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RESUMEN

La empresa ha sufrido grandes pérdidas por cuestiones de
rechazos de fruta en el exterior por problemas de calidad de la
fruta al arribo que son rechazadas a la descarga, esto genera
reclamos del cliente, costos, pérdida de confianza, por lo que la
exportadora estéd en la obligacién de mejorar el proceso vy la
calidad de fruta que se exporta. Se utilizé para el desarrollo del
proyecto el método DMAIC, herramientas de solucion de
problemas, datos estadisticos diagramas de Pareto histogramas
de los defectos reportados, con los datos obtenidos se analizé el
estado actual del proceso y se determiné las causas de los
problemas encontrados por andlisis de Pareto Diagramas Causa
efecto y las oportunidades de mejora, se determiné alternativas
las que se pusieron en practica rapidamente. Con los cambios
propuestos se mejoraron y modificaron varias fases del proceso
obteniendo una reduccion de las cantidades de rechazos en
puerto de destino los resultados fueron los esperados, existiendo
un mejor control y reaccién inmediata a variaciones en |os
reportes. Con los resultados obtenidos se verifican resultados
graficamente para tomar las acciones correctivas que se

requerian. Esto nos ayudard a llevar un ranking del
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v

comportamiento por cada una de las haciendas durante periodos
de tiempo, luego de identificar las causas de los problemas de
rechazos, cuyo analisis se lo realizara en el proceso de empadque

determinando el origen de los defectos
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INTRODUCCION

Se definié el problema de acuerdo a los reclamos del mercado,
se recopilo datos de las evaluaciones a la descarga datos que no
llevaban ningln control ni toma de dediciones, los datos fueron
tabulados, para interpretar los datos graficamente datos
estadisticos diagramas de Pareto histogramas de los defectos
reportados, con los datos obtenidos se analizé el estado actual
del proceso y se determiné las causas de los problemas
encontrados, por consultas y reuniones con personal operativo,
supervisores y jefes de planta, se analizaron los problemas que

y causas que generaban los resultados en el mercado.

Determinando que el problema involucraba areas estrechamente
vinculadas al proceso de la empacadora y que sin por falta de

control y el método que se trabajaba no era el adecuado..

Se determiné alternativas con oportunidades de mejoras gque se
pusieron en practica radpidamente y finalmente de desarrolld
controles para que los cambios puestos en practica continien en

forma eficiente.



Las fases de distribucién de materiales y transporte tenian que
satisfacer los requerimientos que solicitan cada dia de proceso
en la empacadora, se obtuvo una reduccion de las cantidades de
rechazos a la descarga, los resultados fueron un indicador para

el desempefio de cada fase.



CAPITULO 1

1. Definicion del problema

La empresa exportadora ha sufrido pérdidas por problemas de
calidad en la fruta a la descarga en el puerto de destino. El
proyecto se planteé por la necesidad de reducir los rechazos
ocasionados por problemas de pudriciones y maduros a la
descarga en destino, determinar las causas y factores que
ocurrian en alguna fase del proceso desde cosecha, proceso de
empaque, hasta que es entregada en puerto de embarque, la
empresa no contaba con informacién y controles estructurados

del porqué de las ineficiencias reportadas.
OBJETIVO GENERAL

Disminuir los rechazos de fruta en puerto de destino por
desastres de calidad mediante la utilizacién de las herramientas

de solucion de problemas a aplicarse en el proceso de cosecha-



empaque distribucion de materiales e insumos y llenado de

contenedor en una planta empacadora de banano, reduciendo

los rechazos de fruta en puerto de descarga.

Objetivos Especificos

Reducir los rechazos por zonas de un 70 a 75% respecto

al periodo anterior.

Cumplir con los tiempos de proceso en la planta
empacadora evitando detener el proceso debido a la falta
de materiales e insumos o falta de contenedores en la

planta empacadora.

Modificar los dias de abastecimiento de materiales e
insumos a las bodegas de cada zona de una distribucion

diaria a una distribucién semanal.

Capacitacién al personal de planta referente a las
especificaciones de calidad y llenado de contenedores y

su control.



¢ Evaluacién periddica de informacion proveniente de puerto
de destino para una adecuada retroalimentacién del

sistema.

Con base a lo requerido, se recopilo los reportes e informes a las
descarga de los buque de semanas anteriores, tomando como
referencia de 28 semanas anteriores en el transcurso del afio. Se
tabularon los datos para determinar los defectos con mayor

incidencia presentados al momento de la descarga, ver tabla 2.

Porcentaje de exportacién 2014

8,0%- 4.3%

~0.4
/ Y%

~—62,6%
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FIGURA 1: Porcentaje de cajas exportadas por mercado

Como referencia se analizo para el proyecto el mercado europeo

gue tiene el mayor porcentaje de cajas exportadas.

Se desarrollé una base de datos para determinar las zonas,

empacadoras y cantidades de rechazos que eran reportados del



exterior, cuales eran las zonas con mayor incidencia y asi mismo

a que empacadora correspondia cada una.

Los datos se obtuvieron durante el periodo de 28 semanas con el
fin de ver las oportunidades de mejora en el proceso y en cada
fase que interviene desde que la fruta en cosechada hasta que

es entregada en puerto.

En la tabla 3, se presentan los defectos reportados en las
evaluaciones de calidad en puerto de descarga, y que
demuestra una alta incidencia de defectos que son denominados

catastrofe de calidad.



CAPITULO 2

2. Medicion de los datos tabulados

Se recogen todas las causas en un diagrama de Pareto y se
registraron los defectos presentados en las 28 semanas de
analisis y los defectos mas importantes en los rechazos de fruta

en destino.

Las siguientes tablas muestran el histograma con los datos,

Pareto y diagrama de Ishikawa.



TABLA 1: Evaluaciones por tipo de defectos de calidad

DEFECTOS
SEMANA BR [cR [FR [ [NR oG PR |RT [BR |us [uw WP [Total general
| 3 i 3 2 5 49 1 27
2 & 1 2 3 1
3 i 3 4 1 2] 12 1 24
4 1 1 4 | 1 4 1 1 14
1] 1 3 1 1 g 2 =]
B 1 1 1 1 1 2 3 10
fié 1 1 1 2 1 & 1 4 3 21
g 2 2 2 1 3 4 1 15
5! [ Z 1 3 5 i 5 1 1 25
o 2 3 B 4 2 14 1i7] 1 44
11 2 1 1 2 Ei T 2 3 3 2 23
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13 36 5} 1 34 G 1 1 EE]
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21 5 2 | 13 21
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23 =] =] 1 17
24 g a 18
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Total gereral | 120801 18] F1] 7@ &l 73] doa] =] o 71 14 BEE

TABLA 2: Lista de defectos de calidad

Defectos |Descripcidn
BR Dafio de pulpa
CR Pudricidn de corona
FR Fudricidn de deda
LS Latex
MR |Pudricion de cuellg
DG |Sohre grado
PR Pudricidn de pigl
BT hMaduro
=R |Estropen
Uiz Bajo grado
VWF  [Cochinilla




TABLA 3: Porcentaje de defectos

Defectos | Frecuencia % Acumulado
PR 173 26% 26%
CR 150 23% 48%
RT 103 16% B4 %
MR 7B 11% 75%
SR B9 10% AR %
LS i 5% 90%
WP 14 2% 92%
FR 13 2% 4%
BR 12 2% 95%
LG 10 2% 98%
oG ] 1% Q9%
LI 7 1% 100%
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FIGURA 2: Diagrama Pareto de los datos

En el grafico se determina que los defectos con mayor incidencia

corresponden a pudriciones y maduros,

continuando se

determindé que existian 2 zonas con mayor porcentaje de

rechazos.



Se enfoco el proyecto en estas 2 zonas con problemas, zona 4 y

zona 9.

TABLA 4: Porcentaje de rechazos por zonas

Rechazo en el exterior
Zonas Cajas % de
rechazadas | rechazos

Zona 1 4655 8%
Zona 2 2927 5%
Zona 3 1961 4%
Zona 4 23159 41%
Zona 5 o987 2%
Zona 6 1512 3%
Zona7 820 1%
Zona 8 5950 11%
Zona 9 10334 19%
Zona 10 3519 6%
Total 55824 100%

% de rechazos por zonas

2%
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Zona § =Zonz 10

FIGURA 3: Porcentaje de rechazos por zonas

Se programaron reuniones con los responsables de las zonas

agricolas,

personal técnico de campo de

la empresa,

Y
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superintendentes de zona, con los cuales se discutid sobre los

problemas y el proyecto que se estaba en marcha.

Entre los punto se determinaron las especificaciones de calidad
en la empacadora los materiales e insumos para el empaque,
aplicacion de productos para la post-cosecha asi como el
transporte que son los lineamientos para obtener un excelente

producto de exportacion.

Primeramente se identificoé los factores en las fases del proceso
de empaque-paletizado, cuales podian ser las causas de las

ineficiencias.

Por medio de consultas se determind los problemas en las fases
del proceso que eran las posibles causas de los problemas de

pudriciones y maduros.



TABLA 5: Andlisis 5 Porque
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Analisis 5 porque

Ineficiencia

1°- Porqué

2°- Porqué

3°- Porqué

4°- Porqué

5°- Porqué

Se detiene proceso en
rampas de paletizado

No hay contenedor para estibar
los pallets

Contenedor aun nollega a la
planta empacadora

Contenedor sale con retraso
para ser despachado

Falta de planificacion en
despacho

Falta de control para despacho

Contenedor sale tarde de
empacadora

Se detuvo proceso de empadue

Falta de algun material o
insumo que causo atraso

Mo fue entregado de bodega

No tiene material o insumo en
stock

Falta de planificacion de
suministros

Se detiene el proceso en
empague

Falta de materiales e insumos

No fue despachado completo
de la bodega

Falta de control en el despacho
a las empacadoras

Los materiales e insumos
llegan el mismo dia del proceso

La planificacion se hace un dia
antes del proceso

Incorrecta dosificacion de
mezcla

No hay producto en cantidad
adecuada para el proceso del
dia

No se despacho el producto de
las bodegas

Personal no envié orden a
tiempo

No lleva un registro adecuado
en l[a bodegas de insumos
necesarios

Se detiene proceso por
supervision

Se encontraron defectso de
calidad en evaluaciones al
empadque o estibado a
contenedar

Fallas en alguna fase del
proceso de empaque

Desconocimeento de las
especificaciones de calidad
para exportar

Falta de informacion de
especificacioens en
empacadora

Personal en planta no tienen
establecidas correctamente las
especifiaciones

Mala fumigacion

Hay incorrecta preparacidn del
coctel para fumigacion y
desleche

No lo preparan el tiempo
adecuado

No hay producto en
empacadora

Bodega de la zona no envio
producto

No hay producto en stock

Errores en |a elaboracion
de cluster y corona

El personal no realiza una
adecuada elaboracion de
cluster

Aplican inadecuada técnica y
forma de realizar el clister y la
caorona

Tienen herramientas en mal
estado

Quieren cumplir con el cupo

Falta de supervision y
seguimiento del personal

Mala dosificacion de
mezcla

No existia producnto en
empacadora

No fue abastecido de la bodega
de la zona

Producto no llego tarde para
ser distribuido

Contenedor llego tarde de la
central, con los materiele e
insumos de la cental

Fue enviado el mismo dia del
proceso

Incorrecto empaque de la
fruta en las cajas

Personal usa inadecuadamente
los implementos de empagque

Hay descuido y falta de
conocimiento en la utilizacién
de implementos y patrén de
empague

No conocen o falta de
conocimiento en la utilizacion y
patrén de empaque

Falta de instructivos y
capacitacion en la normas de
empague

Tiempo de corte-frio

Fruta el rampa de paletizado
sin ser estibada al contenedor

Contenedores no disponbles en
empacadora

Descoordinacion en el envio de
contenedores

No se informé debidamente de
las ordenes de requerimiento
para el despacho

Falta de control para la
programacion de despacho de
contenedores




Recursos

Faltade
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FIGURA 4: Diagrama de Ishikawa



En la primera fase de determino las causas en temas de calidad
el correcto trabajo del personal de planta, que cumplan con las
especificaciones de calidad y su control. En la fase 2 la causa
encontrada, fue el suministro de materiales e insumos y el
método con que se venia trabajando para ser distribuido a las
diferentes zonas. En tercera fase, se determiné como causa el

requerimiento de transporte.

Los controles se deben mantener en todo el proceso de
empaque, el adecuado control de las especificaciones eso
permitira obtener una fruta con las condiciones para exportar,
iniciando desde el momento de la cosecha con una adecuada
calibracién y control de cinta, clasificacién de racimos,
dosificacion correcta de mezcla en tinas, correcto saneo de
manos, tiempo de desleche en tina, formado de cluster, correcto

patrén de empaque, paletizado y llenado de contenedor.

14
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FIGURA 5: Descripcidn del proceso de cosecha -empacue

Asi como las etapas del proceso de cosecha y empaque son
importantes, estas van ligadas con los requerimiento de
materiales e insumos y la programacién de transporte. Las
etapas de control de calidad de la fruta empiezan desde la
cosecha hasta el empaque, paletizado y llenado de contenedor

en hacienda.

15



Una vez analizados las etapas del proceso de cosecha y
empaque de la fruta interviene el adecuado suministro de
materiales y que el transporte este en el tiempo indicado tanto en
empacadora como también que llegue en el menor tiempo a ser

conectado, para que la fruta empiece el proceso de enfriamiento.

Esto se vera afectado sino existen los materiales e insumos

necesarios para el correcto cumplimiento de todo el proceso.

De acuerdo con los datos de rechazos se encontré una relacion
de las zonas analizadas con respecto a su ubicacién y capacidad
de produccién y el sistema que se utilizaba para el suministro de

materiales e insumos.

16



La zona 4 es la mayor capacidad de produccion, mientras que la
zona 9 es la zona mas lejana y con una capacidad de produccién

también alta.

Produccion promedio por zonas

40000
35000
30000 -
25000
20000
15000 -
10000
5000

A SN -1l

Zonal Zona 2 Zona 3 Zona 4 Zona5 Zona 6 Zona7 Zona 8 Zona9 Zona
10

FIGURA 6: Produccién promedio por zonas
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FIGURA 7: Distribucién de zonas
Del analisis se determino trabajar en la zona 4 y zona 9 para
desarrollar las soluciones que permitan una reduccién de los

techazos y un control adecuado.

Para cumplir con la norma que la fruta una vez cosechada tiene

que iniciar la refrigeracién en el menor tiempo posible.

18



CAPITULO 3

3. Analisis del método utilizado en el proceso

3.1 Situacion distribucion de materiales e insumos

En la compaiiia existen 10 bodegas distribuidas en cada una de
las zonas, los inconvenientes que existian consistia que los
insumos y materiales para los procesos de dia de corte en las
empacadoras eran despachados de la bodega central en

Guayaquil el mismo dia, a cada zona.

La programaciéon se realizaba un dia antes del corte, los
contenedores salian la noche anterior al dia de corte hacia las
bodegas, estas recibian el contenedor en las mafianas lo que
generaba serios inconvenientes ya que el bodeguero por la
urgencia del despacho no realizaba ingreso de lo recibido, y era
distribuido directamente del contenedor a los camiones que ya
estaban esperando por los materiales para el proceso, sin existir

control de lo despachado, mientras personal en las empacadoras

19



esperaban por los materiales, manteniendo las fruta en las tinas
pero sin la aplicacién correcta de la mezcla en caso de no contar
con el insumo en dicha empacadora o continuaban el proceso

hasta que llegue lo requerido.

Los insumos llegaban generalmente 10 AM a 11AM, cuando el

proceso empieza a las 7 AM, generando retrasos significativos.

Otra ineficiencia era el traslado de insumos de una bodega a otra
cuando no se contaba con dicho insumo, se verificaba la bodega
mas cercana que contaba con dicho insumo y era enviado en
transporte interno que generaba costos adicionales por trasporte

y retrasos en la operacién.

3.2 Situacion programacion de Transporte

La informacién del pedido semanal es enviada por el mercado,
con esa informacién se realiza la asignhacién de cupos para
cumplir con los pedidos, distribuido para cada zona agricola, el
area de operaciones envia la orden de corte un dia antes del

proceso.

La unidades no siempre son despachadas a tiempo por

problemas de retrasos en operaciones, de la empresa misma de

20



transporte, las unidades son sometidas a un cheque PTI (PRE
TRIP INSPECTION = Que es la inspeccién previa a la utilizacién
del contenedor Reefer), para el correcto funcionamiento de los

equipos.

Inconvenientes como la falta de cabezales para transportar el
contenedor al lugar asignado, la llegada tarde a la empacadora
eso ocasionaba que el proceso de detenga en las empacadoras
principalmente en las empacadoras que no cuentan con rampa

de paletizado.

La mala colocacién de los pallets dentro del contenedor, esto
ocasiona que al momento que el contenedor es conectado, el frio
no sea uniforme dentro del contenedor y presentar problemas al

arribo.

Deficiencia como mal colocacién de los pallets no permitian
cetrar las puertas del contenedor se tenian que sacar
huevamente los pallets para acomodar el pallet mal ubicado,

causando una doble estiba y aumentando el estropeo de la fruta.

Problemas de reestiba de contenedores en puerto, esto por
errores en la programacién de despacho, contenedores con fruta

para un destino diferente que ocasionaba que la carga sea

21



reestibada a otro contenedor produciendo de esta manera el

rompimiento de la cadena de frio.

El contenedor debe cumplir con horas maximas de viaje de la
planta empacadora al puerto, pudiendo en el camino sufrir algtin
desperfecto mecanico, sin que esta novedad sea comunicada a
tiempo para el traslado de unidades de rescate y evitar que el

contenedor llegue fuera de tiempo para el embarque.

La fruta al ser empacada llega a tener una temperatura de 20° a
24° C y al ser estibada al contenedor llega a tener hasta 28°C lo
cual es imprescindible que el contenedor sea conectado en el

menor tiempo posible desde que se inicia el proceso.

22



CAPITULO 4

4. Implementacion de cambios

La primera preocupacién de la logistica es que todos los
materiales, insumos necesarios estén listos en la empacadora

para iniciar el proceso de cosecha-empacque.

Segundo, que el medio de transporte sea este camién o

contenedor estén a la hora indicada en la planta empacadora.

Tercero, el tiempo programado de la empacadora al lugar de

destino, este controlado.

4.1 Cambios de mejora en la distribucion de materiales e

insumos

Se planted la mejora de los puntos criticos en los que tiene que

ver con mejoramiento de abastecimiento de materiales y
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transporte, la manera como se venia realizando las actividades y

los problemas recurrentes que generaban atrasos.

Como medidas para el mejoramiento de insumos y materiales se
planteé el mejoramiento de los pedidos en base a las alicuotas
de caja respetando el pedido de cantidades asi como Ila

aplicacién y/o utilizaciéon durante el proceso.

TABLA 6: Alicuota para caja al Vacuum Pack
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AL VACIO POR ALICUOTA 271080
FP 40X49X0,00141 1 1 1 271.080 unidad
LIGA DE CAUCHO 1 1 1 271.080 unidad
MERTEC 50 180 75.300 cc
IMAZALIL 32 360 24.096 gramos
ALUVBRE 05 180 753 libras
ETIQLETAS 4011 1 36 1 9.758.680 unidad
PALETEC 1 1 54 5.020 unidad
ESQUINEROS 192CM 1 4 54 20.080 upidad
ZIUNCHOS 2200 44.1 54 221382 metros
CLIPS 1 9 54 45.180 unidad
REFLUERZOS 23CM 1 16 54 80.320 unidad
GOMA 20 1 5000 1.084 kilos
ETIQUETA TERMICA 1 5 54 25.100 unidad
REMOVEDOR DE LATEX 1 1 750 361 litros

Significa que con base al cupo asighado se despacha
Unicamente lo requerido para el proceso diario, de la misma
manera solo aplicar lo que indica en la alicuota para que no

exista falta de material al cierre de la operacién.

Modificar las fechas de pedido, entrega y despacho a como se
realizan, basandose en el pedido del mercade (APENDICE 2)

que se recibe semanalmente, el que deberia ser el definitivo



para evitar cambios de ultimo momento, que ocasionan

reprogramaciones en las asighaciones de cupos.

Con la informaciéon definitiva de pedido, el departamento de
control de Insumos realiza el calculo en base a la alicuota por
tipo de caja solicitado. Con lo que se obtiene la cantidad total

tentativa de requerimiento para proceso de la siguiente semana.

El cuadro es enviado al departamento de materiales que realiza
el comparativo de lo solicitado, con el stock disponible en cada
bodega, realiza |la orden de pedido a los proveedores, los que

tienen convenio para despacho inmediato de las 6rdenes.

Las érdenes de materiales e insumos son enviados los dias
Viernes semanalmente, el despacho y recepcion se lo realiza el

mismeo dia en bodega principal en Guayaquil.

Existe una bodega principal por cada zona (10 zonas), el
personal de las bodegas envia el pedido de los requerimientos
semanalmente para abastecer las bodegas correspondientes, se
genera la solicitud de pedido al departamento de materiales
quien genera la orden de despacho, se solicita unidad
(contenedor) a la seccidn transporte, se asigna la ruta para la

entrega a la bodega correspondiente, la unidad que se envia



también es programada a una empacadora de la zona para

evitar el falso flete.

Seglin el requerimiento de las bodegas, son enviadas entre 7 a 8
unidades (contenedores) dependiendo de lo solicitado. Una vez
recibidos los materiales e insumos son ingresados en bodega y

se repone el stock existente.

El departamento de operaciones envia las ordenes de corte un
dia antes del proceso, detallando las cantidades asignadas por
cada zona y empacadora. Con esto el personal de cada bodega,
realiza el calculo de las cantidades de materiales e insumos que
se van a despachar para el siguiente dia y se emite la orden de

despacho.

El dia de proceso personal de cada empacadora realiza el retiro
de los materiales e insumos de acuerdo a la orden de retiro
emitido por el personal de bodega. De la misma manera al
siguiente dia de proceso se emite una nueva orden de corte de
acuerdo al cupo y se realiza el mismo procedimiento antes

descrito.
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Los dias de corte para el mercado europeo son de Martes a

Jueves, el personal lleva un mejor control de los materiales e

insumos que se estan utilizando durante el proceso.

Al finalizar el embarque el personal de las bodegas conoce las
cantidades reales de cajas procesadas, por lo tanto los
materiales e insumos utilizados. Con base a la informacién se
solicita al final de semana pedido a bodega central, las
cantidades necesarias para el proceso de la nueva semana. Las
bodegas mantienen un stock de seguridad para dos dias de
proceso adicional. Si en una semana aumenta el cupo, al final de
la semana se reponen las cantidades utilizadas y se repone el

stock.

El carton y fundas plasticas tienen otro método de distribucién
esto se debe a que por el ambiente hiimedo de la zona el cartén
pierde resistencia y las bodegas se mantiene con un stock
minimo para proceso de 1 contenedor (1080 cajas y 1080 fundas
plasticas), por lo que el despacho es diario es decir el mismo dia

del proceso.
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4.2 Cambios de mejora en |la programacion de Transporte:

La cadena de frio en banano es un proceso integrado no se trata
solo en transportar una carga © mercancia que requiere ser
refrigerada sino que interviene varios aspectos para un

adecuado transporte y conservacion de la carga.

En el proyecto se realizaron mejoras referentes al despacho de
las unidades, controles y procedimientos en el llenado de las

unidades.

A parte de realizar una buena cosecha con edad adecuada, buen
trabajo en empaque, también es indispensable iniciar Ila

refrigeracién en el menor tiempo posible.

Se clasificaron las zonas por empacadoras de acuerdo a las
fichas técnicas, capacidades de empacadora si contaba con
muro de paletizado se determind tiempos de llegada de las
unidades (contendores), cantidad de pallets que se pueden

mantener en el muro de paletizado hasta que llegue la unidad.

Compromiso con el proveedor de transporte para la asighacion

de unidades, prioridad a las empacadoras mas lejanas, y al
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itinerario de arribo de contenedores a las diferentes

empacadoras.

Se recabo informacién de horas de llegada tentativa de las
unidades a las empacadoras, segln entrevistas con oficinas de
despacho de transporte, para desarrollar la base de datos con
informacion para el control de las unidades al momento del arribo

a las empacadoras.

La compafiia naviera informa la fecha del CUT OFF de los
buques, para el mercado europeo por lo general el CUT OFF
programado son los dias Sabados 6 am, por lo que los
contenedores deben ingresar al puerto con 24 horas de
anticipacién, si el contenedor llega después de ese tiempo, no es
embarcado, ocasionando costos adicionales por
reprogramaciones, tramites, conexiones en puerto, si tiene
demasiados horas sin refrigeracion ocasionar problemas de

calidad y posible rechazo de la fruta.

Con lo que se refiere al transporte no es solo llevar la carga a
lugar de destino en el menor tiempo posible también existen
varios normas y procedimientos que interviene para un adecuado

transporte, y en algo que se mejoré con el proyecto, las zonas no
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estaban capacitadas para el envié de fruta en contenedores un
problema que se soluciones capacitando al personal del correcto

llenado de los contenedores.

Un correcto llenado es indispensable para que la fruta llegue en
excelentes condiciones, los pallets correctamente armados, la
colocacion de los pallets debe de ser en espejo (es colocar la
parte de pallets mas ancha, al fondo del contenedor, y en cafién
(colocar la parte mas angosta del pallet al fondo del contenedor)

y la correcta programacién del Set Point.

Es indispensable que los pallets estén juntos unos contra otros
sin que existan espacios dentro del contenedor, asi mismo es
importante la correcta colocacion del cobertor entres los dos
tltimos pallets y la puerta para el aire no circule alrededor de las

cajas sino que pase entre las cajas y la fruta.
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CAPITULO 5

5. Resultados - Control

Habiendo analizado los principales puntos y hechos los cambios
y controles en el sistema de pudo mejorar las operaciones desde
la cosecha, proceso de empaque, paletizado, control de
materiales e insumos y controles del transporte, con estos
cambios se puede detectar variaciones en los reportes a la
descarga y definir rapidamente donde se pudo generar el

problema.

Las bodegas llevan un control de inventarios, con cantidades
reales utilizadas y que cantidad se debe solicitar para el inicio de
la nueva semana de operacién, se redujeron los problemas de
falta de materiales y se evitado detener el proceso por esta

causa, se ha coordinado entre lo recibido y despachado.
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Un adecuado control de las unidades despachadas, controlando
el tiempo de llegada a la empacadora, y el tiempo que para ser

conectado a frio.

Con la implementacién de estos controles se han reducido las
cantidades de rechazos reportados. Tomando como referencia el
mismo periodo de 28 semanas, se determina que los rechazos

se redujeron en un 76.61% de con respecto al periodo anterior.

Cantidad de rechazos despues de los cambios
25000 +
20000
15000

10000, +

N T ._._.J.Lh

Zonal Zena2 Zona3 Zonad ZonaS Zona6 Zonal Zona8 Zona® Zona 10
ZONAS

CANTIDAD DE CAJAS

m Rechazos 2014 ® Rechazos 2015

FIGURA 8: Comparativo rechazos periodo 2014 & 2015

Si una empacadora tiene 2 semanas consecutivas con mas del
1.5% de rechazos de acuerdo al volumen embarcado seran
evaluados los procesos, determinando el origen de las fallas,

otro de los controles desarrollados.



TABLA 7: Empacadoras con mas 1.5% de rechazos &
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embarcado
Cédigo SEMANA DE DESCARGA SEMANA DE DESCARGA
26 embarcado | promedio 27 embarcado | promedio
AMBERES
D-4 2 3402 0,06 3 2376 0,13
C-5 16 1080 1.48 1 1688 0.06
C-6 1 2160 0,05 16 2916 0,55
B-3 5] 1988 0,30 B 5994 0,08
A-4 2 1620 012 55 1026 5,36
H-1 79 6480 1,22 75 3024 248
H-2 4 2160 0,19 3 1620 0.19
H-7 78 3240 24 251 4158 6,04
J-4 180 4320 417 23 5400 0,43
J-8 480 4320 11,11 60 2862 210
F-1 38 2160 1,76 7 864 0,81
F-8 1 1080 0,09 64 4050 1.58




CAPITULO 6

6. Conclusiones.

Como resultado del proyecto es posible concluir que existe una
relacién entre los altos niveles de rechazos y las capacidades de
produccién y distancias de las zonas analizadas; el primero la
cantidad de cajas, materiales e insumos necesarios para el

proceso, asi como la coordinacion del transporte requerido.

Con los cambios en la distribucién se mantiene un mejor control
en cada bodega, reduccién de problemas de suspension del

proceso por falta de materiales.

Con los controles de los pardmetros se redujeron las cantidades
de rechazos a la descarga, pero esos tiene que ir combinados
con un buena labor de cosecha, los tiempos de proceso no sean
afectados con paras por falta de materiales e insumos, tener los

materiales en las cantidades completas en el tiempo indicado.
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Los problemas eran dificiles de detectar una vez que la fruta es
embarcada y entregada en puerto de descarga, con los controles
se puede determinar si los problemas pueden ser por falta de
material, transporte tardio o fallas en el proceso de empaque y

asi corregir las ineficiencias.

Los contenedores llevan un monitoreo de control al despacho a
la empacadora y a la llegada al puerto, reduciendo los tiempos
para que la fruta empiece la etapa de refrigeracion y evitando
que las unidades lleguen fuera del CUT OFF de buque y no sean

embarcados en el Ultimo dia de proceso



Anexos



Anexo 1: Cuadro de control de materiales e insumos bodegas de zonas

MATERALES ZONAA ZONA2 ZONA3 ZONA4 ZONA S ZONAB ZONAT ZONA S ZONAG | ZONA1O0
VERTEC 380 137 &0 70 226 120 70 147 50 &
IMAZALIL 175 73 40 40 115 80 5 87 55 50
ALUNERE 110 115 90 B 40 70 80 40 80 40
REVOVEDCR DELATEX 36 64 15 5 70 38 50 39 81 30
GOVA 140 100 40 40 160 80 30 50 45 80
CLPS 830 %30 ge0 2400 B230 B0 2310 6270 1650 2200
ZINCHOS 2 5 3 5 0 B B 1 4 5
LIGADE CAUCHO AMARILLA [ 35000 14000 3000 15000 40000 268000 30000 15000 11000 15000
LIGADE CAUCHO AZUL 5000 4000 5000 5500 7000 20000 2000 8000 1500 1500
LIGADE CALUICHO ROJO 8000 0 4000 0 5000 10000 0 0 2000 2000
LIGADE CAUCHO NEGRO 3000 0 0 0 0 2500 1500 500 500 0
LIGADE CAUCHO BLANCA 10000 0 5000 6000 8000 5000 1500 500 500 0
LIGA DE CAUCHO VERDE 8000 0 4000 4000 4000 8000 3000 0 0 0
ESCUINERCS 1920M 200 1750 B850 7 5000 1300 680 250 1200 1200
REFUERZOS 23CM 12500 B480 1000 5000 7500 4000 3500 5680 14240 3000
CINTA ACHESVA minipack 35 88 100 68 67 0 g0 0 2 0
ETICUETATERMCA 4000
ETNICQUETAS 4011 500000 600000 500000 500000 2500000 750000 500000 750000 390000 750000 7740000
PAD 25 30 20 40 0 36 40 0 7 40
HOUANATURAL 50 28 20 8 50 3] 20 15 0 12




CUPOS ANTWERP LOAD WEEK

Vessel:

Anexo 2: Cuadro de cupos definitivos semanales

ETD Gye:

Discharge port : ANTWERP (Consignee: LVP, Notify: LVP)

PRIORITY CONTAINERS {*} # of boxes BALANCE CONTAINERS
Bananas : Calypso Minipack GG 1 FEU 1.080 0 FEUs 0
Calypso Minipack GG 1 mixed feu 108
Bonita VP 56 FEUs 60.480 40 FEUs 43.200
Bta VP Jumbo 8 FEUs 8.640 9 FEUs 9.720
66 70.308 49 52.020
|TOTAL MSC : 132 FEUs 140.616 98 FEUs 105.840
TOTAL MSC
() NOTE:

TOTAL ANTWERP
1 FEUs 1.080
1 FEUs 108
96 FEUs 103.680 (80K GG
17 FEUs 18.360
116 FEUs 123228
230 FEUs 246456
230 FEUs

Priority Containers are required firstin Antwerp, and need to be stowed in-block to be available for priority discharge at MSC Antwerp terminal.



Anexo 3: Listado de materiales e insumos por alicuota, pedido total

BTA BAGS CN2

LIGA DE CAUCHO
CINTA ADHESIVA
MERTEC 50cc

MERTEC 10cc

IMAZALIL 32g

IMAZALIL 169

ALUMBRE

ETIQUETAS 4011
ETIQUETAS 94011
ETIQUETAS 4236
ETIQUETAS 4235

PALET US

PALET EC

PALET 1SC03
ESQUINEROS 192CM
ESQUINEROS 220CM
ZUNCHOS

CLIPS

REFUERZOS 23CM
REFUERZOS 21CM
GOMA

ETIQUETA TERMICA
REMOVEDOR DE LATEX
REMOVEDOR DE BIOLATEX
LAMINA 20X25X1,5
LAMINA 25X35X1,5
LAMINA 26X45X1,5
FILTRO DE ETILENO
TERMOGRAFO
STICKERS CERTIFICACION
STICKER LEYENDA ARABE
BC-1000

UNIDAD
ROLLO
SACHETS 50CC
SACHETS 10CC
SACHETS 32GR

SACHETS 16GR

LIBRA
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
ROLLO
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
KILOS
UNIDAD
LITRO
LITRO
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
cC

POR ALICUOTA
285.216
529
1.670
507
820
118
3.112
993.456
58.320
34.208
184.680
481
5.020
370
21.952
1.274
256.490
52.308
91.184
336
1.261
28.262
395
162
7.840
7.560
1.120
30
156
3.240
0
9

CAJAS PROCESADAS

315360



Anexo 4: Distribuciéon de zonas por cédigos

CODIGOS AGRICOLAS

A4
B

a2
o=
0-2
0.3
=
o
oot
O-7

o |

mf e

|- B

]

@

ZONAS

ZCMNA 1
ZONA 2
ZOMNA S
ZOMNA 4
ZOMNA S

TOMNA B

A T

&

ZONA G
ZONA G

ZOMNA 10

J-10

J-11




Anexo 5: Cantidades procesadas por semana

Proceso en una| #de contenedores
ZONAS Agricolas semana de utilizados por
corte porzonas semana
AT
AT
ZONAN Al 24840 e
a4
Al
B-1
ZONA 2 28 21500 20
B-3
B4
g=1
g-32
c-3
ZONAS S 15340 14,25
L-92
c-8
je i)
c-8
O-1
0-2
0-3
ZIONA 4 0-4 48440 43
0-5
O-6
0-7
E=)
E-2
E-3 ; =
ZOMNAS E A 11070 10,25
E-&
E-B
F-1
F-2
F-3
ZONAG 22 ] 1280 1175
F-§
F-=B
F-7
F-8
G- 1
G-2
G-
ZONA T G-4 3780 28
G-5
G-8B
G-7
H-1
Hi-2
H-8
i H-4 P A
ZOMNA S 0.8 11880 11
H-8
H-7
H-8
-1
-2
-4
ZONA G | -4 12230 12.25
| =8
|- &
=t
-
J-2
J-8
J-4
d-5
ZONA D J-8 a720 9
=1
J-8
J-8
J-10
d-11




Anexo 6: Cantidades de contenedores por semana de proceso

Proceso en una #decontenedores
ZONAS Agyricolas semana de utilizados por
corte por zonas semana
Al
Az
ZONAA foee) 24840 23
A
38
B-1
ZoNs 2 B2 21500 20
E-3
B
c-1
c-2
[ ]
s c-4 - .
ZONAS © & 16380 1425
C-8
C-7
c-8
D-1
O-2
0-3
ZONAY 0-4 48440 435
O-8
0-8
O-7
E-1
E-2
ZONA S E-8 11070 10,25
5 Ed 25
E-§
E-8
F-1
F-3
k-3
= = F.d S
ZONA B = 12630 1175
F-B
F-7
F-8
B=1
G-2
G-3
ZONA T G-4 3780 &5
B:=5
G-8
G-
H=1
H-2
H-3
—_— - H-4 e y
ZONAB 0B 11880 11
H-8
H-7
H-8
|- 1
=%
-3
ZONAR | -4 13230 1225
=i
|- B
-7
Jd-1
J-2
-3
J-4
J-5
ZONA 1D J-B 9720 9
=7
J-8
J-9
J-10
J-11




Anexo 7: Clasificacién por capacidad de muro y tiempos de llegada de

unidades
Easas conIGoSs | MORNMX |  PALLETS
LLEGADE | ENEL MURO
Al 800 T8
A2 800 T
L A3 g:00 B
A4 .00 =
A5 g:00d 12
a:0o 94
2 g:0a 22
: 800 22
a.0o 25
B.00 20
800 20
g.00 20
g.0o 70
; a0 20
B:00 15
&00 P
.00 12
13:00 an
g0 18
B.00 15
4 12:00 20
g:00 18
200 50
Br=7 10:00 20
E-1 ERE 0
E-2 g:00 70
I E-3 go BT
E-4 8.00 50
E-5 B00 i
E-B 600 B
F=1 600
F-2
F-3 7.00 20
3 F-4 600 1o
F-5 B:00 10
F-6 0o 12
F-7 7:00 e
F-g 700 12
G-1 700 1%
G=2 a.00 i
6-3 700 5
J G-2 700 10
B-4 g.0o
5-5 7:00 5
G-7 7.00 MO
H=1 200 %8
H-z 8.00 0
H-3 g00 i
9 H -4 800 20
H-5 700 Y
H-8 700 11
H-7 Py
H-8 700 12
-1 700 e}
L 10
1=3 7.00 12
4 -4 gon 20
1-5 900 20
-6 oo 3
1= 11:00 B
J-1 f1an
d-2 1100
J-3 1100
-4 1180
4-8 1100
19 i-8 1100 5
-7 1100 8
J-8 1100 7
-8 1100 5
J-10 11.00 B
J- 1100




Anexo 8;: Formato de orden de corte diario

Nombre de Nombre de Nombre de

Fecha del corte: | Nombre de Bugue | Nombre de Bugue Buque Buque Buque

‘é’gr HACIENDAS Tipo de caja 1 Tipo de caja 2 Tipo de ¢aja3 | Tipode caja4| Tipo de cajas

F-1

F-2

6 |F-3

L

F-5

F-6
TOTAL GENERAL 0 0 0 0 0

OBSERVACIONE! 0 0 0
FRUTA LIBRE DE ESCAMAS Y COCHINILLA,

CALIBRACION MINIMA 8 PULGADAS 39 - MAXTMA 46

CINTAS A COSECHAR

CALIBRAR A 11 SEMANAS

CALIBRAR A 12 SEMANAS

BARRER A 13 SEMANAS



Anexo 9: Control de llegada de ingreso de contenedores

Nombre de buque: AMBERES
CONTAINERS FILL FRUTT BOXES # AISV DAE BOOKING CONTECON
TTNU 8463777 ALAMOS [Banana : Bonita VP Especidl HD 1080 320150601932 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 07/07/2015 17:11
IMSCU 7415279 LA JULIA [Bansng; 1026 Bia. VP Especial HD / 54 Jurabo HD 1080 320150602011 | .02820154000415028 | 149MSCECT78641 | 07/07/2015 18:43
TTND 8120103 LA JULIA [Banang ; 972 Bta, VP Especial HD / 108 Jumbo HD 1080 320150602017 | .02820154000415028 | 149MSCEC78641 | 07/07/2015 18:48
IMEDT 9023636 ALAMOS Banana: 1026 Bta. VP Especial HD / 54 Jumbo HD 1080 320150602164 | .02820134000415028 | 149MSCECT78641 | 07/07/2015 21:02
CRLU 1208010 LA JULIA Ranana : 1026 Bta. VP Especial HD / 54 Jumbo FID 1080 320150602206 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 07/07/2015 21:51
CHIU 9026996 ALAMOS [Banana ; 918 Bta, VP Espegial HD /162 Juriibo FID 1080 320150602294 | .02820154000415028 | 149MSCEC78641 | 07/07/2015 23:19
GESU 9121451 LA JULIA [Banana | 918 Bta, VP Especial HD | 162 Jumbo FTD 1080 320150602299 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 07/07/2015 23:27
CRXU 6944650 LA JULTA Banana : 864 Bta. VP Especial HD /216 Jumbo HD 1080 320150602314 | .02820154000415028 | 149MsCECT8641 | 07/07/2015 23:53
TRLU 1877352 ALAMOS [Banana ; 810 Bia, VP Especial HD / 270 Tumnbo HD 1080 320150602331 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 08/07/2015 0:23
TTNU 8147589 ALAMOS [Banana : 972 Bta. VP Espeeial HD / 108 Jumbe HD 1080 320150602333 [ .02820154000415028 | 149MSCEC78641 | 08/07/2015 0:26
IMEDU 9159531 ALAMOS [Banana : 1026 Bta. VP Especial HD /54 Jumbo HD 1080 320150602342 | .02820154000415028 [ 149MSCECT8641 | 08/07/2015 0:34
GESU 9281942 LA JULIA [Banana : 1026 Bta. VP Espeeial HD /54 Jumbo HD 1080 320150602362 | .02820154000415028 | 149MSCECT78641 | 08/07/2015 1:35
SZLU 9166227 LA JULIA [Banann ; 918 Bta, VP Espegial HD / 162 Jurnbo HD 1080 320150602366 | .02820154000415028 | 14SMSCECT78641 | 08/07/2015 1:39
TRIU 8213670 LA JULIA [Banang ; 918 Bta, VP Especial HD /162 Jumbo HD 1080 320150602378 | .02820154000415028 | 149MSCEC78641| 08/07/2015 2:29
CXRU 1393947 ALAMOS Banana ; 648 Bta. VP Especial HD /432 Jumbo HD 1080 320150603344 | .02820134000415028 | 149MSCECTa641 | 08/07/2015 23:21
TRIU 8392153 LA JTULIA [Banana : Bonita VP Especial HD 1080 320150603369 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 08/07/2015 23:51
IMEDU 9023566 LA JULIA [Banana ; Bonila VP Especial HD 1080 320150603380 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 0:04
TRIU 8060436 LA JULIA Banana ; RBonita VP Especial HD 1080 320150603489 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 2:45
TRIU 8919780 LA JULIA [Banana : Bonita VP Especial HD 1680 320150603468 | .02820154000415028 | 149MscECTE641 | 09/07/2015 2:03
FSCU 5654913 ALAMOS [Banaua ; 864 Bia, VP Especial HD / 216 Tumnbo HD 1080 320150603513 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 3:33
GESU 9561460 ALAMOS [Banana ; Bonila VP Especial HD 1080 320150603583 [ .02820154000415028 | 149MSCEC78641 | 09/07/2015 746
GESU 9288696 ALAMOS [Banana: 756 Bte. VP Especial HD /324 Jumbo HD 1080 320150603642 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 10:57
TRIU 8325577 LA JULIA [Banana: 918 Bta. VP Especial HD / 162 Jumbo HD 1080 320150604054 | .02820154000415028 | 149MSCECTS8641 | 09/07/2015 18:02
TEMU 9314646 LA JULIA Bangng ; 1026 Bia. VP Especial HD / 54 Jurabo HD 1080 320150604211 | .02820154000415028 | 149MSCECT78641 | 09/07/2015 19:39
CXRU 1452989 ALAMOS Banana i 756 Bta. VP Especial HD /324 Jumbo HD 1080 320150604293 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 20:26
TRLU 1896590 LA JULIA Banana : 972 Bta. VP Especial HD/ 108 Jumbo HD 1080 320150604366 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 21:21
TRIU 8052214 LA JULIA Banana : 972 Bta. VP Especial HD / 108 Jumbo HD 1080 320150604372 | .02820134000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 21:25
CXRU 1329315 LA JULLA Bansng ; 918 Bta, VP Especial HD / 162 Jurabo HD 1080 320150604377 | .02820154000415028 | 149MSCECT78641 | 09/07/2015 21:27
IMEDU 5048899 LA JULLA Banana: 972 Bta VP Especial HD | 108 Jumbo HD 1080 320150604393 | .02820154000415028 | 149MSCEC78641 | 09/07/2015 21:36
CRXU 6953190 LA JULTA Banane : 972 Bta. VP Especial HD / 108 Jumbo HD 1080 320150604458 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 22:13
SZLU 9163125 ALAMOS [Banana; 972 Bta. VP Eepecial AD /108 Jumbo HD 1080 320150604533 | .02820154000415028 | 149MSCECTS641 | 09/07/2015 23:13
TRLU 1630260 ALAMOS Banann ; 864 Bta, VP Espeeial HD /216 Jumbgp HD 1080 320150604561 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 09/07/2015 23:34
CRSU 6062454 LA JULIA Banans: 972 Bta. VP Especial HD / 108 Jumbo HD 1080 320150604619 | .02820154000415028 | 149MSCECT8641 | 10/07/2015 0:18
CRXU 6619549 LA TULTA [Banana : Bonita VP Especial HD 1080 320150604710 | .02820154000415028 | 149MSCECTS641 | 10/07/2015 2:21
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Anexo 10: Correcto llenado de contenedor




Anexo 11: Programa de cosecha
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