento de Logistica, para que decida si

la cantidad excedida es aceptada.

" El AVISO de Ingreso y Salida de Vehiculo, es el documento que exige APG a todo vehiculo que se
movilice dentro de las instalaciones del Puerto.

2 Corte-cupo se refiere al cuadre de informacion que se realiza de la lista que envia el departamento de
Logistica de la empresa Expofruit SA con la informacion que recaben de las guias de transporte.
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El Permiso AISV se llena de 2 maneras, dependiendo si son
camiones o contenedores los que llegan. Para el caso de los
camiones, el documento AISV es pre-impreso y llenado a
mano donde se detalla las especificaciones del vehiculo, tipo
de carga, cantidad transportada y nombre del chofer. En el
caso de los contenedores, se registra la informacién en el
sistema y es impreso por el encargado de los permisos AISV

por exigencias de los reglamentos de APG.

Dentro de las instalaciones del Puerto, en el Mddulo 9 se
encuentra 1 carrero, 1 cubicador y 1 anotador por turno que
pertenecen a este departamento. El carrero se encarga de
ubicar los camiones que llegan al Modulo 9 para que éstos
sean atendidos. Los cubicadores y anotadores verifican la
cantidad de fruta que se detalla en las guias de transporte
mediante el conteo visual de los pallets que vienen en los

camiones y lo anotan en el documento llamado cubicaje.

Il. Operacion Médulo 9 (excluidas cubicada y control de

calidad)

Recepcidn de fruta proveniente del campo

En los apéndices G y H se muestran el mapa de proceso y

diagrama de flujo respectivamente, de la operacién de
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recepcion de fruta en Modulo 9. En los apéndices | y J se
muestran el mapa de proceso y diagrama de flujo
respectivamente, de la operaciéon de despacho de plataformas

y llenado de contenedores en Modulo 9.

La recepcion se lo hace en el galpdén de almacenamiento del
Moédulo 9, hay tres plataformas para el desembarque de
banano. Dos de ellas estan destinadas para el desembarque
de camiones y una para el desembarque de contenedores; en
cada plataforma se wubican dos camiones. Para el
desembarque de los pallets de los camiones y contenedores
trabajan 2 gateros por plataforma, cada uno de ellos para cada

camién, ademas de 1 montacargas.

En el interior del camion, el gatero ubica los pallets de dos en
dos en los bordes de la plataforma para que el montacargas

los baje al piso y ubique en el lugar de almacenamiento.

Hay un Chequeador (Tarjador) para cada camion que se
desembarca, quien hace el conteo fisico de los pallets mas
detenidamente que los cubicadores. Los tarjadores llenan el
formato de tarja, donde deben constar datos del chofer y del
camion, ademas el producto que transportan, la cantidad y

variedad de pallets. El Tarjador cuadra la informacion,
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recibidos de control de calidad, resta las cajas tomadas como

muestra y las rechazadas.

Almacenamiento

Los pallets se almacenan dependiendo del tipo, pero no
siempre se cumple ésto, ya que si llega fruta y el area de
almacenamiento de esta fruta esta ocupada, se la almacena
en un espacio que esté vacio. Los supervisores reconocen la
fruta por el tipo de caja, por ende no existe problema al

momento de localizar la ubicacion de los pallets.

Despacho de fruta en plataformas

El Jefe de Puerto se comunica con el Supervisor del Médulo 9
y coordina la carga que necesita para el buque. Luego
Supervisor de Modulo solicita al supervisor de equipos,
cuantos montacargas y plataformas requiere para despachar

la cantidad solicitada en el vapor.

La plataforma (vehiculo) se coloca en un espacio dentro del
galpon y los montacargas colocan los pallets de dos en dos.
Para cada plataforma se utilizan dos montacargas, para cargar

20 a 22 pallets, dependiendo de las medidas de los pallets.
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Cuando se cargan los contenedores (refrigerados) que van
sobre la cubierta del vapor, se utilizan las plataformas de
desembarque, donde los montacargas cargan de dos en dos,
los pallets en las plataformas y los gateros ubican los pallets

dentro del contenedor.

Hay una persona encargada del control de despacho de
pallets para cada plataforma contenedor, quién llena un
formato de control de despacho, que le da al chofer, indicando

la cantidad de pallets y tipo de fruta.

Salida del Modulo 9

Las plataformas (o contenedores) llegan a la garita # 2 donde

presenta el formato de control de despacho al guardia.

Bodega Médulo 9

El supervisor de bodega se encarga de actualizar, coordinar y
distribuir la requisicion de materiales de bodega como pallets,
cintas de pallets, etc., ademas de receptar los pallets utilizados

en proceso Y los que llegan del buque.
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lll. Camara de Frio (o Carga Refrigerada).

En los apéndices K y L se muestra el mapa de proceso y
diagrama de flujo respectivamente, de la operacion en Camara

de Frio.

Actividades en Camara de frio

Cuando no llega a tiempo el buque, o cuando se ha hecho pre-
corte de banano, se utiliza la Camara de Frio para mantener la
fruta en ambiente controlado y disminuya el proceso de

maduracién hasta poderlo embarcar en el vapor.

El tiempo de maduracion del banano es 7 dias temperatura
ambiente, pero manteniéndola refrigerada, la fruta puede
disminuir el proceso de maduracién quintuplicando los dias en

que la fruta se madure, motivo por el cual se refrigera la fruta.

La operacidon comienza, cuando el departamento de Logistica
de Expofruit envia la informacion del corte de fruta del dia. La
fruta que no va a ser embarcada directamente al buque es
ingresada a las bodegas de Camara de Frio. El Jefe de Puerto
se comunica con personal de la agencia Naviera para hacer el
pedido del nimero de equipos a necesitarse para la operaciéon

en la Camara de Frio. El Jefe de Puerto tiene plazo para hacer
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el requerimiento de equipos en el dia hastalas 3 p.m.y 3 a.m.

para el turno en la noche.

Para almacenar el banano en las bodegas HOLDINGS, el Jefe
de Puerto ordena la carga al Supervisor de Mdédulo 9 el envio
de la misma, quién a su vez autoriza al despachador el envio
de carga para la Camara de Frio, a su vez emite una orden de
despacho indicando, el tipo de fruta que sale y la cantidad de
pallets. Entrega al chofer del “ottawa” (cabezal que engancha

la plataforma para transportar los pallets).

Cuando la plataforma llega a la Camara de Frio, el Supervisor
de Camara de Frio revisa la orden de salida de Mddulo 9 y el
asistente registra la carga. El banano se desembarca de la
plataforma con montacargas y dejan al nivel del piso de la
camara para ser llevados por los gateros adentro. Los pallets
son ubicados por producto y por destino. Los montacarguistas
dejan una separacién de 10 cm. entre pallets, para que fluya
mejor el aire y se pueda mantener fria la fruta en la parte
lateral, como en la parte central de cada pallet. La temperatura
a la que puede bajarse en los HOLDINGS es de 13 a 16°C,

permitiendo que disminuir el proceso de maduracion de la fruta.
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Uno de los problemas encontrados en los HOLDINGS, es que
tiene un generador para las dos bodegas, las cuales no
funcionan por separado, aun cuando una de ellas esté casi

vacia generando gasto innecesario en consumo eléctrico.

Una vez almacenada toda la carga, se enciende el generador
del acondicionador de aire, para regular la temperatura dentro

de la Camara de Frio.

Para el platano, se tiene un cuidado especial. Una vez cortado
el platano, lo recomendable es almacenar directamente en las
bodegas del buque pero no sucede por lo que se debe
almacenarla en la bodega de PRE-COOLING, esta la
operacion se denomina “corte a pre-cooling”. El platano a 20
horas de realizado el corte debe entrar en la camara; como
éste no debe pasar mucho tiempo en el ambiente, los
camiones que traen la fruta tan pronto llegan al Control Carro,
ingresan directamente a la camara de pre-cooling.

Generalmente se descargan los camiones por la noche.

En el area de desembarque se hace una inspeccién de calidad
al platano, revisando una caja, midiendo el grosor y la longitud.
Luego descargan colocando los pallets en la plataforma y el

montacargas los lleva al cuarto frio. En el interior dos gateros
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se encargan de almacenar; hay 16 extractores de aire, cada
uno puede refrigerar 26 pallets. La temperatura que tiene que
estar la fruta hasta el momento de cargar al vapor es de 10°C ,
que se logra a las 20 horas de estar el platano en el pre-
cooling cuando es invierno y 18 horas, cuando es verano. No

se puede almacenar mas de 2 dias por que se muere la fruta.

La Agencia Naviera se encarga de dar mantenimiento a la
camara. Los supervisores de la Camara se dedican solo al
area técnica y reportan al Supervisor de Refrigeracion, éste a
su vez toma las acciones correctivas y reportan al Gerente de

Operaciones.

Actividades en Terminal de contenedores

El departamento de Logistica de Expofruit coordina con la
Agencia Naviera para enviar los contenedores refrigerados a
las agricolas del grupo o de productores terceros. El primero

se encarga del transporte y control del producto.

También se llenan contenedores en el Mddulo 9 y hay
supervisores de contenedores encargados de controlar, pedir
equipos y gente para llenarlos. Los contenedores son llenados

10 horas antes del embarque.
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El trabajo de los supervisores de contenedores termina
cuando después de llenar los contenedores y verificar la
temperatura, son ubicados en la Zona de ampliacion (lugar
donde son conectados los contenedores refrigerados), dentro
de Modulo 9. Se emite un informe al Supervisor de
Refrigeracion y Jefe de Puerto, indicando las condiciones de
temperatura de los contenedores cargados, y la hora que

fueron conectados.

El Supervisor de Refrigeracion pide a personal de la Agencia
Naviera la conexion de los contenedores refrigerados en la
Zona de ampliaciéon y Terminal de contenedores (lugar donde
se conectan contenedores refrigerados). Ademas de la
conexion, el personal técnico de la Agencia Naviera se
encarga de monitorear y dar soluciones a los inconvenientes

que se puedan presentar.

Ademas del mencionado personal, estda el de Carga
Refrigerada y de calidad, quiénes hacen el monitoreo de
temperatura y operatividad de los contenedores que estan en
la Zona de ampliacién y Terminal de contenedores. También
realizan el monitoreo en la Camara, verificando temperatura y

bodegaje.
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Cuando la fruta ya se encuentra en su punto de seteo (13 -
14°C), aproximadamente una hora después de estar
conectada, si el contenedor refrigerado fuera desconectado, la
fruta sufre estrés, provocando la aceleracion en el tiempo de
maduraciéon. También el personal de Carga refrigerada
monitorea que la temperatura no baje a menos de 10°C 6

llegue a 0°C, porque de ocurrir, se quema la fruta.

IV. Operacion Muelle.

En los apéndices M y N se muestran el mapa de proceso y
diagrama de flujo respectivamente, de la operacion en muelle
considerando la operacion bajo la cubierta del buque y sobre

la cubierta del mismo.

La operacién comienza, cuando el Jefe de Puerto se comunica
con el personal de Agencia Naviera para hacer el pedido del
nimero de equipos a necesitarse para la operacién en el
Muelle. Cada Jefe de Puerto tiene plazo para hacer el
requerimiento de equipos en el dia hasta las 3 p.m. y 3 a.m.

para el turno en la noche.

El Jefe de Puerto ordena al Supervisor de Médulo 9, el
despacho de la carga, quién a su vez autoriza el traslado de la

misma, y el despachador se encarga de enviar orden de
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despacho. Las plataformas (o contenedores) llegan a la garita
#2, donde presentan la orden de salida de Mdédulo 9 al
guardia. La plataforma (o contenedor) llega a un primer filtro
que es el Receptor de Muelle quien verifica la orden de salida
de Mddulo 9 con la hoja cargo plan provisional emitida en la
Jefatura de Puerto. Pide instrucciones al Jefe de Puerto para
el desembarque de carga y coordina la ubicacion de las

plataformas (o contenedores).

El Jefe de Puerto desde el buque coordina con el Jefe de
Operaciones de muelle la carga de pallets. EI montacargas
levanta dos pallets y los coloca en las canastas. Hay canastas
para mover dos y cuatro pallets. EI montacargas deposita los
pallets en las canastas. El winchero (quien dirige la grua)
coloca la grua (o pluma) encima de la canasta y los
estibadores (2 por grua) enganchan la gria a la canasta. El
portalonero direcciona al winchero para que éste coloque la

canasta bajo la cubierta del buque.

El buque ISLAND tiene tres gruas grandes y cuatro pequefias.
Cada grua tiene un winchero y este a su vez un portalonero
que lo dirige. El buque esta divido en cuatro bodegas y cada
bodega trabaja con una grua grande y pequefa, solo una de

las bodegas trabaja con una grua pequefa y una canasta que
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levanta dos pallets, haciendo lenta la operacion en esa
seccion de la bodega. Sélo hasta que una de las bodegas
contiguas se haya llenado todos los pisos, la gria grande pasa
a la bodega que trabaja con la grua pequeina acelerando la
operacion. En las bodegas que trabajan dos gruas, hay 6
gateros en cada una, mientras que en el de una grua solo
cuatro. Hay un Supervisor de estiba, quien ubica en la bodega
el orden de llegada de los pallets, dependiendo de la ruta de

mercado y tipo de fruta.

Cada vez que se va llenando un piso, el Supervisor de
Operaciones de Muelle, llena la hoja de cargo plan provisional
y luego informa al Jefe de Operaciones de Muelle y al Jefe de
Puerto para que coordinen con Mdodulo 9, en envio de mas
fruta. En el caso de haber faltantes, se colocan otros
productos para llenar el piso, y en los espacios huecos entre
pallets se colocan fundas “air bag” para mantenerlos firmes.
Cuando no se pueden almacenar todos los pallets que van a

ese piso, se utiliza el piso inmediato superior.

En el caso de almacenar al granel (producto no paletizado), se
utilizan estibadores, esto ocurre con las cajas de bananos que

van al Japon.
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Una vez cerrados todos los pisos de una de las cuatro
secciones, el Jefe de Puerto ordena a Mddulo 9, el envio de
los contenedores refrigerados que seran colocados sobre
cubierta. Trabajan dos estibadores sobre cubierta y dos
estibadores en tierra para cada grua. Los de cubierta ajustan a
la grua el cuadrante que levantara el contenedor. Cada
contenedor es ajustado por los estibadores de tierra y el
winchero levanta el contenedor direccionado por el portalonero
hasta la cubierta, donde los estibadores desatan el cuadrante,
para volver a cargar otro contenedor. Al terminar la operacion,
el Jefe de Puerto junto con el Jefe de Operaciones de Muelle

contabiliza cuantos contenedores fueron sobre cubierta.

El Capitan del bugue también registra todo lo que se embarcé,
lo presenta al Jefe de Puerto, y firma los papeles de zarpe de
buque. El Capitan no se hace responsable de la carga, cuando
los tripulantes del buque inspeccionan las operaciones y
encuentran cajas estropeadas, pallets dafiados, o si la
temperatura de la fruta no es la aceptada (mayor a 30°C). Pide
a Jefe de Puerto que se revise la carga por parte de personal
de Calidad, si son verificables los problemas pide una nota de

crédito, indicando los problemas ocasionados en la operacion
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de Muelle, evitando asi la responsabilidad en el caso de ser

devueltas por el cliente en el destino final.

V. Control Embarque.

En los apéndices O y P se muestran el mapa de proceso y

diagrama de flujo respectivamente, de Control Embarque.

Una vez que la carga a sido desembarcada vy el tarjador ha
anotado la cantidad de cajas que transport6 el camién, realiza
la tarja, en la que incluye el Control de Cubicada y Guia de
transporte. Después son firmados, los documentos son
recogidos por el recogedor de tarjas quien lleva los
documentos a Control de Embarque para procesar la

informacion.

Los documentos pasan a manos de los digitadores
encargados de verificar la informacion de los documentos y
comparar que tanto la Guia de transporte, como control de
cubicada y tarja en modulo y muelle concuerden con la

cantidad descrita en las mismas.

Los asistentes se encargan de realizar el cruce de informacion
de todos los controles que ha tenido el proceso. Si todas las

cantidades coinciden la informacion es ingresada en el



3.1.3.

75

sistema, pero en caso de haber discrepancias este queda
pendiente hasta después del embarque para cuadrar las
cantidades. Los motivos de las discrepancias pueden ser por
tarja mal elaborada, la cantidad recibida no es la indicada en la
guia de remisién del camion, o equivocacion el cubicador. Una
vez verificada la cantidad, la informacion es ingresada al

sistema y se realiza un reporte final de la carga.

A demas de los mencionados informes, también se reciben y
verifican documentos elaborados en la operacion del muelle,

en el embarque de la fruta al vapor.

En ellos se detalla la cantidad de carga que sale desde
modulo 9 hasta Muelle para ser embarcada en el buque;
incluyen reportes de fruta rechazada durante la operacién de
embarque. Con esta informacion, se comprueba
definitivamente la cantidad enviada al exterior, y se cuadran

las cantidades.

Productos

Las frutas que llegan a OPGYE SA para ser embarcados en
los buques para su exportacion se detallan a continuacién con

su respectivo cédigo contable:



Cédigo
32061
32062
32063
1000001
1000002
1000003
1000004
1000005
1000044
1000045

1000070

Descripcion
Platano
Morado
Orito
Pina
Meldn
Limon
Mango
Banano
Yuca
Jengibre

Citrico

76

La presentacion de estos productos es en cajas y en pallets.

Existe variedad de presentacion en el tipo de empaque de la

caja. Una ventaja competitiva de la empresa Expofruit es

entregar al cliente del exterior productos con gran variedad de

formas de presentacion.

Es el

caso del

banano que

dependiendo del mercado y los clientes se tienen en promedio

mas de 20 tipos de empaque. Un ejemplo es el producto

llamado POLITUBO donde la fruta viene enfundada en una

caja que tiene un peso de 43 Ibs.
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El embarque de la fruta puede ir bajo la cubierta y sobre la
cubierta del buque. Dependiendo del mercado, bajo la cubierta
del buque las cajas de fruta pueden ir paletizadas o al granel.
Sobre la cubierta del buque las cajas de fruta van paletizadas

en contenedores de 20 ft o 40 ft.

3.2.Andlisis de los mayores problemas que provocan ineficiencias

en OPGYE

El objetivo de la tesis fue planear soluciones para la mejora en un
area de produccion, esto fue basicamente, subir los niveles de
productividad y bajar los niveles de desperdicio; se escogio la
operacion que tenga el mayor impacto sobre la Operadora Portuaria
desde el punto de vista econdmico y estratégico. Con el afan de
conseguir este fin, se selecciond criterios que sirvieron de apoyo para
tomar la decision final, los mismos que abarcaron los puntos mas

influyentes dentro de los procesos de la empresa.

3.2.1. Diagnéstico de los problemas (sintomas y causas)

Partimos de un hecho trascendental en la exportacion de
productos frescos (fruta u otro alimento), manufacturados,
entre otros con destino Europa, que a partir del 1 de enero de
2005, todos los productos alimenticios que ingresaban a la

Union Europea, debian acreditar su trazabilidad, es decir,
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reconstruir la historia de su produccidon desde el momento de
la siembra del producto primario hasta la llegada del mismo o
su manufactura a la gondola del supermercado. Asi lo indica el
Reglamento (CE) No. 178/2002 del Parlamento Europeo y del
Consejo, que crea ademas la Autoridad Europea de
Seguridad Alimentaria, establece los principios y requisitos
generales de la legislacion vy fija los procedimientos relativos

al tema [8].

Esto implica que los consumidores deben poder acceder a
informacion veraz y rigurosa sobre los alimentos. Poder seguir
el proceso de produccion de un producto constituye, desde
hace unos afos, una de las exigencias de buena parte de los
consumidores europeos. La historia de produccion de los
alimentos ha sido protagonista de distintas reglamentaciones
en la Unién Europea. La finalidad ha sido siempre doble: por
un lado, garantizar la seguridad alimentaria y, por otro,
informar al consumidor sobre la presencia de alimentos
transgénicos > o procedentes de Organismos Modificado
Genéticamente (OMG). La idea de esta ultima finalidad es

conceder a los consumidores el derecho de estar informados

% Los alimentos transgénicos son todos aquellos que contienen ingredientes o que fueron producidos a
partir de un organismo modificado genéticamente.
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sobre las caracteristicas de los productos que se
comercializan. El consumidor debe tener la maxima libertad de

decidir si compra o no un alimento con OMG.

La ISO 8402 define la trazabilidad como la “aptitud de
reconstruir la historia, uso o la localizacion de un producto por
medio de identificaciones registradas”. En otras palabras, es
el atributo de una materia prima, producto procesado o
terminado, y producto en los puntos de venta, que permite
determinar en qué estado del proceso se encuentra y las
variables en todas estas etapas. El reglamento de la Unidn
Europea obligd a que todos los alimentos incorporen en sus
etiquetas la fecha de envasado, caducidad, composicién y la
informacion que certifique todos los pasos seguidos en su
procesamiento, al igual que su origen, si ha sido modificado
genéticamente o no. La imposicion del concepto de
trazabilidad no so6lo obedece, como en el caso europeo, a
lograr la seguridad alimentaria sino a la necesidad de
implementar certificacion de procesos de produccion a lo largo

de toda la cadena de suministro.

Segun expertos, en un ambiente de creciente concientizacion
social sobre la seguridad alimentaria, la identificacion segura

del origen y especialmente de la transparencia en la
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produccion, es una exigencia para las empresas fabricantes,
procesadoras y comercializadoras [8]. En Ecuador se han
comenzado a dar los primeros pasos para afrontar estas
exigencias, y en nuestras empresas del grupo Expofruit S.A.
se empezo6 a trabajar a partir del 2006 en los cambios que pide

la comunidad Europea.

Expofruit S.A. no contaba con un sistema de trazabilidad de la
fruta exportada tanto a Europa y los Estados Unidos hasta
antes del 2005. La tecnologia de informacién que se manejaba
era el sistema de Control Embarque con registros manuales
de informacion. Se llegdé entonces a definir que nuestro mayor
problema era informacién de producto no codificada que

no cumplia con los requerimientos del mercado europeo.

Una herramienta valida y probada que nos permitira ver todas
las causas que conllevan a tener informacion de producto no
codificada es el diagrama de Causa-Efecto. Esta herramienta
nos permitira diagnosticar los efectos en categorias que se
dan en este principal problema y detallar cuales son las
causales principales que lo provocan con el fin de atacar las
mismas. A través de preguntas al personal de la empresa y
trabajar con los gerentes y jefes de areas, y mediante la

herramienta de tormenta de ideas se establecieron las
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posibles causas que ocasionan el problema principal descritas

en 4 categorias:

o Personal
o Tiempos
o |Insumos / materiales

> Productores de fruta (agricolas propias o de terceros)

En la figura 3.3, se muestra el diagrama Causa — Efecto del
problema principal de nuestro estudio, con sus causas y sub-

causas.

En la siguiente seccidn, se determina mediante diagrama de
Pareto y de relaciones las causas que mayor incide en la
consecucién de no tener los productos codificados. Para ello
se basdé en reportes de produccién que tiene la empresa,
indicadores de gestion, datos de produccion, entre otra
informacion que permitié establecer las principales causas
mediante puntuacién de afectacién. Después de priorizar las
causas que fueron atacadas, se establecieron en las areas

donde se hicieron los correctivos.
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3.2.2. Determinacion de las causas que generan mayor
problema segun la aplicaciéon del diagrama de Pareto y de

relaciones

En esta seccién se agruparon y cuantificaron las causas
establecidas mencionadas en el diagrama de Causa — Efecto
sobre el problema de la informacion de producto no
codificada que no cumplia con los requerimientos del
mercado europeo descrito en la seccion anterior. Para ello se
parti6 de las 4 categorias descritas en el diagrama Causa —
Efecto: personal, tiempos, insumos y/o materiales, vy
productores de fruta (los que pueden ser las haciendas
propias del grupo o las haciendas de terceros). Las categorias
descritas arriba estaban consideradas dentro de las
operaciones cotidianas de OPGYE S.A. por lo que las causas
establecidas en el diagrama de Causa - Efecto fueron
agrupadas y medidas mediante informes de productividad los
mismos que estuvieron basados en indicadores de gestion que
se elaboran periodalmente los cuales pueden ser por dia,

semana o mensual.
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l. Indicadores de gestion de OPGYE SA

Desde inicios del ano 2005, se establecieron indicadores de
gestion para controlar y mejorar la productividad en OPGYE
S.A. La tabla 3, muestra los indicadores de gestién con sus
respectivas formulas y responsables de la ejecucion de las
mismas. Los primeros 24 indicadores pertenecen a las areas
operativas de OPGYE. Su control y seguimiento es
responsabilidad de los jefes de cada area de la operadora.
Los indicadores restantes pertenecen a los departamentos de
Calidad, Comercializacion y Recursos Humanos de Expofruit
S.A. Aunque estos departamentos son independientes a
OPGYE, su labor va muy relacionada al dia a dia de las
actividades que se realizan aqui, por lo que sus indicadores
son un complemento esencial para el mejoramiento de las
operaciones. Para atacar el problema planteado en la seccion
anterior, necesitabamos establecer las relaciones entre las
causas que ocasionan el problema con los indicadores de
gestion. Los indicadores permitieron establecer los parametros
de mediciéon y con ello cuantificar y calificar las principales

causas y las areas donde realizar los correctivos necesarios.



TABLA 3
INDICADORES DE GESTION DE OPERADORA PORTUARIA OPGYE S.A.

# | Area resposable Indicador de gestion Farmula
’ % de eficiencia digitadores # de guias ingresadas en una hora / estandar de Guias ingresadas en
sisterna en una hora
5 Control Carro Rendimienta de la Mana de Obra #de guias ingresadas al S\Ste;ﬂ;rfo# de digitadores en control en
3 Tiempo de cubicada Minutos en cubicar un camidn !#'de carros gue ingresan a M3 en
un dia
4 Retrabajos de pallets # pallets reestibados / Total pallets desermbarcados
4 Rendimiento del persanal #de pallets desembarcados / # de trabajadores en galpdn
g Modulo 9: Rendimientn de costns de squipos # de equipos utilizados en operaciones / Yalor facturado por uso de
Recepcién de equipds en un mes
frut ; - -~ )
7 Tuta Utilizacién de equipas # de equipos utilizados para desembarcar un cam]onf"‘ﬂempo que
se demaora desembarcar un camidn
I # de estibadores utilizados para descargar cajas de camidn y armar
g Utilizacidn de personal - - .
pallets / *Tiempo en descargar cajas del camidn y armar pallets.
9 Rendimiento del personal # de pallets embarcados / # de trabajadores en galpdn
Modulo 9: #d i ilizad i I alar f d d
10 Despacho de Rendimienta de castos de equipos & equipos utilizados en operaciones /*alor facturado por uso de
fruta y llenado de BqUIPOS BN Un mes
contenedores I ) #de equipos utilizados en llenar una platafarma /£ *Tiernpo en llenar
11 Utilizacidn de equipos
una plataforma
12 Retrabajos de pallets # pallets reestibados / Total pallets desembarcados
13 Rendimiento del personal # de pallets embarcados / # de trabajadores en camara fria
Camara de Frio ; ili ;
14 Rendimienta de costos de equipos # de equipos utilizados en operaciones /alor facturado por uso de
equipas en un mes
15 Utilizacién de equipes #de equipos ut|||za|:_|05 en la carga degtmada para camara fnaf
*Tiernpo de trabajo en la carga destinada para camara fiia
16 Retrabajos de pallets # pallets reestibados / Total pallets desembarcados
7 Rendimiento de estibadores #de pallets embarcados / # de estibadares
18 Rendimiento del vapor #de cajas en bodegas de vapor / costo total de estadia del vapor
19 Rendimiento de costos de equipos # de equipos utilizados en operaciones /alor facturado por uso de
Muelle equipds en un mes
o Utilizacién de equipos # de equipos utilizados para Ilenarvapor baj.o cubierta / *Tiernpo en
llenar un vapor bajo cubierta
7 Utilizacién de equipas # de equipos utilizados para llenar vapor sohre cubierta / "Tiempo en
llenar un vapor sobre cubierta
55 Utilizacién de persanal #de esnbado_res utilizados para llenar bodeggs con cajas al granel /
*Tiernpo en llenar bodegas con cajas al granel
% de tarjas equivocadas en . .
23 Control embarcie de fiuta en bugue #semanal tarjas errores / total semanal tarjas
Embargue
24 % de fruta pagada y no embarcada # cajas semanal rechazadas / Total sem. cajas embarcadas
a5 % de cumplimiento de entrega de #de cajas semanales recibidas del productor / Total de Cupo
fruta de productores asignado en semana al productor
55 LoGISTICA % de cumplimienta LTIE entrega de # de cajas semanales recibidas de Hamen_das / Tatal de Cupao
fruta de Hacienda asighado en semana a hacienda
57 % de fruta sin cupa # cajas semanales recibidas sin cupo { Tatal de cajas semanales
recibidas
o8 % de cajas rechazadas de haciendas #de cajas semar?alea con fruta recha.zada desde. hacienda / Total de
cajas semanales recibidas de hacienda
— CALIDAD
7 % de cajas rechazadas de #de cajas semanales con fruta rechazada desde productores f Total
productores de cajas semanales recibidas de productores
1 Recursos Eficiencia de trabai #de cajas embarcadas en puerto en el mes / Total horas-hombre
Humanos ICIEnCIa te trabajo extras de OPGYE en el mes *

85
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A continuacion se definiran los indicadores de gestion:

% de eficiencia de digitadores. Son las guias de transporte
que los digitadores de Control Carro ingresa en una hora en el
sistema que se compara con un estandar de guias que se
ingresaria bajo condiciones ideales. Se establecié que el

estandar son 1200 guias por dia.

Rendimiento de la mano de obra. Son las guias de
trasnporte que los digitadores ingresan en un turno comparado

con la cantidad de digitadores que estan en el turno.

Tiempo de cubicada. La cubicada es un conteo visual de la
cantidad de cajas que vienen en un camion. El tiempo que se
mide son los minutos que le toman al cubicador y anotador en
cubicar un camién para la cantidad de camiones que llegan a

Modulo 9 en un dia.

Retrabajos de pallets. Son los pallets que se reestiban de
todos los pallets que llegan del campo, es decir, vuelven a
armarse las cajas en el pallet debido a muchos factores tales
como por inspeccion de calidad, cajas mal paletizadas de
campo, equivocacion del tipo de pallet para un destino.
Cuando se inspecciona las cajas de un pallet se sacan de 1 a

2 cajas que despues se lo repone con otras cajas de otros
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pallets inspeccionados. Las cajas mal paletizadas se da
cuando los pallets del campo vienen con los sunchos y
esquineros flojos. La equivocacion de los pallets por destino se
da por ejemplo cuando por error usaron los pallets americanos

para las cajas que van al mercado europeo.

Rendimiento del personal o estibadores. Se mide con el
numero de pallets que desembarcan de los camiones que
vienen del campo o de los pallets que embarcan en
plataformas o contenedores de exportacion en relacion con la
cantidad de personal que realiza esta actividad en el area de
trabajo. Entre el personal considerado para esta operacion

estan los gateros y montacarguistas.

% de tarjas equivocadas en embarque de fruta en buque.
Es la cantidad de tarjas con errores que se cometen por parte
del chequeador al momento de receptar la fruta en el médulo.
Este registro se lo lleva por semana para el total de tarjas que

se elaboran por semana.

% de fruta pagada y no embarcada. Es la fruta que se recibe
en OPGYE. Una vez que se realiza la recepcion de la fruta sea
en Modulo o Camara de frio y se le entrega al chofer copia de

la tarja donde detalla la cantidad que se recibid, esta fruta ya
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es propiedad de la empresa exportadora. Pero es normal que
dentro de las operaciones por errores de los trabajadores se
dallen las cajas por lo que no siempre todo lo recibio va a ser

embarcado.

Utilizacion de personal. Es la cantidad de estibadores que se
requieren para armar los pallets en el Modulo de
almacenamiento que vienen al granel del campo del total que
trabajan en Modulo. También este indicador se usa para el
llenado de cajas al granel en las bodegas de bajo cubierta del
buque por especificacion del mercado. Se debe tomar en
cuenta que al resultado se lo multiplicé por un factor de 2500,
por cuanto el espacio fisico de las bodegas en promedio

almacenan esa cantidad de pallets.

Utilizacién de equipos. Es la cantidad de camiones que son
atendidos por cada equipo entre gatos hidradlicos vy
montacargas para desembarcar los pallets en el Modulo de
almacenamiento y Camara de Frio que vienen del campo del
total de equipos operativos en Modulo y Camara de Frio. Este
indicador sirvié también para sacar la cantidad de pallets que
fueron almacenados en las bodegas de un buque por equipo

utilizado del total de equipos operativos en Muelle.
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% de cumplimiento de entrega de fruta de productor o
hacienda. Es la cantidad de cajas recibidas del productor
tercero o de la hacienda del grupo semanalmente comparado
con el cupo total asignado por el departamento logistico de

Expofruit.

% de fruta sin cupo. Es la cantidad de cajas de fruta que se
reciben en Control Carro los mismos que se encuentran fuera
del cupo asignado por el departamento de Logistica de

Expofruit S.A.

% de cajas rechazadas de haciendas y productores. Es la
cantidad de cajas que el departamento de Calidad de Expofruit
rechaza a las haciendas o productores terceros cuando realiza
la inspeccion y se lo compara con la cantidad de fruta que

reporta Control Carro.

Cajas Exportadas vs. Horas Extras. Es la relacién de la
cantidad de cajas exportadas en OPGYE vy las horas extras
generadas en OPGYE. Es la cantidad de cajas exportadas
trabajadas por cada hora extra de trabajo por operario. Cabe
mencionar que las labores en OPGYE se realizan las 24 horas

del dia los siete dias de las semanas en trunos de 12 horas.
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Il. Relacion de los indicadores de gestion con el diagrama

Causa - Efecto.

La figura 3.4, muestra las relaciones entre las causas del

problema que se atacaron y los indicadores de gestion de

OPGYE. En el cuadro se aprecia que hay una interrelacion

entre las causas y los indicadores y se puede ver que ciertos

indicadores de gestidbn se repiten para atacar las mismas

causas.

Categoria

Causas

Indicador de gestion

Areas de influencia

Persanal

Tiempos

Insumos

<

<

<

/~ Reestiba de pallets

Exceso de personal

Alta ratacidn

Error de registro

(" Tatjas mal elaboradas

Mala digitalizacidn

Reestiba de pallets
(" Tarjas mal elaboradas (farmatos)

Sistematizacidn

Reestiba de pallets

~

cumplidas

Productares {Canndad de cajas comprometidas y no

|
1
|
|
|
|

{

Retrabajos de pallets —_—
% de eficiencia digitadores —_—
Rendimiento de la mano de obra en digitar e
Rendimiento de personal en operaciones ——
Eficiencia de trabajo ——
Retrabajos de pallets ——
% de eficiencia digitadores —_—
Rendimiento de la mano de obra en digitar —_—
Rendimiento de personal en operaciones e
Eficiencia de trabajo ——
% de eficiencia digitadores _—
Rendimiento de la mano de obra en digitar _—
% Guias mal declaradas del campo e
% de eficiencia digitadores e
Rendimiento de la mano de obra en digitar _—

% de tarjas equivocadas en embargue de fruta en bugge——e

% de fruta pagada y no embarcada —_—
Retrabajos de pallets —_—
Utilizacion de personal —_—
Utilizacidn de equipos —_—
Eficiencia de trabajo _—
% Guias mal declaradas del campo _—
% de eficiencia digitadores _—
Rendimiento de la mano de obra en digitar —_—

% de tarjas equivocadas en embargue de fruta en bugge——e

% de fruta pagada y no embarcada _—
Retrabajos de pallets e
Utilizacion de personal —_—
Utilizacidn de equipos e
Eficiencia de trabajo —_—

% de cumplimiento de entrega de fruta de proveedor ———
% de cumplimiento de entrega de fruta de hacienda ———
% de fruta sin cupo —_—

Modulo 9, Camara de Frio, Muglle
Control Carra, Contral Embargue
Control Carra, Contral Embargue
Modulo 9, Camara de Frio, Muglle
Recursos Humanos

Modulo 9, Camara de Frio, Muglle
Control Carra, Contral Embargue
Control Carra, Contral Embargue
Modulo 9, Camara de Frio, Muglle
Recursos Humanos

Control Carra, Contral Embargue
Control Carra, Contral Embargue
Control Carra, Contral Embargue
Control Carra, Contral Embargue
Control Carra, Contral Embargue
Control Embarque

Contral Embarque

Modulo 9, Camara de Frio, Muglle
Modulo 9, Muglle

Wodulo 9, Camara de Frio, Muelle
Recursos Humanos

Control Carra, Contral Embargue
Contral Carro, Contral Embargue
Control Carra, Contral Embargue
Control Embarque

Contral Embarque

Modulo 9, Camara de Frio, Muglle
Modulo 9, Muglle

Modulo 9, Camara de Frin, Muelle
Recursos Humanos

Logistica

Logistica

Logistica

FIGURA 3.4. DIAGRAMA DE RELACIONES ENTRE LAS CAUSAS DEL
PROBLEMA Y LOS INDICADORES DE GESTION




91

Las mediciones de los indicadores permitieron cualificar y
cuantificar las causas con mayor incidencia en las operaciones.
Estas mediciones son las que se dieron en el ano 2005. Cabe
mencionar que los indicadores que se llevan en OPGYE S.A.
son semanales, para el analisis de la presente tesis, se

consolidd la informacién mensual correspondiente a un ano.

A continuacion se presentan las mediciones de los indicadores

en OPGYE de la tabla 4 a la 14, que se generaron en el 2005.

Ill. Anadlisis de costos de ineficiencias a través de los

indicadores de gestion.

En esta seccidn se cuantificaron los indicadores de gestion de
OPGYE que se generaron en el afio 2005 y se presentaron a
través de tablas de costos las ineficiencias producidas en las
operaciones. Para la realizacién de las tablas de costos se
debe de tener presente que se requirieron de ciertos datos
tales como costos unitarios, un ejemplo es la hora-hombre,
entre otros costos, asi como el estudio de tiempos que se les
realizd a todas las actividades de las operaciones en OPGYE.
Este estudio se efectud durante 2 semanas consecutivas en
ambos turnos. El estudio de tiempos que se realizé6 en OPGYE,

se muestra en la tabla 15.
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INDICADOR % DE FRUTA PAGADA Y NO EMBARCADA

TABLA 8
INDICADOR % DE TARJAS EQUIVOCADAS EN EMBARQUE DE FRUTA

Control Embarque

Periodo Ta.rjas Errun.as de Resultado
realizadas tarjas
Enero 2012 148 1.64%
Febrero 7403 96 1.30%
Marzo 8568 100 1.17%
Abril 7236 92 1.27%
Mayo 5850 76 1.11%
Junio 5904 g4 1.22%
Julio 7208 116 1.61%
Agosto B7E4 88 1.30%
Septiembre 73584 104 1.41%
Octubre 7588 20 0.26%
Noviembre EEa0 a2 0.78%
Diciemhre 7208 48 0.67 %
Total 88520 1024 1.15%
TABLA 9

Control Embarque
Periodo Caja Caja
Reciljlida Rechajzada Resultado

Enero 4212500 3541 0.09%

Febrero 5182400 2913 0.06%

Marzo 3454200 55851 0.17%

Abril 4596473 1184 0.03%

Mayo 4050093 2887 0.07%

Junio 4541375 5071 0.10%

Julio 3570918 766 0.02%

Agosto 3463592 45395 0.14%

Septiemhre 4544559 540 0.02%

Octubre 3402654 3349 0.10%

Noviembre 4118005 1278 0.03%

Diciembre 4343704 1564 0.04%

Total 49841178 34240 0.07%

TABLA 10
INDICADOR UTILIZACION DE PERSONAL
Modulo 9 Muelle
Cajas al
n N° de
Periodo camiones al (N° Operador| Resultado gl:a:el PO 1o Operador| Resultado
granel E ega -
ugue

Enero 42 215 5.13 20102 200 24 87
Fehrero 32 308 9.59 15422 246 39.58
Marzo 32 269 5.37 15418 212 34.38
Abril 33 269 5.07 15998 225 35.16
Mayo 29 266 9.06 14098 196 3476
Junio 26 256 9.50 12642 176 35.08
Julio 32 260 5.11 15394 168 2728
Agosto P 242 5.99 12917 162 31.35
Septiembre 28 239 5.39 13666 196 35.56
Octubre 32 261 5.53 15274 125 20.46
Noviemhre 28 246 9.96 11851 165 34,581
Diciembre 27 240 5.79 13099 150 28.63
Promedio 31 258 B.44 14648 185 31.59

94
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TABLA 15
ANALISIS DE TIEMPOS POR AREA EN OPGYE S.A.

Rendimiento:

® Tiempo en 2 % de
6 N n Tiempodela| .. ..
N . . ralizar la Total de Utilizacidn:
Area Cargo Unidad Usada Unidades tarea en N
Personas _ tarea hora x tarea Trabajador
al dia A horas x
(min/tarea) n % turno
trabajador
Guardia 4 guia de transporte ) 4 3387 847 84 67%
Digitadores |5 guia de transporte 508 2 1653 252 2822%
Control Asistentes 2 libreta de cupos a08 25 na7 1058 105,83%
Carro
Carreros 2 autarizar ingreso de carmidn 349 15 &7 25 4363 436 5%
Cubicadores 4 control de cubicaje 260 ) M BT 542 A4 7%
Tarjadores 26 tarjas 431 9 G4 B5 249 24 87%
Despachadar de 4 |control despacho 100 9 15,00 378 7 50%
plataforma
Estibadores ) pallets armados 100 9 1600 027 2.73%
Modulo B
Gateros 12 pallets desembarcados 3200 45 240,00 2000 200,00%
Montacarguistas 12 |pallets almacenados 3200 15 24000 2000 200,00%
Desembargue Camidn
Montacarguistas 4 |pallets despachados 2200 12 4400 11 110,00%
Despacho Plataforma
Camara de |Superisor 2 inventario pallets 1720 0B 1720 880 86,00%
frio Asistentes 2 inventaria pallets 1720 06 17 20 860 85 00%
Chegueadaor de canasta 16 registro de carga a0 300 16000 o938 93.75%
descarga de un bugue 1 720 1200
Supervisor de estiba 21 carga (pallet) bajo cubjerta 2100 057 19583 165 16 47 %
contenedar sohre cuhierta a5 3 275
descarga de un bugue 1 720 1200
Estibadores 23 T 73.70%
carga (pallet) bajo cubjerta 2100 45 157 50
descarga de un bugue 1 720 1200
Muelle  [winchero 16 canasta puesto bajo cubierta 525 3 625 256 2563%
contenedar sohre cuhierta 55 3 275
descarga de un bugue 1 720 1200
Portzlonero 14 canasta puesto bajo cubierta E25 3 2625 293 29.29%
contenedor sobre cubierta a3} 3 278
Gatero gz |Pallet aimacenado bajo 2100 15 157 50 7.1 7159%
cubierta
Montacarguista 7 |PAllet aimacenado bajo 2100 45 157 50 2250 225 00%
cubierta
actualizacidn Ssitema
Maviero por contenedor y 115 4 TE7
Asisterte Carga y programacion de carga y '
Descatga 2 descarga de contenedores 783 78.33%
elaboracidn de repores al ’ 480 ann
exterior
Control armar juego, revisar e ingreso| o0 4 273
Embarque de tarja en sistema
\E:aire de piso y bodega x 1 450 780
Asistante 8 i : 501 50 19%
ingreso tarja contenedor 0 7 233
mixto
cuadre de informacion de j 90 150

contenedares ¥ vapar
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A continuacion se presentan en la tabla 16 los costos unitarios

de OPGYE S.A.

TABLA 16

COSTOS UNITARIOS DE OPGYE S.A.

Descripcidn Unidad Costo Unitario
Costo hombre hora/hombre F 0,280
Caja estibada cajashombre 0350
Pallet Americano und § 450
Pallet 150 und F 4480
Pallet EU und § 4500
Suncho amarillo it §000s
Grapas metélicas und F0012
Montacarga hora Fa oo
Gato hidradlico hora § 5,00
Conexidn Contengdor contfdia § 4500
Costo de monitoreo cont/dia § 20,00
Costo Getin/Getout cont § 20,00
Guia transporte und F0.15
Tatja und 005
AlSY und 020
Depreciaciin equipo computo anual § 200,00
Caja de hanano unid 350
Caja de platano und § 4,00
Caja de pifia und F 4,00

Nota: 1 pallet contiene 48 cajas promedio

De la tabla 17 a la 23 se presentan los costos de las

ineficiencias que se generaron el OPGYE en las operaciones

del 2005.

En la tabla 17, costo de re-estiba de pallets, se describen los

costos por dafos de pallets, cajas estibadas por el personal,

sunchos y grapas metalicas utilizadas en la re-estiba de pallets.

Del indicador re-trabajos de pallets (tabla 5) se tiene los pallets

re-estibados, del cual el 40% de ellos se dafnaban mientras se

realizan la re-estiba y se multiplicé por el costo del pallet. De
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los pallets re-estibadas se calculd la cantidad de cajas
multiplicando por 48 cajas que contiene 1 pallet, luego se
multiplicé por el costo de caja-hombre. La cantidad de suncho
utilizado para la re-estiba se convirtio la cantidad de pallets por
un factor de 3.1 mts que se utilizan para la estiba de 1 pallet,
luego se multiplicé por el costo del suncho por metro. La
cantidad de grapas utilizadas para la re-estiba fueron
convertidas por un factor de 20 grapas requeridas por ballet,

luego se multiplicé por el costo de cada grapa.

En la tabla 18, costo de guias mal elaboras, se describen los
costos de ineficiencias por hora-hombre al digitar Ila
informacién en el sistema, guias erradas, depreciacién de
equipos de computo, uso de electricidad, teléfono e internet.
La cantidad de guias no procesadas se obtuvo de la diferencia
entre el numero de guias que de manera eficiente se ingresan
en el sistema por mes y las guias que se ingresaron en el
sistema en Control Carro (tabla 6), que para tener el numero
de horas se multiplicé por 2 min que toma ingresar 1 guia en el
sistema, luego se multiplico por el costo de hora-hombre. De la
tabla 13 se tiene el numero de guias erradas que se multiplica
por el costo de la guia. El equipo de computo tiene una vida

util de 5 afos contablemente y el costo promedio de un equipo
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es de $ 1000 USD, su depreciacion se multiplica por la
cantidad de equipos en el area Control Carro. Del costo de
electricidad que se gener6 en OPGYE, segun el Dpto. de
Contabilidad, el 5% corresponde al area de Control Carro. De
la misma manera, del costo de teléfono e internet generado en
OPGYE, el 30% corresponde al gasto por el area Control

Carro.

En la tabla 19, costo de tarjas erradas, se describen los costos
de ineficiencias por hora-hombre al digitar la informacién en el
sistema, tarjas erradas, depreciacion de equipos de computo,
uso de electricidad, teléfono e internet. La cantidad de tarjas
no procesadas se obtiene de la diferencia entre el numero de
tarjas que de manera eficiente se ingresan en el sistema por
mes y las tarjas que se ingresaron en el sistema en Control
Embarque (tabla 6), que para tener el numero de horas se
multiplico por 4 min que toma ingresar 1 tarja en el sistema,
luego se multiplico por el costo de hora-hombre. De la tabla 9
se tiene el numero de tarjas erradas que se multiplica por el
costo de tarja. El equipo de cémputo tiene una vida util de 5
afos contablemente y el costo promedio de un equipo es de
$ 1000 USD, su depreciacién se multiplica por la cantidad de

equipos en el area Control Embarque. Del costo de
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electricidad que se generd en OPGYE, segun el Departamento
de Contabilidad, el 8% corresponde al area de Control
Embarque. De la misma manera, del costo de teléfono e
internet generado en OPGYE, el 30% corresponde al gasto

por el area Control Embarque.

En la tabla 20, costo de cajas rechazadas en operaciones, se
describen los costos horas-hombre, hora-equipo de gatos
hidraulicos y montacargas y los costos de las cajas
rechazadas. De la tabla 10, se tiene las cajas que no fueron
embarcadas por dafios en las operaciones, las mismas que se
multiplican por el tiempo para mover 1 pallet que toma 9 min
desde la recepcion de los camiones hasta su almacenamiento
en Modulo, Camara de frio o Muelle, dividido por 48 que
contiene 1 pallet, luego se multiplica por el costo de hora-
hombre. Para el costo de los equipos se tomo la misma
consideracion del tiempo de 9 min para mover un pallet, con el
valor de horas se multiplicd por el costo hora de los equipos
gatos hidraulicos y montacargas. En el costo de la caja de
fruta la empresa asume la perdida del 60% del costo de $ 3,50
USD de la caja. Se considera tomar de referencia el costo de
la caja de banano por cuanto representa el 95% de las

operaciones en OPGYE.
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En la tabla 21, costo de no cumplimiento de productores por
entrega de fruta, se describen los costos horas-hombre, hora-
equipo de gatos hidraulicos y montacargas y los costos de
electricidad en las areas operativas. De la tabla 14, se tiene
las cajas que no fueron cumplidas por productores, las mismas
que se multiplican por el tiempo de mover 1 pallet que toma 9
min desde la recepcibn de los camiones hasta su
almacenamiento en Modulo, Camara de frio o Muelle, dividido
por 48 cajas que contiene 1 pallet, luego se multiplica por el
costo de hora-hombre. Para el costo de los equipos se tomo la
misma consideracion del tiempo de 9 min para mover 1 pallet,
con el valor de horas se multiplicod por el costo hora de los
equipos gatos hidraulicos y montacargas. Del costo de la
electricidad de OPGYE el 45% corresponden a las areas

operativas de Modulo, Camara de frio y Muelle.

En la tabla 22, costo de arriendo de contenedores para
bodegaje, se describen los costos de conexidén de contenedor,
monitoreo de contenedor y permiso de ingreso y salida de
contenedores del puerto (getin/getout). De la informacién de
Logistica se tiene las cajas de banano que fueron cortadas del
campo Yy llegaron al puerto antes de la llegada del buque, por

lo que se hizo necesario el alquiler de equipos para mantener
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fresca la fruta pre-cortada. Un contenedor contiene 20 pallets y
1 pallet contiene 48 cajas, por lo que la cantidad de cajas pre-
cortadas se dividié para los dos valores anteriores, luego el
costo de alquiler de contenedores esta en funcion a la
cantidad de unidades por los dias conectados y el costo por
dia de cada contenedor. Para el costo del monitoreo del
contenedor se multiplico el numero de unidades por los dias
conectados y por el costo del monitoreo que da una empresa
tercera. El costo de permiso de entrada y salida del
contenedor (getin/getout), es un impuesto de la Aduana, por lo
que el costo de este impuesto es la multiplicacién del numero

de unidades por el costo del permiso.

En la tabla 23, costo de ineficiencia de trabajo (horas extras),
solo se toma en consideracion las horas extras de todo el
personal de OPGYE. Se considera una ineficiencia las horas
extras por cuanto existe una brecha grande en atender los
camiones que llegan con fruta del campo. Los camiones
comienzan a llegar al puerto a partir de las 4 p.m. hasta las 5
a.m., por lo que la mafiana se desperdicia tiempo. Se atienden
en la manana solo aquellos camiones que no pudieron ser
atendidos en el transcurso del turno nocturno. Para obtener el

costo se multiplican las horas extras por el costo hora-hombre.
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TABLA 23
COSTO DE INEFICIENCIA DE TRABAJO (HORAS EXTRAS)

Mano de Ohra
Periodo Horas N® Costo
extras personas
Energ 19903 215 B 0.572 71
Febrero 17641 308 b 4.958 54
harzo 12798 205 $ 3.583 43
Abril 16496 255 b 4.618 76
EV 18722 26k b 5.242 03
Junia 17522 250 $ 4.906 16
dulio 135935 260 $5.901 80
Agosto 15720 242 b 4.401 KO
septiembre 15301 235 b 4.284 28
Octubre 11377 205 $ 3.185 56
Moviemnhbre 18205 245 $5.097 40
Diciembre 115851 240 $ 3.326 B5

IV. Diagrama Pareto de los costos de ineficiencia.

Para el diagrama de Pareto se tomo los costos anuales de las
ineficiencias. La tabla 24, muestra estos costos. Para efecto
de estudio, los costos de ciertas ineficiencias se unificaron por
cuanto las soluciones que se plantearon en los capitulos

subsiguientes contemplan estas ineficiencias.

Asi tenemos la unificacion de los costos de re-estiba de pallets
y cajas rechazadas del que resulta el costo de pallets y cajas
ineficientes. También se unifican los costos de tarjas erradas y
guias mal elaboradas para dar el costo de ineficiencia de

formularios errados.
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TABLA 24
COSTOS ANUALES DE LAS INEFICIENCIAS
Ineficiencia Costos anuales
Feestiba de pallets $ 50407 45
Guias mal elaboradas § 13.353 57
Tarjas erradas $ 19945 16
Cajas rechazadas en operaciones $ 73.324 03
Mo cumplimiento de productores $ 81 ko5 57
Arriendo de contenedores § 50945 35
Ineficiencia de trabajo b 53.059 .94

La figura 3.4, muestra los costos de las ineficiencias unificadas
que se generaron en el 2005, a través del diagrama de Pareto
donde se distribuyen los costos que mayor repercusion tienen

en OPGYE S.A.

Costos

Diagrama Pareto
Costos de Ineficiencias en OPGYE S.A.

F155.731,54 -
F 160.000 91,07 00.00°d 100%
§140.000 T a0
180% 2
$ 120,000 =
+ 0% =
F100.000 T BO0% E
[X)
$ 50.000 4 4 50% ﬁ
$ 50,000 - $5305994  §5094535 T 40% g
$ 40.000 - $ sazeans 0% 8
T20% 2
=
F20.000 4 1 0%
F0 0%
Falletz y cajas-  Productores-no- Ineficiencia-de- Arriendo-de- Ineficiencia-de-

ineficientes cumplen trabajo contenedores  formularios-errados

FIGURA 3.5. DIAGRAMA DE PARETO DE LOS COSTOS DE
INEFICIENCIAS DE OPGYE S.A.



109

3.3.Mecanismos que optimicen los tiempos de embarque de fruta en

los buques y mejoren la calidad de informacién

Hoy en dia es imprescindible ser competitivo en un mercado cada
vez mas globalizado. No se pueden perder oportunidades de negocio
y estar al dia con las normativas de los mercados mundiales es

obligatorio si se desea continuar con la competitividad.

En la actualidad, la seguridad, proteccion y trazabilidad constituyen
tanto un aspecto fundamental de las reglamentaciones
gubernamentales como una de las inquietudes de la industria en todo
el mundo. En consecuencia, los distintos participantes de la cadena
de abastecimiento a nivel nacional, regional y mundial han recibido
propuestas de soluciones de rastreo y seguimiento que resultan

incomparables.

Dado que cuenta con capacidad para proporcionar identificacion
singular de articulos comerciales, unidades logisticas, partes y
localizaciones a nivel mundial, el sistema GS1 resulta especialmente

apto para ser utilizado con fines de trazabilidad.

GS1 ha logrado establecer un acuerdo comercial a nivel mundial en
cuanto a los requisitos genéricos y a una forma comun para describir
el proceso de trazabilidad, teniendo en cuenta las diferencias

impuestas  por  distintos  requerimientos de  reglamentos
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internacionales y comerciales, asi como diferentes expectativas en

lo que respecta a los sistemas tecnoldgicos actuales.

La trazabilidad permite asegurar todas las etapas de produccion,
transformacion y distribucion de alimentos, como animales
destinados a la produccion de alimentos, frutas, vegetales y de
cualquier otra sustancia incorporada en un alimento o con

probabilidad de serlo.

La trazabilidad exige a las empresas de alimentos o procesados,
poner en practica sistemas y procedimientos para identificar a las
empresas que hayan suministrado sus productos y poner a
disposicion de las autoridades la informacion respectiva, asi como al
cliente final. Todas estas medidas ayudan, en buena forma, a
mejorar la percepcion hacia este tipo de productos que se

encuentran en el mercado.

Para el caso de OPGYE, esta medida permiti6 mejorar la calidad de
informacién y optimizar los tiempos de embarque de fruta en los
buques. Con la implementacion del mecanismo de trazabilidad se
disminuyo los costos de ineficiencias de re-estiba de pallets, cajas
rechazadas, errores en la guias de transporte y se eliminaron las

tarjas ya que la informacion se capturara en equipos de trazabilidad.
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En el capitulo 4, explicaremos las herramientas y equipos que se
utilizaron en la implementacion del sistema de trazabilidad en

OPGYE.



CAPITULO 4

4. APLICACION DE TECNICAS DE MEJORA

4.1.Areas donde se implementara la trazabilidad

4.1.1. Relacion del sistema de trazabilidad respecto al diagrama

Causa-Efecto y a los costos de ineficiencia

Para la presente tesis se planted que el problema principal era
no cumplir con los requerimientos del mercado europeo por la
falta de informacion codificada de fruta que se vende en este
mercado. Para encontrar las soluciones a este problema que
no permitia cumplir con un requisito primordial del mercado
europeo se eligié e implemento el sistema de trazabilidad con
herramientas de apoyo que permiten disminuir las ineficiencias
operativas actuales en la empresa operadora. El analisis de
las soluciones fue priorizado por aquellas operaciones que

mayor costo de ineficiencia ocasionaban a la operadora.
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En el capitulo tres se detallaron los problemas que se
presentaban en la empresa operadora a través de 4
categorias los mismos que se describieron en el diagrama
Causa-Efecto. Estas categorias fueron clasificadas en
personal, tiempos, insumos y/o materiales, y productores en
las que se encerraban los problemas de la operadora portuaria.
Dentro de las categorias se detallaron las siguientes causas

que ocasionaban problemas en la operadora:

Productores:

e Cantidad de cajas comprometidas y no cumplidas
e Cooperacion de los productores para cumplir con un

sistema automatico
Personal:

e Personal no comprometido
e Error en el registro de datos

e Desperdicio de personal

Insumos y/o materiales:

o Re-estiba de pallet
e Codificacién de producto

o Formularios desperdiciados
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Tiempos:

¢ Re-estiba de pallet

e Registro de datos en el sistema de embarque

A su vez estas causas se sub-dividen en causas puntuales las
que se describen el la figura 3.3. A través de los indicadores
de gestidon que se implementaron en el ano 2005, para medir
el rendimiento de las operaciones en OPGYE S.A. que se
muestran en la tabla 3 del capitulo tres, se relacionaron con
las causas presentadas en el diagrama Causa-Efecto y se
obtuvo informacion de la interrelacion entre los indicadores y
las causas que ocasionaban los problemas de ingficiencias en
la operadora las que se muestra en la figura 3.4 del capitulo
anterior. Con la informacién de los indicadores de gestion se
establecieron tablas de costos por las ineficiencias causadas
en las operaciones de la empresa. En la tabla 24 en el capitulo
tres, se muestran los costos de las 7 ineficiencias encontradas
en la operadora, las cuales son: re-estiba de pallets, guias
mal elaboradas, tarjas erradas, cajas rechazadas en
operaciones, no cumplimiento de productores, arriendo de
contenedores e ineficiencia de trabajo. Para esta tesis se
planted la unificacion de algunas ineficiencias donde se

distribuyen los costos que mayor repercusion ocasionaban.
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Las ineficiencias que se agruparon por similitud en las
operaciones son los costos de re-estiba de pallets y cajas
rechazadas para dar el costo unificado de costo de pallets y
cajas ineficientes. De la misma forma, el costo de tarjas
erradas y guias mal elaboradas daban el costo de ineficiencia
unificado de formularios errados. Con esto se obtuvo solo 5
costos generales por las ineficiencias que se muestran a
través del diagrama de Pareto de la figura 3.5, las cuales van

en orden de mayor a menor:

e Costos de pallets y cajas ineficientes
e Costos productores no cumplen

e Costos por ineficiencia de trabajo

e Costos por arriendo de contenedores

e Costos por ineficiencia de formularios errados

La solucién planteada estuvo enfocada en eliminar el
problema principal que es la informacién de producto no
codificada que no cumplia con los requerimientos del
mercado europeo, y esto se logré a través de un sistema de
codificacion del producto. En la seccion 3.3 en el capitulo tres,
se describe que la solucién al problema principal fue dada a
través del sistema de trazabilidad. Este sistema es basado en

la aplicacion de las obligaciones recogidas en el articulo 18 del
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Reglamento 178/2002 del Parlamento Europeo y del Consejo,
de 28 de enero de 2002, por el que se establecen los
principios y los requisitos generales de la legislacion
alimentaria, se crea la Autoridad Europea de Seguridad
Alimentaria y se fijan procedimientos relativos a la seguridad
alimentaria, segun el cual, a partir del 1 de enero de 2005,
debera asegurarse la trazabilidad de los alimentos y los
piensos! en todas las etapas de produccion, transformacion y

distribucion.

El sistema de trazabilidad consiste en “la posibilidad de
encontrar y seguir el rastro, a través de todas las etapas de
produccion, transformacion y distribucion, de un alimento, un
pienso, un animal destinado a la produccién de alimentos o
una sustancia destinados a ser incorporados en alimentos o

piensos o con probabilidad de serlo”[8].

Segun el Codex Alimentarius (Comision creada en 1963 por la
FAO y OMS para desarrollar normas alimentarias,
reglamentos y otros textos relacionados tales como cédigos de
practicas bajo el Programa Conjunto FAO/OMS de Normas

Alimentarias):

! Pienso: Segun el diccionario de la lengua espariola lo define como la porcién de alimento
seco que se da al ganado.



117

“Trazabilidad es la capacidad para seguir el movimiento de un
alimento a través de etapa(s) especificada(s) de la produccion,

transformacion y distribuciéon?[8].

La trazabilidad es una herramienta de gestion implicita en el
sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico
(APPCC). La gestién del sistema APPCC, cuya finalidad es la
reduccion de los peligros asociados a la produccidon y
comercializacion de alimentos, requiere, sin duda, la
identificaciéon de los productos bajo la responsabilidad del

operador econémico.

La aplicacién del sistema de trazabilidad presenta amplias
ventajas, tanto para el operador econémico como para los

consumidores y la Administracion, entre ellas tenemos:

a. Para las empresas: aumento de la seguridad vy

beneficios econémicos

Un buen sistema de trazabilidad en la cadena alimentaria no
soOlo juega un importante papel en la proteccion de los
intereses del consumidor, sino que, ademas, aporta grandes

beneficios para las empresas.

2 Adoptada por la Comision del Codex Alimentarius, en su 272 sesion celebrada de 28 de
Junio a 3 de Julio de 2004.
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La implementacion de un buen sistema de trazabilidad no
tiene por qué llevar necesariamente asociado grandes costos.
Es preciso considerar cuidadosamente qué cambios son
necesarios para asegurar trazabilidad en la empresa. El coste
de tales cambios puede ser compensado con los posibles

beneficios que supone el disponer del sistema de trazabilidad.

El sistema de trazabilidad cumple diversas funciones de gran
importancia para los operadores econdémicos alimentarios y de

piensos, entre las que se encuentran las siguientes:

Servir de instrumento para lograr un nivel elevado de

proteccion de la vida y la salud de las personas.

Proporcionar informacion dentro de la empresa para
facilitar el control de procesos y la gestién (por ejemplo, el
control de stocks).

e Contribuir al aseguramiento de la calidad y la certificacion
de producto.

e Servir de apoyo cuando los problemas surgen, facilitando
la localizacién, inmovilizacién y, en su caso, retirada
efectiva y selectiva de los alimentos y de los piensos.

o Permitir tomar la correspondiente decision de destino de

lotes o agrupaciones de producto afectados, como
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reprocesamiento, desvio a alimentacion animal, etc, con
los consecuentes beneficios econémicos que ello implica.
Permitir demostrar con la “debida diligencia” el origen de un
problema, especialmente importante con vistas a la
depuracién de responsabilidades. Este aspecto tiene
especial importancia para demostrar la inocencia o
culpabilidad en caso de supuestos delitos contra la salud
publica o, en el caso de infracciones relativas a la calidad
comercial de los productos, contra la lealtad en las
transacciones comerciales y los intereses de los
consumidores. También puede posibilitar el tomar acciones
dirigidas a prevenir su repeticion.

Prestar ayuda para hacer frente a las reclamaciones de los
clientes (intermediarios en la cadena o consumidores)
sobre los productos que se entregan, pudiendo
proporcionar informacion sobre sus causas, detectadas en
cualquier punto de la cadena, desde su produccién en
origen hasta la venta al consumidor. Los sistemas de
trazabilidad son importantes para autentificar las
reclamaciones que no pueden ser apoyadas mediante
analisis, como las relativas al origen o las condiciones de

garantia.
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e Potenciar el mercado, promoviendo la seguridad comercial
de los alimentos y ganando o recuperando, en su caso, la

confianza de los consumidores.

b. Para el consumidor: aumento de confianza

Los sistemas de trazabilidad proporcionan confianza a los
consumidores debido a que dan certeza de que los productos
se producen con la conveniente transparencia informativa a lo
largo de toda la cadena agroalimentaria, desde el productor al

consumidor.

Con la aplicacién de este sistema, el consumidor tiene la
garantia de que ante cualquier problema las acciones a tomar

se realizaran con la maxima eficacia, rapidez y coordinacion.

c. Para la Administracion: mayor eficacia en gestion de

incidencias

El sistema de trazabilidad se puede englobar dentro del amplio
enfoque de los autocontroles de los operadores econdmicos.
Esta orientacion ha traido consigo innumerables beneficios
para Empresas y Administracion, ya que implica una intensa
colaboracion e interrelacion entre las  Autoridades
Competentes y los distintos operadores econdmicos a lo largo

de la cadena alimentaria.
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El establecimiento de sistemas de trazabilidad permite a la
Administracién depositar una mayor confianza en las
empresas alimentarias y de piensos, facilitando las actividades

de control oficial a lo largo de toda la cadena.

El sistema de autocontrol desarrollado por las empresas
alimentarias y de piensos, y como parte del mismo la
trazabilidad, esta facilitando a la Administracion la
racionalizacién y optimizacion de recursos. Actualmente, si
una empresa alimentaria o de piensos dispone de eficaces
sistemas de autocontrol, la Administracién puede realizar el
control oficial mediante el sistema de auditoria. Ello permite
que los recursos destinados a lo largo de muchos anos a la
“‘inspeccion tradicional” se deriven a otros fines, focalizando la
inspeccion hacia aquellas empresas pequefias y/0 menos

desarrolladas.

La optimizacion de los sistemas de trazabilidad por parte del
sector, permite a la Administracion una mayor eficacia en
gestion de incidencias, crisis o alertas sobre seguridad
alimentaria. Ello previene o atenua los efectos de las posibles
alarmas en la poblacién, que tanto perjuicio suponen para los
consumidores y el sector empresarial, asi como para la propia

Administracion.
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Existen organizaciones internacionales encargadas de dar el
servicio de trazabilidad a nivel mundial, una de ellas es el GS1.
"GS" significa Global System, Global Standard y Global

Solution, y " 1" representa la posicion numero uno como
sistema mundial de estandares, como unico lenguaje para el
comercio y los negocios de todo el mundo. GS1 es el nombre
con el que se conoce a EAN Internacional (oficinas principal
en Bruselas, Bélgica) a partir de febrero de 2005, luego de
fusionarse con UCC (Uniform Code Council) de USA en el
2003. Hay 102 organizaciones miembros de GS1 a nivel
mundial con la finalidad de ser identificadas en cualquier parte
del mundo como las organizaciones numero uno en
estandares mundiales para la cadena de abastecimiento y
comercializacion. En el caso de Latinoamérica, y Ecuador en
especifico también se han unido a la gran mayoria de
organizaciones miembros de GS1 para tener una sola vision

estratégica, comunicandonos con una sola voz y actuando

como una sola organizacion.

Hoy alrededor de 1°000.000 companiias usuarias en el mundo
utilizan el sistema GS1 a través de una red internacional de
Organizaciones de Numeracion representadas en oficinas

locales en mas de 102 paises, los cédigos EAN/UCC son la
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llave de acceso en mas de 5.000°000.000 transacciones en
puntos de venta diariamente, con estas cifras indudablemente
GS1 es la organizacién numero uno a nivel mundial en manejo
de estandares de codificacion y aplicaciones logisticas de los

mismos.

Ser parte de GS1 y contar con su sistema ofrece a las
companias mejorar su eficiencia y productividad. La aplicacion
de los diferentes estandares EAN/UCC pueden resultar en
mejoras significativas en operaciones de logistica, reduccién
de costos por papeleria, reduccion en los tiempos de ordenes
y despachos, mejor manejo de toda la cadena de suministros.
Enormes ahorros en costos son obtenidos diariamente por
empresas usuarias que utilizan el sistema EAN/UCC, porque
ellos aplican la misma solucion para comunicarse con todos
sus socios comerciales, mientras pueden trabajar libremente

en sus aplicaciones internas.

Existen algunas formas de codificacion de los productos, tal
como se muestra en la tabla 1 en el capitulo dos. Para el
sistema de GS1 la codificacion que se utiliza es mediante
“Cédigo de barras”. En el capitulo dos, se describe este

sistema de codificacion con sus ventajas y desventajas.
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Dentro del sistema de coddigo de barras existen tipos de
simbologias mas comunes entre las que se pueden mencionar:
el coédigo universal de productos (Universal Product Code —
UPC), el cddigo 39 y el cddigo 128. Para este proyecto se
propuso el cédigo 128. En el capitulo dos, se describe esta
simbologia de codificacién con sus ventajas y desventajas. En
el apéndice Q, se muestra tanto la etiqueta térmica que se
utiliza para la carga de fruta que va a Europa, como también
se presentan las diferentes ubicaciones de las etiquetas en los

diversos tipos de fruta que se exportan para Europa.

Estos mecanismos y sistemas se implementaron buscando
que disminuyan considerablemente los costos de ineficiencias
de re-estiba de pallets, cajas rechazadas, errores en la guias
de transporte y donde se eliminé las tarjas ya que la
informacion se captura en equipos de trazabilidad. Aplicando
el concepto de Pareto tenemos que eliminando el 20% de mis
problemas, es decir, los problemas presentados por las
ineficiencias en mis operaciones se mejoraron en un 80% los
resultados de mis operaciones. Segun la figura 3.5 en el
capitulo tres, los costos de ineficiencias que se erradicaron
con la implementacion del sistema de trazabilidad son el costo

de pallets y cajas rechazadas, y los costos por formularios
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errados que representaron un 41.25% y un 8.93% de las
ineficiencias en la empresa respectivamente. Con ello se
justificd la implementacion del sistema de trazabilidad con
cbédigos de barras dandose los resultados favorables para la
compania, permitiendo mejorar la calidad de informaciéon y
optimizando los tiempos de embarque de fruta en los buques,
a la vez que cumplimos con el requisito impuesto por la
Comunidad Europea de contar con la identificacién en los

productos de alimentos.

Seleccion de las areas operativas

Una vez que se analizaron los problemas y fue encontrado la
solucion a estos problemas se identificé las areas donde se
implementaria dicha solucidon. Las a&reas operativas de
OPGYE S.A., son: Control Carro, Modulo 9, Carga Refrigerada,

Muelle y Control Embarque, detalladas en el capitulo tres.

Para identificar las areas donde se realizaron las mejoras
primero se analizd que contendria la implementacion del
sistema de trazabilidad. La trazabilidad estuvo compuesta de
dos cambios significativos. Uno de ellos fue el sistema
propiamente dicho, que en sus momentos no contaba la

operadora y la segunda fue la infraestructura que se tuvo que
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implantar para el funcionamiento del sistema. Con respecto al

sistema se tuvo en cuenta la adquisicién de un software, una

base de datos y el mantenimiento al sistema de trazabilidad.

Para la infraestructura se tuvo en cuenta lo siguiente:

Instalacion de equipos. Esto se refiere a equipos de
computo, impresoras y equipos de captura de datos. Las
instalaciones comprendieron las bodegas de las zonas en
campo cercanas a las empacadoras donde se procesa la
fruta y las bodegas de la operadora en Puerto.
Adecuaciones de oficina. Las bodegas de las zonas, asi
como las bodegas y oficinas de la operadora donde se
instalaron los equipos para el sistema de trazabilidad, se
adecuaron con escritorios, sillas y ventilacion. Asi también
se instald cableado eléctrico y de telecomunicacion
necesario para el sistema de trazabilidad.

Personal. Para el caso de las zonas se capacitdo a los
bodegueros de las zonas en la utilizacion del sistema e
impresion de etiquetas de codigos de barras. En la
operadora portuaria se cred el departamento de
trazabilidad quiénes se encargan del sistema, ademas de
capacitar al personal que se tiene sobre el uso de este

sistema.
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Con estas descripciones las areas identificadas en la
operadora portuaria OPGYE S.A., para la implementacién del
sistema de trazabilidad fueron las areas de Muelle y Control

Embarque.

4.2.Implementacion del mecanismo de mejora en la operacion y

control de embarque de fruta

En la seccion anterior se describieron las necesidades para la
implementaciéon del sistema de trazabilidad. Se manifesté que para
poner en marcha el sistema de trazabilidad se requiri6 a parte del
sistema informatico una infraestructura de equipos, ademas de
contar con oficinas adecuadas. El sistema de trazabilidad no se
puede ver como una implementacién parcial, es decir, no solo se
aplicé en la operadora portuaria, sino que tuvo también que ser
implementada en toda la organizacion. Al referirse a la organizacion,
nos referimos que también a algunas empresas del grupo Pacific
Enterprise S.A., tales como la exportadora Expofruit S.A., la empresa
agricola Hacienda San Clementina, y la empresa que maneja
distribucion en los mercados del exterior Pacific Fruit S.A., tal como
el mercado europeo quién exige que los productos cuenten con el

sistema de trazabilidad.
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4.2.1. Herramientas y equipos a utilizarse en la implementacion

del sistema de trazabilidad

Para definir las herramientas y equipos que fueron necesarios
en la implementacién del sistema de trazabilidad se debe
conocer primero los estandares que exige el sistema GS1, que
es el organismo regulador en lo que respecta a sistemas de
trazabilidad de productos que utilizan codificacion por barras a
nivel mundial. En Ecuador, el organismo encargado de regular
el sistema GS1 es ECOP?, entidad privada y multisectorial sin
fines de lucro, fundada en 1992. Tiene como objetivo
fundamental desarrollar, promover e implementar el sistema
GS1 en Ecuador. Una de las aplicaciones importantes del
sistema GS1 es la identificaciéon de los articulos para su
posterior escaneo en el punto de venta minorista y los centros
de distribucion o bodegas a través de las siguientes
estructuras de codigos que contemplen el sistema GS1, como
un estandar global: EAN/UCC-13, EAN/UCC-8, UCC-12,
EAN/UCC-14 y GS1-128. En Ecuador son validos cualquiera
de estos numeros que identifican a las unidades comerciales,

los mismos que son asignados por ECOP.

® ECOP. Empresa dedicada a la regulacion de codificacion de productos. Su cede se
encuentra en Quito.
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La utilizacion del sistema GS1 genera beneficios para la
industria, el comercio y para el consumidor. Desarrolla
seguridad en el recibimiento de mercaderia, control de
existencias (stock) y gestién de precios. Todo esto es obtenido
a través de informaciones rapidas y precisas, posible por la
identificaciéon del producto con el simbolo GS1. El cédigo GS1
facilita la identificacion de mercaderias, facilita exportaciones y
el intercambio electrénico de datos (EDI), o sea, la
comunicacion entre compaferos comerciales a través de
computadoras. El cdédigo GS1 posee dos estructuras de
codificacion: las versiones EAN/UCC-13 y EAN/UCC-8. El
cédigo EAN/UCC-13 identifica el pais donde se codifica, la
empresa y el producto por ella producido. El segundo sirve
para control de la composicion total del codigo y es obtenido a
través de un calculo mediante algoritmo especifico. La figura
4.1 muestra un ejemplo de la composicidon numérica del cédigo
de barras EAN/UCC-13. Cada digito de un codigo numérico es
convertido en combinaciones binarias (bytes 0 y 1), son las
representaciones graficas de estas combinaciones. Estas
barras claras y oscuras son decodificadas por lectores 6pticos

(“scanners”) a través de la reflexion o absorcion de la luz.
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EMPRESA PRODUCTO DIEITODRE COMTROL

calculado
mediants

FIGURA 4.1. COMPOSICION NUMERICA DEL CODIGO DE BARRAS
EAN/UCC-13.

Para contar con el sistema de trazabilidad segun el GS1 se

requerira los siguientes implementos:

e Etiquetas térmicas de codigos de barra

o Equipos de toma de datos HH

e Impresoras térmicas

e Software del sistema de trazabilidad BTS (Business
Traceability System)

e Computadoras

e Recargadores o cunas para los equipos HH

e Servidor para base de datos del sistema de trazabilidad

Mas adelante se mencionara la cantidad de cada insumo,

herramienta y equipo que fue necesaria para la

implementacion del sistema de trazabilidad.



131

4.2.2. Infraestructura para la implementacion del sistema de

trazabilidad

El proyecto de trazabilidad se comenzé a implementar a partir
del mes de enero de 2006 en el organizacion, por un pedido
de la comunidad europea de exigir que todos los productos
alimenticios que lleguen a ser consumidos en los mercados
europeos contengan informacion de las caracteristicas del
producto, su procedencia entre otros datos que permitan
descartar problemas con la salud de los consumidores. Esto
se logréo a través del sistema de trazabilidad (6 también
conocido como rastreabilidad) del producto mediante el uso de
etiquetas térmicas que contienen informacién de la fruta en los

cédigos de barras.

Para entenderse mejor en que consiste la implementacién del
sistema de trazabilidad, se muestra el sistema a través de la
figura 4.2. Este proceso se describe desde que se realiza la
actividad de cupo-corte por parte del departamento de
Comercializacién y Logistica donde asigna la cantidad de fruta
al productor hasta el momento que se envia la informacion
codificada de la fruta en los cédigos de barra al mercado
europeo. En el apéndice R, se detalla los pasos para la

implementacién del sistema de codificacion de barras.
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Asignacién-Cupos Bodegas-Expofruit y

Centro de
impresion de

‘A
//
? "'-..-----o-u-og-----c--..._ Bodegas_
Expofruit y
Productor-Agricola Retira Materiales Agricolas

y etiquetas

Colocacidn Etiquetas

en pallets Ingreso de

informacicn al
sistema de
trazabilidad

Toma lectura de Transferencia

pallets antes de de informacidn

embarque al mercado
europeo

Fruta embarcada

FIGURA 4.2. FLUJO DEL PROCESO DEL SISTEMA DE TRAZABILIDAD.

Como se mencion6é anteriormente, la implementacién del
sistema de trazabilidad se debié enfocar de una manera
integral en la organizacion. Para la implementacion del
sistema de trazabilidad se realizaron cambios de

infraestructura tanto tecnoldgica como fisica en la organizacion.
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Los cambios fueron efectuados en 4 empresas del Grupo
Pacific Enterprise S.A., vinculadas directamente con Ia
comercializaciéon de fruta en el exterior. Estas son las
Haciendas de San Clementina, la exportadora EXPOFRUIT
S.A., la operadora portuaria OPGYE S.A. (lugar donde se
focaliz6 el proyecto de tesis) y la empresa distribuidora en los
mercados del exterior Pacific Fruit, S.A. En el caso de las 2
primeras la implementacion obedeci® a cambios en las
bodegas que se encuentran cercanas a las empacadoras de
los productores. En OPGYE, se enfoco mas en las areas
operativas de la carga de fruta, como también en los sistemas
informaticos que se llevan. Los cambios que se realizaron en
el exterior, se dieron en las oficinas de Pacifit Fruit S.A. en
Bélgica donde se recibe toda la informacion del mercado
europeo, asi como los datos de la fruta que se envia de

Ecuador.

. Adecuaciones en Bodegas.

Observando la figura 4.2, se debe tener presente que toda la
operacion para la exportacion de fruta comienza desde que el
departamento de Comercializacion & Logistica de Expofruit
emite las 6rdenes de cupo-corte de fruta para los productores

y bodegueros, de acuerdo al pedido semanal de los mercados.
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Los productores retiran los cartones y materiales de empaque
en las bodegas cercanas a las empacadoras propias o
terceras para la elaboracion de las cajas. En la
implementacion del sistema de trazabilidad se requeria que las
bodegas impriman las etiquetas térmicas que contienen los
codigos de barras y que son colocadas en los pallets de las
cajas con frutas. Para ello se realizaron adecuaciones en las
bodegas, las mismas que consistian en acometidas eléctricas,
regulaciones de voltajes, escritorios entre otros, para
incorporar computadoras e impresoras para la implementacion

del sistema.

Una manera de determinar la necesidad de equipos de
computo para el sistema de trazabilidad en las bodegas fue
analizando las bodegas y la cantidad de cartones y materiales
de empaque que se entregan a los productores para las cajas
de fruta que van al mercado europeo por bodega y dia.
Conocemos que por cada pallet deben ir 4 etiquetas térmicas,
como lo pide el mercado europeo en cada cara (o lado) del
pallet, tal como se muestra en la figura 4.3. Las exportaciones
en el afio 2005 para el mercado europeo fueron de 24°999.996
de cajas de fruta, 520.833 pallets (1 pallets = 48 cajas

promedio), y esto equivalia a 2’083.333 etiquetas térmicas.



FIGURA 4.3. UBICACION DE ETIQUETA EN EL PALLET.
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Las bodegas que segun estudios entregan cartones vy

materiales de empaque para el mercado europeo desde antes

de la implementacién del sistema de trazabilidad y que en el

actual siguen despachando a los productores, se muestra en

la tabla 25.

TABLA 25

BODEGAS DONDE SE IMPLEMENTO LA TRAZABILIDAD

Bodegas de EXPOFRUIT B°de9f'§ RIS S
ementina

JesUs Maria Alamos |

Quevedo Alamos Il

Vinces La Julia |

Materbanano La Julia ll

El Triunfo Isla del Bejucal

San Juan Clementina

Babahoyo Bonita

El Carmen Loma Larga

Naranijito Agrimont

Via Puerto Bolivar Honorato

Bodega REC Envidia 2-3

Tenguel Maria Zita

Dura Exporta

Bodega Central Bananera
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Para la implementacion del sistema de trazabilidad en las
bodegas de Expofruit y Haciendas San Clementina, no se
contrato personal. Lo que se hizo fue capacitar y entrenar a los
bodegueros para que se encarguen del manejo de impresion
de las etiquetas de cddigos de barras. Se capacité a los
bodegueros en la primera semana que se implementd el
sistema y durante todo el mes de enero y febrero del 2006 se
entrend en el uso del sistema. No se hizo dificil el manejo del
sistema de trazabilidad por parte de los bodegueros por
cuanto ellos ya manejan el sistema de inventario que son muy
similares a la vez y se pueden utilizar simultaneamente en el
momento de despachar a los productores los cartones y

materiales de empaque.

Il. Adecuaciones en las oficinas de OPGYE.

En OPGYE la empresa operadora que se encuentra en el
puerto de Guayaquil, y del cual se baso el proyecto de tesis
para la implementacién del sistema de trazabilidad, adicional a
la adecuacion de las oficinas donde operan las computadoras
e impresoras para el sistema de trazabilidad, se instalaron
servidores para la generacion de una base de datos
prescindible para el sistema. A esto se suma la adquisicion del

software de aplicacion del sistema.
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Para la ver la cantidad de equipos HH para la toma de lectura
de los pallets que contienen los codigos de barras que son
embarcados para el mercado europeo se tuvo que analizar la
operacion de los buques que se atienden por semana que van
con destino a Europa. En el 2005, habia dos buques-clases
que recorrian los mercados de Europa. Los buques ISLAND
que iban para el Norte de Europa a los puertos de Amberes y
Hamburgo, y los buques SEA que iban para la zona del
Mediterraneo. La tabla 26, muestra los itinerarios de estos

buques-clases en el 2005.

TABLA 26

DIAS EN QUE SON OPERADOS LOS BUQUES-CLASES EN OPGYE

Mercado

Operacion de embarque por dia
Lunes Martes |Miércoles| Jueves | Viernes | Sabado | Domingo

Bugue Clase

Morte de Europa

ISLAND X A A

Mediterranao

SEM A X X *

Para decidir la cantidad de los equipos HH que se requirieron
en las operaciones de OPGYE, tener presente que al inicio de
la seccion se menciono las areas donde se focalizé la
implementacion del sistema de trazabilidad, las que son las
operaciones en Muelle y el area de Control Embarque. Para la
captura de informacién en el embarque de fruta los equipos

HH se fueron distribuidos de la siguiente manera:
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a. Un buque ISLAND se compone de 16 bodegas donde se
almacena la fruta bajo cubierta, como se muestra en la figura
4.4. Los buques ISLAND cuentan con siete gruas y tienen
mas espacio para manipular las gruas al momento de llevar la
carga bajo cubierta. En la operacion de embarque de la fruta
en las bodegas del buque se operan las 4 bodegas con 2
entrepuentes a la vez, por lo que se requiere 8 HH para la
captura de informacion en el embarque de la fruta en la
operacion bajo cubierta de un ISLAND. Entiéndase que estos
8 equipos también sirven para atender los buque-clase SEA

que van para la zona del Mediterraneo.

BODEGAS

A B C D

1 1A 1B 1C 1D
5]
Ll
|—
=
L

2 2 2A 2B 2C 2D
(NN}
o
[
=
[N}

3 3 34 3B ic iD
=
2]
=

4 44 4B 4C 4D

FIGURA 4.4. ESTRUCTURA DE LAS BODEGAS DE UN BUQUE.
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b. Los contenedores llenados con fruta para el mercado de
Europa también debieron ser incluidos en la lectura para el
sistema de trazabilidad. Para tal efecto se preparo en el area
de Camara de Frio una plataforma donde se llena dos
contenedores a la vez, y para tomar lectura de los pallets que
ingresan al contenedor se requerian de 2 HH para la lectura

de los cédigos de barra.

c. Durante las operaciones de embarque de fruta desde su
recepcion hasta el almacenamiento de la fruta en las bodegas
del buque se tienen que re-armar pallets por dos situaciones.
La primera que es producida por la inspeccién del 1% de fruta
que se recibe de los productores por parte del departamento
de Calidad de EXPOFRUIT que laboran en puerto, quienes
tienen que desarmar los pallets y sacar cajas con fruta para su
inspeccion, y por otra parte, la manipulacién o traslado de los
pallets de un area a otra, en ocasiones se producen dafos por
parte de gateros y montacarguistas. Al re-armar los pallets es
posible que no correspondan al mismo productor, por lo que
estos pallets llegan a denominarse mixtos. Para tomar la
lectura de estos pallets mixtos se requerian de 2 HH y esta

operacioén se realiza en el Mddulo 9.
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d. Adicional a estos equipos operativos se requeria tener una
cantidad de ellos como respaldo. Se considero que para no
comprometer las operaciones de toma de lectura de los pallets
que van en las bodegas del buque bajo cubierta, como
también los que van en contenedores, ademas de los pallets
mixtos, y teniendo presente que en OPGYE se trabajan las 24
horas del dia, los 7 dias de la semana se necesitaba tener 4
HH de respaldo para cualquier eventualidad que se presente

en las operaciones del embarque de fruta.

Para montar el sistema de trazabilidad adquirir un servidor
para manejar la base de datos que requiere el sistema. Este
servidor debid ser instalado en OPGYE que es |la matriz para
todas las computadoras que se encuentran en las bodegas y

en las oficinas de OPGYE.

Otra herramienta indispensable en la implementacién del
sistema fue la adquisicién del software de aplicacion llamado
Business Traceability System (BTS). Este software permite
recibir los datos de las lecturas tomadas a través de los
equipos HH y enviar la informacién codificada de la fruta que

va para Europa a través del BTS.
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Para cargar las baterias de los equipos HH y para poder bajar
la informacién de los HH al sistema BTS, se requeria adquirir

unos “Quad-Docker Station” (o cunas) para los equipos HH.

En lo que respecta al personal, se creo en OPGYE el
departamento de trazabilidad. Para ello, se puso a cargo del
area a uno de los supervisores de modulo que a la vez reporta
directamente al Supervisor General de OPGYE. Para el
manejo del sistema BTS se escogié a dos de los mejores
chequeadores en OPGYE encargados de bajar la informacion
al sistema y elaborar los informes que van al exterior y para la
toma de lectura se capacito y entrend a todos los
chequeadores en el manejo de los equipos HH. En la figura
4.5, se muestra como quedo conformado esta area. Al
momento de la implementacion del sistema de trazabilidad no

se requirioé contratar personal.

Gerente Operaciones
de OPGYE

# Supervisor General

Supervisor
Trazahilidad (1}

Asistentes _ N Chequeadores
Trazabilidad (2) [ o Trazahilidad *

FIGURA 4.5. ORGANIGRAMA DEPARTAMENTO TRAZABILIDAD.
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lll. Adecuaciones en las oficinas del puerto en Amberes en

Europa.

Para las oficinas en Europa se adecuaron las instalaciones
para poner en funcionamiento un servidor que trabaje
paralelamente al que se instal6 en OPGYE. Para las oficinas
en Amberes se adquiri6 un software similar al de OPGYE.
También la adquisicion de equipos HH para tomar lecturas de
aquellos pallets que por algun motivo no hayan podido ser
leidos en Ecuador y obligadamente todo pallet que llegue a los
mercados Europeos tengan que ser ingresados en el sistema
BTS. Se adquirieron 7 HH, de los cuales 4 fueron destinados
en los puertos del Norte de Europa y 3 en los puertos del
Mediterraneo. El software BTS fue instalado en las
computadoras que se encuentran en los puertos donde se
desembarca la fruta que va de Ecuador. Solo se necesito
adquirir 2 impresoras para la impresion de etiquetas térmicas,
una para la parte del Norte de Europa y la segunda para el
Mediterraneo. Con respecto al recurso humano se capacitoé y
entrend a la gente que labora en los puertos por parte de
personal del departamento de sistemas de Ecuador. También
para la implementacion del sistema de trazabilidad se enviaron

etiquetas térmicas.
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4.2.3. Cantidad de equipos a utilizarse en el proyecto

Para la implementacion del sistema de trazabilidad se contraté
a la empresa SISMODE, quién dio soporte del software e
instalacion del servidor en Ecuador y en las oficinas de Pacific
Fruit en el exterior, ademas de la adquisicion de los equipos
como impresoras térmicas y equipos HH. En la seccion
anterior se detalld6 las &reas donde se hicieron las
adecuaciones en las que se implementé el sistema y los
equipos que se utilizan en la trazabilidad de la fruta que se
exporta al mercado europeo. En la tabla 27, se muestra la
cantidad de equipos que se utilizan en la implementacion del
sistema de trazabilidad. Cabe resaltar que en la tabla se
describen los equipos que se utilizan en OPGYE la operadora
portuaria que es el centro de base de nuestro proyecto tesis
en la que se propusieron las mejoras a través del sistema de
trazabilidad y también los equipos utilizados en las bodegas de
las otras empresas del grupo Pacific Enterprise S.A., bodegas
en las cuales se despachan los materiales de empaque para
las cajas con fruta que van para el mercado europeo. En el
apéndice S, se describen las caracteristicas del que se
componen los equipos utilizados en el sistema de trazabilidad,

proporcionados por la empresa proveedora SISMODE.



UBICACION DE EQUIPOS EN BODEGAS Y PUERTO

TABLA 27
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Bodegas de Expofruit

Impresoras

Computadoras

Hand Held

Cunas Multiples

Cunas simples

Jesus Maria

Quevedn

Yinces

Materbanano

El Triunfo

San Juan

Babahoyo

El Carmén

Maranjita

Yia Fuerto Bolvar
Bodega REC - Machala
Tenguel

Dura exporta

Bodega Central Bananera

1
1
1

% 2 —a _—a _—a _—x =

Bodegas de San Clementina

Alamos - |
Alarnos - I
La Julia

La Julia |
Isla del Bejucal
Clementina
Bonita
Lama Larga
Agrimont
Honarato
Erwidias 2 -3
Marfa Jita

— —% -t & e = ) =& =& e %

Puerto Nuevo {Guayaquil)

OPGYE 5.A,

Oficinas en Europa

Pacific Fruit 5.A,

Totales

17

23




145

4.3.Inversion y viabilidad del proyecto

4.3.1. Costo de inversion del proyecto

Para la implementacion del sistema de trazabilidad se requirié
la inversion de infraestructura, tal como, adecuaciones de
oficinas, cableado eléctrico y de telecomunicacion, adquisiciéon
de equipos de computo e impresoras, asi como los materiales
como son las etiquetas térmicas de los cddigos de barras.
Recordar que como dato de estudio para la implementacion
del sistema se tomd que la cantidad de cajas a procesar para
el mercado europeo fue de 25 millones de cajas de banano
promedio en el 2005, que en referencia a pallets procesados
es 520.833 y el total de etiquetas térmicas que se imprimieron
en el primer ano fue de 2’083.333 <indicar que por cada pallet
van 4 etiquetas térmicas>. Cabe recalcar que este es una fase
inicial, ya que la inversion solo contempla la operacion de

exportacion de fruta para el mercado europeo.

La tabla 28, muestra la inversién de la primera fase en el
sistema de trazabilidad para el mercado de Europa. Las
siguientes fases para la implementacion del sistema de
trazabilidad se ejecutaran cuando las exigencias de los otros

mercados también lo ameriten.



TABLA 28
COSTOS DE INVERSION SISTEMA DE TRAZABILIDAD
FASE I. MERCADO DE EUROPA
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Inversién Fase |

Descripcidn de la inversion Cantidad CDS:; bl;g]anu Cu(;’t;'sl'g;al
Operacidon Ecuador
Infraestructura y equipos
Impresora cadigo de barras industrial 4" ancho 28 1,300.00 37.700.00
Computador pentiurm v con UPS 17 500.00 13,600.00
Hand Held con lector de cddigos de barra (1) 16 3,370.00 5352000
Adecuaciones de oficinas (3) 25 1,000.00 28,000.00
Instalacidn de equipos 31 100.00 3,100.00
Server para base de datos de rastreabilidad (2) 1 5,000.00 5,000.00
Software de aplicacidn (4) 1 30,000.00 30,000.00
Subtotal 171,320.00
Insumos y suministros (1er afio)
Etiqueta térmica para pallets 2083 333 001617 33 BE7.45
Cabezal impresora termica 4' 32 455.00 14 560.00
Mantenimiento preventivo 1 10,000.00 10,000.00
Subtotal 58,247.49
Total operacion Ecuador 229 567.49
Operacidon Europa
Impresora cddigo de barras industrial 4" ancho 2 1,300.00 2500.00
Hand Held con lector de cadigos de barra (1) 7 3,370.00 23590.00
oerver para base de datos de rastreabilidad (2 1 5,000.00 5,000.00
Etiquetas para pallets &,000 1.00 6,000.00
Adecuaciones Sun Systemn, HH Software 1 15,000.00 15,000.00
Total operacidn Europa 52,190.00
Total proyecto 281,757.49
(1) Para tarja de fruta en vapor. En este costo se incluye las ascesorios del handheld, como,
baterias respaldo por cada equipo, cunas simples y maltiples, y estuches
(2) Para base de datos de rastreabilidad y software de aplicacidn
(3) Acometida eléctrica, reguladores de voltaje, ete.
(41 WWeb site de rastreabilidad + software de tarja en vapor
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4.3.2. Viabilidad del proyecto

Como el sistema de trazabilidad surgié por un requisito del
mercado europeo, en que establece que todo producto de
consumo lleve consigo un sistema de rastreo que puede ser
este mediante cdédigo de barras u otro mecanismo de
identificacion, que permita conocer todas las etapas del
producto, esta mismo sirvié de mejora para las operaciones en

OPGYE.

Para ver que tan viable fue el proyecto se utilizara mas
adelante los estados de pérdidas y ganancias de los periodos
anuales del 2005, 2006 y 2007. Se debe tener presente que el
proyecto arrancé a partir del afio 2006. En el afio 2005 se hizo
un estudio del estado de los procesos de OPGYE, que es
donde se focaliz6 el proyecto tesis para ver los problemas que
presentaban las areas operativas y plantear soluciones a las
mismas. Antes de ello se presenta la tabla 29, donde se
muestra los ingresos por el servicio a la carga por la cantidad
de fruta atendida por OPGYE S.A. en los periodos
mencionados en lineas de arriba junto con los valores que la

Operadora Portuaria cobraba por caja embarcada.
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TABLA 29

INGRESO POR SERVICIO A LA CARGA DE FRUTA EMBARCADA

. Cajas Valor por Ingre?n por
Ano . cajas
Embarcadas Caja
embarcadas
2005 49 805 938 010 4 850,693 20
2006 S0.830 267 01 5.506.829 37
2007 S0.652.489 011 SEM.TF3Ta

En la tabla 30, se muestra el estado de pérdidas y ganancias
de OPGYE del afo 2005, antes de la implementacién del
sistema de trazabilidad propuesta para mejorar las
operaciones en la operadora portuaria, como también los
periodos de los afilos 2006 y 2007, con la implementacion del
sistema. La utilidad neta que arrojo el 2005 fue de $ 49.094,16
USD, mientras que en el 2006 fue de $ 83.964,58 USD y en el
2007 de $ 93.099,45 USD. Al comparar los periodos 2005
con los del 2006 y 2007 se puede ver que la utilidad neta que
se genero en el 2006 y 2007 es mayor que la generada en el
2005. El incrementé se debe en mucho al aumenté que se
registro en los ingresos por ventas y mas por servicios a la
carga que es el pulmotor de esta compafia. Esto puede
entenderse que la implementacion del sistema de trazabilidad

ayudo a mejorar los procesos de las operaciones en OPGYE.



TABLA 30

149

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS DE OPGYE ANTES Y DESPUES
DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE TRAZABILIDAD

Descripcidn de Cuenta 2005 2006 2007
Ventas
Almacenamiento tempaoral de carga para compafiias relacionadas 151.340 64] 19632507 9575057
Almacenamiento temporal de carga para compafiias no relacionadas 52520301 45344315 5581.164,48
Servicio a la carga para compafifas relacionadas 4 578.000 50] 5.135.980 69| 4.978.208 16
Sericio a la carga para compafiias no relacionadas 516.991 93] 460.8458 71 593 565 B3
Terminal de contenedores para compafiias relacionadas 870,00 780,00 1.500,00
Total Ventas 5.772.406,08| 6.247.377,62| 6.250.189,24
() Gastos de Ventas
Gastos por sueldos y salarios de personal Administrativo y Operativo -1.030.3593,03] -1.077.354 73] -1.056.931 23
tavilidad de persanal -16.584 42)  -16.62050]  -16.594 .80
Horas extras de personal Administrativo y Operativo -A80.77007) -473.387 18] -466.655,12
Beneficios legales de personal Administrativo y Operativo -337 .803,10] -377.503,10] -385.503,10
Beneficios patronales de personal Administrativo y Operativo JBASE T FBARB VY] 7545877
Alimentacidn de personal Administrativo y Operativo S136.799.10) 165,799 10] -161.120,00
Gastos de viaje de personal -12 645 54 -4F 837 B5 -41.000 87
Transportes y movilizaciones -12.620,20 -32.158,00 -30.165,00
Permisos y credenciales portuarias -10.286,00 -10.586 00 -14.286 00
Gastos por servicios profesionales (asesoria legal, auditoria y vigilancia) -101.399 66 -358.897 55 -99.420 50
Sericios piblicos (agua potable, energia eléctrica, telefonia celular y convencional) S277 283 Ba| 27728365 -279.283 65
Mantenimiento y reparaciones -109.449 6] -115.230 B0 -117.300,00
Alguiler de instalaciones y adecuaciones -2399.094 201 -475.14900] -474.512 32
Alguiler de maguinarias y equipos -2.4858.920 46] -2.635.501 31| -2.669.457 56
Suministros -15.143,36]  -16.168500]  -18.185,00
Impuestos y contribuciones fiscales 770126 -15.044 22 -20.043 24
Depreciaciones de maguinarias y equipos 2307673 2802573 -33.54673
Total Gastos de Ventas $5.535.139,20] 5.942.052,06] -5.960.534,59
Otros Ingresos y Egresos
Otros Ingresos (ingresos por reembolso de exportacidn) 39.214 54 38.998 54 94.890 91
(-) Descuento en ventas por almacenamiento temporal para compafiias relacionadas -37.385,15] -45.054 57 -43.80618
(-) Descuento en ventas por almacenarmiento temporal para compafifas no relacionadas -40.753,10 -43.52017 -45.601,12
{-) Devolucidn en ventas por servicio a la carga para compafiias relacionadas -40.768 20 -41.317 55 -39.740,10
{-) Devolucidn en ventas por terminal de contenedores para compafiias relacionadas -54.879.80]  -54.474 44]  -B0.756 50
(-1 Walor en libro -25.685 42 -28.24883] -45803 31
Total Otros Ingresos y Egresos -160.256,43] -173.616,42] -143.616,30
Utilidad Bruta 77.010,45] 131.709,14] 146.038,35
(-] 15% de participacion a trabajadores 11851 57 1878637 -21.905875
Utilidad antes de impuestos 65.458,88] 11193277 124.132,60
(-] Impuesto a la Renta -16.364 72 -27.9858 .19 -31.033,15
Utilidad Neta 49.094,16 83.964,58 93.099,45
En el capitulo 5, se mencionaran los resultados que se

obtuvieron en las operaciones en OPGYE a través de los

mismos indicadores presentados en este capitulo, asi como

también los beneficios econdmicos logrados mediante el

sistema de trazabilidad y el tiempo de recuperacion por la

inversion del sistema.



CAPITULO 5

5. RESULTADOS DE LA IMPLANTACION DEL
SISTEMA DE TRAZABILIDAD EN LA EMPRESA

5.1.Comparacién de las dos situaciones: antes de y después de la

implantacion del Sistema de Trazabilidad

Se debe tener presente que el sistema de trazabilidad abarco
cambios en algunas empresas del grupo Pacific Enterprise S.A. Para
la presente tesis, el proyecto realizado sélo muestra los cambios
generados en las operaciones de la operadora portuaria OPGYE S.A,,
perteneciente al grupo de Pacific Enterprise S.A. Dentro de la
operadora portuaria, las areas que se vieron directamente mejoradas
por la implantacion del sistema de trazabilidad son Muelle y Control
Embarque. En el capitulo tres se describid los procesos de Muelle y
Control Embarque antes de la implantacién del sistema, los mismos

que se les elabordé mapas y diagramas de flujo de los procesos.



151

En los apéndices M y N se muestran el mapa de proceso y diagrama
de flujo respectivamente, de la operacion en Muelle antes de la
implantacién del sistema, mientras que los apéndices O y P se
muestran el mapa de proceso y diagrama de flujo respectivamente
de las operaciones de Control Embarque antes de la implantacién del
sistema. Para el proceso de la operacion en Muelle se obtuvo 69
actividades (31 pases laterales y 38 pases verticales) con un tiempo
estimado de 132.35 minutos de la operacién de embarque de fruta
para una canastada de 6 pallets puesta en las escotillas del buque
segun su diagrama de flujo, mientras que el tiempo estimado por las
14 actividades que no agregan valor al proceso es 79.70 minutos.
Para el proceso de Control Embarque se obtuvo 17 actividades (3
pases laterales y 14 pases verticales) con un tiempo estimado de
146.25 minutos del proceso de cierre de informacion de Data On
Fruit (DOF) correspondiente a un buque en el sistema de Control
Embarque segun su diagrama de flujo, mientras que el tiempo
estimado por las 10 actividades que no agregan valor al proceso es

49.17 minutos.

Los resultados que se obtuvieron con la implementacion del sistema
de trazabilidad en los procesos de operacion en Muelle y Control
Embarque se muestran en los apéndices T a W. En los apéndices T

y V se muestran el mapa de proceso y diagrama de flujo
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respectivamente, de la operacion en Muelle después de la
implantacién del sistema, mientras que los apéndices U y W se
muestran el mapa de proceso y diagrama de flujo respectivamente
de las operaciones de Control Embarque después de la implantacién
del sistema. Con la implementacién para el proceso de la operacion
en Muelle se obtuvo 49 actividades (32 pases laterales y 17 pases
verticales) con un tiempo estimado de 77.10 minutos de la operacion
de embarque de fruta para una canastada de 6 pallets puesta en las
escotillas del buque segun su diagrama de flujo, mientras que el
tiempo estimado por las 12 actividades que no agregan valor al
proceso es 29.33 minutos. Para el proceso de Control Embarque se
obtuvo 12 actividades (7 pases laterales y 5 pases verticales) con
un tiempo estimado de 68.00 minutos del proceso de cierre de
informacién de Data On Fruit (DOF) correspondiente a un buque en
el sistema de Control Embarque segun su diagrama de flujo,
mientras que el tiempo estimado por las 6 actividades que no

agregan valor al proceso es 48.00 minutos.

En la tabla 31, se muestra el resumen del antes y después de la
implementacién del sistema de trazabilidad que se dieron en los
procesos de Operaciéon de Muelle y Control Embarque de la

operadora portuaria OPGYE S.A.



TABLA 31
CAMBIOS EN OPGYE POR LA IMPLEMENTACION DE TRAZABILIDAD
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L. Operacion en Muelle| Control Embarque
Descripcion
Antes | Después | Antes | Después
Nimero de actividades BY 49 17 12
Tiempo de actividades {min) 13235 7710 14526 B5.00
Actividades que no agregan valor 14 12 10 B
Tiempo de actividades que no agregan valor {min)] 75.70 2933 4917 45.00

Con la implementacion de la trazabilidad también se obtuvo mejoras

en los indicadores de gestion que directamente estan involucrados

en los procesos de la Operacion en Muelle y Control Embarque. De

la tabla 32 a la 38 se muestran los indicadores de gestion que

mejoraron las operaciones de Muelle y Control Embarque por causa

de la implementacion del sistema de trazabilidad en OPGYE S.A.

TABLA 32
INDICADOR MEJORADO RE-TRABAJOS DE PALLETS

Qperacion en Muelle
Periodo 2005 2006 2007
rocbidos | reostivodos | "% | roriiucs | rcostivodos | RSN | rociniges | recotibados | RESUNIG0

Enero 95,176 1654 1.72% 59,555 951 1.10% 59,164 B&7 0.77%
Febrero 97,872 1,620 1.65% 110,174 944 0.86% 109,694 G1 0.60%
Marzo 52,364 3,152 3.83% 74,072 1,636 2.48% 73,749 1,283 1.74%
Abril 90,744 1,688 2.08% 97,718 1,100 1.13% 97,292 770 0.79%
Mayo 90,348 2,148 2.538% 86,740 1,251 1.44% 86,362 &76 1.01%
Junio 53,468 1,768 212% 102,924 1,030 1.00% 102476 721 0.70%
Julio 75,996 1,586 201% 75915 924 1.22% 75,554 647 0.56%
Agosto 53,204 1,704 2.05% 73,640 993 1.35% 73,319 695 0.95%
Septiembre 95,372 1,484 1.74% 96,623 G54 0.69% 95,201 603 0.63%
Octubre 59,124 1,560 1.75% 72,335 09 1.26% 72,023 636 0.55%

e 75,524 1,112 1.47% 87 546 G485 0.74% 57,164 453 0.52%
Diciembre 51,054 1,748 216% 92,344 1,018 1.10% 91,942 713 0.75%
Total 1,036,676 21,454 2.07% 1,059,590 12,497 1.18% 1,054,969 8,748 0.83%
Ahorro 12,227 8,596
% de Ahorro 43.01% 59.93%

Este indicador muestra que en el 2005 el porcentaje de re-trabajo de

los pallets fue de 2.07%, mientras que en el 2006 que ya se
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implementd la trazabilidad el porcentaje de re-trabajo de pallets fue
de 1.18%, esto permitié disminuir la cantidad de pallets re-estibados
en 43.01% en el 2006. Para el 2007, un afio después de la
implementacién el porcentaje fue de 0.83%, esto permitié disminuir la

cantidad de pallets re-estibados en 59.93% en el 2007.

TABLA 33

INDICADOR MEJORADO RENDIMIENTO DE PERSONAL EN
OPERACIONES

Operacion en Muelle
Periodo 2005 2006 2007
H° Operador R:;:?;zs Resultado H° Operador R:;:?;zs Resultado H° Operador R:;:?;zs Resultado

Enero 320 95176 306.50 280 59,555 319.54 260 9,164 34294
Febrero 309 a7 872 317.06 245 110,174 447 56 265 109,654 413.94
Marzo 302 52,364 27273 212 74,072 349.40 178 73,748 41432
Abril 284 90,744 31952 295 a7 718 331.25 238 a7,282 405.79
Mayo 295 90,345 306.26 276 86,740 31425 237 86,362 364.40
Junio 276 53,465 302.42 286 102,924 39985 253 102,476 40:5.04
Julio 256 75,996 305.55 208 75,915 364.95 187 75,554 40419
Agosto 255 53,204 326.29 192 73,640 353.54 180 73,318 40733

pti e 265 5,372 32216 236 96 623 409.42 237 96,201 40:5.51
Qctubre 242 89,124 365.28 189 72338 391.02 188 72023 3583.10

i e 234 75,524 32403 195 g7 ,546 445.85 200 &7,164 43582

Diciembre 240 51,054 33785 215 92,544 429.51 211 91,942 43574
Promedio 273 86,390 316.25 236 58,299 374.94 220 87,914 400.52
Ahorro 230 216
% de Ahorro 15.65% 21.04%

Este indicador muestra que en el 2005 antes de implementarse la
trazabilidad la cantidad de pallets recibidos para ser embarcados por
un operador fue de 316.25, mientras que en el 2006 que ya se
implementd la trazabilidad el resultado fue de 374.94, esto permitié
un ahorro de personal del 15.65% en el 2006. Para el 2007, un afio
después de la implementacion la cantidad de pallets recibidos para
ser embarcados por operador fue de 400.52, esto permitié un ahorro

de personal del 21.04% en el 2007.



TABLA 34
INDICADOR MEJORADO % DE FRUTA PAGADA Y NO EMBARCADA
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Operaciin en Muelle

Periodo 2005 2006 2007
Re?:;:?dsas REI:?‘I:]::UBS (el Re?:iali?:as Rec?i:]::das (it Re?:?l:?:as Rel:?'l:]za:das R=eriD
Enero 4,212,500 3,841 0.09% 4,298 636 2238 0.05% 4279 891 1,566 0.04%
Febrero 5,162,400 2913 0.06% 5 256,369 1697 0.03% 5 265,307 1188 0.02%
Marzo 3,484,200 5,831 0.17% 3,555 444 3,408 0.10% 3,539,940 2,386 0.07%
Abril 4,596,473 1,184 0.03% 4,690,461 680 0.01% 4,670,006 453 0.01%
Mayo 4,080,095 2,887 0.07% 4,163,527 1,682 0.04% 414537 1177 0.03%
Junio 4841 375 5071 040% 4,940,371 2,954 0.05% 4918526 2 065 0.04%
Julio 3,570,918 7EE 0.02% 3,643,936 446 0.01% 3,628,045 2 0.01%
Agosto 3,463,892 4695 0.14% 3,534,721 2735 0.08% 3,519,307 1,914 0.05%
i 2 4,544 959 G540 0.02% 4 637,594 459 0.01% 4,617 BG& 543 0.01%
Octubre 3,402 654 3,349 010% 3,472 231 1,851 0.06% 3,457 089 1,366 0.04%
e 4,118,005 1,278 0.03% 4,202,209 Tdd 0.02% 4,153,554 521 0.01%
Diciembre 4,343,704 1,564 0.04% 4,432,523 911 0.02% 4,413,194 536 0.01%
Total 49,541,175 34,240 0.07% 50,660,322 19,945 0.04% 50,638,527 13,962 0.03%
Ahorro 19,545 13,742
% de Ahorro 42.92% 59.87%

Este indicador muestra que en el 2005 el porcentaje de caja de fruta

pagada y no embarcada fue de 0.07%, mientras que en el 2006 que

ya se implementd la trazabilidad el porcentaje fue de 0.04%, esto

permitié disminuir la cantidad de cajas rechazadas en 43.01% en el

2006. Para el 2007, un afio después de la implementacion el

porcentaje fue de 0.03%, esto permitié disminuir la cantidad de cajas

rechazadas en 59.87% en el 2007.

TABLA 35
INDICADOR MEJORADO UTILIZACION DE PERSONAL EN MUELLE

Operacion en Muelle

2005 2006 2007
Periodo  ['cgias al granel Cajas al granel Cajas al granel
por bodega - | H° Operador Reszultado por bodega - H° Operador Resultado por bodega - | H° Operador Resultado

buque buque buque
Enero 20,102 320 B2.82 13,067 280 46 67 5,041 260 3093
Febrero 15,422 3049 49.91 10,025 246 4075 E,169 265 23.28
Marzo 15,418 302 51.05 10,021 212 4727 B1E7 178 3465
Abril 15,993 284 56.33 10,399 285 35.25 6,399 238 26.89
Mayo 14,093 205 47.79 9,163 276 33.20 5,639 237 2379
Junio 12,542 276 45.44 58,153 286 28.51 507 253 19.83
Julio 15,394 256 E0.13 10,006 208 45.11 6,157 187 3293
Agosto 12917 253 50.65 5,396 182 43.73 5,167 160 268.70
i e 13,666 263 a1.a7 5,083 236 37 .64 5,466 237 23.06
Octubre 15,274 242 63.11 9,928 1835 53.66 6,109 166 32.50
i e 11,651 234 5063 7,703 185 38.50 4,740 200 2370
e 13,099 240 54 55 5,514 215 59.60 5,240 211 24 53
Promedio 14,648 273 53.62 9,521 236 40.43 5,859 220 26.69

Ahorro 11,044 7,292
% de Ahorro 24.60% 50.22%
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Este indicador muestra que en el 2005 antes de implementarse la
trazabilidad la cantidad de cajas al granel que son embarcadas en las
bodegas del buque por operador fue de 53.62, mientras que en el
2006 que ya se implemento la trazabilidad el resultado fue de 40.43,
esto permiti6 disminuir la cantidad de cajas al granel que se
embarcan en un 24.6% en el 2006. Para el 2007, un afio después de
la implementacion la cantidad de cajas al granel embarcados por
operador fue de 26.69, esto permitié disminuir la cantidad de cajas en

un 50.22% en el 2007.

TABLA 36

INDICADOR MEJORADO UTILIZACION DE EQUIPOS EN MUELLE

Qperacion en Muelle
2005 2006 2007
Periodo H° de Pallets H° de Pallets H° de Pallets
ingresados en| H° Equipos Resultado |ingresados en | H° Equipos Resultado |ingresados en| H°Equipos Resultado
Bodega-Buque Bodega-Buque Bodega-Buque
Enero 29,318 214 137.00 31,663 176 179.91 33,716 125 270.47
Febrero 22,792 149 15297 24615 120 20513 26,211 a7 301.99
Marzo 22,486 186 12089 24,285 119 204.07 25,859 108 238.67
Abril 23,330 158 147 66 25196 115 219.10 26,330 a2 291.51
Mayo 20,558 135 15225 22,203 a3 226.56 23,642 74 300.64
Junio 18,292 a9 18477 19,755 a7 203.66 21,036 55 364.78
Julio 22,446 162 12333 24,242 106 22666 25813 106 24348
Agosto 18,836 17 16099 20,343 k=l 223.55 21,661 B3 3754
pti € 19,930 1589 10545 21,524 110 195.51 22,820 110 205.18
Octubre 22,274 135 16499 24,056 a5 250.55 25615 74 325.74
i e 17,282 120 14402 18,665 G& 21210 18,874 7o 264.32
Diciembre 19,108 126 151 63 20,634 ao 229.27 21972 73 2899.37
Promedio 21,388 150.83 141.80 23,099 109 212.22 24,596 i) 279.94
Ahorro 101 76
% de Ahorro 33.18% 49.35%

Este indicador muestra que en el 2005 antes de implementarse la
trazabilidad la cantidad de pallets que son embarcadas en las
bodegas del buque por equipo fue de 141.80, mientras que en el
2006 que ya se implemento la trazabilidad el resultado fue de 212.22,

esto permitié disminuir la cantidad de equipos para utilizarse en la
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operacidén para embarcar pallets en un 33.18% en el 2006. Para el
2007, un afo después de la implementacion la cantidad de pallets
que son embarcadas en las bodegas del buque por equipo fue de
279.94, esto permitié disminuir la cantidad de equipos en un 49.35%

en el 2007.

TABLA 37

INDICADOR MEJORADO % DE GUIAS DE TRANSPORTE MAL

DECLARADAS EN CAMPO

Control Carro
Periodo 2005 2006 2007
Guias Errores de Guias Errores de Guias Errores de
Recibidas guias EIiED Recibidas guias LD Recibidas guias BB ED

Enero 11,576 365 3.18% 11,813 171 1.45% 12,054 120 0.99%
Febrero 9,576 G40 6 .65% 9,772 295 3.05% 9,972 208 2.09%
Marzo 10,388 392 377 10,600 182 1.72% 10,817 128 1.158%
Abril 9,600 a2 0.54% 9,796 24 0.25% 9,997 17 0A7%
Mayo 9,736 16 0.16% 9,935 7 0.07% 10,138 S 0.05%
Junio 9,548 100 1.05% 9,743 47 0.45% 9,942 33 0.33%
Julio 9,808 24 0.24% 10,009 1 041% 10,213 g 0.05%
Agosto 5,944 28 0.31% 9,127 13 0.14% 9,314 k=] 0.10%
i e 9,596 0] 0.61% 10,098 28 0.28% 10,305 20 019%
Octubre 9,544 63 0.71% 9,738 32 0.32% 9,938 22 0.22%
i e 5,076 20 0.25% g,241 ] 041% 5,410 7 0.05%
Diciembre 9,054 32 0.33% 9,270 15 0.16% 9,439 10 0.11%
Total 115,776 1800 1.55% 118,143 837 0.71% 120,559 585.9 0.49%

Ahorro 820 563

% de Ahorro 54.43% 68.74%

Este indicador muestra que en el 2005 el porcentaje de guias de
transporte mal declaradas que llegan a la operadora fue de 1.55%,
mientras que en el 2006 que ya se implementd la trazabilidad el
porcentaje fue de 0.71%, esto permitié un ahorro por guias danadas
en 54.43% en el 2006. Para el 2007, un afio después de la
implementacion el porcentaje de guias rechazadas por errores fue de
0.49%, esto permitié un ahorro por guias danadas en 68.74% en el

2007.
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TABLA 38

INDICADOR MEJORADO CAJAS EXPORTADAS VS. HORAS EXTRAS

Recursos Humanos
. 2005 2006 2007
Horas extras Cajas Horas extras Cajas Horas extras Cajas
personal Expor]tadas e personal Expor]tadas [z personal Expor]tadas (el

Enero 19,803 4,208,659 211 45 11,593 4,298 441 7077 8,115 4.260,107 527 .41
Febrero 17 .64 5,178,457 29360 10,276 5,289,749 1477 7193 5267 M7 73228
Marzo 12,798 3,475,349 27179 7 455 3,555,725 476.97 5215 3,537,399 67787
abril 16,496 4,595,289 275 55 9,609 4 696,227 455,75 5,726 4 673,301 594 .50
Mayo 18,722 4077 211 217 7a 10,805 4,165,220 361.95 7 34 4146425 54317
Junio 17,522 4 536,304 27601 10,207 4,930,327 453,94 7145 4918408 55841
Julio 13,935 3,570,152 256.20 8,117 3,645 465 44945 5682 3,630,761 £36.99
Agosto 15,720 3,459,197 22005 9,157 3,534,169 355.95 6410 3,517 922 548,83

pti e 15,301 4,544,119 29595 5,913 4,639,975 520,60 5,239 4 621 263 740,71
Octubre 11,377 3,399,305 296 74 6527 3,473,754 52417 4 533 3457 014 74521

& 18,205 4,116,727 22613 10,604 4,204,572 396.49 7423 4186515 S64.00

Diciembre 11,381 4,342,140 36547 5,921 4,434 B35 540,75 4,544 4 415 355 911 .52
Total 189,500 149,806,938 262.83 110,384 50,880,267 460,94 77,269 50,652,489 655.54
Ahorro 108055 75979
% de Ahorro 42.98% 59.91%

Este indicador muestra que en el 2005 antes de implementarse la
trazabilidad la cantidad de cajas exportadas por cada hora extra de un
operador fue de 262.83, mientras que en el 2006 que ya se
implementd la trazabilidad el resultado fue de 460.94, esto permitid
tener un ahorro de horas extras en un 42.98% en el 2006. Para el
2007, un ano después de la implementacién la cantidad de cajas
exportadas por cada hora extra de un operador fue de 655.54, esto

permitié tener un ahorro de horas extras en un 59.91% en el 2007.

Con la implementacién del sistema de trazabilidad se eliminaron y
cambiaron algunos indicadores de gestion descritos en el capitulo
tres. El indicador que se eliminé fue “% de tarjas equivocadas en
embarque de fruta”, por cuanto con el nuevo sistema ya no se
realizan tarjas manuales sino que la informacion que se obtiene de la

fruta a ser embarcada es por la lectura de los cédigos de barras de
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los pallets a través de los equipos HH. Los indicadores “% de
eficiencia de digitadores” y “rendimiento de la mano de obra en
digitar”, se unificaron en un solo indicador de gestion con el sistema
dando lugar al indicador “% de eficiencia en digitar informacién en
sistema BTS”. Ademas de este indicador se generaron nuevos
indicadores de gestion para medir la implementacién de la
trazabilidad, tales como “% de pallets sin etiquetas de cédigo de
barras” y “% de errores encontrados en las etiquetas”. Las

definiciones de estos tres indicadores se muestran a continuacion:

% de eficiencia en digitar informacion en sistema BTS. Son las
tarjas de contenedores que vienen del campo que van al mercado de
Europa que los digitadores (hay 3 encargados en la digitalizacién) de
trazabilidad ingresan al sistema BTS en una dia y se compara con un
estandar de tarjas de contenedores que se ingresaria bajo
condiciones ideales. Se establecid que el estandar de tarjas que se

puede ingresar por dia es 12 por persona (360 al mes).

% de pallets sin etiquetas de codigo de barras. Son pallets que se
empacan y colocan 4 etiquetas de codigos de barra (uno por cada
lado del pallet, tal como se describe en el apéndice Q) y que se
consolidan en campo. La formula se describe como la cantidad de
pallets que vienen del campo sin etiquetas de cdédigos de barra para

el total de pallets que se reciben en el puerto con destino Europa.
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Esto se lo lleva en un regsitro diario de novedades pero para el

calculo se tomo datos mensuales.

% de errores encontrados en las etiquetas. Son los errores que se
encuentran en las etiquetas al momento de tomar la lectura de los
pallets. Entre los errores se encuentran: etiquetas duplicadas,
etiquetas sin informacién completa, etiquetas que no se les puede
tomar lectura por dano, etiquetas con falla de impresion. La férmula
se describe como la cantidad de pallets que reportan errores para el
total de pallets que se reciben en el puerto con destino Europa. Esto
se lo lleva en un regsitro diario de novedades pero para el calculo se

tomo datos mensuales.

A continuacion, de la tabla 39 a la 41, se presentan los resultados de
los 3 indicadores que se implementaron en las areas de Operacién
en Muelle y Control Embarque, que permiten medir la gestion del

sistema de trazabilidad en los afios 2006 y 2007.

Este indicador muestra que en el 2006 que ya se implementé la
trazabilidad el resultado de digitar las tarjas manuales de
contenedores que vienen del campo y que son ingresadas en el
sistema BTS fue de 294 tarjas en promedio por digitador (3
digitadores), mientras que en el 2007 fue de 293, esto permitio

disminuir el ingreso de tarjas manuales en un 0.79% en el 2007.
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TABLA 39
INDICADOR % DE EFICIENCIA EN DIGITAR INFORMACION EN SISTEMA
BTS
Control Embarque
Perind 2006 2007
Erioao o T o T
Tarja_s ant. ing"n;sa;:::s % | Resultado Tarja_s Fum' ing"re:sai::::s % | Resultado
Recibidas R Recibidas e
Enero 896 299 B2.92% B892 297 B2 5E%
Febrero 1,102 367 102.01% 1,097 366 101 57 %
Marzo 741 247 E5.556% 737 246 E5.29%
Abril 977 326 90 45% a73 324 90.09%
Mayo 867 289 B0.31% H64 288 79.96%
Junio 1,029 343 95.30% 1,025 342 94 B5%
Julio 753 253 70.29% TSE 252 B9.99%
Agosto 736 245 E5.19% 733 244 E7.B9%
Septiembre 966 322 59.47% 952 32 89.05%
Octubre 723 241 E6.95% 720 240 B .E9%
Hoviembre 875 292 81 .06% a7z 291 B0.71%
Diciembre 923 305 85.50% 919 306 85.13%
Promedio 883 294 B1.76% 879 293 81.40%
Ahorro 292
% de Ahorro 0.79%
TABLA 40

INDICADOR % DE PALLETS SIN ETIQUETAS DE CODIGO DE BARRAS

Control Embarque
Periodo 2006 2007
Pallets Pallets sin Pallets Pallets sin
Recibidos | Al Recibidos iy | Ok

Enero 44 777 ESY 1.53% 44 582 481 1.08%
Febrero 55,087 EE1 1.20% 54 847 462 0.84%
Marzo 37,036 1,285 34T% 36,874 a00 2.44%
Abril 43,559 770 1.58% 43 G465 539 1.11%
Mayo 43,370 a76 202% 43,181 B13 1.42%
Junio 51 462 721 1.40% 51,238 505 0.98%
Julio 37,958 E47 1.70% 37,792 453 1.20%
Agosto 36,5820 E95 1.59% 36,659 486 1.33%
Septiembre 43,311 EOS 1.25% 43,101 424 0.58%
Octubre 36,169 E36 1.76% 36,011 445 1.24%
Hoviembre 43,773 453 1.04% 43582 M7 0.73%
Diciernbre 46,172 13 1.54% 45 A71 499 1.09%
Total 529,795 8,748 1.65% 527,485 6,124 1.16%
Ahorro 6,150

% de Ahorro 29.69%
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Este indicador muestra que en el 2006 que ya se implementd la
trazabilidad el resultado de recibir pallets sin etiquetas de cédigo de
barras que vienen del campo fue de 1.65% del total de pallets
recibidos, mientras que en el 2007 fue de 1.16%, esto permitid

disminuir la cantidad de pallets sin etiqueta en un 29.69% en el 2007.

TABLA 41
INDICADOR % DE ERRORES ENCONTRADOS EN LAS ETIQUETAS

Control Embarque
Periodo 2006 2007
Pallets Errores en Pallets Errores en
Recibidos S || e Recibidos e |

Enero 44 777 1,480 3.31% 44 552 1,036 2.32%
Febrero 55 057 g0 1.74% 54 547 572 1.23%
Marzo 37 036 1,000 2.70% 36,874 700 1.90%
Abril 45,559 920 1.85% 45 46 644 1.32%
Mayo 43,370 7E0 1.75% 43,151 532 1.23%
Junio 51 462 G40 1 63% 51,235 555 1.15%
Julio 37 958 1,160 306% 37,782 g12 2.15%
Agosto 36,520 gia0 2.39% 36 659 B16 1 65%
Septiembre 45,311 1,040 2.15% 45,101 725 1.51%
Octubre 36,169 200 0.55% 36,011 140 0.39%
Hoviembre 43,773 520 1.19% 43552 364 0.54%
Diciembre 45172 450 1.04% 45971 336 0.73%
Total 529,795 10,240 1.93% 527,485 7,168 1.36%
Ahorro 7,199

% de Ahorro 29.69%

Este indicador muestra que en el 2006 que ya se implementd la
trazabilidad el resultado de recibir etiquetas de cédigo de barras con
errores provenientes del campo fue de 1.93% del total de pallets
recibidos, mientras que en el 2007 fue de 1.36%, esto permitié
disminuir la cantidad de etiquetas de codigos de barras con errores

en un 29.69% en el 2007.
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El indicador % de eficiencia en digitar informacion en sistema (tabla
40), me permite también medir cual ha sido mi curva de aprendizaje
en los periodos 2006 y 2007. El indicador describe que el estandar
de tarjas de contenedores ingresadas en un dia es 12, y con ello se
tiene medido que una tarja es ingresada al sistema en 40 min
(medido en un turno de 12 horas, y quitando las 2 horas de desayuno
y almuerzo, ademas de 2 horas diarias de descarga de HH y
elaboracion de reportes). Aplicando la ecuacién 1, del capitulo dos,

se tuvo:

T1 = 40 min/tj
n = 3532 {]

Tn = 141280 min (afio 2006)

Aplicando la ecuacion se obtuvo:
T - T1 * n Ink/In2
n
k = 71,5% (tasa de aprendizaje en el afio 2006)

De la misma manera para el afio 2007 se tuvo:
T1 =40 min/tj
n=3517{

Tn = 115800 min (afio 2007)
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De la misma, aplicando la ecuacién se obtuvo:

k = 81,2% (tasa de aprendizaje en el afio 2007)

Para subir la tasa en un 100% se comenz6 a capacitar y dar charlas
a los usuarios del sistema de trazabilidad en este ano, tanto a los
chequeadores de trazabilidad que manejan los HH , como asistentes
y supervisores de trazabilidad que manejan el sistema BTS. Se
espera que al finalizar el 2008 obtener una tasa de aprendizaje

aproximadamente de 95%.

5.2.Beneficios econdmicos de la implantacion del Sistema de

Trazabilidad en la mejora de la productividad

En la seccién 3 del capitulo cuatro, se mostrd la viabilidad del
proyecto presentando las utilidades netas que se generaron en los
periodos 2005 al 2007 a través del estado de pérdidas & ganancias
de OPGYE S.A. Cabe resaltar que las utilidades generadas en 2006
y 2007 ya se tuvo implementado el sistema de trazabilidad y fueron

con saldo mayor a lo generado en el periodo 2005.

La implementacion de trazabilidad mejord los indicadores de gestion
que estan muy ligados a los procesos de Operacion en Muelle y
Control Embarque, como consecuencia de esto, también se

mejoraron los costos de ineficiencias.
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Los costos mas representativos y que disminuyeron drasticamente
con la implementacion de la trazabilidad son: re-estiba de pallets,
cajas rechazadas, errores en las guias de transporte. Un costo de
ineficiencia que se elimind con la trazabilidad fue costo de tarjas
erradas ya que la informacién de los pallets que llegan al puerto se
captura en equipos HH. Con el sistema de trazabilidad también
surgieron costos de ineficiencia tales como el costo por etiquetas

dafiadas.

En la tabla 42, se muestra el resumen de los costos de ineficiencia
de los periodos 2006 y 2007 y su comparativo con los costos de
ineficiencias generadas en el 2005. Con esto se demuestra la mejora
de los proceso en Operacion en Muelle y Control Embarque, ademas
de las otras areas de la Operadora Portuaria, ya que los costos de
ineficiencia de re-estiba de pallets, cajas rechazadas en operaciones
y tarjas erradas disminuyeron considerablemente. Cabe resaltar que
el costo por tarjas erradas no tuvo ningun valor monetario en los
periodos 2006 y 2007, por cuanto con la trazabilidad desaparecié
esta actividad. Mientras que el costo de etiquetas danadas aparecio
con la implementacién del sistema, por eso solo se muestra el costo

de los periodos 2006 y 2007.



TABLA 42

LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE TRAZABILIDAD

Ineficiencia Costos anuales
2005 2006 2007

Reestiba de pallets F 50,407 45 § 46 537 .34 F 53278614
Guiaz mal elaboradas 513,353 .87 F6,209.55 T 4 346 63
Tarjaz erradas F19,945 16 F0.00 F0.00
Cajas rechazadas en operaciones 57332409 Fd42711.28 329,897 .90
Mo cumplimierto de productores F 81 688 .57 Fa7.182.00 F 45,745 60
Arriendo de contenedores 50,945 35 F 35 661.75 F25,529.40
Ineficiencia de trabajo F53,009.94 537441 96 F29,713.57
Etiguetas térmicas dafadaz F0.00 F 598355 F 4,786.54
Total $374,729.41| $233,733.43| $177.813.13
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COMPARATIVO DE COSTOS DE INEFICIENCIAS ANTES Y DESPUES DE

Ahora presentamos los beneficios econdémicos que se dieron con la
implementacion de la trazabilidad a través del analisis financiero del
Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR). El
criterio del VAN plantea que este proyecto debe aceptarse su valor si
es igual o superior a cero, mientras que la TIR evalua el proyecto en
funcién de una unica tasa de rendimiento por periodo con la cual la
totalidad de los beneficios actualizados son exactamente iguales a
los desembolsos expresados en moneda actual. Para el analisis del
VAN y TIR se necesita contar con una tasa de descuento, y para este

efecto se utilizo la tasa de interés bancario que es el 16%.

Para encontrar el VAN & TIR del proyecto se tomé como informacién
el ahorro que se consiguié con los costos de las ineficiencias antes y

después de la implementacion de la trazabilidad. Para el analisis del
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estudio financiero el proyecto tendra una vida util de 5 afos y como
solo se tiene informacién del 2007, los afios subsiguientes se
asumira que los costos de ineficiencias se mantienen igual que lo
generado en el 2007. En la tabla 43, se muestra el andlisis financiero

del proyecto aplicando los conceptos del VAN y el TIR.

TABLA 43

ANALISIS FINANCIERO DEL PROYECTO DE TRAZABILIDAD
APLICANDO EL VAN Y EL TIR

Detalle 2006 2007 2008 2009 2010
Ahorro por Costos de Ineficienia 140996 01 196 91631 F196 631 F196 3163 F196 916.31
Inversion de Proyecto -F281 757 49
Flujo de Efectivo -F140,761.45]  $195 9163 F196 9631 F196 3163 F196 916.51
VAH -F121 346 F24,995 F151 151 §259 905 F353 660
TIR 135.33%

Como podemos apreciar en el analisis de VAN a partir del afio 2007
se obtuvo un VAN positivo, por lo que se puede decidir que el
proyecto fue viable. Analizando el TIR, también se obtuvo resultados
positivos y aplicando el criterio de la TIR solo hasta el afio 2007, se
obtuvo una tasa de 39.89%, superior a la tasa de interés bancario
que es 16%. Con esto queda demostrado el gran beneficio que se

obtuvo con la implantacion del sistema de trazabilidad en OGYE S.A.

Para mantener el buen uso y manejo de la trazabilidad en OPGYE,
se ha elaborado el Procedimiento Rastreabilidad en OPGYE, el

mismo que se muestra en el apéndice X.



CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

En el proyecto tesis que se desarrollé en OPGYE S.A., se lograron
cumplir con los objetivos especificos y generales planteados en el

capitulo 1.

e Describir la empresa donde se desarrollara la tesis.

En la seccion 1 del capitulo tres, se dio una breve descripcion de la
operadora portuaria OPGYE S.A., desde su fecha de creacion, como
estd constituido su organizacién, la infraestructura que tiene, sus
procesos desde que inicia con la recepcion de la fruta que viene de
los productores del campo hasta que es embarcada en los buques, y
los productos que se estiban en los buques que son pallets de fruta

que contienen banano, platano, pifia, entre otros.
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¢ Definir el problema que se basara el proyecto.

En la seccion 2 del capitulo tres, se defini6 que nuestro mayor
problema era informacion de producto no codificada que no cumplia
con los requerimientos del mercado europeo, por cuanto los
mercados de la comunidad europea exigian a partir del afio 2005,
que los productos alimenticios lleven algun mecanismo de rastreo,
adicional a esto, la empresa requeria automatizar el manejo de datos
que se ingresan al sistema de Control Embarque.

e Analizar el proceso de embarque de fruta y control de embarque y

determinar el equipo y/o herramientas del mismo.

Con el diagrama Causa-Efecto, y los costos de ineficiencias de las
operaciones de OPGYE mostradas a través del diagrama de Pareto
en la seccion 2 del capitulo tres, se establecié que las areas que
donde debian hacerse los correctivos eran Operacién en Muelle para
embarque de fruta y Control Embarque. Antes de la implementacion
de la mejora, estas areas no contaban con equipos automatizados
para la toma de datos, esto se lo realizaba manualmente,
ocasionando consigo muchos errores al momento de obtener los
datos y con ello informacion que no se ingresaba al sistema de
Control Embarque, lo que aumenta los costos de ineficiencias y

generaba re-procesos en OPGYE.
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e Evaluar y seleccionar el mecanismo para la mejora en la operacion.
Para el caso de OPGYE, el mecanismo que se ajustaba tanto a las
operaciones de embarque de fruta como a exigencias del mercado
de que los productos alimenticios estén codificados era contar con el
sistema de trazabilidad. La compafiia adquirid el sistema llamado
Business Traceabilty System (BTS).
e Implementar los mecanismos de mejora en el area de embarque.
Con la implementacién del sistema de trazabilidad disminuyeron
costos de ineficiencias de re-estiba de pallets, cajas rechazadas,
errores en la guias de transporte y se eliminaron las tarjas ya que la
informacion se captura en equipos HH y también se cumplié con el
mercado europeo por cuanto los pallets con fruta embarcados
contaban con etiquetas con cédigos de barras.
¢ Analizar el costo/beneficio de la implementacién de los equipos y/o
herramientas para el proceso de embarque y mostrar los
resultados de los mismos.
En la seccion 3 del capitulo cuatro, en la tabla 30 se mostré que tan
viable fue este proyecto a través de los estados de perdidas &
ganancias de OPGYE S.A. Las utilidades netas de los periodos 2006
y 2007 fueron mas altos que la utilidad neta del periodo 2005 que fue
antes de que fuese implementado el sistema de trazabilidad, lo cual

se ve que hubo mas ingreso por las operaciones contando con el
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sistema. Ademas, en la seccion 2 del capitulo cinco, se efectud el

analisis financiero del TIR y VAN del proyecto. Con ambos analisis se

obtuvo que el proyecto es viable a partir del 2007.

e Mejorar las técnicas de recoleccion de informacién de una
Operadora Portuaria que permitan optimizar los tiempos de
embarque de fruta en los buques y obtener calidad en los datos
para el envio de informacién de los clientes en el exterior,
mediante el uso de un sistema de trazabilidad y de equipos Hand-
Helds.

En resumen, el proyecto tesis si cumplié con todas las expectativas

planteadas en los objetivos, ya que mediante el uso del sistema de

trazabilidad y de equipos HH permitid optimizar los tiempos de
embarque de fruta en los buques y obtener calidad en los datos que
se envian a los clientes en el exterior, conteniendo toda la

informacioén de la fruta a través de codigos de barras.
6.2. Recomendaciones

e La implantacién del sistema de trazabilidad ya lleva mas de 2
afios pero aun se siguen viendo y registrando fallas en su
implementacion. Una de ellas es que los pallets que llegan a
OPGYE S.A. y que tienen destino el mercado europeo, o vienen
sin etiquetas de cddigos de barra o las etiquetas tienen

informacion errada o duplicada. Corresponde a la empresa
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exportadora EXPOFRUITSA y a las Agricolas San Clementina,
pertenecientes al Grupo Pacific Enterprise S.A., comenzar con
una campafa de capacitacién a los jefes de empacadoras, jefes
de calidad y demas personal involucrado en lo referente a la
importancia de la trazabilidad de la fruta, por cuanto al ser
exigencia del mercado europeo, los clientes se estan quejando y
esto puede acarrear sanciones o multas para el Grupo. Ya se ha
comenzado a mediados del 2008 con un programa de
capacitacion en las empacadoras de las Agricolas que es el
mayor volumen de fruta que va para el mercado de Europa. Cada
15 dias se realizara una charla los dias sabados en la mafana
sobre el tema de trazabilidad. Adicional a esto desde inicios de
este afo se ha encargado a una persona para hacer seguimiento
continuo cada vez que el mercado reporte de novedades con
respecto a la trazabilidad, obteniéndose buenos resultados.

Cuando se arrancé con la implementacion del sistema de
trazabilidad se dieron muchos inconvenientes con el manejo de
los equipos y uso de etiquetas de cdodigos de barras. Como la
lectura de los pallets es en las escotillas de los buques al
momento que se estan embarcando la fruta, se genera un caos
cada vez que llega algun pallet sin etiqueta o que la misma este

dafiada y no se pueda leer. Una alternativa de disminuir estos
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inconvenientes es contar con 2 HH en el despacho de fruta en el
modulo. Los 2 HH son para cada plataforma que se llena y se
despacha de pallets que van para Camara de frio o muelle. Esto
ayuda, por cuanto es una revision y prevision de los pallets que
se embarcaran bajo cubierta en un buque, llegandose a descubrir
aquellos pallets que tienen etiquetas erradas, dafiadas e incluso
de aquellos pallets que no llevan etiquetas, dejandolos a lado
para su correccién y solo de despacharan los pallets que
cumplen con la exigencia de la trazabilidad. Esto incluso ayudara
a mejorar el tiempo de operacion de embarque bajo cubierta, ya
que al ser una operacién dinamica, un pallets con problemas de
lectura hace mas lenta su ubicacion en la bodega del buque, que
en ocasiones provoca que vayan esos pallets sin ser corregidos.

Otra alternativa con respecto a lo mencionado en el parrafo de
arriba, es formar un personal de calidad para revision de los
pallets una vez que son recibidas en modulo. La tarea de este
personal sera la revision integra del pallet y si cumple con
estandares de calidad tales como estado del pallet, zunchos y
esquineros bien armados, etiquetas térmicas debidamente
colocadas en las 4 caras del pallet y que no presenten fallas de
impresion o dafo. De encontrar inconformidad, enviaran los

pallets a la zona de cementerio para su re-estiba y colocacion de



174

nuevas etiquetas térmicas. En OPGYE se tienen 4 plataformas
para recibir la fruta que viene del campo, en temporada alta se
utilizan las 4, mientras que en temporada baja solo son 3
plataformas las utilizar. En cada plataforma se atiende 2
camiones, por lo que es necesario contar con 8 personas por
turno para efectuar esta labor. Este personal estara bajo el
control y supervision del departamento de Calidad.

Desde finales de 2007 e inicios de 2008, se empezé a llevar
trazabilidad en los mercados de Estados Unidos,
especificamente en California y en Japdén respectivamente. En
ambos mercados los clientes piden por el momento
documentacién de aplicaciones de pesticidas y fertilizantes en la
semana que se corté la fruta para dicho mercado, como también
conocer listados de las personas que trabajaron en esa semana
de corte y las aplicaciones fitosanitarias que utilizaron en las
tinas de las empacadoras. Se recomienda que para estos
mercados se automatice tal y cual se ha implementado para la
fruta que va al mercado de Europa con el sistema BTS, aunque
no es exigencia de estos mercados contar con etiquetas de

cédigos de barras.
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APENDICE A

SIMBOLOGIA DE LOS DIAGRAMAS DE PROCESOS

TERMINAL: (Circulo Elongado). Se utiliza para indicar el principio y
fin de un proceso. Normalmente la palabra inicio o fin es la que se usa
en el simbolo.

DECISION: (Rombo). Permite alterar la secuencia de un proceso de
acuerdo a una pregunta que se escribe dentro del rombo. El flujo toma
uno de dos caminos, si la respuesta es afirmativa o negativa. La
continuacion natural del flujo debe corresponder a la respuesta
afirmativa y para ello hay que elaborar la pregunta de la manera que
convenga.

ACTIVIDADES: (Rectangulo). Se utiliza para describir las actividades
que componen el proceso. Hay que iniciar la descripcion de las
actividades, siempre con un verbo activo y hacer un esfuerzo por
resumir con claridad, para aprovechar el poco espacio disponible.
Esta descripcion es un paso critico en la diagramacién y analisis de un
proceso.

DIRECCION DE FLUJO: (Flecha). Se utiliza para conectar dos simbolos
secuenciales e indicar la direccion del flujo del proceso.

CONECTOR: (Circulo Pequefio con Flecha). Se escribe una letra en su
interior y sirve para conectar dos simbolos que estan en secuencia y en
la misma hoja del diagrama, paro unirlos implica cruzar lineas o
deteriorar la estética. Siempre son parejas y en ambos debe aparecer la
misma letra.

MOVIMIENTO: (Flecha Ancha). En su interior se describe una actividad
que corresponda al movimiento fisico de cosas, de un lugar a otro.
Movimiento entre oficinas, correo, transporte de cualquier tipo, etc.

TRANSMISION ELECTRONICA: (Flecha Ancha con una E). En su
interior se describe una actividad que corresponda al movimiento
electronico de informacién o formatos. Cubre Fax, Teléfono y Redes.

INSPECCION: (Circulo Grande). Se utiliza para indicar que el proceso
se detiene para realizar una evaluacion. Puede representar un punto
donde se requiere una firma de autorizacion.

DOCUMENTACION: (Rectangulo con Fondo Curvo). Se utiliza para
indicar que la salida de una actividad es informacién en papel. Puede
tratarse de un informe, una carta o un listado de computadora.

RETARDO: (Rectangulo Redondeado). Se utiliza par indicar que el
proceso se detiene en espera de autorizacion o por cuestiones de
logistica o de tramite.

ALMACENAJE: (Triangulo Invertido). Representa la actividad
deliberada de almacenaje, en la cual la salida del almacén requiere una
orden especifica.

ANOTACION (Rectangulo abierto). El extremo de la linea punteada se
coloca sobre alguna parte importante del diagrama y dentro del
rectangulo, se escribe alguna aclaracién, advertencia, instruccion
especial o cualquier comentario que se considere necesario, acerca de
esa parte del diagrama. El rectangulo se debe colocar separado del
proceso, de manera que no complique el dibujo.

SALTO DE PAGINA. (Pentagono Invertido). Se utiliza para conectar dos
simbolos que estan en secuencia, pero en diferente pagina. Siempre
deben ser parejas y llevan la misma letra en su interior.




APENDICE B

ORGANIGRAMA OPGYE S.A.
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APENDICE C
MAPA DE PROCESO CONTROL CARRO

Hacienda Transportista

Guardia Control Carro

Logistica

Digitador Guias AISV

Supervisor de control carros

Jefe de control carro

Jefe de puerto

Asistente de cupos.

Digitador

Carrero

1. Realiza

2. Entrega
ia de

3. Recibe la
guia de
transporte

transporte

transporte

16. Recibe,
quia de
transporte

74, Ingresa la hora,
de llega i

[18. Liena bitacora
do la hora do
lega

7. Solicita

autorizacion

da en Guia

si
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datos

da

9. Solicita
autorizacion

19. Recibe guia

25. Recibe mail

soliitando ingreso
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sellada y fimada

20. Entrega guia

1. Solicita
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Solicitando

21. Recibe

¢Tiene

NO

ingreso
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cantidad de frutal

ingresada a
OPPAC

cupo?

31, Ingresa
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sistema
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en AISV pre-
impreso

£
Imprime

29. Ingresa cupos
n talonario
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sistema

34.Imprime | [35. Liena ticket
Ticket para platano

Solic

36. Liena ol

37.Se ordenay.
se almacena
( temporaimente

gy
\k

|nreso de frua]

~

38
Espera
llamado

43. Revisa el orden de
iiegada y selecciona el
iculo

44, Entrega tickety guia
AlSV

47. Recibe ticket
¥ guia AISV
48. Ingresa al
puerto

46. Realiza el reporte
de guias AISt

42. Realiza el

41. Realiza el

reporte total
cupo - corte

cubicada del tumo|

Observaciones: 48 Actividades
OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:
TOTAL ACTIVIDADES:

TOTAL PASES LATERALES:
TOTAL PASES VERTICALES:

48

27



APENDICE D

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Control Carro

INICIO Recepcion de vehiculos que llegan desde hacienda a Control Carro
FINAL Envio de vehiculos a Médulo 9
L L . . Tiempo Tiempo
Descripcion de la Actividad Simbologia del Evento Acumulado

# (seg) (seq)
1 |Realiza guia de transporte (hacienda) Q — ] 7 D _r 60 60

2 |Entrega guia de transporte (hacienda) ‘ |::> ] A D _<> 5 65

3 |Recibir la guia de transporte (chofer) |:> ] 7 D) _<> 2 67

4 |Entrega la guia de transporte (chofer) |::> ] A D _<> 5 72

5 |Recibe la guia (guardia) §\ |::> ] A D _<> 2 74

6 |Constata fisicamente el camion y verifica guia O |::> A4 (D) _r 8 82

7 |Solicita autorizacién (guardia) O = ] ~ :. > 90 172
8 |Verifica datos (supervisor control carro) O [ -/ 7 D) _> 8 180
9 |Solicita autorizacion O = | 7 _<r 90 270
10 |Verifica (jefe control carro) O |:> -: 7 (D) _> 8 278
11 |Solicita autorizacion O = | A _s 90 368
12 |Verifica (jefe de puerto) O |:> 7 D _> 8 376
13 |Aprueba ingreso r —) [ 7 D _> 10 386
14 |Ingresa la hora de llegada en Guia de transporte y la firma (guardia) é |:> [ A D) _r 10 396
15 |Entrega guia sellada y firmada al chofer |::> [ N7 (D) _<> 5 401

16 |Recibe la guia de transporte g |:> |:| N7 D) _> 3 404
17 |Entrega la guia sellada y firmada (chofer) |:> ] 7 D) _<> 15 419
18 |Llena bitacora de la hora de llegada (guardia) — ] ~7 D _r 8 427
19 |Recibir guia de transporte del chofer (Supervisor Control Carro) ; |:> ] 7 D) _> 8 435
20 |Entrega guia a asistente de cupos |:> ] 7 D) _<> 5 440
21 |Recibir guia de remision (asistente de cupos) |:> ] 7 D) _<> 5 445
22 |Verifica cupos O = ‘! 7 D o 90 535
23 |Pide solucion al encontrar un problema O — [ 7 “! _> 600 1135
24 |Envia mail solicitando ingreso (supervisor control carro) O |:> ] ~7 D) 120 1255
25 |Recibe solicitando ingreso (Logistica) ¢ = O [ D > 180 1435
26 |Verifica cantidad de fruta ingresada a OPPAC (jefe de puerto) O |:> ! 7 D) _<> 120 1555
27 |Ordena ingreso de fruta O"" — ] ~7 D _r 15 1570
28 |Rechaza la fruta é — [ 7 D) _<> 15 1585
29 |Ingresa Cupos en talonario (asistente de cupos) — ] ~7 D _r 60 1645
30 |Ingresa datos de cupos al sistema (Digitador) O |:> ] V\T—A—V 90 1735
31 |Ingresa datos de cupos al sistema (Digitador guia AISV) O |:> ] ~7 ) 90 1825
32 |ingresa datos en AISV pre-impreso O—_E— [ A\ D > 30 1855
33 |Imprime AISV é — ] 7 D _> 30 1885
34 |Imprime ticket (digitador) é — | ~~ D _r 30 1915
35 |Llena ticket para platano é |:> [ 7 D) _<> 30 1945
36 |Llena el reporte de cupos versus lo recibido é |:> ] 7 D _> 150 2095
37 |Almacena temporalmente guias y ticket (supervisor control carro) O |:> TY D) _<> 100 2195
38 |Espera llamado para ingresar a Médulo 9 (chofer) O |:> ] ~7 _<> 240 2435
39 |Ordena ingreso de vehiculo (Jefe de puerto) d—_—:T- ] ~7 D _r 30 2465
40 |Pide envio de fruta a Médulo 9 (Carrero) é — ] ~7 D _r 15 2480
41 | Realiza el reporte de cubicada del turno : — ] 7 D) _<r 120 2600
42 |Realiza el reporte total cupo - corte |:> [ 7 D) _> 120 2720
43 |Revisa orden de llegada y selecciona el vehiculo (supervisor control carro) @) :> ] v\ _r 20 2740
44 |Entrega ticket y permiso AISV d—_—:T- ] ~7 D _r 5 2745
45 |Llena una bitacora de guias utilizadas — ] 7 D) _<> 5 2750
46 |Realiza el reporte de guias AISV — ] ~7 D) _<> 150 2900
47 |Recibe ticket y guia AISV (chofer) § — ] ~7 D _r 3 2903
48 |ingresa al puerto O ™ I Is= |1 | 120 3023

Simbolo Descripcion del # Tiempo de | Actividades que no Tiempo de
Evento Actividades | actividades agregan valor actividades que no
o Operacion 30 1131 15 630
—> Transporte 1 120 0 0
1 Inspeccion 6 242 6 242
~ Almacenamiento 1 100 1 100
) Demora 7 1130 7 1130
> Flujo de informacion 3 300 3 300
Total de actividades 48 50,38 min 32 40,03 min




APENDICE E

MAPA DE PROCESO DE CONTROL DE CUBICADA ( SEGUNDO PROCESO DE CONTROL CARRO )

Transportista

Guardia Garita # 3

Carrero

Cubicador

Anotador

Control Carro

Recojedor Tarjas

Control de Calidad

Area de Desembarque

Terminal Contenedores

Llega a
médulo

2. Espera

3. Revisa

llamado

5. Ingreso

ticket

4. Autoriza
el ingreso

de
vehiculos

NO (ingresa
camién)

¢lIngresa
contenedor

6. Ordena el
parqueo

l

}

21.
Espera por

7. Coloca la
sl escalera en 8. Pide al chofer
puerta de el ticket de
camion ingreso
[ ]
- |
9. Entrega el
ticket
10. Revisa el 13. Llenado de
numero de 11. Cubica control de
contenedor cubicada
15. Recibe 14. Entrega
documento documento
NO i
¢Esta No ¢Datos 1\2”;\:!:? i
luad correctos? 17. Realiza el 18. Espera
evaluado datos reporte de al recogedor
cubicada del e tarja
S| turno
19. Corrige
datos
20. Se
dirige a
Control de
24. Se dirige al NO g St ; 23. Entrega 22. Recibe
Area de oarmdon Fin control de control de
Desembarque reingerado? cubicada cubicada

evaluacién

25. Va al area
de

27. Se dirige a

26. Envia camion
al Terminal de
Contenedores

desembarque

28.Va al area de
contenedores

Terminal de
Contenedores

29. Ingresa datos en
bitacora

refrigerados

Observaciones: 29 Actividades

OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:

TOTAL ACTIVIDADES:
TOTAL PASES LATERALES:
TOTAL PASES VERTICALES:

29

12




APENDICE F

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Control de Cubicada (Segundo proceso de Control Carro)

INICIO Recepcion de camiones en Médulo 9
FINAL Ingreso a Control de Calidad, desembarque de vehiculo
Tiempo
Descripcion de la Actividad Simbologia del Evento Tiempo | Acumulado
# (seg) (seg)
1 |Llega a médulo (chofer) O = |0 | D | _s* 180 180
2 |Espera a ser llamado para ingreso O — ] l_:. > 120 300
3 |Revisa ticket (carrero) r — ] N D) T 60 360
4 |Autoriza ingreso de camion (L — ] N~ (D) < 30 390
5 |Ingresar vehiculo a Médulo 9 O \IZ} ] N~ (D) < 30 420
6 |Parqueo de vehiculo O ﬂ 1] N D) _r 5 425
7 |Coloca escalera en puerta de camion (cubicador) 9 |:> 1] N D _s> 5 430
8 |Pide al chofer el ticket de ingreso é — 1 N (D) < 10 440
9 |Entrega el ticket de ingreso al cubicador L — ] N~ (D) > 5 445
10 |Revisa el niumero de contenedor (guardia garita #3) O — :- N D) > 10 455
11 |Cubica (cubicador) — [ 7 D > 120 575
12 |Dictar cantidades cubicadas al anotador Q —) ] N D) _sr 60 635
13 |Llenado de control de cubicada Q = [ N D) > 60 695
14 |Entrega documento al chofer é — ] N D) > 5 700
15 |Recibe documento L — ] N~ D) > 10 710
16 |Pide verificar datos en caso de problema (carrero) O |:> :- N D) _s> 120 830
17 | Realiza el reporte de cubicada del turno (cubicador) |:> ] N D) _ 180 1010
18 |Espera al recogedor de tarja (anotador) O — [ ~ | < 180 1190
19 |Corrige datos (control carro) CZ [— ] N~ D) > 15 1205
20 |Se dirige al Control de Calidad (chofer) O = [ [ N D _sr 10 1215
21 |Espera por evaluacion O — ] l_:. > 300 1515
22 |Entrega control de cubicada (anotador) r — ] N D) > 5 1520
23 |Recibe control de cubicada (recogedor) k — ] N D) T 3 1523
24 |Se dirige al Area de Desembarque (chofer) O = | [ N~ (D) < 20 1543
25 | Espera en el area de desembarque O — ] l_:. < 200 1743
26 |Envia vehiculo al Terminal de Contenedores (carrero) Cr |:> ] N (D) _ 5 1748
27 |Se dirige a Terminal de Contenedores O = |[] N~ D > 25 1773
28 |Espera en el area de contenedores refrigerados O — ] l_:. < 150 1923
29 | Ingresa datos en bitacora ‘—’ — ] N D) > 8 1931
L # Tiempo Actividades Tiempo de
. Descripcion del . de ..
Simbolo Activida . que no actividades que no
Evento actividad
des es agregan valor] agregan valor
) Operacién 16 581 10 291
— Transporte 6 270 1 S
1 Inspeccion 2 1285 2 1285
- Almacenamiento 0 0 0 0
) Demora 5 6671 5 6671
> Flujo de informacion 0 0 0 _ 0
Total de actividades 29 19,53 min| 11 7,58 min




APENDICE G
MAPA DE PROCESO DE RECEPCION DE FRUTA EN MODULO 9

Supervisor de

Transportista Jefe de Puerto Supervisor de equipos| Plataforma # 1,2 | Plataforma # 3 Tarjador Gatero Montacarga médulo Area de descarga al granel Estibadores
2. Coordina con
1. Solicita TRANSMABO la
Equipos cantidad de
equipos requerido
3. Entrega 4. Recibe
equipos equipos
5. Llega al
area de X
desembarque 22. Bajar
las cajas
del
Contenedor
¢Camioén o » 6. Estacionar
23. Armar
pallet
Camién
7. Chofer 4| 16. Recibe y
entrega ticket revisa ticket
¢Es No (granel) : JArea
paletizado? ¢ ” disponible?
12. Recibe 18. Ingresa al
ticket y dato — d;:lergrbd;nie vehiculo para
de rechazo q retirar pallet
8. Dirigirse a
plataformas 13.
Espera
llamado
19. Ubica pallet | | 20. Recoge 21. Sefiala la
en plataforma pallet desde ubicacion de la
¢ Plataformas s
disponibles | 10
con todos los . 14. Estacionar
equipos? Estacionar
11. Chofer 15. Chofer
_entrega entrega
ticket, dato ticket
rechazo
25. Ubica pallet |
Esgéra en el galpon M9~
llamado 26. Llena tarja |« I
" 27. Entrega
28.‘ R;ec;be_ < copia de
copia de tarja tarja
29. Se retira el
vehiculo
Observaciones: 29 Actividades
OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:
TOTAL ACTIVIDADES: 29
TOTAL PASES LATERALES: 16
TOTAL PASES VERTICALES: 13




APENDICE H

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Recepcion de Fruta (Operacion Modulo 9)

INICIO Llegada de vehiculo al area de desembarque

FINAL Retirada del vehiculo del drea de desembarque

— - . . Tiempo Tiempo
# Descripcion de la Actividad Simbologia del Evento (seg) Acumulado
(seq) |
1 |Solicitar equipos a Transmabo (Jefe de Puerto) Q |::> |:| v > 600 600
2 ((;?J?)r:rl\r;izoc"ogeTezAu:\;ii/l)ABO la cantidad de equipos requerido O ‘ _D/_l > 450 1050
3 |Entrega equipos :> [] v D > 450 1500
4 JRecibe equipos ( supervisor Modulo 9) |::> |:| v > 120 1620
5 JArriba el vehiculo al area de desembarque O E> ] 4 o> 33 1653
6 [Se estaciona el vehiculo (contenedor) en la plataforma #3 O 4 [] v > 50 1703
7 |Entrega ticket (chofer) :> ] v > 5 1708
8 [Recibe y revisa ticket de contenedor (tarjador) |::> [] v > 60 1768
9 |Montacargas coloca gato hidraulico en plataforma L :> [] v > 15 1783
10 |Gatero se ubica sobre la plataforma O |::> |:| v > 15 1798
11 Z/Ieogf:qc:crg::rlr:?evr?t(l)os 2 primeros pallets del camion al lugar O :5—— |:| v D o> 60 1858
12 [Vehiculo espera plataforma vacia para el desembarque O :> ] v . > 720 2578
13 |Se parquea el vehiculo en la plataforma O ; |:| v > 50 2628
14 |Ordena el desembarque (Supervisor de Médulo 9) 6 — ] N > 2 2630
15 S(()anc;)ll%?:olzglgngg?a?i)rr::tal para unir el piso del vehiculo k :> |:| v D o 10 2640
16 |Ingresa gatero al camién O ] N D > 10 2650
1 e s emeny 0[O = [0 [ D s [ | o
18 |Chofer entrega ticket al tarjador Q — ] N D > 4 2954
19 |Inspecciona la carga que sale del camion (tarjador) O |::> v > 120 3074
20 |Verifica datos de ticket con lo inspeccionado O :> = v > 60 3134
21 |Tarjador llena el formato de tarja |::> [] v > 120 3254
22 |Espera por llenado de tarja O :> ] v > 8 3262
23 |Entrega copia de tarja al chofer (j |::> [] v > 5 3267
24 xgrr:ig?c:)gas baja 2 pallets de la plataforma (10 pallets Q :> |:| v :) o> 75 3342
25 [Supervisor de médulo sefiala la ubicacion de la carga k ::> [] v > 6 3348
25 [ macenements (10 pae o, O = [0 [V [D s | wo | o
27 g/llr?nr:igs;ﬁ;nlfglca los pallets en el galpon de O :> |:| ? D o> 5 3753
28 |Se retira el vehiculo O { ] 4 D o> 8 3761
29 |Tarjador espera al Recojedor de Tarja O |::> [] v > 65 3826
30 |Entrega al recogedor la tarja CT [— ] 4 D > 3834
31 |Lleva la tarja a Control de Embarque O [ ] N/ [ | o 3842
Simbolo Descripcion del # Tiempo de Actividades que - ﬁempo de
Evento Actividades | actividades | no agregan valor |actividades que no
O Operacion 13 845 4 631
I:> Transporte 9 989 5 196
|:| Inspeccion 2 180 2 180
N Almacenamiento 1 5 1 5
D) Demora 4 808 4 808
_* | Flujo de informacion 0 0 0 0
Total de actividades 31 47,12 min 16 30,33 min




APENDICE |

MAPA DE PROCESO DE DESPACHO DE PLATAFORMAS Y LLENADO DE CONTENEDORES

Jefe de Puerto Supervisor de médulo Chofer de Plataforma Chofer de montacargas Encargado de control Carrero Control Carro Area de llenado de Gatero Supervisor de Asistente de Estibador
de despacho contenedores S C S
1. Ordena que
envien 2. Recibe
vehiculo con llamada
fruta
Esta la frut NO 3. 4. Atiende
¢ sgaalzér:?a en Solicita pedido de
ingreso fruta
8. Ordena 6. Atiende
5 e .
trasladar la fruta 9. Trae la fruta ingreso de [-»| requerimiento
de fruta
10. Traslada el
pallets hasta
) 11. Lleva pallet
¢Es al area de
plataforma? llenado de
12. Es ubicado
20. Coloca pallet en de
en plataforma despacho
¢Hay gatos s 14. Ordena
llenado del  [#—
22. Cuenta
. lataforma?
Lo sl nimero pallets plataforma contenedor
C;ga7 que lleva el
montacargas 15. Ingresa pallet
al contenedor
NO
21. Espera 16.Registra pallet 17 Cierra el
23. Llena ticket de ingresados al contenedor
control de despacho contenedor
13. Coloca gatos
eléctricos en
plataforma de llenado
de despacho de contenedores 18. Enviar
vy
— contenedor al
27. Llena una terminal de
bitacora de control contenedores
25. Sale del galpén de despacho
hacia muelle T
26. Entrega copia de "
control de despacho 28. Realiza el -
" . reporte final de 19. Realiza
a guardia en salida reporte de cierre
de M9 control de de contenedor.
despacho .
é 29. Envia reporte
nal a control de
embarque
Observaciones: 29 Actividades
OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:
TOTAL ACTIVIDADES: 29
TOTAL PASES LATERALES: 12

TOTAL PASES VERTICALES: 17




APENDICE J

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO (ACTUAL)

Despacho de Plataforma y Llenado de Contenedores (Operacion Médulo 9)

INICIO Arribo de plataforma para ser despachada

FINAL Retirada de plataforma

s - . . Tiempo Tiempo
# Descripcion de la Actividad Simbologia del Evento (seg) Acumulado
(seq) |
1 JSolicitar equipos a Transmabo (Jefe de Puerto) ’ — [] N D e 600 600
2 |Llevar equipos al area de embarque de plataforma O ﬁ [] N D e 450 1050
3 |Ordena despacho de carga (Jefe de Puerto) — [] N D e 5 1055
4 '\OA:;(ZTS s;;)Iocar plataforma para el embarque (Supervisor :> |:| v D o> 2 1057
5 JArribo de plataforma O i [] N e 28 1085
6 |Espera de plataforma para parqueo O — [] N e 20 1105
7 |Parqueo de plataforma O =y | | / [ | o 8 1113
8 |Montacargas se dirige a recoger pallets del lugar almacenado O 9 |:| v D il e g 50 1163
9 |Montacargas agarra dos pallets (5 — [] N > 55 1218
10 |Traslada pallets a plataforma (22 pallets promedio) O E [] N o 330 1548
11 |Coloca pallets sobre la plataforma — [] N > 55 1603
En h n I an
12 sosz?:%?a?;:ﬂl;rol de despacho cuenta pallets que esta O :> _ v :) > 30 1633
13 |Registra datos en la orden de control de despacho g — [] N/ D o> 80 1713
14 |Entrega copia de la orden al chofer — [] N/ D o> 8 1721
15 |Chofer arranca el otawa O — [] N ‘ o> 15 1736
16 |Se dirige a la garita # 2 O |l 1771 [~ |[[D | o 94 1830
17 |Entrega copia al guardia — [] N D o> 3 1833
18 |Guardia registra datos en bitacora ’ — [] N/ D o> 30 1863
19 |Otawa sale de Modulo 9 O = Ir1 I~ |[DH | - 10 1873
20 |Despachador de plataforma llena bitacora — [] N/ D o> 60 1933
21 |Almacena las ordenes para regsitro en el sistema O — [ ] V D o> 7 1940
22 |Registra datos de una orden en el sistema O [— ] 7 [T )= 120 2060
Simbolo |Descripcion del Eventol# Actividades :;::g: d‘ies Ac:;:;‘:?vgll‘:r"° acﬁvTiLea";:;’ ::e o
O Operacion 10 898 4 770
I:> Transporte 7 970 536
1] Inspeccion 1 30 1 30
NS Almacenamiento 1 7 1 7
D Demora 2 35 2 35
__s* | Flujo de informacion 1 120 1 120
Total de actividades 22 34,33 min 13 24,97 min




APENDICE K

MAPA DE PROCESO DE CAMARA DE FRIiO

Concuerda

14. Informa a

15. Corrige

para
que corrija datos

informacion

25. Hace un

17. Desembarca

20. Ingresa

pallets a bodega
refrigerada

(Observa

gistra pallets de
dates plataforma
Fin
19. Revisa la 18. Se dirige a
de M-9 para traer
la fruta més carga
Fin
¢Mayor a NOo
30°C?
21.Instruye a
22. Rechaza la gateros en la
fruta ubicacion de pallets
dentro de la bodega
23 Inspecciona
la operacion en
Camara Fria
NO

anomalias?

24. Reportaa

encargado de

llamado de

atencion

Camara Fria

26. Estiban los

dentro

NO

28. Monitoreo el

27. Realiza
informe a
superiores

pallets
de la bodega

uso de equipos

S utilizan

29. Hace el
de

los equipos

30. Pide informacién
de utiizacion de
equipos a supervisor

v

31. Informa la
necesidad de utilizar
cierta cantidad de

S|

de equipos a
Transmabo

equipos
I
32. Autoriza el retiro
de equipos sobrantes
a Transmabo
37. Autoriza el retiro 36. Entrega

33. Registra en
‘ su bitacora

34. Realiza un

conteo de toda la
carga almacenada

35. Reporta todo

equipos a Jefe de
puerto ‘

38. Autoriza el

cierre de la bodega

lo almacenado en
Céamara Fria

Supervisor Camara | Auditor Camara | Asistente Camara . " : Guardia garita # "
Jefe de Puerto P Fria Fria Fria Supervisor de equipos | Despachador M-9 Inspector Calidad Chofer Otawa 2g Montacarguista Gatero Transmabo
1. Pide equipos segin 2. Consigue
el corte del dia y la nimero de
cantidad a ingresar a equipos requerido
Camara Fria para la operacion
5. Recibe 4. Registra envio 3.Envia
equipos y cantidad de equipos
equipos
despacho de carga
9. Registra
datos de_chofer,
y plataforma
10. Lieva la
arga a
Cémara Fi
11. Estaciona
plataforma para
desembarque
13. Revisa la carga 12. Entrega
y documentos documentos
sl

39. Recibe los

40. Realiza el
monitoreo de la

Camara Fria
después del cierre

equipos

Observaciones: 40 Actividades

OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:

TOTAL ACTIVIDADES:

TOTAL PASES LATERALES:
TOTAL PASES VERTICALES:

40

14




APENDICE L

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Camara de Frio (bogega HOLDING: almacenaje banano)

INICIO  |Desembarque de plataformas (pallets)
FINAL Almacenar pallets
Tiempo
Descripcion de la Actividad Simbologia del Evento Tiempo | Acumulado
# (seg) (seg)
1 |Solicitar equipos para la operacion ’ — [] v D > 600 600
2 |Llevar equipos para la operacién O = ] N [ | o 450 1050
3 |Solicitar carga para almacenar en Cédmara fria — [] N/ D > 120 1170
4 |Arribo de plataforma a Camara fria O = 1M1 |7 [ | o 300 1470
5 |Espera de plataforma O — [] N/ > 60 1530
6 |Parquear plataforma O = [ ] N/ D > 20 1550
7 |Dirigirse a ver pallet (montacargas) O A [] N/ D > 8 1558
8 |Bajar 2 pallets de plataforma (22 pallets promedio) — ] N/ D > 33 1591
9 |Llevar 2 pallets al piso de camara fria (22 pallets promedio) O EL ] v D > 55 1646
10 |Espera para medir O = |[] N e 3 1649
11 |Medir temperatura de la fruta (no mayor a 30°C) O = r N4 D e 28 1677
12 |Espera para ingreso de pallet a Camara fria O — ] N o> 5 1682
13 |Cargar pallet (gatero) O* — [] N/ D > 44 1726
14 |Llevar pallet dentro de camara fria O ; [] N/ D > 792 2518
15 |Almacenar pallet O = |11 TV [ | o 286 2804
16 |Registrar pallet almacenados O — [] N/ NED\ 792 3596
17 |Espera para monitorear O — [] N/ r > 300 3896
18 |[Monitorear temperatura de pallet almacenado O — r N/ |_) > 35 3931
Simbolo Descripcion del . # Tie.rr?po de | Actividades que . .?iempo
Evento Actividades | actividades | no agregan valor |actividades que no
Q Operacion 4 797 1 600
I:> Transporte 6 1625 4 1270
L] Inspeccién 2 63 2 63
N Almacenamiento 1 286 1 286
D Demora 4 368 4 368
—* | Flujo de informacion 1 600 1 600
Total de actividades 18 62,32 min 13 53,12 min




APENDICE M

56 Ordena

NO

3. Confirma informe|
cierre de piso

54. Reporte de
cierro de piso

contenedores

55, Pide envio de
contenedores

3. Informa
anomalia en
operacion

para aimacenarios|

NO

Carga
paltizada?

El

4 Saca
paliets de la
canasta

46 Ubica cajas en
bodega del vapor

57. Entrega
ocumentos.

64, Levanta
contenedor

5. Guia al
winchero

contenedor con

59, Espera
ser atendido

60. Entrega
documentos

62, Estaciona

]

para embarque

61, Revisa

documentos.

Control de Guardia de Guardia de Control de Supervisor de | Chequeadores
Jefe de Puerto Supervisor de equipos pe de i Gatero Winchero Portalonero Estibador Despacho Chofer Ottawa modulo muelle Recepcion estiba de canastas
73, Reabe orden oo
20 Recibe copia de
1. Analiza cargo plan fortiririirded
2 Recibe
T comunicacién
interna do 21. Anctahora de
despacho Saida de Moculo do
platafor
embarque a vapor 27 Ancta hora do
flegada amuelle
5. Enlrega copia de 17 Recbe copia do 22 Informa por radio
3. Ordena salda de ‘guia de despacho Gul rema o Said 6o Moddo do
i muel forma
petalormas a muele & 28 Confirma por radio
llegada de plataforma
= 21 v s 2 muelle
76 Envia . m rdena salida
trasiado de platalorma de pltaforma
Goordina con
Transmabo la canidad do 19 Enirega
equipos requerida documentos
Traslad: 47_ Anota canlidad de
No pltafoma a muelle Cajas cabadaser
¢Tienen la . Recibe gente y
proveedor cantidad? eaquipos B ot
ecepta platatorma mece 161 G palets
25 Estaciona vehiculo [l i ptn de
10_ Distriouye los n zona de descarga
eaquipos en o muclle
7. Pide equipos 49, Organiza
falantes estibadores en
piso de vapor
0. Recibe origina de
1. Verfica que todo lo Guia intema a Receptor
solictado este compieto do plataforma
50.Realiza cuadro
31, Veriica catos do
o iTenela
cantida?
2 Corfime lgain 51, Controla ciore do
7 Desembarca pltaforma piso
ios palets de la
72 Confirma iniio de pataioma
actividades
52 Uena nforme e
% Coloca 39 Lovanta 0Guiaal 3. Realiza un borrador
34. Ordena el inicio pallets en canasta ‘winchero ‘especificado por marca
e operaciones. cenesta do prodiucios.
42.5a0a 1 Coloca canasta
35_ Organiza paliets dela sabre el piso
operacion de nasta
embarauo
Hay aromalia 3 Liova paliels
‘en operacion?

&7 Trnca
contenedor
de contenedor
5. informe frai
embarque en vapor
Observaciones: 69 Actividades
OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:
TOTAL ACTIVIDADES: 69
TOTAL PASES LATERALES: 31
TOTAL PASES VERTICALES:

38



APENDICE N

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Operacion Muelle (Bajo cubierta)

INICIO Desembarque de pallets de plataforma y/o camara Fria
FINAL Almacenamiento en bodegas de vapor
D L .. . . Tiempo Tiempo
escripcion de la Actividad Simbologia del Evento Acumulado
4 (seg) (seq)
1 |Solicitar equipos para la operacion . |:> |:| v D _ > 600 600
2 |Llevar equipos para la operacion O ; |:| v D _ 450 1050
3 |Solicitar carga para almacenar en Vapor bajo cubierta |:> |:| v D e d 120 1170
4 |Arribo de plataforma a Muelle O E’L ] N D e o 450 1620
5 |Espera de plataforma O — [] N/ _ > 90 1710
6 |Parquear plataforma O i— |:| v D _ > 20 1730
7 |Receptar plataforma con carga paletizada :> |:| v D > 5 1735
g |Verificar documentos con carga O |:> :- v D __s* 20 1755
9 |Estacionar plataforma para desembarque de carga O i/ ] v D o> 20 1775
10 |Dirigirse a ver pallet (montacargas) O é |:| v D _r 176 1951
11 |Bajar pallet de plataforma Cj/- ;:2 |:| z D _ > 66 2017
12 |Sacar pallet de Camara fria O E)L |:| v D _ > 770 2787
13 |Esperar la ubicacion de pallet en canastas O — [] N/ _ > 10 2797
Colocar pallet en la canasta (6 canastadas promedio por q :> |:| v D _
14 |plataforma) 228 3025
15 |Llevar canasta al vapor O E} [] N D _> 330 3355
16 Colocar canasta en piso o entrepuente |:> |:| v D _ 30 3385
17 |Espera para sacar pallet de canasta O — [] N/ _ > 3 3388
18 |Sacar pallet de la canasta d — [] N4 D _> 80 3468
19 |Llevar pallet al lugar donde se almacenaran O E> |:| v D > 660 4128
20 Almacenar pallet de cajas de banano (en relacion a 22 pallets) O :> D l D s> 66 4194
21 |Espera para desarmar pallet O :> |:| v > 2 4196
29 |Desarmar pallet O = 11 I/ D _* 440 4636
Almacenar cajas de banano al granel (en relacion a 22 pallets) O :> |:| L D —*
23 3300 7936
24 |Registrar cajas almacenadas en vapor manualmente O — |:| N/ D }5 5 7941

Tiempo

Simbol Descripcion del # Tiempo de |Actividades que no actividades gue no
imbolo Evento Actividades | actividades agregan valor a
agregan valor
O Operacion 8 1569 2 620
= Transporte 8 2876 4 666
[ Inspeccion 1 20 1 20
NS Almacenamiento 3366 2 3366
D Demora 4 105 4 105
_x* Flujo de informacion 1 5 1 5
Total de actividades 24 132,35 min 14 79,70 min




MAPA DE PROCESO CONTROL - EMBARQUE

APENDICE O

¢ Existen
Diferencias?

7. Ingresar Datos
a Cuadro
Cuadrilla / Tipo

8. Ingresar
Datos al
Sistema

6. Separar Tarjas
problemas

A 4

9. Entrega de
Tarjas problemas

10. Recibe de

Tarjas problemas

A 4

11. Analizar
Tarjas problemas

SI
¢ Diferencia

NO

13. Ingresar faltante
para
liquidacién/productor

12. Ingresar a
Cta. Alamos

Recojedor de Tarjas Asistentes Jefe Control - Embarque Supervisor
@ 14. Realiza
reporte Datos
Cuadrados.
1. Entrega 2. Recibe 15. Realiza
Documentos Documentos Hoja de Cierre
A 4 v
3. Ordenar 16. Realiza
Documentos Cargo Plan.
A 4
4. Revisar 5. Cuadrar 17. Realiza
documentos documentos REPORTE

FINAL

Observaciones: 17 Actividades

OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:
TOTAL ACTIVIDADES:

TOTAL PASES LATERALES:

TOTAL PASES VERTICALES:

17

14




APENDICE P

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Control de Embarque

INICIO Recepcion de tarjas
FINAL |Cierre de informacion de un buque en el sistema Control Embarque
Tiempo
Descripcién de la Actividad Simbologia del Evento Tiempo |Acumulado
# (seg) (seg)
1 JRecogedor de tarjas sale por los documentos O Q ] N D) _ > 120 120
2 |Recoger los documentos —) ] N D) 3 20 140
3 |Llevar documentos a Dep. control de embarque O \é ] N D) < 300 440
4 |Clasificar documentos por destinos —) ] N D) _ 3> 1800 2240
5 |Entregar documentos a asistentes o —) ] N D) > 10 2250
6 |Recibir documentos C) —) ] N D) > 5 2255
7 |Ordenar documentos CL —) ] N D) _ 3> 60 2315
8 |Revisar y cuadrar la informacion O —) l N D) _ > 1800 4115
9 |Ingresar datos a sistema O = ] N D T 3600 7715
10 |Verificar datos ingresados d‘ [— [ N D) < 60 7775
11 |Separar tarjas problemas CL |:> ] N D) > 20 7795
12 JAlmacenar tarjas problemas O |:> [ t D) _ 3> 10 7805
13 |Enviar tarjas problemas para ser verificadas O |:> ] N _ > 120 7925
14 |Recibir tarjas problemas (I—_ [— ] N D) > 10 7935
15 JAnalizar tarjas problemas O —) l N D) _ > 600 8535
16 |Ingresar cuenta Alamos si existe diferencia O —) ] ~ | 1= 180 8715
17 |Ingresar faltante si no hay diferencia para liquidacién/productor O — ] D) _%» 60 8775
no agregan valor
@) Operacion 8 1985 4 0
=) Transporte 2 420 2 420
L] Inspeccion 1 2400 1 2400
NS Almacenamiento 2 10 2 10
D) Demora 1 120 1 120
— s | Flujo de informacién 3 3840 0 0
Total de actividades 17 146,25 min 10 49,17 min




APENDICE Q

ETIQUETA DE TRAZABILIDAD PARA PALLET

N[T NOBOA
& NUMERO UNIVERSAL DE COMPARNIA
| UNIDAD CODWGO

| LOGISTICA CENTRO DE IMPRESION
[

\ NUMERO CONSECUTIVO
Ecuador DEL PALLET
1

Exportadora Bananera Noboa S.A,
El Oro y La Ria

BIAVP | | ] |
“ 7861081100422 5°°“ 3 78610811 62120858 1

NUMERO - CODIGO '
UNIVERSAL DE PRODUCTO

90)0820(10)2729

A i

-(00)378610811621208581(37)48 -




APENDICE Q (continuacion)

IRECUCRUCTTUELES celoeer Lis  cguaoed
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JEFE DE EMPACADORA: Formato
contenedores tarja rellenar por duplicado.



APENDICE Q (continuacion)
PALETIZADO CAJA BONITA POLYBAG 22XU EUROPA

8 GRAPAS 6 CLIPS
1 POR CADA JUNCHO
USICADAS EN EL
CEINTIRO DEL PALETIZADOD
POR EL LADO DE CASON  [Y)

ZUNCHOS:
Aghcar méodma tersidn al zencho
enlasplantilas 2,3 4, 5.6y 7




APENDICE Q (continuacion)
UTILIZACION CORRECTA CAJA PINA PARA EUROPA

4 padanos de esquneno
LS30 o8 #0 om
\
0 2NCHOS
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2 ZUNCHOS YERTICALES
SNaTendo s 2 ulimas plantilas

2 grapas
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APENDICE Q (continuacion)

PALETIZADO CAJA BONITA BANANITOS 22 XU PEW 4B (12 Kg)
EUROPA - JAPON
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APENDICE Q (continuacion)

UTILIZACION CORRECTA CAJA 208 SJ-3 MORADO EUROPA

4 pedazos de esquinero

usado de 10 cm

6 ZUNCHOS
MORIZONTALES

2 ZUNCHOS VERTICALES
amarrando las 2 Oltimas plantillas
2 Grapas

ESCUINERO NEGRO (192 em)
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6 GRAPAS 0 QLIPS
1 POR CADA ZUNCHO
UBICADAS EN EL
CENTRO DEL PALETRZADO
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APENDICE R

10 PASOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL CODIGO DE BARRAS
Paso 1: Obtener Prefijo de Compaiiia

El fabricante de productos debe afiliarse a ECOP — GS1 Ecuador para obtener
la consecion del uso de los digitos del pais y el fabricante (Prefijo de Compafiia
GS1).

Paso 2: Asignacion de Numeros

Una vez realizada la afiliacion, la empresa debera asignar los codigos a sus
productos. Definira cuales son los productos que se van a codificar. Cualquier
variacién del producto como: marca, sabor, tamafo, promociones, etc.,
requieren un cddigo diferente. De igual manera podra identificar la entidad
legal, ubicaciones, unidades logisticas, activos individuales, activos retornables
y relacion de servicios.

Paso 3: Seleccionar Sistema de Impresion

Para la impresién del cédigo de barras en flexografia, serigrafia, rotograbado,
litografia y offset, se utilizara una pelicula maestra o un simbolo generado
utilizando software idéneos que garanticen el cumplimiento de los estandares
GS1 que estan avalizados por la norma ISO 15416.

Para la impresiéon de etiquetas con cddigo de barras se utilizan impresoras:
térmicas, laser, Ink Jet (burbuja) y Transferencia Térmica. Igualmente, el
software que se utilice para generar los simbolos, deben garantizar el
cumplimiento de los estandares GS1.

Paso 4: Seleccionar el Escenario de Escaneo para el Cédigo de Barras
Las especificaciones del Codigo de Barras: tamafo, ubicacion, calidad, etc.
dependera del lugar en donde va a ser escaneado el articulo comercial. Son
escenarios de escaneo el Punto de Venta, Centro de Distribucion, etc.

Paso 5: Seleccionar la Simbologia adecuada del Cédigo de Barras

Una vez que se ha seleccionado correctamente el escenario donde se va a
escanear el articulo comercial, se debe elegir adecuadamente la simbologia a

utilizar.

Dependiendo del elemento que desea identificar, debe utilizar un cédigo y
simbologia diferente, como se muestra a continuacion:

GTIN 13



Permite identificar unidades de Comercializacion Detallista (productos, multi-
empaques y promociones).

7 ag1002 v a00119

GTIN 8

Permite identificar unidades de Comercializacion Detallista con area de
impresion reducida, en las que no es posible codificar con EAN-13.

78617 0026

GTIN 12

Permite identificar productos comercializados en EEUU y Canada.

FaR1007 125841

GTIN 14 o ITF - 14

Permite identificar unidades de Comercializacion no Detallista (Cajas).

178610022500017

GTIN 128

La necesidad de codificar informacion complementaria, motivé la introduccion
del cédigo GS1 - 128, que posibilita simbolizar caracteres alfanuméricos y de
esta forma puede llevar una amplia variedad de informaciéon complementaria.



(01)17861234500014 (17120205

Paso 6: Seleccionar las dimensiones del Cédigo de Barras

Magnificacion, es la dimension del codigo de barras (alto x ancho) incluyendo
las areas de silencio (espacios en blanco en los laterales del codigo). El
tamario estandar del cédigo se denomina magnificacion 100%. La ampliacion o
reduccion del tamano del codigo de barras, depende del espacio disponible y el
sistema de impresion.

Los sistemas de impresién poseen calidades diferentes de reproduccion de
imagenes. Consecuentemente, la seleccidn de la magnificacion debe ser
determinada de acuerdo con las variaciones de cada sistema de impresion.
Cuanto mayor es el simbolo, mayor sera su tolerancia de impresion.

Truncamiento, es la reduccion de la altura de las barras en el cédigo y debe ser
evitado, porque cuanto menor es la altura de las barras, menor es la eficiencia
del simbolo.

Cualquier truncamiento, por pequefio que sea, disminuye la capacidad del
lector para leer el cédigo al primer intento, es decir que mientras mas pequenas
sean las barras, mas dificil va a ser la lectura del cédigo por lo que va a tener
que realizarse varios intentos.

A veces es imposible colocar un cédigo en todo su tamario, debido al area de la
etiqueta o a la forma del producto; en este caso la altura de las barras deben
ser impresas lo mas grande que se pueda.

Cuando en un producto existe espacio suficiente como para imprimir un codigo
a todo su tamafio NO SE DEBE TRUNCAR.

BWR o reduccion de ancho de barras, es un recurso que debe utilizar el
impresor para compensar la ganancia de impresion. BWR, debe realizarse en
la fase de disefio del codigo especialmente cuando se imprime en Flexografia o
Serigrafia.

Paso 7: Generar texto del Coédigo de Barras

Se recomienda colocar informacion legible humana sobre el articulo comercial
codificado. Esta dependera del producto a codificar : para codigos GTIN, sin
ninguna excepcién se debe imprimir el numero de digitos correspondientes a la
simbologia utilizada. Se debe imprimir 12 digitos para el simbolo GTIN-12;
imprimir 13 digitos para el simbolo GTIN-13 y se debe imprimir 8 digitos para
los simbolos UPC-E o GTIN-8.



En la simbologia GTIN-128 , los Identificadores de Aplicacion (IA's) iran entre
paréntesis. Sin embargo, éstos no seran codificados en la simbologia ya que
son caracteres humanos legibles para la interpretacion del numero posterior al
IA.

Paso 8: Seleccionar Combinaciones legibles para el Cédigo de Barras

Los scanners leen los codigos de barras, reconociendo el contraste entre las
areas claras y oscuras del simbolo. Esto significa que aunque el negro y el
blanco sean los colores que mas contrastan entre si, otros colores pueden ser
igualmente efectivos y pueden complementar el disefio del articulo comercial.

Es recomendable usar una prueba de color, sobre todo al utilizar tonos
marrones, rojos o anaranjados, para verificar si el contraste es suficiente para
que tenga lugar sin problemas la decodificacion. No se aconseja utilizar colores
metalicos para el fondo o para las barras, sobreposicién de colores o tramas.

Paso 9: Considerar la Ubicacion y Posicion del Coédigo de Barras

Se recomienda que el simbolo esté en la base natural del producto. En
articulos comerciales que no poseen esta base, por ejemplo las fundas
plasticas, paquete o embalajes flexibles, etc.; el simbolo debera ir colocado en
el reverso o lateral inferior del embalaje, evitando las areas de soldadura,
aplastamiento, distorsiones, dobleces o cortes. Lo importante es que el simbolo
esté préximo a la base del embalaje.

En cuanto a la posicion del codigo, éste podra estar ubicado de modo vertical u
horizontal en el embalaje. Debera posicionarse de modo que las barras sigan el
sentido de la impresion. Este procedimiento reduce las distorsiones inherentes
a reproducciones graficas especialmente en los proceso de flexografia y
serigrafia.

En embalajes cilindricos, recomendamos utilizar el simbolo en posicion vertical
(barras paralelas a la base), ya que no habra distorsiones o restricciones en
relacion al diametro del embalaje.

Paso 10: Verificar la Calidad del Cédigo de Barras

Los mercados tanto nacional como internacional cada vez son mas exigentes
con calidad de impresion de los simbolos de los cddigos de barras, debido a
que uno de los factores que restan eficiencia al desempefio de la Cadena de
Distribucién (SUPPLY CHAIN), es su incumplimiento de las especificaciones
GS1.

No es suficiente leer con escaner comercial, sino verificar el cumplimiento de
los estandares de calidad de los cdédigos de barras, a través de equipos de
verificacion. Actualmente los compradores de Europa y EEUU, exigen que los
lotes de productos cuenten con una certificacion de cumplimiento de las
normas: ISO/IEC 15416 Bar Code Print Quality.



APENDICE S

CARACTERISTICAS DE LOS EQUIPOS Y ACCESORIOS PARA EL
SISTEMA TRAZABILIDAD

HAND HELD MC9090

Descripcion:

eEl MC9000-G con RFID de Symbol Technologies es un
computador movil de facil manejo.

ePermite la identificacion por radiofrecuencia con el EPC (Cdédigo
del Producto Electronico).

e Terminal Portatii MC9090 GF, 802.11 b/g, scanner integrado 1D,
pantalla color, 64Mb, RAM/ 128Mb ROM, 53 teclas, sistema
operativo WM 5.0. NET. Audio/Voice/BT.

¢ El equipo MC9090 tiene lector laser de largo alcance.

¢ EI MC9000-G con RFID tiene la flexibilidad para dar el acceso de
tiempo real a su organizacion a la informacion misién-critica de los
puntos de la llave en su cadena del suministro.

Caracteristicas técnicas:

eEscanea cddigos de barras integrados y RFID en un dispositivo
movil.

o Su disefio es completamente de facil manejo ayudando a reducir
tiempo en las operaciones.

ePermite el LAN inlambrico.

eLee y escribe etiquetas RFID Gen1y Gen2.

e Captura codigos de barras en 1D y 2D.

¢ Compatible con Bluetooth.

IMPRESORA ZEBRA INDUSTRIAL Z4Mplus

Caracteristicas estandares:

eMétodos de impresion: A través de calor directo o transferencia de
calor.

eConstruccion: Base de aluminio die-cast, marco y cabezal de
impresora. El metal de media cubre con limpieza de ventanas.
Tiene elementos multi-niveles de ecualizador de energia para
impresiones de alta calidad. Calibracién automatica. Reloj a tiempo
real. Fuente de poder auto-variable (110V-220V). Operador de
sefiales de colores codificados. Panel de control de encendido
LCD.

Especificaciones de impresion:

eResolucion: 203 dpi (8 puntos/mm) y 300 dpi (12 puntos/mm).

eMemoria: Estandar: 4MB Flash, 8MB DRAM. Opcional: Instalacién
de fabrica 64MB.

e Ancho de impresion: 4.09”/104mm

eLongitud de impresion: con 203 dpi: 157°/3,988mm

¢ Velocidad de impresioén: 203 dpi/10 ips; 300 dpi/6 ips.

eSensores de media: Sensor de transmision fija. Sensor de ajuste
reflectivo.

Caracteristicas de medios de comunicacion:

¢Nivel maximo y longitud lineal: No es contintdo (39” o0 991mm).

eDidametro maximo de etiqueta (8” o 203mm). Diametro del centro
(3” 0 76mm)

eEspesor de medios de comunicacion: de 0.0023” (0.058mm) a
0.010” (0.025mm)




CABEZAL IMPRESORA TERMICA INDUSTRIAL 4’

Descripcion del producto:

eZebra - Cabezal de impresion - 1 - 203 ppp.

e Imprime hasta 20.000 etiquetas térmicas (6 5.000 pallets) por dia.

e Calidad de los componentes instalados dentro de cada una de las
impresoras de codigos de barras -los cuales han sido probados,
disefiados y fabricados para cumplir las rigurosas especificaciones.

eDurabilidad y eficiencia operativa.

Ficha técnica:

¢ Tipo de consumible: Cabezal de impresion.

e Cantidad incluida: 1.

¢ Tipo de cabezal de impresion: 203 ppp.

QUAD-DOCKER STATION MULTIPLE

eEste Docking Station 4 unit Multi-Dock (también conocido como el
Quad-trabajador portuario) permite subir a cuatro unidades hand-
held simultaneamente mientras proporcionando 10/100 BaseT mas
de las comunicaciones de Ethernet 2Mbps.

eProporciona el poder suficiente al ccargar las baterias en la
unidad.

el as baterias interiores tienen una duracion aproximadamente 2-4
horas que dependen del tipo de la bateria (1700 mAh o 2350
mAh).

ePuede consumir a a 3A @ 120V CA o 1.5A @ 240V CA.

eUna primacia de poder no es incluido pero puede pedirse para
satisfacer la region del cliente separadamente.

QUAD-DOCKER STATION SIMPLE

o El Supply de Power Universal se usa para proporcionar el poder de
DC al Quad Docking la Estacién (WA4004, WA4104) de una fuente
del CA.

eUna primacia de poder no es incluido pero puede pedirse para
satisfacer la region del cliente separadamente.

ETIQUETA TERMICA

eEtiqueta adhesiva inteligente que permite la impresion del cédigo
de barra.

eMaterial que puede soportar condiciones ambientales fisicas vy
quimicas extremas como: contacto directo con la luz solar,
inmersion en agua, temperaturas extremas (-60°C a mas de 400°C),
soluciones detergentes, contacto con grasas y aceites, etc.




APENDICE T
MAPA DE PROCESO DE OPERACION DE EMBARQUE EN MUELLE DESPUES DE LA IMPLANTACION DE TRAZABILIDAD
Chequeador de

Chofer Ottawa Guardia de modulo Guardia de muelle Control de Recepcién | Supervisor de estiba .
Trazabilidad

i Gatero Winchero Portalonero Estibador Control de Despacho

Jefe de Puerto Supervisor de equipos pervisor de

1. Analiza cargo plan

2. Pide cantidad 3 Coordna con

equipos y gente o oquipos reqerida

4. Entrega equipos a
Supervisor de
Operaciones

5. Recibe gente y
equipos

6. Veriica que todo lo
solicitado este completo

Tenela
cantidad?

8 Organiza estibadores en|

piso de vapor

7. Distribuye los
A muel

muelle
por vapor

9. Ordena salida de

plataformas a muelle

10. Recibe orden de
raslado de plataformg

12. Enirega copia de 13, Recibe copia de
1. Ordona raslado do quia de despacho en quia do despacho y
L garita verifica la carga

14. Anota hora de
salida de M-9 de
plataforma

15. Traslada
plataforma a muelle

16. Estaciona vehiculo
en zona de descarga

18. Controla la
recepcion de pallets

17. Anota hora de
llegada a muslle

20. Verifica datos de
e llego en

21. Realiza un borrador
especificado por tipo de
fruta y viaje-destino

22. Desembarca los.

la plataforma

23. Coloca pallets con 24. Levanta canasta
tiqueta en canasta con pallets

26. Coloca canasta
sobre el piso

27. Prepara el hand

que-viaje
parala toma de datos.

v

28, Toma
lectura de
29. Saca pallets con
3 @ codigo de barra
tiqueta de a canasta de los pallets
con hand held

30. Amacena los pallets ™
embarque de bodegas

en las bodegas del vapor

33,
cierre de piso

34. Confirma informe cierr
de piso

35. Pide envio de

contenedores
7. Entrega
documentos.

43. Ajusta
cuadrante

36. Ordena envio de
contenedor

38, Lieva contenedor a
muelle

30. Espera ser
atendido

40. Entrega
documentos.

45. Guia al
winchero

42.
embarque

Observaciones: 49 Actividades

OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:

TOTAL ACTIVIDADES: 49
TOTAL PASES LATERALES: 32
TOTAL PASES VERTICALES: 17



APENDICE U

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Operacion Muelle - Bajo cubierta (Implementado con equipo Hand Held)

INICIO Desembarque de pallets de plataforma y/o camara Fria
FINAL Almacenamiento en bodegas de vapor
Tiempo Tiempo
Descripcion de la Actividad Simbologia del Evento 1eMPO | A cumulado
# (seg) (seq)
Solicitar equipos para la operacion L — |[] V D __> 600 600
2 |Llevar equipos para la operacion O |:| v D __> 450 1050
3 |Solicitar carga para almacenar en Vapor bajo cubierta CI |:> |:| V D > 120 1170
4 |Arribo de plataforma a Muelle O O [N (D s | 40 1620
5 |Espera de plataforma O = | [\ > 90 1710
6 |Parquear plataforma O ] v D > 20 1730
7 |Receptar plataforma con carga paletizada |:> |:| V D > 5 1735
8 |Verificar documentos con carga O I:> v D __> 20 1755
9 |Estacionar plataforma para desembarque de carga O #/ |:| V D > 20 1775
10 | Dirigirse a ver pallet (montacargas) O |:| v D __> 176 1951
11 |Bajar pallet de plataforma 6 |:> ] V D > 66 2017
12 |Sacar pallet de Camara fria O EL V4 D | 770 2787
13 |Esperar la ubicacion de pallet en canastas O |:> ] __<> 10 2797
14 Colocar pallet en la canasta (6 canastadas promedio por |:> |:| v D e d 228 3025
plataforma)
15 |Llevar canasta al vapor O I\ D | 330 3355
16 Preparar equipo Hand Held por buque-viaje para toma de datos CZ |:> |:| v D e d 120 3475
de los pallets — |
Tomar lectura de cédigos de barras de los pallets con el equipo :5 j :3»
” Hand Held O ’;l/l 12 3487
18 |Colocar canasta en piso o entrepuente |:> |:| v D > 30 3517
19 |Espera para sacar pallet de canasta O |:> ] __<> 3 3520
20 |Sacar palltets de la canasta = (] [/ D | 80 3600
21 |Llevar pallets al lugar donde se almacenaran O I\ D | 660 4260
22 |Almacenar pallet de cajas de banano (en relacién a 22 pallets) O |:> |:| ! D _ > 66 4326
23 |Elaborar cuadre de embarque de pallets en bodegas O — | 4 —> 300 4626
# Tiempo de Tiempo
Simbol Descripcion del Activi ivi Activi que ivi que no
imbolo Evento con con no agregan valor |agregan valor con
handheld handheld handheld
O Operacion 8 1249 2 605
= Transporte 8 2876 4 666
[ Inspeccioén 1 20 1 20
N Almacenamiento 1 66 1 66
D) Demora 3 103 3 103
s> Flujo de informacion 2 312 1 300
Total de actividades 23 77,10 min 12 29,33 min




APENDICE V

MAPA DE PROCESO DE CONTROL EMBARQUE DESPUES DE LA IMPLANTACION DE TRAZABILIDAD

Chequeador de Trazabilidad

Supervisor de Trazabilidad

Asistente de Trazabilidad

Jefe Control Embarque

Supervisor Control Carro

Dpto de Sistemas

1. Entrega handheld con
informacion de pallets

2. Programa el sistema

almacenados bajo cubierta

A 4

BTS por buque-viaje

3. Descarga
informacion
del handheld
en el sistema

4. Pide tarjas de
contenedores de las unidades

.| 5.Entrega tarjas

llenadas en campo

7. Verifica datos ingresados

6. Ingresa
manualmente

en el sistema BTS

SI

¢ Existen

"| de contenedores

informacion de <
contenedor en
el sistema BTS

Diferencias?

9. Realiza cierre de BTS

8. Corrige problemas
existente en el sistema sea

»| por duplicidad de

informacién o errores por
ingreso de datos

por buque - viaje

10. Elabora reporte de
novedades

11. Realiza
. Cargo Plan

Definitivo en el
sistema Control

¥

12. Realiza
reporte final Data
on Fruit (DOF)

G

Observaciones: 12 Actividades

OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:

TOTAL ACTIVIDADES:
TOTAL PASES LATERALES:
TOTAL PASES VERTICALES:




APENDICE W

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DESPUES DE LA IMPLANTACION DE TRAZABILIDAD

Control de Embarque (Implementado con equipo Hand Held)

INICIO Entraga de equipo Hand Held
FINAL Cierre de reporte de fruta embarcada (DOF)
Tiempo
Descripcion de la Actividad Simbologia del Evento Tiempo | Acumulado
# (seg) (seg)
Entregar equipo Hand Held para su descarga O 9 I N D _> 300 300
2 |Programar el sistema BTS por buque-viaje (LQ\ I N D) _s* 120 420
3 |Descargar la informacion de handheld al sistema BTS O |:> |:| N T 600 1020
4 Pide Ias.tarjas de conte:nedores de las unidades llenadas en campo O :> ] 7 { > 180 1200
para su ingreso en el sistema BTS L —
5 [Entregar tarjas de contenedores O 1] N D _s* 180 1380
\
6 [Ingresar manualmente informacion de contenedor en el sistema BTS O I:> ] N D/I’ 1800 3180
7 |Verificar datos ingresados en el sistema BTS O = ‘: N D) _3> 300 3480
8 _Corrlge p_r’oblemas emsten_te en el sistema sea por duplicidad de O ::> ] 7 D 300 3780
informacion o errores por ingreso de datos
9 |Realizar cierre de BTS por buque - viaje O (—) I N D 4" 60 3840
10 |Elabora reporte de novedades O — I N D 4" 120 3960
11 |Realiza Cargo Plan Definitivo en el sistema Control Embarque O ':> ] N D) JT’ 60 4020
12 |Realiza reporte final Data on Fruit (DOF) O = ] N D 3 60 4080
L # Tiempo de - Tiempo de
Simbolo Des‘:‘lf::::) n del Actividades |Actividades con nﬁc;;’::;::ig:ﬁ Actividades
con handheld handheld con handheld
@) Operacion 1 120 0 0
— Transporte 2 480 1 180
L] Inspeccion 1 300 1 300
N Almacenamiento 0 0 0 0
D Demora 1 180 1 180
—s* | Flujo de informacién 7 3000 3 2220
Total de actividades 12 68,00 min 6 48,00 min




APENDICE X

Direccion de Desarmollo ¥ Tecnologla

POLITICAS, ESTANDARES ¥ PROCEDIMIENTOS

Titulo: PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE oR Ro 01
Vigencia:
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Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo:

PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE

EBN
PR.RO.01

Vigencia:

e L N

L 1=

Alcance.-
F‘ulltmas -

CONTENIDO

Responsamndadés

Proceso de Rastreabllldad en DPGYE [Pallets Hnmageneas}
Proceso de Rastreabilidad en OPGYE Pallets Mixtos)
Proceso de Rastreabilidad enOPGYE (Contenedores)..................ooooi
Lista de Distribucion...........oocoion i i
L L=




Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo: =B
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE PR.RO.01

Vigencia:

1 OBJETIVO

Instruir a todo el personal de OPGYE | como proceder y procesar la informacion a

través del sistema de rastreabilidad, por medio de equipos hand helds y tarjas en
puerto.

2 ALCANCE

El procedimiento descritc se aplicara en fodas las areas de QPGYE que estan
relacionadas con el sistema de rastreabilidad y demas departamentos de QPGYE
involucrados.

3 POLITICAS.

PL:RC:01 “Todos los pallets con destino a mercades internacionales que exijan
codigos de rastreabilidad deben contar con etiquetas de codigos de
barras’




Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo: PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE

EBN
PR.RO.01

Vigencia:

4 RESPONSABILIDADES

1.- Es responsable el Supervisor de Rastreabilidad de:

« Solicitar al jefe de puerto personal chequeador para realizar los trabajos de
rastreabilidad

= Controlar el debido procedimiento de toma de lectura con hand held vy registro en
tarjas por parte de chequeadores,

= [ngresar y procesar correctamentea [a informacién en el sitema BTS para conciliar
los datos recibidos por parte de los chequeadores y control de embargue,

« Coordinar con el departamento de Sistemas para dar solucion inmediata a
problemas presentados con los equipos que presente danos o defectos después
de su uso, equipos como: Hand Held, cargador de baterias, cargadores de
informacién (cuna de carga y descarga), computador, impresora, sistema
informatico etc.

+ Realizar seguimientos del mantenimiento correctivo y preventivo de todos los
equipos de Rastreabilidad.

- Es responsabilidad del Supervisor de contenedores:

= Supervisar el cumplimiento del registro en tarjas de pallets por parte de los
tarjadores durante el llenado de contenedores,

- Es responsable Jefe de Control embarque de:

« El reabastecimiento y control de los insumos y suministros necesarios para todo
el equipo de impresion de codigos de Rastreabilidad,

« Controlar la emisién de etiquetas necesarias para los pallets mixtos armados en
modulo y/o en muelle producidos por diferentes circunstancias.

+« Entregar al departamento de Rastreabilidad una copia del registro en tarjas de
pallets que se llenaron en contenedores realizado por los tarjadores asignados.

- Es responsable el Jefe de Puerto de:
» Asignar chequeadores para realizar trabajos de registro en tarjas y toma de

lecturas con equipos hand held para el departamento de Rastreabilidad cuando
este lo requiera,



Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo: PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE Fy

Vigencia:

5.-Es responsable Empacadoras y Productores de;

« Enviar todos los pallets con etiquetas colocadas correctamente de acuerdo a
procedimiento vigente cuando el destino sea mercados que exigen codigos de
Rastreabilidad.

6.- Es responsable el Departamento de Sistemas de:

» Contactar a Proveedores de equipos de Rastreabilidad cuando se reporte desde
el Departamento de Rastreabilidad en QPGYE la obligacion del mantenimiento
preventivo vy comectivo a todo el equipo involucrado en el proceso de
Rastreabilidad como son: equipos Hand Held, sistema informatico BTS |
impresoras, cargadores de informacion, etc.”

Con respecto al procedimiento:

1.- La aprobacion y autorizacion de la vigencia de estas politicas y procedimientos son
responsabilidad de la Gerencia General.

2.- Ladifusién de las presentes politicas y procedimientos es responsabilidad de
recursos Humanos.

3.- Dela custodia y el asegurarse de que las presentes politicas y procedimientos se
ejecuten y apliquen de acuerdo a lo aprobado son responsabilidad de Contraloria.

4.- Cualquier cambio o modificacion a estas politicas y procedimientos puede ser
realizado directamente por Gerencia General, o por el departamento de Ingeniaria de
Procesos por pelicién expresa de Gerencia General, es responsabilidad de la
Secretaria de Gerencia General, circular las correspondientes copias autorizadas a la
Direccion Administrativa-Financiera (DAF) de QOPGYE vy Agricolas, Direccion de
Desarrollo y Tecnologia (D&T), los departamentos de Liquidacion de Fruta, Contraloria,
Logistica, Control de Embargue, Control Agricola,

5.- La revision de estas politicas y procedimientos sera responsabilidad de Ingenieria
de Procesos bajo pedido expreso de Gerencia General. Se sugiere que la revisidn de
estas politicas y procedimientos se la haga anualmente,

6.- Las facilidades tecnologicas para la correcta aplicacion de estas politicas y
procedimientos son responsabilidad de Direccion de Desarrollo y Tecnologia,

PR.RO.01




Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo:

PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE

EBN
PR.RO.01

Vigencia:

5 PROCESO OPERATIVO DE RASTREABILIDAD OPGYE (PALLET HOMOGENEQ)

FLULJO DEL PROCESD

L-PREFARKCION Y PROERAMACIN O HAMD HELD ]

L1

1 RECEPCION DE PALLET 5 BOMDSENERS EN
FL 0L &

¥

A-LECTURA FROVIEIONAL DK RAND HELD
DE PALLETS A1 DEPAEHD

. BOLGIT U0 AL CENTAD DEMAPRESION
ETQUETAS RECUERDAS

L

Fi- IMPRESION DE ETMUETAS
GODIGN NF BARRAS

¥

7-COLOCACIN DE ETUETAS OF ACUERD0
A PROCEDINIENTD VIEENTE

it DEGPACE] BE PALLETS A GAMARA Y70
CAREA EN ENTREPUENTE DE VAPOR

Il BEFERASE A PEOCEED DE PALLETS
MIKT LTERALL FAR 81

TL-TOMAR LECTURA GO HE DE PALLETE EN ¢
ENTRE MIERTE DE VAPOR

|

1.- Preparar y programar los Hand Helds con informacion de
Vapor, viape, semana y operador responsable

RESPONSABLE

Supenliai:ur
Rastreabllidad

2~ Receptar pallets homogéneos en el MOD, de acuerds a
procedimesntos establecidos.

Tarjadar o Chequeadar

3.-Tomar 2 lectura con Hand Held de los pallets al moments
del despache en Modulo o en Vapar.

4.- Cuando se encuentra efiquetas repetidas yo falantes de
etiquetas en los palleis, se solicita nuevas etiquetas a fin de
asequrar que todes vayan con etiquetas de eodige de bamas,
que no exista duplicidad de pallets al despacho y levantar un
inventario imicial,

Chequeador de
Rastreabilidad

[espachador de
Rastreablldad

5.~ Solicitar al centro de impresicn la cantidad de etiquetas de
codige de barras anexs 1) regueridas de acuerdo al tipo de
fruta que conbiens cada pallet.

Supenisor de Medulo

B ImpAmir inmediatamente requenmienio de eliguetas de
codigo de barras, asegurandose de digitar comrectamente

Centro de Impresion

"LOT" (sticker del productor o mista) y "COUNT" (cajas por Jefe Control de
pallet) Embarque
.- Colocar el juege de efiquetas en cada pallet, de acusrdo al

procedimients vigente, asegurandose de gue coincida su Estinador de

descrpcian con el pallet respectivo,

B.- Despachar los pallets para almacenamiento en camara o
cargar dirsctamente en entrepuents de vapores,

Rastreabilidad

Despachador de
phatalarrra

8- Cusndg exista pallets defectuoso o dafedos por mals
operacin o manejo se procederd a retirar del entrepuente ks
pallets al delantal del muelle para armar palists mintos.

Receplor de Muelle
Supervisor de Camara

10.- Refidrage al proceso de armar de pallels middos en

paging 8 literal 2-5, cuando ewista paliets danados en Receptor de Muelle

operacidn o defectuosos que haya inspeccionado & Dpte. de | Supervisor de Cdmara

calidad y quedaron incomplates.

11.-Tomar |a leclura con Hand Held de los pallets en o

entrepuente y levantar inventario final. Chequeador de
Rasireabilidad




Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titule: EBN
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE PR.RO.01
Vigencia:
12.- Enfregar eguipo Hand Held al Supervisor de
Rastreabilidad, &l finalzar |a labor de lectura por cada turno Chequeadaor de

Rastreabilidad

12 ENTRERA DE EUIPT HAND HELD A
SAPERVIZDR [E AASTREABIIDAD

13- Descargar las lecturas de los Hand Held al sistems BTS
{Bonita Traceabilly Systen) al linalizar la operacion de cada
vapor en max de 72 horas (3 dias) desde el zarpe de \Vapor.

Supervisor de
Rastreabilidad

¥

13- DESCAREA DE LECTURA DE LIS HAND
HELD AL SIGTEMIA T3 ¥/ REGIETRD DE
IHFIEMACIIN AL MIEMD

14.- Procesar en el BTS la fransferencia de pallals
embarcados

Supervisor de
Rastreabilidad

]

1. PROGESAR EN EL BT LA
TRANSFERENELA DE PALLETS
EMIEARA CADIG

]

- VALIDAR DATOS EN SHTEMA BTS

15,- Validar datos ingresados al BTS a fin de determinar los
problemas que se presentan en cada viaje, tales como falta
de regislro de empacadoras de pallels midos, pallets con
GTIM emados, empacadoras no definidas, duplicidad de
pallgts en entrepuentes, ofdigos SSCC uliizades en viages
anteriores, efc.

Supenisor de
Rastreabilidad

v

16 -CIERRE NE TAPDR EN SI5TEMA BT 5 EN
MEAXIMODER DIAS A PARTIR DEL EARPE
DEL ¥APDR

16.- Clermer del vapor en @ s@lema BTS en mawme & dias
calendarios a partir del zarpe desde el Ofimo puero de
Ecuador

Supervisor de
Rastreabilidad

18- EORKEFEIN ¥ SOLUCAIN OF
PROBLEMAS CON DPTO DE BIETEMAS

17.- Coordinar soluciones de problemas y novedadss de
Rastreabllidad presentados (anexo 2) en Cada viae en
maxdma de 95 horas a partic del Zarpe al validar ingreso de
informacidm del regisfro de los pallets, con el departamento
de sistemas

SUpErvisor de
Rastreabilidad

v

._.,

13- FLABORAR REPIRTE FINAL DE
RASTREARILINAD DEL CIERAE DE YAPOR EN
CADA VIAJE

18- Coreccidn de problemas encontrados en el ingreso de

L

201- EHVIAR REPORTE O BASTREABILIAD
DE PALLETS EN MAXIMD DF 5 DACE &
PARTIR DEL ZARPE DEL ¥APOR

infermacicn al sistema BTS. Supenisor de
Rastreabilidad
Dpto de Sistemas
18.- Elaborar reporte final de Rastreabilidad de pallets a pardir
del zarpe del vapor desde cada puero, @ Gerencla de Supenisor de

Operaciones Oppac y Coordinador de Logistica Operativa de
Merzados

Rastreabilidad

¥

(=]

20-Enviar reporar final (anexo 4} de Rastreabilidad a
Gerencia de Operaciones Oppac, Coordinador de Logistica
Cperativa  de  Mercados, Sistemas, Gerencia General,
Logistica EBN, Diversificados y Calidad Insurmos. En mdxime
de 96 horas & partir del Zarps.

Supervisor de
Rastreabilidad




Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titule: EBN
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE
PR.RO.01
Vigencia:
6 PROCESO OPERATIVO DE RASTREABILIDAD OPGYE (PALLET MIXTO)
FLUJO DEL PROCESD ACTIVIDAD RESPONSABLE
\RECEREITH OE FRTA EH ATEA 1.- Recepcién de pallets defeclucsos que llegaron del campe, que _
(CEMERTERN] PARA ARMAR PALLETS ¥ 5@ dafiaron en operaciones de modulo, camara, muelle o que haya Tarjadar
REPALETC AR BALLETS BARADDS inspeccionado el Dpto, de calidad v quedaron incompletos, estos
son lievades al drea donde se arman pallets mtos que puede ser
el cementerio en madula 8 o delantal del muelle.
h J
2 -ARMADA DE 0% PALLETS MIXTOS ¥
REFALETITAR PALLETS DEFECTISN AL 2. Arrrar pallels completande |a estiss con frula del misma o de
NESFAEHD varios productores de la misma marca. Esfibador
.
.BOLICITUR AL GENTR DE 3- Solicitar al centro de impresion B cantidad de eligustas de
IMPRESION ETINETAS cidige de barras requeridas de acuerdo al fipo de fruta que Supervisor de
RN contiene cada pallet Modulo
¥ 4.- Irmprimir inmediatamente requerimienio de efiguetas de codigo
A1 INPFESION O ETIQUET A% di barras (anexe 1), asequrdndose de digitar corectamente “LOT" Cenfro de
CODIGE OF BARRAS {sticker del productor o mida) y "COUNT™ {cajas por pallet). Impresion
Jefe Contral
¥ E mibarque
GL-SOLOEAZIN UE ETIUETAS IE AZLERDD
A PROCETIMENTD TIGENTE E- Colocar el juego de eliquetas en cada palel de acuerdo al
procedimients  vigente, asegurandose de que coincida su Estibador de
¥ descrpcian I:|T|:|n el pallet respectivo para gue no exista duplicidad Rastreabilidad
f |
B INGRESH DE COMPOSICN D€ PALLETS f Informacion al momento de ingresar en & sistera BTS
EON MIXTOS
G- lectura de pallets mivtos en el hand held e SSCC y GTIN,
v Ingrese manual de detalle de composicion de los pallels como o Chagueador de
codigo de |productor (sticker), nimero de caja, previo al despacho, | Ragtreabilidad
7-DESPACHONE PAILETS & CAMARA Y0 en mddule 9 o cdmara de Trio
MUELLE CAREA EW ENTREPENTE DE
YAPOR
7. Despachar los pallets & la Camars para almacenamiento,
v H::i:r!; en muelle yio cargar directamente en entrepuente d¢ | Despachader de
- Rastreabilidad
. ENTREGA DECQUPD HAND HELD A Aeieenl
SUPERVISIR [E RASTREABRIDAD

¥

(=]

- Enfregar equipo Hand Held al Supervisor de Rasireabilidad, al
finalizar |a labor de lectura asignada por cada furno.

Chequeador de
Rastreabilidad




Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titule: EBN
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE
PR.RO.01
Vigencia:
6 PROCESO OPERATIVO DE RASTREABILIDAD OPGYE (PALLET MIXTO)
FLUJO DEL PROCESD ACTIVIDAD RESPONSABLE
\RECEREITH OE FRTA EH ATEA 1.- Recepcién de pallets defeclucsos que llegaron del campe, que _
(CEMERTERN] PARA ARMAR PALLETS ¥ 5@ dafiaron en operaciones de modulo, camara, muelle o que haya Tarjadar
REPALETC AR BALLETS BARADDS inspeccionado el Dpto, de calidad v quedaron incompletos, estos
son lievades al drea donde se arman pallets mtos que puede ser
el cementerio en madula 8 o delantal del muelle.
h J
2 -ARMADA DE 0% PALLETS MIXTOS ¥
REFALETITAR PALLETS DEFECTISN AL 2. Arrrar pallels completande |a estiss con frula del misma o de
NESFAEHD varios productores de la misma marca. Esfibador
.
.BOLICITUR AL GENTR DE 3- Solicitar al centro de impresion B cantidad de eligustas de
IMPRESION ETINETAS cidige de barras requeridas de acuerdo al fipo de fruta que Supervisor de
RN contiene cada pallet Modulo
¥ 4.- Irmprimir inmediatamente requerimienio de efiguetas de codigo
A1 INPFESION O ETIQUET A% di barras (anexe 1), asequrdndose de digitar corectamente “LOT" Cenfro de
CODIGE OF BARRAS {sticker del productor o mida) y "COUNT™ {cajas por pallet). Impresion
Jefe Contral
¥ E mibarque
GL-SOLOEAZIN UE ETIUETAS IE AZLERDD
A PROCETIMENTD TIGENTE E- Colocar el juego de eliquetas en cada palel de acuerdo al
procedimients  vigente, asegurandose de que coincida su Estibador de
¥ descrpcian I:|T|:|n el pallet respectivo para gue no exista duplicidad Rastreabilidad
f |
B INGRESH DE COMPOSICN D€ PALLETS f Informacion al momento de ingresar en & sistera BTS
EON MIXTOS
G- lectura de pallets mivtos en el hand held e SSCC y GTIN,
v Ingrese manual de detalle de composicion de los pallels como o Chagueador de
codigo de |productor (sticker), nimero de caja, previo al despacho, | Ragtreabilidad
7-DESPACHONE PAILETS & CAMARA Y0 en mddule 9 o cdmara de Trio
MUELLE CAREA EW ENTREPENTE DE
YAPOR
7. Despachar los pallets & la Camars para almacenamiento,
v H::i:r!; en muelle yio cargar directamente en entrepuente d¢ | Despachader de
- Rastreabilidad
. ENTREGA DECQUPD HAND HELD A Aeieenl
SUPERVISIR [E RASTREABRIDAD

¥

(=]

- Enfregar equipo Hand Held al Supervisor de Rasireabilidad, al
finalizar |a labor de lectura asignada por cada furno.

Chequeador de
Rastreabilidad
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Titule: EBN
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE
PR.RO.01
Vigencia:
i 12.- Ingre=a de informacion del registro realizado en tarjas {anexo
3y del llenedo de contenedores al sistema BTS (Bonita Supervisar de
Traceabdty Systern) al finahzar la opemckﬁn de lenado en Rastreabilidad
de 72 horas desde el zarpe de \Vapar,
1. ENTRERA DE C30P1A DE TARJAS AL
EUPERVISR DE AASTREABNIDAD 13- Procesar en & BTS |a transferencia de pallels en
contenedores embarcadaos en vapar Supervisor da
Rastreabilidad
¥
12- INGEESN [IF ISFORRAACINN DE TARIAS
OE REGISTAND DE LLEWADN DF 14- Validar datos ingresados al BTS a fin de determinar los
CONTENEDDRES AL SISTEMA 673 problemes que se presentan en cada viaje, tales como falta de Supervisor de
regeelre de empacadoras de pallets misdes, pallels con GTIM Rastreabilidad
¥ emados, empacadoras no definides, duplicidad de pallsis en
n R ENEL BTS LA contenedores, oddlgus 5500 utlllizados en viajes anteriores, etc.
TRANSFERENELA DE PALLETS
ENGARAEANE 15, Cierre del vepor en el sistema BTS en méwimo 8 dias
¥ calendarias a parir del zarpe desde el ditime puens de Ecuader. Supervisor de
Rastreabilidad
1L VALIDAR AT EN SISTEMA BT3
+ 16.- Coordinar solucionas de  problemas nowedades de
- ¥
EEHEIIF‘I;EH[IEE!T;LEE:ngﬂ mg Rastreabilidad presentados en cada viaje en mawma de 96 horas Supervisor de
OEL YARDR a partir ded Zarpe al validar ingrese de informacian del regisire de Rastreabilidad
los pallets eh conbenedores, con el departamento de sistermas.
Ho
T FARLINATIE 17~ Coreccidn de problemas encontrados en el ingrese de
RASTREARILY informacion al sistema BTS. Supervisor de
Rastreabilidad
8l Dipto de Sslemas
I7. CORREPZIDN Y SOLUCAIN DF
PROSLEMAS CON DPTID DE BISTEMAS 18- Elzborar reporie final de Rastreabilidad de contenedores a
v partir del zarpe del vapor desde cada puero, @ Gerencla de Supervisor de
Operaciones Oppac ¥ Coordinador de Logistica Operafiva de Rastreabilidad
H- ELABDRAR REPORTE DE Memaum
e RASTREABILIDAD OE CIERRE OE VAROR NE
[ADA VIR E
Y 19.-Enviar reportar final de Rastreabilidad (anexo 4) & Gerencia
0. EYOAR FERSRTE DA ETREASRILAD da.Dpamciunes Dppac, Coordinador de Logistica Operativa de Supervisor de
OF PALLETS EH MAXIMO DES 0AE A " . il o
PAETIE DEL TARDE DEL VAPTR Mercados, Sistemas, Gerencia  General, Logistica EBM, Rastreabilidad
Diversiicados v Cabdad Insumos. En maxme de 95 horas a

partir del Zarpa.
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Direccion de Desarrollo y Tecnologia

POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo: =B
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE PR.RO.01

Vigencia:

8 LISTA DE DISTRIBUCION

Cada vez que haya cambios en este procedimiento, es responsabilidad de la
Secretaria de Gerencia General, circular copias autorizadas a:

Gerente Operativo OPGYE

Gerencia General

Gerente de Calidad de Agricolas.
Contraloria OPGYE (Contralor)
Coordinador de Logistica Operativa de Mercados
Departamento de Sistemas.

Jefe Administrativo OPGYE

Jefe de Puerto OPGYE

Supervisor de contenedores OPGYE
Jefe de Control de Embarque OPGYE
Supervisor de Rastreabilidad de OPGYE

9 ANEXOS

« ANEXO 1. Etiquetas de Codigos para Pallets
*» ANEXO 2. Reporte de Novedades en Vapor
* ANEXO 3.Tarja de llenado de Contenedores
« ANEXO 4. Reporte Final del Cierre de Vapor en Sistema BTS
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POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo: EBN
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE PR.RO.01
Vigencia:
ANEXO 1
MODELO DE ETIQUETA PARA PALLETS
ETIQUETAS DE RASTREABILIDAD UTILIZADAS PARA BONITA
M#RCPu 10 DE COMPAHIA NUMERD DE PALLET
Exportadora Bana E:p-:-fn.nt LEY \ E;._u, DIGIT
& 00 101 §'la A VERIFICADOR
-:) DE 58CC

B BTA VP GH
o 7861081100787 ©°

G
078 1‘ B7(8
#GHJHL_\_\\& 1
LOT:—
STICKER—0 | |} ﬂﬂ‘r\ “

CODGD SERIADD DE URIDAD DE EMBARDLE
RNUMERC UNIVERSAL DE PRODUCTO (13 DiITOS)

THﬁII]E1 ﬁﬂl]l][llll]

S5CC SERIAL SHIPFING CONTAINER CODE
GTIM GLOBAL TRADE ITEM NUMEER
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POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo: PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE

EBN
PR.RO.01

Vigencia:

ANEXO 2

FORMATO DEL REPORTE FINAL DE NOVEDADES EN VAPOR

NOVEDADES RASTREAEILIDAD PALLETS

Vapor | & Viaje o | Desting: | | Samana: |
Tatal Pallels Leidos en Madula |I| Total Pallets Leidos en Vapor ; :l
Diferencia Pallets HH Vapor / Méduls: [ 0| Total Pallets Contrel Embarqua :[ |

[Dif. Pallets HH Vapor ! Decumentos CE : |I| Total Hovedades Pallets :l
% Cumplimiento Rastreabilidad] | Tatal Paliet Mitas: % Mistos: |

DETALLE NOVEDADES

'] Tipe de Sticker R Carnticiad Sin Mal Cate | Btigueta | Tapada x
Producto | Productor Fallets | Efiqueta | Ubicada | Errado | Duplic. B8

Mixtas

BANARNC

BANANC

BANARND

BANANC

BANANC

BANANC

BANANC

0| = | e | b f G i | =

EANANC

oy

BANARND

BANANC

-
=]

-
—

BANANC

—
]

BANARNC

=
|

BANANC

TOTAL NOVEDADES 1

ATTE:
DTO. RASTREAEILIDAD
PTO. NUEVD GYQL

NICOLA URQUIED RAUL CAVAGNARD M. JIMMY ZURIGA M. LUCTANC PALMA
SUPY. TARJADODRES SUPY. TARJADODRES ASISTENTE SUFY. SUPY. DI EMBARQUE
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POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS

Titulo: EBN
PROCESO RASTREABILIDAD OPGYE PRRO.01
Vigencia:
ANEXO 3
FORMATO DE TARJA PARA LLENADO DE PALLETS EN
CONTENEDORES
TARJA DE CONTENEDOR

Fecha Tarja: | | homtre tarjador | |

Vapor | J Nimero c Vigje: | |

Hor Inicio: | | Hora Tamina. | |
W Cortenedor | | Luger de Lenad] | Tipo Pallet| |
# | Codigo Pallet] Sticker Marca #Cajes| | # |Cocigo Pallet| Sticker |Marca #Cajss
1 1
2 12
3 13
4 14
3 15
8 16
7 17
8 18
g 19
10 )

Total Cajas Confenedor

Firma tarjada

Supenvisor Resporsable - Mombre | Firma

-14 =
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POLITICAS, ESTANDARES Y PROCEDIMIENTOS
Titulo: EBN
PROCESO RASTREAEILIDAD OPGYE PR.RO.01
Vigencia:

ANEXO 4

REPORTE FINAL DEL CIERRE DE VAPORES EN EL SISTEMA BTS

ENVIO DE LA INFORMAGION DEL ZARPE Y DEL CIERRE RESPECTIVO EN EL SISTEMA
DEL B.T.S. DEL VAPOR EM MENCION.

CIERRE DE VAPOR EN EL SISTEMA DEL B.T.5.

TARPE FECHA DE | HORA DE CIERRE
VAPOR - SEMANA # # VIAJE
PUERTO. | ZARPE | ZARPE L b T
fﬂ:‘ﬂ;‘l‘;’ 03-may-08 | 1145 HOOD ISLAND 108 ]ﬁ“fl]}{‘_:‘m
PIOBOLIVAR ) - HORA
MACHALy | 29-may-0s | 5230 HOOD ISLAND 108 T
Atte,
Dpto.
Rastreabilidad

Pto. Nueveo Gygl.
Raul Cavagnaro.
Supv. Tarjadores

-15 =
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ad ] .
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- .
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4
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BLOQUE
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® TORRE

VIGILAN
N. 4

EDIF. CC
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(OFICINAS ¥

e ——
3 CALLE "B"
N e N 7 A\ : F '
FECHA NOMBRE
F I M C P - ES PO L Dibujo 31/12/2007 | C. Izquierdo
Revisd Ing. Barcia
PROYECTO: PLANO No:
TESIS DE GRADO
ESCALA: CONTIENE:

Plano General de la
Empresa OPGYE S.A.

1




2 3 4 5 6 8 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
{1} 0 0 | 0 | 0 ! ! 0 ! ! I ! 0 I 0 I 0 N
AREA DE ALMACENAJE DE AREA DE ZonA D
ZONA DE ENSUNCHADO Y PALETIZADO AREA PARA ALMACENAR FRUTA BONITA 22XU POLIBAGS 500X400 BONTA DCRoss | | AVALUACION
(CEMENTERIO) PACK (CALIDAD)
=) =) =) =] =) ] ] W | e |H ] m ] ] ] ] =) ] [
ZONA PARA ALMACENAR PLATANO ORITO Y MORADO
AREA DE CIRCULACION DE MONTACARGAS Y PLATAFORMAS
m ] ] =] ] |
ZONA DE DESCARGA DE FRUTA
PLATAFORMA # 3 PLATAFORMA # 2 PLATAFORMA # 1
il il il il il . il il il il . [ 1 B
AREA DE DESCARGA DE
PLATANO ORITO Y MORADO 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
0 il il 0 il il
2 3 4 5 6 8

Area de Almacenamiento de
Fruta de Modulo 9

FECHA | NOMBRE
F I M C P - ES PO L Dibujo | 31/12/2007 | C. lzquierdo
Reviso Ing. Barcia
PROYECTO: PLANO No:
TESIS DE GRADO
ESCALA. _ |[CONTIENE:




PRECOLING
AREA: 1291,27 MT2

HOLDING 1
AREA: 1291,27 MT2

HOLDING 2
AREA: 1326,95 MT2

—

1. Compresores de aire
2. Escritorio de Supervisor

4. Tuneles de aire

3. Flujo para recorrido de montacargas y gatos hidraulicos

5. Montacargas

6. Gatos hidraulicos
7. Flujo de aire

8. Puertas de acceso

Area de Camara de Frio

3

FECHA NOMBRE
F I M C P - ES PO L Dibujo 31/12/2007 | C. Izquierdo
Reviso Ing. Barcia
PROYECTO: PLANO No:
TESIS DE GRADO
ESCALA: CONTIENE:




47 mts.

88 mts.

Power Pack
96 Tomas

AREA DE BODALMET

97 mts.
Capacidad extra contenedores Bodalmet = 96
Superficie aproximada Bodalmet = 4559 m2

Jubtd

Power
Pack 20
tomas

LU

Jutod

Juiod

Juiod

Power Pack
20 tomas

T

Ju00d

Power
Pack 20
tomas

LU0

Capacidad normal contenedores conectados extensiéon T/C MO9 = 60 Acceso
Superficie aproximada extension T/C MO9 = 4136 m2 Puerta #
3
FECHA NOMBRE
F I M C P - ES PO L Bbue | 3171272007 | C. lzquierdo
Reviso Ing. Barcia
PROYECTO: PLANO No:
ESCALA: CONTIENE:

Zona de Ampliacion y
Terminal de Contenedores

4




mrrmec=

N

OFICINA
CAMARA DE
FRIO

TURBINAS

wpZ—-—WAICH

GENERADOR
ELECTRICO

Area de Muelle para
Embarque de Fruta

5

FECHA | NOMBRE
F I M C P - E S PO L Dibus | 3171212007 | C. lzquierdo
Revisd Ing. Barcia
PROYECTO: PLANO No:
TESIS DE GRADO
ESCALA,_|CONTIENE:
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