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RESUMEN

El presente trabajo fue desarrollado en una empresa agroindustrial dedicada al
procesamiento de frutas y hortalizas en conserva. El plan de implementacion de
un sistema de trazabilidad se desarrollé para productos obtenidos a partir de

palmito y comercializados en el mercado nacional.

El estudio inici6 con el analisis y descripcién de los procesos a lo largo de la
cadena productiva, es decir se detallé las funciones de los componentes
agricola, industrial y comercial, se describio las funciones de los departamentos
de la empresa que tienen relacion directa con la informacién que se maneja en
el sistema de trazabilidad, la forma en que se maneja la informacion y la

relacion de la empresa con sus clientes y proveedores.

Posteriormente se realiz0 ejercicios de trazabilidad con la ayuda de formularios
en los que se detall6 la informacién que iba a ser recopilada. Se tomé dos
muestras para ejercicios de trazabilidad ascendente y una muestra para un
ejercicio de trazabilidad descendente, los mismos que permitieron obtener

informacion del producto desde su origen hasta su destino.

La informacion recopilada en el primer ejercicio de trazabilidad ascendente
alcanzé 48 % durante 2 horas y 30 minutos, en el segundo se consiguié 35 %
en 1 hora y 15 minutos. En el ejercicio de trazabilidad descendente se logro
recopilar el 33 % de la informacion en 15 minutos. En la simulacion realizada
sobre la operacion de almacenamiento se demostré que de 47 despachos
promedio al mes la probabilidad de despachar producto con lote variado y
perder la trazabilidad es del 73 %. A partir de las oportunidades de mejora
identificadas, se procedio a disefiar el nuevo sistema de trazabilidad que se

ajuste a los requerimientos de la empresa.

Se presentd propuestas cuya aplicacion permitiran obtener el 100 % de la

informacion del producto en un tiempo maximo de 2 horas, es decir se
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conseguiria que la trazabilidad se mantenga a lo largo de la cadena productiva.
Entre las propuestas mas importantes consta el uso de herramientas para la
generacion de arboles de trazabilidad para que la informacion sea obtenida de

forma rapida y completa.

Finalmente, se construyd un plan de implementacién del sistema propuesto, el

mismo que consta de cinco fases, que la empresa ejecutaria en 2 meses.
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INTRODUCCION

La trazabilidad, constituye en la actualidad, una herramienta indispensable en la
industria a nivel mundial ya que permite conocer el origen de una unidad
comercial y el seguimiento de la misma a lo largo de la cadena productiva. La
empresa que aplique un sistema de trazabilidad podra brindar al consumidor
mayor confianza, ademas reduccion de costos por logistica, control de
rendimientos, disponibilidad de informacion, etc. (GS1 Ecuador - ECOP, 2008).

Con el propésito de asegurar la proteccion de la salud de las personas y los
intereses del consumidor final, se han creado reglamentos como el N° 178 —
2002 del Parlamento Europeo y del Consejo de la Unién Europea, en donde se
menciona la necesidad de manejar un sistema de trazabilidad en todas las
etapas de produccion, transformacion y distribucion. La informacion disponible,
sera de gran importancia en casos en los que el alimento se crea peligroso (no
cumpla requisitos de inocuidad), y se considere necesario retirarlo del mercado.

(Parlamento Europeo, 2002).

Caso similar es expuesto por la Comisién Codex Alimentarius, quienes crearon
el documento “Principios para la rastreabilidad/rastreo de productos como
herramienta en el contexto de la inspeccion y certificacion de alimentos”, con el
objetivo de proteger al consumidor y se facilite la comercializacion de los
productos, asi como del control efectivo por parte de las autoridades. (Codex
Alimentarius 2006).

En el Ecuador, también se cuenta con leyes referentes al control que se debe
tener del producto alimenticio a lo largo de la cadena productiva, el Reglamento
de Buenas Practicas para Alimentos Procesados, es uno de ellos. Este
reglamento menciona la importancia de llevar un control tanto en la produccion,
como en la distribucion y comercializacion del producto. Se sefiala que el

alimento debe estar identificado y se lo debe manejar de manera que se
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reconozca facilmente el estado del mismo: aprobado, cuarentena u otro
(Registro Oficial 696, 2002).

La empresa en donde se desarrollo el proyecto, considera necesario llevarlo a
cabo, porque esta consciente de que ésta es una herramienta que permite tener
mayor control en los procesos y contribuir al aseguramiento de calidad de los

productos, ademas, cumplir la normativa tanto nacional como internacional.

Se pretende también, manejar informacion confiable y oportuna, se logrard una
mejor comunicacion con el cliente y se dara respuestas rapidas y certeras a las
quejas o reclamos. Por otro lado, proporciona informacion util para disminuir la
variabilidad del producto terminado, es también una herramienta que ayuda en

los procesos de mejora continua manejados actualmente.

Para el desarrollo del presente trabajo, se eligid los productos elaborados a
partir de palmito, porque son los de mayor importancia comercial, representan

el 55 % de la produccidn.
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GLOSARIO

APPCC (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Co  ntrol) o HACCP, de la

expresion en inglés Hazard Analysis and Critical Co ntrol Points: es un
sistema que busca controlar las operaciones realizadas y prevenir problemas
que afecten la seguridad de los alimentos, estos controles y medidas se dan a

lo largo de toda la cadena productiva (Paster, 2006).

BPM (Buenas Practicas de Manufactura) o GMP, de la  expresion en inglés
Good Manufacturing Practices: son los principios basicos, y practicas
generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado y
almacenamiento de alimentos para el consumo humano, con el objeto de
garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas
(Registro Oficial 696, 2002).

Cepa: 1. Parte del tronco de cualquier arbol o planta, que esta dentro de tierra 'y
unida a las raices. 2. Conjunto de varias plantas que tienen una raiz comun

(Real Academia Espafiola).

Cliente: la siguiente persona u operador econdmico en la cadena alimentaria a

quien se vende o facilita el alimento (AESAN, 2004).

Consumidor final: el consumidor ultimo de un producto alimenticio que no
empleara dicho alimento como parte de ninguna operacion o actividad mercantil
en el sector de la alimentacion (AESAN, 2004).

EAN (European Article Number): constituye un sistema de cddigo de barras
adoptado a nivel mundial. Se usa tanto en supermercados como en comercios,
indica: pais, empresa y producto con una clave Unica internacional. El codigo
EAN mas usual es el EAN13, constituido por 13 digitos (Yanina, 1997; DS,
2009).
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ERP (Sistema de Planificacion de Recursos Empresari ales): sistema de
planificacion de recursos que permite sincronizar y operar de forma eficiente, a
todas las areas que intervienen en la cadena de valor de una compafia;
mediante el plan de ventas y operaciones, lo cual apunta a cumplir los objetivos

globales de la compafiia (Proud, 2007).

Empresa alimentaria: Toda empresa publica o privada que, con o sin animo de
lucro, lleve a cabo cualquier actividad relacionada con cualquiera de las etapas
de la produccion, la transformacién y la distribuciéon de alimentos (AESAN,
2004).

FIFO (First In First Out): expresion que se traduce como primero en entrar
primero en salir, constituye un principio que sefiala que el producto que ingresa
primero al area de almacenamiento, es el que debe ser el primero en salir, para
que de esta forma tener siempre en la bodega productos en buen estado,

frescos, evitando su deterioro.

FDIS (Final Draft International Standard): estado de evolucién de la
aprobacion de la norma a nivel ISO. Una vez que se cumple el proceso de FDIS

la norma aprobada esta lista para su publicacion, se trata del borrador final.

Lote: conjunto de productos cuyo tamafo, tipo, caracteristicas y fecha de
produccion son idénticos (Asia Inspection, 2010).

POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de S anitizacién): son un
conjunto de normas que establecen las tareas de saneamiento necesarias para
la conservacién de la higiene en el proceso productivo de alimentos. Esto
incluye la definicion de los procedimientos de sanidad y la asignacion de
responsables. (ENTOLUX, 2006)

Proveedor: es la persona u operador econémico inmediatamente anterior en la

cadena alimentaria, quien vende o facilita el alimento (AESAN, 2004).
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Rendimiento de tallos de palmito: es la relacién de los tallos de palmito que
se usan para el proceso de una lata de 1 kilo.

SAB (Sistema de Almacenamiento de Bodegas): sistema que permite la
creacion de multiples bodegas definiendo localidades, zonas, ubicaciones y
capacidades para los productos que se van a almacenar. Este sistema maneja
ordenes de almacenaje de diferentes tipos que permiten realizar transacciones

de ingreso y salida de producto.

Trazabilidad: herramienta que permite contar con la informacion necesaria y
completa para seguir el desplazamiento de uno o varios productos a través de
las distintas etapas de la cadena productiva (produccion, transformacion y

distribucion).

Trazabilidad ascendente: capacidad de identificar al producto en cuestion, a lo

largo de la cadena, desde el punto final hacia el proveedor.

Trazabilidad descendente: seguimiento que se da a un producto a lo largo de
la cadena productiva, va desde el productor hasta el cliente, es decir, se conoce

el origen del mismo y los procesos a los que es sometido.

WMS (Sistema Administracion de Bodegas y Centro de Depositos):
sistema de gestion que permite a la empresa, incrementar la velocidad de
operacion en los almacenes, visualizar corporativamente los inventarios,
coordinar actividades dentro de la cadena de suministro de la empresa,
aumentar la productividad, reducir costos financieros, mejor la respuesta a los
clientes, tener el inventario en tiempo real, mejor distribucion de productos en
bodega, etc. (Ballou, 2004).



1. REVISION BIBLIOGRAFICA

1.1 PROCESO PRODUCTIVO DEL PALMITO

1.1.1 ORIGEN Y DISTRIBUCION GEOGRAFICA DEL PALMITO

El palmito es wuna planta cultivada actualmente como resultado de la
domesticacion de especies silvestres. Su origen es americano, fue cultivada en
zonas del trépico humedo desde épocas precolombinas por indios hasta obtener

la “especie sintética” (Mora y Gainza, 1999).

En Suramérica, el palmito del género Bactris se encuentra distribuido en las
regiones tropicales y humedas de Costa Rica, Ecuador, Brasil, Bolivia, Pert entre

otros (Mora y Gainza, 1999).

1.1.2 CLASIFICACION TAXONOMICA

Reino: Vegetal

Clase: Monocotyledoneae
Orden: Palmae

Familia: Palmaceae

Geénero: Bactris

Especie: Bactris gasipaes H.B.K.

Nombre Comun: Chontaduro, palmito, chonta o pejibaye (Terranova, 1998).



1.1.3 DESCRIPCION BOTANICA

Sistema radicular: puede alcanzar una longitud de hasta 3 m, sin embargo las
raices se concentran a 40 cm de profundidad, dependiendo del tipo de suelo y las
condiciones climéticas (Hernandez, 1992).

Tallo o estipite: alcanza una altura de hasta 25 m de altura. Los estipites pueden
ser reconocidos como ramificaciones de un arbol en la parte inferior; las labores
de poda son importantes para mantener bajo control estas ramificaciones; esta
caracteristica permite mantener una continua produccion de esta planta. El
manejo del sistema radicular y el estipite, influyen en la productividad de la

plantacién (Mora y Gainza, 1999).

La zona apical de los tallos es suave y constituye la parte comestible del palmito,
la cantidad de la misma depende de la variedad de pejibaye que se maneje. El
tallo esta cubierto de largas y delgadas espinas distribuidas a lo largo del tronco
(Terranova, 1998; Mora y Gainza, 1999).

Hojas: denominadas también frondas estan formadas por tres partes: la vaina, el
peciolo y la lamina. La primera parte, son el sector basal de la hoja, cuando estan
tiernas son el principal constituyente del “corazén del palmito”. Aproximadamente,
el corazon del palmito esta constituido por el 70 % de las vainas de las hojas
jovenes; mientras que el 30 % restante por las ldminas y los peciolos (Mora y
Gainza, 1999).

Flores: es una inflorescencia monoica, compuesta de tan solo pocas flores
femeninas y muchas masculinas. Por ser una planta al6gama monoica, se da una

polinizacién cruzada o abierta (Hernandez, 1992).

Frutos: son globosos de 6 a 7 cm de diametro, en racimos de 100 o mas
unidades, con una epidermis consistente de coloracién roja, amarilla o
anaranjada; la misma que se encuentra protegiendo el mesocarpio, masa

harinocarposa, que es comestible y de alto valor nutricional (Terranova, 1998).



Semillas: la semilla es un corozo, cuyo cotiledon es también comestible y
produce aceite. Se encuentra una por fruto, con un tamafio de 1 a 2 cm de color

negro (Hernandez, 1992).

1.1.4 AGROECOLOGIA

El cultivo de palmito requiere climas humedos con precipitaciones entre 1800 y
4000 mm; con periodos secos no mayores a cuatro meses. La altitud debe ser
menor a 1800 m.s.n.m. con temperaturas promedio de 25 °C. En cuanto a la
luminosidad, no existen estudios realizados sobre las horas luz requeridas para
un buen desarrollo, pero en condiciones de sombra produce muy pocos rebrotes,

por lo que la planta necesita una buena luminosidad (Mora y Gainza, 1999).

Crece en una amplia variedad de suelos, pero crece mejor en suelos de alta
fertilidad; poco arcillosos, francos o franco limosos, pero principalmente bien
drenados y de buena profundidad (Terranova, 1998; Mora y Gainza, 1999).

1.1.5 ESTABLECIMIENTO DEL CULTIVO

a) Obtencion de la semilla: para una rapida germinacion y la obtencion de
plantulas sanas y vigorosas, se debe seleccionar las semillas de plantas
con iguales caracteristicas, cuyos frutos estén completamente sanos y

posean el tamafo adecuado (Mora y Gainza, 1999).

b) Despulpado: se lo debe hacer inmediatamente después de la cosecha,
guitando todo el mesocarpio, de preferencia en forma manual para evitar
lesiones en las semillas, que pueden provocar infestacion de hongos
(Mora y Gainza, 1999).



c) Desinfeccion: es importante hacerla con agua y luego con una mezcla de
fungicidas, para prevenir presencia de enfermedades principalmente
causadas por hongos. Por ningun motivo se debe dejar remojar las
semillas por mucho tiempo ya que pueden fermentarse y ser susceptibles a
hongos (Mora y Gainza, 1999).

d) Germinacién: mediante semillero o en bolsas de plastico, estas dos
formas pueden ser utilizadas de acuerdo al manejo que se le quiera dary a
las condiciones de la zona, para esto se usa como sustrato aserrin, tierra o

una mezcla de los dos.

= Semillero: las semillas deben ser colocadas en hileras en las camas de
tierra, con una separacion entre hileras de 20 cm. Posteriormente se
cubren las mismas con maximo 2 cm de tierra o aserrin; ya que si se
pone demasiado quedan muy profundas y no van a germinar. Para
evitar el exceso de agua o de sol, se puede cubrir las camas con hojas
de palmera u otro follaje; el mismo que debe ser removido después de
qgue haya germinado la semilla. La germinacién se inicia a las 6 — 8

semanas; con un 75 % de éxito (Mora y Gainza, 1999).

» Bolsas de plastico: para la utilizacion de este método se requieren
semillas perfectamente limpias y sin haber estado en proceso de
fermentacion; para luego ser desinfectadas en una mezcla de
fungicidas durante 15 a 30 minutos. Al sacarlas de la mezcla, se debe
quitar el exceso de humedad, sin que queden muy secas; ya que tanto
el un extremo como el otro van a impedir la germinacion. La
germinacion concluye a las 12 semanas, con la correcta aplicacion de
este método, se puede llegar a obtener un porcentaje de germinacion

que varia entre 90 y 100 %. (Mora y Gainza, 1999).

e) Almacigo: existen varias formas de hacer un almacigo, a continuacion la

descripcion de algunas de ellas:



= En bolsas de 12 cm x 20 cm se siembran hileras de dos semillas por
cada bolsa, y se intercalan con bolsas en las que se siembra una
semilla, para de esta forma resembrar con las plantulas en exceso en
las bolsas que no haya germinado. Se dejan crecer las plantulas de 6 a
9 meses para luego ser transplantadas definitivamente.

= Si se ha germinado en bolsas de plastico, se siembra una semilla
pregerminada por bolsa de plastico. El transplante definitivo se hace a
los 6 a 9 meses.

= Si se ha germinado en camas, se deben transplantar las plantulas del
semillero a las bolsas. Al igual que los métodos anteriores, el
transplante se lo hace a los 6 a 9 meses.

» Las plantulas deben continuar el crecimiento en el semillero por 4 a 6
meses, de esta forma se utiliza el semillero también como almécigo; asi
se puede producir mayor numero de plantas en menor espacio (Moray
Gainza, 1999).

f) Transplante: se lo hace en dias lluviosos o nublados para evitar el estrés
hidrico, con plantas que han alcanzado los 25 cm de altura. Los hoyos en
los que se siembra deben ser de 20 x 20 x 20 cm. Al mes del transplante,
se retiran las plantas muertas y se deben sustituir por unas nuevas;
siguiendo el mismo procedimiento (CORPEI — CBI, 2003).

La distancia recomendada de siembra es de 2 x 0,50 m para variedades
con espinos y 1,50 x 0,50 m para variedades que carecen de estas (Mora y
Gainza, 1999).



1.1.6 PRACTICAS CULTURALES DEL VIVERO

a) Fertilizacion: la fertilizacion del suelo debe hacerse previo a un analisis del

mismo, pero para ello se debe conocer que el palmito requiere una
cantidad abundante de nutrientes, tanto para su crecimiento como para la

produccion (Molina, 2002).

En la Tabla 1 se muestra los nutrientes que el palmito extrae del suelo.
Tabla 1. Nutrientes que el palmito extrae del suelo

peso seco| N P K Ca| Mg| Fe Cu Zn Mn
Parte de la plant

t.ha'.afio" kg. ha'.afio*
Biomasa* 19,5 503 33,1217,3|60,1|39,1( 1,8 | 0,163| 0,204 0,189
Palmito bruto** 1,7 28] 44 31| 457 3p 0,p8,021( 0,05| 0,085
Biomasa total 21,2 531 37,248,3(64,8| 43 | 1,93| 0,184| 0,254| 0,274

b)

Fuente: Herrera, 1989

* Follaje + residuo de cosecha
** Cascaras + palmito neto
Datos estimados de una poblacién de 3200 cepasthain rendimiento de 9600 palmitos/ha/afio

Los nutrientes indicados en la Tabla 1, deben ser remplazados para
mantener la fertilidad del suelo, y hacer de éste un cultivo sostenible y
sustentable. Sin embargo, tanto las cantidades, formas y época de
aplicacion y fuente de los fertilizantes dependen del agricultor (Mora y
Gainza, 1999).

Control de malezas: es una practica agronémica importante para evitar la
competencia por nutrientes entre las malezas y el cultivo; y se inicia desde
la fase de vivero. Existen varias formas de hacerlo: fisica, mediante
cobertura con cascarilla de arroz o polipropileno negro, pero resulta mas
costoso; mecanica, con chapea; y quimica con herbicidas especificos. Sin

embargo, para un control integral se recomienda una combinacion de los



d)

métodos mencionados. El nUmero de veces que se lo haga depende del
clima y humedad, factores que favorecen el crecimiento de malezas (Mora
y Gainza, 1999; CORPEI — CBI, 2003).

Manejo de hijuelos: se deben eliminar los hijuelos que se encuentran en
exceso, Unicamente deben quedar 3 6 4 vigorosos, que nazcan desde el
suelo y no en la parte aérea del tallo de la planta ya que estos no van a
desarrollar raiz verdadera. Estos hijuelos deben medir aproximadamente
30 cm (Mora y Gainza, 1999; CORPEI — CBI, 2003).

Control de plagas y enfermedades:  entre las principales plagas estan: la
taltuza (Orthogeomys spp.), que se combate con trampas manuales o
mecanicas; insectos picudos (Rinchophorus plamarum o Metamasius
hemipterus) que son ocasionales y se las combate con feromonas. Los
roedores son un problema importante, atacan principalmente al tallo y
frutos, se combate con trampas o cebos y manteniendo despejada a la

planta (Mora y Gainza, 1999).

En cuanto a las enfermedades méas importantes, estan las producidas por:
Erwinia sp, Phytophora sp y Fusarium sp, las que se deben prevenir con un
buen drenaje del suelo y una nutricion balanceada de las plantas. Ademas
se encuentra: mancha negra (Colletotrichum spp), mancha amarilla
(Pestalotiopis spp), mancha parda (Mycosphaerella sp), mancha del anillo
(Dreschlera incurvata) que en su mayoria causan marchitamientos y

necrosamiento (Mora y Gainza, 1999; Hernandez, 1992).

Cosecha: la planta esta lista para la cosecha en 1 6 1,5 afios a partir del
transplante. Se puede determinar el punto exacto mediante los siguientes

parametros:

= Las condiciones que exige el mercado y las plantas industriales.
= El desarrollo de los tallos, principalmente el diametro basal del estipite

en pie, el mismo que esta relacionado con el peso del palmito.



» La longitud de la candela u hoja guia, ya que esta relacionada con el
desarrollo de su vaina. Mientras mas larga es esta hoja mas larga es su
vaina, se da cuando alcanza el estado de “bandera”, es decir cuando
los foliolos del extremo estdn empezando su apertura. Si es que los
foliolos se han extendido, la vaina ya se torna demasiado fibrosa y el
peso del palmito estara determinado por el desarrollo de la nueva hoja
guia (Mora y Gainza, 1999).

En vista de que no es practico, recorrer la plantacién en busca de dicha
hoja, se recomienda cosechar aquellos tallos que han alcanzado el
diametro basal adecuado, es decir de 12 a 15 cm, y cuya hoja guia

mide desde 1,70 m en adelante (Mora y Gainza, 1999).

Luego de encontrado el punto, se cosecha de forma manual, cortando
los tallos con machete, a una altura de 30 a 40 cm desde la base;
posteriormente se quitan las hojas hasta obtener un tallo casi
despejado; posteriormente se eliminan las partes terminales del tallo ya
gue estas no sirven para la industrializacion. El tallo debe quedar con
una altura de 70 a 80 cm dependiendo de los requerimientos del
mercado. Los tallos cosechados deben conservarse en un lugar limpio y
seco, y deben transportarse el mismo dia de la cosecha a la fabrica
(Olalla y Robalino, 2008; CORPEI — CBI, 2003).

1.1.7 ELABORACION DE PALMITO ENLATADO

El proceso para la elaboracion de palmito enlatado se detalla a continuacion:

Descarga y recepcion de tallos de palmito:  se realiza un conteo del nimero de
tallos recibidos y se inspecciona de acuerdo a las especificaciones establecidas
por la empresa, los seleccionados se colocan en coches y se transportan hacia la
linea de pelado. (Corporacion OIKOS y SAIC, 1999).



La empresa determina especificaciones como las que se citan a continuacion,
para que el proveedor garantice la calidad de los tallos.
- Luego del corte, los tallos deben llegar a la planta de procesamiento maximo
hasta 24 horas después.
- Los tallos deben tener de 60 cm a 70 cm de largo.
- El agricultor debe pelar los tallos inmediatamente después de ser cortados,
hasta que queden con dos cascaras o vainas fibrosas.
- Los palmitos cortados deben tener 9 cm o mas y con las dos vainas de 5 cm
a’z’cm.
- Los tallos deberan estar libres de hongos y evidencia de fermentacion.
- Se aceptara maximo el 2 % de tallos con dafio por transporte.
- El palmito se trasportard en camiones limpios, libres de contaminantes (Mora
y Gainza, 1999).

Es importante, controlar la cantidad con la que ingresa y que se haga la
separacion por lotes de productores, para que al momento de realizar la prueba
de rendimiento no haya posibilidad de error (Murillo, 2000; Corporacién OIKOS y
SAIC, 1999).

El rendimiento industrial del palmito puede ser calculado de dos formas:
- Numero de tallos de palmito necesarias para obtener una caja (5,20 kg), es
normal de 40 a 35 unidades.
- Peso de la parte util por tallo, lo normal es aproximadamente 130 a 150 g
(Mora y Gainza, 1999).

Escaldado: en algunas industrias procesadoras de palmito, se realiza un
tratamiento térmico previo a la fase de pelado, con el objetivo de evitar la
oxidacion del tallo y facilitar el procesamiento del mismo. (Murillo, 2000;
Corporacion OIKOS y SAIC, 1999).

Pelado: se lo realiza manualmente, separando las dos vainas fibrosas o
envolturas que no son comestibles por su dureza vy fibrosidad. El palmito pelado

se coloca en tinas que tienen agua para prevenir la oxidacion y maltrato del
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producto. Los desechos generados en ésta etapa pueden ser usados como abono
organico en las plantaciones o como insumo para la elaboracion de humus de
lombriz o de otros abonos organicos. (Murillo, 2000; Corporacion OIKOS y SAIC,
1999; Mora y Gainza, 1999).

Cortado: los palmitos pelados pasan a la etapa de corte, en ésta se separa
primero la base y luego mediante moldes tipo guillotina se trocea el tallo, que
mide aproximadamente de 35 a 50 cm, en pedazos de 10 cm de longitud o de la
longitud requerida para cada una de las presentaciones existentes. Los trozos de
palmito pasan a una tina de lavado alli se realiza una seleccién y se divide al
producto por textura: duro y suave. El primero pasa a un proceso de precoccion y
el segundo directamente al envasado. (Murillo, 2000; Corporacion OIKOS y SAIC,
1999).

Envasado: los trozos suaves se colocan en latas o frascos en las cantidades
predeterminadas segun la presentacion, tomando en cuenta ademas que la
proporcién de palmito debe corresponder a aproximadamente al 65 % del peso
neto. En esta etapa es importante pesar cada envase para garantizar que se
cumple con el peso escurrido identificado en la lata. (Murillo, 2000; Corporacion
OIKOS y SAIC, 1999).

Adicién de liquido de gobierno: las latas se colocan en una banda
transportadora y pasan por el dosificador de liquido de gobierno, donde las latas
se llenan con salmuera caliente a 85 °C. La salmuera consiste en una solucion de
sal y acido citrico. (Murillo, 2000; Corporacion OIKOS y SAIC, 1999).

Evacuado: las latas pasan a través de un tunel de vapor para eliminar el aire
ocluido en los tallos de palmito y crear el vacio necesario para preservar el
producto. Esta etapa se realiza a una temperatura de 85 a 90 °C por un tiempo
aproximado de ocho minutos. (Murillo, 2000; Corporacién OIKOS y SAIC, 1999).

Sellado: es la etapa en la que se procede al cierre mecanico de las latas que
contienen los palmitos. (Murillo, 2000; Corporacion OIKOS y SAIC, 1999).
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Tratamiento térmico: es la etapa del proceso que contempla los tratamientos de

calentamiento y enfriamiento.

Esterilizacion: las latas se colocan en una canastilla metalica e ingresan a un
autoclave en el cual se las somete a una temperatura de 115 € por 15
minutos para eliminar los microorganismos presentes y con el fin de alargar el

tiempo de vida del producto.

Enfriamiento: una vez que la temperatura interior del autoclave disminuye a
90 °C se lo abre y se retira la canastilla que contienen las latas. Las canastillas
se introducen en un tanque con agua fria con la finalidad de producir un

choque térmico y asi garantizar la esterilidad del producto final.

Mediante un proceso adecuado de transformacion, que cumpla no sélo con las
normas técnicas y puntos de control establecidos sino también con una estricta
higiene, el palmito enlatado tiene una vida atil de cuatro afios. (Murillo, 2000;
Corporaciéon OIKOS y SAIC, 1999).

Cuarentena: las latas se secan y almacenan por lotes, en lugares secos y a
temperatura ambiente, con el proposito de evaluar su inocuidad y determinar si
hubo fallas en el proceso. El tiempo de almacenaje es de minimo dos meses,
durante el cual se pueden observar alteraciones como hinchazon de las latas o la
presencia de exudados, los cuales dan cuenta de un inadecuado proceso durante
la industrializacion. (Murillo, 2000; Corporacion OIKOS y SAIC, 1999).

Control de calidad: se toma una muestra de cada lote y se verifica la calidad por
ensayos microbioldgicos, organolépticos y de hermeticidad de cierre de la lata.
Como parte del control de calidad se realizan pruebas fisicas y quimicas para
evaluar pH, textura, color, porcentaje de acidez, porcentaje de sal, presion de
vacio y doble cierre. (Murillo, 2000; Corporacién OIKOS y SAIC, 1999).
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Etiguetado: si los resultados del control de calidad estan de acuerdo con las
especificaciones del producto final, se procede a la colocacién de las etiquetas en
los envases. (Murillo, 2000; Corporacion OIKOS y SAIC, 1999).

Embalaje: consiste en poner las latas en cajas de cartdon, acorde con la
presentacion requerida por el cliente sean estas 12 6 24 unidades o latas por caja.
(Murillo, 2000; Corporacion OIKOS y SAIC, 1999).

Almacenamiento: el producto embalado se almacena en bodegas previo al
despacho del producto que sera comercializado. (Murillo, 2000; Corporacién
OIKOS y SAIC, 1999).

1.2 SISTEMA DE TRAZABILIDAD

1.2.1 CONCEPTO

Al proceso de trazabilidad también se lo conoce como rastreabilidad o rastreo de

un producto.

Conforme al Articulo 3, Capitulo I del Reglamento (CE) 178/2002 del Parlamento
Europeo y del Consejo de 28 de enero de 2002, a la trazabilidad se la considera
como la posibilidad de encontrar y seguir el rastro, a través de todas las etapas de
produccion, transformacion y distribucion, de un alimento, un pienso, un animal
destinado a la produccion de alimentos o una sustancia destinados a ser

incorporados en alimentos o piensos o con probabilidad de serlo.

El Codex Alimentarius, 2006, menciona el concepto de trazabilidad o
rastreabilidad de los productos como la capacidad para seguir el desplazamiento
de un alimento a través de una o varias etapas especificadas de su produccion,

transformacion y distribucion.



13

Segun GS1 Ecuador - ECOP, la trazabilidad es la capacidad de seguir una
unidad de producto a lo largo de la cadena productiva. Son aquellos
procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer el
histdrico, la ubicacion y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo
de la cadena de suministros en un momento dado, a través de unas herramientas

determinadas.

Entonces, la trazabilidad es una herramienta que permite contar con la
informacion necesaria y completa para poder realizar el seguimiento de un
producto o productos a lo largo de la cadena productiva, de manera que se pueda
tener un control en cada una de las etapas.

La trazabilidad se deriva de tracking o seguimiento y tracing o rastreo. La primera
(trazabilidad descendente) se refiere al seguimiento que se da a un producto a lo
largo de la cadena productiva desde el proveedor hasta el consumidor, es decir,
conocer el origen del mismo y los procesos a los que es sometido. La segunda
(trazabilidad ascendente) es la capacidad de identificar al producto en cuestion, a
lo largo de la cadena, desde el punto final hacia el proveedor (GS1 Ecuador -
ECOP, 2008; Figueroa, 2009).

Esencialmente la trazabilidad esta compuesta por tres elementos (Soriano, 2007):
= Buenas Practicas Agricolas (BPA)
» Buenas Practicas de Almacenaje y Manufactura (BPM)
= Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC)

1.2.2 HISTORIA DE LA TRAZABILIDAD

El término trazabilidad se descompone en dos palabras, tracking y tracing;
Tracking que significa “seguimiento”, se refiere al seguimiento de una unidad
comercial a través de la cadena de abastecimiento desde el proveedor hasta su
punto de venta final. Tracing que significa “rastreo”, hace mencion a la capacidad

de identificar el origen de una unidad en particular o un lote de productos
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localizados dentro de la cadena de abastecimiento desde el punto de venta final
hacia el productor (GS1 Ecuador - ECOP, 2008).

Los antecedentes de la trazabilidad se remontan hace mas de 3800 afios en
donde el hombre utilizaba técnicas de marcado de animales. Para el siglo XVII ya
se contaba con un sistema de marcaje indeleble de los animales y un certificado

sanitario que se aplicaba con todo rigor (Farm Express, 2009).

La evolucion de los sistemas de trazabilidad en el mundo se debe principalmente
a dos motivos:
= Los inconvenientes relacionados con la seguridad alimentaria ocurridos en la
Union Europea; entre los mas importantes problemas, la enfermedad de las
vacas locas.
= La necesidad de dar un valor agregado al producto final y tener la apertura
de nuevos mercados. Esto debido a la disminucidén del consumo de carnes
rojas acontecido en Estado Unidos por la competencia principalmente de

carne aviar. (Farm Express, 2009).

Pero el rastreo de un producto surgié a finales de 1980, como un método para
mejorar la confianza del cliente y por la preocupaciéon del gobierno por la
seguridad alimentaria, la higiene y la autenticidad de los productos. También
debido a problemas de contaminacién con patégenos como Salmonella, Listeria,
Clostridium y Escherichia coli, o a otros riesgos percibidos como alimentos

genéticamente modificados (Smith y Furness, 2006).

En el Reglamento (CE) N° 178/2002 del Parlamento Europeo y del Consejo, de
28 de enero de 2002 aparece el término trazabilidad y se establecid los principios
y los requisitos generales de la legislacion alimentaria, se cred la Autoridad
Europea de Seguridad Alimentaria y se fijaron procedimientos relativos a la

seguridad alimentaria.
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1.2.3 TIPOS DE TRAZABILIDAD

1.2.3.1 Trazabilidad hacia atras

Es la descripcidon de las materias primas y de los proveedores (qué y quién
entrega). Se recomienda contar con registros que permitan conocer claramente el
origen de los productos recibidos (AESAN, 2004).

Se sugiere disponer de la siguiente informacion:
= De quién se reciben los productos: como contactar al proveedor en caso de

gue se origine algun problema.

Qué se ha recibido exactamente: identificaciéon usada para el producto que

ingresa, cantidad.

Cuando fue recibido
Destino del producto recibido (AESAN, 2004)

Qué puede dificultar este trabajo:

= Recepciones de producto que se utilicen para completar un almacén.

Recepciones cuando no hay ningun operario in situ.

Dificultades para obtener la informacion adecuada por parte de los

proveedores.

Informacién obtenida limitada, como en el caso de materias primas (AESAN,
2004).

1.2.3.2 Trazabilidad interna

Se refiere a los datos generados dentro de la empresa, es decir, informacién
sobre los procesos realizados durante la trasformacion, caracteristicas del
producto final y destino del mismo (AESAN, 2004).
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Se recomienda registrar:
= Cuando los productos se dividan, cambien o mezclen
= Qué es lo que se crea: identificacion del producto en proceso, producto final
= A partir de qué se crea
= COmo se crea

= Cuando

Las situaciones que pueden dificultar la recopilacion de esta informacion pueden
ser:

* Procesos realizados en forma continua

» Reproceso del producto

= Almacenamiento a granel

1.2.3.3 Trazabilidad hacia adelante

Se refiere a la necesidad de disponer de un informe que describa los procesos de
distribucion, datos del producto entregado y del cliente inmediato (quien recibe)
(AESAN, 2004).

Se sugiere registrar:
» Datos del cliente y persona responsable de la recepcion fisica
= Descripcion de lo que se vendié
= Cuéando es entregado
= Medio de transporte (AESAN, 2004)

1.2.4 TRAZABILIDAD Y SISTEMA HACCP

El sistema de analisis de peligros y puntos de control criticos (APPCC) o hazard

analysis and critical control point (HACCP) es un método que mediante la
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aplicacion de siete principios, permite identificar peligros y medidas para su
control con el fin de obtener de un alimento seguro (Codex Alimentarius, 2010).

El objetivo de este sistema, es controlar las operaciones realizadas y prevenir
problemas que afecten la seguridad de los alimentos. Sin embargo, los controles
no deben ser realizados Unicamente al final de la cadena; para asegurar la
produccion de un alimento seguro, se requiere aplicar controles y medidas en

forma global, es decir, a lo largo de toda la cadena productiva (Paster, 2006).

El sistema de autocontrol APPCC requiere un procedimiento de trazabilidad como
prerrequisito para conseguir su funcionamiento adecuado; la trazabilidad permite
tener una vision clara del desempefio del sistema y un seguimiento de lo

efectuado para conseguir alimentos seguros (Paster, 2006 y AESAN, 2004).

Este sistema, como requisito menciona la necesidad de identificar los lotes de los
productos de manera que puedan ser rastreados en cualquier etapa del proceso
productivo, con el propésito de poder retirar el alimento en caso de existir una
situacién de riesgo al consumidor. Los insumos, ingredientes y materias primas
deben estar también marcados de manera que se pueda obtener informacion
sobre los mismos. Segun el sistema APPCC, el programa de capacitacion, que se
debe impartir al personal involucrado en las operaciones y procesos, debe incluir

entre los temas, la rastreabilidad del producto alimenticio (DIGESA, 2002).

1.2.5 IMPORTANCIA

Un sistema de trazabilidad es un instrumento Gtil para una organizacion dedicada
al manejo de alimentos a fin de alcanzar los objetivos definidos en su sistema de

gestion y que incluyen puntos de vista tanto técnico como econémico (ISO, 2007).

La trazabilidad, constituye en la actualidad, una herramienta indispensable en las

empresas a nivel mundial ya que permite conocer el origen de una unidad
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comercial y el seguimiento de la misma a lo largo de la cadena abastecimiento. La
empresa que aplique un sistema de trazabilidad podrd brindar al consumidor
mayor confianza, pero ademas una reduccion de costos por logistica, control de

rendimientos, disponibilidad de informacion, etc. (GS1 Ecuador - Ecuador, 2008).

El sistema debe ser capaz de documentar la historia de un producto y/o permitir
localizarlo a lo largo de la cadena productiva. Ademas, puede contribuir a la
busqueda de la causa de la no conformidad y la capacidad de
retirar el producto en caso de ser necesario. Este sistema puede mejorar el uso
de la informacién haciéndolo mas apropiado y confiable; también la eficacia y la
productividad de la organizacion (ISO/FDIS 2205:2007).

La seguridad alimentaria es una de las principales razones por lo que se
recomienda aplicar un sistema de trazabilidad. Sin embargo, otras funciones
permiten comprender de mejor manera sobre la necesidad de tener la capacidad
de rastrear un alimento a lo largo de la cadena productiva, la Agencia Britanica de

Alimentos ha identificado éstas funciones del sistema:

»= Incidentes relacionados con seguridad alimentaria: un sistema de
trazabilidad solido facilita dar respuestas rapidas a fallas en la inocuidad,
permitiendo que acciones correctivas como el retiro del producto, se inicien

de inmediato, con el propdésito de proteger la seguridad publica.

= Programas de vigilancia de residuos en alimentos: el rastreo facilita el
muestreo de alimentos en puntos apropiados a lo largo de la cadena de
suministros para realizar pruebas de residuos, como pesticidas, y establecer
en qué parte de la cadena se pudo haber originado este problema.

= La evaluacion del riesgo al que se expone un alimen  to: el sistema puede
facilitar el acceso a la informacion que concierne a insumos o ingredientes
del alimento que pueden ser relevantes en lo que concierne a la seguridad

alimentaria.
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= Fraude: con la aplicacion eficaz del rastreo, auditorias periédicas y toma de

medidas pueden ayudar en la prevencion del fraude y el robo de alimentos.

= Pérdidas durante los procesos: la trazabilidad y sistemas de control de
calidad asociados, pueden ser aplicados para acelerar los procesos y
mejorar la distribucién de los mismos, reduciendo asi posibles pérdidas.

= Higiene del alimento: la capacidad de rastreo puede ayudar a hacer cumplir
y ser apoyo en los procesos relacionados con la higiene del alimento en la

elaboracién y el manejo del mismo dentro de la cadena.

Segun la norma ISO/FDIS 22005:2007, los objetivos de un sistema de trazabilidad

pueden ser los siguientes:

a) Contribuir a la inocuidad de los alimentos y/o los objetivos de calidad.

b) Cumplir con especificaciones del cliente.

c) Determinar el origen e historia del producto a lo largo de la cadena
productiva.

d) Facilitar el retiro de productos en caso de ser necesario.

e) ldentificar las organizaciones responsables en la cadena.

f) Facilitar la verificacion de informacion especifica sobre el producto.

g) Comunicar informacion.

h) Cumplir la legislacion alimentaria o politicas locales, regionales, nacionales o
internacionales.

i) Mejorar la eficacia, la productividad y la rentabilidad de la organizacion
(ISO/FDIS 2205:2007).

El rastreo de productos alimenticios en ambas direcciones de la cadena
productiva, se considera una parte importante en las actividades comerciales,
este sistema puede permitir la evaluacion de herramientas y sistemas como la

gestion de calidad, flujos logisticos, entre otros (GS1 Ecuador - ECOP, 2008).
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1.2.6 LEGISLACION NACIONAL E INTERNACIONAL

1.2.6.1 Nacional

En el Ecuador, también se cuenta con leyes referentes al control que se debe
tener del producto alimenticio a lo largo de la cadena productiva, el reglamento de
Buenas Practicas para Alimentos Procesados, es uno de ellos. Este reglamento
menciona la importancia de llevar un control tanto en la produccion, como en la
distribucion y comercializacion del producto. Se sefiala que el alimento debe estar
identificado y se lo debe manejar de manera que se reconozca faciimente el

estado del mismo: aprobado, cuarentena u otro (Registro oficial 696, 2002)

Ademas, en la Guia de Buenas Practicas Agricolas, presentada por el Ministerio
de Agricultura, afio 2009, se menciona la importancia de manejar un sistema de
rastreabilidad, en el mismo fueron considerados requerimientos tanto de
organismos nacionales como internacionales (Codex Alimentarius y FAO) en lo
relacionado a las practicas agricolas. En dicha guia, se hace referencia al
compromiso que deben tener las organizaciones que busquen la certificacion de
sus sistemas de produccion agricola en varios aspectos, entre ellos, lo
relacionado a identificacion de los productos mediante un cédigo que debe
conocer también el cliente, esta informacién debe facilitar el rastreo del producto y

permitir el retiro del mismo en caso de ser necesario (Agrocalidad, 2009).

1.2.6.2 Internacional

Con el proposito de asegurar la proteccion de la salud de las personas y los
intereses del consumidor final, se han creado reglamentos como el N° 178 — 2002
del Parlamento Europeo y del Consejo de la Unién Europea, en donde se
menciona la necesidad de manejar un sistema de trazabilidad en todas las etapas

de produccion, transformacion y distribucion, de manera que se garantice la
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seguridad alimentaria, a través del manejo completo de informacion en cualquier

momento (Parlamento Europeo, 2002).

Las empresas deben identificar a proveedores que suministren alimentos o
ingredientes que se incorporen en el alimento y manejar un sistema vy
procedimientos con los cuales se pueda hacerlo. Esta informacién se pondra a
disposicion de las autoridades en caso que se lo requiera (Parlamento Europeo,
2002).

La informacion disponible, serd de gran importancia en casos en los que el
alimento se crea peligroso (no cumpla requisitos de inocuidad), y se considere
necesario retirarlo del mercado. El explotador, en caso de considerar a un
alimento nocivo 0 no se ajuste a los requisitos de seguridad alimentaria, debe
informar a las autoridades competentes y proceder a la retirada del producto

(Parlamento Europeo, 2002).

Caso similar fue expuesto por la Comision Codex Alimentarius, quienes crearon el
documento “Principios para la rastreabilidad/rastreo de productos como
herramienta en el contexto de la inspeccién y certificacion de alimentos”, con el
objetivo de contribuir a un control efectivo de los productos alimenticios por parte

de las autoridades competentes.

La rastreabilidad ayuda a proteger al cliente contra peligros relacionados con el
consumo de alimentos y a evitar posibles fraudes o actividades engafiosas. Se
considera, ademas un sistema que facilita la comercializacién de los productos,
esto, mediante la garantia ofrecida en cuanto a la autenticidad de los mismos y a
la posibilidad de comunicar al consumidor acerca de los alimentos expedidos,
como su procedencia, requerimientos de caracter religioso o cualquier informacion

que permita obtener su confianza (Codex Alimentarius 2006).

El rastreo de productos, debe facilitar la identificacion tanto del origen como del

destino del producto, es decir, desde la produccion hasta la distribucion del
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alimento, segun los objetivos del sistema de inspeccidén y certificacion (GS1
Ecuador - ECOP, 2008).

1.2.7 RESPONSABILIDADES

El Articulo 18 del Reglamento (CE) N° 178/2002 de Parlamento Europeo y del
Consejo de 28 de enero de 2002 menciona a los siguientes responsables en el
manejo de un Sistema de Trazabilidad:

Operadores econdémicos

Los explotadores de las empresas alimentarias, tienen la obligacion de cumplir
con la legislacion en todas las etapas de la cadena productiva. Se responsabiliza
al operador economico sobre el manejo de un sistema de trazabilidad, debera

recopilar informacion sobre las materias primas, insumos y procesos que controla.

Autoridades competentes

Los responsables del control oficial de los alimentos deben difundir y promoveran
la implementacion del sistema de trazabilidad en las empresas manipuladoras de
alimentos. Deben también, adoptar medidas conjuntas, con las empresas, para
evitar problemas de inocuidad y verificar el cumplimiento de la legislacion
alimentaria en lo referente a la identificacion de los productos a lo largo de la

cadena alimentaria y la documentacion pertinente que facilite la trazabilidad.

1.2.8 FASES DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

El disefio del sistema de trazabilidad depende de varios aspectos, entre ellos:
Normativas nacionales o internacionales, tipo de producto, caracteristicas de la

materia prima e insumos, meétodos de elaboracion y procedimientos aplicados,
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ademas de los requerimientos del cliente. Depende también, de los objetivos que

pretende conseguir la empresa con la implementacién de este sistema (ISO/FDIS
2205:2007).

Segun la ISO/FDIS 2205:2007, para el disefio y aplicacidon de un sistema de

trazabilidad, se debe realizar lo siguiente:

f)
9)

Disefio

Identificacion de los objetivos del sistema de trazabilidad.

Determinacion de los requisitos reglamentarios y de politica pertinentes para
la trazabilidad.

Identificacion de los productos que incluyen en el sistema.

Posicion en la cadena alimentaria: Identificacion de proveedores y clientes.
Definir el flujo de materiales.

Determinar los requisitos de informacion: Fuente externa (proveedores y
clientes) e interna.

Establecer procedimientos de trazabilidad.

Determinar documentacion necesaria para cumplir los objetivos de
trazabilidad.

Coordinacioén con los otros eslabones de la cadena alimentaria.

Aplicacién

Establecer un plan de trazabilidad.

Definir y comunicar las tareas y responsabilidades.

Elaborar y aplicar un plan de capacitacion.

Establecer un sistema de seguimiento para el sistema.

Establecer los indicadores clave de rendimiento para medir la eficacia del
sistema.

Organizacion de auditorias internas.

Revision del sistema de trazabilidad: Auditorias, cambios en el proceso o
ingredientes, quejas y comentarios referentes a trazabilidad.
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Segun la Agencia Espafiola de Seguridad Alimentaria en su Guia para la
Aplicacion del Sistema de Trazabilidad en la Empresa Agroalimentaria, las fases

de la implementacion del sistema de trazabilidad son las siguientes:

=

Estudiar los sistemas de archivos previos.

Consultar con proveedores y clientes, revisar registros.

3. Definir el ambito de aplicacion: trazabilidad hacia adelante, interna o de
proceso, hacia atras.

4. Definir criterios para la agrupacion de productos en relacion con la
trazabilidad.

5. Establecer registros y documentacion necesaria.
Establecer mecanismos de validacion/verificacion del sistema: exactitud de
informacion y tiempo de respuesta.
Establecer mecanismos de comunicacion inter- empresas.

8. Establecer procedimiento para localizacion, inmovilizacidon y, en su caso,

retirada de productos.

1.2.9 METODOS

1.2.9.1 Caodigo de barras

Es un cédigo legible por una maquina (escaner de codigo de barras) que consiste
en un conjunto de lineas paralelas verticales de distinto grosor y espaciado que
en su conjunto contienen una determinada informacién (Briz, 2009).

Este cddigo es un nimero que permite identificar de forma Unica y no ambigua un
articulo comercial, los mismos que son representados por simbolos que pueden

ser leido por lectores laser (Robles, 2005).

La informacidon se procesa y almacena con base en un sistema digital binario

donde todo se resume a sucesiones de unos y ceros. La memoria y central de
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decisiones ldgicas es un computador electrénico del tipo estandar, disponible ya

en muchas empresas comerciales (Briz, 2009).

Tipos de cbdigos de barras

Los cbdigos de barras se dividen en dos grupos: los cédigos de barras lineales y
de barras de dos dimensiones.

Las lineales son las usadas en alimentos. Entre estos estan:

e Universal Product Code (U.P.C.): es la simbologia mas utlizada en el

comercio minorista de EEUU, pudiendo codificar solo nimeros (Yanina, 1997,

DS, 2009).

Figura 1. Cddigo de barras UPC
(Yanina, 1997)

£3456

78901

1 g

« European Article Number (E.A.N.): se cre6 en 1976 en Europa y constituye
un sistema de aceptacion mundial. Se usa tanto en supermercados como en
comercios, indica: pais, empresa y producto con una clave Unica internacional.
(Yanina, 1997; DS, 2009).

! 000123 “ 456754

Figura 2. Cédigo de barras EAN-8
(Yanina, 1997)

EAN/UCC 13.- cédigo para identificar unidades de articulos que seran manejados

en los puntos de venta (Robles, 2005).

[[ szmu| CODIGO DE EMPRESA ] CODIGODE FRODUCTO }
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Figura 3. Esquema del codigo EAN/UCC 13
(Robles, 2005)

EAN/UCC-14.- este codigo se usa para identificar agrupaciones que no se
destinan al punto de venta. Su creacion es a partir del EAN/UCC-13; en la Figura
4 se indica la forma en que el codigo cambia para convertirse en EAN/UCC-14
(Robles, 2005).

EAN 13
UNIDAD DE
CONSUMO e 54 5678901 001 3

84 5678901 001 3._

184 5678901 001

AGRUPACION
CAJA DE 6 UNIDADES

Figura 4. Esquema cambio de cédigo EAN/UCC 13 a EAN/UCC-14
(Robles, 2005)

EAN/UCC-128.- este tipo de codigo es usado en areas logisticas, entrada, salida

de mercaderia y almacenamiento. La utilizacion de este codigo permite:

- Mejorar la gestion de caracteristicas de los articulos.
- Facilita la trazabilidad.
- Permite el manejo de producto por sistema FIFO.

- Optimizacion en la distribucién del producto.

Una parte de la informaciéon que lleva la etiqueta es humanamente legible y otra
representa informacion mediante codigo de barras. En la Figura 5 se muestra un

ejemplo de etiqueta EAN/UCC 128 peso fijo.
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AECOC S.A.T

Ronda General Mitre, 10 08017 BARCELONA

PALET NARANJAS NAVELATE 12 x 1KG

EAN CAJA: 18456789000011 N PROVEEDOR 1245
CANTIDAD CAJAS: 0150 12 mallas x 1 kg

FECHA ENVASADO:
(DD/MM/AA) 10/02/06

sscc 384567890000000015

{02)18456 75900001 1(13)060210{37)0150

G759 J060

{00)334567390000000015

Figura 5. Ejemplo de etiqueta EAN/UCC 128 peso fijo
(Robles, 2005)

1.2.9.2 Tarjetas inteligentes

Es un sistema de almacenamiento de datos electronico con o sin capacidad de
computacion adicional (tarjeta de microprocesador) que se incorpora en una
tarjeta plastica con el tamafio de una tarjeta de banco. Las tarjetas inteligentes se
diferencian de las tarjetas de banda magnética en dos aspectos: la cantidad de
informacion que pueden almacenar es mucho mas grande y en que algunas
tarjetas pueden ser reprogramadas para afiadir, suprimir o cambiar datos (Briz,
2009).

1.2.9.3 Radio frecuencia (microchips)
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Los sistemas RFID son sistemas de captura automatica de datos que se basan en
el uso de ondas de radio para la identificaciébn y monitorizacién de las condiciones
de los productos. El sistema se compone basicamente de 2 elementos, un lector-
grabador y un microchip, que es el que acompafa al producto para identificar y

monitorearlo (Nuin y Gonzélez 2008).

Los microchips pueden estar fijados a las etiquetas, envases, cajas, palets,
contenedores, estanterias de las camaras, etc. y pueden portar informacion clave
para la trazabilidad, la calidad y seguridad del producto en un formato que puede
ser leido automaticamente y a distancia. Informacion como: nombre, fabricante,
fecha de fabricacion, vencimiento, firma digital del fabricante, etc. (Nuin y
Gonzalez 2008).

La ventaja del método es que sélo es necesario pasar el producto cerca del lector,

para que la informacion sea leida o grabada.

Las antenas de los lectores/grabadores pueden estar colocadas en distintos
elementos como un portal de antenas (para leer varios microchips al mismo
tiempo hasta 200 microchips), basculas, terminales programables (Nuin vy
Gonzéalez 2008).

2. METODOLOGIA

La empresa en donde se llevd a cabo el presente trabajo se dedica al
procesamiento de frutas y hortalizas. Esta agroindustria opera en el pais durante
varios afios. Uno de los productos mas importantes es el palmito en conserva;

considerado asi, porque las diferentes presentaciones del producto son las de
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mayor importancia comercial, ya que representan el 55 % de la produccion anual
total de la empresa.

Para realizar el plan de implementacion de un sistema de trazabilidad de
productos obtenidos a partir de palmito comercializados a nivel nacional, se
consideré necesario realizar un analisis del proceso productivo, esto previo al
disefio del sistema, tratando de que plan de implementacion propuesto se ajuste a
la realidad de la empresa y que la informacidon que se pretende conseguir sea

confiable, Gtil y oportuna.

A continuacion el detalle de lo realizado a lo largo del desarrollo de este trabajo.

2.1 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

El estudio de trazabilidad, se inici6 con el estudio del funcionamiento de la cadena
productiva del palmito, principal producto que la empresa alimentaria maneja. Se
busco identificar las principales etapas, ademas los actores y circuito que el

producto atraviesa.

Las etapas o componentes de la cadena productiva en el caso del palmito en

salmuera son: agricola, industrial y comercial.

2.1.1 COMPONENTE AGRICOLA

Para el tratamiento de esta etapa de la cadena, se realizé visitas a los principales
proveedores agricolas, lo que permitid entender el proceso que se lleva a cabo
para conseguir el material; el mismo debe cumplir especificaciones para ser
tratado en el siguiente eslabon de la cadena productiva. Estas visitas tuvieron los

siguientes propasitos:
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Identificar las actividades agricolas realizadas durante el ciclo de produccién

y reconocer las oportunidades de mejora en el sistema de trazabilidad.

Conocer el proceso de abastecimiento de la materia prima hasta la fabrica de
transformacion, lo cual incluye cosecha, postcosecha, transporte, recepcion,

inspeccion y almacenamiento.

Observar el trabajo del personal técnico agricola, representante de la
empresa, quienes asesoran a los proveedores en el manejo del cultivo y

actividades poscosecha.

2.1.2 COMPONENTE INDUSTRIAL

El procesamiento de los tallos de palmito hasta conseguir el producto final,

requiere de la ejecucién de varios procesos. El estudio de esta fase permitio:

Identificar los diferentes procesos de transformacion, iniciados con la
recepcion de materia prima e insumos y que finalizan con el almacenamiento

del producto terminado.

Revisar los procedimientos y registros del manual de calidad en donde se
describe el proceso de manufactura, los controles realizados, las
especificaciones y demas documentacion que forma parte del sistema de
calidad HACCP y que posteriormente podrian ser parte del sistema de

trazabilidad.

Determinar el tipo de relacion que la empresa mantiene con proveedores de

insumos y materiales.
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= Reconocer los actores y responsables en cada uno de los procesos de

transformacion.

2.1.3 COMPONENTE COMERCIAL

Esta fase incluye el manejo del producto terminado, es decir, la comercializacion y
distribucion del producto a los clientes.
Por el seguimiento realizado a las actividades en esta etapa se consiguio:

Conocer la relacion gue tiene la empresa con sus clientes.

= Estudiar los procesos que se deben cumplir durante la atencién al cliente y
consumidor final, la comunicacion existente y la atencion prestada ante sus
solicitudes. Reconocer los responsables del proceso, la influencia y la

relacion que tiene el personal de la empresa con los clientes.

= Manejo del producto por parte de los clientes, movimiento del inventario,
acciones que toman en casos de existir problemas de calidad del producto,

conocimientos sobre trazabilidad del producto que comercializa.

= Definir los tipos de clientes que la empresa tiene y el uso que le da al

producto.
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2.2. DIAGNOSTICO Y EVALUACION

Para obtener datos sobre la situacion actual de la empresa en lo referente a la
trazabilidad de los productos obtenidos a partir del palmito, se realizaron ejercicios
de trazabilidad que permitieron seguir el rastro del producto a lo largo de la
cadena, desde su origen hasta su destino, para determinar la calidad de
informacion que el sistema de trazabilidad aplicado actualmente es capaz de

recopilar.

Durante el ejercicio, los incidentes encontrados fueron registrados en el
documento denominado: Registro de incidentes encontrados en ejercicios de

trazabilidad, el mismo que se muestra en el Anexo |I.

Se realizaron dos tipos de ejercicios, el primero de trazabilidad ascendente
(cliente - proveedor) desde el punto final hacia el proveedor de materia prima y el
segundo de trazabilidad descendente (proveedor — cliente) del origen hasta su

destino.

Para esto se disefiaron formularios, en donde se detalld la informacion que
requiere ser recopilada en las distintas fases del proceso productivo. Los
formularios fueron realizados de manera conjunta con el personal de la empresa,
y ello permitié incluir en éstos la informacion que se considera relevante a la hora
de reconstruir el historial de un producto, sobre la materia prima, insumos y
materiales, caracteristicas del proceso, resultados de analisis y destino del

producto.

Los formularios se presentan en los Anexos Il y lll, los mismos que fueron
aplicados tanto para ejercicios de trazabilidad ascendente como para ejercicios de
trazabilidad descendente. Para los dos casos, lo que se propuso indagar

contempld los siguientes aspectos:

= Origen de la materia prima, insumos y materiales
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Identificacion del proveedor/es
Caracteristicas del transporte
Fecha de ingreso

Resultado de los analisis realizados

Uso dado al producto y manejo del mismo

Sobre el proceso

O O O O O O o o

Fecha de procesamiento

Responsables

Cantidad producida

Caracteristicas del liquido de gobierno
Caracteristicas de sellado

Proceso térmico

Resultado de analisis de producto terminado

Controles durante el proceso

Almacenamiento

0 Ubicacion

o0 Cantidades disponibles y despachadas
Distribucion

0 Responsables

o Caracteristicas de transporte
Destino

o0 Ubicacién del producto

o Informacion sobre los clientes

o Fechade entrega

o Cantidad entregada

o Devoluciones, quejas y reclamos

Devoluciones

(0]

Cliente

33
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0 Cantidad devuelta
o) Motivo de la devoluciéon

o Destino

2.2.1 TRAZABILIDAD ASCENDENTE

Se realizaron dos ejercicios de tipo ascendente, se procedié de la siguiente
manera:

Ejercicio trazabilidad ascendente 1. en el momento del despacho de producto, se
registro los lotes de palmito y la cantidad destinada a un determinado cliente. De
los lotes enviados se tomé uno al azar para que del mismo se proceda a
investigar toda la informacion posible. La muestra correspondia a un producto con

envase metalico.

Ejercicio trazabilidad ascendente 2: para un producto envasado en vidrio. La
muestra de producto en estudio fue tomado al azar de entre los mas antiguos de

la bodega de distribucion.

En el Anexo IlI, se presenta un modelo del formulario para ejercicios de

trazabilidad ascendente.

2.2.2 TRAZABILIDAD DESCENDENTE

Se eligi6 indistintamente la materia prima de un proveedor para indagar sobre la
informacion de los tallos procesados, del proceso al que fue sometida y las
caracteristicas del producto terminado. En el Anexo Ill, se muestra un modelo del
formulario para ejercicios de trazabilidad descendente.
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2.2.3 VALORACION DE LOS RESULTADOS

La valoracion de los resultados se realizé con base en dos aspectos:
= Cantidad de informacion recopilada
» Tiempo empleado para la obtencion de la informacién

A continuacién se presentan tablas con la ponderacion referente a la cantidad de
informacion recopilada, es el resultado de una reunion de trabajo con personal de
la empresa; en la que se acordd manejar estos valores debido a la influencia que

ésta tiene al momento de tomar decisiones y acciones de mejora.
En la tabla 2, se muestra la valoracién de la informacién en los ejercicios de
trazabilidad ascendente, en el anexo IV se muestra el detalle del puntaje en este

ejercicio.

Tabla 2. Valoracion de la informacion en los ejercicios idzabilidad ascendente

VALORACION DE LA INFORMACION: trazabilidad ascenden te
Informacion Puntaje Ponderacion
Materia prima 18 20 %
Ingredientes y materiales 128 20 %
Del proceso 88 30 %
Almacenamiento y distribucion 18 30 %
Total 253 100 %

En la tabla 3, se muestra la valoracion de la informacién en el ejercicio de
trazabilidad descendente, en el Anexo V se muestra el detalle del puntaje en este

ejercicio.
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Tabla 3. Valoracion de la informacion en los ejercicios ideabilidad descendente

VALORACION DE LA INFORMACION: trazabilidad descende nte
Informacion Puntaje Ponderacion
Materia prima 22 20 %
Ingredientes y materiales 36 20 %
Del proceso 15 30 %
Almacenamiento y distribucion 44 30 %
Total 117 100 %

En cambio, para la valoracion del tiempo empleado en la recoleccion de
informacion se tomé como referencia los valores expuestos en la Tabla 4, en
donde el valor referencial es 2 horas ya que es el tiempo exigido en auditorias
HACCP.

Tabla 4. Valoracion del tiempo empleado en la recopilaciénedinformacion

TIEMPO
Tiempo (horas)

Cumplimiento
Desde| Hastg
0 2 100%
> 2 4 80%
> 4 6 60%

2.3 DISENO DEL NUEVO SISTEMA DE TRAZABILIDAD

Una vez realizado el diagnostico del sistema de trazabilidad actual se procedié a
cuantificar la informaciéon recolectada y a determinar el tiempo empleado. Los
resultados obtenidos permitieron identificar los problemas y por ende las

oportunidades de mejora.

El objetivo fue alcanzar el 80 % como minimo, en el cumplimiento de la
recopilacion de la informacién, en un maximo de dos horas; caso contrario se
propuso establecer acciones correctivas que mitiguen las inconformidades

encontradas.



37

2.4 PROPUESTA DEL PLAN DE IMPLEMENTACION DE SISTEMA
DE TRAZABILIDAD

Con base en las acciones correctivas propuestas se procedio a formular y realizar
un plan de implementaciéon para mejorar el sistema de trazabilidad operado

actualmente.

El plan propuesto consta de 5 fases las mismas que se ejecutaran en dos meses
aproximadamente. Este plan contempla las acciones a ejecutar y tiempos

estimados de cumplimiento.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

Antecedentes
La empresa donde se llevo a cabo el presente trabajo comercializa sus productos

tanto a nivel nacional como internacional; a nivel nacional comercializa también
productos importados. En la Tabla 5 se muestra la distribucion del porcentaje de

ventas que mantiene en promedio la organizacion.

Tabla 5. Distribucién del porcentaje de ventas

CATEGORIA %
Exportados 30
Importados 33

Nacional 37
TOTAL 100

La mayor parte los productos elaborados por la empresa corresponden a los
distribuidos y vendidos a nivel nacional, con una participacién del 37 % en el total

de las ventas.

La distribucion del porcentaje de ventas por linea de producto que se

comercializan a nivel nacional se muestra en la Tabla 6.

Tabla 6. Porcentaje de ventas por linea de producto a na@bnal

LINEA PRODUCTO %
Palmito 52
Mermelada 9
Acidulados 12
Envasados 8
Enlatados 12
Concentrados 7
TOTAL 100
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En lo que respecta a ventas de la empresa por producto se puede observar que el
palmito ocupa el primer lugar en relacion a otras lineas de producto fabricado por

la empresa, y que le corresponde el 52 % del total de las ventas a nivel nacional.

Cabe resaltar ademas que en los ultimos afios los clientes han presentado varias
guejas y reclamos sobre inconvenientes encontrados en los productos de las
distintas lineas. En la Tabla 7 se presenta un resumen de las quejas y reclamos

que los clientes realizaron durante el afio 2007.

Tabla 7. Resumen de las quejas y reclamos afio 2007

Mes Categoria producto Motivo de queja/reclamo
Marzo Concentrados Presencia de insecto
Marzo Concentrados Entrega fuera de horario
Abril Importados Balde roto
Abril Concentrados Color oscuro del producto
Junio Enlatados Producto muy cocido
Junio Palmito Lata golpeada
Agosto Acidulados Producto despachado incompleto
Septiembre | Concentrados Cabello en producto
Octubre Concentrados Plastico en el producto
Octubre Concentrados Caducado
Noviembre | Concentrados Sachet sin colgador

Se registrado diferentes motivos de las quejas, uno de ellos es por un
inconveniente ocurrido con una lata de palmito. De acuerdo con los reportes
proporcionados por el Departamento de Aseguramiento de Calidad en algunos
casos no se pudo dar respuestas rapidas y certeras a los problemas expuestos

por parte de los clientes.

Por lo mencionado, la empresa involucrada considera necesario llevar a cabo este
proyecto, ya que esta consciente de que el sistema de trazabilidad es una

herramienta que le permitird tener mayor control en los procesos y contribuir al
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aseguramiento de calidad de los productos, ademéas cumplir la normativa tanto

nacional como internacional.

3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

La operacion de las diferentes areas es coordinada mediante la aplicacion de un
sistema de Planificacién de Recursos Empresariales (ERP) y almacenamiento de
producto terminado mediante los sistemas de Administracion de Bodegas y
Centro de Depositos (WMS).

El palmito en conserva, es uno de los productos certificados bajo el sistema
HACCP.

3.1.1 DEPARTAMENTOS QUE INTERVIENEN EN LA CADENA DE VALOR

La planta de procesamiento esta ubicada en la provincia de Pichincha. La parte

administrativa de la compairiia esta dividida en region Costa y region Sierra.

En el Anexo VI, se puede apreciar la estructura funcional de la organizacion,

segun la cual la empresa programa las diferentes actividades.

Los departamentos que se citan a continuacion son los que tienen relacion directa

con la informacion que se maneja en el sistema de trazabilidad.

= Departamento de Produccion

= Departamento Agricola

= Departamento de Compras

= Bodega y Almacenamiento

= Departamento de Mantenimiento

= Departamento de Aseguramiento de Calidad
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= Departamento de Marketing y Ventas
= Departamento de Sistemas

3.1.1.1 Departamento de Produccion

Este departamento se encarga de la administracion y ejecucion de los procesos
productivos; garantiza la gestion de la fabricacion y organiza el plan de produccion
de acuerdo a los requerimientos y recursos disponibles (materia prima, tiempo,

recuso humano, etc.).

Adicionalmente asegura el logro de resultados segun el plan estratégico definido.
Se encarga también del control de los rendimientos, optimizacion de los diferentes
procesos y de asegurar la calidad del producto.

Los resultados obtenidos por parte de este departamento dependen de la gestién

y trabajo de las demas areas.

3.1.1.2 Departamento Agricola

Se encarga del manejo de sistemas de produccion agricola de acuerdo con las
necesidades estratégicas de la organizacion. El palmito, se encuentra bajo la
asesoria directa de los técnicos agricolas, quienes garantizan que la materia

prima cumpla con atributos de calidad establecidos.

Este grupo, es responsable de tomar decisiones y de dar asesoramiento técnico
del cultivo. Actia como representante de la compafiia ante los diferentes
proveedores y se encarga de la planificacion de las actividades que se deben
cumplir. En las visitas de campo se realizan chequeos sobre el cumplimiento de
las actividades planeadas, se revisa en la materia prima posibles riesgos de

contaminacion y se proponen acciones correctivas para evitar futuros
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inconvenientes. Los técnicos agricolas manejan informacion necesaria de cada
uno de los proveedores en caso de presentarse necesidad de comunicarse con

ellos.

3.1.1.3 Departamento de Compras

Es responsable de garantizar la disponibilidad de insumos y materiales requeridos
que se ajusten a especificaciones. Se encarga de la busqueda, negociacion con
proveedores y la creacion de una base de datos de cada uno. Gestiona pedidos
(genera ordenes de compra) segun requerimientos en cada area y realiza un
seguimiento de los mismos, ademas se encarga de las actividades logisticas de

transporte.

3.1.1.4 Bodega y Almacenamiento

Esta area tiene como trabajo administrar tanto la bodega de insumos y materiales
como la de productos terminados. Quienes forman parte de este departamento
reciben, almacenan y distribuyen el producto, respondiendo asi a los
requerimientos del area productiva y comercial. Ademas estan en la obligacion de
mantener actualizada y confiable la informacion sobre las existencias. Se dispone

de dos bodegas de distribucion una en la region Sierra y otra en la region Costa.

3.1.1.5 Departamento de Mantenimiento

Este departamento tiene la responsabilidad de asegurar el funcionamiento de la
maquinaria y equipos, ademas el buen estado de las instalaciones de la planta de
procesamiento. Se encargan de planificar y controlar el cumplimiento del

mantenimiento preventivo de la planta y de mantener el nivel de inventario de



43

repuestos, insumos, materiales y equipos. También de supervisar y verificar el
levantamiento de la informacién técnica de la maquinaria y equipos de cada

seccion de la planta.

3.1.1.6 Departamento de Aseguramiento de Calidad

Este departamento es el responsable de coordinar y dirigir la gestién de la calidad
de los procesos productivos de la empresa. Es lider del equipo HACCP, lo que
facilita la evaluacion y control de los peligros, asegurando de esta manera la

inocuidad del alimento.

Ademas define los parametros de trabajo, las especificaciones de producto
terminado, es responsable del manejo de la documentacion que forma parte del

manual de calidad y de cumplir y hacer cumplir los diferentes procedimientos.

Desarrolla y coordina la ejecucién de métodos para la determinacion de la calidad
de las materias primas, materiales, productos en proceso y terminado. Se encarga
también de gestionar la obtencion de registros sanitarios, respuesta a reclamos de
clientes y verificacion del cumplimiento de acciones correctivas para mitigar

problemas generados.

3.1.1.7 Departamento de Marketing y Ventas

Se encarga del establecimiento de politicas referentes a precios, distribucion y
caracteristicas de producto y formas de comunicacion. Ademas es responsable de

definir el presupuesto de ventas y condiciones comerciales.
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Los integrantes de esta &rea gestionan las ventas, realizan visitas continuas a los
clientes y mantienen una relacion permanente con ellos para conocer sus

necesidades e inquietudes.

3.1.1.8 Departamento de Sistemas

Es el encargado de la administracion del sistema informatico y del soporte del
hardware y software a los usuarios; ademas es el responsable de la gestion del
sistema de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP) y del sistema de
Administracion de Bodega y Centro de Depdésitos (WMS).

3.1.2 METODOLOGIA DEL SISTEMA DE PLANIFICACION DE R ECURSOS
EMPRESARIALES (ERP)

Los sistemas de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP) permiten
sincronizar y operar de forma eficiente a todas las areas que intervienen en la

cadena de valor de una compafiia. Entre las areas mas importantes se tiene:

*» Finanzas

* Produccién y calidad
= Compras

= Almacenamiento

= Distribucion

= Ventas

Estos sistemas ayudan a la compafia a operar de forma eficiente por las

siguientes razones:



45

Al referirse a sistemas ERP se habla de un pensamiento sistémico no Unicamente
de sistemas de informacién. En otras palabras el ERP es una filosofia que ayuda
a trabajar de forma sincronizada varias areas de la empresa mediante el plan de
ventas y operaciones, lo cual apunta a cumplir los objetivos globales de la
comparfiia y no unicamente los individuales de cada departamento.

Permiten contar con Informacién en linea y de primera mano de todas las areas
mencionadas. Es decir facilita la toma de mejores decisiones mas rapidamente lo
cual hace que la empresa esté preparada para responder los cambios en el
mercado (Proud, 2007).

En la empresa se emplea el sistema ERP Intuitive version 5.2 apoyado por la
filosofia de planificacion de recursos empresariales. La planificacion sobre el
manejo de palmito y demdas productos comercializados, arranca con el
Presupuesto de Ventas. Este presupuesto indica la cantidad de cada articulo que
se espera vender durante el mes. En funcion de las cantidades esperadas de
ventas, stocks de seguridad, lead times e inventario disponible se realiza una
explosion de materiales (MRP), con lo que se conoce exactamente que cantidad

de materia prima e insumos son necesarios para cada periodo.

En Intuitive se ingresa el presupuesto de ventas, el sistema se encarga de realizar
la planificacion maestra y la explosion de materiales. Adicionalmente registra

datos relacionados con actividades cumplidas en cada area:

» Compras: fechas, datos de proveedores, cantidades y precios.

» Produccion: fechas, materiales reales usados, cantidades producidas.

» Calidad: liberacion de materia prima, insumos y producto en proceso.

= Almacenamiento: lotes, ubicaciones y cantidades almacenadas de materia
prima, producto en proceso y terminado en las diferentes bodegas, este
sistema facilita ademas el manejo FIFO de los materiales y/o productos.

» Distribucién y ventas: datos de clientes, fechas y cantidades vendidas.

Esta herramienta por lo tanto facilita el manejo de informacion relacionada con los

diferentes procesos desde la recepcion de las materias primas, transformacion y
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destino del producto, también sobre los materiales usados. En caso de existir
desviacién de especificaciones, reclamos y quejas de clientes o cualquier

inconveniente ésta es una fuente importante de datos.

Identificacion del producto en Intuitive

La materia prima, insumos y materiales usados en el proceso productivo y el
producto terminado es registrado en Intuitive con varios niumeros, de tal forma su
identificacion es Unica. El sistema se encarga de asignar el numero de la siguiente
manera:

= Los primeros digitos corresponden a un codigo, el mismo que es especifico
para cada producto.

» Los siguientes digitos pertenecen al lote juliano, este codigo es establecido
de acuerdo a la fecha de recepcion o fecha de produccién en el caso del
producto procesado.

= Finalmente, los dltimos digitos son asignados de forma consecutiva por el

sistema.

3.1.3 METODOLOGIA DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DE BODEGAS Y
CENTRO DE DEPOSITOS (WMS)

El sistema de gestion de Administracion de Bodegas y Centro de Depdésitos

(WMS) permite a las empresas lo siguiente:

* Incrementar la velocidad de operacion en los almacenes

= Visualizar corporativamente los inventarios

= Coordinar actividades dentro de la cadena de suministro de la empresa
= Compartir informacién con asociados de negocios

= Ventaja competitiva sobre el resto de empresas

= Mejores practicas en la organizacion.
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= Aumento de productividad.

» Reduccidn costos financieros.
= Mejor respuesta a los clientes.
* Inventario en tiempo real.

» Mejor distribucion de productos en bodega (Ballou, 2004).

La empresa maneja el producto terminado bajo el Sistema de Administracion de
Bodegas (SAB), el mismo que se encuentra vinculado al sistema ERP. El sistema
SAB permite la creacion de mdultiples bodegas definiendo localidades, zonas,
ubicaciones y capacidades para los productos que se van a almacenar.

SAB maneja 6rdenes de almacenaje de diferentes tipos que permiten realizar

transacciones de ingreso y salida de producto, éstas son:

= Orden de ingreso: permite la entrada de producto a la bodega y que el
mismo tenga una ubicacidon. Una vez generada ésta orden (desde el ERP) el

sistema asigna el producto a diferentes ubicaciones.

= Orden de salida: permite el egreso de producto desde la bodega segun
ordenes de despacho realizadas o dadas de baja de producto. SAB siempre

realiza esta seleccion de acuerdo al FIFO del producto.

= Orden de movimiento: permite mover producto desde las diferentes
ubicaciones a otras en la misma bodega. Esto sobre todo es muy util para el

reabastecimiento a las ubicaciones de picking.

Cuando ingresa un producto al almacén el sistema crea un registro y sugiere
colocarlo en la ubicacion libre mas proxima (esto se conoce como ubicacion

caodtica).

El producto para el despacho es tomado de las ubicaciones de picking, las
mismas que se encuentran en las zonas de rapido acceso facilitando asi la

preparacion de los pedidos. Cuando el nivel de inventario del picking baja o es
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cero, el sistema completa el stock minimo con producto de otra ubicacién con el
lote mas antiguo. SAB esta disefiado de manera que en una localidad no existan

productos de diferente tipo ni con mas de dos lotes.

3.1.4 SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y DE PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL

Los productos elaborados por la empresa estan certificados en el Sistema de
Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) varios afos
consecutivos, y como instrumentos para conseguirlo se cumple con regulaciones
de Buenas Préacticas de Manufactura y se dispone de Procedimientos Operativos

Estandarizados de Sanitizacion (POES).

El manual de calidad incluye los siguientes procedimientos:
= Elaboracién, aprobacion y control de documentos
= Adquisicion de materia prima
= Compras locales
= Control de agua
= Control de plagas
» Limpiezay desinfeccion
= Higiene del personal
= Manejo de desechos
= Control de procesos
= Analisis de producto
= Trazabilidad
= Metrologia
= Mantenimiento y operacion de maquinaria
= Almacenamiento de producto
= Quejas y reclamos
= Retiro de producto

= Capacitacion y evaluacion del personal
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= Aplicacién de acciones correctivas
= Auditorias internas

= Revision por la direcciéon

El equipo HACCP es multidisciplinario, tiene amplio conocimiento y experiencia en
los diferentes procesos de transformacion de los productos comercializados. El
equipo incluye personal de las areas de produccion, agricola, mantenimiento,
aseguramiento de calidad, bodega, compras locales y recursos humanos, es decir
incluyen miembros que estan involucrados directamente con las diferentes

operaciones de la empresa.

3.1.5 PROCESO DE CULTIVO DE PALMITO

Proveedores de palmito

La empresa proporciona asesoria a los agricultores y proveedores de palmito, la
misma que se ejecuta de acuerdo a un plan de visitas. Es responsabilidad de los
técnicos emitir un informe en el que se mencione las novedades sobre el cultivo y

las recomendaciones dadas luego de cumplir con la visita.

Las visitas de campo tienen la finalidad, ademas de brindar asesoramiento
técnico, identificar posibles riesgos de contaminacion y tomar acciones correctivas

para evitar futuros inconvenientes de inocuidad de los alimentos.

Para que un proveedor forme parte de la empresa, previamente es calificado,

tomando en cuenta aspectos como:

= (Calidad del producto: se toma en cuenta principalmente el largo y diametro
del tallo, pudriciones, numero de vainas, numero de tallos abiertos,

condiciones de trasporte.
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= Capacidad del productor: cantidad de tallos que el proveedor puede

entregar.

= Oportunidad: capacidad de cumplir horarios de entrega.

= Condiciones de venta: precios y condiciones de pago estén de acuerdo a

las politicas manejadas por la empresa.
= Legales: debe contar con un Registro Unico de Contribuyentes (RUC).
Los proveedores de palmito se encuentran localizados principalmente en las
provincias de Pichincha, Orellana y Sucumbios. En la Tabla 8 se muestra la

distribucion de los tallos comprados mensualmente por zona de cultivo.

Tabla 8. Porcentaje de los tallos comprados mensualmentegomar de cultivo

Provincia Zona de cultivo cor:ﬁrzlilc?:/mes
Pichincha Pedro Vicente Maldonado 427
Orellana La Joya de los Sachas 25,4
Pichincha Los Bancos 14,6
Sucumbios Lago Agrio 11,8
Esmeraldas Quinindé 3,5
Napo Tena 1,3
Santo Domingo De Los Tsachilas Santo Domingo 0,6
Pastaza Puyo 0,1
Total 100,0

En la Tabla 9 se puede apreciar la forma en que se clasifica a los cultivadores de
palmito, los grupos que se manejan son pequefios, medianos y grandes tomando
en cuenta el area cultivada y la cantidad de palmito que entregan a la empresa

mensualmente.
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Tabla 9. Clasificacidon de los cultivadores de palmito

Tipo de proveedor % de aporte para la Area cultivada Tallos entrega_dos mensualmentg
empresa (ha) (unidades)
Pequefios 8 4-26 800 - 15000
Medianos 45 40 - 60 16000 - 50000
Grandes 47 80 - 150 45000 - 60000

Los pequeiios y medianos productores son grupos de agricultores que cumplen
parte de las labores con mano de obra familiar. Estan organizados de tal forma
que en cada grupo existe uno que cumple las funciones de acopiador/abastecedor
para trasladar la materia prima hacia la planta industrial, sin embargo tanto la
manipulacion del producto como el pago se realiza a cada productor. Los grandes

productores en cambio, cuentan con mano de obra contratada y transporte propio.

Establecimiento del cultivo

1. Obtencién de la semilla y plantulas

De los agricultores proveedores de la empresa ninguno realiza practicas para la
obtencion de semilla. Las semillas o las plantulas de palmito son adquiridas a

través de la empresa, a distribuidoras del material.

Los agricultores que deciden obtener sus plantulas lo hacen mediante las

siguientes técnicas:

= Manejo de la semilla en camas.- varios de los agricultores manejan las
semillas en camas usando como sustrato aserrin o tierra. Una vez germinada
la semilla es trasplantada en bolsas de plastico (14 cm x 20 cm) donde
cumplira el tiempo necesario para que la plantula alcance una altura de 27

cm (4 a 6 meses) y pueda ser transplanta al suelo.
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» Bolsas de plastico.- 400 semillas son colocadas en bolsas de plastico 100 cm
x 50 cm previamente desinfectadas, luego de aproximadamente 12
semanas son trasladadas a bolsas de 14 cm x 20 cm que contienen el
sustrato hasta que alcancen 27 cm de altura (6 meses), luego son

trasplantadas al suelo.

Algunos de los agricultores que manejan sus plantulas en bolsas de plastico,
colocan las mismas en el suelo formando camas de 1m de ancho
aproximadamente. Otros agricultores manejan las plantulas en camas elevadas,

de esta manera se previenen problemas fitosanitarios.

Los técnicos agricolas monitorean los cultivos de forma periddica, cuidan que el
agricultor cumpla con las practicas agricolas correspondientes a tiempo, es decir
gue se realice el control de plagas y enfermedades, el control de malezas, la
aplicacion de fertilizantes y toda labor que aporte a la obtencidén de plantas sanas

para el trasplante.

2. Transplante al terreno

Previo al transplante el agricultor prepara el suelo, elimina malezas, se aplica
fertilizantes, se realizan hoyos, etc. Las plantas por hectarea plantadas oscilan

entre 7500 a 8500, esto depende de las caracteristicas del terreno.

Las plantas transplantadas son hidratadas antes de ser colocadas en el suelo.
Continuamente el agricultor evalla el estado de las plantas y de ser necesario las

reemplaza (plantas muertas o enfermas).

A lo largo del cultivo el agricultor esta pendiente de las labores culturales como
fertilizacion, control de malezas, plagas y enfermedades, control de hijuelos, entre

otras.
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3. Cosecha

El desarrollo de las hojas determina el punto de cosecha, la hoja denominada
“hoja guia” o “candela”, es el principal indicador. El mayor o menor estado de
apertura de la hoja guia indica el desarrollo de la vaina que es el principal
componente del corazén del palmito, se cosecha cuando la hoja guia tenga de
1.70 a 1.80 m de longitud y de 25 a 30 cm de diametro basal. Las plantas de
palmito inician su produccion a partir del 1 afio y 4 meses luego del trasplante.

Los tallos son cortados a una distancia del suelo de alrededor de 20 a 30 cm.
Posteriormente se quita la corteza externa y partes terminales del tallo, éste es

cortado a una longitud de 55 a 65 cm con la ayuda de un machete.

El material cosechado es trasladado manualmente o con la ayuda de animales a
la zona de carga. Desde ese punto hacia la planta industrial, los tallos son
transportados a granel mediante camiones, los cuales deben estar cubiertos,
limpios y libres de contaminantes. Los vehiculos para este fin pueden ser

tercerizados, propios del proveedor o contratados por la empresa.

3.1.6 PROCESO DE TRANSFORMACION DEL PALMITO

Mensualmente se procesan aproximadamente 500000 tallos. Los rendimientos de
la materia prima, entendido como la relacion de los tallos de palmito que se usan

en una lata de kilo, varian entre 2,5y 5,5 tallos por cada lata.

Preparacion de areas y materiales

Antes de iniciar el procesamiento de palmito, los operadores responsables
preparan las areas y materiales para la ejecucion de todas las operaciones para la
elaboracion de los productos en mencion, bandas transportadoras, tinas de acero

inoxidable, cuchillos, recipientes para desechos, moldes de cortado de acero
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inoxidable, balanzas, envases y maquinaria (selladora, autoclaves, etc), ademas
el liquido de gobierno que corresponde a la presentacion que se va a procesar.

Las operaciones realizadas para la obtencién del producto son las mencionadas

en el diagrama de flujo que se presenta en la Figura 6.
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Recepcién de materia prima: La cantidad recibida corresponde a la
solicitada previamente de acuerdo con los requerimientos de material para

proceso.

El Departamento de Calidad toma una muestra para verificar la calidad de
materia prima, los parametros que deben se toman en cuenta en la

inspeccion son los siguientes:

- Largoy diametro del tallo

- Longitud de la base (manzana)

- Libre de olores extrafios (fermentacion, contaminacion)

- Color del corazon y la manzana (cremoso — amarillo leve)
- Libre de pudriciones, hongos, insectos o lavas

- Numero de vainas fibrosas o cascaras

- Tallos abiertos

- Dafios mecanicos

Ademés se verifica el estado de los vehiculos que transportan la materia
prima, los cuales deben estar cubiertos, limpios y libre de contaminantes.

Descarga de materia prima: se realiza luego del conteo de los tallos de
palmito, los cuales son colocados en coches y llevados al area de pelado.
Deben ser manejados de manera que se eviten dafios mecanicos y permitan
identificar el producto por proveedor y manejar la materia prima sin

mezclarla.

Pelado: se realiza de forma manual para separar el tallo de la cascara
fiborosa y la base. Los tallos son trasportados con la ayuda de bandas
transportadoras hacia el inicio de la siguiente actividad. Los desechos son

entregados a agricultores de la zona para la elaboracion de abono orgéanico.
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Durante todas las operaciones, se debe realizar una inspeccion visual de la
materia prima, de manera que se separe el material que no cumpla con las

especificaciones de calidad, las cuales se mencion6 en el punto 1.

Clasificacion: al final de la banda, los tallos pelados son recibidos por un

operador quien clasifica los mismos segun su grosor, de acuerdo con la

forma de presentacion, asi:

= Tallos medianos (20 a 3 cm) y delgados (1.5 a 2 cm) para
presentaciones de frasco.

= Tallos gruesos (mayor a 3 cm) y muy delgados (menor a 1.5 cm) para

procesamiento de palmito en lata.

Lavado: los tallos son colocados en tinas para el lavado del producto, para
retirar restos de material vegetal y suciedades propios del producto.

Corte: se realiza manualmente con la ayuda de cuchillos y moldes de acero
inoxidable, se toma los palmitos pelados uno a uno y se los recorta segun la
norma de producto terminado, el tamafio de los cortes se realiza segun la

presentacion del producto final.

Seleccion: el criterio para la seleccion de los cortes es la textura, se separan
los cortes suaves y semiduros de los cortes duros. Los trozos suaves son

usados en las presentaciones de producto de comercializacién nacional.

Envasado: se realiza en recipientes, latas o frascos, previamente lavados.
Las unidades colocadas en los recipientes se hallan dentro de

especificaciones, basicamente de tamafio y textura.

Pesado: se procede a pesar el producto de manera que, luego de llenado el
liguido de gobierno, alcance los siguientes pesos netos:
» Palmito presentacion lata 410 gy 810 g

= Palmito presentacion frasco 440 g
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El peso drenado con respecto al peso neto corresponde a un 60 %

aproximadamente.

10.Llenado del liquido gobierno:  previo al cumplimiento de esta operacion, se

realiza lo siguiente:

El

Recepcion de ingredientes: se verifica la calidad el producto que se
recibe, se toma en cuenta lo siguiente: resultados de analisis (pH, Brix,
%sal, sensorial, aspecto, densidad), integridad del material de envase y
embalaje, certificado de andlisis del ingrediente y estado de limpieza del

vehiculo en el que fue transportado.

El proveedor entrega al responsable del Departamento de Aseguramiento
de calidad los documentos que avalan a la calidad de los ingredientes, se
toma una muestra del producto y se analiza, finalmente se procede a
autorizar el ingreso del ingrediente o rechazar en caso de no cumplir

especificaciones.

Formulacion: se pesan los ingredientes segun la composicion

establecida.

Preparacion del liquido de gobierno:  los ingredientes correspondientes
son colocados en un recipiente de acero inoxidable y mezclados.

Andlisis en proceso: una vez preparado el liquido de gobierno se toman
muestras para el andlisis correspondiente y el control de los parametros

como pH, Brix, sensorial).

producto contenido en los recipientes es llevado por la banda

trasportadora hacia el tunel de evacuado, pasando por el area de llenado del

liguido de gobierno. El llenado del liquido es calentado hasta que alcance

una temperatura 85 T y filtrado.



59

11.Evacuado: luego de llenado el liquido de gobierno, las latas deben pasar por
el tunel de vapor, las condiciones del mismo deben ser controladas
frecuentemente (revoluciones por minuto, presion de vapor y temperatura).
Este tratamiento térmico se realiza tanto para el producto envasado en lata

como para el envasado en frasco.

12.Tapado: las tapas usadas para cumplir esta operacion son previamente
codificadas con la informacion segun procedimiento de trazabilidad. Las latas

y frascos que contienen el producto llevan en sus tapas lo siguiente:

= Siglas de identificacion del producto, letras que corresponden al tipo de
producto.

= Lote juliano, compuesto de 4 digitos. Los tres primeros corresponden al
numero de dia del afio en que fue elaborado y el cuarto al afo.

» Fecha de elaboracion.

= Fecha de caducidad.

= Parada, compuesto de tres numeros. El primero indica el nimero de
autoclave en el que se realizd el esterilizado y los dos ultimos
corresponden al numero de veces que fue usado el autoclave en dia de
produccion.

= Precio de venta al publico.

Luego de colocar las tapas sobre los envases, las latas son selladas
mecanicamente; en el caso de los frascos, las tapas se ajustan de forma

manual; en ambos casos el producto es colocado en canastas metalicas.

13.Sellado: el operador responsable del sellado calibra la maquina y procede a
sellar los envases. Con determinada frecuencia se evalla la calidad del sello;
las dimensiones del doble cierre son las recomendadas por el fabricante del
material de envase, estas mediadas son verificadas por el inspector de
calidad.



60

Las canastas que contienen el producto envasado son transportadas a los
autoclaves y posteriormente a la piscina de enfriamiento con la ayuda de una

graa.

14.Esterilizacion: este tratamiento térmico se lleva a cabo en autoclaves de
tipo vertical, las condiciones son las establecidas en estudios previos de
penetracion de calor. El tiempo y temperatura aplicados son especificos para

cada producto (palmito presentacion lata o frasco).

15.Enfriamiento: las canastas que contienen el producto esterilizado se
introducen a la piscina de enfriamiento con agua a una temperatura menor a
30 € hasta alcanzar la temperatura requerida. El a gua de la piscina, al igual
gue el agua usada en los demas procesos, debe ser potable y tratada de

manera que se consiga inocuidad en el producto.

16.Embalaje: las latas o frascos secos de coloca en cajas de carton. Mientras
se realiza esta operacion, el producto es inspeccionado cuidadosamente y el
material considerado defectuoso es separado para su posterior evaluacion.
Cada caja, contiene una identificacién, son adhesivos de diferentes colores
con informacion que facilita el manejo del producto y que ayuda en la
manipulacion del mismo segun el sistema FIFO. En esta etapa, el inspector

de aseguramiento de calidad toma una muestra para analisis.

17.Almacenamiento: el responsable del area de produccion entrega al
responsable de bodega el producto para que éste sea almacenado en un

area especifica.

18. Etiquetado: el producto aprobado por Aseguramiento de Calidad queda listo
para ser etiquetado, aqui se colocan ademas las bandas de seguridad. Las
etiquetas son colocadas en forma manual o mecanica. Durante ésta
actividad, se inspecciona nuevamente el producto, se separa los que
presenten defectos. Las etiquetas empleadas contienen la informacion

exigida en la Norma de Rotulado de Productos Alimenticios para Consumo
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Humano, parte 1. Requisitos (NTE INEN 1334-1:08) vy Rotulado de
Productos Alimenticios para Consumo Humano. Parte 2. Rotulado
Nutricional. Requisitos (NTE INEN 1334-2:08).

Andlisis y aprobacion de producto terminado: antes de iniciar el
etiquetado el producto se muestrea y se somete a analisis cuyos resultados
obtenidos permiten tomar la decision de aprobar o rechazar el producto. Esta

actividad es desarrollada por los inspectores de calidad.

Los analisis practicados son:

» Fisico-quimicos: vacio de la lata, peso neto y drenado del producto,
longitud y didmetro de los trozos. En la muestra licuada se mide pH y
%NacCl.

= Sensoriales: color, olor, sabor y textura de los trozos, ademas color, olor,

sabor y aspecto del liquido de cobertura.

Una vez culminado el andlisis de las muestras tomadas y luego de evaluar
los resultados, el producto que cumpla con las especificaciones de producto

terminado se aprueba y almacena.

Para el analisis microbiologico, muestras del lote son enviados a laboratorios

externos para que se realice conteo de coliformes, mohos y levaduras.

19. Almacenamiento: el producto etiqguetado, se cuantifica y se entrega al
responsable de la bodega de producto terminado. Las cajas son colocadas

en sitios segun indique el sistema informatico de control de inventarios.

3.1.7 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO, MATERIA PRIMAE

INSUMOS

Los diferentes materiales usados para el proceso industrial ingresan a la planta en

diferentes dias segun una orden de compra entregada previamente a los
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proveedores. La fecha define la identificacion que estos materiales adoptan. El
namero del dia del afio en que ingresa el material corresponde a los cuatro digitos

(lote juliano) que forma parte del nUmero asignado para identificarlos.

De acuerdo con lo solicitado, los proveedores entregan el producto a los
operadores de bodega quienes reciben la materia prima o material previa
inspeccion y aprobacion del personal de aseguramiento de calidad. En cada
recepcion se verifica el estado de sanidad del medio de trasporte y del material de
embalaje, se revisa la documentacion correspondiente, ademas se toma una

muestra del material recibido para analizarla.

El almacenamiento de todos los productos recibido se realiza en diferentes areas

como se describe a continuacion:

a. Bodega de manejo interno de producto, materia prima e insumos: esta
dividida por sectores de manera que cada uno contiene productos de
diferente tipo, asi:
= Producto sin etiqueta: antes de que el producto sea etiquetado es
almacenado en esta area; esto, hasta disponer de los resultados de
analisis y la decision de Aseguramiento de Calidad con respecto al
destino del producto.

= Producto terminado tipo industrial: se almacena producto terminado que
sera distribuido a clientes quienes usan el mismo como materia prima o
ingrediente para otro producto.

*= Insumos: ingredientes y aditivos.

= Materiales: en otro sector de la misma bodega se almacena por separado
el material de envase, embalaje, etiquetas, materiales de limpieza y otros.

Los materiales que ingresan son identificados con un lote, el cual esta
relacionado con la fecha de recepcion, de manera que se facilita el manejo
ordenado del mismo, esta identificacion es parte de la usada en el sistema
ERP.
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b. Bodega de distribucion de producto terminado: el producto terminado
(etiguetado) es trasladado a la bodega de distribuciéon segun requerimientos
para despacho. La bodega de distribucion esta manejada bajo la teoria de
manejo caodtico de inventarios y controlada por el Sistema de Administracion
de Almacenes (SAB).

En el Anexo VII, se muestra el diagrama de la bodega.

3.1.8 PROCESO DE DISTRIBUCION

Este proceso se inicia cuando los Asesores Comerciales receptan el pedido de
los clientes. Los asesores comerciales convierten el pedido en una orden de venta
la cual es revisada por el departamento financiero para la respectiva verificacion

de cartera.

Posteriormente se revisa la disponibilidad de producto, lo cual consiste en
comparar lo solicitado con el stock existente. Se procede a facturar los productos
gue se tiene en inventario. El responsable de facturacion coordina la ruta que se

debe cumplir para la entrega del producto.

En la regional Sierra luego de ingresado el pedido y verificadas las existencias, el
sistema SAB genera un documento denominado “Lista de producto por cliente” en
donde se detalla el producto que el personal de bodega debe preparar. La
regional Costa no dispone de un sistema de administracion de bodega; el sistema
SAB Sierra permite conocer el tipo de producto enviado a la otra regional y los
lotes a los que pertenecen. En la bodega de distribucion Costa no se maneja el

producto por lotes.

El personal de bodega entrega al transportista el producto que va a ser
despachado, lo revisa y se procede a la distribucion de la mercaderia a los

diferentes clientes.
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Transporte de producto

El producto se entrega a los clientes mediante los medios de transporte que la
empresa dispone para este propésito. En algunas ocasiones se contrata medios
de transporte para cumplir el proceso de distribucion, en otras, el cliente retira el
producto de la bodega directamente.

Tipos de clientes

A los clientes que la empresa atiende se los categorizan por canal de distribucion

de la siguiente manera:

Canales de distribucién para productos de consumo

= Canal directo: clientes de la empresa que adquieren el producto para
consumirlos sin ningun intermediario.

= Canal detallista: denominado por la empresa como autoservicios, los clientes
detallistas comercializan el producto con los consumidores. Entre estos
clientes se encuentran empresas como Corporacion Favorita, Corporacion El
Rosado, Tia S.A. y Mega Santa Maria S.A.

= Canal agente: nombrados como distribuidores, clientes importantes por sus
volimenes de compra, distribuyen el producto a mayoristas.

= Canal mayorista: sus compras representan voliumenes inferiores al de un
distribuidor, se encargan de vender a los clientes del canal detallista o directo

al consumidor final.

Canales para productos industriales
= Canal directo: son los clientes que compran diferentes productos que seran
usados como materia prima, los mismos que se elaboran bajo las
especificaciones definidas por parte de él. En la empresa se los denominas
clientes industriales y food service, los segundos son aquellos que
compran el producto para generar otro bien como es el caso de

restaurantes, cafeterias, hoteles, etc.
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Fidelizacion de clientes

La empresa cuenta con una base de datos en donde se detalla por cliente, el tipo
de canal al que pertenece y todos los datos que permiten contactarse con cada
uno de ellos. Esta lista de contactos constituye una herramienta que permitira
alertar a los clientes en caso de detectar problemas de inocuidad en un producto
o cualquier inconveniente, ademas dar indicaciones sobre el manejo del producto.
Por la importancia que tiene esta informacion es actualizada frecuentemente. De

esta actividad se encarga el responsable de fidelizacién.

La empresa busca brindar satisfaccion al cliente, mediante el proceso de
fidelizacion; responder a la brevedad sus inquietudes, informarles sobre las
decisiones de la empresa y hacer sentir que ellos son parte de la misma,
preguntar sobre el manejo de su negocio y tratar de minimizar sus errores, estar
atento a sus reclamos y sugerencias, son parte de las estrategias adoptadas por

la empresa para que los clientes se sientan a gusto.

Devoluciones de clientes

Cuando el cliente tiene algun inconveniente con el producto la empresa recibe
devoluciones de producto. Las razones por las que puede ocurrir esto es:

= Equivocacion en el pedido (cliente)

= Equivocacion en la recepcion del pedido

= Error en el despacho

= Problemas de calidad

Una vez que la empresa recibe el producto devuelto, los responsables del
departamento de Aseguramiento de Calidad realizan una inspeccion y definen el

destino del mismo.
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3.2 DIAGNOSTICO Y EVALUACION

Los ejercicios realizados tanto del tipo ascendente como descendente permitieron
conocer las oportunidades de mejora en el sistema de trazabilidad manejado
actualmente. Se pudo identificar los inconvenientes que impiden tener un

completo historial del producto.

Los registros y demés documentos que son parte del manual de calidad, asi
como las herramientas del sistema ERP y el WMS, fueron importante aporte para
cumplir con el objetivo de recopilar informacién sobre el producto a lo largo de la
cadena en el menor tiempo posible.

Resultados de los ejercicios

Con la aplicacion de los ejercicios de trazabilidad se obtuvo los siguientes

resultados:
Tabla 10.Ejercicios de trazabilidad
. L Tiempo empleado en la qa ‘ *
Tipo ejercicio recopilacion de la informacion Informacion recopilada
Trazabilidad ascendente muestra 1 2 horas 30 nsinuto 48 %
Trazabilidad ascendente muestra 2 1 hora 15 nsnuto 35 %
Trazabilidad descendente 15 minutos 33 %

*La valoracién de la cantidad de informacién deégescicios de trazabilidad se indica en
las tablas 2 y 3.

* Trazabilidad ascendente
Con la aplicacion del ejercicio de trazabilidad ascendente se alcanzo los
siguientes resultados:

a) Muestra 1: producto terminado en envase metalico
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La cantidad de informacion obtenida alcanzé un cumplimiento del 48 % vy el

tiempo empleado para la ejecucién fue 2 horas y 30 minutos.

El Anexo VIII, muestra el detalle de los puntajes obtenidos en el ejercicio
antes mencionado. La tabla 11 muestra el detalle sobre los resultados
conseguidos en el ejercicio de trazabilidad ascendente de la muestra 1

(envase metalico).

Tabla 11.Ejercicio de trazabilidad ascendente de la mudstesvase metalico)

EVALUACION
TIEMPO CANTIDAD DE INFORMACION
Resultado Informacion Ponderacién| Puntaje total | Equivalencia
Materia prima 20 % 18 20 %
Ingredientes y materiales 20 % 85 13 %
2h30 | Del proceso 30 % 44 15%
Almacenamiento y distribucion 30 % 0 0%
Total 100 % 147 48 %

La informacion faltante fue la siguiente:

- Ingrediente y materiales: no se pudo conocer la informacion referente al
transporte de los ingredientes y materiales debido a que se detecta que
no se registra esta informacion. Adicionalmente en bodega se perdid la
trazabilidad de tapas y latas ya que se mezclaron diferentes lotes.

- Proceso: en lo relacionado al proceso no se pudo conocer el producto al
cual se destind el liguido de gobierno sobrante. Ademas no se cont6 con
informacion referente a la evaluacion de doble cierre por parada y
condiciones de autoclave por proveedor de materia prima.

- Almacenamiento y distribucion: no fue posible reconocer el cliente y la
cantidad de producto recibida; tampoco la informacién del transporte y el

producto devuelto por lote.

b) Muestra 2: producto terminado en envase de vidrio
La cantidad de informacion obtenida alcanzé un cumplimiento del 35 % vy el

tiempo empleado para la ejecucién fue 1 horay 15 minutos.
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El Anexo IX muestra el detalle de los puntajes obtenidos en el ejercicio antes
mencionado. La tabla 12 muestra el detalle sobre los resultados conseguidos

en el ejercicio de trazabilidad ascendente de la muestra 2 (envase de vidrio).

Tabla 12.Ejercicio de trazabilidad ascendente de la mu@stemvase de vidrio)

EVALUACION
TIEMPO CANTIDAD DE INFORMACION
Resultado Informacion Ponderacién| Puntaje total | Equivalencia
Materia prima 20 % 9 10 %
Ingredientes y materiales 20 % 67 10 %
1h15 | Del proceso 30 % 44 15 %
Almacenamiento y distribucion 30 % 0 0%
Total 100 % 120 35 %

Adicionalmente a la informacion que no se pudo recopilar en el ejercicio 1, en

el ejercicio 2 no fue posible conocer la siguiente informacion:

- Materia prima: no se pudo determinar los proveedores ni el transporte
usado; tampoco se encontré registros de la cantidad de palmito usada en

otros productos.

Trazabilidad descendente

En el ejercicio de trazabilidad descendente la muestra tomada permitid
obtener los siguientes resultados:

Muestra 1: Proveedor de tallos de palmito

La cantidad de datos alcanzaron un cumplimiento del 33 % en un tiempo de
15 minutos.

El Anexo X muestra el detalle de los puntajes conseguidos en el ejercicio
antes mencionado. La tabla 13 muestra el detalle sobre los resultados
obtenidos en el ejercicio de trazabilidad descendente de la muestra 1

(proveedor de tallos de palmito).



Tabla 13.Ejercicio de trazabilidad descendente de la mudstra
(proveedor de tallos de palmito)

EVALUACION

TIEMPO CANTIDAD DE INFORMACION

Resultado Informacion Ponderacién| Puntaje total | Equivalencia
Materia prima 20 % 22 20 %
Ingredientes y materiales 20 % 24 13 %

0h15 | Del proceso 30 % 0 0%

Almacenamiento y distribucion 30 % 0 0%
Total 100 % 46 33 %

En este ejercicio se repitieron los inconvenientes identificados en los ejercicios de

trazabilidad ascendente.

Observaciones: Resultados de los ejercicios de traz

Durante la ejecucion de los ejercicios de trazabilidad se pudo notar principalmente

los siguientes inconvenientes:

abilidad

1. Dificultad en el seguimiento del producto, alto

tiempo requerido

Se evidencio que el manejo de la documentacion dificulta la busqueda de la
informacion. Los documentos que contienen la informacion que alimentan el
sistema de trazabilidad, no se encuentran administrados de manera que se
pueda buscar lo requerido de forma rapida. Algunos registros no fueron
encontrados, otros presentaban dafios fisicos y en otros casos eran poco

legibles. Algunos de ellos no tenian identificacion.

El cédigo usado para identificar el producto en bodega es diferente al

usado en produccion (lote de produccién)

El producto terminado no mantiene su identificacién a lo largo de la cadena de
valor. Cuando un articulo es etiquetado y pasa a la bodega de producto

terminado toma una identificacion diferente a la asignada previamente en el
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proceso de produccion. Esto se debe principalmente a que en varias etapas
del proceso se mezclan lotes y se pierde trazabilidad. La mezcla es aleatoria
por lo que obligatoriamente se requiere un estudio de simulacion para

determinar el impacto.

Adicionalmente el producto usado en el reemplazo de producto defectuoso
retirado en el proceso de etiquetado es reemplazado por producto de otros
lotes, es decir, no se conoce con exactitud la cantidad del producto con el
mismo lote que es transformado a producto terminado. Caso similar ocurre
cuando se toman muestras de producto, no se conoce exactamente con que

producto fue completada la caja que los contiene

Como se observa para la distribucién del producto se usa un area de picking,
la cual es reabastecida siguiendo una politica de control estadistico de
inventarios (SIC) con punto fijo de reorden. Con este sistema siempre existe
mezcla de producto en el momento del reabastecimiento, la ubicacién de
picking tiene un nivel de inventario definido. En el Anexo Xl, se presenta el
estudio de simulacion de la operacidén para conocer la probabilidad de mezcla
de lotes de palmito en estas areas. En el estudio en mencion se pudo
demostrar que de 47 despachos promedio al mes la probabilidad de

despachar producto con lote mezclado y perder la trazabilidad es del 73 %.

En la Figura 7 se muestra un diagrama de la mezcla de lotes que ocurre en los

procesos productivos y logisticos.
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3. No se evidencié manejo de informacion de product o por proveedor

No fue posible reconocer exactamente el origen del producto procesado, es
decir identificar el proveedor de la materia prima usada para determinado tipo

de producto.

La materia prima durante el procesamiento es manejada por proveedor. Esto
permite que al final del proceso se disponga de datos sobre el rendimiento de
cada uno; la remuneracion a los proveedores se la hace segun el rendimiento
del palmito entregado. A pesar de esto, no se evidencié registros en donde se
pueda conocer la procedencia del producto terminado. No se conoce que parte
del lote de produccion corresponde a los diferentes proveedores que

participaron en la elaboraciéon de determinado producto.

4. Se pierde la trazabilidad del producto que provi  ene de las devoluciones

de clientes

El producto proveniente de la devolucion de clientes, luego de ser aprobado
por el Departamento de Aseguramiento de Calidad, es ingresado a la bodega
de distribucion. Para el ingreso a la bodega se toma en cuenta Unicamente el
tipo de producto y la cantidad del mismo, sin embargo no se registra que lotes
de producto reingresan; posteriormente no se conoce la ubicacion exacta que

este producto tiene y por ende el nuevo destino y cliente.

5. La rastreabilidad es afectada en el paso de prod ucto de exportacion a

nacional

Al elaborar producto para exportacion varias unidades sobrantes del despacho
son pasadas a la bodega de distribuciébn para comercializarlas localmente.
Este producto ingresa a la bodega con un lote diferente al lote de produccion;

no existe un registro que facilite conocer que lotes de producto son manejados



73

con el nuevo lote en la bodega. Consecuentemente no se conoce a que

clientes es despachado dicho producto.

Pérdida de rastreabilidad de material de envase

A pesar que el sistema ERP facilita conocer los lotes de insumos y materiales
usados, no se conoce exactamente los usados en los diferentes tipos de
producto. El tipo de latas usadas son las mismas para varios productos; al
pasar de la bodega de material de envase al area de produccién, esas latas
son usadas en diferentes productos que comparten el mismo lote de
produccion. No se evidencia el manejo del material de envase por lote de
producto por parte de produccion. Adicionalmente se notdé que en la bodega

se mezclan los lotes de material de envase, esto especialmente en las latas.

Pérdida de rastreabilidad de los aditivos

Esto ocurre cuando en la misma orden de trabajo se indica el uso de dos lotes
de aditivo. El material en cuestion es usado en productos de caracteristicas
similares elaborados el mismo dia, el aditivo no es usado en la forma que se

describe en la orden de trabajo.

No se encuentra informacion sobre el transporte de materia prima,

ingredientes y materiales

En la recepcion de materia prima fresca se maneja una lista de chequeo con la
que se verifica el estado del medio en que se transporta, sin embargo, no es
posible conocer que medio de transporte fue usado ni el responsable de esta
tarea. En el caso de los ingredientes y materiales no se conoce que medio fue

utilizado, el estado del mismo y el responsable del medio de transporte.
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Durante la evaluacion de los procesos los inconvenientes identificados fueron los

siguientes:

1. Los proveedores no registran la informacion rela  cionada a sus practicas

agricolas

Los proveedores de palmito no registran los datos acerca de las practicas
realizadas. Algunos de ellos manejan registros, sin embargo, estos son
llenados de forma incompleta y otros no contienen toda la informacion
requerida a la hora de aplicar un sistema de trazabilidad en este eslabdn de la
cadena productiva. Al no disponer de registros, se presenta dificultad de
reconocer facilmente los aciertos o los inconvenientes que pudieron afectar la
calidad en la materia prima, por lo tanto los agricultores no sabran las

oportunidades de mejora en el manejo de su cultivo.

Finalmente, los informes de visitas de campo que los técnicos agricolas
manejan no son creados en cada visita; las novedades, acciones tomadas y

actividades futuras a realizar no son registradas en forma permanentemente.

2. Los clientes no manejan un sistema de identifica  cion del producto

Los clientes manejan el producto adquirido de manera que no siempre estan
en la capacidad de reconocer facilmente el lote de producto, ademas de las
cantidades disponibles por cada una. Esto dificulta la capacidad de la empresa
de completar el historial de un producto luego que este es entregado. Pocos
son los clientes que manejan el producto por lote de produccion, la mayoria

maneja su inventario Unicamente por presentacion y cantidad de producto.
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3. Desconocimiento del tema por parte del personal gue interviene en el

proceso

El personal que maneja los materiales, insumos y producto terminado no
conoce la importancia que tiene el manejo del producto por lote. Esto se pudo
notar al momento de evaluar los diferentes procesos. El material de envase es
mezclado por lotes, los que presentan dafio no se controlan por lote; las
cantidades tomadas se toman en cuenta en el momento del control de
inventario. Durante el proceso de despacho, los responsables de preparar el
pedido, no realizan lo indicado por el sistema de administracion de bodega; el

producto no siempre es tomado de las ubicaciones sugeridas por el sistema.

4. Los instructivos de trabajo estan desactualizado S

Los instructivos de trabajo con los que se cuenta, no presentan informacion
actualizada, varios de ellos son poco claros y no mencionan con exactitud las
actividades que se debe cumplir durante el proceso de produccién, este
documento no esta redactado segun lo mencionado en el diagrama de flujo.
Ademas en los instructivos de trabajo no se mencionan los documentos en los

que se debe registrar lo relacionado al control de proceso.

5. Se evidencia hojas de vida de la maquinaria desa ctualizadas y equipos e

instructivos de operacion faltantes

No se dispone de hojas de vida de todas las maquinarias y equipos de trabajo
usados en el proceso de transformacion del producto, lo mismo sucede con los

instructivos de operacion.
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6. No se evidencia un manejo de producto por lote e n la bodega de la

region Costa

El producto requerido para la venta en la region Costa se despacha desde la
bodega de distribucién regién Sierra hacia la bodega de distribucion en la
sucursal. Este producto se maneja bajo el sistema FIFO, sin embargo, en esta
bodega no se maneja el producto por lote, no se conoce detalladamente el lote
despachado, perdiendo asi la trazabilidad del producto distribuido a clientes en

esta zona.

3.3 DISENO DEL NUEVO SISTEMA DE TRAZABILIDAD

Los inconvenientes identificados en el sistema de trazabilidad manejado
actualmente en la empresa, son considerados oportunidades de mejora. A
continuaciéon se mencionan propuestas, las cuales se ajustan a las necesidades
de la empresa y cuya aplicacion mejoraria de manera efectiva el manejo de la
historia de un producto a lo largo de la cadena productiva en la empresa de

estudio.

1. Mejorar la administracion de los documentos

Los documentos deben ser organizados de manera que sean facilmente
ubicados, se eviten pérdidas o dafios y para que la informacion registrada al
momento de requerirla sea siempre clara, oportuna y completa. Para esto
deberan ser separados por producto, por fechas de generacion y colocados en
un lugar especifico identificados claramente. Se debera llevar un inventario de
dichos documentos, asi se reconocera efectivamente cuales deben ser

destruidos una vez que se cumpla el tiempo de preservacion de los registros.
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Con respecto al tiempo minimo de conservacion de los registros, el
Reglamento (CE) N° 178/2002 no indica ninguno. Se recomienda mantenerlos
el periodo de vida util del producto (al menos 6 meses); en caso de que el
producto sea una materia prima para otra empresa se indica un periodo de 5
afos (Barbel, 2005).

. Generar mapa de documentos

El mapa de documentos se considera basico para aplicar y manejar un
sistema de trazabilidad hacia atras (descripcién de las materias primas y de
los proveedores), interna (informacién sobre los procesos realizados durante la
trasformacion, caracteristicas y destino del producto final) y hacia delante

(datos del producto entregado y del cliente inmediato).

Al aplicar un mapeo de documentos en la empresa se podra reconocer
facilmente las fuentes de informacion en las diferentes areas de trabajo. En el

Anexo XllI, se muestra un ejemplo de un mapa de documentos.

Implementacién de un generador de arboles de tra  zabilidad

Debido a la cantidad de informacion a manejarse en el sistema propuesto es
necesario un software que permita generar, registrar y encapsular los arboles
de trazabilidad (representacion grafica bidireccional que permite acceder de
forma ordenada y rapida a toda la historia referente a un producto de interés).

En la Figura 8 se presenta el ejemplo de un &rbol de trazabilidad.
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Figura 8. Ejemplo de arbol de trazabilidad

La ventaja de usar arboles de trazabilidad es que se disminuye notablemente
el tiempo de busqueda de toda la informacion relacionada. Actualmente en los
dos sistemas usados en la empresa de interés (Intuitive y SAB) los datos estan
referenciados en diferentes tablas (una por cada registro) lo que dificulta

considerablemente la recopilacion.

Existen muchos sistemas comerciales que dan solucién a este problema, el
mas conocido a nivel mundial es el iLEAN Production 6.0. Una de las ventajas
adicionales de este producto es que permite a la empresa usuaria use
archivos que envien sus proveedores para completar la trazabilidad hacia el

origen, a la vez los clientes podran disponer de esta informacion.

Otra ventaja relevante es que cuenta con una herramienta que permite la

integracion de la informacion que se encuentra en diferentes aplicaciones y
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programas (sistema ERP, hojas Excel y aplicaciones satélites), de esta forma
se evita la duplicidad del ingreso de registros con lo que se disminuye el

tiempo y evita la posibilidad de errores.

Se recomienda por las razones vistas anteriormente manejar un sistema de
administracion de arboles de trazabilidad. Debido a las multiples opciones de
software (incluso puede desarrollarse una aplicacion internamente) la decision

de qué sistema usar correspondera a la Gerencia General.

Manejo de producto por lote de produccion en la bodega

Una posibilidad de mejorar el sistema de trazabilidad es el manejo del
producto por lote de produccién. El sistema de administracion de bodega debe
ser programado de manera que los lotes que usa para la identificacion del
producto se deriven del mismo usado en el area productiva. De esta manera
se lograria conocer con mayor exactitud los lotes de producto entregados a
cada cliente; seria también una manera efectiva de manejo del producto a la

hora de requerir un retito de producto.

Manejo de informacidn por proveedor

Los productos procesados deben ser manipulados de forma que se conozca el
origen del mismo, esto se consigue registrando al proveedor de materia prima
y la cantidad de producto obtenido. Se debe manejar un registro que permita
conocer la cantidad de producto elaborado por proveedor de forma que se
facilite conocer las caracteristicas del producto por materia prima manipulada.
En el Anexo Xlll, se muestra un modelo de registro de control de producto por

proveedor.
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6. Administracion del producto transformado desde e xportacion hacia

nacional y producto devuelto por clientes.

Se debe registrar el lote de produccion de los articulos provenientes de las
devoluciones de clientes y del producto elaborado para exportaciéon que en
ciertos casos es destinado a comercializacion nacional. Es recomendable
administrar estos articulos con el lote registrado para facilitar la rastreabilidad
del producto. Para cumplir esta recomendacion se debe ingresar tanto en el
sistema Intuitive como en SAB los lotes de produccion de estos articulos; de
no ser asi se dificulta ademas la gestién de la bodega segun el sistema FIFO.

En el Anexo XIV, se muestra un modelo de registro de control de devoluciones
de clientes y en el Anexo XV, se presenta un modelo de registro de

trasferencia de producto de exportacion a mercado nacional.

7. Uso del material de envase y aditivos por lote

Los insumos y materiales usados deberian ser manipulados por lote (fecha de
ingreso) y registrar el destino de los mismos de forma detallada. El
almacenamiento debe ser realizado de manera que se pueda identificar los
diferentes lotes de un mismo insumo. El manejo del producto por lote debe ser
conocido por todos quienes manipulan el mismo. Esto se puede cumplir
facilmente con el uso de ubicaciones en los sistemas informéaticos, de modo

que se eviten confusiones y se facilite la rastreabilidad.

Para facilitar el manejo de los aditivos se propone, ademas, la implementacién
del sistema de cddigo de barras EAN.UCC 128, con este cédigo se debe

etiquetar los diferentes niveles de las agrupaciones logisticas (Robles, 2005).
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Etiquetado del producto por lote

Para evitar la pérdida de la trazabilidad el producto debe ser etiquetado por
lote de produccién y llevar un registro en donde se indique el tipo de producto,
la cantidad de producto manipulado, los responsables del proceso, el nUmero
de producto defectuoso (identificados durante el proceso de etiquetado) y su
destino. En caso de encontrarse un producto defectuoso debe ser
reemplazado por otro del mismo del mismo lote. El encargado de la recepcion
del producto terminado en la bodega de distribucion debe asegurarse de
recibirlo por lote de produccién; es decir en cada ingreso de producto
terminado debe registrar el lote de produccidon en el sistema informatico que

administra la bodega (SAB)

Registro de condiciones de transporte de materia prima, insumos y

materiales

Para completar el historial del producto se debe registrar el tipo de transporte
usado, las condiciones bajo las que se realizd y el responsable de este
proceso. El control efectuado al medio de transporte es importante para

asegurar que éste sea el 6ptimo para trasladar productos alimenticios.

En el Anexo XVI, se muestra un modelo de registro de control de transporte

que podria ser aplicado para materia prima, insumos y materiales.

Implementacién de buenas practicas agricolas pa  ra cultivos de palmito

Una de las alternativas para mejorar la rastreabilidad de la materia prima, es
gue la empresa proporcione asesoria a los agricultores en la implementacion
de buenas practicas agricolas. A través de los registros que se debe manejar
con la aplicacion de estos procedimientos, se mejorara el sistema de

trazabilidad en el componente agricola.
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Las buenas préacticas agricolas son un instrumento que identifican
principalmente los principios de inocuidad y manejo del cultivo para productos

frescos. (Soriano Del Castillo, 2007).

Esta herramienta ademas, permitird al agricultor contar con una fuente de
informacion confiable relacionada con el cultivo y podra tomar las mejores
decisiones que garanticen rentabilidad ademas de inocuidad de los alimentos

producidos.

Los beneficios de la aplicacion de buenas practicas agricolas mencionados en

la Guia de Buenas Practicas Agricolas Agrocalidad Ecuador son:

= El productor asegura el cumplimiento de los requisitos basicos de
inocuidad alimentaria.

= Seguridad de los trabajadores que colaboran en el manejo del cultivo.

= Garantiza la rastreabilidad de los alimentos de origen agricola

= Sostenibilidad ambiental

= Proteccién de la salud de los consumidores. (Agrocalidad, 2009).

11.Implementacion de hojas de vida por proveedor

Otra medida a tomar que contribuiria al mejoramiento del sistema de
trazabilidad es la implementacion de hojas de vida por proveedor, las mismas
que estarian a cargo de los técnicos agricolas, asesores que la empresa a
puesto a servicio de los proveedores, quienes serian los responsables de
mantener estos documentos actualizados. En las hojas de vida se deber
registrar informaciéon como las fechas de visita, las sugerencias dadas, las
acciones tomadas y las acciones futuras a tomar. En el Anexo XVII se muestra

un modelo de hoja de vida por proveedor.
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12. Asesoramiento a los clientes sobre trazabilidad de producto

Los clientes deben recibir asesoria por parte del personal de la empresa de
manera que formen parte del sistema de manera efectiva. Los clientes deben
manejar el producto por lote; para esto deben registrar lo que reciben, lo que
despachan, también los comentarios por parte de sus clientes. Estos
comentarios seran utiles para reconocer inconvenientes generados con el
producto y tomar acciones que eviten futuros problemas. La participacion de
los clientes de la empresa favorece la rapida reaccién por parte de ellos en

procesos de retiro de producto.

13. Capacitacion al personal sobre la trazabilidad

Capacitar al personal de las diferentes areas sobre la importancia del sistema
de trazabilidad, y el aporte de cada uno de ellos para el mantenimiento del
sistema. Todos los actores de la cadena productiva deben tener conocimiento
sobre este tema ya que ello facilitara la implementacién y el mantenimiento del

sistema de rastreabilidad en la empresa.

14. Actualizar los instructivos de trabajo

Los instructivos de trabajo facilitan la capacitacion del personal responsable de
los diferentes procesos y constituyen una herramienta importante que permite
estandarizarlos, ademas mantener la calidad de los productos procesados, por
lo que deben ser continuamente revisados y para proporcionar informacion

actualizada. Estos deben estar acorde con el diagrama de flujo establecido.

Adicionalmente los instructivos de trabajo permitirdn conocer exactamente las
actividades que deben realizarse, el escenario en el cual se debe trabajar y los
documentos en los que se puede encontrar datos relacionados con el producto

y las condiciones a las que fue sometido.
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15. Actualizacién de las hojas de vida de la maquin  aria y los equipos

Toda la informacion relacionada con los equipos y maquinarias deben llevarse
de manera que en caso de requerirla sea de rapido acceso, de féacil
entendimiento y se encuentre detallado todo lo sucedido con estas
herramientas; por esta razon se recomienda disponer de hojas de vida, las
mismas que significaran un aporte en el sistema de trazabilidad de un

producto.

Las hojas de vida mencionaran datos que aportaran a conocer el historial de

un producto por las siguientes razones:

= Seran fuente de informacién confiable y recopilaran todos los sucesos
relacionados con la maquinaria y equipos.

= En caso de existir complicaciones, con la ayuda de estos documentos, se
conocera las operaciones efectuadas por la maquinaria o equipo, dafios
ocurridos y tipo de mantenimiento aplicado, de manera que permitan
tomar acciones correctivas adecuadas.

= En caso de adquirir instrumentos nuevos, con la ayuda de esta bitacora,
se conocera el comportamiento que han tenido a lo largo de su vida dutil,

la facilitando asi la tomar de decisiones.

16.Revision de los instructivos de operacion de la maquinaria y los equipos

Los instructivos de operacion son instrumentos con los que cuenta el personal
que opera y realiza el mantenimiento de la maquinaria para despejar posibles
dudas, y son también de gran utilidad para capacitar al personal nuevo; de
esta manera se lograra alargar la vida util de las herramientas de trabajo

mediante un adecuado manejo de las mismas.
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Estos documentos deben incluir instrucciones de la operacién de la maquinaria
y los equipos, la forma en que deben ser manejados, la calibracion y el

manteniendo que se debe aplicar.

17.Implementacién de SAB en la regional Costa

Implementar un Sistema de Administracion de Bodega en la regional Costa, de
manera que se facilite la manipulacion del producto por lotes y se conozca con

exactitud la ubicacién del producto y su destino.

3.4 PROPUESTA DEL PLAN DE IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA DE TRAZABILIDAD

A continuacion se presenta el plan de implementacion del sistema de trazabilidad,

el cual tiene 5 fases:

1. Fase de diagnéstico: se identifica la situacidon actual del sistema de
trazabilidad de la empresa.

2. Fase de andlisis: se analiza los procesos necesarios Yy la asignacion de
recursos.

3. Fase de disefio: se evalla el impacto en los nuevos procesos.

4. Fase de desarrollo: ejecucion y medicion de cambios en los procesos.

5. Fase de optimizacion: a partir de la resultados de la fase 4 se proponen

opciones de mejora.



FASE 1: Fase de diagnostico
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MNombre de tarea

- Fase de diagnostico
- Levantamiento informacion actual
Entreviztas con los departamentos de Interés
Ejercicio de trazabilidad
Elaboracion de estade de situacion actual
- Reunion de definicion de proyecto
Revizidn de problemas v preocupaciones en la empresa
Revizidn de la metodologia de implementacion del sistema de trazabilidad
- Taller de trabajo sobre requerimientos de la empresa
Planifizacion de siembras
Cultivo v sosecha
Transporte
Recepcion
Proceso productive
Almacenaje
Distribucidn
Desarrollo de la definicion de datos regueridos
Identificacion de la informacidn necesaria
Creacidn v validacion de nuevos documentos
- Aprobacion de las diferentes dreas
Aprobacion del Departamento Agricola
Aprobacion del Departamento de Produccion
Aprobacion Departamento de Compras
Aprobacion Departamento de Aseguramignto de Calidad
Aprobacion Departamento de Mantenimiento
Aprobacion del Departamento de Marketing v Ventas
Aprobacion de Bodega v Almacenamientn

Aprobacion Gerencia General

Duracion

8 dias
1 dia

1 dia

1 dia

1 dia

2 dias
1 dia

1 dia

6 dias
0.5 dias
0,5 dias
0,5 dias
0,5 dias
2 dias

0.5 dias
0,5 dias
2 dias

1 dia

1 dia

2 dias
1 dia

1 dia

1 dia

2 dias

2 dias

2 dias

2 dias

0 dias




FASE 2: Fase de analisis
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o Mombre de tarea Duracicn
29 -/ Fase de analisis 10 dias
0 | E4 Creacion del plan de implementacion 1 dia
I Asignacion de recursos 2 dias
32 Entrega del plan de proyecto a Gerencia General para aprobacion 0,5 dias
I3 Revisidn del plan de provecto por Gerencia General 1 dia
34 - Firma del plan de proyecto 0,5 dias
35 Firma Gerencia General 0,5 dias
35 - Requerimientos de cambio en procesos § dias
37 |4 Identificacio de reguerimientos de cambios en los procesos relacionados 2 dias
38 Dizefiz NUEVOS procesos 2 dias
39 Elaboracion estudio de costo de nuevos procesos 0,5 dias
40 |[E4 Aprobacion del cambio por parte del duefio del proceso 0,5 dias
FASE 3: Fase de disefo
i ] Mombre de tarea Duracion
41 -/ Fasze de dizefio 3 dias
42 Evaluacian del impacto de los nuevos procesos 1 dia
43 Elaboracion de una tabla de prioridad de cambios 0,5 dias
44 Simulacion del sistema de trazabilidad con los nuevos procesos 1 dia
45 Determinacidn de indicativos v métricas de desempefio del nuevo sistema 0,5 dias




FASE 4: Fase de desarrollo
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o Mombre de tarea Duracion
46 -/ Fase de desarrollo & dias
47 Elaboracion de check list de cambio de procesos 1 dia
48 Ejecucion cambios en procesos de acuerdo a la tabla de prioridad 1 dia
45 - Operacidn en vivo del nuevo sistema de trazabilidad 4 dias
50 Ejercicio de trazabilidad luego de cambins realizados 2 dias
31 Prugbas de recall 2 dias

FASE 5: Fase de optimizacion

o HWombre de tarea Duracion
a2 -/ Fase de optimizacion 17 dias
a3 - Analisis de optimizacion y recomendaciones 12 dias
54 Analizis en cada una de las areas S dias
35 Andlisis de optimizacidn de tiempo v costos 1 dia
56 Establecimiento de plan de optimizacion por proceso 3 dias
ar Acuerdo con el duefio del proceso 2 dias
o Acuerdo con la Gerencia General 1 dia
59 -/ Ejecucion de la optimizacion & dias
60 |([Ed Plan de pruebas v ejecucion del plan de optimizacion 4 dias
81 |[Ed Firma de aceptacion del cambio en el proceso 1 dia
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

En la empresa de estudio se requiere dar respuestas rapidas a inquietudes o
reclamos expuestos por los clientes y lo mas importante, ser eficientes en el
retiro de producto (recalll en caso de presentarse problemas que
comprometan la seguridad alimentaria del alimento por tanto, es clave
manejar el sistema de trazabilidad como una herramienta que en forma
sostenible permita obtener informacion relacionada con el producto de forma

completa, confiable y oportuna.

El sistema de trazabilidad manejado por la empresa, con ayuda de ejercicios
de trazabilidad se pudo determinar que no es eficiente. Los resultados
obtenidos en los ejercicios fueron: en el ejercicio de trazabilidad ascendente
muestra 1 se obtuvo el 48 % de la informacion en 2 horas 30 minutos, en el
ejercicio de trazabilidad ascendente muestra 2 se alcanzo6 el 35 % en 1 hora
15 minutos, finalmente en el ejercicio de trazabilidad descendente el

resultado fue 33 % de informacién en 15 minutos.

En la simulacion realizada sobre la operacion en la bodega de
almacenamiento y en la bodega de distribucién para conocer la probabilidad
de mezcla de lotes de palmito en estas areas, se pudo demostrar que de 47
despachos promedio al mes la probabilidad de despachar producto con lote

variado y perder la trazabilidad es del 73 %.

Se identificd inconvenientes que provocaban pérdida de trazabilidad del
producto. Entre los mas importantes: no se tiene registros e informacion de
insumos y materiales usados, los documentos no se administran de manera

gue faciliten la recopilacion de la informacion de forma rapida y completa, no
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existe instructivos de trabajo actualizados, el lote usado para identificar el
producto en bodega es diferente al usado en produccién, en la regién Costa
no se maneja el producto por lote y el personal que interviene en el proceso

productivo desconoce la importancia del sistema de trazabilidad.

Para mejorar el sistema de trazabilidad actual se debe tomar acciones que
permitan optimizar el sistema en las distintas fases del proceso productivo,
entre las principales: administracion de documentos de manera que sean
facilmente manejados, actualizar los instructivos de trabajo, manejo de
insumos y materiales por lote, manejar el producto en bodega por lote de
produccion. Ademas implementar un sistema de administracion de bodega
en la region Costa, capacitar al personal de las diferentes areas sobre la

importancia del sistema de trazabilidad y generar arboles de trazabilidad.

La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura, Buenas Practicas
Agricolas y sistema HACCP contribuyen significativamente en la
reconstruccion del historial de los productos a lo largo de la cadena
productiva.
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4.2 RECOMENDACIONES

- Se recomienda continuar el presente trabajo para las demas lineas de
proceso de los productos elaborados por la organizacion de forma que el
sistema, se encuentre implementado de forma integral; el desarrollo del
sistema de trazabilidad debe ser realizado para cada alimento ya que cada
uno por tener caracteristicas propias requiere ser tratado de forma

independiente.

- Es importante que los departamentos de la empresa que tienen
responsabilidades relacionadas con la seguridad del producto y que tienen
relacion directa con la informacion manejada en el sistema de trazabilidad,
comuniquen permanente y oportunamente cualquier aspecto que pueda
influir en el historial de un producto. Los cambios relacionados con los
procesos, responsables, materiales usados u otros, deben ser estudiados

por el equipo técnico y comunicados siempre.

- Mejorar el tiempo de recopilacién de datos, de esto dependera la rapidez con
la que la organizacibn tome decisiones en caso de ocurrir problemas
relacionados con la seguridad del alimento, el tiempo que se toma como

referencia actualmente es 2 horas.

- Los proveedores y clientes deben implementar la trazabilidad en cada una de
sus procesos, de esa forma cumplirian normas nacionales e internacionales,
y podrian compartir informaciéon con los demas actores del cadena,

completando asi la historia de un producto.

- El sistema de trazabilidad debe ser revisado de manera periddica de forma
gue se puedan identificar las oportunidades de mejora. Se debe trabajar para
gue los datos relacionados con el historial de un producto se lleven a cabo
en el menor tiempo posible, de esto depende la capacidad de reacciéon y la

oportuna toma de decisiones.
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ANEXO |
Registro de incidentes encontrados en ejercicios tlazabilidad

REGISTRO DE INCIDENTES ENCONTRADOS

EN EJERCICIOS DE TRAZABILIDAD

Tipo:

Fecha:

Producto:

Lote:

Fecha de elaboracion:

Areas evaluadas:

98

Area Descripcion Acciones correctivas




Fecha:
Producto:
Lote:

Fecha de elaboracion:

ANEXO Il

Formulario para ejercicio de trazabilidad ascendeng

EJERCICIO DE TRAZABILIDAD

Palmito de distribucién nacional
Trazabilidad ascendente: cliente - proveedor

MATERIA PRIMA

Informacién proveedores

Destino de la materia prima producto nacional

Nombre Cédigo proveedor Ca_n_ndad Cantidad recibida | Fecha de ingreso Fecha de liberac  i6n Cantidad usada Cantidad usada Presentacion A Presentacion B
solicitada en este producto en otros productos
Resultado del analisis
Paradmetro Especificacion Resultados
Nombre proveedor Proveedor 1 Proveedor 2 Proveedor 3 Proveedor 4 Pro  veedor5 Transporte
Dimensiones: Identificacion Transportista
) transporte P
Sensoriales:

Entomoldgico:

Microbioldgico

Otros

# de cascaras

Unidades abiertas

Responsable

66




INGREDIENTES Y MATERIALES

Nombre Proveedor Andlisis inicial Tratamiento Anali sis final Observaciones
1. Ingrediente A
Destino ingrediente
Cantidad usada para este
lote (kg)
Nombre Proveedor Cadigo producto Cantidad recibida (kg) Fecha de llegada Fecha de ingreso Lote Fecha de liberacion
2. Ingrediente B
Fecha de elaboracién
Fecha de caducidad
Resultados de andlisis Destino de la materia prima Adicional
Parametro Especificacion Resultado Cantidad usada para este lote (kg) Identificacion transporte
Cantidad usada en otros productos Nombre transportista
Usado desde Caracteristicas del transporte
Usado hasta Observaciones:
Nombre Proveedor Cadigo producto Cantidad recibida (kg) Fecha de llegada Fecha de ingreso Lote Fecha de liberacion

3. Ingrediente C

Fecha de elaboracion

Fecha de caducidad

Resultados de analisis

Destino de la materia prima

Adicional

Parametro

Especificacion

Resultado

Cantidad usada para este lote (kg)

Identificacion transporte

Cantidad usada en otros productos

Nombre transportista

Usado desde

Caracteristicas del transporte

Usado hasta

Observaciones

00T




Nombre Proveedor Cédigo producto Cantidad recibida (kg) recha de llegada Fecha de ingreso Lote Fecha de liberacion
4. Ingrediente D
Fecha de elaboraci6n
Fecha de caducidad
Resultados de analisis Destino de la materia prima Adicional
Parametro Especificacion Resultado Cantidad usada para este lote (kg) Identificacién transporte
Cantidad usada en otros productos Nombre transportista
Usado desde Caracteristicas del transporte
Usado hasta Observaciones:
Nombre Proveedor Caédigo producto Cantidad recibida (unidades) Hecha de llegada Fecha de ingreso Lote Fecha de liberacion
Resultados de andlisis Destino de la materia prima
Parametro Especificacion Resultado Cantidad usada para este lote (unidades)

Cantidad usada en otros productos

Usado desde

Usado hasta

Adicional

Identificacion transporte

Nombre transportista

Caracteristicas del transporte

Observaciones:

TOT




Nombre

Proveedor

Cédigo producto

Cantidad recibida (unidades) R

echa de llegada

Fecha de ingreso

Lote

Fecha de liberacion

6. Material B

Fecha de elaboracion

Resultados de analisis

Destino de la materia prima

Parametro

Especificacion

Resultado

Cantidad usada para este lote (unidades)

Cantidad usada en otros productos

Usado desde

Usado hasta

Adicional

Identificacién transporte

Nombre transportista

Caracteristicas del transporte

Observaciones:

0T




PROCESO

NUmero de OT

Cantidad producida

Técnico responsable

Liquido de gobierno

Proceso térmico: Esterilizacion

Proceso térmico: Evacuado

Cantidad preparada (kg)

Batch 1

Batch 2

Parada

Cantidad

Temperatura
esterilizacion

Tiempo
esterilizacion

Presion de vapor
esterilizacion

Presion
evacuado

Temperatura
evacuado

Cantidad usada (kg)

Cantidad sobrante (kg)

Destino sobrante

Temperatura de llenado

Parametro

Especificacion

Resultados

Control de espinos

Resultado del analisis PT

Parametro

| Especificacion

Resultados

| Parada

v

Fecha andlisis

* Observaciones

€0t



Codificado Evaluacion del doble cierre

Texto codificado ;?;ﬁs?: Parada | Ancho del cierre |Espesor cierre Gancho cuerp o G?;g:() Traslape Planchado Observaciones
Cuarentena

Motivo

Tiempo

APROBACION PRODUCTO TERMINADO

Fecha liberacion

Responsable

Cantidad PT

Cantidad andlisis

Observaciones

ALMACENAMIENTO

Cantidad recibida

Cantidad despachada

Cantidad existente

Ubicacion

0T




DISTRIBUCION

Informacién clientes

Transporte

Nombre

Cadigo cliente

Orden de venta #

Cantidad
despachada

Fecha de
entrega

Lote

Quién
recibe

Identificacion
transporte

Transportista

DEVOLUCIONES

Cliente

Cantidad

Motivo de la devolucion

Destino

Ubicacion asignada

G0T



Proveedor:
Fecha recepcion

ANEXO I
Formulario para ejercicio de trazabilidad descendete

EJERCICIO DE TRAZABILIDAD
Palmito de distribucién nacional
Trazabilidad descendente: proveedor - cliente

MATERIA PRIMA

Informacion proveedor

Nombre Cadigo proveedor Cantidad solicitada Cantida  d recibida Fecha de ingreso Fecha de liberacion
Resultado del analisis Adicional
Parametro Especificacion Resultado Identificacion del medio de transporte
Dimensiones: Nombre transportista
Observaciones
Destino de la materia prima para PT nacional
Nombre producto Cantidad
Sensoriales: * Presentacion A

* Presentacion B

* Presentacion C

Entomoldgico:

Microbioldgico

Otros

# de cascaras

Unidades abiertas

Responsable

90T



INGREDIENTES Y MATERIALES

"PRODUCTO A"

Ingrediente Cantidad Lote Observaciones
"PRODUCTO B"

Ingrediente Cantidad Lote Observaciones
"PRODUCTO C"

Ingrediente Cantidad Lote Observaciones

L0T



PROCESO

Producto

NUmero de OT

Fecha de proceso Parada

Can tidad

Fecha
de liberacion

Responsable

A

B

C

ALMACENAMIENTO

Producto

Cantidad

Ubicacién

Cantidad existente

C

2

ntidad despachada

A

B

C

DISTRIBUCION

Informacién clientes

Transporte

Producto

Nombre cliente

Cédigo cliente Qrden despac

ho #

Cantidad despachada

Fecha
de entrega

Quién recibe

Identificacion
Transporte

Transportista

DEVOLUCIONES

Producto

Cliente

Cantidad

Motivo de la devoluciéon

Destino

Ubicacién asignada

A

B

C

80T



ANEXO IV
Detalle del puntaje en el ejercicio de trazabilidacgiscendente

EJERCICIO DE TRAZABILIDAD

Palmito de distribucién nacional
Trazabilidad ascendente: cliente - proveedor

MATERIA PRIMA
Total 18
Informacién proveedores
Nombre 1
Cadigo proveedor 1
Cantidad solicitada 1
Cantidad recibida 1
Fecha de ingreso 1
Fecha de liberacion 1
Cantidad usada en este producto 1
Destino de la materia prima producto nacional
Cantidad usada en otros productos | 1
Transporte
Identificacion transporte 1
Transportista 1
Resultado del andlisis
Nombre proveedor | 1
Especificacion y resultados
Dimensiones 1
Sensoriales 1
Entomoldgico 1
Microbioldgico 1
# de céscaras 1
Unidades abiertas 1
Responsable 1

60T



INGREDIENTES Y MATERIALES

Total |

128

1. Ingrediente A

Total

Proveedor

Andlisis inicial

Tratamiento

Andlisis final

Observaciones

Destino ingrediente

Cantidad usada para este lote (kg)

Rk |olkr|kr|k|k|o

2. Ingrediente B

Total

N
N

Fecha de elaboracion

Fecha de caducidad

Proveedor

Cédigo producto

Cantidad recibida (kg)

Fecha de llegada

Fecha de ingreso

Lote

Fecha de liberacién

o G G G

Resultados de analisis

Parametro y especificacion

w

Resultado

w

Destino de la materia prima

Cantidad usada para este lote (kg)

Cantidad usada en otros productos

Usado desde

Usado hasta

e

Adicional

Identificacion transporte

Nombre transportista

Caracteristicas del transporte

Observaciones:

O |R|k|k

0TT



3. Ingrediente C

4. Ingrediente D

Total 22 Total 22
Fecha de elaboracion 1 Fecha de elaboracion 1
Fecha de caducidad 1 Fecha de caducidad 1
Proveedor 1 Proveedor 1
Cddigo producto 1 Cadigo producto 1
Cantidad recibida (kg) 1 Cantidad recibida (kg) 1
Fecha de llegada 1 Fecha de llegada 1
Fecha de ingreso 1 Fecha de ingreso 1
Lote 1 Lote 1
Fecha de liberacion 1 Fecha de liberacion 1
Resultados de andlisis Resultados de andlisis
Parametro y especificacion 3 Parametro y especificacion 3
Resultado 3 Resultado 3
Destino de la materia prima Destino de la materiap rima
Cantidad usada para este lote (kg) 1 Cantidad usada para este lote (kg) 1
Cantidad usada en otros productos 1 Cantidad usada en otros productos 1
Usado desde 1 Usado desde 1
Usado hasta 1 Usado hasta 1
Adicional Adicional
Identificacion transporte 1 Identificacion transporte 1
Nombre transportista 1 Nombre transportista 1
Caracteristicas del transporte Caracteristicas del transporte 1
Observaciones: Observaciones: 0

TTT



6. Material B

Total 23
Fecha de elaboracion 1 Fecha de elaboracion 1
Proveedor 1 Proveedor 1
Caédigo producto 1 Caédigo producto 1
Cantidad recibida (unidades) 1 Cantidad recibida (unidades) 1
Fecha de llegada 1 Fecha de llegada 1
Fecha de ingreso 1 Fecha de ingreso 1
Lote 1 Lote 1
Fecha de liberacion 1 Fecha de liberacion 1

Resultados de andlisis Resultados de andlisis
Pardmetro y especificacion 9 Pardmetro y especificacion 4
Resultado 9 Resultado 4
Destino de la materia prima Destino de la materiap  rima
Cantidad usada para este lote (unidades) 1 Cantidad usada para este lote (unidades) 1
Cantidad usada en otros productos 1 Cantidad usada en otros productos 1
Usado desde 1 Usado desde 1
Usado hasta 1 Usado hasta 1
Adicional Adicional

Identificacion transporte 1 Identificacion transporte 1
Nombre transportista 1 Nombre transportista 1
Caracteristicas del transporte Caracteristicas del transporte 1
Observaciones: Observaciones: 0

AN’



PROCESO

Total 88
Numero de OT 1 Resultado del analisis PT
Cantidad producida 1 Parametro y especificacion 9
Técnico responsable 1 Resultados 9
Parada 1
Liquido de gobierno Fecha analisis 1
Numero de batch 1 Codificado
Cantidad preparada (kg) 1 Texto codificado
Cantidad usada (kg) 1 Evaluacion del doble cierre
Cantidad sobrante (kg) 1 Parada 3
Destino sobrante 1 Ancho del cierre 3
Temperatura de llenado 1 Espesor cierre 3
Parametro y especificacion 2 Gancho cuerpo 3
Resultados 2 Gancho tapa 3
Control de espinos 3 Traslape 3
Planchado 3
Proceso térmico: Esterilizacion Hora analisis 3
Parada 4 Cuarentena
Cantidad 4 Motivo 1
Temperatura esterilizacion 4 Tiempo 1
Tiempo esterilizacion 4 APROBACION PRODUCTO TERMINADO
Presién de vapor esterilizacion 4 Fecha liberacion 1
Responsable 1
Proceso térmico: Evacuado Cantidad PT 1
Presién evacuado 1 Cantidad analisis 1
Temperatura evacuado 1 Observaciones 0

€Tt



ALMACENAMIENTO

Total

Cantidad recibida

Cantidad despachada

Cantidad existente

Ubicacion

S

DISTRIBUCION

Total

Informacién clientes

Nombre

Cadigo cliente

Orden de venta #

Cantidad despachada

Fecha de entrega

Lote

Quién recibe

N

Transporte

Identificacion transporte

[

Transportista

[

DEVOLUCIONES

Cliente

Cantidad

Motivo

Ubicacion

Destino

S I

V1T



ANEXO V

Detalle del puntaje en el ejercicio de trazabilidadlescendente

EJERCICIO DE TRAZABILIDAD

Palmito de distribucion nacional

Trazabilidad descendente: proveedor - cliente

MATERIA PRIMA

Total | 22
Informacién proveedor
Nombre 1
Cédigo proveedor 1
Cantidad solicitada 1
Cantidad recibida 1
Fecha de ingreso 1
Fecha de liberacion 1
Resultado del andlisis
Nombre proveedor | 1
Especificacion y resultados
Dimensiones 1
Sensoriales 1
Entomoldgico 1
Microbiolégico 1
# de cascaras 1
Unidades abiertas 1
Responsable 1
Adicional
Identificacion del medio de transporte 1
Nombre transportista 1
Observaciones 0
Destino de la materia prima para PT nacional
Nombre producto 3
Cantidad por producto 3

GTT



INGREDIENTES Y MATERIALES

Total 36
"PRODUCTO A"

Ingredientes y cantidad 6

Lote 6

Observaciones 0
"PRODUCTO B"

Ingredientes y cantidad 6

Lote 6

Observaciones 0
"PRODUCTO C"

Ingredientes y cantidad 6

Lote 6

Observaciones 0

91T



PROCESO

Total

DISTRIBUCION

Productos

Total

Namero de OT

Informacién clientes

Fecha de proceso

Productos

Parada

Nombre cliente

Cantidad

Cadigo cliente

Fecha de liberacién

Orden despacho #

Responsable

Cantidad despachada

Fecha de entrega

ALMACENAMIENTO

Quién recibe

WWWwWwiw(w|w

Total

Transporte

Productos

Identificacion transporte

=

Cantidad

Transportista

=

Ubicacion

DEVOLUCIONES

Cantidad existente

Productos

Cantidad despachada

Cliente

Cantidad

Motivo

Ubicacién

Destino

N
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ANEXO VI
Diagrama funcional de la empresa
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ANEXO VI
Diagrama de la bodega

Material de limpieza
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ANEXO VI

Detalle del puntaje obtenido en el ejercicio de trzabilidad ascendente de la muestra 1 (envase metal)

EJERCICIO DE TRAZABILIDAD

Palmito de distribucién nacional
Trazabilidad ascendente: cliente - proveedor

MATERIA PRIMA
Total 18
Informacién proveedores

Nombre
Cadigo proveedor
Cantidad solicitada
Cantidad recibida
Fecha de ingreso
Fecha de liberacion
Cantidad usada en este producto
Destino de la materia prima producto nacional
Cantidad usada en otros productos
Transporte
Identificacion transporte 1
Transportista 1
Resultado del analisis
Nombre proveedor | 1
Especificacion y resultados
Dimensiones
Sensoriales
Entomolégico
Microbiolégico
# de cascaras
Unidades abiertas
Responsable

I I I

=

A I L
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INGREDIENTES Y MATERIALES

Total

[00]
ol

1. Ingrediente A

Total

Proveedor

Analisis inicial

Tratamiento

Analisis final

Observaciones

Destino ingrediente

Cantidad usada para este lote (kg)

=R I R

2. Ingrediente B

Total

(=Y
©

Fecha de elaboracién

Fecha de caducidad

Proveedor

Cdbdigo producto

Cantidad recibida (kg)

Fecha de llegada

Fecha de ingreso

Lote

Fecha de liberaciéon

N G G

Resultados de analisis

Parametro y especificacion

Resultado

w|w

Destino de la materia prima

Cantidad usada para este lote (kg)

Cantidad usada en otros productos

Usado desde

Usado hasta

R

Adicional

Identificacion transporte

Nombre transportista

Caracteristicas del transporte

Observaciones:

o |o|o|o
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3. Ingrediente C

4. Ingrediente D

Total 20 Total 20
Fecha de elaboracion 1 Fecha de elaboracion 1
Fecha de caducidad 1 Fecha de caducidad 1
Proveedor 1 Proveedor 1
Cédigo producto 1 Cédigo producto 1
Cantidad recibida (kg) 1 Cantidad recibida (kg) 1
Fecha de llegada 1 Fecha de llegada 1
Fecha de ingreso 1 Fecha de ingreso 1
Lote 1 Lote 1
Fecha de liberacion 1 Fecha de liberacion 1
Resultados de andlisis Resultados de andlisis
Parametro y especificacion 3 Parametro y especificacion 3
Resultado 3 Resultado 3
Destino de la materia prima Destino de la materiap  rima
Cantidad usada para este lote (kg) 1 Cantidad usada para este lote (kg) 1
Cantidad usada en otros productos 1 Cantidad usada en otros productos 1
Usado desde 1 Usado desde 1
Usado hasta 1 Usado hasta 1
Adicional Adicional
Identificacion transporte 1 Identificacion transporte 1
Nombre transportista 0 Nombre transportista 0
Caracteristicas del transporte 0 Caracteristicas del transporte 0
Observaciones: 0 Observaciones: 0

[4A)



6. Material B
Total

7
Fecha de elaboracion 0 Fecha de elaboracion 0
Proveedor 1 Proveedor 1
Cadigo producto 1 Cadigo producto 1
Cantidad recibida (unidades) 0 Cantidad recibida (unidades) 0
Fecha de llegada 0 Fecha de llegada 0
Fecha de ingreso 0 Fecha de ingreso 0
Lote 0 Lote 0
Fecha de liberacion 0 Fecha de liberacion 0
Resultados de andlisis Resultados de andlisis
Parametro y especificacién 9 Parametro y especificacion 4
Resultado 0 Resultado 0
Destino de la materia prima Destino de la materiap rima
Cantidad usada para este lote (unidades) 0 Cantidad usada para este lote (unidades) 0
Cantidad usada en otros productos 0 Cantidad usada en otros productos 0
Usado desde 0 Usado desde 0
Usado hasta 0 Usado hasta 0
Adicional Adicional
Identificacion transporte 1 Identificacion transporte 1
Nombre transportista 0 Nombre transportista 0
Caracteristicas del transporte 0 Caracteristicas del transporte 0
Observaciones: 0 Observaciones: 0

ect



PROCESO

Total 44
Numero de OT 1 Resultado del andlisis PT
Cantidad producida 1 Parametro y especificacion 9
Técnico responsable 1 Resultados 8
Parada 1
Liquido de gobierno Fecha analisis 1
Numero de batch 0 Codificado
Cantidad preparada (kg) 1 Texto codificado
Cantidad usada (kg) 1 Evaluacion del doble cierre
Cantidad sobrante (kg) 1 Parada 0
Destino sobrante 0 Ancho del cierre 0
Temperatura de llenado 1 Espesor cierre 0
Parametro y especificacion 2 Gancho cuerpo 0
Resultados 2 Gancho tapa 0
Control de espinos 0 Traslape 0
Planchado 0
Proceso térmico: Esterilizacion Hora andlisis 0
Parada 4 Cuarentena
Proveedor 0 Motivo 1
Cantidad 0 Tiempo 1
Temperatura esterilizacion 1 APROBACION PRODUCTO TERMINADO
Tiempo esterilizacion 1 Fecha liberacion 1
Presién de vapor esterilizacion 1 Responsable 1
Proceso térmico: Evacuado Cantidad PT 1
Presion evacuado 1 Cantidad anélisis 0
Temperatura evacuado 1 Observaciones 0
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ALMACENAMIENTO

Total 0
Cantidad recibida 0
Cantidad despachada 0
Cantidad existente 0
Ubicacion 0
DISTRIBUCION
Total | 0
Informacion clientes
Nombre 0
Cadigo cliente 0
Orden de venta # 0
Cantidad despachada 0
Fecha de entrega 0
Lote 0
Quién recibe 0
Transporte
Identificacion transporte 0
Transportista 0
DEVOLUCIONES
Cliente 0
Cantidad 0
Motivo 0
Ubicacion 0
Destino 0
EVALUACION
TIEMPO CANTIDAD DE INFORMACION
Resultado Informacion Puntaje total Equivalencia
Materia prima 18 20 %
Ingredientes y materiales 85 13 %
2h30 Del proceso 44 15 %
Almacenamiento y distribucion 0 0%
Total 147 48 %

qc1



ANEXO IX
Detalle del puntaje obtenido en el ejercicio de trzabilidad ascendente de la muestra 2 (envase de )

EJERCICIO DE TRAZABILIDAD

Palmito de distribuciéon nacional
Trazabilidad ascendente: cliente - proveedor

MATERIA PRIMA
Total 9
Informacidén proveedores

Nombre

Cédigo proveedor

Cantidad solicitada

Cantidad recibida

Fecha de ingreso

Fecha de liberacion

Cantidad usada en este producto

Destino de la materia prima producto nacional
Cantidad usada en otros productos | 0
Transporte
Identificacion transporte 0
Transportista 1
Resultado del andlisis

Nombre proveedor | 1
Especificacion y resultados

Dimensiones

Sensoriales

Entomoldgico

Microbiolégico

# de céscaras

Unidades abiertas

Responsable

oO|O|O|O0 |0 |0 |O
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INGREDIENTES Y MATERIALES

Total

o]
My

1. Ingrediente A

Total

Proveedor

Andlisis inicial

Tratamiento

Andlisis final

Observaciones

Destino ingrediente

Cantidad usada para este lote (kg)

Rlk|lo|lo|o|k|k|S

2. Ingrediente B

Total

=
~

Fecha de elaboracion

Fecha de caducidad

Proveedor

Cddigo producto

Cantidad recibida (kg)

Fecha de llegada

Fecha de ingreso

Lote

Fecha de liberaciéon

N G G Gl

Resultados de andlisis

Parametro y especificacion

Resultado

wlw

Destino de la materia prima

Cantidad usada para este lote (kg)

Cantidad usada en otros productos

Usado desde

Usado hasta

o|o|o|o

Adicional

Identificacion transporte

Nombre transportista

Caracteristicas del transporte

Observaciones:

OO |F
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3. Ingrediente C

4. Ingrediente D

Total 14 Total 13
Fecha de elaboracién 1 Fecha de elaboracion 1
Fecha de caducidad 1 Fecha de caducidad 1
Proveedor 1 Proveedor 1
Cdédigo producto 1 Cédigo producto 1
Cantidad recibida (kg) 1 Cantidad recibida (kg) 1
Fecha de llegada 1 Fecha de llegada 1
Fecha de ingreso 1 Fecha de ingreso 0
Lote 1 Lote 0
Fecha de liberacion 1 Fecha de liberacion 1
Resultados de andlisis Resultados de andlisis
Parametro y especificacion 3 Parametro y especificacion 3
Resultado 2 Resultado 3
Destino de la materia prima Destino de la materiap rima
Cantidad usada para este lote (kg) 0 Cantidad usada para este lote (kg) 0
Cantidad usada en otros productos 0 Cantidad usada en otros productos 0
Usado desde 0 Usado desde 0
Usado hasta 0 Usado hasta 0
Adicional Adicional
Identificacion transporte 0 Identificacion transporte 0
Nombre transportista 0 Nombre transportista 0
Caracteristicas del transporte 0 Caracteristicas del transporte 0
Observaciones: 0 Observaciones: 0
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6. Material B

Total 7
Fecha de elaboracion 0 Fecha de elaboracion 0
Proveedor 1 Proveedor 1
Cddigo producto 1 Cadigo producto 1
Cantidad recibida (unidades) 0 Cantidad recibida (unidades) 0
Fecha de llegada 0 Fecha de llegada 0
Fecha de ingreso 0 Fecha de ingreso 0
Lote 0 Lote 0
Fecha de liberacion 0 Fecha de liberacion 0

Resultados de andlisis Resultados de andlisis
Parametro y especificacion 9 Parametro y especificacién 4
Resultado 0 Resultado 0
Destino de la materia prima Destino de la materiap rima
Cantidad usada para este lote (unidades) 0 Cantidad usada para este lote (unidades) 0
Cantidad usada en otros productos 0 Cantidad usada en otros productos 0
Usado desde 0 Usado desde 0
Usado hasta 0 Usado hasta 0
Adicional Adicional

Identificacion transporte 1 Identificacion transporte 1
Nombre transportista 0 Nombre transportista 0
Caracteristicas del transporte 0 Caracteristicas del transporte 0
Observaciones: 0 Observaciones: 0

62T



PROCESO

Total 44
Numero de OT 1 Resultado del analisis PT
Cantidad producida 1 Parametro y especificacion 9
Técnico responsable 1 Resultados 8
Parada 1
Liquido de gobierno Fecha analisis 1
Numero de batch 0 Codificado
Cantidad preparada (kg) 1 Texto codificado
Cantidad usada (kg) 1 Evaluacion del doble cierre
Cantidad sobrante (kg) 1 Parada 0
Destino sobrante 0 Ancho del cierre 0
Temperatura de llenado 1 Espesor cierre 0
Parametro y especificacion 2 Gancho cuerpo 0
Resultados 2 Gancho tapa 0
Control de espinos 0 Traslape 0
Planchado 0
Proceso térmico: Esterilizacion Hora analisis 0
Parada 4 Cuarentena
Proveedor 0 Motivo 1
Cantidad 0 Tiempo 1
Temperatura esterilizacion 1 APROBACION PRODUCTO TERMINADO
Tiempo esterilizacién 1 Fecha liberacién 1
Presién de vapor esterilizacion 1 Responsable 1
Proceso térmico: Evacuado Cantidad PT 1
Presién evacuado 1 Cantidad analisis 0
Temperatura evacuado 1 Observaciones 0
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ALMACENAMIENTO

Total

Cantidad recibida
Cantidad despachada
Cantidad existente
Ubicacion

o|Oo|o|o|o

DISTRIBUCION
Total |
Informacion clientes

o

Nombre

Cadigo cliente

Orden de venta #
Cantidad despachada
Fecha de entrega
Lote

Quién recibe

oO|lo|Oo|0O|O0|0|Oo

Transporte
Identificacion transporte
Transportista

oo

DEVOLUCIONES

Cliente
Cantidad
Motivo
Ubicacion
Destino

[ellellole] o]

EVALUACION

TIEMPO CANTIDAD DE INFORMACION

Resultado Informacioén Puntaje total Equivalencia

Materia prima 9 10 %

Ingredientes y materiales 67 10 %

1h15 Del proceso 44 15%

Almacenamiento y distribucién 0 0%

Total 120 35%
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ANEXO X
Detalle del puntaje obtenido en el ejercicio de trzabilidad descendente de la muestra 1 (proveedor d&los de palmito)

EJERCICIO DE TRAZABILIDAD
Palmito de distribucién nacional
Trazabilidad descendente: proveedor - cliente

MATERIA PRIMA
Total | 22
Informacién proveedor
Nombre 1
Cédigo proveedor 1
Cantidad solicitada 1
Cantidad recibida 1
Fecha de ingreso 1
Fecha de liberacion 1
Resultado del andlisis
Nombre proveedor | 1
Especificacion y resultados
Dimensiones 1
Sensoriales 1
Entomolégico 1
Microbiolégico 1
# de céscaras 1
Unidades abiertas 1
Responsable 1
Adicional
Identificacion del medio de transporte 1
Nombre transportista 1
Observaciones 0
Destino de la materia prima para PT nacional
Nombre producto 3
Cantidad por producto 3

AN}



INGREDIENTES Y MATERIALES

Total 24
"PRODUCTO A"

Ingredientes y cantidad 6

Lote 2

Observaciones 0
"PRODUCTO B"

Ingredientes y cantidad 6

Lote 2

Observaciones 0
"PRODUCTO C"

Ingredientes y cantidad 6

Lote 2

Observaciones 0
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PROCESO DISTRIBUCION
Total 0 Total 0
Productos 0 Informacién clientes
Numero de OT 0 Productos 0
Responsable 0 Nombre cliente 0
Parada 0 Cédigo cliente 0
Cantidad 0 Orden despacho # 0
Fecha de liberacion 0 Cantidad despachada 0
Responsable 0 Fecha de entrega 0
Quién recibe 0
ALMACENAMIENTO Transporte
Total 0 Identificacion transporte 0
Productos 0 Transportista 0
Cantidad 0 DEVOLUCIONES
Ubicacion 0 Productos 0
Cantidad existente 0 Cliente 0
Cantidad despachada 0 Cantidad 0
Motivo 0
Ubicacion 0
Destino 0
EVALUACION
TIEMPO CANTIDAD DE INFORMACION
Resultado Informacién Puntaje total | Equivalencia
Materia prima 22 20 %
Ingredientes y materiales 24 13%
0h15 Del proceso 0 0%
Almacenamiento y distribucion 0 0%
Total 46 33 %

vET
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ANEXO XI
Simulacion de la operacion en la bodega de almacenento y en la
bodega de distribucién

Problema a investigar

Simulacién de la operacion en la bodega de almacenamiento y en la bodega de

distribucion para conocer la probabilidad de mezcla de lotes de palmito.

1. Causas de estudio del problema

En la empresa donde se realizO el estudio de trazabilidad de los articulos
fabricados a partir del palmito se tiene un plan maestro de produccion en funcion
del presupuesto comercial, de esta forma se conoce la cantidad y fechas de
produccion. Una vez que los productos son fabricados (una vez por semana,
generalmente los dias martes) pasan a la bodega de almacenamiento. Cuando se
fabrican los productos se les asigna un lote especifico relacionado con la fecha de
elaboraciéon, una vez cumplido el tiempo de estabilizacion son etiquetados y
pasan a la bodega de distribucion. El proceso de etiquetado no necesariamente
se realiza para todo el lote de produccion o para un unico lote, la cantidad
etiquetada dependera de la disponibilidad del personal de la bodega de
almacenamiento y del inventario de producto terminado. Sin embargo el producto
terminado cuando entra a la bodega de distribucion cambia el lote dependiendo

del proceso de etiquetado.

La bodega de distribucién tiene un ordenamiento cadtico. Para la distribucién del
producto se usa un area de picking, la cual es reabastecida siguiendo una politica
de control estadistico de inventarios (SIC) con punto fijo de reorden. Esta politica

en la bodega de distribucion funciona de la siguiente forma.
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Se parte con un nivel de inventario determinado, a medida que los clientes
realizan sus pedidos y éstos son despachados, el inventario empieza a disminuir
hasta llegar a un valor R (punto de reorden) el cual fue previamente definido en
funcidon del lead time del producto y del nivel de servicio que la empresa quiere
tener. En este momento se realiza un reabastecimiento de la ubicacién que
contenga el articulo a la ubicacién de picking en una cantidad determinada hasta
alcanzar el stock maximo de la ubicacién definido previamente (este stock se

basa en la cantidad fisica de producto que entra en un rack de la bodega).

El grafico presentado tiene dos particularidades: el lead time del producto en la
ubicacion de picking es despreciable y siempre se reabastece hasta un stock

maximo constante (valor Q en el grafico).

Por lo indicado anteriormente se concluye que siempre existe mezcla de producto,
debido a que en el momento del reabastecimiento la ubicacion de picking tiene un
nivel de inventario R y se abastece con producto hasta llegar al nivel Q. En la

mezcla de producto puede ocurrir lo siguiente:

* Se reabastezca producto con el mismo lote
* Se reabastezca producto y finalmente quede en la ubicacion productos con
dos 0 mas lotes.
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La segunda posibilidad es critica pues significa que en la bodega de distribucion
se alterara y se pierde la trazabilidad de los productos manejados.

En el presente analisis se realiza una simulacion de la operacion de la bodega de
distribucion durante un mes para conocer cual es la probabilidad de ocurrencia del
segundo factor, es decir que se mezcle producto de dos o mas lotes. Con este
resultado se conocera finalmente si es de alto impacto este problema, de ser asi
se propondra alternativas de operacion en la bodega de distribucion y en la

planificacion de produccion con la finalidad de eliminarlo o al menos minimizarlo.

2. Objetivos y plan de la simulacion

Objetivo general

Identificar el impacto que tiene sobre la trazabilidad de los productos de la

empresa la operacién actual de la bodega de almacenamiento y la bodega de

distribucion.

Objetivo especifico

Obtener la probabilidad que en un mes de operacién se mezclen productos a

base de palmito con diferentes lotes en la ubicacion de picking.

3. Conceptualizacion del modelo a simular

Definicion del Sistema

El sistema estéa definido por el conjunto descrito a continuacion:

Sistema: operacion en la bodega de distribucion.

Entidad: productos elaborados a partir de palmito fabricados en la empresa.
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Atributo: cantidad producida de articulo por lote. Punto de reorden y stock maximo
en la ubicacion de picking por producto.

Actividad: produccion y venta de los articulos elaborados a partir del palmito.

Evento: produccion de los articulos a base de palmito, venta de dichos articulos,
reabastecimiento a la ubicacion de picking.

Variables de estado: venta real de los articulos a base de palmito.

Diagrama BOX del sistema

RESTRICCIONES

OPERACIONES DENTRO DE LA
| enmaoss EMPRESA DE ESTUDIO SALIDAS

Entradas: como entradas se tiene lo siguiente:
* Plan maestro de produccion de los articulos de interés
» Demanda real de los articulos de interés

* Valor del punto fijo de reorden y stock maximo en la ubicacion de picking
para los articulos de interés



139

Restricciones: las restricciones encontradas son las siguientes:

» Lote econdémico de produccion

» Politicas de inventario de la ubicacion de picking

Salida: las salidas del sistema son:

e Probabilidad de mezclar dos o mas lotes de un mismo articulo en la

bodega de distribucion.

4. Recoleccién de la informacioén

Mediciones y factores

Las mediciones que se ejecutara en el sistema son:

Demanda diaria real por articulo durante un mes: se tomara esta medida para

conocer el comportamiento real del mercado para poder establecer la distribucion
que tiene la salida de producto de la ubicacion de Licking. Debido a que las
ventas reales por periodo son datos estocasticos, para explicar su
comportamiento se tomara datos de ventas de los dos meses anteriores para
buscar una distribucion que explique el comportamiento. En el Anexo XVIII se

presentan los datos de la venta de palmito 410 g en cajas.

Con estos datos se obtiene la probabilidad para cada articulo que mejor se ajusta
y explica el comportamiento real de las ventas, para esto se usa el programa

Crystal Ball. A continuacion se muestra su uso y los resultados obtenidos.
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A B g | D | B | F G | H |
1
i}
3 Mes Dia Venta
4 | Diciembre 1 17
& | Diciernbre 2 110 Edit ‘iew Categaories Help
B [ Diciembre 3 28 Al Al
7 | Diciembre 4 18 =
8 | Diciembre 5 23 Al | | I | I
5 | Diciembre ] 21 ol | l A I ] l.
10 | Diciambre 9 100 I _' Paissan Hypergeometric Meq Binomial
1 D!c!emhre 10 24 Easic
12 | Diciembre 1 26
13 | Diciembre 12 29 m
14 | Diciembre 18 18 = 3
15 | Diciembre 16 100 FEVECE
16 | Diciembre i 23 Geometric YesNo w
17| Diciembre 18 25 Diiscrete Unifarn Drescriptior: ”~
18 | Diciembre 19 28 In the digcrete unifarm distribution, all integer values between the minimum and masimum
19 | Diciembra a7 17 are equally ikely to ocow. The discrete uniform distribution can be used to model rolling a sis-
30 Diciemb a3 0 sided die. Inthat caze, the minimum value iz 1 and the masimum iz 6. 1tis 3 discrete
] D!C!emhre = = probakility distribution, -
iciembre
22 | Diciembre a5 19 The parameaters for the uniform distribution are minimurn atd masinum. w
23 [ Diciembra 26 20 p— 1l
24| Diciembre 23 21 Lok ) [ conee JQ  E J[ Heb
25 | Diciembre 30 100
26 Energ 2 25
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Fit Distribution

Crystal Ball will fit 2 probability distribution to wour data:
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Logistic 7.2829 0.000 J4ER 0,000 79,9767 0.000 Mean=33.555cale=18.53
Beta 7.8036 3908 116.8740 0,000 Minirmurm=-27.16:Marimurm=122,10:4pha=1,96
M ax Extreme 8.0249 0.000 3748 0,000 57,279 0,000 Likeliest=27,19;5e4le=16,93
Min Extreme 2.0526 0.000 A7 0,000 187.1395 0,000 Likeliest=57 94;5cale=37.51
Marmnal 82305 0.000 A189 0,000 163.3256 0,000 Mean=40,02;5td. Dev.=32.47
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BetsPERT 94562 Eakr 1216512 0,000 Minimum=-27 16 Likeliest=36,30Maximum=122,
Triangular 18,9570 JABEY 79,9767 0,000 Minimum=16,13;Likeliest=17 20;Maximum=124,
Uniform 26,8055 0.000 E435 0,000 108,372 0,000 Minimum=15,09:k axinum=112,31
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! Comparison Chart
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Se elige como mejor distribucion a la Lognormal debido a que presenta el valor
menor en la prueba de Chi cuadrado. Para el palmito 410 g los parametros de la
distribucion son: LOGNORMAL (41.35,57.98).

Politica de abastecimiento a la ubicacibn de picking: Los datos de

reabastecimiento a la ubicacidn constan a continuacion.

Punto de r eorden 15 cajas
Stock m &ximo 60 cajas

Con estos datos se conocera la forma y frecuencia de abastecer producto a la

ubicacion de picking.
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5. Interpretacién del modelo

Explicacion del modelo, con asunciones y estrategia S

El modelo contiene los siguientes elementos:
v' Maquinas que producen el palmito a la velocidad real de produccion
Almacén de producto genérico
Maquinas que simulan el proceso de etiquetado
Almacén de productos vendidos uno para cada producto
Variables donde se carga el presupuesto de produccién
Variables donde se carga el stock de seguridad

Variables del stock

RS )RS

Variables de estado y control del modelo
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Dado que el objetivo del modelo es analizar la posibilidad de mezcla de diferentes
lotes del mismo producto y pérdida de la trazabilidad, el modelo se concentra en

analizar la composicién del inventario que esta al principio del dia.
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El modelo lee el presupuesto de produccién desde una hoja Excel. Las variables
de estado controlan que las maquinas se detengan al llegar a completarse la
produccion definida en el presupuesto. También controlan al equipo de ventas y al

de etiquetado.

6. Verificacion del modelo

Confirmacion que el modelo opera como fue formulado

El objetivo de esta etapa es validar que el modelo obtenido represente el
comportamiento real del sistema. En esta etapa justamente nos aseguraremos

gue el modelo conceptual represente el modelo realizado en Witness.

El modelo fue validado en los siguientes puntos:
v" Tiempo de ciclo para la produccién de palmito
v" Volumen de ventas de palmito
v Datos y variables basicas para armar el modelo
v' Operacion real de las bodegas de almacenamiento y distribucion

7. Resultados del modelo

Determinacion de los resultados del modelo

Al correr el modelo para un mes de operacién se tiene los siguientes resultados:
* Numero de despachos promedio al mes: 47 despachos
* Probabilidad de despachar producto con lote mezclado y perder la
trazabilidad: 73%.
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8. Conclusiones y recomendaciones

Se demuestra que finalmente es muy alto el riesgo de mezclar los lotes en el

momento de la codificacion y en la ubicacion de picking.

Se deberd hacer propuestas de cambio en la operacion de la bodega para

disminuir esta probabilidad de ocurrencia.



ANEXO XII
Ejemplo de mapa de documentos

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO :::g&gﬁm;ﬁ% DEPARTAMENTO DE';%%L‘:;“QE;“TO DEPARTAMENTO
AGRICOLA COMPRAS PRODUCCION EoURMAIN MANTENIMIENTO ALVACERIENTO COMERCIAL
>@Z 5 1.EMP

Recepcion de
materia prima

4.DTR

o

Almacenamiento
de materia prima

»|5. CAMP

1

» 6. KRD
7.EPP 5 7.EPP
»l 8 IMM » 8 IMM
T
» 9. RCPR
Produccién ;CE;NEI » 10. FMP
N CiFL yl 11.EPT
Almacenamiento .H |13. CAPT
producto final
»| 14.DCL
Distribucion

»| 15.RQYR

1. Especificaciones de materia prima 9.Registro de condiciones de proceso y responsables
2. Formato de calificacién a proveedores 10. Formulaciones maestras de producto

3. Hojas de vida por proveedor 11. Especificaciones de producto terminado

4. Datos transportistas 12. Manual de calidad

5. Condiciones de almacenamiento de materia prima  13. Condiciones de almacenamiento producto terminado
6. Kardex 14. Hojas de vida de la maquinaria

7. Especificaciones de producto en proceso 15. Datos de clientes

8. Instructivos de manejo de maquinaria 16. Registro quejas y reclamos

i)



Modelo de registro de control de producto por provedor

ANEXO Xl

REGISTRO DE CONTROL DE PRODUCTO POR PROVEEDOR

COD. DOCUMENTO: ABE-01P

Version 01

Fecha

Proveedor

Producto

Lote

Autoclave

Parada

Cantidad aprobada

Cantidad defectosa

Motivos del defecto

Responsabl

@D

LYT



ANEXO XIV

Modelo de registro de control de devoluciones deiehtes

REGISTRO DE CONTROL DE DEVOLUCIONES DE CLIENTES
COD. DOCUMENTO: ABC-01B

Version 01

Fecha

Cliente

N° ADM

Producto

Lote

Cantidad

Motivo

Ubicacion asignada

Responsable

14"



ANEXO XV
Modelo de registro de transferencia de producto dexportacién a mercado nacional

REGISTRO DE TRANSFERENCIA PRODUCTO EXPORTACION - NA CIONAL
COD. DOCUMENTO: ABD-01B
Version 01

Fecha Producto Lote Cantidad Codificado Ubicacién signada Responsable

67T



ANEXO XVI
Modelo de registro de control de transporte

REGISTRO DE CONTROL DE TRANSPORTE
COD. DOCUMENTO: CDE-03C
Version 01

Fecha

Proveedor

Producto

Identificacion . Limpieza
del transporte Transportista Estado (SIINO)

Responsable
inspeccion

Responsable
transporte

04T



ANEXO XVII

Modelo de hoja de vida por proveedor

HOJA DE VIDA POR PROVEEDOR

COD. DOCUMENTO: ABP-02P
Version: 01
Proveedor:
Direccion:
Teléfono:
Callificacién del proveedor:
Fecha ingreso proveedor a la empresa:
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Fecha Novedad Accion propuesta Observaciones

Préx. Visita

Responsable




152

ANEXO XVIII
Datos de la venta de palmito 410 g en cajas
Mes Dia Vigﬁgsen
Diciembre 1 17,2
Diciembre 2 110,2
Diciembre 3 27,4
Diciembre 4 18,4
Diciembre 5 22,4
Diciembre 8 20,4
Diciembre 9 100,4
Diciembre 10 23,5
Diciembre 11 26,7
Diciembre 12 29,4
Diciembre 15 18,3
Diciembre 16 100
Diciembre 17 23,1
Diciembre 18 25,3
Diciembre 19 27,5
Diciembre 22 17,2
Diciembre 23 110,2
Diciembre 24 21,4
Diciembre 25 19,3
Diciembre 26 21,4
Diciembre 29 21,2
Diciembre 30 98,1
Enero 2 23,2
Enero 5 28,1
Enero 6 99,3
Enero 7 19,2
Enero 8 23,4
Enero 9 25,1
Enero 12 26,7
Enero 13 99,2
Enero 14 25,6
Enero 15 22,6
Enero 16 21,6
Enero 19 25,6
Enero 20 100,3
Enero 21 28,1
Enero 22 25,2
Enero 23 28,4
Enero 26 20,3
Enero 27 100
Enero 28 29,4
Enero 29 24,7
Enero 30 26




