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Titulo de Trabajo Integracion Curricular: Analizar los procesos de produccion
de medianas y pequefias empresas del sector bananero de acuerdo a la norma para
agricultura sostenible rainforest alliance e iso (14001 — 9001) durante la emergencia
sanitaria generada por el covid-19.

1.1. RESUMEN

Pocas veces se ve el interés que se le otorga a las empresas que tienen como actividad
comercial y econdmica el sector agroindustrial, dejando de lado el impacto econémico
que podria otorgarle al pais. En este documento pretendemos hablar acerca de las
empresas bananeras del sector agroindustrial ubicadas en la ciudad de milagro y sus
recintos aledafios, y cuales son los desafios a los que se enfrentan y sus principales
problemas que como empresa enfrentan principalmente a raiz de la pandemia covid-19
que azoto al pais en el pasado afio 2020. La presente investigacion tuvo como objetivo
analizar la productividad de los procesos de produccion de planta empacadora de banano
de medianas y pequefias empresas mediante la aplicacién de normativas I1SO 9001 y
normas de inocuidad y acreditacion de exportacion de la fruta RAS (Rainforest Alliance
Sostenible), para ello aplicamos técnicas y herramientas de ingenieria para identificar los
problemas que enfrentan esas empresas (diagramas de flujo, diagramas PESPC,
diagramas de operaciones, entre otros). Como resultado se mostré el problema que
enfrenta cada empresa al aplicar herramientas de diagramas de Ishikawa, Principio de
Pareto y arbol de problema. Se propuso mejorar el diagrama de operaciones para
disminuir tareas y actividades innecesarias optimizando el tiempo en planta empacadora

y de esta forma aumentar la productividad dentro de la empresa.

Se recomendé aplicar hojas de control, fichas técnicas base a la normativa 9001 y
capacitar al personal de campo, cosecha y empaque.

PALABRAS CLAVE: Productividad, Procesos, Banano, Planta empacadora, 1SO-9001,
ISO-14001, RAS, calidad.
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Curriculum Integration Work Title: Analyze the production processes of
medium and small enterprises in the banana sector according to the standard for
sustainable agriculture rainforest Alliance e iso (14001 — 9001) during the health
emergency generated by covid-19.

1.2. ABSTRACT

Rarely is the interest given to companies that have as commercial and economic activity
the agro-industrial sector, leaving aside the economic impact it could have on the country.
In this document we intend to talk about the banana companies in the agro-industrial
sector located in the city of Miracle and its surrounding enclosures, and what are the
challenges they face and their main problems that as a company face mainly in the wake
of the covid-19 pandemic that hit the country last year 2020. This research aimed to
analyze the productivity of banana packing plant production processes of medium and
small enterprises through the application of ISO 9001 regulations and safety standards
and export accreditation of RAS (Sustainable Rainforest Alliance) fruit, for this we apply
engineering techniques and tools to identify the problems faced by these companies
(flowcharts, PESPC diagrams, operation diagrams, among others). As a result, the
problem facing each company was shown when applying Ishikawa diagram tools, Pareto
Principle, and Problem Tree. It was proposed to improve the operating diagram to reduce
unnecessary tasks and activities by optimizing packing plant time and therefore increase

productivity within the company.

It was recommended to apply control sheets, base data sheets to 9001 and train field,

harvest and packaging personnel.

KEY WORD: Productivity, Processes, Bananas, Packing Plant, ISO-9001, 1ISO-14001,
RAS, Quality.
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CAPITULO 1
2. INTRODUCCION

Este proyecto nace desde las misiones que desarrolla la Universidad Estatal de Milagro
abordando temas base al Desarrollo Sostenible; en las cuales se visita varias empresas
agroindustriales y observar cdmo es la actividad productiva en la practica. A partir de
estas observaciones, este proyecto de grado basado en una mision de Desarrollo
Sostenible en la cual se busca aplicar conocimientos adquiridos durante los estudios de
pregrado para analizar la productividad de empresas pequefias y medias de tipo
agroindustriales del sector bananero y como se puede mejorar algun aspecto particular a
raiz de la emergencia sanitaria que genero el Covid-19 de las empresas visitadas. Para
ello se van a analizar los procesos de las Haciendas de la ciudad de Milagro y recintos

aledanios.

Para la realizacién de este Andlisis se necesitd tener un completo conocimiento detallado
sobre los procesos de produccion del banano. Luego de obtener el levantamiento de
informacidn; se pudo constatar en que parte de los procesos se puede mejorar en las
pequefias empresas y logren una mejora continua, teniendo en cuenta los conocimientos
adquiridos durante el pregrado en Ingenieria Industrial. En este trabajo se aplican
conocimientos de Ingenieria de Métodos y Direccion de Operaciones, Sistemas
Integrados de Gestion, demostrando su importancia para identificar procesos que
requieran aplicar mejora continua y contribuir a la producciéon logrando una alta

productividad dentro de las empresas agroindustriales.

Se escogid la ciudad de Milagro y recintos aledafios puesto que se observd una gran
demanda en produccién de banano dentro de la region, destacando que gran parte de las
empresas son medianas y alguna de las empresas pequefias no han logrado escalar,
quedandose como en sus inicios de creacién. Un andlisis inicial en las observaciones de
comparacion sugiere que se puede mejorar los procesos de las pequefias empresas para
que sus procesos sean eficaces y rapidos. La mayoria de estas pequefias empresas no
cuentan con una infraestructura adecuada y tampoco aplican normas de inocuidad,
calidad, seguridad y salud ocupacional, lo cual incide en ineficiencia de los procesos y un

producto de baja calidad.
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El enfoque de este proyecto residié en analizar la productividad entre pequefias y
medianas empresas mediante la realizacion de Diagramas de procesos; ademas se enfatizo
en el analisis de utilizacion de Normas que rigen al sector agroindustrial de inocuidad;
ambientales y de calidad. A través de este andlisis de comparacion se busca ayudar a las

pequefias empresas a que obtengan una mejora continua dentro de sus empresas.

2.1. Planteamiento del problema

En Ecuador, el sector bananero representa el 2% del producto interno bruto general y
aproximadamente el 35% del Producto interno bruto agricola, este sector bananero

exporta a los mercados de Estados Unidos, Perd, Chile.

Las empresas del sector bananero deben estar en constante innovacién y mejora continua
para mantener el liderazgo dentro del sector comercial de la fruta, esta constante
competencia en los mercados mundiales representa un reto debido a que deben enfrentar
a un mercado competitivo y dinamico, donde las empresas que cumplen con los
estandares de calidad, calidad total (tanto en el proceso como en el producto), buenas
practicas de gestion y marketing, para mantenerse como lideres del comercio

internacional del banano.

Se tiene registro que el Ecuador empez6 con la exportacidn de bananera en el afio 1910 y
a partir del afio de 1950 y 1960 empez6 el boom bananero en Ecuador, donde Ecuador

prospero a partir de la produccion, exportacion e importacion del banano.

Actualmente el mundo se enfrenta a una emergencia sanitaria la cual represento una crisis
de salud publica que ataca directamente a las empresas, las personas y que a su vez afecto

directamente a la economia mundial.

Esta tesis tiene la finalidad de comparar el proceso de produccion de una mediana
empresa con el de una pequefia empresa del sector bananero respecto a la exportacion de
banano, las normativas necesarias para poder exportar el fruto, la gestion administrativa,
con la finalidad de destacar los puntos criticos que se deben reforzar o mejorar para poder
exportar el producto aun cuando el mundo se encuentre dentro de una emergencia

sanitaria.
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2.2. Objetivos
22.1. Objetivo General

Analizar los procesos de produccion de medianas y pequefias empresas del sector
bananero de acuerdo a la norma para agricultura sostenible Rainforest Alliance e 1SO

(14001 —9001) Durante la emergencia sanitaria generada por el covid-19.
22.2. Objetivos Especificos

% Identificar los procesos de produccién de pequefias y medianas empresas del
sistema actual.

+ Estudiar las normativas que se utilizan las medianas y pequefias empresas.

% Realizar un analisis en los procesos de produccion de medianas y pequefias
empresas del sector bananero durante la emergencia sanitaria.

% Realizar una propuesta de referencia del proceso de produccion para pequefias y
medianas empresas del sector bananero, para poder exportar de manera

internacional.
2.3. Justificacion

La actual investigacidn se enfoca en el estudio de la ingenieria de métodos, direccién de
operaciones y sistemas integrados de gestion; las mismas que han permitido a grandes
empresas mejorar continuamente, eliminando actividades innecesarias, manteniendo los

procesos que de forma significativa han aumentado la productividad dentro de la empresa.

Analizar los procesos de produccion de las empresas pequefias y medianas del sector
bananero, permitira identificar el retroceso que tienen las empresas pequefias que les
impide ser competitivas dentro del mercado, sin embargo, el desconocimiento de los
procedimientos, procesos, actividades y tareas que se deben de seguir 0 no y gque recursos
de deben mantener, aumentar o disminuir para mejorar la calidad del producto es crucial.
Es por ello que en este contexto se justifica el porque de la importancia del presente
trabajo de grado; el cual busca identificar los problemas por los que atraviesan, muchas
de las pequefias agroindustrias del sector bananero y poder corregirlas mediante
soluciones acertadas para que logren una mejora continua y puedan posicionarse dentro

del mercado internacional en un futuro.
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Actualmente Ecuador es un pais lleno de oportunidades y recursos; sabiendo que una de
las principales fuentes de activacion econdmica que mueve al pais es la exportacion de
banano, sin embargo, se ve muy limitado al poco conocimiento que se conoce de estas
empresas, recalcando también que la pandemia generada en el afio 2020 a causa del covid-
19 puede tener algin impacto negativo dentro del sector productivo al que debemos
hacerle frente y contribuir soluciones que ayuden a estas empresas a mantenerse

posicionados en el mercado con estandares de calidad.

2.4.Marco Teobrico

Fundamentacion teorica

Se tiene registro que el Ecuador empez6 con la exportacion de bananera en el afio 1910 y
a partir del afio de 1950 y 1960 empez6 el boom bananero en Ecuador, donde Ecuador
prosperd a partir de la produccién, exportacion e importacion del banano.

Dentro de los primeros afios del comercio de la fruta, existian varias problematicas que
afectaban a la productividad, como lo era la carencia de vias de comunicacion, falta de
carreteras, complicaciones en el transporte desde las fincas hasta las estaciones

ferroviarias y embarques.

Ingenieria de métodos

La ingenieria de Métodos, se usé frecuentemente como una técnica de aplicacion dentro
de las industrias como una herramienta basica de la Ingenieria Industrial. Su campo de
accion no se limita a trabajos fabriles, también se emplea con sumo éxito en trabajos de
mantenimiento, operaciones, de limpieza, de servicios Industriales, servicios
hospitalarios, servicios de educacion; en pocas palabras donde encontremos un Sistema
que consta de procesos. En esta definicion corresponde a 2 fases que constituyen la
Ingenieria de Métodos; conocida como: Medicion del trabajo y Estudio de
Meétodos(Duran, 2007).

El estudio de Métodos es el registro, analisis y evaluacion critica de las maneras propuesta
de llevar a cabo un trabajo y el desarrollo de aplicacién correcta para que los procesos

sean mas sencillo y eficaces. En cuanto a la medida de trabajo aplicada a técnicas que
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determinaran el contenido de trabajo de una tarea o actividad definida, fijando un tiempo

requerido para que un trabajador calificado pueda ejecutarla y cumpla con normas de

rendimiento establecidos (Durén, 2007).

Caracteristicas

1
2
3.
4

Aumenta la productividad

Garantiza los factores que influyen en la eficacia de la tarea a analizar
Determina normas de rendimiento exacta

Es una herramienta que se utiliza en las partes donde existan procesos y se lleve
a cabo un trabajo.

Permite comprobar la eficiencia y eficacia dentro de la organizacion y como

favorece a la productividad.

Las organizaciones dedicadas a producir bienes o servicios deberian comenzar por

aplicar estudios de métodos y medicién del trabajo antes de empezar con sus parametros

operacionales dentro de la empresa para el desarrollo de modelos de optimizacion, de esta

forma lograran tener mayor efectividad en cada uno de sus procesos, actividades y tareas
(Duréan, 2007).

Estudio de métodos: Tiempos

Frederick Taylor en su Postulado ““Direccidn cientifica™ hace su aporte al estudio de la

ingenieria de métodos acerca del estudio de tiempos y sus etapas. Para Taylor era

importante transmitir conocimientos desde el departamento de gestion hasta sus demas
trabajadores (Duran, 2007).

Estas etapas se dividen de la siguiente manera:

Etapa analitica

>

YV V VYV V

Dividir las tareas en movimientos sencillos y elementales

Eliminar movimientos innecesarios

Estudiar la ejecucion de cada movimiento y cronometrarlo

Seleccionar el método mas rapido para ejecutar el movimiento analizado.
Estudiar y registrar el tiempo de adaptacion que un trabajador debe realizar para

ejecutar una tarea que vaya a realizar por primera vez (Duran, 2007).
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Segun (Acero, 2009) en su escrito esclarece que el Ingenieria industrial es la base clave
en cuanto se trata a la implementacion de la ingenieria de métodos aplicada al puesto de
trabajo, la misma que se utiliza para apoyar el progreso del trabajador, brindar
capacitaciones a los empleados, y asi ayudar a la toma de decisiones inteligentes

siguiendo los principios de la practica y la teoria para la aplicacion en la vida real.

Es por ello que (Acero, 2009) fundamenta en sus aportes tedricos que la aplicacion de los
métodos basados en movimientos y tiempos contribuyen al desarrollo empresarial, al
momento en que una organizacion invierte en la capacitacion de sus empleados.
Resaltando que estas caracteristicas son importantes en la toma de decisiones de forma
inteligente donde la aplicacion tedrica practica se basa en principios de simplificacion,

automatizacion, disefo, innovacion.

Es por ello que el autor en su libro “’Ingenieria de Métodos movimientos y tiempos’’ hace
referencia al estudio de los movimientos antes y después de una nueva reforma de realizar
el trabajo de una manera mas rapida y eficaz, donde el tiempo que se logra optimizar
equivale al aumento de produccién. Claramente existe una relacion entre incentivos,
métodos y el tiempo, al eliminar movimientos innecesarios de actividades en las que
resulten menos fatigante realizar el trabajo, hacerlas méas facil, en menor tiempo,

aumentando el desempefio del empleado y su productividad.
Direccidn de operaciones

Segin (M, D, Rata, & A., 1998) la direccion de operaciones tiene el objetivo de la
direccion y la gestion de las actividades para la produccion de un bien o un servicio dentro
de cualquier organizacion que se dedique a la actividad econémica. Al ser esta una
asignatura de estudio profundo se la ha dividido de manera que: disefio del producto,

disefio de planta, planificacion, disefio del proceso, entre otros enfoques.

El objetivo principal de la direccion de operaciones de cualquier organizacion con una
actividad econémica es la creacién de bienes y servicios; y es a esto lo que le hemos
denominado produccion. Es al conjunto de actividades y tareas que se deben de realizar
para obtener un producto final; en todas las organizaciones hay tareas y actividades de
produccién, ya sea que produzcan bienes o servicios. Por ende, la direccién de
operaciones consiste en Planificar; Organizar; Dirigir; Controlar; los objetivos de

produccion (Garcia & Galceran).
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Dentro de la direccion de operaciones; el director de operaciones es quien debe definir
las estrategias para optimizar los recursos directos de la produccion. a esta a estrategia se

la denomina las 5P, las veremos a continuacion:

Personas
Planta
Partes

Procesos

S A

Planificar y Controlar.
Personas

Las personas son consideradas la fuerza que participan de forma directa o indirectamente

en los procesos productivos.
Planta

Cuando hablamos de planta nos referimos a las fabricas; o lugar donde se encuentra la

maquinaria que opera en el proceso de produccion.
Partes

Las partes hacen referencia a la materia prima, materiales, componentes, suministros,

insumos que se utilizan dentro de la produccion.
Procesos

Los procesos son el conjunto de tareas y actividades agrupandolos en equipos y pasos

necesarios para realizar dicha produccion de manera correcta.
Disefio de puestos de trabajo

Segun en el escrito (Paz & Gomez, 2012) el disefio de puestos de trabajo constituye un
trabajo para cada individuo, el mismo que involucra varias tareas, las mismas que se
establecen en 4 componentes: Especializacion y enriquecimiento del trabajo;

componentes psicoldgicos; Ergonomia y sistemas de motivacion.
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Planificar y controlar

Segun (Garcia & Galceran) el sistema de planificar y controlar hace referencia al
procedimiento e informacion que utiliza la gestion de operaciones para el manejo de un

correcto sistema de produccion.

En los procesos de produccion podemos definir como un conjunto de factores cuya
funcién es convertir el conjunto de entradas (Input); en un producto final terminado
(output). Cualquier proceso que conlleve a crear un bien o servicio consta de entradas;
salidas; recursos y controles; y lo vemos en todas partes hasta en la vida cotidiana.

Estudio de trabajo

El estudio de trabajo, es uno de los ejes fundamentales para llevar a cabo las actividades
de tal manera que pueda utilizarse los recursos de manera eficaz y establecer normas de

rendimiento para el desempefio de las actividades que se estan realizando.

Diagramas de Proceso/ operacion

Los diagramas de proceso de operaciones permiten realizar un enfoque profundo y
detallado de cada proceso, identificando las entradas y Salidas del proceso, que controles

son necesarios y que recursos se van a utilizar en dicho proceso.

Controles

Documentacionesy
registros

ENTRADA

Recursos

Insumos, Maquinaria, Materiales

llustracion 1 Esquema de los Diagramas de Procesos

Diagramas de Flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica donde se muestran pasos o secuencias

de cualquier proceso, de diferentes tipos de industrias. En la actualidad los diagramas de
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flujo dentro de las organizaciones son de suma importancia ya que permite localizar de
manera rapida una actividad y su funcionamiento, por tanto, ayuda a comprenderlo y a

estudiarlo de esta manera poder mejorar sus procesos (Manene, 2011).

Ventajas de los diagramas de flujo

>
>

el que va a realizar sus actividades

>

» Utilizar simbologia conocida

Reglas para elaborar un diagrama de flujo

Ayudan a entender los procesos y su funcionamiento
Ayudan a visualizar la secuencia de cada proceso

Permite a las personas que trabajan dentro de la empresa a conocer el proceso en

Aporta mejora de comunicacion entre los departamentos de trabajo.

» Conocer los procesos de la empresa y plasmarlos en el diagrama

> Analizar las delimitaciones de cada proceso y su relacion con cada departamento

de trabajo.

Formas varias para diagramas de Flujo

. Proceso . Almacen de Entidad
{circulo) datos 3 externa 1
— Entidad - Cinta de - Proceso
externa 2 transmision redondeado
B . s Rectangulo Rectangulo
B Crear solicitud B 9 [ ] 9
con bordes enmarcado
Rectangulo .
|| . 9 B Retraso ’:‘ Union en Y
abierto
Almacenami.. g . -
[ O logico Intercalar
de tambor - 9 —
v Almacén sin -
‘ Extraer - . ' Combinar
conexion
a~ Lote de .
Orden 2 - - @l Tarjetero
- tarjetas J
B Grabacion Procesamien.
- Microforma — oy
microforma microforma
B . Proceso Documento
@9 Duplicacion 1 -
P | linea/sombra etiquetado
Documento . : Procedimien.
[ . B nicio variable | .
con lineas variable
Almacén de —
% Orden = B Base de dato

Primitiva de
= ctrl llamada

datos

Primitiva al
ctrl llamada

Mensaje del
usuario

llustracion 2 Simbologia existente en el programa Microsoft Visio de los diagramas de Flujo

Control de la Calidad

26



Segun (Deming, 1986) la calidad comienza con la idea establecida por la direccion de
operaciones, es alli donde los ingenieros deben traducir el concepto a proyectos,
planificacién, produccién, donde los beneficios que se le otorgan por aplicar de manera

los conceptos son excepcionales, como:

Mejor calidad
Incremento de produccion en articulos buenos

>

>

» Incremento de la capacidad en produccion

» Unidad de producto bueno a un coste inferior
>

Satisfaccion del cliente.

La calidad a lo largo de la historia abrio las puertas a la innovacion en la ingenieria y en
todas las industrias y organizaciones. El ilustre (Deming, 1986) enfatizo en que los
defectos no salen gratis en cuanto se trata a toda una linea de produccion, un defecto
simboliza la baja calidad y representa costes elevados de fabricaciéon. El coste del
reproceso es solo una pequefia parte de la representacion de una mala calidad, dicho valor
que luego sera cobrado al consumidor reflejado en el precio final del producto. La mala
calidad es mala calidad y por ende disminuye la productividad en toda la linea de
produccién defectuosa y parte de aquel producto sale a puertas de distribucién llegando

a manos de un cliente insatisfecho.
Productividad

Segun en este escrito (Gémez, 2006) para facilitar con el proposito de cada organizacion
en la construccion de un modelo de productividad sélido, esta basado en el paradigma de
desarrollar una matriz de referencia efectiva para desarrollar las operaciones de cada
proceso. Una vez desarrollada la matriz de tipo piramide es importante entender que en
primera instancia se debe de tener claro los objetivos generales para cumplir con cada
objetivo individual que ayude a resolver las practicas de gestion del talento, seguidas de
las practicas dominantes y esto con la ayuda del entendimiento de los principios teoricos

0 axiomas.

Para el escrito de (Fabio & Nora, 2014) la aplicabilidad de los aportes de Elton Mayo en
la gestion productiva de las medianas y pequefias organizaciones, se encuentra en la
incorporacion de los principios tedricos relacionados a las empresas y su relacion con los

equipos de trabajo o grupos de personas.es importante tomar en cuenta su habilidad
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humana y su formacion profesional en cuanto a puesto de trabajo de primera linea que

involucran la toma de decisiones importantes para todo un sistema organizacional.

Para lograr que una organizacion cuente con trabajadores productivos es importante

destacar los siguientes puntos:

1. La motivacion del trabajador (no necesariamente debe involucrar factores
econémicos)

Tener una figura de lider con objetivos claros, ejemplo de superacion
Ambiente laboral comodo

Buena comunicacién entre trabajadores de un éarea a otra

Disposicién de sugerencias a nuevas ideas

o g~ w N

Innovacion constante

Por esto (Cruelles, 2012) la productividad mide el factor influyente para realizar un
producto, por ello es importante controlar desempefio de la productividad, y cuanto mayor
sea la productividad en la empresa menos seran los costos de produccion, lo que

aumentara la competitividad en el mercado.

A menudo las empresas constantemente buscan sanear sus procesos productivos, lo cual
ha hecho que la productividad sea el foco de estudio durante mucho tiempo, llegando a
un concepto bastante reducido donde estiman que el aumento de la productividad es el
ahorro en los costos de produccién. Segun (Paz & Gdémez, Concepto amplio de la
productividad, 2012) en su escrito manifiesta que a pesar de ello, las mejoras que ofrece
la productividad parecen ser el factor principal para aumentar significativamente el
rendimiento en cada uno de los procesos y conseguir productos altamente competitivos

en el mercado y causar satisfaccion en el cliente que lo consume.

Entonces esto nos lleva a hacernos la pregunta de que es realmente la productividad y
como la medimos y para ello, (Kanawaty, 1992) en su escrito define a la productividad

como la relacién entre la produccion e insumo.
Productividad en la empresa

Segun (Kanawaty, 1992) la productividad dentro de cualquier empresa puede verse
afectada por diversos factores externos, de la misma manera que por actividades y

factores internos, por ello es importante como empresa saber que se dispone de recursos
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0 insumos con los que se crea el producto deseado, algunos de ellos: Terrenos y edificios,
maquinaria, materiales, energia, recursos humanos y otro insumo o factor de produccion

es el capital que posee la empresa u organizacion.
Tiempo de Trabajo

El tiempo total de trabajo se ve constituido el tiempo en el que un trabajador o0 una
herramienta se tarda en producir un bien; el cual se descompone en 3 factores
primordiales: Contenido bésico de trabajo, tiempo total de la operacion y tiempo total
improductivo. A esa jornada de trabajo en la que se tarda para producir un bien o servicio
se la conoce como Hora de trabajo, en el caso de que estas horas sean trabajadas por
una persona y en caso de ser una maquinaria o herramienta se la conoce como Horas

Maquina (Kanawaty, 1992).

El estudio de trabajo requiere del estudio complementario del estudio de métodos y
medicién del trabajo, una de ellas ayudara a simplificar la tarea o actividad y asentar un
método més sencillo; mientras que el otro determinara el tiempo que deberia de llevarse

a cabo para realizar esa tarea; obteniendo mayor productividad (Kanawaty, 1992).
Productividad Vs Actividad

Dentro de la empresa es importante establecer la relacion que existen entre la
productividad vs la actividad, porque ayudara a diferenciar las horas que una persona o
maquina se dedica a realizar dicha actividad para obtener un bien producido durante una

jornada de trabajo.
Lo cual se pone en manifiesto lo siguiente:

> ldentificar el nUmero de personas 0 maquinas en funcionamiento

A\

Identificar el nimero de personas 0 maquinarias que no realizan tareas
productividad para la empresa.

Determinar el tiempo total que se demora en realizar una tarea
Identificar tiempos improductivos dentro del proceso de produccién
Reconocer movimientos innecesarios al momento de realizar una tarea

Conocer el total de personas necesarias para realizar una actividad

YV V. V VYV V

Ayuda a reconocer los factores de produccion efectivos.

Productividad Vs Mano de Obra
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Todas las empresas requieren de un nimero de personas que se dediquen a una actividad
en cada area de trabajo, y a este nimero de personas se las conoce como ““mano de obra”".
Los rendimientos de la mano de obra a partir del estudio de trabajo se ven indicados como
horas/hombre por la cantidad de trabajo que se debe de realizar para llevar a cabo una
actividad. Por ello es importante conocer el rendimiento de la mano de obra para tener
una planeacion adecuada y a partir de esta generar datos confiables que permitan tomar
decisiones futuras en el plan presupuestario y programacion de la mano de obra, y que se
puedan determinar datos cada vez més exactos (BONILLA, 2016).

A lo cual se pone de manifiesto lo siguiente:

Permitir tener mano de obra calificada para cada actividad o tarea a realizar
Ayuda a tener un entorno competitivo

Identificar rendimientos de mano de obra en actividades constructivas

YV V V V

Identificar los factores que retrasan la productividad en base a la cantidad de mano

de obra.

Y

Permite promover el espiritu de competencia sana entre trabajadores

» Permite la disponibilidad de equipos de Epp y herramientas de trabajo
Productividad a nivel empresarial: Medianas y pequefias empresas.

Segln (Altahona & Villalobos, 2007) en su escrito apartado nimero 4, hace referencia a
la opinion de Michael Porter, donde cita que la verdadera competitividad se ve medida
por la productividad, la misma que le permite a un pais tener salarios altos, ingresos de
divisas y que esta sea fuerte. Las industrias claramente si contribuyen a la competitividad
ya que su productividad no solo se basa en salarios altos, sino en la importancia del coste

de la vida en un pais y el costo de hacer negocios en ese lugar.
Competitividad

La competitividad capacidad para sostener o incrementar la participacion en los mercados
internacionales o de una nacion depende de la capacidad de la industria para mejorar e
innovar, obteniendo ventajas ante los mejores competidores teniendo en cuenta la
elevacién de la calidad de vida en ese lugar o poblacion y esto solo se logra en el aumento
de la productividad (Porter, 1990).

Factores de productividad competitivos
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1
2
3.
4

Situacion de los factores
Condiciones de la demanda
Industrias correlativas proveedoras

Estrategia, estructura y competencia de la empresa

Factor de competitividad

>
>
>
>

Calidad del producto
Innovacion
Precios competitivos

Segmentacién de mercados internacionales y locales

Factor necesidad de la empresa

YV V V V

Disponibilidad de recursos
Mejora productiva
Disponibilidad de capacidad en produccion

Estructura empresarial solida

Factor influyente en los procesos

>
>

Planeacion estratégica
Oportunidad de mercado

Obstaculos en exportaciones a localidades extranjeras

V V V V V V V

Capital inicial de inversién

Pocos recursos financieros para la ampliacion internacional
Control de logistica de envid

Adecuaciones a exigencias de nuevos mercados

Fijacion de precios en los nuevos mercados

Falta de un plan estratégico

Manejo de lenguas extranjeras

Factores que favorecen la internalizacion a nuevos mercados

>
>
>

Posicion geografica cerca de la unidad productiva
Conocimientos de los nuevos mercados y oportunidad de posicionamiento

Capacidad de produccién adecuada
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» Compromiso de la gerencia en nuevos retos visionales
» Planeacion estrategia a la orientacion de la empresa
» Capacitacion y conocimiento al personal que labora en planta de produccién y

puestos administrativos.

Estudio sobre las Pequefias y Medianas empresas: ¢ Cudles son sus desafios?

En su escrito (Alvarez, 2009) manifiesta que el interés por el desarrollo de estos sectores
empresariales ha permitido generar trabajo asi mismo por el poco interés que se le otorga
a estas industrias para la toma de datos y un muestreo estadistico hace que no se vea

reflejado de forma significativa, algunos las clasifican de la siguiente manera:

» Comercio ambulante o hogarefio
» Empresas rusticas

» Micro emprendimientos

En el ecuador actualmente se cuenta con 87.5 microempresas, >87.5 <350 pequefias
empresas y >350 medianas empresas, estos datos segun el ministerio de industria y
productividad de la subsecretaria de las MIPYME. Actualmente se clasifican solo las
pequefias empresas y para las microempresas se las clasifica por sector artesanal y ocupan
cerca del 25% de lo que representaria este sector productivo (Alvarez, 2009).

La importancia de la productividad en las Medianas y Pequefias empresas

agroindustriales del Sector Bananero.

Tal y como se manifest6 desde el inicio de este capitulo, es de suma importancia alcanzar
los mayores estandares de productividad dentro de una empresa para garantizar en
primera instancia el correcto funcionamiento de sus procesos, garantizar su rentabilidad,
entregar al consumidor un producto de calidad y que la empresa tenga una larga

supervivencia y posicionamiento dentro del mercado.

Ecuador es uno de los primeros paises exportadores de banano en el mundo, contando
con un mercado segmentando en 5 continentes, gracias a su sabor, textura y calidad de la
fruta, sin embargo, una de las debilidades que tiene el pais es la productividad dentro de
sus campos de produccion. En el pais se registra cerca de 8.581 productores de banano

con una extension de produccién menor de 30 hectareas denominandolas como pequefias
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empresas del sector, a ello se le suma la falta de apoyo inversionista por parte de grandes
empresas y esto ocasiona que exista una baja productividad en las pequefias empresas
(Vistazo, 2020).

Algunas de las bananeras no cumplen con ciertos requisitos de certificacion, ineficiencia
en las préacticas agricolas del cuidado de la fruta, asi lo resalta el ministerio de la
agricultura. Sin embargo, algunas el banano ecuatoriano cuenta con tal demanda en
mercados internacionales como es el caso de Corea del Sur quien paga hasta un 30% de
arancel al igual que Japon y China quienes pagan un peso arancelario hasta del 20% y
10%, segun datos de Acorbanec (Vistazo, 2020).

La actividad econdmica del sector bananera es muy importante a diferencia de otros
sectores, ya que desde el afio 1998, si se observa la matriz de insumos sumado a eso la
actividad de transporte, industrias de papel y cartén generan gran parte de ingresos
beneficiando al pais y al propio gobierno, dicha matriz representa cerca del 34% en
ingresos del sector bananero y de los cuales cada centavo de ddlar, es decir 0.34 ctvs. son

absorbidos por otros sectores (Rosero, 2001).

Segun el escrito de (Guzman, 2014) manifiesta que la produccion de banano en el ecuador
cuenta con una importancia econémica alta, ya la mano de obra es clave dentro del
proceso de empaque de banano, debido a la generacion de empleo que demanda el banano

en el ecuador, siendo la principal fuente de ingreso econémico.
Costos de Produccion

En su escrito (Rosero, 2001), Ecuador representa un costo entre equipos y herramientas
del 24.9%, en lo que respecta al costo de la mano de obra esta se ubica de acorde al salario
basico del pais. Al ser el ecuador un pais dolarizado esto aumentara el costo de la mano

de obra y del diésel, lo cual representaria mas adelante un costo adicional por transporte.
Costo de Transporte

El costo de transporte de la fruta hacia el puerto de embarcacion represente acerca del
7.33% del valor de una caja de banano. Este costo se debe a que las plantaciones de
banano y sus instalaciones en su mayoria se encuentran cerca del puerto de embarcacion

donde se encuentran los buques (Rosero, 2001).
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Costo de Cajas de banano en el Ecuador

Segun (Direccion, 2021), El Ministerio de Agricultura, Ganaderia, Acuacultura y Pesca
(MAGAP), establecio el nuevo precio para el afio 2021 en las cajas de banano, misma

informacion que fue compartida por el ministro Javier Ponce; en las cuales se especifica

lo siguiente:
COSTO CAJA DE BANANO
ANO 2021
Caja Precio
415Lb $6,00
43 Lb $6,22
22XU (18.14 Lb) $6,40

Tabla 1 Costo de caja de Banano del afio 2021

Paises Consumidores del Banano Ecuatoriano

Tal y como se manifesto al inicio de este capitulo Ecuador es uno de los primeros paises
que exporta mayor cantidad de banano de calidad, gracias a su calidad, sabor y textura,
es por ello que ecuador exporta su fruta a los mercados extranjeros, de los cuales se

encuentran pal’ses como:

Destino Yo T
Exportada

Unidn Europea 26,57%

Rusia 20,11%

Medio Oriente 16,05%
Estados Unidos 9,38%

Asia Oriental 7,17%
Cono Sur 6,64%
Europa 5,42%
Africa 5,22%
Reino Unido 1,79%
Nueva Zelanda 0,51%
Noruega 0,50%

Tabla 2 Paises consumidores de la fruta

Normativas utilizadas en el Sector bananero para la Exportacion del Banano
> 1SO 9001
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ISO 14001

Global GAP

Rainforest Alliance Certified
JAS (Norma Agricola Japonesa)

YV V. V V V

NOP (Programa Nacional Organico)

Proceso de Certificacion para la acreditacion de sellos a productos de exportacion

1
Adopcién de
practicas organicas
en la finca i

2 ‘l L |
Seleccion de i
autoridad de Btiat
certificacion u GLOBALLG A P

Norma de
acreditacion

2
Revision de 4
Documentacion ::
Fisica/digital
¢ 7
[
Auditoria e

PP i, %
: IS0
Informe de \@/

auditoria 9001

6
Verificacion y
cumplimiento de

requisitos

7
Renovacion de la
Norma de

acreditacion

llustracion 3 Proceso de certificacion para la acreditacion

Normativas con mayor peso de acreditacion en las empresas del sector Bananero

1SO 9001

Esta normativa 1SO certifica la calidad de disefio, produccion, desarrollo, instalacion y

servicio post-venta (Jorge Washington Andrade Andrade, 2017).

La normativa 1ISO 9001, especifica los requisitos para los sistemas de gestion de la calidad

aplicables a toda organizacion que necesite demostrar su capacidad para proporcionar
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productos que cumplan los requisitos de sus clientes y los reglamentos que le sean de

aplicacion y su objetivo es aumentar la satisfaccion del cliente (CAMPANA, 2007).
Parametros a controlar:

Infeccion

Insectos

Golpes y su desflore
Lavado de la fruta
Fumigacion

Llenado

YV V.V V V V V

Enfoque de proceso de llenado de cajas

RAS

La normativa RAS o Rainforest Alliance trabaja con la finalidad de la conservacion de la
biodiversidad y busca asegurar medios de vida sostenibles transformando las practicas de
uso de suelo, las practicas empresariales y el comportamiento de los consumidores
(Rainforest Alliance, 2017)

Principios de la Normativa RAS:

1. Sistema Eficaz de planeamiento y gestion
2. Conservacion de la biodiversidad

3. Conservacion de los recursos naturales

4

Mejora en medios de vida y bienestar Humano

ISO 14001

La normativa ISO 14001 es un estandar internacional que indica que una empresa es
responsable y se encuentra comprometida con un sistema de gestion medio ambiental.
Esta normativa existe con la finalidad de que las empresas puedan mantenerse
comerciando sin ignorar sus responsabilidades con el medio ambiente, a su vez le brinda
una buena imagen comercial, lo que aumenta las probabilidades de aumentar sus ventas

0 prestar servicios en el futuro.

Implementar correctamente esta normativa, ayuda a la empresa en:
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e Reduccidn de desperdicio y uso de energia
e Mejora la imagen de la empresa, generando mayor confianza de sus clientes
e Reduccidon de costos y mejoramiento de su eficiencia

e Aumenta las oportunidades del negocio

Adaptacion de Normas Rainforest Alliance a raiz del covid-19

La pandemia del covid-19 ha causado pérdidas no solo humanas, sino también monetarias
y ha desestabilizado la economia del Ecuador. Es por ello que organizaciones que
prevalecen la sostenibilidad del sector agricola, han adaptado su forma de trabajar para
seguir brindando un servicio de calidad y que el producto que llegue a las manos del

consumidor siga teniendo las mismas caracteristicas para su satisfaccion (Alliance, 2020).

Es por ello que Rainforest Alliance ha optado por implantar 3 pilares fundamentales en

su programa de certificacion:

1. Abastecimiento responsable
2. Agricultura sostenible

3. Reimaginar y reestructurar la certificacion
Politica de auditoria Rainforest

Es importante que las empresas dedicadas a actividades agroindustriales cuenten con un
programa de certificacion agricola que avale que el producto que ofrece al mercado cuenta

con altos estandares de calidad y de bioseguridad.

Es por ello que se detalla a continuacion la politica de auditoria para las empresas del

sector agroindustrial:

» Solicitud de auditoria programada con antelacion mediante el sistema de
certificacion (CB), de forma remota y de escritorio (auditoria en linea).

» Lapso de certificacion y subida de evidencias al sistema que implementa
Rainforest cuenta con un tiempo limitado para su licencia UTZ.

» Las versiones actualizadas de la normativa se aplicaran a partir del mes de junio

del presente afio 2021 seguln la Direccion de normas y auditorias (Alliance, 2020).
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¢ Como estan trabajando los programas de certificacion Rainforest Alliance con los
productores del sector bananero y como pueden mejorar este programa de

acreditacion?

> A las haciendas bananeras se les otorga 18 meses a partir del mes de julio del
2021 para implementar un plan piloto en los programas de certificacion y aplicar
las nuevas actualizaciones de las versiones Rainforest en el afio 2022.

> Responsabilidad compartida, los documentos de informacion tomados como
evidencia deben de cargar en la plataforma de Rainforest Alliance Org. En el lapso
del afio 2021.

» Participar en taller de implementacion certificada

> Reuvisar los requisitos a emplearse durante este afio 2021 para el control del virus
covid-19

> Participar en capacitaciones virtuales a los administradores del area agricola.

¢Dbénde encontrar informacion de la nueva actualizacion de certificaciones

Rainforest Alliance?

Los pasos a seguir para actualizarse a las nuevas versiones de la normativa deben de

realizar lo siguiente:

» Ingresar a la pagina Oficial de Rainforest Alliance
» Ingrese a la pestafia de “’Para empresas’’

> Seleccione version actualizada y lea las nuevas actualizaciones

En caso de que quiera realizar una certificacion por primera vez en Rainforest debe de
llenar el formato de solicitud y esperar la respuesta para la respectiva auditoria para la

acreditacion de la misma.
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CAPITULO 2
3. METODOLOGIA

El desarrollo del presente trabajo de investigacion esta enfocado en empresas bananeras
que se encuentran ubicadas en la ciudad de Milagro y recintos aledafios. Dentro de las
instalaciones de las haciendas podemos encontrar una infraestructura edificada y
equipada adecuadamente para llevar a cabo las operaciones del proceso productivo de la
elaboracion de cajas de banano, esto con respecto a las medianas empresas del sector, en
cuanto a las pequefias empresas encontraremos otro tipo de estructura edificada de manera
diferente, pequefia y poco coémoda. Estas empacadoras cuentan con: Bodegas de
almacenamiento para material de campo, cosecha, empaque; Empacadora, maquinaria
instalada, Bombas de suministro de agua; Galpon de almacenamiento de combustible,

parqueadero, oficinas.

En este trabajo, recolectaremos los datos de los procesos operativos de las empresas del

sector bananero, tales como:

» Cosecha

» empaque

También recolectaremos informacion de las normativas que utilizan estas empresas del

sector bananero para producir y despachar su producto:

> Norma ISO
> Norma RAS
> Global GAP

Se elaborara un analisis comparativo entre las empresas bananeras, para poder calcular el
nivel de productividad de acuerdo al tamafio de la empacadora, los puntos a considerar

son:

» Procesos productivos

» Diagrama Padre del proceso de produccién
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A\

Diagrama Hijo del proceso de produccion

A\

Cadena de Suministro de la empresa para el pedido de material de las cajas de
banano

Diagrama de flujo de procesos

Cadena y logistica de suministro de exportacion

Empacadora

Diagrama de estructura Jerarquica en la empresa

Mapa de Procesos estratégicos del proceso de produccion de banano

YV V. V V V V

Mapeo de procesos de empresa bananera

Esta informacion fue de mucha ayuda para poder comprender la situacién actual de estas
empresas, a su vez nos permitié sacar los puntos mas importantes y relevantes que
necesita tener una empresa para mantenerse exportando su producto sin riesgos, y al

mismo tiempo mantener el liderazgo en el sector al que exporta.

3.1. Tipo y disefio de la investigacion y su perspectiva general

En este trabajo se utilizaran los siguientes tipos de investigacion:

Investigacion Aplicada: Busca resolver un determinado problema que enfrenta la
sociedad, organizacion industrial o empresarial, tomando como enfoque la busqueda y el

refuerzo del conocimiento para aplicarlo.

Investigacion Descriptiva: Se busca identificar y determinar los campos que
abordaremos en nuestro analisis comparativo. Al identificar los procesos inmersos en el
area de produccion de las empresas del sector bananero en la ciudad de Milagro y recintos
aledafos, se obtuvo una mejor comprension del estado actual de estas empresas frente a

la emergencia sanitaria Covid-19 por la cual se encuentra el pais.

Disefio de investigacion: El disefio de investigacion es cominmente usada para aclarar

el tipo de investigacion del tema, posee tres etapas;

e Etapa de recoleccion,
e Etapa de medicién y

e Etapa de analisis de datos
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Etapa de recoleccion: Para el levantamiento de informacion, procedimos a acercarnos a
las empresas pequefias y mediana, con la finalidad de recolectar valores cuantitativos de
cosechas, produccion, logistica, pedidos, despachos, distribucion y estado de bodegas,
etc.

3.2. Poblacién y despacho

3.2.1. Caracteristica de la poblacion

La poblacion en este estudio dentro del sector bananero es de 22 Haciendas bananeras
existentes, de las cuales 14 son medianas empresas y 8 pequefias empresas del sector de

Milagro y recintos aledafios.

3.2.2. Delimitacion de la poblacion
La poblacion de esta investigacion son las empresas bananeras, ya que es ahi donde se

produce y se comercializa este fruto.

3.2.3. Tipo de muestra

La muestra de este este estudio es de tipo no probabilistico, de las cuales se han tomado
1 mediana empresa y 1 pequefia empresa para el analisis de este estudio. Por motivo de
dificil apertura y obtencion de informacion se ha optado por una muestra bastante

reducida.

3.3. Variables
3.3.1. Variables dependientes
e Total, de cajas producidas
e Racimos cosechas de banano
e Procesos de produccion de las areas: empaque.

e Normativas de certificacion

3.3.2. Variables independientes
e Porcentaje de desperdicio en la fruta
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e Numero de personas trabajando en empacadora y cosecha

e Indicador de calidad y productividad

3.4. Técnicas de Investigacion

Encuesta: La encuesta fue realizada a través de cuestionarios que fueron disefiados en
base a las variables del problema planteado, la misma que fue dirigida al personal del area
de produccion como: Supervisores, Administradores y Gerente de produccion.

Entrevista: la entrevista fue realizada a través de cuestionarios donde se busca recabar
informacion de forma verbal, algunas de las preguntas estan disefiadas en base a las
variables planteadas en el problema, la misma que fue dirigida al Gerente superintendente

de produccion.

3.5. Empresas del sector bananero: ¢ Como se encuentran constituidas?

Las medianas y pequefias empresas del sector bananero se encuentran constituidas por
una empacadora de dimensiones adecuadas para la elaboracion de las cajas de banano,
cuentan con diferentes edificaciones como:

> bodegas de almacenamientos de materiales
» Oficinas para el personal administrativo

» Parqueaderos

» Empacadora

Misma edificacion que se encuentra dentro de los campos de produccién para su facil
transporte de la fruta a la empacadora.

El estudio de las medianas empresas es de gran importancia, demuestra el compromiso
de las empresas con respecto a la innovacion, capacitacion y crecimiento exponencial que
han tenido en las ultimas décadas, de tal manera que logran exportar el banano
ecuatoriano por medio de empresas exportadoras internacionales.

A continuacion, se muestra la siguiente informacion:

Estructura organizacional

Diagramas PEPSC

Diagrama padre del proceso de produccién

Diagrama de operacion del proceso de empaque

Mapeo de procesos

Mapa de procesos estratégicos (Macro-proceso, procesos, subprocesos,
actividades y tareas)

VVVYVVYVY
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> Normativas de acreditacion aplicadas por medianas y pequefias empresas

3.6. Plano de Instalacion de la empacadora

llustracion 4 Plano 2D de Instalacion de la empacadora
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3.7. Estructura jerarquica organizacional de la Mediana y Pequefia empresa del sector bananero

Propietarios
Hcda. San
Antonio Céd.
205

x

Gerente
General

|
| ! |

< - 2%

Director Administrativo Financiero Director de Operaciones Director de Informacion

3

@ © S <3

Supervisor de Ventas Supervisor de Compras Supervisor de investigacion Finanzas Produccion Control de Planificacion Investigaciony desarrollo Telecomunicaciones y software Dep. Tic s

1]

|
| ] | |
d8) 4 de Hatsd 2 ¢ & &

g, < @

2

Capacitaciones

Clientes  Marketing Ventas Compras  Inventario Proveedores Proyectos Disefio Auditoria  Contabilidad  Némina  Recursos Humanos Campo y Cosecha Empaque
Trabajadores Operadores Trabajadores

llustracion 5 Estructura Jerarquica organizacional de Empresa Bananera: Medianas y Pequefias Empresas del sector de Milagro
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El estudio se realizo en la hacienda San Antonio Ubicada en la ciudad de milagro, en el
area rural, la misma que cuenta con una estructura jerarquica organizacional consolidada
y solida; la misma que ha permitido que siga en constante crecimiento de manera que
actualmente se encuentran exportando banano al exterior.

Como se puede apreciar en la ilustracion 2, cuenta con diferentes departamentos
administrativos, de operacion y de informacion.

3.7.1. Clasificacion de areas de trabajo: Area de Campo
El 4rea de campo se encuentra constituida por personal de:

» Administrador de Campo
» Supervisores

» Lotero aéreo

» Lotero Terrestre

Funciones del administrador de Campo:

» Control de Supervisores

» Reporte de actividades culminadas
» Planificacion de labores de campo
» Estimacion de proyeccion de fruta

Funciones de los supervisores de campo:

> Control de Operadores aéreos Y terrestres
> Reporte de actividades culminadas

> Planificacion de labores de campo

» Estimacion

> Revision de bodegas ordenadas

Funciones de los loteros aéreos:

» Amarre de plantas de banano

» Enfunde de la fruta

» Proteccién de manos del racimo

» Colocar color de cinta en el racimo seglin semana correspondiente
» Calibracion

Funciones del lotero terrestre:

Deshoje

Destalle

Seleccion de hijo

Riego de plantacion
Fertilizar la plantacion
Aplicacion de herbicida
Limpieza de lineas
Limpieza de canales
Chapia de maleza

VVVYYVYYYVYY
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3.8. Diagrama de flujo del cultivo de banano
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llustracion 6 Diagrama de flujo para el proceso del cultivo de banano
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3.9. Diagrama de flujo Labores de campo para el cuidado del banano
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llustracion 7 Diagrama de flujo labores de campo para el cuidado del banano
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3.9.1 Area de cosecha

El area de cosecha se encuentra constituida por el personal de:

Supervisor de Cosecha
Garrocheros
Corteros

Jefe de Palancas

YV V V V V

Cuneros
Funciones del supervisor de cosecha:

Reporte de actividades culminadas
Supervision del personal de cosecha
Reporte de areas de corte

Estimacion

YV V V V V

Reporte del estado de herramientas de cosecha
Funciones del Garrochero:

» Transportar la fruta a empacadora

» Levantamiento de funda de proteccién
Funciones del Cortero:

> Corte del racimo

» Seleccion de fruta segun la semana de corte
Funciones del jefe de palanca:

» Direccidn de operadores de la cosecha en diferentes lotes

» Reporte de actividades
Funciones de los cuneros:

» Aparcar la fruta en la cuna
» Colocar el racimo en la garrucha
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3.10. Diagrama del Proceso padre: Proceso de Cosecha

CONTROLES
Documentos Registros
e Normativa RAS e Registro de entrega de EPP
e Normativa Global GAP e Registro de asistencia
e Normativa SSO e Recobre de Cinta de banano
e Reglamento Internodel
Caodigo de trabajo
ENTRADA
Corte PROCESO DE
Transporte COSECHA
Desflore
Lavado
Calibracion
Inspeccion de la fruta
RECURSOS

e Humanos: 30 personas en Cosecha

e Materiales: Casco, guantes, Fajas de
Cintura, botas

e Herramientas:  Cunas, espigones,
Garruchas, Podones y curvos.

llustracion 8 Diagrama de Proceso Padre
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3.10.1. Descripcion del Proceso

Para la produccion de cajas de banano contamos con los procesos de produccion como:

e Proceso de Cosecha

e Proceso de empaque

El proceso padre el cual se parte y el que agrega valor al producto es el proceso de

cosecha, el mismo que detallaremos a continuacion:

Dentro de los estdndares de calidad para poder exportar banano en el ecuador, se han
establecidos requisitos; los mismos que se deben de adoptar desde el momento que se

decide proceder con el proceso de certificacion de fruta. Algunos de los requisitos son:

e Contar con certificacion de la Normativa RAS (Rainforest Alliance)
e Contar con certificacion de la Normativa Global GAP
e Control Sanitario;

e Entre otros.

El proceso de cosecha se lleva a cabo bajo una planificacion dada por una orden de
produccion la misma que emite las empresas exportadoras de banano, las mismas que
establecen bajo el contrato de compra de banano. El proceso de corte de banano se basa
bajo el sistema de cintas, estas cintas de color determinan las semanas que tiene un racimo
desde que este salio de la bellota; es decir determina la edad del banano, cada semana la
cinta va variando lo cual el seguimiento de estas la lleva internamente la empresa y la
compafiia exportadora de banano, es asi como se determina la proyeccién de cajas de

banano a producir cada semana.

Para el proceso de corte se establece un equipo de trabajo al que se denomina ¢’Personal
de cosecha”’, el total de personal necesario para la cosecha dependera de la extension y
de que tan grande sea la empresa bananera. Para la cosecha del banano se necesita el

siguiente personal:

o Jefe de palanca
e Cunero
e Arrumador

e Garrochero o aviador de transporte de banano

51



El jefe de palanca es quien realiza el corte del subtallo del banano, para que el cunero
sostenga el racimo en la cuna para evitar estropeo de la fruta, mientras que el arrumador
coloca el racimo en las garruchas, estas se colocan en un comboi de aproximadamente

racimos a transportar por cada garruchero hasta el patio de racimo en empacadora.

Una vez el racimo se encuentre en el patio de racimo se procede a calibrar la fruta para
constatar que el grosor este bajo las especificaciones de contrato. El siguiente paso sera
desflorar el racimo para lograr una imagen estética del producto y evitar pudricion por
hongos, luego se procede a realizar el lavado del racimo y previa inspeccion rapida para

enviar al proceso de desmanee para lograr el empaque de banano en las cajas.
Las herramientas que se necesitan para el proceso de corte son:

e Podon de corte

e Cuna

e Garrucha
e Curvos

e Espigones

Material para el equipo de proteccion del personal de cosecha:

e (Cascos
e Guantes
e Botas

e Fajas de cintura

Como salida del proceso se obtiene banano de calidad listo para empezar el proceso de

empaque.
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llustracion 9 Diagrama de flujo del Manejo de cosecha del banano
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3.12. Enfoque de Procesos: Diagrama PEPSC de la ISO 9001 empleado para el proceso de elaboracion para cajas de banano

MEDIANA EMPRESA
TOTAL HAS: 169

CONTROLES

Documentos Registros
Registro entrega de EPP

e Humanos: 54 personas en empacadora

e Materiales: Guantes, casco, botas, Cartén, mandiles, platos,
etiquetas

e Maquinaria: Pegadora de Cartén, Bomba de Fumigado,
Maquina Meto, Etiquetadora, Balanza, Aspiradora

e Equipo: Lineas transporte de rodillo, Montacargas de Pallets

e Herramientas: Curvos, Cucharetas de Desmanee,
Calibradores, Garruchas

e Tecnolégico: Medicién del PH del agua

e Tiempo: 12 Hrs. Aprox.

| |

: . Eorma:!va zla”;f‘ifees;';‘”iance RAS e Registro de Biométrico (Control de asistencia) :
i ormativa Globa e Registro de PH del agua
: . Eom'lasl geosff;(;;_dg((j)(;g_ Salud Ocupacional e Registro de informacion para cosecha :
. orma - e Carta de Corte

I o Reglamento Interno del Cédigo de Trabajo e Recobre de Cinta de Banano l
: e Norma y Especificaciones de Empresas e Registro de sello de contenedor :
| Exportadoras (DOLE) e Registro de Embarque |
| e Registro de producciéon |
| e Registro Control de Calidad |
| |
| |
| |
| ENTRADA SALIDA |
| e« Racimos de Banano PROCESO DE l Mercado

PROCESO DE COSECHA | « Desmanee ——»  EMPAQUEDEL ——» ! CLIENTE__________ )
I« Lienado BANANO | Internacional
| o Embalaje I
| |
| |
| Cajas de Banano |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
: RECURSOS :
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |

Limite Inicial Limite Final

Produccion

Logistica de Insumos Logistica de Producto Terminado
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llustracion 10 Enfoque de proceso

55



3.12.1. Descripcion del Proceso Hijo: Proceso de empaque del banano

El area de empaque se encuentra constituida por el personal de:

Supervisor de cuadrilla
Anota cinta
Desflore
Calibrador
Lava racimos
Desmanador
Saca protector
Saneador
Llenador
Etiquetador
Pesador
Fumigador
Embalador
Tapador
Paletizador

V VV V V VYV V V V VYV V V V V V VY

Pega cartdn
Funciones del Supervisor de Cuadrilla:

Supervision del personal de cuadrilla
Reporte de actividades

Revision de equipamiento de EPP el personal
Estimaciones

Supervision del estado de la fruta

Reporte de desperdicio de la fruta

Sello de contenedor

vV V.V V V V VYV V

Manejo de documentos del contenedor
Funciones del anotador de cinta:

» Manejo de informacion del estado de la fruta en estacion de desflore
» Anotar cinta de color por semana

> Peso del racimo
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Funciones de las desfloradoras:

> Desflorar el racimo

» Limpieza de la estacion de desflore
Funciones Calibrador:

> Calibrar dedos del racimo

» Verificacion del racimo en buen estado o con imperfecciones
Funciones de la lava racimos:

» Quitar el latex de la fruta

» Quitar impurezas del racimo provenientes del campo
Funciones del desmanador:

» Desmanee de manos del racimo
Funciones de la quita protector:

» Quitar el protector del racimo
» Lavar el protector

» Separar protectores viejos y los nuevos en almacenaje
Funciones del Saneador:

» Quitar dedos con imperfecciones de la mano del racimo

» Realizar corona segun especificaciones de contrato
Funciones del llenador:

» Llenar los platos segiin manos del racimo
Funciones del etiquetador:

» Etiquetar los manos del racimo
Funciones del Pesador:

» Pesar el plato con los clusteres del racimo segun especificaciones de carta de corte
» Repesar las cajas de banano

Funciones del fumigador:
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» Preparar la sustancia de fumigacion segun especificaciones de carta de corte

» Fumigar los clUsteres de los platos
Funciones de los embaladores:

» Colocar separadores de las manos del racimo
» Colocar los clusteres en las cajas

> Sefalar el tipo de caja que se esté llenando
Funciones del tapador:

» Ligar la caja en caso de que sea de funda para proteccion del cluster
» Aspirar el aire que contenga la funda de la caja de banano

» Tapar la caja de banano
Funciones del paletizador:

» Colocar las cajas de banano en el pallet
» Llenar formularios del pallet enviado en el contenedor

> Sellar el pallet segun especificaciones de la carta de corte
Funciones del Pegador de carton:

» Armar la caja de banano
> Pegar la caja
> Botar el carton por los rodillos de distribucion

> Limpieza de la bodega de cartén.

Una vez establecidas las actividades de cada personal que labora en planta de empacadora

se procede a explicar el proceso de produccion de cajas de banano.

Una vez el racimo se encuentra en empacadora se procede a retirar la funda de proteccion

que trae el racimo, se desflora el racimo por completo y se calibra el grosor del dedo de

la fruta; durante este tiempo una persona encargada de llevar registros de embarque

apuntara el color de cinta de cada racimo, lote del que proviene el racimo y el peso para

posterior lavar el racimo y evitar que el latex se escurra por los dedos del racimo, una vez

listo el racimo se transporta al area de desmanee donde se procedera a retirar las manos y

retirar los discos de proteccion que trae el racimo. Luego de este procedimiento se realiza

previa inspeccion en tinas para constatar que el racimo no contiene hongos causados por
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erwinia o0 mancha roja, una vez verificado se procede a sanear la fruta y realizar corona
de manos del racimo bajo especificaciones de carta de corte, dentro del saneo de la fruta
consiste en retirar dedos con imperfecciones de cada mano o retirar manos en mal estado

provocado por estropeo de fruta o cuello roto.

Una vez saneado el banano se realiza una nueva inspeccion para que el banano llegue al
area de llenado, el llenado de platos de banano se realiza en bandejas de plastico donde
se coloca las manos de banano a un peso que puede variar segun el tipo de caja que se
vaya a realizar y su lugar de destino, se etiqueta cada dedo del banano con sticker de la
marca de la caja, se fumiga la corona del banano para evitar pudricion y que tenga una
maduracion temprana. Los platos de banano una vez etiquetados y fumigados se procede

a repesar y transportarlos al area de embalado.

En el proceso de embalado, el banano se coloca en una funda perforada dentro de la caja
de banano, se aspira la caja para retirar el aire de la funda, se liga y se procede a tapar la
caja para transportarla al area de paletizado y colocar las cajas en el contendor.

Dentro de la elaboracion de estas cajas de banano se llevan controles y registros, donde
el auxiliar de oficina se encarga de realizar registros PB9 donde se registran la cantidad
de racimos cosechados, rechazo, merma, ratio, entro otros datos de produccion, se realiza
el control de embarque en documentos digitales, el control de documentacion del
contendor y sello, Control de calidad, control de produccion, también se verifica que las
cajas contengan el sello de certificacion de la fruta la misma que se obtiene gracias al
GGN; cadigo que se obtiene tras obtener la certificacion de las normativas del RAS.

El personal de cuadrilla varia segun el tamafio de la empresa y capacidad de personal en
planta de empacadora.

58



3.13. Diagrama de flujo del proceso de empaque de banano
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llustracion 11 Diagrama de flujo del proceso de empaque de banano
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3.14. Diagrama de Operacion del proceso de empaqgue de banano

Diagrama de operaciones

Manual de procedimientos para el empaque de
banano

Para el empaque de banano

5 min Recepcion del racimo de 09.33 seg Saneo
' banano
. » 09.69 seg Llenado Para el pegado de las cajas
10 min. Inspeccion
09.35 se Etiquetado 30 se
38.95 seg. Anotar Cinta 9 q g o1
5 min InS -3 |nspeccion 1 min
1 min Calibracion ®
06.39 seg @ Fumigado 07 seg 0-3
04.82 seg Retirar funda del racimo %
07.25 seg @ Pesado
Desflore
1 min — 51.25 seg Embalaje
08.89 seg Lavado
17.46 seg Aspersion y Ligado
Desmanee
07.87 seg é Tapado
23.83 seg Retirar Protector ——
10 min. Sl Inspeccion
19.30 seg Lavar protector
6.24 min Paletizado
10 min. Inspeccioén
10 min. Inspeccion

llustracion 12 Diagrama de operaciones del proceso de empaque
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3.15. Mapeo de Procesos de empresa Bananera

Direccion estratégica de Direccion estratégica de
la Gerencia General, Direccién estratégica de EermeEen g
Produc<:|?_\r,1l.?||:|'r_1|anmero Proyectos e Investigacion Capacitacién laboral

B e B e e I N g

llustracion 13 Mapeo de Procesos
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3.16. Cadena de valor: Proceso de empaque de banano

CADENA DE VALOR - PROCESO DE EMPAQUE
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llustracion 14 Cadena de valor del proceso de empaque
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3.16.1. Mapa de procesos estratégicos del proceso de empaque: Jerarquizacion de

los procesos

MANUAL DE PROCESOS ESTRATEGICOS : PROCESO EMPAQUE DE BANANO

llustracion 15 Proceso estratégico del proceso de empaque

3.16.2. Jerarquizacion del proceso estratégico: Transporte de fruta

Al
Transporte de fruta
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ACTIVIDADES

TAREAS

MACROPROCESO

Transporte de la
Fruta

-1.1-

Disefio de Ruta

PROCESO
’ I
-1.1.1- -1.1.2-
SUBPROCESOS Diagndstico de Elaboracion plan
problemas en ruta de ruta

|

-1.1.1.1-
Conformacioén de
equipo de aviador

en lineas

J

1. Conformar equipo de
trabajo

2. Distribuir herramientas
de combois

3. Distribuir personal por
palancas de corte
4.Disefiar cronograma
Corte de fruta

5. Establecer proyeccion
de corte

-1.1.1.2-
Diagnostico de
demoras en areas
de cosecha

|

1. Distribuir areas rapidas
de transporte

2. mantener abastecidas
las lineas y tinas de
produccién

3. Reducir tiempos de
transporte en areas lejanas
de corte

4. Evitar estropeo por
aviacion rapida del
transporte de fruta

5. Corte en zonas cercanas
a empacadora

6. Palancas de corte en
diferentes lotes de corte.
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-1.1.2.1-
Segmentacion de
lotes

1. Establecer Lotesde
Corte

2. Proyeccion de cinta
presente y futura

3. Determinar cantidad de
Fruta por Lote para
Cosecha

4. Calibracion previaa
Corte de fruta

}

-1.1.2.2-
Proyeccion y
estimacion de

cinta

1. Recobre de cintasde
produccioén anterior vs
Produccio6n futura

2. Determinar color de
cinta presente yatrasada
para cosecha

3. Barrido de cinta
atrasada

4. Proyeccion en cajas
para produccién segin
cinta de la semana
presente.



ACTIVIDADES

TAREAS

-

Transporte ce
MACROPROCESO |a Fruta
-1.2-
PROCESO Caracterizacion
del racimo
\
! | |
-1.2.1- -1.2.2- -1.2.3-
SUBPROCESOS Inspeccion ce Retiro de Transportea
Fruta impurezas empacadora
!
1211 1212 1213 1221 1222- A';rfa';'i;m
Reporte PBY Calibracién Retiro material de  esflore Lavado dp -
proteccion l J oUIINE
. . 1. Calibracidn o
' - 1. Retirar Létex del
éji‘;g%?lmdec'ma grosor de lafuta L. Refirer Fundace (lj Retérag I;Iordesl racimo 1. Estacionar comboisen
2 Peso delracimo L Regiter ol 2. Refirar residuos el drea de desmanee
: : grosor de fruta 2 Envier matefial 1m0~ deflor delrciimo 2.Inspeccidn deracimos
8 [EEEGE TR 3. Marcar Rcimo de protecciona 2 Limpiarreace 3 Transportare
roja 0|?|W|n|a condefectos bodega dedesechos desﬂolre ra'cimoal dreade
4 Registrar lote de'. especiales 3 Enviar sacos de ;
queproviene el conbo 4. RetrarCorbatin ~ flor alcampo esmanee
5 Registrar Cantidad delaFruta 4. limpiar drea de
deracimosporlote 5, Reciclarfunds lavado
8 Registrar Lotesde enbuenestado

Corte

llustracion 16 Jerarquizacion del proceso estratégico

3.16.3. Jerarquizacion del proceso estratégico: Desmanee
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MACROPROCESO =

Desmanee
PROCESO 25 iy
Desglose de racimo Seleccion de Manos
-2.1.1- -2.1.2- -2.2.1-
SUBPROCESOS Separacionde Soporte de Abastecimiento
manos proteccion de platos
* | |
| ]
R 2111 e 2121 2211
- Saneo pec Retiro de Material Llenado
Tinas
1. Realizar corte de ) 1. Retirar Protector de 1. Selecciénde manos
corona de acuerdo a 1. Revisarel PHdelagua manos de cadaracimo 2. Llenado de Platos
especificaciones de enambastinas 2. Lavar Protector 3.Limpiar areade llenado
contrato 2.Revisarabastecimiento 3 impiar el 4rea de 4. Transportar platosal
2. Retirar Dedos con deambastinas Desmanee area deembalado
defectos 3 Revisarel nivel del 4. Llevar fundas de 5, PrimeraPesada de
TAREAS 3. Retirar Manoscon CE LGS protectores al area de Platos
Erwinia, ManchaRoja 4 Revisarlacorrecta desechos especiales
4. Cambiar Manode aplicacion dqulta 5. Reciclar protectores en
racimode T1a T2 magch_as pielra latex buen estado
5. LimpiaréreadeSaneo 5 oV ioa 18S 6. Retirar Garruchas del

herramientas adecuadas  4rea de desmanee
para el proceso

llustracion 17 Jerarquizacion del proceso estratégico: Desmanee

3.16.4. Jerarquizacion del proceso estratégico: Embalado

_3-
Embalado
-3.1-
Requerimientos y -3.2-
especificaciones de Transporte de Cajas
cajas
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3-

MACROPROCESO EMBALADO
-3.1-
Requerimientos y -3.2-
PROCESOS especificaciones e Transpote de Cajes
cajas
-3.1.1- -3.1.2- -3.13 391
SUBPROCESOS  Identificacion de Especificaciones de Diagnéstico de Ensamblal'e. e Palts
producto empaque necesidades del mercado J
\ |
J [ x l l ! J
3111 3121 -3122- SL3 L -3132- 3133 3211
ACTIVIDADES Etiquetado Peso Fumigado Reque(rzlr:;:mo E Ligado Tapado Paletizado

|

1. Agregaretiquetadelamarca
de cajaatrabajar

2. Poner el numero de etiquetas
seglinespecificacionesdel cliente
4. Etiquetar cadamano de banano
3. Mantener limpia el area de
etiquetado

1. Pesarel Plato con manos

de banano

TAREAS lamarca de caja

2. Verificar el valor del peso

|

1. Colocar manos debanano 1. Aspersicn deaireen

1. Taparcajasdebanano

|

;lgtlérilg:rlggarzglr?:seésl chljf)cca?;saradores 5 fundasdecajasdebanano 2 Seﬁalareltipodecajay ae C:)I(%cgr;?::ajasen lospallets
banano una vez ya elvitarestrop €0 p 2 Ligarlafundaparaevitar destm_o I 2. Insertar soporte en pisopara
etiquetadas 3 Colocar Eundas ingreso deaire o B i evitar estropeo
e ' : paletizado
2. Utilizar el producto de perforadasparaevitarla 3. Agregar agarraderas lrededor
fumigacion seglin sudorificacién del pallet.
especificaciones de contrato 4, Sefialaren lacajael peso 4, Colocar palletdentrodel
estndar contenedor
5. Enviar cajasaestacion de
ligado

llustracion 18 Jerarquizacion del proceso estratégico: Embalado
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3.16.5. Jerarquizacion del proceso estratégico: Control de Calidad

SUBPROCESOS

ACTIVIDADES

TAREAS

MACROPROCESO

4-

Control de Calidad

-4.1-
Inspeccion de

PROCESOS . N
materiales y equipos de
trabajo
EANINS
Enfoque Légicoy
metédicoenel
trabajo
4111~ L%
. . Diagnéstico de
Registrode material 3
herramientas de
enPlanta .
trabajo
1. Verificar d 1 el cambio de
curvos cada 2 horas

suficienteen areade pegado
2. Revisar quimicos de 2. Inspeccionar el cambio el
fumigacion no vencidos cucharetasdedesmanee cada2
3. Inspeccionar etiquetas horas

correctas para el proceso 3. Verificarel usode radios para
4. Estadodel carto las caja las cajas deb

de banano 4. Verificar el uso de
5. o Cali
estado 5. Verificarelusodecontadores

de Cinta debanano

6. Revisarelcorrectousode
balanzas de pesaje

7. Revisar el correcto
funcionamiento de aspiradora
8.Verificar el estado de
maquinas meto

9. Verificar estado de maquinas
enzunchadoras

10. Usode bombade fumigar
11.Revisar si esta correctamente
calibrada labalanza

6. Revisar Rodillos de transporte
enbuenestado y limpios

7. Revisar platos limpios para
manos de racimos del banano

8. revisar mesas de embalaje
limpias

-4.2

Evaluacién

J

-4.2.1-

Registrar
actividades de

Control

[

-42.1.1-
Inspeccidn correcto
uso de EPP

|

1. Verificar el uso de Casco,
guantes, botas, mandiles,
mascarillas y gafas de proteccion
dentrode plantaempacadora
2. Revisarelregistrodeentrega
de equipos de proteccion
3.Revisarel correctouso de los
equipos deproteccion

4. Revisar el estado de los
equipos de proteccion

[

-42.1.2-
Inspeccion de Tinas

|

1 Revisarel PHdel agua delas
tinas

2 RevisarelPHdel cloroen
tinas

3 Observarelnivel deaguaen
las tinas

4 Revisarlalimpiezade|:

l

-42.1.3-
Supervision de
Produccién

|

1. Observarmanosconmanchas
en las manos del racimo

2. RevisarlaCoronademanos
del racimo de banano

3 ionar la inexistencia de

|

-4.2.1.4-
Inspecciondedreas
de trabajo

|

1. Verificar limpieza en puestos
de trabajo
2. Revisarelcorrectousode las

dedosconerwiniaen lastinas
4. Inspeccionar la inexistencia de

duranteelprocesode produccion
5 Observar la capacidad limite
de latina
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rojas

5. Revisar manchas provocadas
por el latex del banano

6. Retirar manos estropeadas por
caidas o golpe del racimo

7. Revisarrasguiiosde manosdel
racimo

8. Revisarel calibre de dedos de
manos del racimo

9. Revisarcajasdebananosegin
especificaciones decontrato
10. revisarel pesode cajas de
banano, segdintipo de caja

11. Revisardatosdeembarquey
registros PB9

12. Revisar registros de combois
durante el proceso

detrabajo

3. identificar atrasos por demora
en produccion

4. Observar el rendimiento de
empleados enplanta

5. Establecer las técnicas
adecuadasparaempleareltrabajo
6. Llamado de atencion por
incumplimiento de laproduccion

llustracion 19 Jerarquizacion del proceso estratégico: Control de Calidad

43

Monitoreo

Anélisis del
cumplimientode las
normasde Calidad

LS
Verificar requisitos
de inocuidad y
Calidad

1. Revisar Normas Vigentes y

|

-4.3.2-
Diagnéstico y verificacion
del estado de la fruta

-43.2.1-
Revisar estado de empaque
y condiciones del producto

1. Revisar correcta colocacién del

GRETT

y
calidad (Global GAPY RAS)
2. Revisar Instalaciones en
excelentescondiciones
3. Revisar Comedor de
alimentacional personalentotal
limpieza
4. Revisar trampas de raton en

i 0

p J
2. Revisar requerimientos del
clienteycomprobarelcorrecto
empaque de lamisma

3. Verificarque laetiqueta de la
marcasealacorrectarespectoa
su lugar dedestino

4. Revisar que no exista

y bodegas

5. Revisar la visualizacion de
delimitacionde puestosde
trabajo

6. Revisarareasde losdesechos
de material enorden

7. Control sanitario dentro de
empacadora

8. No animales domésticos dentro
de empacadora

9. Noingeriralimentos dentrode
planta, nientiempos de proceso
de produccion

en el producto

5. Revisar corona de manos
seglin especificaciones del cliente
6. Examinarque noexista
estropeoenel banano

7. Examinar que no contenga
manchas de latex uotrasustancia
en el banano

8. Revisarquecontengaelsello
de certificacién de la fruta



3.16.6. Jerarquizacion del proceso estratégico: Control de Contenedor

-5-
Control Contenedor

-5.1- -5.2- -5.3-
Inspeccion de seguridad Evaluacion de riesgo Registro de Informacion
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-5-
Control Contenedor

-5.1-
Inspeccion de sequridad

|

-5.1.1-
Control Previoal
Uso

!

-5.111-
Verificacion estado
internoyy externo de

contenedor

|

1.Reparacionesdeadhesivoso
peganteen laminas de contendor
2.Marcas de soldaduras resientes
odesmontajedealgunapieza
3.Pintura nueva de alguna
correccion necesaria del
contendor
4.Vigasconsonido metdlicono
Uniforme

5. Laminasinferior de proteccion
nomodificadas (podriaser
modificada para traficar
mercanciasilicitas)

6. Otrasmodificaciones de
deteccién visual

3.17. Distribucion de bodegas en empacadora de banano para Median

J

-5.1.1.2-
Inspeccion de
puertas y paredes

|

1.Remaches de tuercas de los
dispositivos de seguridad en
optimascondiciones

2. canal superior e inferior
interno del contenedor sin
modificaciones (podrianseruso
detraficodemercanciailicita)
3. Tuercasy Tornillosde
dispositivos deseguridadsin
rastros desoldadura

4. Paredessinroturas o
ondulacionesalteradas

J

-5.1.1.3-
Inspeccion de pisos
ytechos

|

1. Las vigas superiores deben de
ser visibles

2. Orificios de ventilacion deben
deestarentreladistanciade las
vigasesquinerasynodebende
excederlos50-60 cm

3. El piso debe de estar por
debajodelas vigas estructurales
del contenedor

4. Verificar que el piso se
encuentre bajo las
especificaciones entregadas para
descartarmodificaciones defines
ilicitos

-5.2-
Evaluacion de riesgo

-5.2.1-
Control
preventivo de
transporte

1. Revisionfrontal oexterno
2R -5211- y
izquir Revision metddica
3.Rev deriesgoparael ciales
ycom transporte  Jor
4, Pruebafiltracionde luz

5. Revisiondellantasyrines
6. Revision de Topes y
cerraduras

7. Revisionen cajas de control
8. Revision posterior de
parachoques

9. Revision deMotor

10. Revision del gas de
refrigeracion

11. Revision del compresor de
aire

12. Revision de Guias

tracion 20 Jerarquizacién del proceso estratégico: Control de Contenedor

-5.3-
Registro de Informacion

-5.3.1-
Control
Documentariodel
Contenedor

-5.3.1.1-
Verificacion de sellos y
documentos en regla

1. Documento de control general
derevisiondel contenedor
2. Guia de remision de recibido
de contenedor

3. Guiade remision de entrega
del contenedor

4. Registrodel numero de
contenedor, Placa, Chasis,
Ndmero de embarque, Booking
N° dereservacion

5. Nimerode Buque, \Vapor
6. Nombre del propietario del
Contenedor 0logo de lamarca
7. Registro del sello de
contenedor

8. Registro del destino de
contenedor

Pequefias empresas segun la normativa Rainforest Alliance certified Y Global

Gap

Segun especificaciones de las normas de certificacion de desarrollo sostenible como son

Rainforest Alliance y Global Gap, brindan indicaciones de distribucion de sus bodegas y
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respectiva clasificacion para el manejo de plaguicidas, control y cuidado de herramientas

de trabajo; de la misma manera realizan auditorias periddicas para verificar y constatar el

cumplimiento de estos pasos.

>

3.18.

La normativa Rainforest Alliance segun el punto del “’Area de Mantenimiento y
Mejora Continua: Gestion del administrador de grupo de apoyo a sus miembros
“” por parte de los productores y empresas es importante que las bodegas cuenten
con una distribucion adecuadas para el almacenamiento por separado de las
herramientas segln el &rea de produccion, asi mismo que los materiales que se
almacenen en sus bodegas no sean quimicos inflamables que causen dafio al
medio ambiente, promoviendo el cuidado de la flora y la fauna. El
dimensionamiento de cada bodega debe de ser acorde a su capacidad de
almacenamiento, contar con equipos de proteccién personal para el ingreso de las
mismas.

La normativa Global GAP (estandares de las buenas practicas agricolas por sus
siglas en inglés Good Agricultural Practice) segun el punto Uso apropiado de
dimensionamiento y ubicacion de bodegas en espacios de empacadora; las
bodegas deben de contar con histogramas y nombre de cada una para la
identificacion de las mismas, deben de contar con el dimensionamiento adecuado
segun su capacidad de almacenamiento, deben de contar con equipamiento de
proteccion al personal para la manipulacién de materiales quimicos o fertilizantes;
los desechos de envases vacios deben de contar en una bodega especificamente
para aquello; de esta forma resguardar el cuidado del medio ambiente como de su

flora y fauna.

Distribucion de bodegas Mediana Empresa

La Hacienda San Antonio Ubicada en la ciudad de milagro en el sector rural cuenta con

la distribucion de bodegas de la siguiente manera:

vV V VYV V V

Bodega de empaque

Bodega de quimicos

Bodega de fertilizantes

Bodega de material de campo y cosecha

Bodega de desechos especiales
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» Galpon de almacenamiento de combustible
> Area de lavanderia
» Bodega de Carton

> Area de desechos peligrosos

Bodega de empaque

llustracion 21 Bodega de Material para Empaque

En la bodega de empaque, se encontraron materiales destinados para la realizacion de las
cajas de banano, todo el material encontrado estaba ordenado en cada estante de su
ubicacion y en perfectas condiciones; no se encontré material en mal estado o sin uso; ya
que cuando existe material en mal estado es desechado de inmediatamente para liberar
espacio para uno nuevo.

Dentro de la bodega de empaque se logro clasificar las herramientas de uso frecuente,
cada herramienta se utiliza cada dia de proceso de empaque, y el material de uso
retornable como son las cintas de etiquetas se utilizan cada proceso y lo que sobra se envia
a desechos especiales ya que es material que no se volvera a utilizar.
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3.18.1. Matriz de Herramientas de mayor uso para el proceso de empaque en las cajas de banano

BODEGA DE EMPAQUE

Estado de
N Estado Frecuencia de Uso Herramienta NS
o ITEMS Cant. Vida Util Mantenimiento Ivel de
Nuevo | Usado Frecuente Muy Poco Buen et aceion
Frecuente | Frecuente estado estado

BALANZAS 7 3 4 3 Afios X Cada 3 meses X organizado
1

ENSUNCHADORAS 12 6 6 6 meses X Cada 3 meses X organizado
2

CUCHARETAS 5 3 2 8 meses X Cada 3 meses X organizado
3

312 .

CURVOS 14 7 7 X Cada 2 semanas X organizado
4 meses

ASPIRADORA 2 1 1 7 meses X Cada 3 meses X organizado
5

BALANZAS PARA PESAR CAJAS DE 1 afios 6 .
s | BANANO 3 1 2 meses X Cada 3 meses X organizado

SEPARADORES DE MANOS 8 1 7 4 meses X Cada 2 semanas X organizado
7

MAQUINA METO 2 0 2 6 meses X Cada 3 meses X organizado
8

PEGADORAS DE CARTON 2 0 2 6 afios X Cada 3 meses X organizado
9

BOMBAS MOCHILA DE x .
é POSTCOSECHA 2 1 1 2 afios X Cada 2 semanas X organizado

Tabla 3 Matriz de herramientas de mayor uso para el proceso de empaque de las cajas de banano y Estado de las mismas.
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Bodega de Quimicos

)
‘ f 2 i {":‘~«“\'
et I ) won sy

S TN ANEN

CPELIGRD>

RIESGO
Quimico

PASO A PERSONAL
NO AUTORIZADO

llustracion 22 Bodega de almacenamiento para quimicos

Dentro de la bodega de quimicos se registran envases de con contenido para la aplicacion
de herbicidas y plaguicidas en el campo para la eliminacion de la maleza, y otros para el
favorecimiento de nutrientes en la planta de banano. El ingreso a la bodega de quimicos
debe de ser autorizado por el administrador del personal de la hacienda y para lo cual
debe de seguir las siguientes sugerencias:

» Utilizacion de equipo de proteccidn personal para visitantes de la hacienda
» Equiparse con overol, guantes, gorro, botas, mascarilla y gafas
» Corto tiempo de permanencia dentro de la bodega

3.18.2. Caracteristicas de los EPP para el ingreso a bodega:
Overol

llustracion 23 Overol para el ingreso a bodega de quimicos

» El overol debe de ser holgado
» El tipo de tela debe de ser anti-transpirante que no permita la absorcion de

liquidos
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VV VY

YV V VYV

Debe de tener cobertura total de todo el cuerpo
De color Azul marino como lo indica en la figura

Guantes

—

llustracion 24 Guantes de proteccion quimica

Guantes de proteccién de nivel 2 que permite la manipulacién de 3 a 6 quimicos
con sustancias peligrosas

Al menos 1 permeabilizacion

Material sintético

Ajustables a la medida de la mano

Diferentes tallas

llustracion 25 Gorro de proteccién bodega de quimicos

Los gorros son de tipo desechables

Talla estandar

Ajustables a la cabeza

Transparentes

Cubierta hasta las orejas para evitar ingreso de particulas de sustancias
peligrosas
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Botas

llustracion 26 Botas para bodegas de quimicos

» Material de caucho
» Tallas 7-8
» Color negro
» Usar medias por dentro
Gafas
\
llustracion 27 Gafas para bodega de quimicos
» Nasum Gafas protectoras
» Reutilizables
» Ajustables
» Material de plastico transparente

Mascarilla

llustracion 28 Mascarilla doble filtro para bodega de quimicos

» Respirador de doble filtro North 550030
> Filtro separador de particulas
» Reutilizable ya que sus filtros se cambian después de cada puesta.
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3.18.3. ¢Quiénes deben de utilizar los EPP para la manipulacion de quimicos segun la normativa Rainforest Alliance y Global GAP?

Epp Carao Area Equipo de proteccion personal para la manipulacion de quimicos Persona
g Guantes | Mascarillas | Casco | Gafas | Mandiles | Botas | Orejeras | Overol | encargada
NORMATIVA | ISO 9001 Rainforest Alliance/ Global GAP
1 Visitante Bodega de quimicos | X X X X X X Bodeguero
2 Herbicida Campo X X X X X Bodeguero
3 Fumigador empacadora X X X X X X X Bodeguero
Aplicador

4 Motobomba Campo X X X X X X Bodeguero
5 Bodeguero | Bodega de quimicos | X X X X X Bodeguero

Tabla 4 Matriz de Utilizaciéon de EPP para manipulacion de sustancias toxicas en bodega de quimicos

> La normativa Rainforest Alliance en su punto “Area de mejoramiento continuo: manejo de plaguicidas y sustancias toxicas’’ la

manipulacion de estos quimicos es altamente peligrosa con un nivel de riesgo de la escala del 1 al 5 se ubica en el nivel 5, ya que no

solamente estas sustancias son peligrosas para el ser humano, sino también para la vida acuatica , recordando que la mayoria de los canales

de drenado conducen al rio en su gran mayoria, sin embargo los equipos de proteccion al personal es para prevenir riegos de lesiones

dérmicas en la piel o en cualquier otra parte del cuerpo, de esta manera se resguarda la seguridad y salud ocupacional.

Global GAP en el punto 1.2.1 Evaluacion de Riesgo de impacto, literal ¢ y d determina los puntos que debe de seguir la empresa en el uso

de los Epp al personal de la hacienda en el manejo de sustancias quimicas, determinando la valoracion critica del 1 al 5 ubicandolas en la

escala numero 5 debido a su nivel de contaminacién y peligrosidad al contacto dérmico de la piel.
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Bodega de fertilizantes

BODEGA DE
FERTILIZANTES

llustracion 29 Bodega para Almacenamiento de Fertilizantes

Dentro de las especificaciones de las normativas que aplica la hacienda San Antonio se
prevalece la delimitacién del area de almacenamiento, como es impermeabilizar el piso
para la colocacién del material fertilizante para las plantas de banano. Se observo que la
bodega cuenta con poco material fertilizante ya que los pedidos se realizan
periddicamente base al plan de nutricion que maneja la hacienda para sus campos de

cultivo.
Observaciones de la bodega:

» Cuenta con espacios amplios para almacenamiento en épocas de invierno

> Cuenta con delimitacion de espacios

» Impermeabilizacion de pisos

> En la parte superior de las paredes cuenta con delimitaciones, hasta donde es
permitido el almacenamiento en vertical

» Cuenta con ventilados para evitar la acumulacion de particulas o gases tdxicos
producidos por el material en espacios cerrados

» Limpieza de la bodega

> Material fertilizante ordenados

> Identificacion de la bodega
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Nota: No es necesario utilizar equipo de proteccion personal como en la bodega de
quimicos, solo utilizar guantes y mascarilla.

Bodega Material de Campo y Cosecha

> & iy
a g H

llustracion 30 Bodega para el almacenamiento de herramientas y material de Campo/Cosecha

En la hacienda San Antonio se destina una sola bodega para el almacenamiento de
herramientas de Campo y Cosecha ya que utilizan las mismas herramientas para las
actividades de cosecha y cuidado del banano, es por ello que se destina una sola bodega.
Las bodegas se encuentran en buen estado cada material en su lugar, todas las
herramientas se encuentran en buen estado, el dimensionamiento de la bodega es

adecuado para el material que alli se almacena.
Observaciones de la bodega:

» Dimensionamiento adecuado para el almacenamiento de las herramientas
» Espacios clasificados para cada herramienta
» Cuenta con ventilacion para no acumular malos olores

Observaciones criticas de la bodega:

» Luz deficiente y poco adecuada
» Se encontraron 2 puertas y una no esta en uso
> Los pisos no se encuentran delimitados

Nota: Para ingresar a la bodega de Campo y Cosecha es necesario utilizar equipo de

proteccion personal como: Casco, Guantes y mascarilla.
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3.18.4. Matriz de Herramientas de mayor uso para las labores de campo y cosecha

BODEGA DE CAMPO YCOSECHA

Estado Frecuencia de uso Estado de Herramienta
S . Nivel de
N° ITEMS Cant. Vida util Mantenimiento oz
Nuevo | Usado Frecuente fre'\éltrg;] e fr;‘iﬁ] e Buen estado | Mal estado ateiol

CUNA DE BANANO 10 1 9 2 - 3 meses X Cada semana X Organizado
1

GUADANA 7 1 6 3 meses X Cada semana X Organizado
2

ESPIGON 21 0 21 1 afio 3 meses X Cada semana X Organizado
3

PALIN 6 0 6 6 meses X Cada semana X Organizado
4

Desechar

BOMBAS DE MOCHILA 6 2 3 7meses X Cada 2 semana X 1 dafiada Efggﬁﬁ:gn
5 mal estado

MOTO BOMBA 2 0 2 2 afios X Cada 6 meses X Organizado
6

GARRUCHAS 390 92 298 5 afios X Cada 2 meses X Organizado
7

CURVOS 30 9 21 3 1/2 meses X Cada 2 semanas X Organizado
8

Tabla 5 Matriz de Herramientas de frecuente uso en las labores de Campo y Cosecha
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Area de desechos especiales

llustracion 31 Area de desechos especiales
El area de desechos peligrosos es utilizada para almacenar materiales no reutilizables

dentro del cuidado del banano, la normativa establece que estos materiales deben de ser
retirados para su reciclaje, ya que estos materiales no representan ningun riesgo para la
salud y la seguridad de los trabajadores, pero si contaminan al medio ambiente. Es por
ello que la empresa destina estos materiales a su fundicion para obtener protectores

nuevos.
Observaciones de la bodega:

» El area de desechos especiales es visible
» Cuenta con estantes para colocarlos de manera ordenada

> Permite un almacenamiento de alto volumen
Observaciones criticas:

» Puertas sin seguridad

Poco convencional

No estan ordenadas

Demasiado material sin retirar para reciclar

Pisos no permeabilizados

No se encuentra delimitada el area de desechos especiales

YV V V VYV V V¥V

Piso de tierra
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Nota: No es necesario utilizar equipo de proteccion personal para ingresar al area de

desechos especiales, solo mascarilla y guantes desechables.

Galpon para el almacenamiento de Combustible

/%

ne

llustracion 32 Galpon para el almacenamiento de Diésel combustible

El Galpon que se utiliza para el almacenamiento de combustible se encuentra en el area
alejado de laempacadoray de las bodegas, debido a su contenido inflamable, la capacidad
de almacenamiento es de aproximadamente 6000 Galones de diésel, las mismas que son
consumidas aproximadamente en 3 semanas, el mismo que va destinado para labores de

riego de la plantacion como alimentacion de la bomba y para la planta de empacadora.
Observaciones del area:

» Cuenta con dimensiones adecuadas para el almacenamiento del combustible
» Permite facil descarga de la sustancia

» Cuenta el area con sefialéticas adecuadas

» Acceso es autorizado, no pueden ingresar personas no autorizadas

» Cuenta con infraestructura adecuada para que no se vea afectada el area donde

se almacena
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Lo que dice la normativa RAS y Global GAP:

» Lejos de empacadora

En espacios abiertos fuera del alcance de material explosivos
Dimensionamiento adecuado para el almacenamiento
Mantener registro de carga y descarga del galpon
Mantenimiento del galpén

Mantener en temperaturas adecuadas

YV V. .V V V V

Lejos de los linderos cercanos al rio, prevalecer el medio ambiente y la vida
acuatica

> Estructura anti derrames

Area de desechos peligrosos

llustracion 33 Area de desechos especiales

Dentro del area de desechos peligrosos, se pueden encontrar materiales de tipo
contaminante para el medio ambiente, entre ellos encontramos: Filtros de bombas,
envases de sustancias quimicas, envases de aceite para mantenimiento de la bomba,
baterias, envases de cloro, envases de pinturas, envases de grasa para mantenimiento de

garrochas, etc.

Observaciones de area:

» El area de encuentra lejos de empacadora
» Esvisible
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» Cuenta con sefialitas para identificacion del area

» Estantes para colocacién de desechos peligrosos
Observaciones criticas:

» No se encuentra delimitada el area

» No se encuentra el suelo impermeabilizado o con base de anti derrames
» El piso es de tierra
>

El area es pequefia
Que dice la normativa RAS y Global GAP:

El area de desechos peligrosos debe de encontrarse lejos de empacadora
Lejos de las plantaciones

Delimitar area

Impermeabilizar pisos para anti derrames

Utilizar equipo de Epp para el ingreso

YV V. V ¥V V V

Contar con dimensiones adecuadas para la manipulacion de los materiales

Area de lavanderia

llustracién 34 Area de lavanderia

El area de lavanderia esta destinada para la limpieza de equipos de proteccién como los
overoles, gorros y la ropa de los trabajadores que laboran en campo y empaque; para
quienes manipulan sustancia quimica altamente contaminantes. El desagiie de esta area
esta conectada a la red de drenaje de los canales de los campos del cultivo de banano.

Observaciones del area:

> El area se encuentra delimitada
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vV V.V V V VY

Cuenta con lavadora

Cuenta con lavamanos

Tiene una ducha para la limpieza del personal que manipula quimicos
Cuenta con materiales de limpieza

Dimensionamiento adecuado

Tiene orden y limpieza

Que dice la normativa RAS y Global GAP:

YV V V V V VYV V V V

Contar con lavanderias para la limpieza de equipo de uso personal
Red de drenaje a canales, prohibido conectar drenaje al rio
Delimitar el area

Contar con ducha de bafio

Pisos no impermeabilizados para evitar resbales

Tener lavadora para el lavado del equipo

Lavamanos

Area cerrada

Cerca de la empacadora

Bodega de Carton

llustracion 35 Bodega de Carton

Dentro del area de bodega de carton se encuentra dividida en el area de pegado de carton

para las cajas de banano y el almacenamiento del cartdn, el area de encuentra delimitada
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tanto en el area del suelo como en el area de las paredes, la bodega se encuentra dentro
de la empacadora para facilitar el transporte de las cajas hacia el proceso de empaque de

las cajas de banano.
Observaciones del area:

» Delimitacion del area

Espacios ordenados

Paredes delimitadas para alcanzar niveles de almacenamiento adecuado
Pisos delimitados segun la normativa RAS

Espacio de bodega adecuado

vV V. V V V

Espacios limpios
Que dice la Normativa RAS y Global GAP:

No impermeabilizar los pisos
Delimitar la zona de trabajo
Delimitar paredes

Galpon de almacenaje espacioso

Sefialética de prevencion

YV V V V V V¥V

Impermeabilizar el area de pegado de cartdn para anti derrames de goma

Funciones del bodeguero de la empacadora:

A\

Entrega del EPP al personal de la hacienda
Limpieza de Bodegas

Entrega de herramientas al personal de hacienda
Entrega de herbicidas/quimicos

Control de inventario

YV V V VYV V

Registro de inventario a base de datos de la hacienda
Distribucion de bodegas Pequefia Empresa

La Hacienda Santa Teresita Ubicada en la ciudad de milagro en el sector rural cuenta con
la distribucion de bodegas de la siguiente manera:

» Bodega de empaque
» Bodega de quimicos

» Bodega de fertilizantes
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» Bodega de material de campo y cosecha

» Bodega de desechos especiales

Bodega de empaque

llustracion 36 Bodega de empaque

En la bodega de empaque, se encontraran los materiales destinados para la elaboracion
de las Cajas de banano, todo correctamente ubicado y en buenas condiciones; los
materiales que cumplen con su vida util son inmediatamente liberados y reemplazados

por Nuevos.
Observaciones bodega:

» Labodega se encuentra en orden
» Labodega no cuenta con sefializacion y especificaciones del nombre del material
que se almacena

> El area no se encuentra delimitado

v

El piso si se encuentra delimitado e impermeabilizado

» Las paredes no se encuentran delimitadas
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3.18.5. Matriz de herramientas de mayor uso para el proceso de empaque en las cajas de banano

BODEGA DE EMPAQUE

Estado de
Estado Frecuencia de Uso Herramienta
’:I ITEMS Cant. Vida Util Mantenimiento Nivel de accion
Nuevo Usado Frecuente Ll o =L bzl
Frecuente Frecuente estado estado

BALANZAS 4 2 2 3 Afos X Cada 3 meses X Reajustar a bodegas
1

CUCHARETAS 3 2 1 8 meses X Cada 3 meses X organizado
2

312 o

CURVOS 8 5 3 meses X Cada 2 semanas X Falta organizacion
3

ASPIRADORA 2 1 1 7 meses X Cada 3 meses X organizado
4

BALANZAS PARA PESAR CAJAS DE 1 afios 6 .

BANANO 2 1 1 meses X Cada 3 meses X organizado
5

SEPARADORES DE MANOS 5 1 4 4 meses X Cada 2 semanas X _ Desechar separadores de

1 dafiado manos en mal estado

6

BOMBAS MOCHILA DE = .

POSTCOSECHA 2 1 1 2 afios X Cada 2 semanas X organizado
8

Tabla 6 Matriz de herramientas de mayor uso para el proceso de empaque
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Bodega de Quimicos

| BODEGA DE |
L QUIMICOS |

llustracion 37 Bodega de Quimicos

Dentro de esta bodega de quimicos se almacenan los envases con contenidos quimicos,
utilizados en los herbicidas y plaguicidas en el campo de eliminacion de la maleza, y otros
para el favorecimiento en las plantas de banano. El ingreso a esta area es solo para el
personal autorizado por el administrador del personal de la hacienda y para su ingreso

deben contar con:

» Utilizacion de equipos de proteccién personal
» Utilizar los EPP correspondientes (overol, guantes, gorros, botas, mascarillas y

gafas)
» Permanecer por un corto tiempo dentro de la bodega

Para el ingreso a las bodegas de quimicos de cualquier establecimiento de estas haciendas

es necesario contar con el equipo de proteccion adecuado. Véase en la Figure 3.
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Bodega de fertilizantes

llustracion 38 Bodega de fertilizantes

La bodega cuenta con un piso impermeabilizado y disponen de poco material fertilizante
debido a la cantidad de pedidos realizados por las medianas empresa. La bodega debe
contar con un amplio espacio para almacenar su producto en épocas de invierno, debe
contar con espacios delimitados y mantenerse constantemente ventilado para evitar

acumulaciones de particulas o gases toxicos.
Observaciones de bodega:

» Labodega se encuentra ordenada
» Se encuentra el area de paredes delimitada

» El piso de encuentra impermeabilizado

Nota: no es necesario utilizar equipo de proteccién como es el caso de la bodega de

quimicos, mas que guantes, gafas y mascarilla para su ingreso.
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Bodega de Material de Campo y Cosecha

llustracion 39 Bodega de Material de Campo y Cosecha

En esta bodega se almacenan las herramientas para las actividades de cosecha y cuidado
del banano, el lugar se debe encontrar en buen estado y con un dimensionamiento
adecuado para almacenar de manera correcta las herramientas. Esta bodega debe tener

buena iluminacion y tiene que contar con dos puertas por razones de seguridad.

Observaciones de bodega:

» Labodega se encuentra en orden
» No cuenta con sefialética de identificacion del material almacenado
» El area de las paredes no se encuentra delimitado

» Labodega se encuentra limpia
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3.18.6. Matriz de Herramientas de mayor uso para las labores de campo y cosecha

BODEGA DE CAMPO YCOSECHA

Estado Frecuencia de uso Estado de Herramienta
N° ITEMS Cant. Vida util Muy Poco Mantenimiento Buen Mal Nivel de accion
Nuevo | Usado Az frecuente | frecuente estado estado

CUNA DE BANANO 6 1 5 2 - 3 meses X Cada semana X Organizado
1

GUADARNA 5 1 4 3 meses X Cada semana X 1 dafiada Desechar Guadafia en mal estado
2

ESPIGON 12 0 12 1 afio 3 meses X Cada semana X 1 dafiada Desechar Espigén en mal estado
3

PALIN 3 0 3 6 meses X Cada semana X Organizado
4

BOMBAS DE MOCHILA 3 1 2 7meses X Cada 2 semana X Organizado
5

MOTO BOMBA 2 0 2 2 afios X Cada 6 meses X Organizado
6

GARRUCHAS 216 51 165 5 afios X Cada 2 meses X Falta Organizacion
7

CURVOS 17 5 12 3 1/2 meses X Cada 2 semanas X Organizado
8

Tabla 7 Matriz de Herramientas de mayor uso
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Bodega de desechos especiales

llustracion 40 Bodega de desechos especiales

A esta bodega son enviados todos los desechos peligrosos no reutilizables dentro del
cuidado del banano, dichos materiales no representan un riesgo para la salud y seguridad,

pero si contaminan el medio ambiente.
Area de desechos peligrosos

En el area de desechos peligrosos van destinados todos los materiales de tipo
contaminante que representan un riesgo para el medio ambiente, entre ellos podemos
encontrar: Faltos de bombas, envases de sustancias quimicas, envases de aceite para
mantenimiento de la bomba, baterias, envases de cloro, envases de pintura, envases de

grasa para mantenimiento de garrocha, etc.
Galpon para el almacenamiento de combustible

Para el almacenamiento de combustible se encuentra el galpén, el cual cuenta con una
capacidad de almacenamiento de aproximadamente 4000 Galones de diésel, esta area se
encuentra alejada de las bodegas y de las empacadoras, debido a su alto contenido
inflamable, este diésel esta destinado a ser ocupado dentro de las préximas 2 a 3 semanas,
el cual va destinado a labores de riego de la plantacién como alimentacion de la bomba.
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3.19. Normativa ISO 9001 aplicada a la mejora continua y proveedores para las
haciendas de medianas y pequeiias empresas del sector bananero en la ciudad de

Milagro

3.19.1. Cadena de suministro para el transporte del Material de Carton

Cupo diario
de Material 1> —
de cartén

Empresa Bananera Logistica

Exportadora Dole Servicio de transporte

Brindado por la empresa
exportadora

b
L

Gerente de produccién
\3\

S ——
I‘I

\ 4

\
[

Carta de Corte

supervisor
N
@&g ‘ . Woned
< - < ; N
Material de Cartén Recepcién de material Transporte a empacadora PROCARSA S.A distribuidora
en bodega En empacadora De banano Material de cart6n

llustracion 41 Cadena de Suministro para el transporte del material de carton
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3.19.2. Cadena de suministro para el transporte del material de Fertilizantes

e

Seguimiento y estudio Pedido defertilizantes J

3 — 6 periodos semestrales

Empresas distribuidoras
Ferpacific S.A

Dep. técnico

0
&

Descarga en bodega Recepcién de fertilizantes Envi6 de Fertilizantes
De fertilizantes empacadora

llustracion 42 Cadena de Suministro para el transporte del material fertilizante

3.19.3. Cadena de suministro para la exportacion de cajas de banano

) & !

llustracion 43 Cadena de Suministro para la exportacion de cajas de banano

3.20. Sistemas Integrados de Gestion: 1SO 14001
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3.20.1. Almacenamiento y Manejo de informacion en la Hacienda Bananera:
Mediana y Pequeiia Empresa

Eventualmente escuchamos que las empresas dedicadas a la actividad econémica del

sector agroindustrial, no poseen con programas de mejora continua o que viven todavia

en la era de prehistoria.

Actualmente las empresas agroindustriales han demostrado total capacidad de
innovacion, cambio y tecnologia, lo que les ha permitido a puertas abiertas expandirse a
mercados internacionales, brindando servicios de calidad, productos con altos estandares,
dejando de lado técnicas de trabajo obsoletas.

Gracias a laimplementacién de sistemas integrados de gestion, y la aplicacion de sistemas
de gestion ambiental, han implementado programas de almacenamiento a base de datos
para las empresas permitiéndolas conectar a un servidor donde se obtiene el facil acceso

de la informacién desde cualquier lado y en cualquier momento.
Las empresas del sector bananero han dejado a un lado lo siguiente:

» Archivos de documentos fisicos
» Estanterias llenas de carpetas

» Manejo de informacion fisica
Las empresas reemplazaron esa metodologia por:

» Sistemas integrados de gestion (SIG)
» Sistemas de gestion ambiental (SGA)

» Informacién a la red del servidor
¢Donde almacenan la informacidn estas empresas?

En la actualidad son muy pocas las haciendas que utilizan un sistema automatizado para
el manejo de la informacién en un servidor de red, debido a su tamafio y miedo a la

innovacion.

La hacienda en donde se realiz6 este analisis cuenta con software de almacenamiento de

informacion, los detallamos a continuacion:

» Banpro
» Evolution
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> Microsoft Excel

> Sistema de biométrico
Banpro

Banpro (Banco de la Produccidn) es un sistema que utiliza las empresas sin importar la
actividad econémica a la que se dedique ya que permite el ingreso de datos de produccién

de la empresa.
Facilidades de Banpro:

Préstamo para proyectos de inversion
Financiamiento de exportacion internacional
Comercio internacional

Apoyo financiero internacional

Garantias internacionales

Ingreso de informacidon de produccion en saldos monetarios

YV V.V V V V VY

Accesibilidad para mayor horario de atencion
Evolution

El software Evolution fue disefiado para las medianas empresas, es un servidor conectado
a la web, y permite el ingreso de informacion integrando las funciones basicas de la

empresa.
Incluye:

Gestion de ventas

RRHH

Gestion de inventarios

Gestion de compras

Gestion de finanzas

Gestion de facturas electronicas
Contabilidad

Informacion de produccion

Gestion de logistica

V V V V V V V V V V

Entre otros.
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Evolution se adapta a las necesidades del entorno comercial: Educativo, comercial,
productivo, etc.

Microsoft Excel

Microsoft Excel forma parte imprescindible de las labores de oficina dentro de las

empresas, desde la tabulacion de datos, formulacion de tablas, registros, etc.
Dentro de las funciones bésicas Excel permite:

Elaborar tablas dindmicas para el control de registros de embarque
Registros PB9

Registros de enfunde

Registros de cintas futuras

Estimacion

V V. V V V VY

Nomina de trabajadores de campo, cosecha y embarque

Sistema Biométrico

La mayoria de las empresas utilizan los sistemas de control biométrico, para la constancia
de asistencia del personal en planta y base a ellos permite el célculo de los sueldos
mediante las horas de trabajo; aunque la mayoria de las haciendas lo usan solo para el
control de asistencia, ya que el manejo del costo de mano de obra se basa bajo otros

términos.

3.21. Estudio del trabajo: Tiempo que toma producir una caja de banano
Clasificacion de actividades

Actividades y Tiempos de Empaque de banano
” i . Tiempo de
Seccion Operacion Actividad ejecue:ién
Cortar cada mano .
. 50 seg - Imin
Desmanee [_)esglosar el o_IeI racimo
racimo de banano | Retirar protector 23,83 seg
Lavar Protector 14,30 seg
Desflore Retirar flor 58,88 seg - 1min
Retirar funda 04,82 seg
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Retirar flor de
cada mano del
racimo

Anotar cinta

38,95 seg

Calibracion

Calibracion

Calibrar dedos del
racimo

05,12 seg

lavado

Lavado de racimo

Retirar ceniza 'y
latex del racimo

08,89 seg

Saneo

Saneo de manos

Retirar dedos con
defectos

09,33 seg

Llenado

Llenado de platos

Llenar platos con
clister de manos

09,69 seg

Etiquetado

Etiquetar manos

Etiquetar cada
mano del clister
con sellos de la

marca de la
empresa
exportadora

09,35 seg

Pesado

Pesar platos

Pesar cada plato
con los clister del
racimo

07,25 seg

Fumigado

Fumigar

Fumigar los
Cluster de banano

06,39 seg

Embalado

Embalar

Colocar cada
Cluster de banano
en la caja

51,25 seg - 1 min

Aspersion

Aspersion de aire

Extraer el aire de
las cajas de
banano para evitar
humedad

17,46 seg

Tapado de caja

Tapado

Tapar la caja de
banano y marcar
el peso de la caja

07,87 seg

Pegado de Cartdn

Pegar + Botar
carton

Botar cartdn por
los rodillos de
distribucién

05,78 seg

Pegar cartén

7 seg

Paletizado

Paletizar las cajas

Colocar las cajas
de banano en el
pallet para enviar
a contenedor

6,24 min

Tabla 8 Tabla de Actividades y Tiempos de empaque de banano

Nota: Datos tomados de la empacadora

El reporte de actividades muestra las actividades que se realizan dentro del empaque de
banano y despues de varios muestreos de tiempos se obtuvo un promedio por cada
actividad realiza dando un promedio de 12 minutos con 24 segundos para la realizacion

de 1 caja de banano.
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3.21.1. Actividad productiva del sector bananero a raiz de la pandemia Covid — 19
Desde el afio 2020 a raiz del conocimiento del Covid-19 el sector econémico se ha visto
afectado por la pandemia, afectando no solo a la vida humana sino también la mano de
obra del pais causando el desempleo. Sin embargo, en el sector agricola no se ha visto tan

afectada a nivel productivo.
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Datos de produccion del afio 2020: Mediana Empresa

Mes Afo gfgghg?égz % Merma
Diciembre 2020 29653 16,04%
Noviembre 2020 27579 16,30%

Octubre 2020 35481 17,43%
Septiembre 2020 33590 15,69%
Agosto 2020 29484 19,05%
Julio 2020 30163 18,54%
Junio 2020 24402 15,56%
Mayo 2020 40157 13,79%
Abril 2020 32871 12,60%
Marzo 2020 30423 11,72%
Febrero 2020 28592 11,42%
Enero 2020 30995 12,00%

Tabla 9 Produccion 2020 Mediana empresa

Nota: Datos tomados de la empacadora, Cajas Producidas en el afio 2020

Datos de Produccién del afio 2020: Pequefia empresa

~ Total cajas %
L it producicjias Merma

Diciembre 2020 10013 12%
Noviembre 2020 9312 15.2%
Octubre 2020 11981 11.03%
Septiembre 2020 9651 15,69%
Agosto 2020 7548 16.14%
Julio 2020 10185 9.02%
Junio 2020 8240 13.56%
Mayo 2020 12715 11.79%
Abril 2020 17115 9.45%
Marzo 2020 10273 11.28%
Febrero 2020 9654 14.32%
Enero 2020 10466 8.75%

Tabla 10 Produccién del 2020 Pequefia empresa
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Tipos de cajas que se producen

N° Tipqs de
cajas

1 Kraft

2 Biemart
3 Argentina
4 OK

5 del Oro
6 22XU

7 PR1120
8 Consummer
9 Bama
10 E2SLIP
11 Singles
12 XP53U
13 Derby
14 Selvética
15 Cabana
16 Random
17 QP

18 Sefiorita

Tabla 11 Tipos de cajas

Nota: Datos tomados de la empacadora 1 Variedad de cajas que se elaboran
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CAPITULO 3
4, RESULTADOS

4.1. Analisis de productividad entre Medianas y Pequefias empresas del Sector

Bananero en la ciudad de Milagro

Los datos obtenidos durante la recoleccion de informacion dentro de las empresas
bananeras de milagro y recintos aledarios, fueron utilizados para poder tener una idea del
nivel de productividad de estas empresas, para poder realizar un analisis comparativo de

sus diferencias y sus fortalezas.

Para ello procedimos a realizar encuestas a las personas de primera linea del proceso de
produccidn, asi mismo entrevistamos al personal de planta para conocer los problemas

que existen en empacadora.

4.2. Encuesta al personal de empacadora: Mediana Empresa

1. ¢Se vio afectado del trabajo durante la pandemia del covid-19?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
38 NO 70,37%
16 Sl 29,63%

Porcentaje de afectacion por el Covid-19

u38NO m16SI

Analisis: El 29.63% de la poblacion encuestada de acuerdo al personal de empacadora se
vio afectada a causa de la pandemia covid-19 puesto que vive fuera de la ciudad de

milagro, la gran mayoria vive en el canton el triunfo y debido a la paralizacion de
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transporte se vieron afectadas sus labores, se tendra que hablar con el gerente de la
empresa para que les facilite un medio de transporte al personal que viven en el canton

del triunfo.

2. ¢Hubo incremento en el horario de trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
48 NO 88,89%
6 Sl 11,11%

Incremento del horario de trabajo
11,11%

N

89%
248 NO 6

Anélisis: EI 88.89% del personal de empaque manifesto que existié un aumento en horas
de trabajo a causa de que incremento el pedido del banano ecuatoriano, con ello se

requirié mayor trabajo en planta causas de defectos en el racimo de banano, las mismas

que se manifestaran mas adelante en este capitulo.

3. ¢Con que frecuencia se siente motivado para realizar el trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
5 Siempre 9,26%
6 Casi siempre 11,11%
41 A veces 75,93%
2 Casi nunca 3,70%
0 Nunca 0,00%
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Porcentaje de la poblacion que se siente motivada
a realizar el trabajo

3.70%
000 " 4560

Bm

m 5 Siempre m6 Casi siempre ®m41 A veces =2 Casinunca ®0 Nunca

Anélisis: EI 9.26% de los encuestados manifestaron que siempre se sienten desmotivados
en sus puestos de trabajo debido a la rotacidn en turnos de actividades, el 11.11% casi
siempre se siente desmotivado debido las altas horas de trabajo en planta empacadora, y
cerca del 75.93 % a veces se siente motivado a la hora de trabajar. Se tendra que hablar

con el supervisor de cada area y el gerente para motivar al trabajador que labora en planta.

4. ¢Recibe usted EPP para el empaque de cajas de banano?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
6 Siempre 11,11%
5 Casi siempre 9,26%
38 A veces 70,37%
5 Casi nunca 9,26%
0 Nunca 0,00%

Porcentaje de satisfaccion en entrega de EPP

0,00%

9,26%

6 Siempre 5 Casi siempre 38 A veces 5 Casi nunca 0 Nunca




Anédlisis: El 9.26% de los encuestados manifestaron que no reciben material de
proteccion, mientras que el 70.37% expreso que a veces recibe el material de proteccion,
y a causa de la falta de material de proteccion se retrasan en sus labores de empaque. Se
tendra que hablar con el personal de control de calidad y gerente para solucionar este
inconveniente.

5. ¢Se encuentran las herramientas de trabajo en buen estado?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
0 Siempre 0,00%

5 Casi siempre 9,26%

39 A veces 12,22%

Casi nunca 14,81%

2 Nunca 3,70%

Estado herramienta de trabajo
3,70% 0,00

14,81 ‘

72,22

9,26

0 Siempre m5 Casi siempre ®m39 A veces =8 Casi nunca 2 Nunca

Analisis: EI 18.51% de la poblacion se encuentra dividida en el 3.70% de la poblacion
que encuentra el material de trabajo en mal estado, mientras que el 14.71% casi nhunca
encuentra su herramienta en buen estado y el 72.22% de la poblacion a veces encuentra
la herramienta en Optimas condiciones. Se tendra que informar al supervisor del control
de calidad para solucionar el problema y llamar la atencién al trabajador para que cuide
la herramienta de trabajo.

6. ¢Cree usted que se deba realizar un analisis de productividad en los procesos
de produccion en empacadora para detectar Problemas, fallas o desperdicios
de tiempo y materia prima?
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N° personas en empacadora Respuesta Total %
7 NO 12,96%
47 Sl 87,04%

Porcentaje aceptacion para analisis de
productividad

12,96%

2 7NO _475sI

Andlisis: EI 87,04% de los encuestados estan de acuerdo en que se debe de realizar un
analisis de productividad dentro de la empacadora para ayudar a resolver los problemas

que se encuentran dentro del proceso de empaque de banano y optimizar los tiempos de
trabajo.

7. ¢Cree usted que deba existir mayor control de calidad en el proceso de

empaque?
N° personas en empacadora Respuesta Total %
3 NO 5,56%
51 Sl 94,44%

Control de calidad
5,56%

3NO 518l
] [ |
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Analisis: El 94.44% de los encuestados creen necesario el mayor control de calidad
dentro de los procesos de empacadora, para ayudar a que el trabajo sea eficiente y
mantener una mayor productividad.

8. ¢Cree usted que deberia de existir control en la entrega de material de Epp,
Herramientas de trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
18 NO 33,33%
36 Sl 66,67%

Control de material de trabajo

33,33%
66,67%

18 NO g 36 Sl

Analisis: El 66.67% de los encuestados manifestaron que no se lleva un correcto control
de la entrega de Epp y herramientas de trabajo, ya que la falta de este control provoca
perdida de los equipos de proteccion dentro de bodega de material de empaque. Mientras
que el 33.33% no lo cree necesario. Se debera informar a gerencia para la supervision de

estas areas de trabajo y propuesta de mejora ante este inconveniente.

9. ¢Como califica la supervision del proceso de empaque?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
8 Mala 14,81%
0 Pésima 0,00%
43 Regular 79,63%
3 Bueno 5,56%
0 Muy Bueno 0,00%
0 Excelente 0,00%
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Supervicion del proceso de empaque

5,56
0,00 —0,00%14,81%
0,00
79,63
m 8 Mala 0 Pésima 43 Regular
3 Bueno m 0 Muy Bueno @ Excelente

Andlisis: El 14.81% de los encuestados considera que existe una mala supervisiéon por
parte de los supervisores de planta, mientras que el 79.63% lo considera regular. Se debera

de informar a gerencia de produccidn para presionar la supervision constante del proceso

de empaque.

10. ¢Como califica el orden y limpieza de la empacadora?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
31 Mala 57,41%
5 Pésima 9,26%
18 Regular 33,33%
0 Bueno 0,00%
0 Muy Bueno 0,00%
0 Excelente 0,00%
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0,00

Limpieza en empacadora
0,00% 0,00%

9,26
%

[ m 5 Pésima m 18 Regular
31 Mala
=m0 Muy Bueno @ Excelente

Analisis: El 57.41% de la poblacion manifesto que la limpieza dentro de la empacadora
es mala, mientras que el 9.26% considera pésima la limpieza y el orden y el 33.33% lo

considera regular. Se informara a los supervisores de planta y control de calidad para
solucionar el problema de limpieza.

11. ¢Cree usted que deba capacitarse constantemente al personal de empaque?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
5 NO 9,26%
49 Sl 90,74%

Porcentaje del personal que desea
capacitacion

9,26%

90,74%
u5NO 495l

Analisis: EIl 90.74% de la poblacién manifestd que necesita capacitacion constante para
un mejor desempefio de sus actividades.
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12. ¢ Conoce usted todas sus actividades y tareas dentro de su lugar de trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
23 NO 42,59%
31 Sl 57,41%

111




Conocimiento de actividades y tareas

23NO 318l

Andlisis: EI 42.59% de los encuestados manifestaron no conocer todas las actividades de
planta debido a la rotacidn entre estaciones de trabajo. Se debera hablar con el supervisor

de planta para solucionar el problema y orientar al trabajador en su area de trabajo.

13. ¢ Cree usted que existe una buena planificacién de trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
45 NO 83,33%
9 Sl 16,67%

Mala Planificacién

16,67%

L45NO 95l

Anélisis: El 83.33% manifestd que existe una mala planificacion de trabajo respecto a la
produccidn y al equipo de trabajo para los dias de produccidn, ocasionando retrasos en la
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produccidn y largas jornadas de trabajo.

14. ¢ Cree usted que se vio afectada la calidad de la fruta por la falta de
renovacion de la certificacion RAS?
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N° personas en empacadora Respuesta Total %
51 NO 94,44%
3 Sl 5,56%

Afectacion de la Normativa RAS
5,56%

\

"51NO

Analisis: El 94.44% de los encuestados manifestaron que no se ha visto afectada la
calidad de la fruta con respecto a la falta de renovacién del sello de certificacion
Rainforest Alliance, ya que la empresa certificadora debido a la pandemia implemento

servicios de auditoria en linea, y agendar citas de auditorias presenciales fechas

estratégicas.

Por medio de la encuesta realizada a los trabajadores de planta empacadora, pudimos

observar y analizar diversas causas que hacen que tenga una baja productividad en sus

procesos de empaque, es por ellos que se utilizé técnicas como:

Arbol de problemas

>
>
» Principio de Pareto 80/20
>

Diagrama de flujo de procesos

Tras conocer el problema que se presenta en la Mediana empresa, procedimos a realizar
el arbol de problemas para conocer las causas y efectos y saber en qué parte del proceso

se encuentra el problema y como solucionarlo a futuro.
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4.3. Arbol de Problemas: Mediana empresa

Pérdidas de utilidades

l |

Largas jornadas de Retraso en el proceso de
trabajo produccion

I |

|

Inadecuado manejo de las
herramientas de trabajo

?

Disminucién de
participacion en mercado
nacional

l
[ |

Rechazo de las cajas de Manchas en manos de
banano banano

| I

Insatisfaccion del cliente

Perdida de motivacion de
la mano de obra

|

[

Rotacion del personal

I

Planificacion mal
realizada

|

Baja Productividad

|

|

mm
| |
e
~za—

l

|
|
|

l
| |
mmmmr mATER e S

llustracion 44 Arbol de Problemas: Mediana empresa

Para el analisis se presenta el diagrama de Ishikawa donde se presenta el problema central en el cual gracias a la encuesta se determind que en la mediana empresa del
sector bananero el problema se remonta en ¢’Largas Jornadas de trabajo en planta empacadora’’. A muchos de los trabajadores de planta les causa una gran molestia

laborar hasta altas horas de trabajo en la mayoria de los dias de produccién
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4.4. Diagrama Espina de pescado de Causa y Efecto: Ishikawa

Equipo y Maquinaria

Calibrador de dedo roto

Magquina pega cartén en
mantenimiento

Falta de mantenimiento en
Maquinaria y equipo de
empaque

Rodillos transportadores
de empaque desgastados

Aspiradora en mal estado

Personas

Personal de Saneo se
demora

Prisas entre estaciones-

Incorrecto desflore de la
fruta

Curvos desgastados y en mal

estado Rotacién del Personal

Falta personal en bodega de
pegar carton

Baja Productividad

Fruta de mala Calidad

Falta de inspeccion al
personal

trayecto de transporte

Estropeo de la fruta en el

No hay equipo de protecciéon
personal

Personal sin experiencia laborando
en el proceso de desmanee

Falta de capacitacion al
personal de empaque

Disefio de Caja
incorrecto

Grosor de banano
excedente de lo
especificado

Insatisfaccion del
Cliente

Incorrecta aspersion en
las fundas de las cajas de
banano

Demora en el saneo de

Material se pierde

Quimico quita mancha
de latex Vencidos

Paradas en el proceso de
produccion

Mala Planificacion del
personal

Fruta
Retraso en el proceso

Etiquetas de sello en
manos de banano
incorrectas

Demora en
llenado de
Platos

Incorrecta realizacion de
corona a mano del
racimo Demoras de combois en

4rea de desmanee

Métodos

Rotacion del personal

de Produccion

Tinas de banano vacias

Materiales

Material de empaque
fuera de bodega

Incorrecta manipulacion
de herramientas de

trabajo

inventario de bodega de

Mandiles rotos y en mal
estado

Falta de control de

cartéon El personal no usa la

mascarilla

Improductividad
Laboral

Falta equipo de
proteccion personal

Curvos en mal estado

Falta material de
limpieza en areas de
trabajo

llustracion 45 Diagrama Espina de pescado de Causa y Efecto: Causas de las altas horas de trabajo en la planta
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En el diagrama de espina de pescado fueron expuestas las causas y efectos que fueron encontradas en planta de empaque, para efectuar un analisis

efectivo y determinar en qué parte del proceso se encuentra el problema a las largas jornadas laborables fue necesario solicitar informacién

documental donde se registran variantes importantes para realizar el anélisis de Pareto.

4.5. Diagrama de Pareto: Principio del 80/20

Conteo de incidencias durante el afio 2020

CONTEO

TIPO DE DEFECTO Ene | Feb Mar | Abr May Jun | Jul | Ago. |Sep. |Oct | Nov Dic R
Baja Productividad 11 9 7 12 13 7 5 3 3 5 5 3 84
Fruta de mala calidad 0 4 3 1 2 4 3 3 1 2 2 5 30
Falta qle mantenimiento en 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 5
Maquinaria y equipo de empaque
Insatisfaccion del Cliente 5 2 4 1 6 2 2 3 1 0 1 2 29
Retraso en el proceso de
Produccion 9 10 7 9 15 9 7 9 7 9 8 5 104
Material se pierde 1 1 1 0 3 1 1 1 0 0 0 0 9
Improductividad Laboral 9 8 7 7 8 9 6 9 8 9 4 2 86

Tabla 12 Diagrama de Pareto: Defectos 80/20
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En el conteo de incidencias se registraron los defectos que ocasionan una larga jornada laboral dentro del proceso de elaboracion para cajas de

banano.

A continuacion, se presenta el cuadro de defectos acumulados y frecuencias:

FREC. ABS FREC. RELAT FREC. REL. ACUM
TIPO DE DEFECTO N° DE N° DE DEFECTOS COMPOSICION %ggggﬁ!r(ﬂgr
DEFECTOS ACUMULADO PORCENTUAL ACUMULADO

Retraso en el proceso de Produccion 104 104 30% 30%
Baja Productividad 84 188 24% 54%
Improductividad Laboral 86 274 25% 79%
Fruta de mala calidad 30 304 9% 88%
Insatisfaccion del Cliente 29 333 8% 96%
Material se pierde 9 342 3% 99%
Falta de mantenimiento en Maquinaria y
equipo de empaque 5 347 1% 100%
TOTAL 347 100%

Tabla 13 Cuadro de defectos acumulados y frecuencias

Se presenta el cuadro de defectos acumulados y de frecuencias relativas acumuladas previa al analisis de la grafica del principio de Pareto 80/20,

donde percataremos el 80% de las causas son el 20% de los defectos. A continuacion, se presenta el grafico del Pareto:
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4.5.1. Gréfico Pareto 80/20
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llustracion 46 Grafico de Pareto

Analisis de grafica

En el diagrama espina de pescado de causa y efecto se evidenciaron todas las causas que
provocan una larga jornada laboral, causando fatiga laboral en el trabajador; estas causas
produjeron efectos significativos, por su conteo de incidencias se determind en el

principio de Pareto que el 80% de esas causas se encuentran en:

> Retraso en el proceso de produccion
> Baja Productividad; y
» Improductividad Laboral

Si observamos en el diagrama de Ishikawa, el 80% de esas causas son:

Paradas en el proceso de produccion
Mala planificacion del personal
Demora en el saneo de fruta

Tinas de banano vacias

Rotacion del personal

Demora en el llenado de platos

YV V. V V V V V

Demora de combois en el area de desmanee
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Mandiles rotos y en mal estado

El personal no usa la mascarilla

Falta de equipo de proteccion personal

Curvos en mal estado

Falta de material de limpieza en &reas de trabajo

Incorrecta manipulacion de las herramientas de trabajo

YV V. V V V V V

Personal sin experiencia laborando en planta

Observemos en el Mapeo de procesos estratégicos del rea de empaque se puede divisar
que la mayor cantidad de causas se encuentran en el proceso de Control de Calidad, los
cuales el subproceso de Inspeccidn de materiales y equipos de trabajo; y el subproceso de

Evaluacion estan fallando dentro del proceso de produccion de las cajas de carton

ocasionando largas jornadas laborales.

4.1~

Inspeccion de

materiales y equipos de

trabajo

-41.1-

Enfoque Logicoy
metédico en el

trabajo

ﬁ‘ﬁ

-4111-
Registro de material
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\
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suficienteenareade pegado
2. Revisar quimicos de
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herramientas de
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1. Inspeccionar el cambiode
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2. Inspeccionar el cambio el
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correctasparael proceso 3. Verificarel uso de radios para
4, Estadodel carténparalascajas  1as cajas debanano

de banano 4. Verificar el uso de
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estado
6. RevisarRodillos de transporte
enbuen estado y limpios

7. Revisar platos limpios para
manos de racimos del banano

5. Verificarel usode contadores
de Cinta debanano

6. Revisarel correctousode
balanzas de pesaje

7. Revisar el correcto

8. revisar d
limpias

llustracion 47 Mapeo de procesos: Fallas en el proceso

de aspiradora
8.Verificar el estado de
maquinas meto

9. Verificarestado de maquinas
enzunchadoras

10. Uso de bomba de fumigar
11.Revisarsiestacorrectamente
calibrada labalanza

4.2-

Evaluacion

J
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Control

l
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l
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equipos de proteccion
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Sin embargo, si analizamos lo que esta después de la curva también ocasionan largas

jornadas laborales, como es la fruta de mala calidad de las cuales se evidencias las causas

en el diagrama Ishikawa, dando como un problema principal secundario al Proceso de

transporte de la fruta.

-1-
Transporte de
la Fruta
= 2=
Caracterizacion
del racimo
|
-1.2.1- -1.2.2- -1.2.3-
Inspeccion de Retiro de Transporte @
Fruta impurezas empacadora
l ! l
1211 1212- 1213 1221 1222 o
Reporte PB9 Calibracion Retiromaterial de  Desflore Lavado dparcam:)e o
proteccion \ e Comhois
. . 1. Calibracion ) ot 4
LRevisarcolordecin ——opoc o e s L RetirarFundade L Retirar Fores L RetrrL el 1. Estacionar comhoisen
R 2. Registrar proteccion decada dedo dl Eachén[i?ar residuos el 4rea de desmanee
2 B3 (10 grosor defiuta 2. Enviar material  1acimo ' : 2.Inspeccion de racimos
3. Inspeccionar mancha ) deprotecciona 2 Limpiardreade de flor del racimo
X - 3. Marcar Racimo p 3 Transportar el
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5, Reg_lstrar Cantidad de [aFruta ;1 Ilrgplar areade
deracimos porlote 5 Reciclar fundas avado
6. Registrar Lotesde enbuen estado

Corte

llustracion 48 Mapeo de proceso: Mala calidad

Dichas causas se ubican en el subproceso de inspeccion de fruta, retiro de impurezay

transporte a empacadora.
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4.6. Diagrama de flujo de procesos: Mediana empresa

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS # 1
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El operador: Procede a realizar un
documento fisuco donde se lleva el
registro de los datps de embarque,
lote de producciony la cantidad de
racimos cosechados
El Supervisor: revisa visualmente
que el racimo no contenga Erwinia,
manchas rojas y que el grosor del
banano sea bajo las
especificaciones de contrato

El supervisor de control de la
calidad supervisa que el banano este
en 6ptimas condiciones de
exportacion de caso contrario se
rechaza el producto

El supervisor de calidad puede
rechazar si la caja se encuentra en
mal empaquetamientoy suspender el
proceso



4.7. Encuesta al personal de empacadora: Pequefia Empresa
1. ¢Se vio afectado el trabajo durante la pandemia del Covi-197?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
32 NO 59,26%
8 Si 14,81%

Porcentaje de afectacion por el Covid-19

14,81%

232NO 85I

Anélisis: El 59.26% de los encuestados menciono no haber sido afectados por la
pandemia covid-19 ya que la mayoria de los trabajadores viven cerca de la empacadora
mientras que el 14.81% de los trabajadores si fue afectado debido a que viven fuera de la
ciudad de milagro. Se debe hablar con el gerente para solucionar el problema de transporte
en caso de ser necesario facilitar un medio de movilizacién al personal que vive fuera de

la ciudad de milagro.

2. ¢Hubo Incremento en el Horario de trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
36 NO 66,67%
5 Sl 9,26%
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Incremento del horario de trabajo
9,26%

\

36 NO 58I

Anélisis: El 66.67% de los trabajadores mencionaron que no hubo aumento de las horas

de trabajo, sin embargo, el 9.26% menciono que su hubo un aumento de horario de trabajo
debido al mal cuidado de la plantacién de banano.

3. ¢Con que frecuencia se siente motivado para realizar el trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
16 Siempre 29,63%
11 Casi siempre 20,37%
9 A veces 16,67%
5 Casi nunca 9,26%
0 Nunca 0,00%

Porcentaje de la poblacion que se siente
motivada a realizar el trabajo

9,26% 0,00%

16,67

m 16 Siempre m 11 Casi siempre @ A veces
5 Casinunca  m0 Nunca

Anélisis: El 16.67% de los trabajadores a veces se sienten motivados mientras que el

9.26% de los trabajadores no se sienten motivados debido al estado de la fruta que
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ocasiona retraso en la produccion, altos niveles de rechazo y fatiga. Se deberd informar
al Gerente para mejorar el cuidado de la fruta en la plantacion, y realizar un llamado de

atencion al supervisor de campo ya que no cumple con sus actividades.
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4. ¢Recibe usted EPP para el empaque de cajas de banano?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
12 Siempre 22,22%
14 Casi siempre 25,93%
9 A veces 16,67%
6 Casi nunca 11,11%
0 Nunca 0,00%

Porcentaje de satisfaccion en entrega de EPP
11,11% 0,00%

16,67%
25,93%

m 12 Siempre g 14 Casi siempre 59 A veces 56 Casinunca g0 Nunca

Anélisis: El 22.22% y 25.93% de los encuestados dijeron si recibir material de proteccion
personal, mientras que cerca del 28% mencionaron recibir a veces el material. Se debe de
revisar el material de proteccidn personal informar al supervisor de control de calidad y

verificar si existe stock de material de proteccién en bodega de empaque.

5. ¢Se encuentran las herramientas de trabajo en buen estado?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
10 Siempre 18,52%
12 Casi siempre 22,22%
18 A veces 33,33%
1 Casi nunca 1,85%
0 Nunca 0,00%
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Estado herramienta de trabajo
1,85%. 0,00%

m 10 Siempre m 12 Casi siempre @8 A veces

1 Casinunca =0 Nunca

Anélisis: EI 33.33% de los encuestados dijeron que a veces encuentran la herramienta de
trabajo en buen estado. Se debe de informar al supervisor de empaque para diagnosticar

el estado de las herramientas y en caso de ser reemplazadas, hacerlo.

6. ¢Cree usted que se deba realizar un analisis de productividad en los procesos
de produccién en empacadora para detectar Problemas, fallas o desperdicios

de tiempo y materia prima?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
3 NO 5,56%
38 Sl 70,37%

Porcentaje aceptacién para analisis de
productividad

5,56%

70,37%
3NO 388l
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Analisis: El 70.37% de los trabajadores indicaron que es factible realizar un analisis de
productividad para detectar fallas, problemas o desperdicio de tiempo y materia prima en
los procesos de produccion de la empresa.
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7. ¢Cree usted que deba existir mayor control de calidad en el proceso de

empaque?
N° personas en empacadora Respuesta Total %
12 NO 22,22%
29 Sl 53,70%

Control de calidad

53,70%

m12NO 5298l

Anélisis: EI 53.70% de los encuestados respondieron que si deberia existir mayor control
de calidad dentro de los procesos de empaque, mientras que el 22.22% de los encuestados

no lo encontrd necesario.

8. ¢Cree usted que deberia de existir control en la entrega de material de Epp,

Herramientas de trabajo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
5 NO 9,26%
36 S 66,67%

Control de material de trabajo
9,26%

66,67%

5NO 368l
]
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Andlisis: El 66.67% de los trabajadores indicaron si deberia existir el control en la entrega
del material de Epp, ya que en la mayoria de los casos el material se extravia de las

bodegas dejando sin material para el siguiente proceso de produccion.

9. ¢Cdmo califica la supervision del proceso de empaque?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
0 Mala 0,00%
0 Pésima 0,00%
3 Regular 5,56%
38 Bueno 70,37%
0 Muy Bueno 0,00%
0 Excelente 0,00%

Supervicion del proceso de empaque
5,56

70,37

0 Mala 0 Pésima 3 Regular

38 Bueno (0 Muy Bueno @ Excelente

Anélisis: EI 70.37% de los trabajadores indicaron que la supervision de planta es buena,
sin embargo, mencionaron que falta supervision en el area de campo, debido a las pésimas

condiciones de la fruta, pero debido al alcance de nuestro analisis no se ahondara méas en

el tema.

10. ¢ Cbmo califica el cuidado de la fruta en el campo?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
2 Mala 3,70%
39 Pésima 72,22%
0 Regular 0,00%
0 Bueno 0,00%
0 Muy Bueno 0,00%
0 Excelente 0,00%
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Cuidado de la fruta en el campo
3,70

72,22%
m 2 Mala m 39 Pésima 0 Regular
0 Bueno m 0 Muy Bueno @ Excelente

Anélisis: El 72.22% de los trabajadores indicaron que el cuidado de la fruta en el campo
es pésimo, ya que al llegar la fruta a empacadora esta llega en malas condiciones, con
manchas de erwinia y mancha roja. Se debe de informar a gerencia para el correcto
cuidado de la fruta y realizar un llamado de atencion al supervisor de campo ya que no

estd cumpliendo sus actividades.

11. ;Cree usted que deba capacitarse constantemente al personal de empaque?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
4 NO 7,41%
37 SI 68,52%

Porcentaje del personal que desea capacitacion

7,41%

2 4NO 375

Anélisis: El 68.52% de los trabajadores indico que deberia realizarse capacitaciones
constantemente al personal de empaque, para el correcto entendimiento de sus actividades
y ser mas productivos.
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12. ¢ Cree usted que existe una buena planificacion de trabajo?

N° personas en empacadora | Respuesta |  Total %
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38 NO 70,37%
3 Sl 5,56%

Mala Planificacion
5,56%

\

37%
238NO 35l

Anélisis: EI 70.37% de los encuestados indicaron que no existe una buena planificacion
refiriéndose al personal de campo, ya que la fruta llega en pésimas condiciones a

empacadora, ocasionando grandes niveles de desperdicio y rechazo del banano.

13. ¢ Cree usted que se vio afectada la calidad de la fruta por la falta de
renovacion de la certificacion RAS?

N° personas en empacadora Respuesta Total %
40 NO 74,07%
1 Sl 1,85%

Afectacion de la Normativa RAS
1,85%

\

74,07%
g 4ONO 13l

Anélisis: EI 74.07% de los trabajadores indicaron que la exportacion de las cajas de
banano al exterior no se vio afectado, debido a la adaptacion de la normativa y su sistema
de certificacion en linea facilitando a muchos de las empresas que adoptan esta normativa
para la acreditacion de sus productos.
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4.8. Arbol de Problemas: Pequefia empresa

El producto se dafia muy
rapido

I

Mancha de erwinia y
mancha roja

I |

|

Fruta de mala calidad

|

Banano cremoso

Baja competitividad en
el mercado internacional

[ |

Rechazo de las cajas de
banano

| |
|

Insatisfaccion del cliente

Cuello roto

Dedo corto del banano

l

[

Mala planificacion de El banano se dafia muy
trabajo rapido

| |
/

Descuido del racimo de
banano

|

llustracion 50 Arbol de Problemas: Pequefia empresa

l
|
CEREERRT emm

l

— e

Dentro del analisis para determinar la causa de la baja productividad dentro de las pequefias empresas del sector bananero del sector de milagro, se procede a disefiar
el arbol de problemas donde se presentan las causas mas comunes por las cuales se presenta un gran volumen de desperdicio de banano, esto ocasiona grandes
pérdidas de dinero para estas empresas , para ello se utilizé un método mas profundo de analisis como es el diagrama de Ishikawa, para determinar con exactitud
donde se encuentra el inconveniente.
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4.9. Diagrama Espina de pescado de Causa y Efecto: Ishikawa
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En el diagrama de Ishikawa fueron expuestas las causas y efectos encontradas en planta de empacadora y en patio de rechazo del banano, sin

embargo, la mayoria de las causas del alto nivel de desperdicio apuntan a labores de campo, y su falta de compromiso por el cuidado de la fruta.

Para determinar la verdadera problematica se realizé un anélisis mediante el principio de Pareto. A continuacion, se presenta el resultado:

4.10.

Diagrama de Pareto: Principio del 80/20

Conteo de incidencias durante el afio 2020

CONTEO
N° TIPO DE DEFECTO TOTAL
Ene | Feb | Mar | Abr | May |Jun |Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
1 Cupos de contrato incompleto 14| 10 8 7 9| 35| 23 14| 11| 10| 21| 23 185
2 Racimo Defectuoso v 8 9 5 21 12| 7 8 9 7 9 4 92
3 | Frutade mala calidad 25| 17| 18| 16| 10| 46| 14| 23| 31| 9| 15| 17 241
4 Rechazo de banano 9| 10 9 8 5/ 11| 8 71 12 9 5 5 98
5 Retraso en el empaque de cajas de 63
banano 5 4 7 8 6 2| 3 6 7 5 5 5
5 Incorrecta Manipulacion de material 14
de corte 1 0 0 0 0 0| 2 2 2 2 3 2
7 Improductividad Laboral 231 15| 13| 14 111 11| 9 9 71 10 9 9 140

Tabla 14 Conteo de incidencias en el afio 2020

en el conteo de incidencias de registraron los defectos que ocurrieron durante el afio 2020, los mismos que ocasionan el alto nivel de desperdicio

de banano en las pequefias empresas del sector bananero.
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A continuacion, se presenta el cuadro de defectos acumulados y frecuencias:

FREC. ABS FREC. RELAT FREC. REL. ACUM
TIPO DE DEFECTO N° DE N° DE DEFECTOS COMPOSICION PORCENTUAL
DEFECTOS ACUMULADO PORCENTUAL ACUMULADO
Cupos de contrato incompleto 185 185 22% 22%
Racimo Defectuoso 92 277 11% 33%
Fruta de mala calidad 241 518 29% 62%
Rechazo de banano 98 616 12% 74%
Retraso en el empaque de cajas de banano
63 679 8% 82%
Incorrecta Manipulacién de material de corte
14 693 2% 83%
Improductividad Laboral 140 833 17% 100%
TOTAL 833 100%

Tabla 15 Conteo de defectos acumulados y frecuencias

Se presenta el cuadro de defectos acumulados y frecuencias relativas, previa al analisis de la grafica basado en el principio de Pareto 80/20. A

continuacion, el grafico del Pareto:
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4.10.1. Gréafico Pareto 80/20
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llustracion 52 Gréfica de Pareto

Analisis de la grafica:

En el diagrama espina de pescado de causa y efecto se evidenciaron totas las causas que
provocan el alto nivel de desperdicio de banano dentro de las empacadoras de pequefias
empresas, causando perdida de utilidades y un alto precio en el reproceso de la
elaboracion de las cajas de banano, sumado a eso una baja competitividad dentro del
mercado internacional. En la gréafica se determiné que el 80% de esas causas se

encuentran en:

» Cupos de contrato incompletos
» Racimo defectuoso

» Fruta de mala calidad

» Rechazo de banano

Al observar en el diagrama de Ishikawa al observar las causas y sus efectos podemos
observar que la mayoria de las incidencias se encuentran en las labores de campo, debido

al mal cuidado del racimo de banano desde el campo.

Como se menciond al inicio de este analisis de productividad el limite inicial fue el
analisis del proceso de empaque de las cajas de banano y nuestro limite final el producto
ya realizado. Sin embargo, cabe mencionar que las pocas incidencias que corresponden

al 20% es responsable el area de empaque en cuanto al respectivo saneo de la fruta.

4.11. Diagrama de flujo de procesos: Pequefia empresa
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS # 1 (ACTUAL)
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4.12. Analisis General entre mediana y pequefia empresa del sector bananero de
acuerdo a la normativa Rainforest y el impacto generado a causa de la pandemia
Covid-19

La exportacion de banano ecuatoriano al mercado extranjero ha sido una de las principales

fuentes de ingreso y el mantenimiento de la economia ecuatoriana, manteniendo el trabajo

de cada uno de los colaboradores de Campo, Cosecha y Empacadora.

Las empresas agroindustriales como son las empresas del sector bananero han permitido
generar empleo a familias de bajos recursos durante la emergencia sanitaria gracias a la

alta demanda del banano en el mercado internacional.
¢ Se vio afectada la exportacion de banano en el afio 2020?

Mediana Empresa: Hcda. San Antonio

Mes Total Horas Totas Cajas/Mes Product|V|_dad
Promedio
Enero 129 30995 41,44%
Febrero 117 28592 41,26%
Marzo 131 30423 43,28%
Abril 135 32871 41%
Mayo 158 40157 40%
Junio 103 24402 42%
Julio 131 30163 44%
Agosto 133 29484 45%
Septiembre 150 33590 45%
Octubre 155 35481 44%
Noviembre 122 27579 44%
Diciembre 132 29653 45%
Tabla 16 Exportacién 2020 Hcda. San Antonio
Produccién Mensual del afio 2020
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Anélisis: En el afio 2020 en el auge de la pandemia la exportacion de banano a paises
extranjero no se vio afectada, como se puede apreciar en la grafica en el mes de mayo fue
dénde mayor cantidad de banano se logré exportar, debido a la falta de alimentos y el

paro de produccion en muchas de las fabricas alimenticias a raiz de la pandemia.

Sim embargo la productividad se vio afectada, ya que en el mes de mayo se elaboré mayor
cantidad de banano, de la misma manera se mantuvo mas horas de trabajo en planta,

causando un rendimiento bastante bajo.

Pequefia empresa: Hcda Santa Teresita

Mes Total Horas Totas Cajas/Mes Productlw_dad
Promedio
Enero 47 10013 47
%
Febrero 44 9312 48
%
Marzo 44 11981 37
%
Abril 43 9651 44
%
Mayo 29 7548 38
%
Junio 38 10185 37
%
Julio 35 8240 43
%
Agosto 50 12715 39
%
Septiembre 76 17115 44
%
Octubre 46 10273 44
%
Noviembre 37 9654 38
%
Diciembre 39 10466 37
%

Tabla 17 Exportacién 2020, Hcda. Santa Teresita

Produccion Mensual del afio 2020
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Analisis: En el afio 2020 a raiz de la pandemia covid-19 se evidencio en todo el sector
ecuatoriano la paralizacion de las actividades de algunas empresas alimenticias debido al

gran contagio masivo que sufrid el pais, sin embargo, el sector bananero ha sido el auge

137



de aporte de trabajo a la comunidad ecuatoriana permitiendo conservar el trabajo de
muchos, todo esto gracias al distanciamiento que existe entre las &reas de trabajo de cada

empleado.

Como se puede observar en la grafica en el mes de marzo y septiembre del afio 2020
donde mayor venta tuvo la empresa bananera, exportando sus productos por medio de
empresas exportadoras de banano, sin embargo, la productividad decayo debido a las altas
horas de trabajo, la falta de material de proteccion como se evidencio en el diagrama de

Ishikawa.

¢Se vio afectada la exportacion de la fruta por motivos de certificacion de la

normativa RAS?

El programa de certificacion Rainforest Alliance certified, debido a la pandemia se adapt6
al programa de certificacion en linea, por motivos del distanciamiento social es por ello
que se implementd este mecanismo de aval en sellos de certificacién, las mismas que

muchos productos a nivel nacional han implementado.

A los empresarios del sector bananero se les otorgo la facilidad de subir evidencia de
documentacion a la plataforma web de la certificadora, previo a la auditoria, y la
conservacion del sello hasta previo aviso e ingreso a trabajos presenciales en muchos de

los casos.
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CAPITULO 4
5. PROPUESTA
5.1. TITULO DE LA PROPUESTA
Reingenieria de operaciones de los procesos de empaque para la pequefia y mediana

empresa

5.2. Objetivos
5.2.1. Objetivo general
Disefar una reingenieria de operaciones de los procesos de empaque para la pequefia y

mediana empresa.

5.2.2. Objetivos especificos.
e Realizar un diagrama de procesos para optimizar las actividades.
e Disefiar un diagrama de flujo de operaciones para mejorar la productividad del
area de empaque.
e Desarrollar una propuesta organizacional y productividad para la planta
empacadora de banano.

5.3. Alcance de Propuesta

La presente propuesta abarca desde el redisefio del diagrama de flujo de operaciones hasta
los pasos y procedimientos a realizar para el correcto funcionamiento en planta
empacadora base a las normativas de control de calidad (ISO 9001) Y Normas de
inocuidad/Alimentaria (RAS Y GLOBAL GAP).

5.4. Justificativo

En este capitulo de propuesta se busca mejorar la productividad de las empresas bananeras
en el area de planta empacadora. Para ello se propone redisefiar las operaciones de
empaque utilizando herramientas de ingenieria como el disefio del diagrama de
operaciones; del mismo modo eliminar actividades y tareas innecesarias de los procesos
estratégicos, de esta manera se lograra aumentar la productividad en el proceso de

produccion.

Para el control del proceso se otorgaran Hojas de control base a fichas técnicas de la
normativa ISO SGC 9001 y normativas de inocuidad (RAS).
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5.5. Factibilidad

Este trabajo tiene como objetivo brindar una orientacion y mejora de la productividad a

plantas empacadoras con respecto a la puesta en marcha de una empresa bananera, este

estudio determino que es factible por su utilidad y aporte al desarrollo econémico que

brinda al Ecuador. En esta investigacion mencionaremos todos los puntos relevantes y

necesarios que exige una empresa del sector bananero para realizar su proceso productivo.

Contenido de la propuesta

Proponer un diagrama de flujo de operaciones

Establecer organigrama organizacional

Definir la clasificacion de areas de trabajo

Mencionar medios de almacenamiento y manejo de informacion

Otorgar fichas técnicas como herramienta de Control para las actividades y tareas
del proceso de produccion.

Redisefar diagrama de operaciones del proceso de empaque de banano.
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5.6. Diagrama de Operaciones Propuesto

Para el empaque de banano

5 min.

10 min.

1 min

1 min —58.88 seg

08.89 seg

1 min —50.18 seg

Recepcion del racimo de
banano Y anotar cinta

Inspeccidn

Calibracioén

Desflore

Lavado

Desmanee

Retirar Protector

Saneo

Ing - Inspeccion

Manual Propuesto de procedimientos para el
empaque de banano

09.69 seg Llenado
09.35 seg Etiquetado
06.39 seg Fumigado 30 seg
07.25 seg Pesado 1 min
1 min —51.25 seg Embalaje 07 seg
17.46 seg Aspersion y Ligado
07.87 seg Tapado
10 min. Inspeccion
6.24 min Paletizado
10 min. Ins - Inspeccion

4

Para el pegado de las cajas

Armar caja

Pegar Carton

Bota carton



llustracion 54 Diagrama de Operaciones Propuesto
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5.7. Diagrama de Flujo de Operaciones Propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS # 1 (ACTUAL)

CLAVE: CONOCER LA PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESOS DE RESUMEN

EMPAQUE DE BANANO EN LA PEQUENA

EMPRESA
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Se tapa la caja de banano y se envia al
area de paletizado

Se inspecciona que la caja este
correctamente embalada y la correcta
aspersion de la misma Se transporta la
caja de banano

hasta el area de paletizado cerca del
contendor

Se coloca cada caja de banano en el
pallets dependiendo de la dimencién del
mismo y colocarlo en el contenedor

Procesos de produccién en el Sector Bananero

El supervisor de calidad puede rechazar si
la caja se encuentra en mal
empagquetamiento y suspender el proceso
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5.7.1. Mediana empresa: Datos de produccion semanal 2020

MEDIANA EMPRESA: DATOS DE PRODUCCION
SEMANAL
Seman Y Racimos Peso Calibracié Merma Racimos
a cosechad n rechazad
0s 0s

1 4334 5844 33,4 44,95 24,7 31
2 5819 3900 32,86 44,64 14,85 41
3 5996 4016 32,19 44,51 14,23 59
4 6405 4365 35,2 36,03 15,27 60
5 7099 4605 31,81 44,58 14,04 65
6 6561 4610 31,9 44,5 14,9 55
7 7701 4900 31,54 44,65 15,67 41
8 6985 4920 31,3 44,68 17,32 76
9 6332 4665 31,38 44,93 17,33 65
10 7215 4315 31,05 45,15 16 54
11 5941 4545 30,63 44,22 17,68 72
12 6500 4750 33,23 44,4 16,63 56
13 6723 5189 30,4 44,64 18,4 58
14 7326 3840 32,78 45,06 18,25 71
15 4125 5883 32,02 45,21 14,9 52
16 4584 6164 30,3 44,96 13,75 42
17 6039 7709 31,41 44,62 17,25 67
18 5536 5897 30,52 44,66 21,42 98
19 4975 6863 31,68 44,48 15,36 131
20 5259 7050 30,45 44,17 18,84 178
21 6583 7569 28,99 43,25 20,29 575
22 5394 4168 28,96 43,33 22,87 169
23 6466 5349 28,8 43,2 20,37 503
24 6910 5128 30,36 44,43 16,1 44
25 7055 4826 31,33 44,96 15,4 138
26 4338 3290 30,6 44,7 17,7 53
27 4930 3229 31,55 45,35 14,5 70
28 5082 4510 30,6 44,76 16,8 35
29 6552 4682 31,17 45,03 15,94 35
30 7838 5074 32,96 45,12 14,63 23
31 5878 3657 33,43 45,13 14,1 39
32 7200 4680 33,5 45,33 14,3 46
33 6120 5714 31,5 45,15 14 78
34 4770 2438 33,55 45,25 11,5 40
35 4869 3390 30,85 44,97 12,3 38
36 5675 5190 33,03 45,35 12,7 80
37 4589 5098 33,26 45,21 13,33 85
38 5425 3805 33,73 45,29 12,93 58
39 4310 2390 34,4 45,28 11,15 8
40 4573 2620 32,45 45,425 11,6 16
41 6744 4295 33,76 45,36 11,67 9
42 7091 4115 33,11 45,06 11,97 8
43 6001 3945 33,2 45,1 12,2 23
44 6014 3825 34,74 45,24 11,13 6
45 7321 4440 33,83 45,25 11,57 9
46 7668 4695 33,65 45,26 11,56 9
a7 6610 4180 34,11 45,42 11,4 8
48 6993 4432 34,22 44,69 11,17 6
49 7813 4781 34,11 44,68 11,57 19
50 7807 4765 34,02 44,75 12,47 8
51 6597 4916 33,1 45,53 12,6 24
52 7208 4190 32 45,58 11,37 7
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Ecuacion de regresion

Ecuacion de regresion

Y1 =7458 + 0,202 X11 + 90 X21
-52 X31 - 72,8 X41 + 0,51 X51

Coeficientes

EE

del Valor Valor
Término Coef coef. T p FIV
Constante 17490195720.89 0.378

X11 0.067 0.337 0.20 0.034 15.65
X21 0.50 3.54 0.14 0.0452.37
X31 0.899 0.450 2.00 0.054 24.05
X41 245 3.57 0.69 0.0491.42
X51 32.3 60.8 0.53 0.0513.48

Resumen del modelo

R-
R- R-cuad. cuad.
S cuad. (ajustado) (pred)

313.68580.01%79.15%  77.84%

Prediccion
EE de
Ajuste ajuste IC de 95% IP de 95%

8467.31 1329.24(5768.80, (5692.59, XX
11165.8) 11242.0)

XX denota un punto muy poco comun en relacion con los niveles de predictor

utilizados para ajustar el modelo.
Analisis

De acuerdo al resumen del modelo de regresion para pronosticar nos dio como

resultado en el [J2 es de 80.01% lo que indica que es un buen modelo, mientras
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que el (12 ajustado da 79.15% lo cual es un buen modelo para explicar y predecir

ya que el valor del (12 predictor es de77.84%.
Observaciones

Dentro de la elaboracion de cajas de banano se encontraron variables
significativas y no significativas, base al analisis pudimos escoger las variables

que aportan dando como:
X11: Racimos cosechados
X21: Peso

X31: Calibracion

X41: Merma

X51: Racimos rechazados

Y11: Total cajas producidas

RACIMOS X11 0,000 < 0,05 RECHAZO S|

COSECHADOS HO=HA

PESO X21 0,000 < 0,05 RECHAZO S|
HO=HA

CALIBRACION X31 0,000 < 0,05 RECHAZO S|
HO=HA

MERMA X41 0,000 < 0,05 RECHAZO S|
HO=HA

RACIMOS X51 0,000 < 0,05 RECHAZO S|

RECHAZADOS HO=HA

Véase en tabla de coeficientes valor de P

Andlisis de ecuacion de regresioén: prediccion

De acuerdo al modelo de prediccion se estima que para los primeros meses del afio del
2021 la mediana empresa del sector bananero logre alcanzar un promedio de 8467.31
cajas semanales, con un intervalo de confianza del 95% dando como minimo 5768.80
cajas/semana y como maximo 11165.8 cajas/semana.
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5.7.2. Pequefia empresa: Datos de produccion semanal afio 2020

PEQUENA EMPRESA: DATOS DE PRODUCCION

SEMANAL
Semana Y Racimos Peso Calibracié | Merma Racimos
cosechad n rechazado
os s

1 2178 2937 33,4 35,96 15,20 10

2 2924 1960 32,8 35,71 9,14 13
6

3 3013 2018 32,1 35,61 8,76 19
9

4 3219 2194 35,2 28,82 9,40 19

5 3568 2314 31,8 35,66 8,64 21
1

6 3297 2317 31,9 35,60 9,17 18

7 3870 2463 31,5 35,72 9,64 13
4

8 3510 2473 31,3 35,74 10,66 25

9 3182 2344 31,3 35,94 10,66 21
8

10 3626 2169 31,0 36,12 9,85 18
5

11 2986 2284 30,6 35,38 10,88 23
3

12 3267 2387 33,2 35,52 10,23 18
3

13 3379 2608 30,4 35,71 11,32 19

14 3682 1930 32,7 36,05 11,23 23
8

15 2073 2957 32,0 36,17 9,17 17
2

16 2304 3098 30,3 35,97 8,46 14

17 3035 3874 31,4 35,70 10,62 22
1

18 2782 2964 30,5 35,73 13,18 32
2

19 2500 3449 31,6 35,58 9,45 42
8

20 2643 3543 30,4 35,34 11,59 58
5

21 3308 3804 28,9 34,60 12,49 186
9

22 2711 2095 28,9 34,66 14,07 55
6

23 3250 2688 28,8 34,56 12,54 163

24 3473 2577 30,3 35,54 9,91 14
6

25 3546 2425 31,3 35,97 9,48 45
3

26 2180 1653 30,6 35,76 10,89 17

27 2478 1623 31,5 36,28 8,92 23
5

28 2554 2267 30,6 35,81 10,34 11

29 3293 2353 31,1 36,02 9,81 11
7

30 3939 2550 32,9 36,10 9,00 7
6

31 2954 1838 33,4 36,10 8,68 13
3

32 3618 2352 33,5 36,26 8,80 15

33 3076 2872 31,5 36,12 8,62 25

34 2397 1225 33,5 36,20 7,08 13
5

35 2447 1704 30,8 35,98 7,57 12
5

36 2852 2608 33,0 36,28 7,82 26
3

37 2306 2562 33,2 36,17 8,20 28
6
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38 2726 1912 33,7 36,23 7,96 19
39 2166 1201 34:1)),4 36,22 6,86 3
40 2298 1317 32,4 36,34 7,14 5
41 3389 2159 3??,7 36,29 7,18 3
42 3564 2068 3§,1 36,05 7,37 3
43 3016 1983 3?::-,2 36,08 7,51 7
44 3022 1922 34,7 36,19 6,85 2
45 3679 2231 3§,8 36,20 7,12 3
46 3854 2360 3??,6 36,21 7,11 3
47 3322 2101 321 36,34 7,02 3
48 3514 2227 32,2 35,75 6,87 2
49 3927 2403 35,1 35,74 7,12 6
50 3924 2395 3;1'-,0 35,80 7,67 3
51 3315 2471 3??,1 36,42 7,75 8
52 3622 2106 32 36,46 7,00 2
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Ecuacion de regresion

Y111 =-318 + 0,312 X111 + 94,2 X222
+ 14,3 X333 - 89,4 X444 + 2,61 X555

Analisis de Varianza

SC MC Valor Valor
Fuente GL  Ajust. Ajust. F p

Regresion 5 2856251 571250 1,64 0,168
X111 1 1255242 1255242 3,61 0,064
X222 1 469244 469244 1,35 0,252
1
1

X333 9508 9508 0,03 0,869
X444 726092 726092 2,09 0,155
X555 195481 195481 0,56 0,457
Error 46 16009220 348027

Total 5118865471

Resumen del modelo
R_
R- R-cuad. cuad.

S cuad. (ajustado) (pred)
589,938 15,14% 5,92% 0,00%

Analisis
De acuerdo al resumen del modelo de regresion para pronosticar nos dio como resultado

en el (12 es de 15.14% lo que indica que no es un buen modelo ni para explicar ni para

predecir ya que el valor del, (12 ajustado da 5.92% por debajo del 75%.
Observaciones

X111: Racimos cosechados

X222: Peso

X333: Calibracion

X444: Merma

X555: Racimos rechazados

Y111: Total cajas producidas
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RACIMOS
COSECHADOS

PESO
CALIBRACION
MERMA

RACIMOS
RECHAZADOS

Observaciones:

Procesos de produccion en el Sector Bananero

X111

X222

X333

X444

X555

0,064 > 0,05

0,252 > 0,05

0,869> 0,05
0,155 > 0,05

0,457 > 0,05

NO RECHAZO
HO=HA

NO RECHAZO
HO=HA

NO RECHAZO
HO=HA
NO RECHAZO
HO=HA
NO RECHAZO
HO=HA

NO

NO

NO

NO

NO

Como se observo en el Cap. 3 el problema de la pequefia empresa se encuentra en el area

de campo, para ellos es importante monitorear las actividades que se llevan a cabo dentro

del campo para el cuidado del banano.

Factores que causan el desperdicio del banano:

1.

I

Mala fumigacion aérea (quema de plantacion aprox. ¥ de la plantacion

de banano)

Mala proteccion del banano

Mal enfunde el racimo

Causas medias ambientales (lluvia, sol, falta de agua)

Plagas de bichos (Erwinia, mancha roja, platano amarillo)

Entre otros.

Al aplicar las correcciones de mejoras e indicaciones de la propuesta se estima que la

mediana empresa pueda alcanzar un estimado de 5000 cajas/ semana

Ecuacion de regresion

Y111 =318 + 0,312 X111 + 94,2 X222

+ 14,3 X333 - 89,4 X444 + 2,61 X555

Prediccion

Ajuste ajuste IC de 95% IP de 95%

EE de

4985.12 167.166 (3548.18,
5120.01)

(6173.13, X

7601.72)
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X denota un punto poco comun en relacion con los niveles de predictor utilizados para
ajustar

el modelo.

5.8. Elaboracion de la propuesta
Para la puesta en marcha de una empresa en el sector bananero es necesario contar con
una buena estructura, que sirva como base para la empresa. Los aspectos que se

consideraran en este manual son:

e Diagrama de flujos

e Organigrama organizacional

e Areas de trabajo

e Normativas para el control de la cosecha
e Registros

e Hojas de control

e Recursos

5.8.1. Estructura jerarquica del proceso de empaque
Mientras mayor es el nimero de colaboradores dentro de la organizacion, es mas
importante establecer un organigrama claro, sencillo y bien definido, ademas que nos
ayudara a planificar la estructura de nuestra organizacion empresarial y como queremos
que crezca. Con respecto al analisis ya realizado, tomamos los puntos mas relevantes y
significativos para poder elaborar este organigrama, con la finalidad de elaborar una

estructura jerarquica 6ptima para la empresa.

Propietarios
Hecd. San Antonio
Cad. 205

Gerente General CEO

0" & )
2 g s%
<@ @ 2
Director Administrativo Financiero  Director de Operaciones Director de informacion

llustracion 56 Estructura jerarquica organizacional
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'y
»oo
Director Administrativo Financiero

[ &)

" (9 =) g
Supervisor de ventas Supervisor de compras  Supervisor de investigacion Finanzas

e

. 1;\ o) Ry | ﬁ §§ . 0 AN a R &;
> » ‘ooe W &0 &8 <& : N
Clientes Marketing Ventas Compras Inventario Proveedores - ' Contabilidad Nomma Recursos Humanos
Proyectos Disefios Auditorias

Traba;iadores

llustracion 57 Jerarquia / Director Administrativo Financiero

Director de Operaciones Director de informacion
or > Q8 Q el A~ =
&& C\ ”'E‘\"l 4 ' 3’ “‘(’ . ] -4

Produccion Cm? d;d e Planificacion  Investigacion y Telecomunicaciones Dep. Tic'S Capacitaciones
desarrollo y sofrtware
Campo y E ) ,
J mpaque 2
Cosecha P !
Trabajadores
Operadores

llustracion 58 Jerarquia / Director Operaciones y director de informacion

5.8.2. Clasificacion de areas de trabajo
La organizacion interna dentro de una empresa tiene una gran importancia y repercusion
en sus resultados, debido a que ayuda a alcanzar los objetivos y metas planificadas, ayuda
a establecer una organizacion laboral en la empresa, permite el trabajo en equipo y brinda

una gestion rapida, eficiente y de calidad.

Es necesario identificar las areas de trabajo con las que cuentan las empresas bananeras:
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Control de supervisores

Reporte de actividades
Planificacion de labores de campo
Estimacion de proyeccion de fruta

Administrador de campo

Control de operadores aereos y terrestres
Reporte de actividades culminadas
Planificacion de labores de campo
Revisién de bodegas

Supervisores

Amarre deplantas de banano

Enfunde de la fruta
— Lotero aereo s Proteccion de manos de racimo
Colocar cinta de color al racimo(segun semana correspondiente)

Calibracion

Area de campo

Deshoje
Destalle
Seleccion de hijo

Riego de plantacion
— Lotero terrestre O ecrtilizar la plantacion
Aplicacion de herbicida

Limpieza de lineas
Limpieaz de canales

Chapia de maleza

Reporte de actividades culminadas
Supervision del personal de cosecha
Reporte de areas de corte

Reporte del estado de las herramientas

Transporte de la fruta a la empacadora
Garrocheros . .
Levantamiento de la funda de proteccion
Corte del racimo
Corteros .
Seleccion de la fruta

Direccion de operadores de la cosecha en diferentes lotes
Reporte de actividades

Aparcar la fruta en la cuna
Cunero .
Colocar el racimo en la garrucha

Supervisor de cosecha

©
<
o
<B)
n
o)
o
<5)
™)
©
(«b)
<

Jefe de palancas
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Supervision del personal de cuadrilla
Reporte de actividades
Revision de equipamientos de EPP

Supervisor de Estimaciones

cuadrilla Supervision del estado de la fruta
Reporte de desperdicio de la fruta
Sello de contenedor
Manejo de documentos del contenedor

Manejo de informacidn del estado de la fruta en estacion de desflore
e Anotar cinta de color por semana
Peso del racimo

= Anotador de cintas

Desflorar el racimo
Desflorador

Limpieza de la estacion de desflore

Calibrar dedos del racimo
Verificacién del racimo en buen estado o con imperfecciones

e T
T
I
=

. Preparar la sustancia de fumigacién segun especificaciones de carta de corte
mmm  FUMIgAdor e : .
Fumigar los clusteres de los platos
e Etiquetador T Etiquetar las manos del racimo
Colocar separadores de las manos del racimo
o CMmbalador B==e Colocar los clisteres en las cajas
Ligar la caja en caso de que sea de funda para proteccion del claster
e Ligador y tapador g Aspirar el aire que contenga la funda de la caja de banano

Sefialar el tipo de caja que se esta llenando
Tapar la caja de banano
e Paletizador

Calibrador

Quitar dedos con imperfecciones de la mano del racimo
Realizar corona segun especificaciones de contrato

Pesar el plato con los clusteres del racimo segun las especificaciones
Repesar las cajas de banano

o
o
=
(¢b)
(<b)
S
o
(<B]
|-
<

Colocar las cajas de banano en el pallet
LLenar formularios de pallet enviado en el contenedor
Sellar el pallet segun especificaciones de la carta de corte
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5.8.3. Normativas para el control del proceso de cosecha
En el proceso de cosecha es necesario poseer normativas que certifiqguen un producto de
calidad y que dicho producto llegue en las mismas caracteristicas al consumidor. Para

esto las certificaciones mas utilizadas en el sector bananero en Milagro son:

e Normativa RAS
e Normativa Global GAP

La normativa RAS trabaja para conservar la biodiversidad y asegurar medios de vida
sostenibles transformando las practicas de uso de suelo, las practicas empresariales y el
comportamiento de los consumidores (Rainforest Alliance, 2017) Principios de la
Normativa RAS:

Sistema Eficaz de planeamiento y gestidn
Conservacion de la biodiversidad
Conservacion de los recursos naturales

Mejora en medios de vida y bienestar Humano

o > w DD

Trato justo y buenas condiciones para los trabajadores

La normativa Global GAP es una norma de reconocimiento internacional para la

produccion agropecuaria, su certificacion cubre:

Inocuidad alimentaria y trazabilidad
Medio ambiente (incluyendo biodiversidad)
Salud, seguridad y bienestar del trabajador

El bienestar animal

o A W DN

Incluye el Manejo Integrado del Cultivo (MIC), Manejo Integrado de Plagas
(MIP), Sistemas de Gestion de Calidad (SGC) y Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP)

5.7.4. Registros de manejo de informacion
La informacidn es un punto de suma importancia en las empresas, este ocupa un lugar
dentro de la toma de decisiones y la solucion de problemas, siendo de vital importancia

para el desarrollo organizacional de la empresa.
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La manera mas eficiente de almacenar la informacion es mediante:

e Hardware o software de almacenamiento
e Manual o politica de seguridad

e Personal de seguridad calificado

Hay que considerar tres pilares que son muy importantes al momento de manejar la

informacién en la empresa.

Confidencialidad
A\

Integridad Disponibilidad

Los medios de recoleccion de informacion mas utilizados en el sector bananero de

Milagro son:
=  Banpro
= Evolution

=  Microsoft Excel

= Sjistema de biométrico

Banpro (Banco de la Produccion) es un sistema que utiliza las empresas sin importar su
actividad econémica a la que se dedique ya que permite el ingreso de datos de produccion
de la empresa.

El software Evolution fue disefiado para las medianas empresas, es un servidor conectado
a la web, y permite el ingreso de informacion integrando las funciones bésicas de la

empresa.

Microsoft Excel forma parte imprescindible de las labores de oficina dentro de las

empresas, desde la tabulacién de datos, formulacion de tablas, registros, etc.

Los sistemas biométricos son utilizados en la gran mayoria de empresas, son usados para
la constancia de asistencia del personal en planta y en base a ellos permite el calculo de

los sueldos mediante las horas de trabajo; aunque la mayoria de las haciendas lo usan solo
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para el control de asistencia, ya que el manejo del costo de mano de obra se basa bajo

otros términos.

> Préstamos para
proyectos de
inversion

> Financiamiento de
exportacion
internacional

> Comercio internacional

> Apoyo
finaciero
internacional

> Garantias internacionales

> Ingreso de
informacion de
produccién en saldos

Evolution

> Gestion de ventas
RRHH

> Gestidn de inventarios
> Gestion de compras

> Gestion de finanzas

> Gestion de facturas
electronicas

> Contabilidad

Microsoft Excel

> Elaboracion de tablas
dinamicas para el control
en los registros

> Registros PB9
> Registros de enfunde

> Registros de
cintas futuras
> Estimacion

> Némina de
trabajadores de campo,
cosecha y embarque

(72
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=
| -
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> Control de accesos

> Control de
presencias (Gestion
horaria y de tiempos)
y produccion

> Gestion de comedores
> Gestion de asistencia
> Acceso a

equipos

informaticos

> Gestion de
expendedores,

surtidores de
combustible

5.7.5. Fichas de proceso SGC ISO 9001
Las fichas de proceso son documentos que recopilan las caracteristicas mas importantes
para el control de las actividades, la organizacion que utiliza estos documentos es la
encargada de decidir qué tipo de informacion va a incluir la ficha de proceso, siempre con
la finalidad de que permita la gestion del mismo. Tipos de informacidn que suele incluir

la ficha de proceso: Alcance

e Mision

e Propietario

e Alcance

¢ Indicadores del proceso

e Limites

e Inspeccion

e Documentos y/o recursos

e Entradas y Salidas del proceso
e Procesos relacionados

e Recursos/Necesidades

o Registros/Archivos
En este trabajo abordaremos 3 tipos de fichas del proceso:

1) Ficha del proceso “Gestion de Registros”
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2) Ficha del proceso “Seguimiento de Procesos”

3) Ficha del proceso “Revision y Planificacion”

5.7.5.1. Ficha del proceso “Gestion de Registros”
La ficha de Gestion de Registros propuesta, recoge como misién del proceso, el recoger
el modo de identificacion, formato, cumplimentacion, acceso, almacenamiento,

conservacion y disposicion de los registros del Sistema de Gestion de Calidad (Abujas,

2003)
MDP-SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESOS FICHA-PROC- REV
S
FICHAS DE PROCESOS
FICHAS DEL PROCESO EDICIO FECHA REVISION
N
REVISION Y PLANIFICAC}ION DEL SISTEMA DE 1
GESTION DE
CALIDAD

MISION DEL PROCESO

Analizar los datos arrojados por los procesos del sistema a fin de determinar el logro de los objetivos
propuestos, el cumplimiento con los requisitos establecidos, la necesidad de nuevos recursos y, en
definitiva, garantizar que el sistema de gestién de calidad mantiene constantemente su conveniencia,
eficacia y adecuacion.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Andlisis de los procesos del SGC Establecimiento de nuevos

Andlisis de Objetivos de Calidad Objetivos Andlisis de propuestas

Asignacion de recursos necesarios de mejora

Revision de la Politica de Calidad Planificacion del Sistema para el siguiente periodo

RESPONSABLES DEL PROCESO

Gerencia, Representante de Gerencia y Responsable de Gestion de

Calidad
ENTRADAS DEL SALIDAS DEL PROCESO
PROCESO
Informes de los procesos del SGC Politica de Calidad revisada
Informes de Auditorias Internas y Nuevos Obijetivos de Calidad
Externas Politica de Calidad Aprobacién de Acciones de
Objetivos de Calidad Mejora
Plan de Calidad para el siguiente
perlodo

Acta de la Revision del Sistema
PROCESOS RELACIONADOS

Todos los procesos del SGS y en especial, Audtorias Internas, Acciones de Mejora y Seguimiento de

Procesos

RECURSOS/NECESIDADES

No se han determinado

REGISTROS/ARCHIVOS

Listado de Revisiones del REGISTRO-

SGC Acta de Revision del REVS-01
SGC Lista de Objetivos de REGISTRO-

Calidad Ficha de Objetivo REVS-02
de Calidad REGISTRO-

Plan de Calidad REVS-03
REGISTRO-

REVS-04

REGISTRO-REVS-05
INDICADORES

Numero de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en auditorias
externas Numero de total de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en
auditorias
% de logro de Objetivos de Calidad
Numero de incidencias por falta de recursos

DOCUMENTOS APLICABLES

Procedimiento de Revisién y Planificacion del Sistema MDP-REVS
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llustracion 59 Ficha de Gestion de Registro
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5.7.5.2. Ficha del proceso “Seguimiento de Procesos”
Esta ficha es usada con la finalidad de saber si los resultados obtenidos cumplen con los
objetivos estimados, utilizando ciertas variables que ayudan a medir la eficacia y

eficiencia en el proceso.

MDP-SEGUIMIENTO Y MEDICION DE FICHA-PROC- PRO
PROCESOS C
FICHAS DE PROCESOS
FICHAS DEL PROCESO EDICIO FECHA REVISION
N
SEGUIMIENTO DE PROCESOS 1

MISION DEL PROCESO

Asegurar la correcta definicion y la eficacia de los procesos del sistema de gestion de calidad de Empresa
S.A. que mayor influencia tienen sobre la calidad de los productos y servicios ofrecidos al cliente.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Identificacién de los Procesos del
SGC Elaboracién de Fichas de
Procesos Asignacion de indicadores
de eficacia Analisis de resultados de
los indicadores

Proponer acciones de mejora

RESPONSABLES DEL PROCESO

Responsable de Gestién de Calidad

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Fichas de procesos actualizadas
Propuestas de acciones de
mejora Informe para la revision
del sistema

Informacién de los procesos del SGC
Resultados de los indicadores aprobados

PROCESOS RELACIONADOS

Todos los procesos del SGC

RECURSOS/NECESIDADES

Documentacion del SGC

REGISTROS/ARCHIVOS
Fichas de los procesos del SGC FICHA-PROC-XXXX
Informe del seguimiento de los procesos REGISTRO-PROC-XXXX

INDICADORES
Numero de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en auditorias
externas NUmero de total de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en
auditorias Numero de incidencias por incorrecto disefio de los procesos

DOCUMENTOS APLICABLES

Procedimiento de Seguimiento y Medicion de Procesos MDP-PROC
llustracion 60 Ficha del Seguimiento de procesos

5.7.5.3. Ficha del proceso “Revision y Planificacién”
Recoge el modo de actuar para cumplir con los requisitos de identificacion,
cumplimentacidn, acceso, almacenamiento, conservacion y disposicién del registro del

Sistema de Gestion de calidad.
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MDP-SEGUIMIENTO Y MEDICION DE FICHA- REGS
PROCESOS PROC-
FICHAS DE PROCESOS
FICHAS DEL PROCESO EDICION FECHA REVISION
SEGUIMIENTO DE PROCESOS 1

MISION DEL PROCESO

Recoge el modo de identificacion, formato, cumplimentacién, acceso, almacenamiento, conservacién y
disposicion de los registros del Sistema de Gestion de Calidad

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Formato de los registros Conservacion y archivo
Identificacion de registros Disposicion de registros
Cumplimentacién de registros

Almacenamiento y recuperacién

RESPONSABLES DEL PROCESO

El responsable de la gestion de registros es el Responsable de Gestion de Calidad

ncada procedimiento se definen los responsables de cumplimentacién de registros

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Determinacién de nuevos registros Registros controlados y gestionados

PROCESOS RELACIONADOS

En cada procedimiento se definen los registros corresondientes a cada proceso

RECURSOS/NECESIDADES

Formato para la cumplimentacion de Listado
registros registros en vigor de

REGISTROS/ARCHIVOS

Listado de registros en vigor REGISTRO-REGS-01

INDICADORES

Numero de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en auditorias
externas Numero de total de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en
auditorias

DOCUMENTOS APLICABLES

Procedimiento de Gestion de Registros MDP-REGS

llustracion 61 Ficha del proceso de Revision y Planificacion

5.7.6. Hojas de control

Las hojas de control o hojas de registro, son documentos que nos ayudan con la

recoleccion de informacidn dentro de la empresa, son documentos disefiados con los datos

necesarios para medir y evaluar uno o varios procesos.

Dentro del sector bananero es muy comun su uso, viéndose tanto en la asistencia,

almacén, procesos, entrega de EPP, entre otros.
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5.7.6.1. Hoja de control para entrada y salida de trabajadores de planta

Procesos de produccion en el Sector Bananero

HOJA DE CONTROL PARA ENTRADA Y SALIDA DE TRABAJADORES DE PLANTA

NOMBRES Y

APELLIDOS DEL
TRABAJADOR

JORNADA DE LA

JORNADA DE LA

MANANA TARDE
FIRMA HOR FIRMA SALIDA HOR FIRMA HOR FIRMA HORA
ENTRADA A A ENTRADA A SALIDA
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Tabla 18 Hoja de control de asistencia

5.7.6.2. Hoja de control para entrega de elemento de proteccion personal para los trabajadores
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HOJA DE CONTROL PARA ENTREGA DE ELEMENTO DE PROTECCION PERSONAL PARA

Procesos de produccion en el Sector Bananero

LOS TRABAJADORES

ENTREGA DE ROPA DE TRABAJO Y ELEMENTOS DE

PROTECCION PERSONAL

PRODUCTO| TIPO/MODEL | MARCA POSEE CANTIDAD FECHA DE FIRMA
0 CERTIFICACION ENTREGA DEL
(Si o No) TRABAJAD
OR
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14

Tabla 19 Hoja de control para entrega de EPP
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15

16

Tabla 19 Hoja de control para entrega de EPP
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FICHA DE CONTROL DE CAJAS DE BANANO
EMPRESA : CRITERIO : Stock de seguridad i____
dias DESTINO : BUQUE:
ENTRAD SALID EN
A A VAPOR
FECHA VAPO o _ _
R N© Cddig Tota Destino Tipo Importe Contenedor Destino/Pu TOTA
CAJAS o] I de total erto L
HCD Caja Caja CAJ
A. S AS
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

Tabla 20 Hoja de control para almacén
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16 | | | |

Tabla 20 Hoja de control para almacén
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Las hojas de control son utilizadas para facilitar la recoleccion de datos, organizar de
manera adecuada los datos y los resultados son utilizados para elaborar graficos de
control. Estos documentos son muy utilizados dentro del sector bananero, tanto para

medir, como para dar una solucion a algun tipo de problema.

5.7.7. Recursos
Los recursos son los conjuntos de elementos utilizados para satisfacer una necesidad o

para conseguir un fin. Dentro del sector bananero existen diferentes tipos de recursos;

Recurso humano

Recursos materiales

Recursos tecnoldgicos

Tiempo

5.7.7.1. Recurso humano
Hace referencia al personal que forma parte de la empresa, este representa un factor muy
importante en la empresa, debido a que son los encargados de realizar el proceso
productivo de la empresa y gestionar recursos de manera que se alcancen los objetivos

fijados.

5.7.7.2.  Recursos materiales
Los recursos materiales son todas las materias primas, maquinas, herramientas y todo
elemento fisico que es necesario para ejecutar el proceso productivo dentro de la empresa.
Los recursos materiales también pueden considerarse todos los bienes tangibles con los

que cuenta la empresa.
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En la siguiente tabla se aprecian algunos de los recursos materiales que son comunmente

estilizados en la produccion bananera;

RECURSOS MATERIALES-EQUIPOS DE
PROTECCION (EPP)

CLAVE CONOCER LA PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESOS DE EMPAQUE
DEL BANANO
MATERIAL COST DESCRIPCION
o

Guantes de proteccion de nivel 2 que permite la

Guantes $5 manipulacién de 3 a 6 quimicos con sustancias
peligrosas
o Guantes de caucho y nitrilo, permite la
Guantes de Nitrilo $15 y pe

manipulacién de quimicos y otras sustancias.

Overol anti-transpirante que no permite la
Overol $30 absorcion de
liquidos y holgado.

Casco protector de impactos, talla estandar,

Casco 18 K
$ ajustable a la cabeza.
Gafas $2 Nasum Gafas prlotectoras, reutilizables,
ajustables
Botas $15 Botas para bodegas de quimicos de caucho
Gorros de tipo desechables, talla estandar, 5
Gorro $1 . + %
ajustables a la cabeza y transparentes s )
Mandiles $3 Prenda de cuero, p_roteg(? laropa desde el o
pecho hasta las rodillas, ajustable al cuerpo
Mascarilla $13 Mascanll_a doble fll_tro, con filtros
intercambiables R
{
Magquina agricola utilizada para la fumigacion r[\

Bomba de fumigado $35 del terreno, esparce compuestos plagicidas
para proteger el cultivo

Tabla 21 Recursos Materiales EPP
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RECURSOS MATERIALES-EQUIPOS Y
HERRAMIENTAS

CLAVE CONOCER LA PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESOS DE EMPAQUE
DEL BANANO

MATERIAL COSTO DESCRIPCION

Magquina etiquetadora empleada para colocar

Etiquetadora $170 . ;
q etiquetas, codigo de barra, etc.
Instrumento de medicién utilizado para
Balanza $59 calcular la variable masa de los objetos

pesados

Dispositivo que por medio de una bomba de
Apiradora $160 aire es capaz de aspirar polvo y particulas
que se encuentran en el suelo.

~
o\ 0
Curvos $32 _C.?uchlllas con hojas de acero templado, 8 AN N
utilizados en el proceso de desmane y saneo \\

hill ro templ liz “

Cuchareta de desamanee $10 Cuchillade corte d_e acero templado, utlizado =8 =

para realizar cortes curvos o \
Instrumento de precision utilizado para
Calibrador $25 realizar mediciones muy precisas a longitudes,

profundidades y diametros internos como
externos.

Mecanismo utilizado para levantar grandes
Garrucha $35 pesos mediante una rueda suspendida que
gira alrededor de un eje

Cable viade bananera en la instalacioon
Cable via bananera $9900 el km lineal bananera, posee arcos, muertos, galletas y un
cable de acero

Plataforma elaborada con tablas utilizado

Pallets $4 para el traslado y almacenamiento de
mercaderia
Pegadora de cartén $753 Magquina utilizada para el armado de cajas
Carton $1 Medio de almacenamiento comunmente

utilizado en el sector bananero




XXV

Procesos de produccion en el Sector Bananero

Las etiquetas son usadas para presentar una

Etiquetas $1 informacion relevante a un determinado
producto
Fruta de forma alargada, de sabor dulce y
Banano | @ e

normalmente de color amarillo

Elemento de transporte del banano en el e
Platos $4 proceso productivo, comunmente de material | “=
plastico.

Tabla 22 Recursos Materiales-Equipos y Herramientas
5.7.8. Disefio de planta
Una planta industrial es una fabrica que es usada con la finalidad de producir diversos
productos, es una instalacion que cuenta con todos los recursos necesarios para el proceso
de produccidn. Las instalaciones dentro de una empresa bananera, son aquellos recursos

materiales que abarcan todos los edificios y terrenos que posee la empresa:

e Lineas de transporte (rodillos)

e Tinas de saneo T1(Desmanee) y T2(Saneo)
e Estacion de llenado

e Estacion de etiquetado

e Estacion de fumigado

e Estacion de pesaje

e Estacion de embalado

e Estacién de tapado

e Estacion de paletizado

e Estacién de convoy y limpieza

llustracion 62 Disefio en AutoCAD 3D del proceso de corte y desmane
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llustracion 63 Disefio en AutoCAD 3D del proceso de empaque y despacho

5.7.8.1. Monto de inversion para la puesta en marcha de una planta empacadora

Se realiz6 una estimacion del monto total de todos los recursos y instalaciones de la

empacadora, tomando las hectareas de banano como uno de los valores finales;

CALCULO ESTIMADO PARA LA IMPLEMENTACION DE UNA BANANERA PEQUENA

CLAVE CONOCER LA PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESOS DE EMPAQUE DEL BANANO
MATERIAL DESCRIPCION CANTIDAD COSTO COSTO TOTAL
Cartonera 1 $30.000 $30.000
Comedor 1 $15.000 $15.000
INFRAESTRUCTURA
Bodegas 6 $5.000 $30.000
Oficinas 1 $10.000 $10.000

EQUIPOS DE PROTECCION
PERSONAL

Equipos de proteccién
personal (EPP) utilizados en 1 $3.454 $3.454
planta

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

Equipos y herramientas

- 1 $14.828 $14.828
utilizados en la empacadora

PALETIZADORA

Estructuras de planchas de

fierro 1 $45.000 $45.000
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MONTACARGAS Montacargas Paletizador Manual
PALETIZADOR Cap 2000 Kg 1 $1.250 $1.250
CARRETILLA Carretilla para pallet manual 3000
PALETIZADORA Kg s $320 $960
PEGADORA DE CARTON | Maquina para el pegado de cajas 1 $755 $755
RODILLOS Sistema dg rodillos de alur;mmo 1 $8.000 $8.000
para la linea de produccién
PISCINAS Sistema de Tinas para cosecha y 2 $150.000 $300.000
postcosecha del banano
2,5 Km Cable via de bananera en
CABLE ViA la instalacio6n bananera, posee 1 $24.750 $24.750
358 arcos, muertos, galletas y un
cable de acero
SUMA $483.997
TOTAL

$15.000,00 $3.000.000.000,00 Sin plantacién
Terreno 20 Has
$17.000,00 $3.400.000.000,00 Con plantacién
Aspersoress 1440 $1,00 $1.440,00 Para 60 modulos
Bomba Ir\dustrlal 1 $579.896,00 $579.896,00 Para el riego de la plantacion
de riego
Para 3 modulos de 24
. aspersores en 20 has se
Llaves de riego 60 $50,00 $3.000,00 requieren 60 llaves con 60
modulos
3 $75,00 $225,00 Tuberia para modulos
Tuberia 1 $450,00 $450,00 Tuberia madre
1328 $1,30 $1.727,00 Tubos Pvc de 1/2 pulgada
TOTAL $3.000.586.738,00
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TOTAL ’ $3.400.586.738,00
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Se considerd 20 Hectareas en esta estimacion para empezar una microempresa bananera.

El calculo estimado de la primera tabla nos arroj6 un total de $483.997,00, mismo valor que
corresponde a la suma de infraestructura, EPP, equipos y herramientas, entre otros, para

planta empacadora.

El calculo estimado de la segunda tabla para los activos de la empresa, como terreno,
bomba industrial de riego y sistema de riego nos arrojo los siguientes valores, considerando

que:

1. Con plantacion, nos arroja un total de $3.400.586.738,00
2. Sin plantacion, nos arroja un total de $3.000.586.738,00

Cada sepa de banano tiene un costo de $1 por unidad.
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CONCLUSIONES

» En ambas empresas tanto mediana como pequefia empresa del sector debido a sus

multiples actividades requeridas para el cuidado del banano, llevan una mala
administracion del personal, baja supervision de material EPP, y herramientas de
trabajo.

Las empresas de acreditacion y certificacion para productos de exportacion en las
industrias alimentarias se han adaptado a los cambios que genero la pandemia
covid-19, es por ello gue el sector economico dentro del pais no se vio afectado
ya que su mayor fuente de empleo fue el banano en el presente afio 2020.
Durante la emergencia sanitaria generada por el covid-19, el trabajo agroindustrial
como es el caso del sector bananero no ha visto tan afectado debido al disefio de
planta y cada estacidn de trabajo, los empleados se encuentran distanciados y de

esta forma no se generan contagios favoreciendo al desempefio laboral.

RECOMENDACIONES

> Se recomienda al personal encargado de la supervision del personal de campo

realizar una correcta inspeccion del trabajo para el cuidado del banano, llevando
registros de las actividades y tareas que se realizan en campo.

Realizar controles de calidad en areas de empaque y campo para asegurar la
materia prima y reducir niveles de desperdicio, aplicando hojas de control
otorgadas por autores del analisis para llevar el correcto control de las actividades.
Monitorear y revisar el correcto equipo de proteccion personal, debido a la

pandemia y proporcionar herramientas que ayudan a prevenir contagios
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VOCABULARIO

Erwinia: Bacteria que se transmite por flora bacteriana causada por enfermedades

necroticas que afecta a arboles frutales.

Garrucha: Instrumento que se utiliza para el transporte y soporte de sujecion en el racimo

de banano.

Pallets: Soporte que se utiliza para transportar las cajas y sujecion de las mismas
Plato: Base para la colocacion de las manos del racimo

Bomba de mochila: Equipo que se utiliza para fumigar la corona de banano.
Rodillos: Bandas transportadoras del banano y sus cajas.

Desmanee: Accion de retirar las manos del racimo con herramienta de corte
Cuchareta de desmanee: Herramienta utilizada para el corte de las manos del racimo
RAS: Abreviatura de la norma de acreditacion Rainforest Alliance Sostenible
Global GAP: Norma de acreditacion de Ganaderia Agricultura y Pesca

Enfunde: Accion de colocar funda de proteccion al racimo

Proteccidn: Accién de colocar separadores de burbuja a las manos del racimo
Deshoje: Accion de retirar hojas indtiles de la planta de banano

Destalle: Retirar el tallo de la planta cosechada

Amarre: accion de amarrar la planta de banano para prevenir que se vire la planta
Lotero aéreo: Persona que realiza labores de deshoje, enfunde y proteccion.
Lotero terrestre: Persona que realiza labores de destalle y amarre

Seleccion de hijo: Persona que seleccion la semilla que sirve para el cultivo.
Chapia: Accion de retirar maleza del campo.

Garrocheros: Personas que transportan el banano.
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Corteros: Personas que cortan el racimo de banano.

Cuna: Herramienta de soporte para sostener el banano y evitar estropeo.
Cuneros: Personas que sostienen el racimo de banano.

Arrumador: Personas que colocan el racimo de banano en las garruchas.
Poddn: Herramienta de corte para el racimo de banano.

Espigdn: Escalera de utilizacion para los loteros aéreos.

Paletizador: Persona que coloca las cajas de banano en los pallets.
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