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Resumen

Este proyecto tiene como objetivyaresentauna propuesta de mejoda los procesos en el
area de postcosecha ldeempres@restige Roses S.A.S. con el fin de identificar oportunidades
de mejora especificas que condueeala reduccion de las pérdidas totales de producto y las
pérdidas de flor destinadas a la exportacion. Para lograr esto, se plantean objetivos especificos,
gue incluyen una evaluacion detallada de los procesos existentes, el disefio de estrategias
concreas para reducir pérdidas, el establecimiento de un plan de implementacion efectivo y la
determinacion de costos y beneficios asociados con las mejoras profLeestetodologia del
proyecto inclye un analisis basado en documenyosbservacion directa des procesogor
parte de los autoresSe desarrollé un diagnéstico del estado actual de los proces®s
hidratacion, clasificacion, boncheo, corte, control de calidad y emyagui® frio del area de
postcosecha utilizando diferentes herramientas deniaga comoflujogramas, cursograma
analitico, diagrama de recorrido, estudio de tiempos, diagrama bimanual y analisis de los puestos
de trabajo actuales, por medio de las cuales se identificaron las causas de las pérdidas de
producto y de flor para exgacion.Luego, se plantearcacciones y estrategias especificas para
reducir pérdiday mejorar los procesos usando la metodologia de DMA#&ary manufacturing
que permiti6 clasificar los tipos de pérdidas y fuentes de desperdiai@s plantear las
alternativas mas adecuadas, con estas propuestas se logra disminuir las pérdidas de producto total
en un 5,9% y las pérdidas de flor para exportacion en un 6F;B#imente, se presentan los
costos de implementacion de las propuestas planteadas, asi como los beneficios econémicos,
encontrando que la propuesta es viaole indicadores financieros positivos

Palabras clave

Postcosecha estudio de tiempos y movientos, procesos, pérdidas del proceso
oportunidades de mejara



Introduccion

En un entorno empresarial caracterizado por la competitividad y la eficiencia operativa, la
mejorade procesos se convierte en una necesidad estra(Eégieso, 2021)En este contexto,
Prestige Roses S.A.S. reconoce la importancia critica de perfeccionar sus operaciones,
especialmente en el area de postcosecha, para mantener y mejorar su posicion en el mercado de
exportacion deosas a paises comatBdos Unidos y Rusi&ste proyecto se centra en realizar
un diagnostico del estado actual de los procesos en el &rea de postcosecha de Prestige Roses
S.A.S. con el propésito de identificar oportunidades de mejora. El objetivo es reducir las
pérdidas toties de producto y las pérdidas de flor destinadas a la exportacion.

De acuerdo con lo anteri@ documento se ha organizado en cinco capitulos que responden
directamente al objetivo general planteado, el primer capitulo comienza con la formulacién del
problema donde se exponen las causas iniciales identificadas que actualmente estan generando
pérdidas de producto y de flor para exportacion. Esta formulacion del problema incluye la
definicion de los objetivos del proyecto, justificacion, marco de refexemetodologia y
alcances del proyecto.

En el segundo capitulee desarrolla el diagnostico de la situacion actual de los procesos de
postcosecha que son: hidratacion, clasificacion, boncheo, corte, control de calidad y empaque
cuarto frio, los cuales se describen en detalle iniciando con un flujograma de cada, proces
luego, se realiza un estudio de tiempos y se presenta el cursograma analitico, el diagrama de
recorrido y un estudio de movimientos el cual aplicaodpge, la mayoria de las operaciones se
realizan manualmente, para este estudio se realizaron loardegimanual y el andlisis de los
puestos de trabajo actuales.

El tercer capitulpen el cualse clasificaron las causas y se identificaron las fuentes de
desperdicio dentro del area, con el fin de plantear las alternativas de mejora mas adecuadas para
los procesos analizados, de esta manera se plantearon las propuestas relaciorcatasramon
un sistema de alarma, realizar un redisefio del puesto de trabajo de clasificacion, boncheo y corte,
plantear opciones para la automatizacion del proceso, plantear opciones para cambiar el sistema
de apilamiento actual en el proceso de empa&gaeto frioy proponer un redisefio de la planta
gue disminuya los transportes e incluya las propuestas anteriores. En el cuarto capitulo se
presentan los costos de implementacion de las propuestas, asi como el calculo de los beneficios
econdmicos que le representaika empresa la implementacion de las mejoras y la disminucion
de las pérdidas de producto y de flor para exportacion. Finalmente, el quinto capitulo presenta las
conclusiones y recomendaciones del proyecto.



1 Formulacién Del Proyecto

El proyecto que se plantea desarrollar corresponde a la formulacion de una propuesta de
mejora de los procesos del area de postcosecha de la empresa Prestige Roses S.A.S, dado que,
actualmente se generpérdidas de producto en su proceso. Este primer capitulo contiene la
formulacidn del proyecto en cuanto a la identificacion y descripcion del problema, los objetivos,
incluyendo también el marco de referenailgancey la metodologia.

1.1 Problema de investigcion

En el &rea de postcosecha de la empresa Prestige Roses se presentan pérdidas de producto
gue genera a su vez pérdidas econOmicas, esta area corresponde a los procesos que se realizan
después del cultivo de la rosa, para su hidratacién, clasificariaque y envio a los clientes.

A continuacion, se describe la empresa, su proceso y las principales problematicas evidenciadas

1.1.1 Identificacion

Prestige Roses S.A.S, es una empresa ubicada en el municipio de Nemocoén que fue creada
en el afio 2005 y cuentan 19 afios de experiencia en el sector floricultor, se dedica Unicamente
a la comercializacion de rosas a nivel internacional. Cuenta con 20 hectareas de area en total, 19
de ellas sembradas 1l hectarea para el area de postcoselehproduccion es comiig y sin
interrupciones de los procesos productivos, todos los dias se obtienen flores del cultivo, lo que
permite que se cuente con la materia prima para el proceso. Semanalmente se obtienen entre
100.000 y 110.000 tallos en temporada baja, sin embasge,valor se duplica en temporada
alta, donde la empresa debe realizar el procesamiento de al menos 230.000 tallos por semana

La empresa vendaproximadament8.500.000 tallos al afieVer detalle en Anexo A el
valor de las rosas por unidad en el méocénternacional es de 0,30 centavos de ddlar en
temporada baj&l cual varia con el movimiento del délar y de acuerdo con la época del afio
donde el valor se puede llegar a triplicar. Los clientes a los cuales les vende actualmente sus
productos la empresestan en Miami, Europa, y Rusia los cuales son clientes fijos para la
empresaVer Tablat, con ventas del Yl t-Vemdetalle §ncAned&. $3 640

Tablal. Distribucion de las exportaciones al afio

Pais Cantidad de Tallos Porcentaje Ventas USD

Estados Unidos 5.057.280 60% $ 2.027.520
Rumania 1.685.760 20% $ 675.840
Rusia 842.880 10% $ 337.920
Corea 674.304 8% $ 270.336
Otros 168.576 2% $ 67.584

Total 8.428.800 100% $ 3.379.200

Fuente: Elaboracion propia cdatos de la empresa



La empresa cuenta con un total de 150 empleados en promedio y realiza sus actividades en

seis areas las cuales son: departamento huncatt®yo, postcosecha, ventas, contabilidad y
gerencia. El area de postcosecha es la encargadaaliearrdos procesos de hidratacion,
clasificacion inicial,corte, boncted® de rosa, controlde calidad, empaqug cuarto frio, estos
procesos son decisivos en la calidad del producto final y en el tiempo de vida Gtil de las rosas.

En cuanto al sctorfloricultor, al cual pertenece la empresa, es importante mencionar que
poseegranimportancia en Colombia puesenta conmas de 40 afios de experiencia exportadora
y solo lo supera Holanda en estercado(Diaz, 2018) Para elafio 2022 las exportaciones de
y | as

fl ores crecieron

netos de flores frescas, con un crecimiento de 9% frente al volumen exportado en 2021. En

19, 1%

rosas

der an

dolares, esa cantidad gener6 ventas pd20®9,7 millones, 19,1% mas que en 2021 y 45,6%
m8s que (karRep?ilicd,R023)Exportando mayormente a paises como: Reino Unido,
Canada, Paises Bajos, Japén y Estados Unidos, teniendo las rosas, claveles y horterisias c
mayor fuentale estas exportacionéSamara De Comercio De Bogota, 2Q15)

Los métodos, tiempos, movimientos y puestos de trabajo actuales del area de postcosecha

han generado una problematica, dado que, se pregertidas de producto de casi el 15%, de

este porcentaje un 7% definitivamente se pierde, pues no es posible recuperarlo y un 8% se

el

puede vender en el mercado nacional, lo cual representa menores ganancias para la empresa,
pues en este mercado las rosasetieun precio menor

Se realiz6 una comparacion entre el precio de las rosas en el mercado internacional de 0,30

centavos de dolar$l.450 pesos por taly en el mercado nacional que es de $200 pesos por
tallo -Ver Anexo C y Anexo D precio de tallpgpara determinar las pérdidas semanales. Se
observa que, en temporada alta con una produccion de 230.000 tallos a la semana las pérdidas en

dinero semanales equivalen a $31.050.000 dado que el 8% del producto se debe vender en el
mercado nacional, y en teomada baja estas pérdidas son de $10.000.000 a la semana, Ver

Tabla 2.

Tabla2. Célculo de las pérdidas monetarias al afio

Temporada Alta Baja
Pérdidas semanales 31.050.000 10.000.000
Pérdidas mensuales 124.200.000 40.000.000

Meses 6 6
Total afio $ 745.200.000 $ 240.000.000

Total

$ 985.200.000

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Proceso en el cual se le elimina el exceso de hojas y segiin hayan sido clasificadas son colocadas en un ramo quer seahelzdncente
con ayuda de una cocedora para darle la forma y donde se deben colocar 25 rosas.



Se calcul6 la diferencia entre el precio que se hubiera podido vender en el mercado
internacional y que no se logré por pérdidapielucto en los procesos del area de postcosecha,
relacionadas a los métodos de trabajo actuales, la organizacion de los puestos de trabajo y los
tiempos y movimientos y se encontré que anualmente estas pérdidas son de $985.200.000 COP.

1.1.2 Descripcion

Como # menciond anteriormentea lempresa tiene actualmente pérdidas de producto
equivalentes al 15% de la produccién, de los cuales un 7% se pierde y un 8% se debe vender a un
precio menor en el mercado nacional o que le representa cerca de $985.2@(é@idas
anuales en pesos. Por lo cual es necesario realizar un estudio detallado del proceso, en cuanto a
la medicién de tiempos, movimientos y métodos de trabajo en cada actividad realizada con el fin
de mejorarlos.

En el area de postcosecha no se hazex un estudio de tiempos de proceso y, por tanto,
no se han estandarizado las operaciones del/A&demas, se presentan pérdidas de producto por
colocar alguna caja de cabeza en el proceso de hidratacién, despetalizacion en la manipulacién
de la flor,caida de productos de la banda transportadora y corte inadecuado, como algunas de las
causas que han sido identificadas, teniendo como resultado que un 7% del producto se pierde en
esta area por los procesos actuales, tal como se muestra en la Tabla 3.

Tabla 3. Pérdidas de producto por proceso

Proceso Causa Cantidad de Tallos Porcentaje
Hidratacion Cajas de cabeza en la tina 943 1%
Clasificacion Manipulacion de la rosa 2.147 2%
Corte Corte inadecuado del tallo 1.480 1%
Boncharrosas Caida de productos de la banda 1%

transportadora 750

Control y calidad Manipulacion de la rosa 730 1%
Empaque y cuarto frio Exceso de peso en canastas 950 1%
Total Total 7000 7%

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Para diagnosticar el problema, inicialmente, se analiz6 en detalle el proceso desde el
momento en que las rosas llegan a postcoseldspués de ser cortada en el cultivasta que
esta lista para ser transportada y distribuida al cliente. El proceso despoltcnicia con la
hidratacion que se realiza en cubetas de agua y sdlutiéenteminimo 4 horaen cajas de®
unidadesVer detalle en Anexo fluego se realiza la clasificacion de la rosa segun su tamafio,
este proceso lo realiz&apersonagl mismo tiempo de manera manual y a cada una se le exigen

2 . . . .
Al agua se le aplica chrysal se realiza la mezcla en un tanque y luego se coloca en cubetas de 10 litros por medi@sdeanagga elebe
contener 46 a 65 ppm de cloro para garantizar una buena hidratacion.



400 tallos de rosas por hora, sin embargo, no se tiene registro de si esta meta se cyngple o no
en temporada alta este nimero puede s&bdel6 personas

Luego pasan al proceso @éencheo ddas rosas en donde otrasho@) personas estan
esperandolas para cololes en un ramasegun clasificeion y donde se deben colocar 25 rosas,
estos ramos se colocan en una banda transportadora que los arrastra hasta el pcodeso de
donde se cortan tad para que queden del mismo tamaBte proceso se realiza con una
guillotina semiautométicaademas, se les quita el exceso de hojas manualmente y follaje con
tijeras,y se le coloca un caucho manualmente para ajustar el ramo

El siguiente proceso es de control y calidagd donde una sola persona las recibe para
verificar que el tamafo si sea el adecydddorma y verifica que no tengan dafios en la flor o
muestras de enfermedadlgegq en el proceso de empaquse, envuelve con un plastigose
coloa en la cajaas cuales son enviadas al cuarto frio por 2 horas para luego ser transportadas y
distribuirlas a los clientesSe realiz6 un diagrama de bloques del area de postcosecha y sus
procesos que se muestra en la figura 1.

Figural. Diagrama de bloques de los procesos del area de postcosecha

Control de Empaque y

Hidratacién Clasificacion Boncheo Corte ; .
’ L calidad cuarto frio

Fuente: Elaboracion propia

Con base en este diagrama, se realiz6 un cursograma analitico para poder cuantificar las
distancias y tiempos de cada proceso, el cual se muestra en el Anexo F, los colores usados en las
actividades muestran cada proceso con base en los colores del didgrailoquesSe observa
un tiempo de proceso de 961 minutos (16 horas) incluyendo las demoras que son de cuatro horas
en el proceso de hidratacion y de dos horas en el proceso de cuarto frio y una distancia recorrida
de 62 metros, donde se requieren l@rapiones, 8 transportes, 4 inspeccion y 2 esperas, estos
procesos son los que actualmente generan pérdidas debido a la inadecuada manipulacién de los
productos, falta de métodos adecuados y procesos manuales.

Por otra parte, se disefi6 el diagrama derriglmodel producto por la plant¥er Anexo G
en el cual se observa el flujo del proceso. Vale la pena indicar que, las operaciones se realizan de
forma manual en su mayoria, o con ayuda de algunos equipos como la guillotina en el corte de
los tallos y eltransporte dentro de la planta es por medio de bandas transportadoras de un
proceso a otro o bien por medio de canastillas donde se ubican los tallos y se llevan de un
proceso a otro dentro de la planta.



Finalmente, se realiz6 un diagrama de Ishikawd enat se presentan las causas que fueron
identificadas de la pérdida de producto en el area de postcosecha tanto las pérdidas totales como
las de calidad que no permiten la exportacion de la rosa y que deben ser vendidas a un precio
menor en el mercado cianal, el cual se muestra en la Figura 2.

Figura2. Diagrama de Ishikawa de las pérdidas en el area de postcosecha

Maquinaria Materia prima Mano de obra
Hemramientas Inadecuada manipulacion
manuales Defectos de Ia bosturas de del producto
rosa del cuivo ™\ trabajo
incémodas
Mesas de trabajo Baja conocimiento
incomodas del operario .o
N\ Perdidas
) totales y de
= P
Altos tiempos de fransporte Ausencia de No se ha realizadoun /" No se analizan los flor para
por distribucién actual automatizacion del estudio de tiemposy  métodos de trabajo exportacion
proceso movimientos
Tiempo de
Puestos de trabajo Falta programacidn No se cortan //_ hidratacién excesivo
incomodos para temporada alta bien las rosas
Demoras en transporte
A —
Medio ambiente Mando Método

Fuente: Elaboracion propia

El diagrama de Ishikawa permite observar los aspectos de materia prima, mano de obra,
método, medio ambiente, maquinaria y mando que influyen en las pérdidas en el area de
postcosecha de la empresa Prestige Roses S.A.S., se observa que en el método actual no se han
determinado tiempos estandar, ni se han analizado los métodos de trabajelgyan un
estudio de tiempos y movimientos detallado de cada puesto de trabajo. Tampoco se ha realizado
un andlisis de los tiempos de transporte dentro de la planta para determinar su influencia en el
tiempo de proceso, ni se han evaluado alternafiges la automatizaciéon de algunos procesos,
dado que, todos se realizan de forma manual.

La variable que se propone estudiar en este proyecto se refiere a las pérdidas que se
presentan actualmente en el proceso del area de postcosecha, a continuaegmibes ¢ se
determina cOmo se realizara su medicion:

Pérdidas en el procesose refiere a los tallos o paquetes de rosas que se pierden en el
proceso de postcosecha generando pérdidas de producto, asi como al porcentaje de rosa que se
debe dejar para lenta nacional, dado que, en los procesos del area de postcosecha no se logra
la calidad esperada, aunque esta rosa no se pierde, se debe vender a un precio mas bajo en el
mercado nacional, generando pérdidas monetarias a la empresa.



La medicion de esta viable se determina en el porcentaje de produccion que se pierde en el
area de postcosecha, ya sea por los procesos o que se debe vender en el mercadBardoional.
anterior, se plantea para la empresa el disefio de una progaeestorade los procesode
hidratacion clasificacion,boncheo,corte,control de calidagy empaquecuarto frio en el area de
postcosecha, de manera que se puedan reducir las pérdidas de producto en estos procesos.

1.1.3 Planteamiento

¢ Qué estrategias proponer para la mejora depiosesos dehidratacion,clasificacion,
boncheocorte,control de calidad y empaguearto frioen el area de postcosecha de la empresa
Prestige Roses S.A.S, de manera que se puedan para reducir las pérdidas totales de producto y de
flor para exportacion?

1.2 Justificacion

Este proyecto se desarrolla para proponer estrategias de mejoramiento de los procesos del
area de postcosecha de la empresa Prestige RosesySeA.i8)portante porquegrega valor a la
formacion académica, puesto que se debe poner encprdas diferentes competencias y
conocimientos adquiridos en el pregrado de ingenieria industrial. El desarrollo de este proyecto
también es beneficioso paraUaiversidad al apoyar proyectos de mejoramiento empresarial, ya
gue van ligados con el enfoghmpsicosocial y permiten mostrar en el sector real la calidad del
capital humano que se forma en la universidad. Para la empresa Prestige Roses S.A.S este
proyecto sera la base para mejorar en los métodos de trabajo, logrando asi una disminucion de
los tempos de procesamiento de la empresa y reduccion de las pérdidas de producto y de esta
forma consolidar una base soélida para poder aprovechar las oportunidades del mercado,
incremento en sus ventas y mayores utilidades.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Realizar una propuesta de mejora de los procesos del area de postcosecha de la empresa
Prestige Roses S.A.S., de manera que se puedan reducir las pérdidas totales de producto y
pérdidas de flor para exportacion.

1.3.2 Objetivos Especificos

Diagnosticar el estlb actual de los procesos del area de postcosecha en Prestige Roses
S.A.S. para la identificacion de oportunidades de mejora que permitan la reduccion de las
pérdidas totales de producto y pérdidas de flor para exportacion.



Establecer acciones, estratagia herramientas en el area de postcosecha con el fin de
aportar en la reduccién de las pérdidas totales de producto y pérdidas de flor para exportacion.

Determinar los costos y los beneficios de la propuesta de mejora planteada para la empresa
Prestige Rees S.A.S.

1.4 Marco Referencial

El marco referencial corresponde a los antecedentes del proyecto, asi como, al marco
tedricq marco conceptual normativoque incluye el marco legal y marco ambiental para el
desarrollo de los objetivos del proyecto

1.4.1 Antecedentes

El trabajo realizado poPinilla y Rubiano(2022) en el cual se realiz6 una propuesta de
mejoramiento para los procesos de produccion de la empresa Industrias Spring S.A.S, en la cual
por medio de herramientas coral flujograma, diagramas de recorrido y cursograma analitico se
identificaron las problematicas en cuanto a la mala distribucién de sus plantas productivas
generando pérdidas de tiempo en transporte y movilizacion de operarios, ademas, porque parte
de lamaquinaria utilizada es antigua y no genera los resultados esperados en el producto, debido
a esto se pierde tiempo en el proceso manual de rectificado, con las propuestas de mejoramiento
generan una reduccion de 39.57 minutos por turno de trabajo a eleaFielgon por medio de
la unificacion del procesdeste antecedente aporta el uso de las diferentes herramientas de
diagnéstico como flujograma, diagramas de recorrido y cursograma analitico los cuales permiten
reconocer las causas de las pérdidasnyherramientas de ingenieria que permiten darle soporte
a los andlisis a realizar.

En cuanto a mejoras en procesos de postcosecha de rosas, se puede mencionar el trabajo
APropuesta de mejora para el procesesapNFoduct i
S.A. S, para i mplementar a pHando(2019)éredl cud o 202
autora desarrolla una serie de herramientas basada en la metodologia de mejora continua Kaisen
y mapas de procesos, este se determinaron las problematicas en cuanto a las enfermedades y
procesos mal ejecutados que afectan a las rosas y que aumentan el desperdicio. En las propuestas
se implementaron incentivos, capacitaciones y se redisefiaron los procesos de boncheo y
clasificacion. La autora encontr6 que, los procesos de la postcosecha que no funcionan
adecuadamente son el desperdicio de flor que se esta generando por el mal manejo de las plantas,
falta de conciencia de los colaboradores y en muchas ocasiones faltpad#acemnes
constantes para dar claridad a todos los proc&sosbserva en este antecedente la importancia
de mejorar los métodos de manipulacion de las rosas, lo cual es un aporte para este proyecto.
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Por otra parte, el p r cejprantento detlds tprodesadde ufapr op
empresa manufacturera delSafoquE2022) emd cumltsetuval 0 de
como proposito lograr un mejoramiento en los procesos internos de una empresa ddesector
manufactura industrial, mediante la implementacién de los conceptos de estandarizacion y ciclo
SDCA, asi como de los conceptos y teoria de método de tiempos. En las propuestas se obtienen
las instrucciones de trabajo de cada proceso, flujogramas aspsanencionados y los tiempos
estandar de estos, para evaluarlos con los tiempos que maneja la empresa en donde se evidencia
una reduccién en todos los procesos de produccion. De este antecedente y de acuerdo con lo
planteado por los autores se puede kdngque gracias a la implementacion del ciclo SDCA,
procesos de estandarizacion y elaboracion de instrucciones de trabajo, se logré la planificacion,
elaboracion, implementacion y entrenamiento a los operarios y jefes de linea los nuevos
procedimientos, an el fin de poder mejorar la productividad de la empr€sa. base en este
antecedente se determind la importancia de aplicar el estudio de tiempos para estandarizar los
tiempos y por mejorar los procesos de las empresas.

El trabajo de los autore&cevedq Castafio y Ramire2022)ques e t i tul a FAprop
mejoramiento de procesos de produccion en la empresa Inversiones Diaz Posada S.A.S de la
ciudad de Bogot§ D.C.0 en el C u a éficiesosa depla e s en't
produccion en la empresa Inversiones Diaz Posada S.A.S, dedicada a actividades de impresion y
litografia. Se aplicaron herramientas como el diagrama de flujo, diagramas analiticos, muestreo
del trabajo y estudio de tiempos, encontrandmatas en el proceso productivo, fallas en la
planeacién y control de la produccion, falta de métodos, desaprovechamiento de la capacidad,
entre otros, y determinando que la eficiencia de la produccion oscila entre un 44% y 77%.
Luego, se plantean las prasias en cuanto a comunicacion organizacional, indicadores de
gestién, capacitaciones, perfil de nuevo cargo, metodologia de las 5S, SMED, tablero de control
visual, entre otros, y se estima un mejoramiento de la eficiencia de la produccion entre un 3% y
un 37% en los diferentes procestigpialmente, este antecedente muestra la importancia del uso
de diagrama de flujo, analiticos y el estudio de tiempos y ademas, incluye el uso del muestreo del
trabajo que también se usé en este proyecto.

Finalmente, el tiaajo de Vargag2021) en el que se planteé un diagnéstico basado en el

mejoramiento continuo desde teorias cdesn manufacturingy gestion por procesos, desde

cada uno de los procesos, encontrando, en primer lugar, los tipos de desperdicios, el valor no
agregado y las inconsistencias de los procesos en el supermercado; en segundo lugar se
propusieron diferentes estrategias a ningenieril de planeacion, analisis y control; por ultimo

se establecieron los costos y beneficios cualitativos y cuantitativos de la propuesta; todo lo
anterior con el fin de disminuir las pérdidas. Entre las conclusiones del estudio se pueden
mencionar ga mediante la evaluacion de los beneficios de las propuestas se resalta el volumen y
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capacidad de los beneficios cualitativos, encontrando que los mejores escenarislue el

Stream Mapping(VSM) presentan aproximadamente un 80% de aumento de efectendad

procesos Yy sus actividades; en cuanto a la evaluacion de los costos, la propuesta alcanza cerca del
50% de utilidad que tiene mensualmente el supermercado, por lo que se considera una inversion
factible para el SupermercadDe acuerdo con lo desitr en este antecedente se realizo la
aplicacion de herramientaian manufacturingal proyecto para la disminucién de los
desperidcios.

1.4.2 Marco tedrico

El marco tedrico del presente proyecto contiene lo referente a la definicion de procesos,
luego, del proeso de postcosecha, mejoramiento de procésas manufacturingherramientas
lean estudio de tiempos, estudio de movimientos, disefio de puestos de trabajo manuales y
distribucion de planta

Procesos

Segun Niebel & Freivald2014) un proceso se refiere a una serie de pasos o actividades
interrelacionadas y coordinadas que se llevan a cabo de manera sisteméatica y secuencial para
lograr un resultado. Los procesos son fundamentales en diversos ambitos, como la irdustria, |
negociosy la produccion, ya que permiten realizar tareas de manera eficiente y repetible. Un
proceso puede involucrar diferentes elementos, como recursos (materiales, humanos,
financieros), informacion, herramientas, tecnologia y tiempo. Cada padividaacdentro del
proceso esta disefiado para agregar valor y contribuir al logro del objetivgNatdrajah &

Sharifah, 2016)

Un proceso estandarizado es aquel que se encuentra documentado de tal manera que sea de
facil entendimiento al personal y se lleve a cabo bajo los pardmetros designados para cada
actividad. Ademas, aquel que establece los limites y responsables paranaada Bus
actividades y subproces@Buitrago & Valbuena, 2007)Quiere decir, que, si un proceso se
encuentra estandarizado, se realiza siempre de la misma manera, teniendo en cuanta que,
proceso que mantiene las mismasdioimnes produce los mismos resultagésndo Pyme,

2014) y que todo proceso siempre esta sujeto a mejoras.

Proceso de postcosecha

El proceso de postcosecha se define como el periodo transcurrido desde la recoleccion de
los productos en el cultivo hasta que son utilizados en un proceso de trasformacién que
comprende las etapas de hidratacion, seleccion, clasificacion, empaque, embalaje, transporte y
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almacenamientgUrrea & Torres, 2008)Sin embarg, los procesos postcosecha dependen del
tipo de cultivo y de los siguientes factores:

Fisicos: los cuales ocurren durante y después del proceso de cosecha

Fisiologicos: todo aquel proceso que altere las condiciones del fruto (temperaturas altas o
bajas).

Patoldgicos, son aquellos que el producto adquiere en el proceso de cosecha.

Seleccion y Calificacidn: La seleccion tiene como objeto remover ldades que no sean
aptas o adecuadas para el mercado de productos frescos, sea por dafilos mecanicos, enfermedades,
desordenes o defectos de diversos tipos y la calificacién se realiza con base a los atributos de
calidad como el tamafio, forma, color y teat{ireguizamon et al, 2020).

Empaque: Esta etapa comprende tres actividades que se realizan para la comercializacion,
etapa que merece especial importancia, ya que el empaque y embalaje del producto deben
garantizar la conservacion de los productagegerar valor agregado al mismo tiempo, por lo
gue se deben elegir los empaques adecuados de acuerdo con el tipo de producto a comercializar
(Leguizamon et al, 2020).

Mejoramiento de procesos

El mejoramiento de procesos se refiere a la adecuadatesion de las relaciones entre
funciones, niveles y actividades relacionados con los elementos que conforman un proceso, el
objetivo se enfoca en lograr la maxima eficiencia en la realizacion de los planes y ofjdtivos
Sarayreh et al., 2021esta rkacionado con la gestién tanto en el ambito operativo, como
administrativo (Monsalvez, 2017)y se pueden entender como el esfuerzo de apropiar las
mejores practicafP?ara definir las etapas o fases que se requieren para aramento y/o
redisefio de procesos, se toma como base el mejoramiento de procesos que, de acuerdo con
Sallos et al(2017) buscaquese aumente lproductivdad, sustentado en criterios de facilidad y
oportunidad de las actividades ejecutadas al menor costo posible para satisfacer la demanda del
mercado.

Las fases para el mejoramiento de procesos son: organizacion para el mejoramiento,
comprension del procesolapteamiento de mejoras, mediciones y controles y por ultimo el
mejoramiento continu¢Sastoque, 2022).a mejora de procesos puede llevarse a cabo mediante
diferentes metodologias, algunas de ellas soReBchmarkingciclo PHVA, Six Sigmalean
Manufacturing y reingenieria de procesgslarrington, 1992) Algunas de las principales
metodologias de mejora de procesos se describen en el Anéxeedt de haber revisado la
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literatura correspondiente las diferentes metodologias para la mejora de pro¢Asesedo et

al, 2022) y segun las necesidades y contexto de la empresa, se identifican las metosiglogias
sigma con la técnica DMAIC jean manufacturingcomo método para mejorar los procesos
productivos, teniendo en cuenta que, el proyecto se enfoca en la disminucion de las pérdidas y
este es uno de los objetivos principaleseih.

Técnica DMAIC

DMAIC es una metodologia utilizada en Six Sigma para mejorar y optimizar procesos. Cada
letra en DMAC representa una etapa especifica del proceso de mejora. A continuacién, se
presenta una descripcidén de cada una de las etapas de IJMAIEZ, 2018, pag. 25)

Figura3. Etapas de la técni@MAIC

i ; ; Analizar Mejorar Controlar
Definir (Define) | | Medir (Measure) (Analyze) (Improve) (Control)
4 ‘ N opia ) ( ‘ \\ @ ‘ \\ @ i N
- RECORHa Anal | Se generan Se e?talblecen
Defina el informacion y se nalizan los soluciones y se controles y
roblema de realiza una datos recopilados T medidas para
pme'ora Se evaluacion para identificar me'gras basadak mantener las
estalJ:)Iecén los objetiva del las causas raiz de eg] el analisis P mejoras
limites del rendimiento los problemas o el o implementadas Y
actual. areas de mejora| : prevenir la
procesoy se H ient e e etapa anterior. S recaida. Se
identifican las Sliamienas e utiliza desarrollan y se ecaida.
necesidades como gréficos de herramientas rueban posible definen los
expectativas d):a control, como el diagrama psoluciongs ara| | Procedimientos y
|gs “Ferres histogramas y de Ishikawa abordar las cpaus || estandares para gl
diagramas de (causa y efecto) raiz identificadas proceso
\_ J U Pareto. ) \_ ) U 7 \___mejorado.

Fuente: Elaboracion propia con base en Juarez, 2018.

La metodologia DMAIC se basa en el ciclo de mejora continua y busca obtener mejoras
sostenibles y cuantificables en los procesos, reducir defectos, maximizar la calidad y la
eficiencia. Es una ntedologia estructurada que guia a los equipos de mejora a través de las
etapas clave de definicion, medicién, analisis, mejora y control. Cada una de estas etapas se
desarrolla con el apoyo de diversas herramientas y técnicas especificas de Six Sigma, como
diagramas de Pareto, analisis de causa y efecto, graficos de control, disefio de experimentos,
entre otras.

El objetivo final es lograr mejoras cuantificables y sostenibles en el proceso, reduciendo
defectos y maximizando la calidad, teniendo en cuentgedarito, se determina que esta es la
metodologia mas adecuada para aplicar en la empreséige RoseS.A.S. porque permite
reducir los desperdicios por medio de la implementacion de un ciclo continuo de mejoramiento.

Lean manufacturing



14

El lean manufaturing es un nuevo modelo de organizacion y gestion del sistema de
fabricacioni personas, materiales, maquinas y métddogie persigue mejorar la calidad, el
servicio y la eficiencia mediante la eliminacion constante del despil{@aodozo, 2015)
Rajadell y Sanchef2010)definen aLean Manufacturing A Pr oducci - n aj ust ada

Las empresas manufactureras pueden aumentar su competitividad, mediante la innovacién
y/o la mejora continua. La innovacion tecnolégica proporciona grandes mejoras espaciadas en el
tiempo, pero sin continuidad, mientras que las técnicakeate manufacturig proporcionan
pequefias y frecuentes mejoras porque agrupan técnicas que lo hacen posible. De esta manera los
principios deLean Manufacturingde acuerdo couatrecasa$2010) quien afirma que los
principios en los ge se fundamenta esta filosofia son:

Valor: disefar y entregar al cliente el producto o servicio que espera y desea exactamente.

Flujo de valor: definir el conjunto de procesos que permitirdn que el valor fluya hasta el
cliente, de forma rapida y directa.

Flujo de actividades: definir las actividades que conformaran los procesos presentes en el
flujo de valor, procurando que apamtsiempre valor.

Pull: una vez se tiene el producto correcto, fluyendo al cliente por medio del flujo de valor
correcto, mediante procesos que no consuman recursos innecesarios, queda llevar a cabo la
actividad correspondiente, pero solo en la medidasglhaya constatado una demanda real.

A estos cuatro principios, se puede afiadir un quinto, la mejora continua, en referencia a que
Adi f2cil mente se podr8 | ograr el wvalor, flujo
con ello elpull ideal). Hay que volver a empezar e insistir en los cuatro principios unay otra vez,
mej or 8§ndol os Quardcasasy 20¥p, 900 Paradla dplicacion de la metodologia
Lean Manufacturing(Produccion Ajustada)se debe tener en cuenta un paso a pasose
describe a continuacigde acuerdo con lo planteado Milfasefior y Galindq2010)

Identificar el Valor: Comprender cudl es el valor desde la perspectiva del cliente final. ¢ Qué
caracteristicas o atributos gebducto o servicio son realmente importantes para el cliente?

Identificar y visualizar las fuentes de desperdicio: como sobreproduccion, inventarios
excesivos, esperas, transporte innecesario, etc. en el flujo de valor.

Crear el Flujo Continuo: Eliminaas interrupciones, las esperas y los cuellos de botella en
el proceso. Redisefar el flujo de trabajo para que los productos o servicios fluyan de manera
suave y continua, sin interrupciones ni retrasos innecesarios.
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Perseguir la Perfeccion y la Mejora Ganta: Establecer un sistema de mejora continua en
toda la organizacion, involucrando a todos los empleados. Fomentar la identificacion y
eliminacidn constante de desperdicios, asi como la implementacion de mejoras en los procesos.

Responder a la Demandal déliente: Asegurarse de que la produccién se ajuste a la
demanda real del cliente y evitar la sobreproduccion.

Es importante destacar que la implementaciornesn Manufacturingmplica el uso de
varias herramientas y técnicas especificas. El objetiab & eliminar desperdicios, aumentar la
eficiencia, mejorar la calidad y la entrega, y reducir los costos en los procesos de produccion

Los 8 desperdicios deLean Manufacturing

Para Diaz et a[2022) los desperdicdis (también conocidos como "mudas” en japonés) son
cualquier actividad, proceso o elemento que no agrega valor al producto o servicio desde la
perspectiva del cliente. Estos desperdicios representan ineficiencias y consumen recursos sin
generar beneficiomngibles. La identificacion y eliminacion de los desperdicios es fundamental
para lograr la eficiencia y la mejora continua (Diaz et2822).En el Anexo |, se describéns
tipos de desperdicios mas comunesean Manufacturing

La identificacion y Bminacion sistemética de estos desperdicios es esencial para optimizar
los procesos, reducir los costos, mejorar la calidad y aumentar la satisfaccién del cliente en el
marco del enfoquéean ManufacturingA través de la clasificacién de los desperdi@aosla
empresaPrestige RosesS.A.S. es posible determinar mas acertadamente cuales son las
herramientas deeanque sirven para realizar la medicion de cada uno, de forma que se obtengan
los porcentajes de desperdicio en cada tipo identificado.

Estudio detiempos

El estudio de tiempos es una de las técnicas principales de medicion, se utiliza para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo de una tarea definida, para analizar los datos con el fin de
averiguar cual es el tiempo requerido para efectuarréa taegiin una norma de ejecucién
preestablecidéCardozo, 2015)Para realizar el estudio de tiempos el operario debe verificar que
esta aplicando el método correcto y debe estar familiarizado con todos los detalles de esa
opercion, para el registro de los tiempos se puede utilizar el método de tiempo continuo que
permite que el cronometro no pare durante el tiempo de estudio o la técnica con regreso a cero
donde cada toma el cronometro se regresa a cero, al realizar lessleolo se debe registrar los
digitos necesarios omitiendo el punto deci(hikbel & Freivalds, 2014)

Ciclos en el estudio
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Es la sucesion de elementos que se necesitan para realizar una tarea u obtener una unidad de
produccid, General Electric Company establecié una guia aproximada para el nimero de ciclos
que se deben observiiebel & Freivalds, 2014)que se muestren el Anexo J, teniendo en
cuenta el tiempo de cicl®ara calcular el nUmero aéclos para la muestra definitiva se toma
como referencia la Ecuacion 1. Tamafo de la muegirabasesn el método estadistico. Segun
Niebel y Freivalds (2014), las observaciones se distribuyen normalmente respecto a una media
poblacional y una varianzdesconocida. Para ello, se utilizd6 una media muesijay (una
desviacion estandar muestral S. La distribucidon normal para una muestra grande lleva al
siguiente intervalo de confianza

n=(—)
Ecuacionl. Tamario de lanuestra
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2014).

Endonde:n: nimero total de ciclos a observar en el estudio definitivalor de la tabla t
de students: desviacion estandar del tiempo de ciclo obtenida en el,gildtaccion de error
aceptablex: meda muestral promedio del tiempo de duracién del piloto.

Para cada etapa se establece una K aceptable deseada de 5%, para un nivel de confianza del
95% y un alfa de 0.05 {alfa = :0.95) y los grados de libertad varian segun el niamero de
muestras piloto lque determina el valor de t para cada etapa (Niebel & Freivalds, 2009).
Asimismo, para la desviacion estandar y media poblacional varia segun el nimero de muestras
piloto de cada etapa y se calcula de la siguiente manera, asumiendo una distribuciédenormal
los datos obtenidos en el estudio de tiempos

. B &
@)

£
Ecuacion2. Media muestral
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009).

Donde:n: tamafio de la muestra: datos de la muestrar media muestral

PO W
e p

Ecuacion3. Desviacion estandar
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009).

i

Donde:S: desviacion estandar
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Una vez que se ha determinado un tiempo béasico para cada elemento, se agregan
bonificaciones (por ejemplo, para permitir qglerabajador se recupere de los efectos fisicos y
mentales de realizar el trabajo) para derivar un tiempo estidhel & Freivalds, 2014)

Sistema de calificacionNVestinghouse

Es un sistema de calificacion desarrollado éestinghouse Electric Corporatiogue
considera cuatro factores para evaluar el desempefio del oféliabel & Freivalds, 2014)
estos factores se aplican para calificar al operario e incluir elementos necesarios para &onvertir
tiempo observado en el tiempo normal y posteriormente, calcular el tiempo estavslar
factoresde evaluacion de desempefio utilizadespresentan en la Tabla 4 amierdo con lo
descrito por Niebel y Freivalds (2014)

Tabla4. Factores de evaluacion de desempeiio
Factor Descripcion
Habilidad Se define como la destreza para seguir un método dado, esta habilidad es el resultado de la exy
las aptitudes inherentes de coordinacién natural y ritmo.
El esfuerzoes representativo de la velocidad con la que se aplica la habilidad, al evaluar el esfu

operario se debe calificar sélo el esfuerzo eficaz, debido a que el operario puede aplicar un esfue
mal dirigido para incrementar el tiempo de cicld éstudio.

Condiciones Hace referencia a las condiciones que afectan al operario y no a la operacién, como tem
ventilacion, luz y ruido.

Consistencia Hace referencia a los valores de tiempos elementales que se repiten en forma constante.

Fuente Adaptadode (Niebel & Freivalds, 21)).

Esfuerzo

Este sistema de calificacidn tiene definida la calificacién del operario, la cual se observa en
el Anexo J se ubica cada operacion analizada y se califican los cuatro factores, de acuerdo con la
observaciérdirecta. Se suman los valores obtenidos por operacién para obtener la calificacion
del operario,paracalcular el tiempo normalAl obtener cada una de las calificaciones, se
determina el tiempo normal, qgerefiere al tiempo que un operario estandsapara realizar

una operaciéon cuando trabaja sin demoras por razones personales ineyitiadbet &
Freivalds, 2014)

G Y —

Ecuaciond. Calculo del tiempo normal
Fuente: Niebel y Freivald2014

Donde:
TN = Tiempo normal

TO = Tiempo observado
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C = Calificacién del desemperio

Adiciéon de suplementos y holguras, tabla ILO

Durante todo el tiempo del dia un operario no puede mantener un paso estandar, de acuerdo
con Niebel y Freivalds (2014)Pueden ocurrir tres interrupciones por lo que se debe asignar
tiempo extra, la primera son interrupciones personales, la segunda es la fatiga y la tercera son
retrasos inevitables como problemas con la herramienta, por lo ewstablece la siguiente
expresion para el tiempo estandar.

“YO
Ecuacions. Calculo del tiempo estandar
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014

Dénde: TE= Tiempo estandar
TN= Tiempo normal

La oficina internacionatdlel trabajo de Estados Uniddsternacional Labour Offic§1982)
ha tabulado el efecto de diversas condiciones de trabajo para llegar a factores de suplemento u
holgura adecuados. Los cuales al igual que la calificacién del operario, se deben verificar para
cada operacion analizada en el estudio de tiempos, y luegr fasrholguras, para obtener el
porcentaje de suplementos, que permiten con base en el tiempo normal, calcular el tiempo
estandar de la operacidfl. Anexo L, presenta esta tabla de holguras

Estudio de movimientos

Un estudio de movimientos, también coidoc como analisis de movimientos, es una
metodologia empleada para analizar y mejorar la eficiencia de los procesos industriales o tareas
especificas. Este tipo de estudio se centra en observar, analizar y medir los movimientos y
acciones de los trabajadsr durante la ejecucién de una tarea con el objetivo de identificar
oportunidades para optimizar el rendimiento, reducir los tiempos de produccién y minimizar el
esfuerzo fisic§Niebel & Freivalds, 2014)

Para el estudio de losovimientos se debe tener en cuenta el uso dindwbligsque son
unidades de medida utilizadas en el analisis de movimientos y tiempos en el ambito de la
ingenieria industrial. El término "therblig" es el reverso de "Gilbreth", pioneros en el estudio d
los movimientos y la eficiencia en el trabéorero, 2021)Cada therblig representa una accion
0 movimiento elemental en una tarea especifica.
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Estos elementos se utilizan para descomponer y analizar las acciones seglmada
trabajador durante la ejecucion de una tarea y su objetivo es entender y mejorar la eficiencia de
ese proceso. Los therbligs proporcionan una forma sistematica de identificar y cuantificar los
elementos basicos de una talea movimientos basisoclasificados en therbligs se muestran en
la Figura4. Cada tarea puede descomponerse en una combinacion de estos therbligs y al analizar
la secuencia y duracién de cada uno, para identificar areas para mejorar la eficiencia y reducir el
tiempo y el esfugo necesarios para realizar una tarea especifica.

Figura4. Therbligsusados en el estudio de movimientos.

De naturaleza fisica o De naturaleza objetiva
muscular o concreta
L. 7 1. Alcanzar
Eficientes o 2 Mover ;12 gsar o
efectivos 3. Tomar - Chsamblar
4. Soltar 3. Desensamblar
5. Precolocaren
posicion
Mentales o Demoras o dilaciones
semimentales
Ineficientes o i, e 1. Refraso
. 2. Seleccionar inevitable
inefectivos 3. Colocaren 2. Refraso evitable
posicion 3. Descansar por
4. Inspeccionar fatiga
5. Planear 4. Sostener

Fuente:Adaptado déNiebel y Freivalds, 2014

Dentro del estudio de movimientos es esencial el usdidgiama de procesos bimanual
guees una representacion grafica de un proceso que involysastieipaciony coordinaion de
ambas manos de una persona. Este tipo de diagrama se utiliza cominmente en ergonomia y
andlisis de procesos para visualizar cdasotareas requieren la interaccion simultanea de ambas
manos para llevarse a cabo de manera eficiente y s@g¢jakeel & Freivalds, 2014 Este tipo de
diagrama es especialmente Gtil cuando se analizan actividades que impdicgrulacion de
objetos, montaje de piezas o cualquier tarea que requiera coordinacién bimaaukistracion
de este diagrama se observa en la Figura

Figura5. Diagrama de procesos bimanual.
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Diagrama de procesos bimanual Pigina | de |
Operacion: Ensamble de sujetadores de cable ‘ Parte: SK-112 Resumen | mano isquicrda | Mano derccha

Nombre y niimero del operario: J.B. #1157 Tiempo efectivo: 2.7 11.6

Analista: G. Thuering ‘ Fecha: 6-11-98 | Tiempo no efectivo:|  11.6 2.7

Meétodo (ponga un circulo en su eleccién) @2.\'0.@ Pospuesto | Tiempo del ciclo =14.30 seg.

Bosquejo:

Unidades
ensambladas

Sim- | Tiempo Tiempo| Sim-

Descripcion de la mano izquierda
bolo bolo

Descripcion de la mano derecha

Tome el perno en U (10") Ré,z' 1.00 1.00 %E Tome el sujetador del cable (10")

Fuente: Niebel y Freivald2014, p. 119
Estos diagramas son valiosos en entornos de disefio de procesos y andlisis ergonémicos, ya
gue proporcionan una representacion visual detallada de cémo las tareas son ejecutadas y como
se distribuye la carga de trabajo entre ambas manos. Adeerdsiten identificar posibles
puntos de mejora para optimizar la eficiencia y reducir el riesgo de lesiones o fatiga asociadas
con movimientos repetitivos o posturas incOomo@esmanera general, pfoceso de un estudio
de movimientos generalmente ingalilos siguientes pasos:

Observacion: Se observa detalladamente coémo se lleva a cabo una tarea. Esto implica
registrar cada movimiento, accion y decision tomada por el trabajador.

Registro de Datos:Se registran datos especificos, como el tiempo que Héalear cada
parte de la tarea, la secuencia de movimientos y cualquier factor que pueda influir en la
eficiencia.

Descomposicion de Movimientos: Los movimientos y acciones observados se
descomponen en elementos mas pequefios. Esto permite identificamiente$ innecesarios,
redundantes o ineficientes.

Establecimiento de Normas:Se establecen normas o estdndares para los tiempos y
movimientos Optimos basados en el andlisis de datos. Estas normas pueden utilizarse como
referencia para medir el desemperinifo.

Disefio de Mejoras:Se proponen mejoras en el proceso para aumentar la eficiencia. Esto
puede implicar la reorganizacion de estaciones o la introduccién de herramientas mas eficientes.

Implementacion: Las mejoras propuestas se implementan y se meaitrimpacto en el
rendimiento real del trabajo.
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Evaluacion Continua: Se realiza una evaluacion continua del proceso para garantizar que
las mejoras se mantengan y para identificar nuevas oportunidades de optimizacion.

El estudio de movimientos es fundamental en entornos de fabricacion, donde la eficiencia
operativa y la reduccion deemposson objetivos clave. Este enfoque es parte integral de las
practicas de mejora continua y gestion de la calidad en diversos séocthugtriales.

Disefio de puestode trabajo

De acuerdo con Niebel y Freivalds (2014), el estudio del trabajo manual y su disefio
incluyen el estudio de los movimientos, las condiciones del lugar de trabajo y de las herramientas
y equipos. El primer aspecfoe explicado en el numeral anterior y aqui se detalla el disefio del
lugar de trabajo, en particular de las consideraciones para el disefio de puestos d&stabajo.
disciplina se enfoca en organizar tareas, deberes y responsabilidades para maefitErda
y el desempefio de los empleados.

Un puesto de trabajo bien disefiado tiene en cuenta las habilidades y capacidades de los
trabajadores, asi como las necesidades operativas y los objetivos de la organi&acion.
lineamiento principal es disefidrlegar de trabajo para proporcionar espacio a mas individuos
respecto al tamafio y estructura del cuerpo humano. Por lo cual se estudia la antropometria, la
cual es la ciencia que mide el cuerpo hum@tiebel & Freivalds, 2014)En el AnexoM, se
proporciona un resumen de las mediciones Utiles que se aplican a las posturas necesarias para
disefiar el lugar de trabajo de hombres y mujetesnando en cuenta la poblacion
latinoamericanakEl disefio de los puestos de trabagpalguns pasos generales que se describen
a continuacion

Preparacion para el Analisis: Define claramente el propésito del analisis de puestos y
comunica este proposito a los empleados. Informa sobre la naturaleza del andlisis y como se
utilizaran los resultados.

Recoleccion de Informacion:Utiliza mdaltiples fuentes para recopilar informacion. Esto
puede incluir revision de descripciones de trabajo existentes, y observacion directa del trabajo en
accion.

Observacion del Trabajo: Observar directamente a lesnpleados mientras realizan sus
tareas. Esto puede ayudar a capturar aspectos del trabajo que pueden no ser evidentes en las
descripciones escritas.

Analisis de Datos:Organizar y analizar la informacion recopilada. Identificar las tareas
criticas, habiliddes necesariassumos y herramientas y su ubicacion
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Desarrollo de Descripciones de Puestositilizar los resultados del analisis para crear
descripciones de puestos detalladas. Estas descripciones deben incluir la denominacion del
puesto, el resumen ldeabajo,el plano del puesto y la ubicacion de los insumos y herramientas
necesarias

El andlisis de puestos es esencial para la gestion eficaz de los recursos humanos y
proporciona una base solida para la toma de decisiones en areas como la plandiedeaid
fuerza laboral, la asignacion de tareas y la evaluacion del desempefio.

Muestreo de trabajo

Es una técnica que se utiliza para analizar el trabajo mediante un gran ndmero de
observaciones en tiempos aleatorios que permiten investigar las proporciones del tiempo total.
Dedicadas a diferentes actividades de una tarea o situacion del f{{idledjel & Freivalds,

2014) Para realizar el muestreo del trabajo se calcula el nimero de observaciones requeridas de
acuerdo con la Ecuacion 6.

)Y

€

Ecuacione. Calculo dehimero de obsereaones
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014

Donde:p = probabilidadde ocurrencia de la actividag = probabilidad de que ocurra el
defectg Z = nimero de desviacion estandar segun el grado de confiabilidad esaogido
Numero de observaciones= Es el error absoluto

Para tener una muestra representativa las observaciones se toman a todas horas del dia,
generalmente los estudios se realizan durante un bloque de tiempo que va de dos a cuatro
semanas y ya con el nimero de observaciones realizadpsede determinar el tiempo
productivo e improductivfNiebel & Freivalds, 2014)

Método de factores ponderados

El método de ponderacién de factores es una técnica utilizada en diversos contextos, como
la toma de decisiones, lavaduacion de proyectos, la seleccion de proveedores. La idea
fundamental es asignar pesos relativos a cada factor para reflejar su importancia relativa en la
toma de decisiong®aca, 2013)Parasu aplicacion se deben seguisisiguientegpasosBaca,

2013)
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Identificacion de Factores:Enumera y define los diferentes factores o criterios que son
relevantes para la toma de decisiones. Estos podrian ser atributos, caracteristicas o cualquier
aspectajue deba evaluarse.

Asignacion de Importancia Relativa: Asigna pesos relativos a cada factor segun su
importancia en relacion con los demas. Los pesos deben sumar 1 o 100%, indicando asi la
proporcion de importancia de cada factor en el contexto general.

Evaluacion de Factores:Evalla cada opcion o alternativa en funcion de cada factor.
Puedes utilizar escalas numéricas, porcentajes o cualquier método que sea apropiado para la
naturaleza especifica de los factores.

Puntuacion Ponderada: Multiplica la evaluaion de cada factor por su peso respectivo.
Esto da como resultado una puntuacién ponderada para cada factor y opcion.

Suma de Puntuaciones Ponderadaguma las puntuaciones ponderadas para cada opcion.
Esto proporciona una medida general de cuan bien oad&n satisface los factores
considerados.

Toma de Decisiones:Utiliza las puntuaciones ponderadas para comparar y tomar
decisiones informadas. La opcién con la puntuacién mas alta se considera la mas favorable en
funcion de los factores ponderados.

El método de ponderacién de factores es valioso para la toma de decisiones estructurada,
proporcionando un marco para evaluar opciones de manera sistematica y considerando la
importancia relativa de diversos factores.

Distribucién de planta

La distribucionerpl ant a hace referencia #fAal registro
encuentran relacionados con la distribucion y ordenacion fisica de la infraestructura existente
comprendida por los talleres, edificios, bodegas, oficinas y la ubicacion en ellosreleulsss
humanosy t ecnol - gi cos que (Paatias, 20I)Asi, daaistéblclooen nec e
planta permite estudiar de una manera explicita la relacidon que debe existir entre la organizacion,
ubicacién ydistribucion fisica de los recursos disponibles (De la Fuente & Fernandez, 2005).

Diagrama de relaciones: En esta etapa se definen tak&ciones que tienen las diferentes
areas; con las cuales se reabtadiagrama de relaciondsa importancia de relam de
acercamiento, el cual se desea o se requiere entre las actividades, areas, etc., en base a la
informacion de enrutamientos de un diagrama dbéadea (Niebel & Freivalds, 2014, p. 88).
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Establecer las necesidades de espaciBe establecen las necexigds despacio en
términos de metros cuadrados. Los valores se pueden calcular can basenecesidades de
movilidad, extrapoladas a partir de areas existentes, proyectadasxpamnaiones futuras
(Niebel & Freivalds, 2014, p. 89Ralacios (2011), mica que en el método de Guerchet, es
necesario calcular tres superficies asi:

Superficie estatica (Se)Es el espacio que ocupa una maquina en un espacio horizontal. Se
calcula asi:

YO 0z2®z0
Ecuacién?. Calculo de Isuperficie estatica
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014

En donde: ALO representa el |l argo de | a m8§aq
maquinas del mismo tipo.

Superficie Gravitacional (Sg): es el area reservada para el movimiento del trabajador y
materiales alrededor del puesto de trabajo. Se calcula asi:

YQ Y@ ¢
Ecuacion8. Calculo de la superficie gravitacional
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014

En donde: Ano es el n¥mero de mhguidaos por donc

Superficie de evolucion comun (Sc)es el area reservada para el movimiento de los
materiales, equipos y servicios de las diferentes estaciones de trabajo a fin de conseguir un
normal desarrollo del proceso productivo. Se calcula asi:

Yo i QYQz
Ecuaciom. Calculo de la superficie continua
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014

Donde k es el coeficiente que se determina dividiendo la altura de las maquinas o equipos
moviles (Hm) entre el doble de la altura de lasui@aps 0 equipos fijos:

- "O&
Q 00
Ecuaciéonl0. Calculo de la constante k
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014
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La superficie total requerida (St) sera entonces:

St= SE+ Sg+ Sc.
Ecuacionll Calculode la superficie total
Fuente: Niebel y Freivalds, 2014

Elaborar diagramas de relaciones entre actividadesEs la representacion visual de las
diferentes actividades; los valores de relacion de la distribucion sistematica, que pueden ser
utilizadas por eanalista, estan especificadas en el siguiente c(bdbel & Freivalds, 2014, p.

89).

Relacion Valores mas cercanos  Valor Lineas en el diagrama  Color
Absolutamente necesario A 4 —_— Rojo
Especialmente importante E 3 ] Amarillo
Importante | 2 _— Verde
Ordinario 0 1 - Azul

Sin importancia U 0

No deseable X —1 VAVAVAVAN Café

Figura6. Valores de relacion de (PSD).
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2014, p. 90)

Elaborar relaciones de espacio en la distribucién:Se creauna representacion
espaciakscalando las areas en términos de su tamafio reldtigovez que los analistas
estansatisfechos con la distribucion, las areas se compactan en unyielel & Freivalds,
2014, p. 90).

Evaluar una distribucién externa: Debido a las opciones de distribucion algunas
aparentan tener algunas semejanzas. En ese caso, se deben valorar para determinar la mejor
solucion(Niebel & Freivalds, 2014, p. 90).

Seleccionar la distribucion e instalarla:Con base en la evaluaciéon de lagralativas de
distribucion planteadas, se selecciona la mas adecuada para las caracteristicas de la empresa y
luego se implementa el nuevo métofMiebel & Freivalds, 2014, p. 90).

1.4.3 Marco legal

Para el desarrollo de la propuesta de mejoramiento se debe ¢en cuenta la
reglamentacion vigente que compete a la empresa. Las normas y leyes consultadas se adjuntan
en la Tablab.

Tabla5. Normas y leyes aplicables al sector de las flores

Norma Regulacion | Ente regulador | Aplicacién en elproyecto |
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Norma Regulacién Ente regulador Aplicacién en elproyecto
Establecen los requerimientos de reconocimie| Consejo  de  Normay -
S i - ” . Se aplicod para reconocer
NIIF para las | medicidn, presentacion e informacion referen Internacionales de informacion  proborcionad
PYMES a las transacciones de los estados financierog Contabilidad (IASB) prop )
o - s por la empresa
propoésito de informacién general
- Estatuto de Seguridad industrial. Establ¢ Ministerio de trabajo Y
Resolucion

2400 de 1979

normas legales en medicina, higiene y seguri
industrial

seguridad social

Por el cual se determina la organizacién

Ministro De Gobierno De

Seaplicaron para el analisi
del personal del area d

Decreto 1295 administracion del Sistema General de Ries| La Republica De postgosecha y de . .Io'
de 1994 ; : salarios para el andlisi
Profesionales Colombia L
- - - costos beneficio
Ley 100 de Por la cual se organiza el sistema de segur| Congreso de Colombia
1993 social integral
Ley 155 de 24| Politica de Competencia. Se dictan algul Congreso de Colombia
de diciembre | disposiciones sobre practicascomerciales S i i
de 1959 restrictivas € aplicaron para analizg
- - — - - los procesos actuales de
Por la cual se dictan disposiciones para promq Superintendencia df
Ley 905 de | I | . ~ ] - . empresa
2004 el desarrollo de las micro, pequefias y medig industria y comercio

empresas MIPYMES

Fuente:Elaboracion propiaon base en la normativa vigente en Colon(b@23)

1.5 Metodologia

El tipo de investigacion aplicado permite la utilizacion practica de los conocimientos, dentro
de este estudio se plantéa aplicacion de estudios de tipo descriptigae permite la
presentacion de conceptos o fendbmenos, el asunto o problema queassstlebar (Hernandez
et al, 2007).Las fuentes de informacion en las tesis usadas son fuentes primarias en lo que
respecta a la informacién tomada directamente de la empresa por parte de los autores y

secundarias tomadas de informes, libros, tesis y articulos. La @aptasenta la matride
metodologia del presente trabajo de grado:

Tabla6. Matriz de metodologia

OBJETIVOS
ESPECIFICOS ACTIVIDADES HERRAMIENTAS
. . Disefiar formatos de recoleccion de ; is
Diagnosticar el estado actu informacion Formatos para recoger informacion d¢

de los procesos del area
postcosecha en Prestige
Roses S.A.S. para la

Realizar visitas a la empresa para observa
funcionamiento de los procesos

identificacién de

Diligenciar los formatos disefiados

procesos
Estudios de tiempos
Diagrama bimanual

Analisis puestos de trabajo actuales

oportunidades de mejora q

Procesar la informacién de los procesos

permitan la reduccion de |

Realizar los diagramas de flujos

Diagramas de blogu®iagramas de flujo
Cursogramas analiticos

pérdidas totales de produc
y pérdidas de flor para

Calcular las pérdidas

Célculo de las pérdidas de producto y
flor para exportaciéon

exportacion

Realizar resumen de causas de las pérdiq

Diagrama de Pareto

Aplicar mejoramiento de procesos

Metodologia DMAIC

Establecer acciones,
estrategias perramientas e

Disefiar mejora del proceso de hidratacié

Diagrama dédlujo, proceso de hidratacior
responsables y recursos

el area de postcosecha cor

Disefiar mejora del proceso de clasificacid
bolicheo

Diagrama de flujo, mejora de los puest
de trabajo

fin de aportar en la reducci
de las pérdidas totales d

Disefiar mejora del proceso de calidad

Diagrama de flujo, control de calidad

producto y pérdidas de flo
para exportacién

Diseflarmejora del proceso de empaepearto
frio

Diagrama de flujo, disefio de sistemas
transporte

Calcular las pérdidason las propuestas

Célculo de las pérdidas de producto y
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E%E‘I]EEC-II-I':\I/ ggs ACTIVIDADES HERRAMIENTAS
flor para exportacién
Determinar los costos y lo Cotizar el valor de la propuesta
beneficios de la propueste Calcular los costos de cada alternativa Célculo de costos de la propuesta
mejora planteada para la|___Calcular los costos totales de |a propuest
empresa Prestige Roses Determinar los beneficios Relacibne Benefici
S.AS Estimar la relacion costo beneficio elacionCosto Beneficio

Fuente: Elaboracion prop{a023)

1.6 Alcances y resultados

El proyectose desarrolla en la empreRBeestige Roses S.Aysdentro deéstgel alcance de
este proyecto es la propuesta de mejora de los procesdsasifecacion, hidratacion,corte,
boncheo, control de calidag empaquecuarto frio del area de postcosecha de Prestige Roses
S.A.S. La implementacion de la propuesta es decisionatapeaesa.

Conceptual: Este proyecto se sitla conceptualmente en el &mbito de la mejora de procesos,
entendida como una herramienta que busca que estos se basen en criterios de facilidad y
oportunidad en las actividades ejecutadas (Manganelli & Klein,)2@@#¥mas, se consideran
aspectos adicionales como la distribucion de planta, planes de produccion, automatizacién de
procesos, estudio de tiempos y movimientos, estudio de métodos de trabajo, andlisis de causas y
la aplicacién de la metodologiean manudcturingpara examinar detalladamente pesdidas

Geografica: Este proyecto de grado se desarrolla en la empresa Prestige Roses S.A.S
ubicada en el municipio de Nemocén.
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2 Diagnostico de la situacion actuatlel rea de postcosecha

En este capitulo sgesarrolla el primer objetivo espico del presente trabajo de graed
cual se enfoca en diagnosticar el estado actual de los procesos del area de postcosecha en
Prestige Roses S.A.S. para la identificacion de oportunidades de mejora que permitan la
reduccion de las pérdidas totales de producto y pérdidas de flor para expoEh@bjeto de
estudio son los procesos del area de postcosecha, los cuales inchigeatdaion clasificacion
inicial, borcheo, corte, control de calidad ympaquecuartofrio, de manera que estos son los
que se describen y presentan detalladamente para conocer el método y estado actual de los
mismos

Vale resaltar que, la metodologia de mejoramiento de procesos elegida para este proyecto se
refiere a la técnica DMAIC y alaplicacidon ddean manufacturingpor medio de la cual se
identifican y clasifican los desperdicios o pérdidaspteteso.De acuerdo con lo anterior, el
capitulo se ha organizadon base eta aplicacion de las partes Definir, Medir y Analizar de la
metodologia seleccionad&n la etapa d®efinicion, se realiza un diagnostico general de la
empresa, incluyendo la distribucion de la planta, el personal y los equipos utilizados, ademas de
detallar los procesos a través de flujogramas para comprendétoelonactual de produccion de
rosas. En la etapa déedicion, se emplean herramientas como estudio de tiempos, cursograma
analitico, diagrama de recorrido, estudio de movimientos y analisis de puestos de trabajo para
evaluar los procesos actuales. Pomidii en la etapa dandlisis, se calculan las pérdidas de
producto en el area de postcosecha y se identifican las causas, que se convierten en
oportunidades de mejara

2.1 Diagnostico generaldel area de postcosecha

En el diagndstico general se presentan lgseatos relacionados con la distribucién actual
de la planta, la descripcion del personal que se requiere para el proceso tanto en temporada baja
como en temporada algdos equipos y herramientas usados en el proceso

2.1.1 Distribucién actual de la planta

Actualmente la empresa cuenta con una planta del area de postapsecataupa 1.228,
metros cuadrados, donde se han ubicado las areas de hidratacion, clasificacion, borteheo,
control de calidad, empaquecyarto frio(Ver Figura7). Dentro de la plantde postcosecha solo
se cuenta con paredes en los cuartos frios, las demas areas estan ubicadas en la bodega sin
sefalizacion, delimitacion o demarcacion, es por eso que en el plano se observan estas areas con
linea punteada, dado que, no estan actualnsep@radas. Las rosas se reciben del cultivo y se
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llevan al proceso de hidratacion, donde luego se realizan los demas procesos y culmina con los
cuartos frios y la salida de rosas.

Figura7. Planos planta de postcosecha empresstifeeRoses S.A.S.

e L = e e e
""""""""""" 1AL !

i ENTRADA

CUARTOFRIO2 H 7] ‘n*

HIDRATACION

| CONTROL |

CLASIFICACION

| CALIDAD |

m

e

CUARTO
FRiO1

“i | EMPAQUE |

P oot SALIDA

44.7 m t

Fuente:Elaboracion propiaon base en visitasla empresé2023)

Igualmente, dentro de la planta se cuenta con los bafios que son usados por las operarias de
los diferentes procesos, que se ubican al lado del area de hidrataci®madada en esta area, se
cuenta con tejas separadas de la pared, con el fin de mantener las condiciones de temperatura y
humedad necesarias para que el producto se conserve adecuadamente

2.1.2 Personal

El personal requerido por la empresa se diferencia cuemdemporada baja y cuando es
temporada alta, dado que, la produccion se duplica y es necesario la contratacibn de mas
personal para cumplir con los pedidos de los clientes, como se obseh/anexo N El horario
laboral es de 6:00 am a 3:00 pm en Halrtén y de 9:00 am a 6:00 pm en las demas areas. La
empresa realiza el pago de salarios de acuerdo con el SMLMV e incluye auxilio de trasporte,
todas las prestaciones de ley y dotacion de uniformes, botas y elementos de proteccién personal

De acuerdo con l&abla presentadse observgue, en temporada baja se tiene un total de 27
empleados que son los meses de enero, abmid, julio, agosto y octubre y en temporada alta
este numero asciende a 54 empleados, debido, como se ha mencionado al aumento de la
demanda de rosas en estos meses que son febrarop, mayq septiembre, noviembre y
diciembre.

2.1.3 Equipos y herramientas

En el 4ea de postcosecha de la empresa Prestige Roses, 80As8.cuenta con maquinaria
para poder transformar el producto, solamente se usan equipos y herramientas, teniendo en
cuenta que, los procesos actualmente se realizan manualmente, los cuales se sruelstra
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Anexo Q Con estos equipos y herramientas se realiza la transformacion del producto para
dejarlo listo para enviar a los clientes en diferentes paikesle la empresa ha logrado
posicionarseA continuacion, se realiza la descripcion del procspostcosecha llevado a cabo

en Prestige Roses S.A.S.

2.2 Descripcion general del procesde postcosecha

Se detalla a continuacion, el proceso de postcosecha de la empresa Prestige Roses S.A.S. el
cual inicia con la recepcion de las rosas cortadas, qualssdn en tinas durante al menos 4
horas. Luego, las rosas se trasladan a areas de clasificacion y boncheo, donde se organizan en
ramos de 25 tallos. Este proceso es manual y se realiza a una velocidad de 400 tallos por hora por
operario, utilizando 16 ps&s de boncheo y clasificacion. Después del boncheo, se colocan los
capuchones y se cosen manualmente, luego se cortan al mismo largo y se arreglan antes de pasar
al control de calidad y empaque. Las rosas se verifican para asegurar que estén bisnycortada
libres de enfermedades antes de ser empaquetadas y enviadas al cuarto frio durante al menos 2
horas antes de la entrega. No se ha establecido un tiempo especifico para cada etapa del proceso,
lo que dificulta determinar si la meta de 400 tallos poa lesradecuada para el trabajo realizado

2.2.1 Proceso dehidratacion

Este proceso comienza cuando se reciben las rosas que provienen del cultivo, como se
menciond en la descripcion del problema, las rosas se obtienen todos los dias para el proceso en
un prome@ de 25.000 tallaslos cuales al ser recibidase sumergen en agua para una
hidratacioninicial que dura minimd horas Enla Figura8 se muestra el proceso de hidratacion

Figura8. Proceso de hidratacion de las rosas

FuenteElaboracion propiasegun registro fotografico de visita empres4@apP3)

La hidratacion se realiza en una tina la cual contiene 12 paquetes de 20 rosas cada uno, en
este proceso todos los procesos se realizan de forma manual, a continuacisina € proceso
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por medio de un flujograma que permite observar las actividades que se ré&aliedanalisis y
observacion directa realizada al proceso de hidratacion, se pudo evidenciar que se generan
pérdidas de producto dado que, en ocasioneslsean los tabacos de cabeza en la tina donde se
hidratan al no verificar los ramos, es decir, con los pétalos de la flor dentro del agua, en este caso
se produce la pérdida total de los tallos.

Figura9. Flujograma deproceso déidratacion

Diagrama de flujo del proceso de hidratacion

Preparo: Esteban Herrera, Andrés Barreto, Alejandro Guerra Fecha: 12 octubre 2023
Revisé: Johana VanStrahlen Método: Actual
Entrada Proceso Salida

INICIO

Tallos cortados del cultivo

Sohucién y tina ‘ Preparar sohicién en agna ‘ Tinas con sohicién

l

Distribuir los tallos en
paquetes de 20 unidades

'

Ubicar tallos en cajas v
cajas en tina

iSe cumplio
el tiempo?
Si

| Llevar a clasificacién | Rosas hidratadas

Fuente:Elaboracién propiaon base en informacion de la emprg€3)

Paquetes de 20 tallos

Tallos en hidratacion

Cajas

No

Otro aspecto que se observé es que, aunque los paquetes se marcan con la hora de ingreso,
no se verifica a tiempo para sacar los tallos de la tina y al dejar el gradasttiempo de lo
necesario, se produce una maduracién excesiva que hace que se pierda la calidad del producto,
para la venta de exportacion, por lo que se produce flor para la venta nacional.

2.2.2 Proceso de clasificacion inicial

Una vez que sbka cumplido etiempo de hidratacignse procede #&asladarlas cajaso
tabacosal proceso de clasificacion donde se sacan los tallos de las cajas y se commedizdaa
longitud de cada tallen un proceso realizado por las 8 operarias de estaAdleaas, en este
proceso se elimina el exceso de hojas de la cabeza para darle un aspecto adecuado a la rosa para
comercializar En la figura 1, se puede observar la tabla de medicién de las rhsss.
empleados deben clasificar 25 tallos que tengan la misma longitag@der armar un ramo.
Por eso, el empleado requiere de un grado alto de concentracion, a su vez de rapidez, dado que,
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se tiene una meta de 400 tallos clasificados por hora, esto indictakuntime de
aproximadamente 0,13 minutos por tallo

También valed pena mencionar que, la tabla de clasificacion no esta equidistante a todos
los puestos del area, esto implica que, unas operarias deben trasladarse mas metros que otras para
medir los tallos, pues solo existe una tabla de medicion. Esta clasificaci@hsoio incluye la
revision del tamafio del tallo, dado que, el tiempo de procesamiento es muy corto

Figural0. Tabla de medicion de la flor en el proceso de clasificacion
g | / By _~

Fuente:Elaboracion propi,aségl]n régistro fotografiate visita empresari§2023)

De acuerdo con lo anterior, el proceso se ilustra por medio de un flujograma que permite
observar las actividades que se realizan, asi como las entradas y salidas del proceso de
clasificacion de las rosas por tamafio

Figurall Flujograma deproceso delasificacion
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Diagrama de flujo del proceso de clasificacion

Preparoé: Esteban Herrera, Andrés Barreto, Alejandro Guerra Fecha: 12 octubre 2023
Reviso: Johana VanStrahlen Método: Actual
Entrada Proceso Salida
INICIO
Cajas con rosas hidratadas ‘ Recibir cajas ‘
Ubicar rosas en mesa de Rosas hidratadas
trabajo
Rosas hidratadas ‘ Despetalizar la rosa ‘ Rosas despetalizadas
Trasladarse a la tabla v .
Rosas despetalizadas medir cada tallo : Rosas clasificadas

iSe
completaron
257

| Enviar a boncheo | Grupos de 25 rosas
clasificadas

Fuente Elaboracion propiaon base en informacién de la emprgXi23)

Las probleméticas asociadas a este proceso se deben a la manipulacion de las rosas, dado
gue, se observo que sequiere de un proceso rapido para poder garantizar la calidad de las
rosas, sin embargo, hay rosas como las que miden entre 80 cm y 1 m que no se logra el grupo de
25 unidades en el tiempo necesario, haciendo que la rosa se madure y pierda caliddd, tenien
gue venderse en el mercado nacional a un precio menor. Por otra parte, en el traslado y medicién
de las rosas, ocurren eventos donde el producto se ensucia y/o maltrata, generando pérdidas de
calidad que igualmente, se deben dejar para la venta nadtonalkros casos, el producto se
pierde totalmente dado que, al dejarlo sobre la mesa sin un orden establecido se enredan los
tallos y se parten, por lo que en estos casos la pérdida es total

2.2.3 Proceso de boncheo

El proceso de boncheo comienza cuando @ber lostallos clasificados y se colocan sobre
la mesa de trabajduego,se ubican en larensa donde smlocael capuchoén y se vasituando
las rosas hasta armar el ramo (Ver Figu? tulmina este proceso cuando se cose con la
cosedorael capuchdény se coloca en la banda transportadora para ser enviado a control de
calidad.
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Fuente Elaboracion propiasegun registro fotografico de visita empres4@ap3)

En esta area deene un total de ocho (8) operarias en temporada baja, este es uno de los
procesos mas demorados, dado que se realiza de forma manual y se deben ubicar en lineas de 5
rosas, luego, colocar un papel separador, se ubican 5 filas de 5 rosas, al fina s@ ghiton
protector y se procede al cierre del capuchon con la cosedora cuidando de no coser el producto.
A continuacion, se ilustra el proceso por medio de un flujograma que permite observar las
actividades que se realizan, asi como las entradas gssedktiproceso

En el analisis y observacion directa realizada al proceso de boncheo, se evidencié que se
presentan pérdidas de producto, dado que, al momento de ubicar las filas de 5 rosas y teniendo
en cuenta que, la operaria esta realizando presiorepaex el ramo, se oprimen las rosas unas
con otras de forma inadecuada y la rosa se dafia, en este caso la pérdida del producto es total.

Figural3. Flujograma del proceso té@ncheo
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Diagrama de flujo del proceso de boncheo ‘

Preparo: Esteban Herrera, Andrés Barreto, Alejandro Guerra Fecha: 12 octubre 2023
Reviso: Johana VanStrahlen Meétodo: Actual
Entrada Proceso Salida

INICIO
Recibir tallos cortados

Capuchon ‘ Ubicar capuchén en prensa ‘

}

‘ Ubicar fila de 5 rosas

]

‘ Ubicar papel separador

Grupos de 25 rosas clasificadas

iSe
completaron
5 filas?

Si

‘ Coser el capuchén ‘ Ramos de 23 rosas

‘ Colocar en banda ‘

transportadora

Fuente:Elaboracién propiaon base emformacion de la emprega023)

2.2.4 Proceso de corte del tallo

En el proceso de corte se procede a guillotinar los tallos segun las medidas precisas
definidas por la empresa. Este corte se realiza con herramientas afiladas y limpias para evitar
dafar los teflos de la planta por lo que se usa una guillotina (Ver Figura 14). El corte se hace en
un angulo de 45° para maximizar la superficie de absorcién de agua, ademas, en este proceso se
elimina el exceso de follaje y las espinas del tallo para darle un aspeciegado a la rosa para
comercializar y se coloca el caucho al ramo, todas estas operaciones las realiza una misma
operaria

En este proceso no se ha determinado una cantidad estandar de tallos por hora, dado que, se
conoce el tiempo promedio de guillwdido, sin embargo, la eliminacién del exceso de follaje no
se ha estudiado en detalle y no se conoce un tiempo promedio para esta operacion. En el analisis
y observacién directa realizada al proceso de corte, se evidencio que se realiza manualmente y se
debe realizar de forma diagonal en el tallo de la rosa en un angulo de 45° aproximadamente, al
ser un proceso manual, se cometen errores y se pierden tallos que quedan mal cortados, esto
quiere decir que, no quedan del largo deseado o bien que, no queddrangnlo correcto y
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esto genera que se deterioren mas répido las rosas por lo que deben venderse en el mercado
nacional.

Figural4. Proceso de disposicion para el corte de tallos
\\\L “'.'\.,

Fuente:Elaboracion propi,asegl] registréotogréafico de visita empresarigd023)

En la eliminacion del exceso de follaje de los tallos la operaria comete errores y parte los
tallos, de manera que se produce una pérdida total del producto y todo el tiempo de proceso del
armado del ramo. El proaese ilustra por medio de un flujograma que permite observar las
actividades que se realizan, asi como las entradas y salidas del proceso de corte de los tallos.

Figural5. Flujograma del proceso de corte
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Diagrama de flujo del proceso de corte

Preparo: Esteban Herrera, Andrés Barreto, Alejandro Guerra Fecha: 12 octubre 2023
Reviso: Johana VanStrahlen Meétodo: Actual
Entrada Proceso Salida

Ramos de 25 rosas

Recibir ramos

Ubicar ramos en guillotina

Realizar el corte Ramos cortados

‘ Elminar exceso de ‘

follaje Ramos arreglados

Cauchos
ramo

{

Enviar a control de calidad

FuenteElaboraciérpropia(2023)

‘ Colocar el caucho al ‘

Ramos listos para empaque

Por otro lado, también porque la calidad de la rosa no es la adecuada (presenta manchas,
huecos o decoloracion), esto se evidencia cuando la operaria revisa si se requiere eliminacion de
follaje, aunque en este proceso no se revisa la catldald rosa, en algunas ocasiones las
operarias encuentran estos defectos en este proceso y deben devolver la rosa, si el defecto es muy
grave el producto se pierde totalmente, si es posible ajustarla eliminando el exceso de hojas de la
rosa, se deja pakeenta en el mercado nacional.

2.2.5 Proceso de control de calidad

Este proceso comienza cuando se recibsnramos armadog cortadosdel proceso de
corte se realiza una verificacion de varios aspectos, por un lado, el corte correcto de la rosa, el
corte delfollaje, el armado del ramo pagae no se haya cosido el tallo, y se verifica que la rosa
no tenga dafios o muestras de enfermedé&aes Figural6, se muestrda flor que se saca del
proceso y se tiene para la venta en el mercado nacional

Figural6. Flor para el mercado nacional
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Para determinar la calidad de la rosa el empleado debe verificar visualmente, pero también
debe verificar el interior, sin dafiar la rosa lo cual lo convierte en una actividad de alta
importancia dentro del proceso y que requiere de conocimiento y habfatagarte del
empleado, es de notar que, la empresa ubica este proceso al final de la linea de transformacion
con el fin de verificar la calidad de los procesos, sin embargo, esto no se considera adecuado

pues ya se perdi6 todo el proceso de transformapiar lo que estos errores deberian detectarse
antes.

Las operarias de calidad deben devolver los ramos que contengan rosas defectuosas o bien
ramos que tengan defectos en su totalidad, y estos son reprocesados desde la clasificacion. A
continuacion, selustra el proceso por medio de un flujograma que permite observar las
actividades que se realizan, asi como las entradas y salidas del proceso.

Figural?. Flujograma del proceso dentrol de calidad
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Preparo: Esteban Herrera, Andrés Barreto, Alejandro Guerra Fecha: 12 octubre 2023

Revisé: Johana VanStrahlen Meétodo: Actual

Entrada Proceso Salida

INICIO

Ramos de 25 rosas Recibir ramos de 25 rosas

I

Verificar tamafio y corte

)
iEs
adecuado?

|

Verificar calidad de la rosa

Sacar ramo del
proceso

Fuente:Elaboracién propiaon base en informacion de la emprg€3)

En el andlisis y observaciéon directa realizada al procescodiol de calidadse pudo
evidenciar que se generan pérdidas de producto daderguedacion con el aspecto y tamafio de
los pétalos estos debemée un buen aspecto, sin manchas, ni deformidades, tampoco deben
contener bordes cortados, ni tener presencia de animales que puedan interrumpir el proceso de
maduracién naturakin embargoalgunas rosas provienen con errores del proceso de cosecha,
donck se presentan manchas en los pétalos o huecos, lo cual hace que el producto se rechace en
esta etapa del proceso.

2.2.6 Proceso de empaque guarto frio

Los ramos que pasan el control de calidad del proceso se reciben en el area de empaque,
donde se les coload plastico trasparente que cubre todo el tallo y el capu@remFigural8),
luego este ramo es ubti@en canastillas que contien&@ ramos las cuales se envian al cuarto
frio, una vez se reciben alli, se empacan en cajas dependiendo del pedittzgodig! tallo, si
son tallos de 40 cm se pueden empacar hasta 12,-68@ &M 10 paquetes y de 80 cm en
adelante 8 paquetes los cuales se dejan enfriamiento durante minima 2 horas
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Figural8. Proceso de empagyecuarto frio

A continuacion, se ilustra el proceso por medio de un flujograma que permite observar las
actividades que se realizan, asi como las entradas y salidas del proceso

Figural9. Flujogramaproceso dempaque uarto frio

Diagrama de flujo del proceso de empaque y cuarto frio
Preparé: Esteban Herrera, Andrés Barreto, Alejandro Guerra Fecha: 12 octubre 2023
Revisé: Johana VanStrahlen Método: Actual
Entrada Proceso Salida
INICIO
Ramos verificados Recibir ramos verificados
Pléstico Colocar el plastico al ramo
v
Cajas ‘ Ubicar ramo en caja ‘ Ramo final
Canastilas Ubicar cajas en canastillas
Enviar a cuarto frio

Fuente Elaboracion propiaon base en informacién de la emprg23)

Este proceso de cuarto frio es fundamental para ralentizar el proceso de envejecimiento y
mantener la frescura del producto, ademas, la temperatura fria también ayuda a reducir la tasa de
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transpiracion y pérdida de humedad. En este proceso, la flor agahildirante minimo 2 horas,

el cuarto frio tiene una capacidad de almacenamiento de 1.200 cajas de rosas, cada caja contiene
un ramo de 25 tallos, es decir que se pueden almacenar 30.000 tallos durante 2 a 5 horas para
poder tener la temperatura adecuaala mue la rosa llegue en el estado esperado por los clientes
internacionales que las reciben. Las cajas son colocadas en un cuarto frio a una temperatura
controlada de entre 4°C y 7°C.

En el analisis y observacion directa realizada al proceso de empagago frio, se pudo
evidenciar que se generan pérdidas de producto debido al mecanismo de transporte usado, pues
las cajas se ubican en canastillas para ser llevadas al cuarto frio y en ocasiones los empleados
acumulan mas cajas de la capacidad normdh @danasta haciendo que se maltraten los ramos
gue se encuentran debajo y se pierda el producto, cuando ya esté casi listo para ser enviado a los
clientes.

Con base en la descripcidon general del area de postcosecha y la descripcion detallada del
procesoactual de transformacion de las rosas en ramos para exportaciéon, se completa la
Definicion del proceso, para poder continuar coMiadicion, que se presenta a continuacion,
por medio del estudio de tiempos, cursograma analitico, diagrama de recestigdip de
movimientos y analisis de los puestos de trabajo actuales, con el fin de identificar la situacion
actual y conocer los tiempos y métodos actuales de forma méas detallada para lograr identificar
las pérdidas y sus causas

2.3 Descripcidndetallada delproceso de postcosecha

En esta seccion se realiza la medicion del método y procesos actuales, de acuerdo con lo
descrito en numerales anteriores, se presenta inicialmente el estudio de tiempos. Luego, se
presenta el cursograma analitico detallado delgs@y el diagrama de recorrido para evidenciar
la situacion actual relacionada con los transportes actuales dentro de la planta, seguido del
estudio de movimientos donde se presenta el diagrama bimanual de los seis procesos analizados
y el detalle del andis del disefio de puestos de trabajo actuales

2.3.1 Estudio de tiemps

Se realiz6 el estudio de tiempos del proceso de postcosecha con base en lo presentado en el
marco tedrico, en donde se registra el tiempald®cion total del ciclo de todo el proceso
tomando como base los seis procesos presentados anteriormente, sin incluir los tiempos de las
demoras en hidratacidd horas)y en el cuarto frid2 horas) Este estudio de tiempos se realizo
con el fin de estandarizar los tiempos de cada proceso y podéfigdemos tiempos que se
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demoran en los transportes actualmelnds. pasos para realizar la toma de tiempos contaron con
las siguientes metodologias y consideraciones aplicadas:

- Se realiza toma de tiempos para gastcosecha en los procesos de hidratacio
clasificacion, boncheaorte,control de calidad y empaceearto frio

- Se midi6 el tiempo de proceso de una caja de 20 tallos en hidratacion, de un grupo de 25
rosas en clasificacion y corte, de armar un ramo de 25 rosas en boncheo, de verificancada
en control de calidad y de empacar cada ramo y enviarlo al cuarto frio en eropatpué&io.

- Los tiempos se registran bajo la técnica del métmidinuqg con el fin de obtener un
registro completo de todo el ciclo productivo detectando a su véengsos de cada elemento.

- La calificacibn de los operarios se determiné considerando los cuatro factores
determinados en el sistema Westinghouse, evaluando el desempefio del opstedaotdE se
calculo para cada operacion, teniendo en cuenta la abpacion de los operarios (Ver Anexo
P).

- Los suplementos fueron determinados de acuerdo con holguras de la ILO (VeiQ)nexo

Serealizd un premuestreo inicialparalo cualse tomé como referencia la Tabla delexo
J donde se determin6 que, de acuerdo con el tiempo de ciclo, se deben realizar la toma de 10
muestras. Por tantserealiz6 el premuestreo, con la toma @stasmuestras en cada adelos
process de postcosechy los resultados se presentan @nAnexo R. De acuerdocon los
resultados del premuestreo se calculé el nimero de ciclos del estudio definitivo con las
ecuaciones 1, 2 y 3 del marco tedn@ra cada uno de los procesos, como se muestra en la Tabla
7.

Tabla7. Célculo deinimero de ciclos estudio de tiempos definitivo

Etapa TOTAL X S n
Hidratacion 45,40 4,54 0,25 4
Clasificacion 95,80 9,58 0,88 10

Boncheo 107,20 10,72 0,61 4
Corte 37,90 3,79 0,38 12
Control de calidad 22,90 2,29 0,17 6
Empaque- cuarto frio 114,00 11,40 0,47 2

Fuente:Elaboracién propiaon base en informacion de la emprg€3)

Con base en el nimero de ciclos calculado para peatso se realiz6 el estudio de
tiemposdefinitivo, los resultados completos se pueden observar &nexlo Sy en la tableB, se
muestraros tiempos estandar calculados de qadaesg el tiempo total de ciclo que muestra el
tiempo que se requiere en total paeala grupo de tallos en cada proceso teehpo que se
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gastan en los transportes dentro del .Aflemics los tiempos presentados se han medido en
minutos.

Tabla8. Tiempos estandar por operacion y tiempo de ciclo

# Etapa TE (min/ciclo) Tiempo transportes(min/ciclo)
1 Hidratacion 11,01 2,35
2 Clasificacion 29,43 6,36
3 Boncheo 31,59 0,00
4 Corte 48,96 10,38
5 Control de calidad 15,02 1,90
6 Empaquecuarto frio 16,23 8,67
TIEMPO DE CICLO 152,24 29,66

Fuente:Elaboracién propiaon base en informacion de la emprg€#3)

De acuerdo con los resultados del estudio de tiempos, se observa un tiempo de ciclo de
152,24minutos equivalentes 254 horas sin tener en cuenta las 6 horas de hidratacion inicial y
cuarto frio necesarias para la calidad del produktiemas, se obsavgue el tiempo que se
gastan ertransporteses de29,66 minutos lo que equivale dl9,8% del tiempo de ciclo de
produccion esto teniendo en cuenta la distribucion actual de la planta

2.3.2 Cursograma analitico

Con base en el estudio de tiempos realizadeosestruyd el cursograma analitico del
proceso de postcosecha que muestra las diferentes actividades negedasiadistancias
recorridas en cada procesen este diagrama se incluyen las demoras correspondientes a la
hidratacion de los tallos dentro daloceso La Figura 20 muestra el encabezado del diagrama
mencionado y en el Anexbel cursograma analitico completo.

Figura20. Cursograma analitico proceso de postcosecha.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS RESUMEN
SIMBOLO ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
EMPRESA: PRESTIGE ROSES No Tpo. Dist. No Tiempo | Dist. No | Tiempo | Dist.
PROCESO: POSTCOSECHA O 35 96.3 0.0
ANALISTA: Esteban Herrera, Alejandro Guerra, Andrés I:I 4 20.7 0,0
Barteto v 0 0.0 0,0
FECHA: Noviembre 2023 D 9 [ 305 | 483
REVISO Y APROBO: Johana VanStralhen D 2 360.0 0,0
FECHA: 3 4.6 0,0
METODO: ACTUAL X - PROPUESTO__ TOTAL | 53 |51224| 4830
OBSERVACIONES: El diagrama de flujo de procesos establece los tiempos en minutos y las distancias en
TIPO: Trabajador __ Material X metros.

Fuente:Elaboracion propiaon base en informacién teempres§2023)

El procesade postcosechastd compuestb3 actividades, de las cual88 corresponden a
operaciones4 inspecciones) transportes2 demoray 3 inspecciéroperacion, para un total de
tiempo de ciclo d&12,24minutos(8,54 horas)y 4830 metros de recorriden temporada baja,
dado que, en temporada alta estos recorridos son menores
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2.3.3 Diagrama de recorrido proceso de postcosecha

De acuerdo con el estudio de tiempos y el cursograma analitico presentados anteriormente,
se realizéel diagrama de recorrido por la planta del area de postcosecha donde se observan las
53 actividades del cursograma. Los paso28al 29, no se observan dado que, son iguales a los
pasos Ry 21, es decir, estos pasos se repiten cinco veces en el paedrmcheo, en este
sentido, la Figura2muestra el diagrama de recorrido acté@l.el area de clasificacion solo se
tiene una mesa de clasificacion, por lo que unas operarias deben desplazarse mas que otras,
aumentando el tiempo de este proceso, da@o p todas las mesas estan a la misma distancia
de latabla demedidasdonde deben clasificar los tallos.

Figura2l. Diagrama de recorridproceso de postcosecha
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Fuente Elaboracion propiaon base en informacién de la emprgXi23)

La distribucién actual de la planta de postcosecha sigue el flujo del proceso entre
operaciones, sin embargo, es importante mencionar que, en temporada baja los transportes son
mucho mayores que en temporada alta, dado que, solo se usan la nutaguistos de trabajo,
mientras que, en temporada alta al usarse todos los puestos de trabajo, estos recorridos
disminuyen.También es importante mencionar das transporteen el area de clasificaci@e
repiten con cadgrupo detallos por lo que est proceso gasta mucho tiempo en transportes
como se observo en el estudio de tiempos estos recorridos representando un 20% del tiempo total
del ciclo.

2.3.4 Estudio de movimientos
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Como parte de las herramientas de medicion necesarias para detallar el proceso de
postcosecha se incluye el estudio de movimientos el cual permite identificar oportunidades de
mejora en cuanto al método de trabajo actB8al.realiz6 el diagrama bimanual t&s seis
procesos del area de postcoseuabandolos therbligs para describir las operaciones de cada
mano (Ver simbolos en AnexdJ). De esta manera es posible determinar los movimientos
efectivose inefectivos con base en lo presentado en la Figjdied marco teorico.

Proceso de hidratacion

Para estgroceso se realizo el diagrama bimanual para la operacién de ubicar los tabacos
recibidosdel cultivoen las tinas de agua con solucién para esperar la hidratacién de los tallos,
teniendo en cuenta que, esta es la operacion principal y que mas tiempa eereste proceso
La Figura22 presenta el diagrama mencionado

Figura22. Diagrama de procesos bimanttdtiratacion.

Diagrama de procesos bimanual hidratacion
Operacion: Ubicar tabacos en tinas con solucion Resumen Mano izquierda Mano derecha
Fecha: 25 de noviembre de 2023 Tiempo efectivo 323 T.00
Analista: Esteban Herrera Tiempo no efectivo 3,06 12
Meétodo: Actual X Propuesto Tiempo de ciclo (min) = 8,29
N® | Actividad mano izquierda Tiempo Simbolo Simbolo Tiempo Actividad mano derecha | N°
1 |Tomar el tabaco 0.8 G G 0.8 Tomar tabaco 1
2 |Girar caja 0.3 P P 0.3 Girar caja 2
3 |Sumersgir en tina 0,7 EL EL 0.7 Sumergir en tina 3
4 G 103 Tomar siguiente tabaco 4
5 |Sostener primer tabaco 223 H P 0.3 Girar caja 3
6 EL 0.9 Sumergir en agua 6
7 |Alcanzar sizuiente tabaco 1,03 G G 1,03 Alcanzar siguiente tabaco 7
8 |Girar caja 0.3 P P 0.3 Girar caja 8
9 |Sumergir en tina 0,7 EL EL 0.7 Sumergir en tina 9
10 G 1.03 Tomar siguiente tabaco 10
T Sostener tercer tabaco 223 H P 0.3 (irar caja 11
12 EL 0% Sumergir en agua 12

Fuente Elaboracion propiaon base en informacién de la emprgXi23)

El diagrama presentado permite observar que, la mano izquierda tiene un mayor tiempo
inefectivo que efectivo, lo cual puede ser una oportunidad de mejora para este método de trabajo,
en este caso, las operaciones que son inefectivas es la de sosteneo ehi@taas la otra mano
ubica el siguiente tabaco en la tina y la de girar la caja. En la mano derecha el tiempo inefectivo
es mucho menor, dado que, es la mano que se usa principalmente para la ubicacion de los
tabacos en la tina de agua y solucién.



46

Proceso de clasificacion inicial

Para este proceso se realizé el diagrama bimanual para la operacién de realizar la medicion
del tallo, se toma desde que la operaria toma el grupo de tallos y los traslada a la mesa de
clasificacion y realiza la clasificacioredos tallos, incluye el traslado de los tallos clasificados
de nuevo al puesto de trabajo, el An&kmuestra el diagrama mencionado que permite observar
gue, la utilizacién de las dos manos es indispensable y se tienen tiempos inefectivos de 27% en la
mano izquierda y de 19% en la mano derecha, evidenciando que, en este proceso el método es
adecuado para no tener tiempos perdidos

Proceso de boncheo

Para este proceso se realizé el diagrama bimanual para toda la operacion de bonchar ramos,
dado que, se atiza toda en una sola secuencia de movimientos y con el fin de determinar el
tiempo inefectivo e identificar oportunidades de mejora de este proceso, el\Anaesenta el
diagrama mencionado. El diagrama presentado permite observar que, la mancaizuierdn
tiempo inefectivo de un 53%, es decir casi la mitad del proceso, sin embargo, en este proceso el
movimiento de sostener que se considera inefectivo es importante para que el ramo no se
desarme, por lo que en realidad el tiempo inefectivo esmeaonano derecha tiene un tiempo
inefectivo de 17% dado que, es la mano que se usa para traer las rosas, ubicarlas en el ramo,
alcanzar los papeles y cartones separadores y ubicar el ramo en la banda transportadora

Proceso de corte del tallo

Para este mpceso se realizd el diagrama bimanual para la operacion de cortar los tallos y
eliminar exceso de follaje, incluye la operaciércdbcar el caucho dado que, se realiza en este
procesoteniendo en cuenta que, esta es la operacion principal y que m@gs tlemora en este
proceso ElI Anexo X, presenta el diagrama mencionagiae permite observar que, la mano
izquierda tiene un tiempo inefectivo mucho mayor que el tiempo efectivo este represédia un
del tiempo, lo que muestra que, en el proceso de sertisa en su mayoria la mano derecha, lo
cual puede ser una oportunidad de mej&sta mano permanece inactiva en los procesos de
eliminacién de follaje y de colocacién del caucho, mientras que en el proceso de guillotinado se
usan las dos manoBn la mao derecha el tiempo inefectivo es mucho menor, dado que, es la
mano que se usa principalmente para el corte, sostener las tijeras, dejar las tijeras, eliminar el
exceso déollaje y las operaciones de organizar los tallos, su tiempo inefectivo es sadel

Proceso de control de calidad

Para este proceso se realiz6 el diagrama bimanual para la opemujdleta de verificar el
corte, tamafio y estado de la rosa, asi ctaraalidaddel cosido y armado del ramnel AnexoY
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presenta el diagrama mencionaduepermite observar que, la mano izquieedéa casi inactiva

en todo el proceso con un porcentaje de tiempo inefectivo del 93%, mientras que, la mano
derecha realiza casi todo el trabajo con un tiempo inefectivo de solo un 3%, lo que permite ver
que,no es un proceso que tenga en cuenta el uso de ambas manos como sugieren los autores
Niebel y Freivalds (2014), en cuanto al disefio de puestos de trabajo manuales

Proceso deempaquecuarto frio

Para este proceso se realizo el diagrama bimanual para la operaerpatsr el producto
gue incluye colocarle el plastico, ubicarlo en la caja y colocar la caja en la canastilla para ser
enviado al cuarto frio, dado que, todas estas son las operatianeales que se realizan en este
proceso el Anexo Z presenta el diagrama mencionadpe permite observar quesn este
proceso ambas mana® utilizan para los procesos, pues la mano derecha no tiene tiempo
inefectivo y la mano izquierda solo el 12% esf@ttivo, mostrando un mejor disefio del método,
sin embargo, la operacion de colocapléisticoal ramo requiere de una habilidad por parte del
operario y son operaciones repetitivas que pueden ocasionar a enfermedades en el mediano y
largo plazo

2.3.5 Analisis de los puestos de trabajo actuales

Para complementar la descripcién detallada del trabajo manual del area de postcosecha se
realizé un andlisis de los puestos de trabajo el cual permite terminar de detallar el método actual,
conocer la ubicaciéon de loesumos e implementos de trabajo de cada estacién del proceso y
definir si las medidas de los muebles y accesorios son adecuadas de acuerdo con lo presentado en
el marco tedricoPara este analisis no se incluye el proceso de hidratacion dado que, no existe
como tal un puesto de trabaf.continuacion, se presenta el detalle de los puestos de trabajo en
cada uno de losinco procesos del area, donde se muestra el estado actual (plano del puesto de
trabajo con las medidas actuales), el analisis del tipoaBlajo (parado, sentado), la medicion
del mobiliarig la descripcion de las necesidades de insumos y herramientas y la ubicacion actual
de cada uno de ellos.

Proceso de clasificacion inicial

Se realiz6 el analisis del puesto de trabajo de clasificacion senmuestra en la Talfa
donde se observa el plano que cuenta con la mesa de trabajo, la lira de clasificacién y un apoyo
para colocar el tabaco hidratado con sus medidas correspondigotmente,se realizé la
aplicacion de las medis antropométtas para laomparacion de las medidas con las que se
deben tener de acuerdo con lo presentado efineko M y el analisis de los insumos y
herramientas y su ubicacigparticularmente se tomo la altura del codo, que debe ser de 110 cm
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El trabajo en el &a de clasificacion se realiza de pie, por lo cual la altura de la mesa de
trabajo debe tener la medida de la altura del codo del Anexo M, que es de 110 cm para el
percentil 95 de mujeres (todas las operarias son mujeres), por lo que la altura de la® reesas
adecuada pues tiene solamente 80 cm, esto genera que el codo no quede en una posicion de 90°
gue es lo recomendado de acuerdo con Niebel y Freivalds (2014).

Tabla9. Puesto de trabajo actual proceso de clasificacion

Andlisis puesto de trabajo clasificacion

altura recomendada de la

medidas mabiliario superficie de trabajo €30 cm

Apoya tabaco

Operacioén: Clasificacion de rosas Fecha: 10 de diciembre de 2023
Analista: Andrés Barreto Método: Actual X  Propuesto
ESTADO ACTUAL
gmde Tipo de trabajo De pie
” S ] Medidas Altura del plano dérabajo 1.0 cm
> antropométricas Anchura de la mesa 120 cm
s e o ¢ H ’ B La altura de la mesa es menor a
/’ Comparacion
q

150 em

Insumos necesariog Tabaco hidratado
Ubicacién de .
. En la mesa de trabajo
) s insumos
P ) Herramientas Tabla de clasificacién
Com = . . ‘g .z
necesarias Lira de clasificacion
o, A 5,4 metros en promedio de los
Ubicacién de

puestos de trabajba lira esta

herramientas contigua al puesto de trabajo

Fuente Elaboracion propiaon base en informacién dedmpresa

Los insumos necesarios son el tabaco hidratado el cual es colocado sobre la mesa de trabajo
en un soporte para este, lo cual se considera adecuado. En cuanto a las herramientas se tiene la
lira que esi al lado del puesto de trabajo lo que es addou sin embargo, como se ha
mencionado la tabla de clasificacién estingoromedio de 5,4 metros de los puestos de trabajo
del area lo que no permite que el trabajo se realice continuamente, esto genera fatiga en las
operarias quienes deben realizar esteorrido al menos 10 veces al dia, y también genera
retrasos por tiempos innecesarios en transportes.

Proceso de boncheo

Se realiz6 el analisis del puesto de trabajdalecheocomo se muestra el AnexoAA,
donde se observa el plano que cuenta conelsa de trabaj@l soporte para armar el ramo y el
soporte donde se ubican los insumgsialmente, se realizé la comparacion de las medidas con
las que se deben tener de acuerdo con lo presentado en el marco tedrico y el analisis de los
insumos y herramantas y su ubicacion.
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El trabajo en el area dmncheacse realiza de pie, por lo cual la altura de la mesa de trabajo
debe tener la medida de la altura del cddlbAnexoM, que es de 110 cm para el percentil 95 de
mujeres (todas las operarias son mujenegsr lo que la altura de las mesas no es adecuada pues
tiene solamente 80nt esto genera que el codo no quede en una posicion de 90° que es lo
recomendado de acuerdo con Niebel y Freivalds (2014). Los insumos necesariay o0 @

25 rosas cortadasapuchon, papel y carton separadores, los cuales, aunque estan en el puesto de

trabajo, se observé que, al estar debajo de la mesa la operaria se demora un tiempo buscando el
papel y el cartdn pues todo se encuentra junto sin estar en la vision diréctapéraria, por lo

gue este soporte debajo de la mesa no se considera ademgdés, porque se observé que, al

estar debajo de la mesa se ejerce una mayor presion con la mano izquierda y es donde se
producen las pérdidas de rosE® cuanto a las hemientas se tienel soporte para armar el

ramo el cual es el que se usa en este tipo de proceso, por lo que se considera adecuado

Proceso de corte del tallo

Se realizé el andlisis del puesto de trabajo de corte como se muestraneroBB, donde
se observa el plano que cuenta con daillotina y las canecas caen los tallos cortados
Ilgualmente, se realiz6 la comparacién de las medidas con las que se deben tener de acuerdo con
lo presentado en el marco teérico y el analisis de los insumos y herasmnjesu ubicaciorkl
trabajo en el area de corte se realiza de pie, por lo cual la altyplartzde trabajo debe tener la
medida de la altura del codtel AnexoM, que es de 110 cm para el percentil 95 de mujeres
(todas las operarias son mujeres), por lo que la altura no es adecuada pues tiene €@flamente
cm, esto genera qu& operaria tenga una postura del cuello inadecdadecuerdo con Niebel y
Freivalds (204) (Ver Figura 3), dado que, debe mirar el ramo cuando coloca el caucho, esto se
debe al disefio actual del puesto de trabajo que no es adecuado para las operarias.

Figura23. Proceso deorte y colocacion de caucho
— A

£ 3
i ) v\ )

Fuente: Fotografia de la empresa e imagefudeversidad Politécnica de Cataluiia, 2011)
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Los insumos necesarios sorr@node 25 rosay el cauchcel cual es llevadal puestade
trabajo, lo cual se considera adecuado. Eantua las herramientas se tiene la guillotina y las
tijeras, las cuales estan en el puesto de trabajo, sin embargo, de acuerdo con lo descrito por
Niebel y Freivalds (2014)os agarres de las herramientas deben estar disefiados para evitar que
el operariorealice presiones innecesarias, mas aun si es una operacion repetitiva, por lo que el
uso de las herramientasomo tijerasno se considera adecuado, se pueden revisar otras
herramientas mas adecuadas para este tipo de trabajos manuales.

Proceso de contrbde calidad

Se realiz6 el andlisis del puesto de trabajo de control de calidad como se muestra en
Anexo CC, donde se observa el plano que cuenta con la mesa de waba® se realiza la
verificacion de los ramos y se devuelven en caso de encontrar defggtdsente, se realizo la
comparacion de las medidas con las que se deben tener de acuerdo con lo presentado en el marco
tedrico y el analisis de los insumos yra@nientas y su ubicacion.

El trabajo en el area de control de calidad se realiza de pie, por lo cual la altura de la mesa
de trabajo debe tener la medida de la altura del codo, que es de 110 cm para el percentil 95 de
mujeres (todas las operarias son neggren este caso, la altura de la mesa es de 100 cm, sin
embargo, se considera adecuada por el tipo de trabajo realizado, dado que, no debe sostener el
ramo sobre la mesa por lo que no necesita que se tenga el angulo de 90° para el trabajo de
verificacion

Los insumos necesarios son el ramo de 25 rosas el cual es llevado a la mesa de trabajo, lo
cual se considera adecuado. En cuanto a las herramientas no se requieren dado que, la
verificacion se realiza de forma visual, sin embargo, en el analisis dprestso se encontrd
que, no se considera adecuado que se realice la verificacion de calidad de la rosa y de presencia
de enfermedades después de armar el ramo, pues esto genera no solo la pérdida del producto,
sino del tiempo de todo el proceso, por lo gaeconsidera que esta verificacion deberia existir
antes del boncheo.

Proceso deempaquecuarto frio

Se realiz6 el andlisis del puesto de trabajem@aquecomo se muestra el Anexo DD,
donde se observa el plano que cuenta coméma de trabajo. lglmente, se realizé la
comparacion de las medidas con las que se deben tener de acuerdo con lo presentado en el marco
tedrico y el analisis de los insumos y herramientas y su ubicacién

El trabajo en el area de empaguerto frio se realiza de pie, pordoal la altura de la mesa
de trabajo debe tener la medida de la altura del codo, que es de 110 cm para el percentil 95 de
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mujeres (todas las operarias son mujeres), en este caso, la altura de la mesa es de 100 cm, sin
embargo, se considera adecuada paipel de trabajo realizado, dado que, el ramo est4 parado
sobre la mesa por lo que no necesita que se tenga el angulo de 90° para el trabajo de empaque.
Los insumos necesarios son el ramo de 25 rosas, plastico los cuales estan en el puesto de trabajo
en unsoporte para este, lo cual se considera adecuado. Ademas, se requieren las cajas, las cuales
no se pueden colocar en el puesto de trabajo, debido a su disefio actual en el cual podrian
ensuciarse o mojarse, por lo que, cuando las requiere debe trasth@dnsacén y traerlas. En

cuanto a las herramientas no se requieren dado que, el empaque se realiza de forma manual.

De acuerdo con los estudios y diagramas presentados en la descripcion detallada de los
procesos del area de postcosecha, se compldiedicion del proceso de acuerdo con la
metodologia DMAIC aplicada, para poder continuar coArlisis del proceso en el cual se
deben identificar las causas de las problematicas, que se presenta a continuacién, por medio de
un muestreo del trabajo que pé&earcuantificar las pérdidas e identificar las causas de. estas

2.4 Cuantificacion de las pérdidas

Para poder realizar la cuantificacion de las pérdidas de producto en el postcdsechae
realizé un muestreodel trabajo de forma que se determiné la catide talloscorrectos e
incorrectos, una vez se determina la cantidad de tallos incorrectos se detarpd@naa y se
registra en qué proceso se genero la pérdida, de forma que sea posible determinar el porcentaje
de pérdidas y las causas de las mismasmétodo formulado para llevar a cabo este estudio se
basé enobservar directamente los procesos del area de postcosedbadd en cuenta las
problematicas identificadas en cada etapa del proceso, se evalud tanto el nimero total de tallos
manipulados @mo la cantidad perdida, lo que permitié6 determinar dos indicadores principales:
las pérdidas irrecuperables (donde se pierde todo el tallo) y las pérdidas debido a tallos que no
cumplen con los estandares de calidad para la exportacion y, en cambgiinsa @dela ventan
el mercadanacional. Para realizar el muestreo del trabajo, se tuvieron en cuenta los siguientes
elementos:

- Cantidadde tallos correctos

- Cantidadde tallos con defectos

Para determinar los porcentajes, se ejecutd una muestra piloto, para lorealizason32
observacionedas que se obtuvieron en 4 dias de observacion miagktuales fueron tomadas
en cuatrojornada de 8 horas de trabajo con el fin de determiglatamafio de la muestra
significativo, se utilizd la técnica para analizar el trabajo mediante un gran numero de
observaciones en tiempos aleatorios propuesta por Niebel & Freivalds (2014).
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Tablal0. Resumen prueba piloto

Resumen
Observaciones de tallos correctos 23
Observaciones deallos con defectos 9
Total, de observaciones 32

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de la empresa

Teniendo en cuenta los resultados, se puede caleujarobabilidadde actividades con
defectos y sin defectos de la siguiente forma:

Donde, p = proporcion de tallos buenos (o sin defectas)= proporcion de tallos
defectuosos

De acuerdo con el libro de Niebel & Freivalds (2014), pdeterminar el nimero de
observaciones, definen un nivel de confianza 8% 9z de 196) y un margen de error de-%%
aceptable;Ver Ecuaciort- los resultados obtenidos son los siguientes:

h z8 z 8

. 3 h

El resultado obtenido para el nimero de observaciones 83&lden total en todos los
procesos del area de postcoseatstas observaciones se realizaron en el periodo de 23 de
septiembre a 10 de noviembre de 20&3tom6 como base de observacién una hoteadajo,
es decir, en un dia laboral se tiene 8 observaciones dado que, se trabajanS& hegedraron
los datos detotal y pérdidas (en caso de que exis&) cantidad de talloparacalcularel
porcentaje de pérdidas clasificadas en pérdida total o pérdida naciomal se observa e
Anexo EE. En resumen, de lo encontrado en los registropéididas se muestra la Tablhl
dondese observa el total de pérdidas de tadigripados por caas de la pérdidael porcentaje
promedio de pérdidas.

Tablall Pérdidas de tallos en los procesos de postcosecha

- Cantidad tallos % %
Proceso Causa de la pérdida . L
perdidos pérdida | acumulado
Clasificacion Maltrato por transporte mesa de clasificacion 3913 18,2% 18,2%
Clasificacion Suciedad por transporte a mesa de clasificaq 3326 15,4% 33,6%
Corte Tallo partido en corte 2658 12,3% 45,9%
Empague y cuarto frio Exceso de peso en canastas 2311 10,7% 56,6%
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Proceso Causa de la pérdida Cannda_d tallos . %. %
perdidos pérdida | acumulado

Control de calidad Defectos de la rosa 2048 9,5% 66,2%
Bonchar Rosas partidas 1599 7,4% 73,6%
Hidratacion Tiempo excesivo de hidratacion 1441 6,7% 80,3%
Hidratacion Cajas de cabeza en la tina 1293 6,0% 86,3%
Corte Defectos de la rosa 833 3,9% 90,1%
Clasificacion Despetalizacién de la rosa inadecuada 725 3,4% 93,5%
Control de calidad Apertura excesiva 609 2,8% 96,3%
Clasificacion No se logra el ramo en el tiempo necesariq 448 2,1% 98,4%
Clasificacion Tallo partido 346 1,6% 100,0%

Fuente: Elaboracion propia cbase en informacion de la empré2a23)

Igualmente, en los resultados se pudo observar que, el porcentaje de pérdidas totales del
producto fue de 19,3%, mientras que las pérdidas de producto que se debe dejar para la venta en
el mercado naciondileronde 80,3%, lo que es un hallazgo de este estudio, teniendo en cuenta
gue, se encontré que las pérdidas en su mayoria representan disminucion en las ventas de
exportacion y no en la pérdida total del producto. Adicionalmente, con base en los datos
presentadose realizd un diagrama de Pareto que permite priolEarcausas que generan
mayores pérdidas de producto para la empresa como se muestra en |a4Figura

Figura24. Diagrama de Pareto de las causas
10000 5 i 100,000.0%
oy
—SE3%

TG 20

15,208 20.0%

mm Porcentaje % acumulado 80-20

FuenteElaboracién propiasegun registro fotografico de visita empresdgar3)

El diagrama permite evidenciar que, las causas que generan el 80,3% de las pérdidas en la
empresa son: maltrato por transporte a mesa de clasificacion, suciedad por transporte a mesa de
clasificacid, tallos partidos en corte, exceso de peso en canastas, defectos de la rosa, rosas
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partidas y tiempo excesivo de hidratacion, por lo cual se priorizan estas causas para ser resueltas
por medio de las propuestas de mejora de los procesos del &rea deepbstco

2.5 Analisis de hallazgos

En este numeral se presenta un resumen de los hallazgos del diagndstico frente a la variable
de estudio queson las pérdidas de producto totales y de flor para exportacion que se deben
vender en el mercado nacional, asi comscckusas que en la actualidad las estan generando, con
base en los resultados de las herramientas utilizBgassta manera, se encontré que existen un
total detrece (3) causas de las pérdidas mencionadas, de las aiates{) representan el
80,3%.

Estassiete(7) causas estan asociadas adeis 6) procesos del &rea de postcosecha debido
a diversos factores que fueron identificados y medidos con diferentes herramientas de ingenieria.
A continuacion, en la Tabli2 se describen lasiete(7) causas principales de las pérdidas, junto
con el proceso en el cual se presentan, el porcentaje que generan y los principales hallazgos
asociados.

Tablal2. Causas de las pérdidas el area de postcosecha

Proceso Pérdida % Principales hallazgos asociados
Tiemno excesivo de Esta causa se identifico por medio del levantamiento de informacion
Hidratacion hFi)dratacién 6,7% | que se realiz6 el flujograma del procesee debe a que no se verific
tiempo para sacar los tallos de la tina
Maltrato por transporte 18,2%| Se c::'\_/idencié por medio del _d_iagr_a}ma de rgcorvad_d_el cursogram
Clasificacion analitico que, la tabla de clasificacion no esti equidistante a ttmdg
Suciedad por transport 15,4%| Puestos del érea, generando traslados de 54 m en promedio ddg
producen estas pérdidas
El puesto de trabajo del area de corte genera que, la mano izquierda
Corte Tallo partido en corte | 12,3% 78% inactivaen la eliminacion Qel exceso de follaje y la colocacion
caucho, lo cual genera cansancio y fatiga que a su vez genera que S
los tallos
El andlisis del puesto de trabajo de boncheo muestra que, los insu
Bonchar Rosas partidas 7 4% estanal alcance visual de las operarias lo que genera que se aum
P ' presion sobre el producto mientras se buscan y se partan las rosas|
proceso
Control de Se observé mediante el levantamiento de informacion y elseandel
calidad Defectos de larosa | 9,5% | puesto de trabajo que, la verificacion del producto se hace despy
boncheo por lo que estos defectos no se detectan a tiempo en el pro
Se observé mediante el levantamiento de informacion y el analis
Empaque y Exceso de peso en 10.7% puesto de trabajo que gistema de apilamiento en canastillas en el pra
cuarto frio canastas ! de empaque no es el adecuado para el tipo de producto teniendo er|
gue es un producto fragil y delicado

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de la enfp623)

Ademas, de las causas de las pérdidas identificadas, se encontraron otros aspectos
susceptibles de mejora que vale la pena incluir dentro de los hallazgos del diagnéstico realizado.
En este sentido, con base en los resultados del estudio de tiempos, cursograma analitico y del
diagrama de recorrido se encontr6 que un 19,6% del tiempo de ciclo se demoran en los
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transportes, con una distancia recorrida por ciclo de 48,3 m y que en ddm@a estos
valores son mayores que en temporada alta, esto debido a la distribucién actual de la planta del
area.

De acuerdo con el estudio de movimientos realizado se encontré que, en los procesos de
hidratacion, clasificacigncorte y control de caliad el método de trabajo genera que la mano
izquierda tenga un alto porcentaje de inactividad. Adicionalmente, con el analisis de los puestos
de trabajo se encontré que, la altura de las mesas de los procesos de clasificacgireo no
cuentan con la alra recomendada y que @kefio del puesto de trabajo derte no permite
posturas adecuadas a la operatiasyherramientas usadas como lo son las tijeras no son las mas
adecuadas para este tipo de trabajo repetitivo.

Acorde con los hallazgasencionados se planteas propuesta de mejora de los procesos
del area de postcosecha las cualtara basadaen la metodologia dean manufacturingque
tiene un impacto significativo en la reduccion de pérdidas en el proceso. El ebh&aquse
centra en la eliminacion de desperdicios y la mejora continua de los procesos, lo que puede
abordar eficazmente los problemas y desafios espedifmtificadosenel area dgpostcosecha



56

3 Estrategias y/o acciones de mejoramientdel proceso de pdasosecha

En este capitulo se desarrolla el segundo objetivo especifico relacionado con establecer
acciones, estrategias y herramientas en el area de postcosecha con el fin de aportar en la
reduccion de las pérdidas totales de producto y pérdidas de fioeypaortacion. Recordando
gue, la metodologia de mejoramiento de procesos elegida para este proyecto se refiere a la
técnica DMAIC y que las letras D, M y A se detallaron en el diagndéstico, la propuesta se enfoca
en laMejora (I) y en elControl. Ademas,se aplican los principios déan manufacturing
teniendo en cuenta que, la cultura de mejora continliealefomenta la deteccién temprana de
defectos y la implementacién de medidas correctivas, por medio de la revision constante de los
procesos, asi camla implementacion de ajustes en funcion de la retroalimentacion y los datos.

De acuerdo con lo anterior, el capitulo se ha organizadenzando con lislejora de los
procesos que incluye la descripcion general de la propuesta donde se determinan las
hermamientas y metodologias a aplicar con base en los pasos de la metddalpgieguido de
la presentacién de las estrategias y acciones de mejora de los procesos de hidratacion,
clasificacion, corte, boncheo, control de calidad y empaqgaeto frio. Lueg, se completa la
técnica DMAIC con elControl el cual incluye la presentacion de los diagramas ajustados en
cuanto al cursograma analitico, diagrama de recorrido y diagramas bimanuales que permiten a la
empresa contar con la informacion actualizada de pasxesos y llevar los controles
correspondientes. El capitulo finaliza con la presentacion de la cuantificacion de las pérdidas con
base en las propuestas planteadas.

3.1 Descripcidon general de la propuesta de mejora

Las estrategiasiccionesy herramientasle mejora déos process dd area depostcosecha
de la empresa Prestige Roses S.A.S. se enfocan directamente en las causas identificadas que
generan las pérdidas de producto y que fueron cuantificadas en el numeral 2.4 por medio del
muestreo del trabajeealizado. Por otro lado, la base tedrica para la eleccion de las herramientas
a aplicar para disminuir y/o eliminar estas causas se determind de acuerdo con la aplicacion de
los principios ddean manufacturingresentados en el marco teorico, donde serigd el paso
a paso de la aplicacion de esta metodoloBt@. lo tanto, es necesaridentificar el valor,
visualizar las fuentede desperdicios, crear el flujo continy@plicar la mejora continua, todo
ello para responder adecuadamente a las demaledéos clientesestos pasos se describen a
continuacion

3.1.1 Identificacion de valor
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Para identificar el valor, se depeeguntar:;,qué caracteristicas o atributos del producto o
servicio son realmente importantes para el clie(Mélasefnor & Galindo, 201Q)en este sentido,
es evidente que las pérdidas de producto totales y de flor para exportacion disminuyen la
cantidad de producto de alta calidad que esperamliestes finales en los paises donde la
empresa exporta lawsas, por 1o que, se deben buscar las alternativas que disminuyan estas
pérdidas de forma que se aumente el valor de la empresa hacia los clientes.

En este primer paso de la aplicacion de la metodolegfamanufacturinge clasificaron
las causas aswaclas corla flor que se pierde en el mercado nacional a las cuales se les puede
eliminarla causa de la pérdida y lograr que, se puedan incluir en el proceso de produccion para
exportar, este andlisis y clasificacion se muestra en la T&bldonde se observarcho @)
causas, la diferencia se tiene en que los defectos de la rosa que se encuentran en el control de
calidad pueden ser defectos graves donde se pierde el producto totalmente o defectos que se
pueden arreglar y se genera flor pagata en el mercado nacional

Tablal3. Clasificacion de las causas de pérdidas

Proceso Causa de la pérdida Tipo Porcentaje
Clasificacion Maltrato por transporte a mesa de clasificacion 18,2%
Clasificacion Suciedad pofransporte a mesa de clasificacion 15,4%

Corte Tallo partido en corte Nacional 12,3%
Empaque y cuarto frio | Exceso de peso en canastas 10,7%
Control de calidad Defectos de la rosa 8,1%

Hidratacion Tiempo excesivo de hidratacion 6,7%
Bonchar Rosas partidas Total 7,4%
Control de calidad Defectos de la rosa 1,4%

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de la empresa

Se puede observar quexistencinco 6) causas genedas por los métodos actuales de
trabajo, las cuales para este analisis se consideran evitables: maltrato por transporte a mesa de
clasificacion, suciedad por transporte a mesa de clasificaeifm partido en corteexceso de
peso en canastas y tiempo exeesle hidratacion, por lo cual para estas causas las propuestas
seleccionadas se enfocan en cambiar el método de trabajopacagle se eliminen las causas
de las pérdidas.

3.1.2 Identificacion de fuentes de desperdicio

La identificacién de estas fuentes diesperdicio se realizé en el diagndstico por medio de
las diferentes herramientas aplicadas, sin embargo, también dentro de los hallazgos mencionados
se encontré que, los trigportes representan un porcentaje de 19,6% del tiempo de ciclo, lo que,
dentro @& la metodologidean manufacturingambién se considera un desperdicio que debe
eliminarse, estos transportes se deben a la distribucion actual de la planta, la cual no ha
considerado diferenciar los espacios para temporada baja y alta, por lo quesean leste
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analisis se determina que, una propuesta necesaria para la empresa es el planteamiento de una
redistribucién de la planta actual del &rea de postcosecha que permita disminuir los transportes.

Otras fuentes de desperdicio se deben a las causaprgducen la pérdida total del
producto como son: rosas partidas y defectos de la rosa, por lo que, para estas causas las
propuestas de mejora deben disminuir el porcentaje de pérdidas, eliminando la causa que genera
estos desperdicio§ambién se idenidaron desperdicios en cuanto al tiempo inefectivo en los
procesos de clasificacion corte y control de calidad, el cual puede disminuirse ajustando los
métodos actuales de trabajo. Igualmente, se identificaron desperdicios asociados con
movimientos innecesios debido al disefio de los puestos de trabajo de clasificabidncheo
por la altura de las mesas que no es adecuada para el trabajoAde pismo en el proceso de
corte la altura de la base de trabajo no es adecuada en la colocacion del dasctamas
ocasionando posturas del cuello inadecuadas y en el procesopdgue las cajas no estan
ubicadas en el puesto de trabajo por lo que se generan transportes innecesarios en esta tarea.

3.1.3 Crear el flujo continuo

En este paso se realiza el redisd@bflujo de trabajopor lo cual teniendo en cuenta los
aspectos mencionados en los dos pasos anterserédentificanas propuestas planteadas para
eliminar y/o disminuir las causas que generan pérdidas de producto en el area de postcosecha

los desprdicios identificados en el procesmmose muestra a continuacion.

Tablal4. Propuestas planteadas para disminuir las causas de pérdidas

Desperdicio Accidn necesaria
Proceso . o Hallazgo , Propuesta
identificado segunlean
. ) Contar con un sistema de
. . . . Causa evitable:
. i Tiempo excesivq No se verifica a tiempo para - . alarma que suene cuando ¢
Hidratacion . = h ajustar el método .
de hidratacién sacar los tallos de la tina cumpla el tiempo de
actual ; -
hidratacién de 4 horas
Maltrato por La tabla de clasificacion no Causa evitable:
transportes . - ; .
Suciedad por esta equidistante a todos lo| ajustar el método
puestos del area actual Realizar un redisefio del
e transportes ;
Clasificacion Tiempo puesto de trabajo de
. P Método derabajo inadecuad( . clasificacion
inefectivo Desperdicio:
Movimientos . _| disminuir las pérdidal
) ) Altura de la mesa incorrectz
innecesarios
El método de eliminacion de . )
. . o Causeevitable:
Tallo partido en| follaje y colocacion de cauch : X
1 ajustar el método .
corte actual no son adecuados al i actual Plantear opciones para la
de trabajo automatizacion del proceso
Corte . Tlempo Método de trabajo inadecuac c_olc_>cac_|9n de cauchoy
inefectivo eliminacion de exceso de
La altura de la base de traba L follaje
Posturas - Desperdicio:
. para la colocacion del cauchl . =~~~ P
inadecuadas disminuir las pérdida|
no es adecuada
. Los insumos no estan al Realizar un redisefio del
Boncheo Rosas partidas . . :
alcance visual de las operari puesto de trabajo de bonchg
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Desperdicio Accion necesaria
Proceso . o Hallazgo . Propuesta
identificado segunlean
Movimientos .
) . Altura de lamesa incorrecta
innecesarios
Defectos de la | La verificacion del producto s Disefiar un proceso de contr
rosa hace después del boncheg de calidad antes del proceso
Control de
calidad Tiempo . boncheo y (_el corte para
inefectivo Método de trabajo inadecuac detectar a tiempo estos
defectos
El sistema de apilamiento ef ~ Causa evitable: Plantear opciones para
Empaque y | Exceso de pesq . : . . .
: canastillas en el proceso d¢ ajustar el método cambiar el sistema de
cuarto frio en canastas S
empagque no es el adecuad actual apilamiento actual
. N Proponer una redistribucién
Tiempos Los transportes actuales Desperdicio: | o
. . ST a planta que disminuya los
Toda el area perdidos en representan el 19,6% del disminuir los )
! ; transportes écluya las
transportes tiempo de ciclo actual transportes -
propuestas anteriores

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de la enfp623)

La tabla presentada permite identificar las propuestas adecuadas para cada causa
identificada, por lo que,on base en estas propuestas se realirededeiio déos procesos del
area de postcosecha de la empresa Prestige Rosesd& Mm8nera que se ataquen directamente
las causas de las pérdidas de producto y se disminuyan los desperdicios identdictrlos
pérdidas totales como de flor para exportacion

3.1.4 Aplicar la mejora continua

En este paso se realilmaplicacion de la mejora continda cual se plantea a través de la
presentacion de los diagramas ajustados en cuanto al cursograma analiti@madidg
recorrido y diagramas bimanuales que se realizan con base en las propuestas disefiadas para
aumentar el valor del producto y disminuir las causas que generan pérdida total del grdducto
flor para exportacibnEstos diagramas son los que permiteda empresa contar con las
herramientas para realizar los controles necesarios al conocer el tiempo de proceso en cada
puesto de trabajo, los tiempos necesarios para los transportes y realizar una revision periodica de
estos con el fin de identificar mnees oportunidades de mejora para seguir buscando la
perfeccion, como se plantea desde la metodolegfa

3.2 Propuestas de mejora de los procesos del areaplestcosecha

Las propuestas de mejora responden al analisis de la aplicaciéon de la metddalogia
manufacturingdescrita en el numeral anterior, donde se aplican herramientas de ingenieria para
disminuir y/o eliminar las causas de las pérdidas y desperdicios encontrados en el proceso actual
de postcosecha de forma que se logre la mejora de los prgcesadisminuyan las pérdidas
totales de producto y de flor para exportacion que deben venderse en el mercada nacional

3.2.1 Mejoras al proceso de hidratacion
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En el proceso ddidratacion se encontraron causas de las pérdidas relacionadas con el
tiempo excesivale hidratacion que representa un 6,7% de pérdidas de flor para exportacion, es
decir, que se debe dejar para venta nacioestias causas se producen porque no se verifica a
tiempo para sacar los tallos de la tina después de las 4 horas que se deleeneségaproceso.

De acuerdo con la metodologi@an se clasificO como una causa evitable lo que significa que
puede ser eliminada para no tener este tipo de pérdidas en el proceso y la propuesta planteada es
la decontar con un sistema de alarma que seeaedo se cumpla el tiempo de hidratacion de 4

horas

Esta propuesta permite mejorar el proceso de hidratacion actual y eliminar la causa de la
pérdida, dado que, al contar con la alarma no se olvida de sacar los tallos a las 4 horas del
proceso y se tiemelos tallos hidratados correctameriRara hacer uso asste recursde alarma,
es necesario tener en cuenta algunos aspectos técnicos relpaaatggae no impida el trabajo
de las demas areas o genere estrés en los operarios del area de hidratdoiguepde acuerdo
con Mondelo et a2013)se debalisefiar tomando en consideraciéon:que

Figura25. Consideraciones para la utilizacion de la alarma

2. No requiere de una posicion fija

1. Es temporal [ del trabajador

] 3. Resiste mds la fatiga

4 Llama més la atencion 5. Sélo se utiliza para alarmas de un [ 6. Debe estar 10 dB por ]

maximo de dos situaciones encima del ruido de fondo

FuenteElaboracién propiade acuerdo con Mondelo et(2D13)

La programacion de la alarma debe ser automatica, dado que, de lo contrario se correria el
riesgo que al operario igualmente se le olvide colocar la alarma y se tenga el misnmoagroble
actual En la Tablal5 se muestra la ficha técnica de la alarma que se plantea adquirir.

Tablal5. Ficha Técnica alarma automatica

PRESTIGE ROSES SAS FICHA TECNICA ALARMA Area de postsocsech
HIDRATACION Hidratacion
Preparad@or: Esteban Herrera, Andrés| Aprobado por: Fecha: 06/05/2024 Version: 01
Barreto, Jaime Alejandro Guerra
TIPO DE ARTICULO Alarma industrialSmart Cycle Timing Sirena 9D10
MATERIAL Enchufe ABS de 220 V MEDIDAS (cm): 0,8 m, 0,9 m),8 m
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Uso yfuncionamiento

SINCRONIZACION DE CICLO: esta alarma de sonido industrial ad n
la sincronizacion de ciclos con gran precision, lo que garantiz J
funcionamiento eficiente de la linea de producciGapaz de configurs .

varios puntos de alarmproporciona alarmas precisas cuando se alcar [0 | ®
punto de tiempo, con un buen recordatorio. ALTO DECIBEL.: esta al sasts .
puede emitir un sonido de advertencia claro y mas fuerte, aju
libremente entre 90 y 110 decibeles, tiene un amplio rango de tsadism

OBSERVACIONES:

Fuente: Elaboracion propia

Considerando que los tabacos se reciben a primera hora de la mafiana (6 am) la alarma debe
programarse para que suene a las 10:15 am y debe ser apagada por el operario del area, de forma
gue, cuando suerla alarma el operario de hidratacién se dirija al aegmgue la alarmg
comience a sacar los tallos, comenzando por el primero que colocé hasta el ultimo, de esta forma
se logra garantizar el tiempo minimo de hidratacién de todos los tabacos. Igualesente
necesario determinar la ubicacion de este dispositivo, la cual se puede observar en28.Figura

Figura26. Ubicacion de la alarma
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FuenteElaboracién propiade acuerdo con Mondelo et(2D13)

Se ubica en este punto teniendo en cuenta que, el operario deba dirigirse al area a apagar la
alarma y pueda comenzar con la operacién de sacar los tabacos de la tina y llevarlos al area de
clasificacibnen el tiempo de hidratacion adecuado. Bsta manera se pueden reducir las
pérdidas asociadas con el tiempo excesivo en hidratacion, el cual de acuerdo con la investigacion
en fuentes secundarias realizéRabiano, 2019; Guerra, 2010)ede tener estas cegsiencias:
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Deterioro de la Calidad: Las rosas cortadas tienen un tiempo limitado para absorber agua y
nutrientes antes de gque los tallos comiencen a cerrarse. Si se dejan en hidratacion mas alla de este
punto, la calidad de las flores puede deteriorafeetando su apariencia y durabilidad

Floracion Excesiva: En algunas situaciones, las flores pueden continuar abriéndose y
floreciendo durante la hidratacion. Si este proceso se extiende demasiado, las flores pueden
volverse demasiado maduras, perdiendfyescura y atractivo.

Pérdida de Nutrientes: Las soluciones de hidratacion a menudo contienen nutrientes que
ayudan a mantener la frescura de las flores. Si las rosas se dejan en la solucién mas alla del
tiempo recomendado, pueden agotarse los nutridatgege afecta negativamente la vitalidad de
las flores.

Mayor Sensibilidad a Enfermedades:Las flores pueden volverse mas susceptibles a
enfermedades cuando se dejan en agua durante periodos proloRgatitngdarmentesi el agua
no estéa limpia y se ctamina con bacterias u hongos.

Lo anterior permite observar que, dejar las rosas en hidratacion mas alla de lo recomendado
puede resultar en una disminucion de la calidad y en un menor tiempo de vida util lo cual es
contrario a lo que se espera en el psoage postcosecha de la empresa, y limita el flujo de valor
hacia los clientes, por lo que, la propuesta planteada para la mejora de este proceso permite
eliminar la causa que genera el tiempo excesivo en hidratacién, por lo que disminuiria en un
6,7% laspérdidas de producto de flor para exportacion.

Estas mejoras en las pérdidas al implementarpesfauestamplicarian beneficios para la
empresa al poder ingresar una mayor cantidad de tallos para exportacion, los cuales se
cuantifican a continuacigilomando en cuenta el promedio de tallos al mes en temporada baja y
alta y calculando sobre este niumero el porcentaje de mejora en numero de tallos

Tabla16. Célculo del beneficio de implementar la alarma en hidratacion

Temporada Alta Baja
Total producciéon semana 230.000 100.000
Pérdidas 15% 34.500 15.000
Disminucion pérdidas 6,7% 2.312 1.005
Ventas internacionales de las pérdidas $ 2.219.040 $ 964.800
Total semana $ 3183.840

Fuente: Elaboracion prop{a023)

Se puede observague, si la empresa implementara esta propuesta de mejora en el proceso
de hidratacion, le representarian beneficios econdémico3.d8384or semana.

3.2.2 Mejoras al proceso de clasificacion
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En el proceso de clasificacidn se encontraron causas de las péelat@onadas con el
maltrato por transporte a mesa de clasificacion que representa un 18,2% y suciedad por
transporte a mesa de clasificacion que representa un 15,4% los cuales son las causas que mayores
pérdidas de flor para exportacion le representda ampresa actualmente. Estas causas se
producen porgue solo se cuenta con una mesa de clasificacion en\ela@eperarias deben
dirigirse a esta para medir los grupos de tallos hidratados

De acuerdo con la metodologian se clasiftaroncomo causaevitables y la propuesta
planteada es la desalizar un redisefio del puesto de trabajo de clasifica&iste redisefio
también debe tener en cuenta los demas desperdicios encontrados en cuanto a método de trabajo
inadecuado que produce tiemposfectivos y que la altura de la mesa no es adeciadia.el
redisefio del puesto de trabajo de clasificaciétos® en cuenta lo descrito por Mondelo et al
(2013) quienes indican que, el puesto de trabajo debe tedes los insumos necesariak
alcance dl operario de forma que, los transportes se dismin#@emas, se proporgie pueda
usarse del lado izquierdo de la mpsaa disminuir el tiempo inefectivo de la mano izquigeta
este sentido, se plantea qulepeiesto de clasificacion cuente cada uno con una tabla de
clasificacion que sea mas angosta que la tabla actual, de modo que pueda ubicarse en el puesto
de trabajo

Con la inclusién de las tablas de clasificacibn en cada puesto del area, se eliminan los
transportes que actualmente, se presentan y que generan las pérdidas de flor para exportacion y
se logra un método de trabajo en el que se usen ambas manos, una para medir los tallos y la otra
para colocar el tallo en la lira. Por otro lado, teniendo enteulo planteado por Mondelo et al
(2013)y Niebel y Freivalds (2014), en relacion con la superficie de trabajo la cual debe estar a la
altura del codo para trabajos ligeros Lo anterior indica que se requiere uradguataura de las
mesas de trabajo, sin embargo, tomando en consideracién que son un total de 32 mesas de
trabajo actuales en el area de postcosecha, se propone que se incluyan unas bases de madera de
30 cm de altura para poder lograr la altura de treddgouada.

Con base en las mejoras planteadas al puesto de trabajo de clasificacion se realizé el
redisefio del puesto de trabajo actual y el andlisis del puesto de trabajo actualizado con las
medidas correctas de acuerdo con la antropometria del cuenamdiy tomando el percentil 95
para las mujeres, dado que, como se menciond en el diagnostico todas las operarias son mujeres.
En este redisefio del puesto de trabajo se muestra el plano ajustado, asi como la vista superior y
lateral de forma que se analelemétodo de trabajo ajustado como se muestra en la Tabla

Tablal7. Puesto de trabajo propuesto proceso de clasificacion

Disefiopuesto de trabajo clasificacion

Operacion: Clasificacion de rosas ‘ Fecha: 10 de enero de 2024
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Analista: Andrés Barreto

Método: Actual __ PropuestoX

ESTADO PROPUESTO

6 cm

164 cm

104 cm

| Apoya tabaco

Tabla
clnsificacion

A pova tabara
3 WLEEERE

110 em

Base dz madera

Tabla de
clasificacién

Apoya tabaco

Mesa de trabajo

>
—

Lira de
clasificacién

Tipo de trabajo

De pie

80 om

150 om

Medidas de la norma

Altura del plano de trabajo 11
cm, Anchura de la mesa 120 ¢

Comparacion medidas

La altura es adecuada, la
superficie ddrabajo esta a 11(
cm

Insumos necesarios

Tabaco hidratado

Ubicacion de insumos

En la mesa de trabajo

Herramientas
necesarias

Tabla de clasificacion
Lira de clasificacion

Ubicacion de
herramientas

La lira esta contigua al puestg
de trabajo, la tabla de

clasificacionestaal lado
izquierdode la operaria

Fuente:Elaboracién propiaon base en informacion de la empresa

La propuesta planteada para la mejora de este proceso permite eliminar gueagsaera

el maltrato por transporte a mesa de clasificacion que representa un 18,2% y suciedad por
transporte a mesa de clasificacion que representa un 15,4%, por lo que disminuiria en un 33,6%
las pérdidas de producto de flor para exportadifstas meajrasimplicarian beneficios para la

empresa al poder ingresar una mayor cantidad de tallos para exportacion, los cuales se
cuantifican a continuacion, tomando en cuenta el promedio de tallos al mes en temporada baja y

alta y calculando sobre este nimerpaicentaje de mejora en niumero de tallos.

Tablal18. Célculo del beneficio délisefio del puesto de trabajo de clasificacion

Temporada Alta Baja
Total produccion semana 230.000 100.000
Pérdidas 15% 34.500 15.000
Disminucionpérdidas 33,6% 11.592 5.040
Ventas internacionales de las pérdidas $ 11.128.320 $ 4.838.400
Total semana $15.966.720
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Fuente: Elaboracion prop{2023)

Se puede observar que, si la empresa implementara esta promlestznada con el
redisefio del puesto de trabajo de clasificaciénrepresentarian beneficios econdémicos de
$15.966.72(Qor semana.

3.2.3 Mejoras al proceso de corte

En el proceso de corte se encontraron causas relacionadas con tallos partidos en corte que
representa un 12,3% de pérdidas de flor para exportacion, es decir, que se debe dejar para venta
nacional, estas causas se producen por el método de corte actual que genera fatiga y cansancio en
el brazo derecho de la operaria por sobreutilizacion, daddajo@ano izquierda se usa solo el
22% y la mano derecha solo descansa el 14% del tiempo de la operacion.

De acuerdo con la metodolodgean se clasific6 como una causa evitable y la propuesta
planteada es la de plantear opciones para la automatizatigrockeso de colocacion de caucho
y eliminacion de exceso de follaje. Para poder realizar la propuesta, se realizdé una investigacion
en fuentes secundarias con el fin de identificar diferentes opciones de automatizacién del proceso
de colocacién de cauchp de herramientas para eliminar el exceso de follaje, las cuales se
muestran y evalGan a continuacion

Tablal19. Opciones de maquina de atado de ramos

Opciones Opcion 1 Opcion 2 Opcion 3

Nombre Maquina de atado CRM Maquina deatado Chrymo Maquina de atado y etiquetado

llustraciéon

Se pueden atar 5 ramos al| Se pueden atar 3 ramos al misr . .
Permite atar y etiquetar el ramg

Especificaciones mismo tiempo tiempo Dimensiones (m): largo 5, anch
Dimensiones (m): largo 5, | Dimensiones (m): largo 4,8, anc 12 altd 18 !
ancho 1,2, alto 1,6 1,2, alto 1,6 e !
Precio $ 7.332.000 $ 8.385.000 $ 10.920.000

Fuente: Elaboracion prop@n base e(Bercomex, 2023)

Se identificaron tres opciones de automatizacion del proceso de colocacion de caucho con
magquinas de atado de ramos automaticas, que permiten disminuir el tiempo de proceso y cuentan
con la altura de la base de trabajo adecuada para las operarias. @aakldaion de estas
opciones seis0 el método de factores ponderadigscrito en el marco teoricel cual se aplico
analizando los factores que se describen a continuacion
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Capacidad de la maquina se evalla si la capacidad de la maquina permite megbrar
tiempo de procesamiento actual donde la operaria se demora 0.15 segundos .pbiersmom
peso del 40% de la calificacion.

Precio. se evalla si el precio es acorde con las condiciones de la maquina y con el
presupuesto de la empresa para su implemiéntaiene un peso del 30% de la calificacion.

Adaptacion a las necesidades de la empres® evalla si la opcidon encontrada esta acorde
con el proceso que se desea automatizar y con los requerimientos de la efrgimesan peso
del 30% de la calificadn.

Luego, se procediod a calificar cada factor en cada opcién en una escala de 1 a 5, siendo 5 si
es la mejor opcion o 1 si es la opcibn menos adecuada de acuerdo con el criterio analizado, y se
multiplica este valor por la ponderacion para obtener ek tatal de cada opcié(Ver Tabla
20), teniendo en cuenta qiesignifica la ponderacion del factor y V el valor asignado.

Tabla20. Resultados evaluacion opciones de maquina de atado de ramos

Factor ®) Maquina de atado CRM | Maquina de atado Chrymo | Magquina de atado y etiquetado
Valor V*P Valor V*P Valor V*P
Capacidad 40% 5 2 3 1,2 5 2
Precio 30% 4 1,2 3 0,9 1 0,3
Adaptabilidad 30% 4 1,2 4 1,2 3 0,9
TOTAL | 100% 4,4 3.3 3,2

Fuente: Elaboracion prop{2023)

De acuerdo con la aplicacion del método de ponderacién de factores, para evaluar las
opciones se encontré que la opcion 1, maquina de atado CRM es la mejor opcién para
automatizar el proceso de colocacién de caucho en la empresa Prestige Roségudlhéhte,
se identificaron y evaluaron opciones para mejorar la operacion de eliminacién de follaje dentro
del proceso de corte, dado que, se encontrd que las tijeras e lserramienta mas adecuada
para este trabajo repetitivo teniendo en cuenta el tipo de agarre que requiere por parte de la
operaria que puede generarle problemas a mediano y largo plazo y que genera fatiga que causa
pérdidas en este proceso. Estas amsee muestran y evallan a continuacion.

Tabla21. Opciones de maquina de atado de ramos
Opciones Opcion 1 Opcidn 2 Opcion 3

Nombre Duoflor XL Limpiadora de rosas Maquina limpiadora de espinas
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llustracion

Limpia hasta 20 tallos al mism{ Tipo de sujecion diferente § Limpia hasta 20 tallos al mismo

Especificaciones tiempo las tijeras tiempo
P Dimensiones (m): largo 5, anclf Dimensiones (m): largo 5, | Dimensiones (m): largo 1,1, anch
1,2,alto 1,6 ancho 1,2, alto 1,7 0,8, altol1,3
Precio $ 2.496.000 $72.150 $ 1.911.000

Fuente: Elaboracion propia con bas€Bercomex, 2023)

Se identificaron tres opciones de automatizacion del procestngieacion de follajecon
magquinadimpiadoras de espinague permiten disminuir el tiempo de proceso y cuentan con la
altura de la base de trabajo adecuada para las operarias, de esta manera, el pecstats ok
introducir el ramo en esta maquina para eliminar el follaje, pasé&lgullotina y colocdos en
la maquina de atado de ramos para colocacion de caucho, sin necesidad de optar por posturas
incbmodas y mejorando el tiempo de proceso. Para la evaluacién de estas opciones se uso el
método de factores ponderados descrito en el marco teoricoalesecaplicd analizando los
mismosfactores que sanalizaron en las maquinas de atado de ramos

Luego, se procedio a calificar cada factor en cada opcion en una escala de 1 a 5, siendo 5 si
es la mejor opcion o 1 si es la opcibn menos adecuada de acaerdbcriterio analizado, y se
multiplica este valor por la ponderacién para obtener el valor total de cada opciéhaPlar
22), teniendo en cuenta que P significa la ponderacion del factor y V el valor asignado.

Tabla22. Resulados evaluacion opciones de maquinéirdpieza de espinas

Duoflor XL Limpiadora de rosas | Maquina limpiadora de espinas
Factor ®) Valor VAP Valor VAP Valor VP
Capacidad 40% 5 2 1 0,4 5 2
Precio 30% 2 0,6 5 1,5 3 0,9
Adaptabilidad 30% 3 0,9 1 0,3 5 1,5
TOTAL | 100% 35 2,2 4,4

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la aplicacion del método de ponderacién de factores, para evaluar las
opciones se encontro que la opcBmmaquinalimpiadora de espinass la mejor opcion para
automatizar el proceso @minacion de follajeen la empresa Prestige Roses S.A.S.

La propuesta planteada para la automatizacion de las operaciones de colocacion de caucho y
eliminacién de follaje permite eliminar la causa queega tallos partidos en corte, por lo que
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disminuiria en un 12,3% las pérdidas de producto de flor para exportacion. Estas mejoras en las
pérdidas al implementar esta propuesta implicarian beneficios para la empresa al poder ingresar
una mayor cantidad dallos para exportacion, los cuales se cuantifican a continuacion, tomando

en cuenta el promedio de tallos al mes en temporada baja y alta y calculando sobre este numero
el porcentaje de mejora en numero de tallos.

Tabla23. Célculodel beneficio déa automatizacion del proceso de corte

Temporada Alta Baja
Total produccién semana 230.000 100.000
Pérdidas 15% 34.500 15.000
Disminucion pérdidas 12,3% 4.244 1.845
Ventas internacionales de las pérdidas $ 4.073.760 $1.771.200
Total semana $5.844.960

Fuente: Elaboracion prop{2023)

Se puede observar que, si la empresa implementara esta propuesta relacionada con
automatizacion de operaciongndriabeneficios econdmicos d&.844.96(Qbor semana.

3.2.4 Mejora del proceso de boncheo

En el proceso de boncheo se encontraron causas de las pérdidas relacionadas con rosas
partidas que representa un 7,4% de pérdidas de flor para exportacién. Estas causas se producen
porque los insumos no estan al alcance visual de las opeReiazuerdaon la metodologia
leanse clasificaron como una fuente de desperdicio y la propuesta planteada es la de realizar un
redisefio del puesto de trabajo de boncheo. En este redisefio del puesto de trabajo se muestra el
plano ajustado, asi como la vista supeyidateral de forma que se analice el método de trabajo
ajustado como se muestra en la Taldla 2

Tabla24. Puesto de trabajo propuesto procesbaleheo

Disefiopuesto de trabajoboncheo

Operacidn: Boncheo de rosas Fecha:10 deenero de 2024

Analista: Esteban Herrera Método: Actual _ Propuesto X

ESTADO PROPUESTO
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Disefiopuesto de trabajoboncheo

Operacién: Boncheo de rosas Fecha:10 deenero de 2024
Analista: Esteban Herrera Método: Actual _ Propuesto X
VISTA SUPERIOR VISTA LATERAL
120 cm
< >
F 3 A r Port: .
g8 2 Soporte
‘:: % & _Mesaactual
—E ) Soporte
S 1 A 2 :
- 1L, /j{.‘ y -
< ‘T?' > Base de madera

104 cm
-

45.8 cm

104 cm

Tipo de trabajo

De pie

Medidas de la norma

Altura del plano de trabajo 110 ¢
Anchura de la mesa 120 cm

Comparacién medidas

La altura es adecuada,daperficie
de trabajo estd a 110 cm

Insumos necesarios

Grupos de 25 rosas cortadas
Capuchén Papel separador Cart
separador

Ubicacién de insumos

Se llevan a la mesa de trabajo S
tienen en el portinsumos

Herramientas

Soporte

Ubicacién de
herramientas

En el puesto de trabajo

Fuente:Elaboracion propiaon base en informacién

Ademas, para el redisefio del puesto de trabajo de boncheo se propone ubicar los insumos
encima de la mesa y no debajo como esta actualmente, de forma que estén a la vista y al alcance

de la emprg€i3)

de la operaria, sin embargo, se debe tener en cuenta que, esta ubigactérrumpa el espacio

de trabajo actual en la mesa de traplgaibicacidén de los insumos sera en el porta insumos que

se incluyé en el redisefio del puesto de trabajo

Este rediseio también debe tener en cuenta los demas

adecuada.

desperdicios encontrztus @n ¢

la altura de la mesa no es adecuada generando que el codo no quede en una posicién de 90° que
es lo recomendado de acuerdo con Niebel y Freivalds (2014) para el disefio correcto de puestos
de trabajo. Lo anterior indica que se requiere un ajusiea#tdra de las mesas de trabajo, sin
embargo, como se menciond en la propuesta de mejora del proceso de clasificacion, se propone
gue se incluyan unas bases de madera de 30 cm de altura para poder lograr la altura de trabajo
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La propuesta planaela para la mejora de este proceso con el redisefio del puesto de trabajo
de boncheo permite disminuir la causa que genera rosas partidas que representa un 7.4%, sin
embargo, no se elimina completamente la causas, pues aun pueden presentarse rospsrpartidas
otras causas que no ha sido identificadas en este trabajo de grado, por lo que, en este caso la
disminucién de toma como de un 80% del porcentaje de esta causa, es decir, se disminuiria en un
5,9%. Estas mejoras en las pérdidas al implementar estaegtapmplicarian beneficios para la
empresa al poder ingresar una mayor cantidad de tallos para exportacion, los cuales se
cuantifican a continuacion

Tabla25. Célculo del beneficio deejorar puesto de trabajo de boncheo

Temporada Alta Baja
Total producciéon semana 230.000 100.000
Pérdidas 15% 34.500 15.000
Disminucion pérdidas 5,9% 2.036 885
Ventas internacional de las pérdidas $ 1.954.080 $ 849.600
Total semana $2.803.680

Fuente: Elaboracion prop{2023)

Se puede observar que, si la empresa implementara esta propuesta de mejora en el proceso
deboncheole representarian beneficios econdmicos218(8.68(por semana.

3.2.5 Mejora del proceso de control de calidad

En el proceso de control de calidad se encamraausas de las pérdidas relacionadas con
los defectos de las rosas que representa un 9,5% de pérdidas de producto total y de flor para
exportacion, estas causas se producen porque las rosas vienen con defectos del cultivo, sin
embargo, la probleméaticadiga en que no se detectan a tiempo y, por tanto, generan reprocesos
innecesarios. De acuerdo con la metodoltepa se clasifico como una fuente de desperdicio y
la propuesta planteada es la de disefiar un proceso de control de calidad antes deleroceso d
boncheo y el corte para detectar a tiempo estos defectos.

Esta propuesta requiere que se ajuste el proceso del area de postcosecha desde el area de
clasificacion, dado que, estas operarias tendran una reduccion de su tiempo de proceso al contar
cada unacon su tabla de clasificacion en el puesto de trabajo, por lo que ahora seran las
encargadas de verificar el estado de la rosa en cadotodefectos que viene desde el cujtivo
estas rosas seran excluidas del proceso desde la clasificacion, por Ipepeeso de boncheo
solo entraran flores con la calidad esperadara su implementacién, se requiere de la
capacitacion del personal de clasificacion para que pueda hacer la verificacion de la calidad de la
rosa de forma adecuada y detectar los defect@snpo.

Igualmente, se requiere el proceso de control de calidad después del corte para verificar la
calidad del corte del tallo, eliminacion de follaje, armado del ramo, colocacion del caucho y
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aspecto general del producto terminado, antes dms&rdo al empaque y cuarto frio. Por lo que

este proceso seguira existiendo, pero seré ajustado en su método. En la Figura 27 se muestra el
proceso para llevar a cabo la capacitacion del personal encargado del control de calidad en
clasificacion

Figura27. Proceso de capacitacion personatldsificacion
1. Clasificar y jerarquizar necesidades

2. Estable‘(':er objetivos

\

3. Realizar programa

4. Ejecutar el programa

5. Evaluar programa

Fuente: Elaboracion propia con basdPeieto(2009)

Con la finalidad de implementar el método de trabajo del control de calidad que ahora sera
parte del proceso de clasificacion, se propone una capacitacion a los responsables de esta
actividad que son la supervisora de produccion y el personal de clasificde tal forma que
comprendan cada operacion a realizar, evitando de esta manera, que se incluyan en el proceso
rosas con defectos del cultivo.

De acuerdo con el proceso descrito se detallan cada uno de los pasos mencionados en la
Figura27. La necesidd a priorizar es la mejora 4 verificacion del estado de la rosa en el
proceso de clasificaciGhe acuerdo con aspectos que permitan mejorar el proceso y didainuir
entrada de producto defectuoso al procdsamatriz 5W2H del programa de capacitacion se
observa en el AnexieF.

Para ejecutar el programa se tiene en cuenta la disponibilidad de los responsables del &rea de
postcosecha de manera que puedan reunirse el mismo dia en las instalaciones d&®sestige
S.A.S.donde se realizarian las capacitaciones. Es decir, que el dia que sean programadas las
capacitaciones, el personal de postcosecha debe estar disponible para asistir, se realizaran en
solo grupo con las 8 operarias del area de clasificgd@mpersona de control de calidad

Para evaluar el aprendizaje se dara el material necesario para edatizairol de calidad
para el cual se esta llevando a cabo la capacitacion, evaluando el proceso expuesto durante la
capacitacionDe acuerdo consta propuesta, los defectos de la rosa que representan un 9,5% de
las pérdidas tanto de producto total como de flor paportacionno seran disminuidas, dado
que, son defectos que provienen desde el cultivo, pero si representa una mejora en el tiempo de
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proceso, dado que, al aplicar la metodoldgém estos defectos son detectados a tiempo y no
dejan que pasen rosas defectuosas mas alla del proceso de clasificacion.

3.2.6 Mejoras al proceso de empaqueuarto frio

En el proceso de empaguoearto frio se encordron causas de las pérdidas relacionadas
con el exceso de peso en canastas que representa un 10,7% de pérdidas de flor para exportacion,
es decir, que se debe dejar para venta nacional, estas causas se producen porque el sistema de
apilamiento en canadak en el proceso de empaque no es el adecuado. De acuerdo con la
metodologidean se clasificO como una causa evitable y la propuesta planteada es la de plantear
opciones para cambiar el sistema de apilamiento adtagh podepresentalda propuesta, se
realizé una investigacién en fuentes secundarias con el fin de identificar diferentes opciones de
sistema de apilamienttas cuales se muestran y evallan a continuacion.

Tabla26. Opciones dsistemas de apilamiento y/o transporte

Opciones Opcion 1 Opcidn 2 Opcion 3

Banda trasportadora a cuart

. Exhibidor de rosas
frio

Nombre Estante con rodachines

llustraciéon

Disponible para un total de 1 Banda transportadora hacia Disponible para un total de 12
ramos y se puede trasladar c cuarto frio ramos y se puede trasladar cg
Especificaciones rodachines . . . rodachines
. . ; Dimensiones (m): largo : : .
Dimensiones (m): largd, 1, adaptable. ancho 0.9 alto 1 Dimensiones (m): largo 2,1,
ancho 0,8, alto 1,8 P ' " ancho 0,8, alto 1,6

Precio $382.200 $ 1.755.000 $ 175.500

Fuente: Elaboracién propia con bas€Rercomex, 2023)

Se identificaron tres opcionpara cambiar el sistema de apilamiento de ramos en el proceso
de empaquegue permiten disminulas pérdidas dado que, en estos sistemas ya no se apilan los
ramos en las canastillas, por un lado, se tienen exhibidores para rosas con un espacio para cada
ramoy, por otro lado, se propone una banda trasportadora que al terminar el empaque coloque el
ramo y lo lleve directamente al cuarto frio, de esta forma se elimina la operacion de apilamiento
Para la evaluacion de estas opciones se us6 el método de factores ponderados descrito en el
marco teorico, el cual se aplic6 analizando los mismos factoressawmalizaron en las
magquinas de atado de ramos

Luego, se procedio a calificar cada factor en cada opcion en una escala de 1 a 5, siendo 5 si
es la mejor opciéon o 1 si es la opcidbn menos adecuada de acuerdo con el criterio analizado, y se
multiplica estevalor por la ponderacion para obtener el valor total de cada opcionT Qbéa
27), teniendo en cuenta que P significa la ponderacion del factor y V el valor asignado.
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Tabla27. Resultados evaluacién opciones de maquina de atadmos

Factor ®) Estante con rodachines| Banda trasportadora a cuarto frio Exhibidor de rosas
Valor V*P Valor V*P Valor V*P

Capacidad 40% 2 0,8 5 2 2 0,8
Precio 30% 5 1,5 3 0,9 5 1,5
Adaptabilidad 30% 3 0,9 5 1,5 3 0,9
TOTAL | 100% 3,2 4.4 3,2

Fuente: Elaboracion prop{2023)

De acuerdo con la aplicacion del método de ponderacién de factores, para evaluar las
opciones se encontré que la opcrbanda trasportadora a cuarto fei® la mejor opcidn para
mejorar el proceso de apilamiento @enos en el proceso de empaguela empresa Prestige
Roses S.A.S.

La propuesta planteada pamambiar el sistema de apilamiento por una banda
transportadorapor lo que disminuiria en uth0,®%6 las pérdidas de producto de flor para
exportacion. Estas mejaa&n las pérdidas al implementar esta propuesta implicarian beneficios
para la empresa al poder ingresar una mayor cantidad de tallos para exportacién, los cuales se
cuantifican a continuacion, tomando en cuenta el promedio de tallos al mes en temgargda ba
alta y calculando sobre este nimero el porcentaje de mejora en nimero de tallos.

Tabla28. Célculo del beneficio deambio en el sistema de apilamiento

Temporada Alta Baja
Total producciéon semana 230.000 100.000
Pérdidas 15% 34.500 15.000
Disminucion pérdidas 10,7% 3.692 1.605
Ventas internacional de las pérdidas $ 3.543.840 $ 1.540.800
Total semana $ 5084.640

Fuente: Elaboracion prop{2023)

Se puede observar que, si la empresa implementara esta propuesta relacionalda con
cambio en el sistema de apilamiento del proceso de empbruepresentarian beneficios
econdmicos de $884.640por semana.

3.3 Propuesta de redistribucion de planta

Seencorrd que, los transportes actuales representan el 19,6% del tiempo de ciclo actual,
representando desperdicios que pueden ser mejorados por medio de la propuesta de una
redistribucién de la planta que disminuya los transportes, permita diferenciar loe®gpaa
temporada baja y alta e incluya las propuestas anteriores, de manera que los transportes se
disminuyan. Para el desarrollo de esta propuesta se aplica la metodologia SLP para la
distribucion de planta presentada en el marco teécmmenzando coel analisis de los factores
de Muther, para luego determinar las relaciones entre areas, el requerimiento de espacios y el
disefio de la propuesta de redistribucion planteado.
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3.3.1 Anadlisis de los factores de Muther

En primer lugar, se lleva a cabo la evaluadi@ los factores de Muther para planificar la
disposicion de la plant@/er Anexo GG). Este proceso tiene como objetivo identificar la
maquinaria, mano de obra, infraestructuraa diferenciacion de los espacios para temporada
baja y altay las propuestplanteadas para la mejora de los procesos del area de postcosecha

3.3.2 Disefio de la distribucién de planta

Con base en enalisis de los factores de Muther presentado anteriornsensplico la
metodologia SLP para realizar el disefio de la propuestaid&ibedtion, en donde inicialmente
se definen las areas a incluir, luego, se realiza el calculo del espacio requerido, se disefia la
propuesta por medio del diagrama de relaciones y se presenta el disefio prepdasiabla?9
se presentan las areas duiir en el analisis.

Tabla29. Areas de la propuesta de distribucion de planta

Area Nombre Descripcion
Se refiere al area de hidratacion de los tabacos, que se ubicara en el mismo lugar d
Area 1 | Hidratacion actualmentepero se incluye para determinar las relaciones importantes y ubicacion

demas areas

Linea de clasificacié
y boncheo 1
Linea de clasificacié
y boncheo 2

Area 2 Compuesta por 16 mesas de trabajo, 8 de clasificacion y 8 de boncheo para tempor

Area 3 Compuesta por 16 mesas de trabajo, 8 de clasificacion y 8 de boncheo para tempor

Se refiere al &rea donde estara ubicada la maquina de limpieza de follaje, guillotina|
de ramos

Se refiere al puesto de trabajo de la persona de control de aplidadienta con una me
para realizar el trabajo

Se refiere al area de empaque y donde se ubicara la banda transportadora par
cuarto frio

Fuente Elaboracion propi2023)

Area 4 | Corte

Area 5 | Control de calidad

Area 6 | Empaquecuarto frio

Con base en las areas descritas, se realizo el calculo de los requerimientos de espacio por
medio del método de Guercheescrito en el marco tedrico donde se realiza el célculo de la
superficie estatica, gravitacional, comunogat acorde con las ecuaciones 7, 8, 9 y bk
resultados se ilustran en el Anekbl. Ademas, se calculé la constante k, en un valor de 0,42
aplicando la Ecuacion 10.

Se obtiene que se necesita un area de 69092ana los seis procesos del area de
podcosecha, y se tienen disponibles para esta redistribucién un total de 787¢tE2lonque, al
total de la planta que son 1.226 se le rest6 el area correspondiente a la entrada, cuartos frios y
bafos, teniendo en cuenta que estas areas seguiran iguah da distribucion actual. Lo que
permite determinar que, el espacio es adecuado para realizar la redistribucion de la planta
propuesta. Con base en los espacios requeridos se realizo el diagrama de relaciones que permite
determinar la cercania que squiere entre las areas, el cual se presengh&nexo Il
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El diagramgresentad@ermite determinar las relaciones entre las areas y de acuerdo con el
espacio disponible y la necesidad de cercania se realiza el disefio de la nueva distribucion,
teniendo en cuenta que se disefié para tener dos lineas de produccion completas querpuedan s
usadas, una en temporada baja y las dos en temporada alta, sin tener que ajustar los transportes y
tener que recorrer mayores distancias en temporada baja, ademas, incluyendo los disefios de
puestos de trabajo de clasificacion y boncheo y la nueva naaguimecesaria.a Figura28,
muestrala redistribucién de la planta del area de postcosecha de la empresa Prestige Roses
S.AS

Figura28. Propuesta de redistribucion del area de postcosecha
92 m 4m 202 m L5m 6.1m

le \ |
r [ 1 1

CUARTOFRiO2 e i E

ENTRADA ‘ ‘

37 m

HIDRATACION

CLASIFICACION LINEA1

£

wyg

CUARTO

BONCHEOLINEA 1 ;
FRIO1

CORTE1
CALIDAD 1
EMPAQUE1

BANDATRANSPORTADORA BANDA

BONCHEOLINEA2

CORTE2
CALIDAD2
EMPAQUE2

R SR S S S SALIDA
CLASIFICACION LINEA 2

44,7 m *

Fuente: Elaboracion Propia, tomadoimfermacion suministrada por la empré2823)

De acuerdo con la redistribucién propuesta para el area de postcosecha, se requieren
adecuaciones a la planta en cuanto a la puerta de entrada del cuarto frio, la cual debe correrse
hacia el centro de formaig quede adecuada a la entrada de la banda transportadora del proceso
de empaque. Ademas, al tener que contar con dos areas de corte, control de calidad y empaque,
una para cada linea de transformacion, es necesario adquirir estos equipos y mesasa@daa que
linea tenga su propio proceso y se logre disminuir las pérdidas y desperdicios, asi como los
transportes dentro de la planta. Lo anterior tomando en consideracion que, si solo se cuenta con
un area de corte, control de calidad y empaque, en tempaitadase pueden presentar
represamientos, que pueden generar pérdidas de producto.

Con la presentacion de las propuestas descritas en numerales anteriores se completa la
Mejora (l) del proceso, en la aplicacion de la metodologia de mejora DMAIC, presentatia
marco tedrico. Para completar su aplicacion se prese@inéiol en el cual se aplica la mejora
continua por medio de la presentacién de los diagramas ajustados en cuanto al cursograma
analitico, diagrama de recorrido y diagrama bimanual de lspsmiesos analizados
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3.4 Aplicacion de la mejora continua

Las propuestas presentadas anteriormente, requieren ajustes en los procesos y métodos de
trabajo, asi como en los recorridos realizados, es por eso que se hace necesario presentar el
cursograma anai@o, diagrama de recorrido y diagramas bimanuales ajustados con los métodos
propuestos de forma que, si la empresa decide implementar las propuestas, tenga los métodos
descritos y documentados para ponerlos en practica.

3.4.1 Cursograma analiticopropuesto

De acuerdo con los ajustes en los métodos de trabajo de los procesos de hidratacion,
clasificacion, boncheo, corte, control de calidad y empagaeo frio necesarios para
implementar las propuestas planteadas, se ajustd el cursograma analitico conastseemu
AnexoJJ las actividades que se ajustaron se resaltaron en color azul.

El proceso propuesto del area de postcosecha requiere 33 operaciones (dos menos que en el
proceso actual), 3 verificaciones (una menos que en el proceso actual), 7 trafdpemnesnos
gue en el proceso actual), 2 demoras y dos inspeop@racion (una menos que en el proceso
actual) con lo cual se obtiene un tiempo de cicladdé,14minutos(7,44 horas) y 17,60 metros
de recorrido, lo que implica una disminucionGf1 minutos por ciclo y 30,7 metros menos de
recorrido. Estos resultados se muestran detalladamente en |la30abiende se observan los
tiempos estandar actuales y propuestos y los tiempos de transportes por cada uno de los procesos,
sin incluir las demorasehidratacion y cuarto frio.

Tabla30. Tiempos estandar por operacion y tiempo de ciclo propuestos

4 Etapa TE_ ac_tual Tiempo tra}nsportes TE prop_uesto Tiempo trans_por_tes

(min/ciclo) actual (min/ciclo) (min/ciclo) propuestos (in/ciclo)
1 Hidratacién 11,01 2,35 13,41 2,35
2 Clasificacion 29,43 6,36 16,23 0,90
3 Boncheo 31,59 0,00 29,70 0,00
4 Corte 48,96 10,38 11,19 0,50
5 Control de calidad 15,02 1,90 9,19 0,50
6 Empaquecuarto frio 16,23 8,67 6,43 0,40
TIEMPO DE CICLO 152,24 29,66 86,14 4,65

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de la enfp6ssh

Se observa un tiempo de ciclwropuestode 86,14 minutos equivalentes &,44 horas.
Ademas, se observa que el tiempo que se gastan en trangportesmétodo propuesto y la
redistribucién de la plantas de4,65 minutos lo que equivale &,4% del tiempo de ciclo de
produccionpbteniendo una disminucion de los desperdicios en tiem@d,8& min

3.4.2 Diagrama de recorrido propuestoproceso de postosecha
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De acuerdo con el cursograma analitico presentado anteriormente, se realizé el diagrama de
recorridopropuestgpor la planta del area de postcosecha donde se obsendnhdesvidades
del cursograma.os pasos delRal 28 no se observan dado que, son iguales a los A&s080,
es decir, estos pasos se repiten cinco veces en el proceso de boncheo, en este sentido, la Figura
30 muestra el diagrama de recorriglmpuestoSe muestra el recorrido en temporada baja donde
se sa la linea de transformacion 1, sin embargo, los mismos pasos se deben seguir en la linea 2
en temporada alta.

Figura29. Diagrama de recorrido proceso de postcosecha
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Fuente: Elaboracion propia con base en informacion eepaesg2024)

La distribucién propuesta de la planta de postcosecha sigue el flujo del proceso entre
operaciones, y se logra obtener un recorrido similar en temporada baja y alta de forma que la
empresa cuente con dos lineas de produccién. Y que erest®pde clasificacion cada operaria
cuente con su tabla de clasificacion, para disminuir los transportes como se mostré
anteriormente, donde solo representan un 5% del tiempo de ciclo con un total de 4,65 minutos y
una distancia recorrida total de 17,6tros.

3.4.3 Estudio de movimientospara la propuesta

Con el fin de medir el tiempo inefectivo de la mano izquierda y derecha con los métodos
propuestos, se realizd el diagrama bimanual ajustado para los seis procesos del area de
postcosecha, los cuales se prémea continuacion.

Proceso de hidrataciorpropuesto

El diagrama bimanual propuesto del proceso de hidratacion incluye las mismas operaciones
manuales del método actual, incluyendo la operacion de apagar la alarma que se debe incluir de



78

acuerdo con la meja propuesta para este proceso, por lo tanto, muastgeracion de ubicar
los tabacos recibidos del cultivo en las tinas de agua con solucion para esperar la hidratacion de
los tallosy apagar la alarmda Figura30 presenta el diagrama mencionado.

Figura30. Diagrama de procesos bimanpebpuestchidratacion.

Diagrama de procesos bimanual propuesto hidratacion
Operacién: Ubicar tabacos en tinas con solucion Resumen Mano izquierda Mano derecha
Fecha: 25 de noviembre de 2023 Tiempo efectivo 483 7.09
Analista: Esteban Herrera Tiempo no efectivo 443 238
Meétodo: Actual X = Propuesto Tiempo de ciclo (min) = 9,59
N% | Actividad mano izquierda Tiempo Simbolo Simbolo Tiempo Actividad mano derecha | N°®
1 |Tomar el tabaco 0.8 G G 0.8 Tomar tabacao 1
2 |Girar caja 0.3 P P 0.3 Girar caja 2
3 [Sumergir en tina 0,7 FL FL 0,7 Sumergir en tina 3
4 G 1,03 Tomar siguiente tabaco 4
5 |Sostener primer tabaco 223 H P 0.3 Girar caja 3
il EL 0.9 Sumergir en agua il
7 |Alcanzar siguiente tabaco 1,03 G G 103 Alcanzar siguiente tabaco 7
8 |Girar caja 03 P P 0.3 (Girar caja 3
9 |Sumergir en tina 0.7 EL EL 0.7 Sumergir en tina 9
10 G 1,03 Tomar sigiente tabaco 10
T Sostener tercer tabaco 223 H P 0.3 (Girar caja 11
12 EL 0.9 Sumergir en agua 12
13 |Apagaralarma L6 U H L6 Inactiva 13

Fuente: Elaboracion propan base en informacion de la emprgxi4)

El diagrama presentado permite observar que, la mano izquierda tienayantiempo
inefectivo que efectivaon una baja diferencia dado que, se usa un 49% y no se usa en un 51%,
lo cual permite ver una mejora en el disefio del método de trdbaj@peraciones que son
inefectivas es la de sostener el tabaco mientras la otra mano ubica el siguiente tabaco en la tina y
la de girar la caja. En la mano derecha el tiempo inefectivo es mucho menor, dado que, es la
mano que se usa principalmente parabicacién de los tabacos en la tina de agua y solucion
con un tiempo efectivo del 72% y un tiempo inefectivo del 28%

Proceso de clasificacién iniciabropuesto

En el proceso de clasificacion se tiene varios cambios en el método de trabajo en cuanto a
gue ya no se deben trasladar las operarias para medir los tallos y que ahora deben realizar la
verificacion de la calidad de la rosa, por lo tanto, se muestra la operacion de realizar la medicion
del tallo, en la tabla de clasificacion individual, y la freaicion de la calidad de la rosa que se
realiza antes de medir el tallo, el AneK& presenta el diagrama mencionado que permite
observar que, el método de trabajo propuesto genera un mejor equilibrio en la utilizacion de las
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dos manos, dado que, la mamquierda se usa el 47% y la mano derecha un 66% con tiempos
para descanso lo que muestra una mejora en el método de trabajo de clasificacion

Proceso de bonchepropuesto

El proceso de boncheo no se ajusté en su método, dado que, es una operaciorlipie se d
realizar manualmente, los ajustes se enfocaron en la disminucién de las pérdidas con la
colocacion de un estante para los insumos de forma que estén al alcance visual de la operaria.
Por lo tanto, el diagrama bimanual propuesto es igual al diagrama gue se presento eh
AnexoW.

Proceso de corte del tallpropuesto

El proceso de corte requiere de varios ajustes para su mejora, dgiaetaéla inclusion
de una maquina para limpiar el tallo de follaje que sea automatica y una maquina panalaeali
operacion de colocacion de caucho de forma automatica, mejorando el método actual y
disminuyendo los tiempos de proceso, de acuerdo con lo anterior se pedsdidgrama
bimanual para la operacion déminar exceso de follajeortar los tallos yolocar el cauchcel
AnexoLL presenta el diagrama mencionap@permite observar quej tiempo inefectivo de la
mano izquierda es de 22% y el de la mano derecha es de 14%, lo cual representa una mejora si se
tiene en cuenta que, en el proceso aciugmpo inefectivo de la mano izquierdadel 78%.

Proceso de control de calidagropuesto

En el proceso de control de calidad se realizaron ajustes dado que, la verificacion de la
calidad de la rosa ya no se hace en este proceso, por lcetafb@exoMM presenta el diagrama
mencionadajue permite observar que, la mano izquierda esta casi inactiva en todo el proceso
con un porcentaje de tiempo inefectivo 88, mientras que, la mano derecha realiza casi todo
el trabajo con un tiempo inefectivo de salo6%.

Proceso de empaqueuarto frio propuesto

Para el proceso de empaeuearto frioel método de trabajo es el mismo que en el proceso
actual, la unica diferencia se encuentra en la operacion final donde, en lugar de llevar el ramo a
la canastilla, seoloca en la banda transportadora que losedvectamente al cusp frio, esta
mejora ademas permite disminuir el tiempo de proceso y mantener en mayor medida la cadena
de frio dela rosa. B este proceso ambas manos se utilizan, pues la mano derecha no tiene
tiempo inefectivo y la mano izquierda solo98b es inefectivo, mostrando un mejor disefio del
método.
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3.5 Cuantificacion de las pérdidas propuesta

Como parte final de este capitulo es impddamsumir el impacto que tiene las mejoras
propuestas en la variable de estudio que son las pérdidas de producto total y de flor para
exportacion. En este sentido, se presenta la Tadbken3a cual se muestran los procesos, las
causas principales de |gerdidas de producto, las propuestas asociadas y el resultado de la
implementacion de la propuesta en la variable de estudio

Tabla31. Resultados de la cuantificacionlde pérdidas
% pérdidas

% pérdidas

Proceso Pérdida Propuestaplanteada Resultado
actuales propuesto
Tiempo excesivo de Disefio del sistema de alarr
Hidratacién P - 6,7% que suene cuando se cumplg 0%
hidratacion ! . s ]
tiempo de hidratacién de 4 hor;
Maltrato por transporte | 18,2% o _ . o 0%
Clasificacién mesa de clasificacion Redisefio del puesto de trabj Causa evitable: se elimir]
Suciedad por transporte| de clasificacion la causa de la pérdida
anspb] 15,4% 0%
mesa de clasificacion
Automatizacién del proceso (
Corte Tallo partido en corte 12,3% colocacién de caucho y 0%
eliminacién de exceso de follajq
Bonchar Rosas partidas 7.4% Redisefio del puesto de trabi Desperdicio: se d|§m!nuy 1.5%
de boncheo en un 80% las pérdidag
Disefiar un proceso de control Desperdicio: no se
Cont_rol de Defectos de la rosa 9.5% calidad antes del proceso (¢ disminuyen las perd_ldas 9.5%
calidad boncheo y el corte para detec| pero se detectan a tiemy
a tiempo estos defectos los defectos
Empaque y Exceso de peso en Cambiar el sistema d Causa evitable: se elimir|
; 10,7% L e 0%
cuarto frio canastas apilamientoactual la causa de la pérdida

Fuente: Elaboracién propia con base en informacion de la enfp62:g

De acuerdo con los resultados de la tabla presentada se puede observar que se atacaron las
siete {) causas principales actuales de pérdidas de producto total y de flor para exportacion, de
las cuales se eliminaratinco (5) de las causas, lo que indica que, por esta causa ya no se
presentaran pérdidas, una de ellas no se elimina pero se detectapéodicies a tiempo en el
proceso y para la causa restante se disminuyen las pérdidas, sin embargo, aun se pueden
presentar pues no se elimina completamente la causa de la pérdida
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4 Analisis costo beneficio

En este capitulo se presentan los costos de caaladel las propuestas disefiadas en el
capitulo anterior y se calculan los beneficios econémicos de su implementacion de forma que se
pueda determinar si es beneficioso en términos econdmicos para la empresa implementar estas
alternativas de mejorde estamanera el capitulo muestra los costos de cada propuesta, luego
los beneficios econdmicos asociados a la disminucion de las pérdidabnente el andlisis de
indicadores financieros.

4.1 Costos de la propuesta

Estos costos se desglosan para cada una gedpsestas presentadas de manera que se
logre resumir la inversion inicial que deberia realizar la empresa Prestige Roses S.A.S. para su
implementacion, el calculo de los costos de cada propuesta incluye costos del personal para
revisar y aprobar las propstas y se suman los cotos de los elementos o maquinas segun
corresponda.

4.1.1 Costos de la mejora al proceso de hidratacion

Las mejoras a este proceso se enfocan exddaisicion de la alarma para prograrear
tiempo de hidratacion y que no se deje mas deelmesarioa continuacion, se muestran los
costos asociados con el tiempo necesario para aprobar la propuesta, donde se deben analizar las
propuestas, cotizar, revisar y aprobar por parte del supergismsto se muestra en la Tab2a 3

Tabla32. Costo mano de obra procesohigratacion

Personal Salario x factor 1,52 | Tasa Hora hombre | # horas requeridas| Costo tiempo
Supervisor | $2.000.000 $3.040.000 $12.667 12 $152.000
TOTAL $152.000

Fuente: Elaboracion prop{a024)

Se tiene un costo de personal de $152.000 que se requieren para poder aprobar la propuesta,
igualmente se necesita el costo de los implementos que son los que se presentan a continuacion
y que se refieren al sistema de alarma y la instalaciontdel@€otizacion de este elemento se
encuentra en el AnexXdN y los costos totales en el Ane®d.

4.1.2 Costos de la mejora al proceso de clasificacion

Las mejoras a este proceso se enfocael eadisefio del puesto de trabajo de clasificacion
donde se requie de las bases de madera para las mesas y las tablas de clasificacion individuales
para cada uno de los puestos de esta @m@@tinuacion, se muestran los costos asociados con el
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tiempo necesario para aprobar la propuesta, donde se deben analizaplestps, cotizar,
revisar y aprobar por parte del supervisor

Tabla33. Costo mano de obra procesoctigsificacion

Personal Salario x factor 1.52 | Tasa Hora hombre | # horas requeridas| Costo tiempo
Supervisor | $2.000.000 $3.040.000 $12.667 14 $177.333
TOTAL $177.333

Fuente: Elaboracion prop{a024)

Se tiene un costo de personal de $177.333 que se requieren, iguadeeegsita el costo
de los implementos de la propuesta que son los que se presentan a continuacion, la cotizacion de
este elemento se encuentra en el AéXoy los costos totales en el AneR@.

4.1.3 Costos de la mejora al proceso de boncheo

Al igual que lapropuesta anterior, las mejoras a este proceso se enfoehneeiseiio del
puesto de trabajo de boncheo donde se requiere de las bases de madera para las mesas y los
estantes para los insumas continuacion, se muestran los costos asociados con elbtiemp
necesario para aprobar la propuesta, donde se deben analizar las propuestas, cotizar, revisar y
aprobar por parte del supervisor

Tabla34. Costo mano de obra proceso de boncheo

Personal Salario x factor 1.52 | Tasa Hora hombre | # horas requeridas Costo tiempo
Supervisor | $2.000.000 $3.040.000 $12.667 14 $177.333
TOTAL $177.333

Fuente: Elaboracion prop{a024)

Se tiene un costo de personal de $177.333, igualmeatajecesita el costo de los
implementos de la propuesta que son los que se presentan a continuacion, la cotizacion de este
elemento se encuentra en el An@Xe y los costos totales en el Anegs).

4.1.4 Costos de la mejora al proceso de corte

Las mejoras a esigroceso se enfocan en la automatizacion del proceso por medio de la
adquisicién de la maquina dienpieza de follaje y maquina de atado de ranesla cuaksse
requieren2 ejemplaresde cada unaa continuacion, se muestran los costos asociados con el
tiempo necesario para aprobar la propuesta, donde se deben analizar las propuestas, cotizar,
revisar y aprobar por parte del supervisor

Tabla35. Costo mano de obra proceso de corte

Personal Salario X factor 1.52 | Tasa Hora hombre | # horas requeridas | Costo tiempo invertido
Supervisor | $2.000.000, $3.040.000 $12.667 19 $240.667
TOTAL $240.667
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Fuente: Elaboracion prop{a024)

Se tiene un costo de personal de $240.667, igualmesgenecesita el costo de los
implementos de la propuesta que son los que se presentan a continuacion, la cotizacion de este
elemento se encuentra en el An®Xg y los costos totales en el AneRiR.

4.1.5 Costosde la mejora al procesale control de calidad

En esa propuesta se enfocan las mejoras en poder capacitar a los operarios del area de
clasificacionpara quepuedan realizar la verificacion de la calidad de la,rassontinuacion, se
muestran los costos asociados con el tiempo necesario para aprobpuésiarocdonde se deben
analizar las propuestas, cotizar, revisar y aprobar por parte del supervisor y el costo del personal
gue va a realizar la persona encargada

Tabla36. Costo mano de obraejoras al proceso de control de calida

Personal Salario x factor 1.52| Tasa Hora hombre | # horas requeridas Costo tiempo
Supervisor $2.000.000| $3.040.000 $12.667 19 $240.667
Capacitadore| $600.000 $75.000 24 $1.800.000

TOTAL $2.040.667

Fuente: Elaboracion prop{2024)

Se tieneun costo de personal de2.$40.667que se requieren para poder aprobar la
propuesta en cuantal método de trabajo y para realizar las capacitaciageslmente,se
necesita el costo de los implementos de la propuesta que son los que se presentamei@ontin
en la Tabla7.

Tabla37. Costos de los implementogejoras al proceso de control de calidad

Actividad Cantidad Valor por und Total
Horas hombre del personal 72 $9.641 $694.152
Materiales de la capacitacion 15 $ 8.000 $120.000

TOTAL $814.152

Fuente: Elaboracion prop{a024)

4.1.6 Costosde la mejora al proceso de empaqueuarto frio

Las mejoras a este proceso se enfocaal eambio del sistema de apilamiento actual para
disminuir las pérdidas por esta cauaa&ontinuacion, se muestran los costos asociados con el
tiempo necesario para aprobar la propuesta, donde se deben analizar las propuestas, cotizar,
revisar y aprobar por parte del supervisor

Tabla38. Costo mano de obra procesoeatepaquecuarto frio

Personal

Salario

x factor 1.52

Tasa Hora hombre

# horas requeridas

Costo tiempo

Supervisor

$2.000.000

$3.040.000

$12.667

14

$177.333
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TOTAL | $177.333 |

Fuente: Elaboracion prop{2024)

Se tiene un costo de personal de $177.333 que se requieren para poder aprobar la propuesta
en cuanto a la adquisicion de la banda transportadora, igualreentecesita el costo de los
implementos de la propuesta que son los que se presectautiraiacion, la cotizacion de este
elemento se encuentra en el An&Xg y los costos totales en el AneS&

4.1.7 Costos de la propuesta de redistribucion de planta

Se presentan los costos asociados con la propuesta de redistribucion de la planta del area de
postcosecha, a continuacion, se muestran los costos asociados con el tiempo necesario para
aprobar la propuesta, donde se deben analizar las propuestas, cotizar, revisar y aprobar por parte
del supervisar

Tabla39. Costo mano de oaredistribucion de la planta

Personal Salario x factor 1.52 Tasa Hora hombre # horas requeridas Costo tiempo
Supervisor $2.000.000 $3.040.000 $12.667 19 $240.667
TOTAL $240.667

Fuente: Elaboracion prop{a024)

Se tiene un costo de persodel £40.667que se requieren para poder aprobar la propuesta
en cuanto a laprobaciéon de la redistribucion propuestmalmentese necesita el costo de los
implementos de la propuesta que son los que se presentan a continuacion er3& Tabla

Tabla40. Costos de los implementos redistribucion de la planta

Actividad Cantidad Valor por und Total
Adecuaciones 1 $ 1.200.000 $ 1.200.000
Pintura (demarcacién) 2 $ 35.000 $ 70.000
Sefializacién 8 $ 36.800 $ 294.400

TOTAL $1.564.400

Fuente: Elaboracion prop{a024)

4.2 Resumen costos de implementacion

A continuacion, se presentan los costos totales de implementacion de las propuestas, y se
coloca una columna para identificar si la propuesta puede ser implementada en el corto plazo
(menos de 1 afio) o mediano plazo (2 a 3 afios), teniendo en cuenta euprdaa pueda ir
haciendo los cambios graduales hasta lograr los beneficios espérad@hla4l muestra el
costo total de la inversion inicial, con base en los costos descritos anteriormente.

Tabla41l. Costo total de la propuesta

Propuesta Costo personal Costo implementos Costo total Plazo
Mejoras al proceso de hidratacién $ 152.000 $ 751.986 $ 903.986 Corto plazo
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Propuesta Costo personal Costo implementos Costo total Plazo

Mejoras al proceso de clasificacion $177.333 $ 3.636.800 $ 3.814.133 Corto plazo
Mejoras al proceso de boncheo $177.333 $ 3.576.960 $ 3.754.293 Corto plazo
Mejoras al proceso de corte $ 152.000 $ 18.580.000 $18.732.000 | Mediano plazo
Mejoras al proceso de control de calidag $ 2.040.667 $ 814.152 $ 2.854.819 Corto plazo
Mejoras al proceso de empaeuarto frio $177.333 $ 4.300.000 $4.477.333 | Mediano plazo
Redistribucién de la planta $ 240.667 $ 1.564.400 $1.805.067 | Mediano plazo
TOTAL $3.117.333 $ 33.224.298 $ 36.341.631

Fuente: Elaboracion prop{2024)

Se puedeobservarque, el costo total de la propuesta es de $36.341.631 para todos los
procesos incluyendo la redistribucion de la planta del area de postcosecha, con un costo de
personal de $3.117.733 y un costo de los implementos necesarios de $36.341.631.

4.3 Beneficio ecodmico

Se realizd, el célculo de los beneficios de la propusstdos aspectos, el beneficio por la
venta en el mercado internacional de las rosas que ya no se van a perder y el beneficio por el
ahorro en el cgio de los transportes que se obtiene caadéstribucion de la planta propuesta.

4.3.1 Beneficios poraumento de las ventas internacionales

Para determinar el valor econémico de este beneficibrsa como base el valor del
beneficio semanal que se calculé en cada una de las propuestas en el cdpftatp gue se
obtiene con la disminucion de las pérdidas en cada proceso, y se calcula el valor al afio, teniendo
en cuenta que las semanas de temporada alta son 26 y en temporada baja otras 26, los resultados
del calculo de los beneficios mencionados sestran en la TabK.

Tabla42. Célculo debeneficio por ventas internacionales

Proceso Temporada alta Temporada baja Beneficio anual
Hidratacion $ 2.219.040 $ 964.800 $ 41.389.920
Clasificacion $11.128.320 $ 4.838.400 $207.567.360
Boncheo $ 1.954.080 $ 849.600 $ 36.447.840
Corte $4.073.760 $1.771.200 $ 75.984.480
Empagquecuarto frio $ 3.543.840 $ 1.540.800 $ 66.100.320
Total $ 427.489.920

Fuente: Elaboracion prop{a024)

Los célculos anteriores permitevidenciar que la implementacion de la propuesta en la
empresa le implicaria un beneficio econdmico 427$489.92(pesos al afideniendo en cuenta
gue, al disminuir las pérdidas de flor para la venta nacional, estas pueden venderse en el mercado

internadonal a un precio mayor

4.3.2 Beneficios por ahorro en transportes por la planta
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Para determinar el valor econémico de este beneficio se calcula el costo de la hora hombre
de un operario en la empresa el cual se determiné en la presentacion de los costos de
implementacion. Este valor se multiplica por el tiempo que se demora cada transporte, este
célculo se realiza para la distribucion actual y la distribucién propuesta. De esta manera se

obtiene:

Tabla43. Ahorro en etosto de los trapertes

Desplazamiento Costo actual Costo propuesto
Tiempo (min) Costo Tiempo (min) Costo
Trasladar tabacos a clasificacion 2,35 $ 2.366 2,35 $ 2.366
Llevar tallos a tabla de clasificacion 2,04 $ 2.053 0 $0
Llevar tallos a mesa de trabajo 1,67 $1.679 0 $0
Trasladar grupos de 25 tallos a boncheo 2,65 $2.672 0,2 $ 201
Colocar ramo en banda transportadora 0,89 $ 892 0,89 $ 896
Trasladar a control de calidad 10,38 $10.448 0,5 $ 503
Trasladar ramos a empague 1,90 $1.913 0,5 $ 503
Traer caja 2,35 $ 2.365 2,35 $ 2.366
Trasladar canastillas a cuarto frio 6,32 $ 6.368 0,4 $ 403
Total diario 30,55 $ 30.757 7,19 $ 7.240
Total anual 7.862,32 $7.916.919 1.850,71 $ 1.863.558
Ahorro anual $ 6.053.361

Fuente: Elaboracion prop{2024)

Se estimaque, el ahorro de la empresa mediante la reorganizaciéon de la planta es de
$6.053.361al afio, teniendo en cuenta que actualmente le cuesta a la en§¥&$&& &l dia de
transportes y con la propuesta costari240

4.4 Relacion beneficio/costo (B/C)

Tomandocomo base los costos totales de inversion y el beneficio econdémico calculado para
la propuesta, se realiz6 el calculo de la relacion beneficio gatdos indicadores TIR y VPN
de forma que sea posible determinar si la empresa obtendr& una gananciu con
implementacion.

Beneficio $1.079.439.261,13
Costo $36.341.631,33
Relacion 29,703

TIR 8,302

VPN $1.115.780.892

Con la propuesta de solucién que se propuesto en la empresa Prestige Roses se encontro que
es viable econdmicamente al temaayores beneficios que costos, con una relacion costo
beneficio de 2.7.
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5 Conclusiones y recomendaciones
5.1 Conclusiones

La ejecucion de este proyecto ha resultado en un cumplimiento del objetivo general
propuesto. La propuesta de mejora de los procesokséaaede postcosecha de Prestige Roses
S.A.S. ha sido desarrollada y aplicada con éxito, demostrando su capacidad para reducir las
pérdidas totales de producto en un 5.9% vy las pérdidas de flor destinada a la exportacion en un
63,3%.

Asi mismo, el desarlio del diagnéstico, permitié cumplir con el primer objetivo especifico
al contar con leanalisis de los procesos actugbesaidentificar oportunidades de mejora en los
procesos de hidratacion, clasificacion, boncheo, corte, control de calidad y eropadqadrio.
Donde por medio de la aplicaciéon de herramientas como el cursograma analitico, estudio de
tiempos y movimientos y analisis de los puestos de trabajo se identificaron y priorizaron las
causas de las pérdidas en 7 causas principakdsato po transporte a mesa de clasificacion
18,2% suciedad por transporte a mesa de clasificat®A% tallos partidos en cort&2,3%
exceso de peso en canasifs7% defectos de la ros8,5% rosas partidag,4% y tiempo
excesivo de hidratacid, 7%que gerran el 80,3% de las pérdidas en la empresa.

La propuesta de acciones de mejora en estos propesostio cumplir con el segundo
objetivo especificocontribuyendo de manera directa a la reduccion de pérdidasase eel
sistema de alarma que aporntel@ reduccion del 6,7% de las pérdidga®puestas como redisefio
de los puestos de trabajo de clasificacion y bonglecaportan con la reduccion del 41% de las
pérdidas de flor para exportacion y de pérdida total del prodidentificacion temprana de
defectos, automatizacion de operaciogae aporta en la disminucién del 23% de pérdidas de
flor para exportaciory redistribucion de la plantgue permite una reduccion del tiempo de
transportes de un 19,6% a un 4,65% del tiempo de ciclo

La evaluacion de costos Beneficios permiti6 cumplir le tercer objetivo especifico
proporcionando una comprension de las inversiones realigadason de cerca de 36 millones
COPen comparacién con los rendimientos obteniglas se calcularon en aproxademente 433
millones COPy con indicadores financieros que permiten ver que la propuesta tendrd mas
beneficios que los costos de su implementac@muna relacion B/C de 29,7, una TIR de 8.3 y
un VPN positivo
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5.2 Recomendaciones

En cuanto a las recomendaciones, se aconseja implementar las mejoras de manera gradual,
comenzando por aquellas que tienen un impacto inmediato y avanzando hacia cambios mas
complejos. Se destaca la importancia de proporcionar capacitacion continuaoablpees
postcosecha y establecer un sistema de monitoreo para evaluar la efectividad de las mejoras
implementadas.

Una comunicacion clara y transparente a todo el personal sobre las mejoras planificadas, sus
beneficios y su contribucion al objetivo gernata reducir las pérdidas es crucial. Se subraya la
necesidad de reevaluaciones perioddicas para adaptarse a cambios en la demanda del mercado y
garantizar la relevancia continua de las mejoras implementadas.
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Mes Temporada Numero | Tallos por Tgllos al :::LO;Z l("’é # Tallos al
empleadog hora dia (8hr) dias) Semanay mes

Enero Baja 5 400 16.000 96.000 4 384.000
Febrero Alta 12 400 38.400 230.400 4 921.600
Marzo Alta 11 400 35.200 211.200 4 844.800
Abril Baja 5 400 16.000 96.000 4 384.000
Mayo Alta 14 400 44.800 268.800 5 1.344.000
Junio Baja 5 400 16.000 96.000 5 480.000
Julio Baja 5 400 16.000 96.000 4 384.000
Agosto Baja 5 400 16.000 96.000 5 480.000
Septiembre Alta 12 400 38.400 230.400 4 921.600
Octubre Baja 5 400 16.000 96.000 4 384.000
Noviembre Alta 11 400 35.200 211.200 4 844.800
Diciembre Alta 11 400 35.200 211.200 5 1.056.000
Total 52 8.428.800

Fuente: Elaboracién propia cdatos de la empresa

AnexoB. Detalle de las ventas anuales mes a mes

: Ventas
Tallos al Precio
Mes Temporade mes promedio mensuales
(USD)
Enero Baja 384.000 0,25 $ 96.000
Febrero Alta 921.600 0,6 $ 552.960
Marzo Baja 480.000 0,3 $ 144.000
Abril Baja 384.000 0,3 $115.200
Mayo Alta 1.344.000 0,4 $ 537.600
Junio Alta 844.800 0,4 $ 337.920
Julio Baja 384.000 0,3 $ 115.200
Agosto Baja 480.000 0,3 $ 144.000
Septiembre Alta 921.600 0,5 $ 460.800
Octubre Baja 384.000 0,3 $115.200
Noviembre Alta 844.800 0,4 $337.920
Diciembre Alta 1.056.000 0,4 $ 422.400
Total $ 3.379.200

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa




AnexoC. Comparacion ventas y precios de los tallos a imtetnacional y nacional

Comparacion pérdidas ventas internacionales y nacionales

Temporada Alta Baja
Total de produccion semana 230.000 100.000
Pérdidas 15% 24.840 8.000
Ventas internacionales de las pérdid $ 36.018.000 $ 11.600.000
Ventasnacionales de las pérdidas $ 4.968.000 $ 1.600.000
Diferencia $ 31.050.000 $ 10.000.000

Nota: se us6 una TRM de $5.000 COP
Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

AnexoD. Precios de los tallos a nivieternacional

Tamario del tallo Precio (centavo de délar)
40 cm 23
50 cm 27
60 cm 33
70 cm 35
80 cm 40
90 cm 50
1 metro 1
Promedio 29,86

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa
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AnexoE. Imagenes dgiroceso

Hidratacion

Clasificacion
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AnexoF. Cursograma analitico

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N°__1__ [Operar. | 1 [Mater.] 400 [Maqui. | 2 |
Proceso: Post cosecha de rosas RESUMEN
SIMBOLO ACTIVIDAD Act. Econ.
Meétodo: Actual:_x  Propuesto: . Operacion 12 465
I:} Transporte 8 31%
Producto: Rosas D Inspeccién 4 15%
Elaborado por: D Espera 2 8%
Esteban Herrera, Andrés Barreto, Alejandro Guerra v Almacenaje 0 (%)
Diagrama actual Total de Actividades realizadas 16 100%
Distancia total en metros 62 100%
Tiempo total del proceso 961 100%
é :i ; = s 3z SIMBOLOS PROCESOS
E DESCRIPCION DEL PROCESO E ; 5 g E
z S| e | 7 |lee| B DV
1 Recibir rosas del cultivo 20 60 T
2 Organizar en paquetes de 20 rosas 20 60 L
3 Ubicacién en cubetas de agua 20 15 60 ™|
4 Esperar hidratacion 20 240 [
5 Llevar rosas a clasificacion 20 6 15 =
6  |Recibir cajas y sacar rosas 20 25 ™
7 Clasificar rosas por tamaio 20 25 !
8 Eliminar exceso de hojas 20 30 |
g Enviar rosas clasificadas a boncheo 20 6 15 ™
10 |Recibir en ramos de 25 rosas 400 10 -
11 Cerrar ramo con cocedora 400 5
12 Colocar rosas en banda transportadora 400 10 ]
13 Transportar ramos a corte 400 12 6
14 Tomar ramos de la banda transportadora 400 25 |
15 Cortar el tallo del grupo al mismo tamafio 400 25
16 Colocar caucho 350 30 L
17 Enviar rosas clasificadas a bolicheo 400 5 10 ™
18 |Clasificar rosas por calidad 400 20 B
19 [Verificar ramos por tamaio 400 75 P
20 Enviar a empaque 400 8 15 ]
21 Envolver en pldstico 350 25 |
22 Colocar en canastas 350 10 k
23 Llevar a cuarto frio 350 10 5
24 Esperar enfriamiento 350 120 =
25 Colocar en cajas 350 30 ]
26 |Enviar a cliente 350 10 ™
Tiempo Minutos: 961.0 62.0 961.0

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa



AnexoG. Diagrama de Recorrido
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Clasificacion |

FuentePrestige Roses S.A.S.
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AnexoH. Descripcién de las metodologias de mejoramiento de procesos

Metodologia Descripcion
Es una metodologia centrada en la reduccion de defectos y la mejora de la calidad
Six Sigma en unenfoque estadistico para identificar y eliminar las causas de variacién en los p

Utiliza un conjunto de herramientas y técnicas, como el DMAIC (Definir, Medir, Ana
Mejorar, Controlar), para lograr mejoras sostenibles y cuantificables

Lean Manufacturing
(Produccién Ajustada)

Se enfoca en la eliminacién de actividades que no agregan valor y en la redug
desperdicios en los procesos de produccion. La metodologia se basa en los princ
flujo continuo, la minimizacién de inventariok flexibilidad y la mejora continua.
objetivo es optimizar la eficiencia, la calidad y la entrega, al tiempo que se redu
costogDiaz, Garcia, & Morales, 2022)

Kaizen

Es una filosofia japonesa que significa "mejora continua”. Se centra en realizar |
incrementales y constantes en los procesos, involucrando a todos los nivele
organizacion. El enfoque se basa en la participacion activa de los empleadosrdaige|
de ideas y la implementacién de cambios pequefios pero significativos en el di
(Recursos y habilidades, 2022)

Reingenieria de Procesos

Esta metodologia busca redisefiar radicalmente los procesos existentegaanaé¢jora:
drasticas en el rendimiento, como la reduccién de costos, el aumento de la veloci
mejora de la calidad. Se enfoca en cuestionar y replantear fundamentalmente los
existentes, con el objetivo de lograr cambios innovadoresifisaivos en la forma en qu
se realizan las tareas

Teoria de las Restriccion!
(Theory of Constraints, TOC)

Se centra en identificar y gestionar las limitaciones o cuellos de botella en los procg
metodologia TOC busca optimizar el rendimiegitabal del sistema al identificar y mejo
el cuello de botella, asegurando que los recursos se utilicen de manera eficie
maximizar los resultados.

Ciclo PHVA

Planear, hacer, verificar y actuar, consiste en diagnosticar los problemas para
objetivos y planes estratégicos de mejora, posteriormente se ejecutan o simulan las
definidas en el plan, las cuales se verifican constantemente para llevar un control y
de sus resultados, por Gltimo, en el actuar se busca ajustaodesqs o estandarizarlos
caso de haber cumplido los objetivos, todo esto debe realizarse constantemente
mejora continua

Fuente: Elaboracién propia con base en autores mencionados
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Anexol. Descripcion de los tipage desperdicios

Sobreproduccion

Esel desperdicianassignificativo. Ocurrecuandose producemasde lo necesario
0 antesde que seanecesario Puedegenerarinventariosexcesivos tiemposde
esperay/ costosinnecesarios

Tiempos de espera

Son los periodosde inactividad en los que no se realiza ninguna actividad
productiva Puedendebersea desequilibriosen el flujo de trabajo, falta de
coordinaciéro problemasie programacion

Transporte
innecesario

Serefiereal movimientoexcesivode materialeso productosdentrode unaplanta
0 entre ubicaciones Aumentalos tiemposde entrega,los riesgosde dafioy los
costosasociados

Exceso de
procesamiento

Implicarealizarmaspasospperacione® procesoslelos necesarioparaproducir
el productoo servicia Esto puedeincluir inspeccione® controlesexcesivos|o
guegeneracostosadicionalessin agregamwalor real

Inventarios
excesivos

Seproducecuandose mantienercantidadesnnecesariamentaltasde materiales,
productosenprocesoo productogerminadosLos inventariosexcesivosaumentan
los costosde almacenamientda obsolescencig los riesgosde calidad

Movimientos
innecesarios

Son los movimientosfisicos adicionalesque los empleadosealizandurantela
ejecucidnde sustareas Estosmovimientospuedenserincémodos,ineficienteso
innecesariodp queagregaiempoy esfuerzano productiva

Defectos

Son productoso servicios que no cumplen con los estdndarede calidad y
necesitarserreprocesados desechadod os defectosgenerancostosadicionales
y afectanla satisfacciordel cliente

Subutilizacién del
talento

Ocurre cuandono se aprovechamplenamentelas habilidades,conocimientosy
experienciade los empleadosEsto puedelimitar la innovacion,la eficienciay el
compromisadel personal

Tipos de desperdicios delan manufacturing

Fuente: Elaboracion propia con base en Diaz et al, 2022.




AnexoJ. Numero de ciclos recomendados para el estudio de tiempos

NUmero de ciclos de estudio

Tiempo deciclo Numero recomendado Tiempo de ciclo Numero recomendado

(minutos) de ciclos (minutos) de ciclos
0.10 200 2.005.00 15
0.25 100 5.0010.00 10
0.50 60 10.00620.00 8
0.75 40 20.0040.00 5
1.00 30 40.00 o mas 3
2.00 20

Fuente: (Niebel &reivalds, 2014).

AnexoK. Criterios de calificacion del operario para el estudio de tiempos

Calificacion del operario

Habilidad Esfuerzo
+0.1 | A | Superior | +0.1 | A | Excesivo
5 1 | Superior | 3 1 Excesivo
+0.1 | A | Excelente| +0.1 | A | Excelente
3 2 Excelente| 2 2 Excelente
+0.1 | B | Buena +0.1 | B | Bueno
1 1 Buena 0 1 Bueno
+0.0 | B | Promedio| +0.0 | B | Promedio
8 2 | Aceptabl | 8 2 | Aceptabl
+0.0 |C |e +0.0 | C |e
6 1 | Aceptabl | 5 1 | Aceptabl
+0.0 |C |e +0.0 | C |e
3 2 Mala 2 2 Malo
0.00 | D | Mala 0.00 | D | Malo
-0.05 | E1 -0.04 | E1
-0.10 | E2 -0.08 | E2
-0.16 | F1 012 | F1
-0.22 | F2 -0.17 | F2

Condiciones Consistencia
+0.0 | A | Ideal +0.0 | A | Perfecta
6 B | Excelente| 4 B | Excelente
+0.0 | C | Bueno +0.0 | C | Buena
4 D | Promedio| 3 D | Promedio
+0.0 | E | Aceptabl | +0.0 | E | Aceptabl
2 F |e 1 F |e
0.00 Malo 0.00 Mala
-0.03 -0.02




-0.07

-0.04

Fuente Adaptado de (Niebel y Freivalds, 2014).
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AnexoL. Tabla de holguras de la ILO para el estudio de tiempos

La oficina internacional del trabajo de Estados Unidogrnacional Labour Officeha
tabulado el efecto de diversas dmiones de trabajo para llegar a factores de suplemento u
holgura adecuados. Los cuales al igual que la calificacion del operario, se deben verificar para
cada operacion analizada en el estudio de tiempos, y luego sumar las holguras, para obtener el
porcentaje de suplementos, que permiten con base en el tiempo normal, calcular el tiempo
estandar de la operacion. La tabla 8, presenta esta tabla de holguras.

Holguras de las operaciones

A. Holguras constantes
1. Holgura personal 5
2. Holgura por fatighéasica 4
B. Holguras variables
1. Holgura por estar parado 2
2. Holgura por posicién anormal:
a. Un poco incobmoda 0
b. Incdbmoda 2
3. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o empujar), peso levantag
5 0
10 1
15 2
20 3
4. Mala iluminacién:
a. Un poco debajo de lo recomendado 0
b. Bastante bajo de lo recomendado 2
c. Muy inadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad): variable 0-100
6. Atencidn cercana:
a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino exacto 2
c. Trabajo muy fino 0 muy exacto 5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo 0
b. Intermitente: fuerte 2
c. Intermitente: muy fuerte 5
8. Esfuerzo mental:
a. Proceso bastante complejo 1
b. Espacio de atencién compleja o amplia 4
¢. Muy complejo 8
9. Monotonia:
a. Baja 0
b. Media 1
c. Alta 4
10. Tedio:
a. Algo tedioso 0
b. Tedioso 2
c. Muy tedioso 5

Fuente, Adaptado de (Niebel, 2009).



AnexoM. Medidas promedio disefio de puestos de trabajo

1B - 65 afios (n=204)
Emisaiore Percantiles

% D.E. 5 50 a5

1 | Pesa (Kg) 64.0 12.65 48,0 &0.5 83.0
2 | Estatura 1567 92.92 15N 1570 1658
3 | Altura de ojos 1449 52.42 1351 1450 1540
4 | Altura oide 1434 52.50 1333 1433 1517
6 | Attura hombro 1291 49.17 1209 1290 1380
7 | Atura coso 1004 38.89 951 1004 1080
8 | Altura codo flexionado 989 39.52 906 969 1044
9 | AHura mufiecs 718 3397 727 776 840
L0 | Altura nudillo 708 12.00 663 704 769
11 | Altura dedo medio 612 3155 565 611 653
33 | Didmetro 2-p cabeza 186 .22 175 187 199
51 | Altura menton 1339 51.1% 1248 1340 1424
51 | Altura trocanter may. 826 41.30 759 826 896

Medidaspromedio para disefio de puestos de trabajo

Fuente:(Avila, Prado, & Gonzalez, 2007)
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AnexoN. Requerimientos de personal area de postcosecha
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Area Temporada Baja Temporada Alta
Supervisor 1 2
Hidratacioén 3 6
Clasificacion 8 16
Guillotina 1 2
Calidad 2 4
Boncheo 8 16
Empaque 2 4
Cuarto frio 1 2
Patinador 1 2
Total 27 54
FuenteElaboracion propia
AnexoO. Equipos y herramientas del area de postcosecha
Equipo / herramienta Imagen C?rrgtlgf d Uso Largo (m) Ancho (m)
Tl S
Sl e usa para cortar I
Guillotina ” q 1 ramos al largo 0.9 0.6
deseado
d 5 Se usan para elimin
Tijeras G—? el exceso de follaje 0,1 0,25
” de las rosas
Se usan parabicar
Cajas o tabacos 100 los tallos y llevarlos 1.3 0,7
a hidratacion
Se usa para medir Ig
Tabla de clasificacion 1 tallos y clasificarlos 1,4 0,9
por tamafio
Se usa para ubicar]
Lira 20 los grupos de tallog 14 16
clasificados por
tamafio
Se usa pareerrar el
Cosedora 8 capuchon de los 0,12 0,05
ramos en el bonche

FuenteElaboracién propia (2023)




AnexoP. Calificacion de operaciones para estudio de tiempos

Sistema de calificacion Westinghouse de la empresa

Calificacion del operario hidratacion
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Calificacion del operario clasificacion |

Habilidad Al 0.15
Esfuerzo Bl 0.1
Condiciones C 0.02
Consistencia |B 0.03
Suma 0.3
Factor desempefio 1.3

Habilidad Al 0.15
Esfuerzo Bl 0.1
Condiciones C 0.02
Consistencia B 0.03
Suma 0.3
Factor desempefio 1.3

Calificacion del operario corte

Calificacion del operario boncheo

Habilidad Al 0.15
Esfuerzo Bl 0.1
Condiciones C 0.02
Consistencia |B 0.03
Suma 0.3
Factor desempefio 1.3

Habilidad Al 0.15
Esfuerzo Bl 0.1
Condiciones C 0.02
Consistencia B 0.03
Suma 0.3
Factor desempefio 1.3

Calificacion del operario calidad

Calificacion del operario empaque

Habilidad Al 0.15
Esfuerzo Bl 0.1
Condiciones C 0.02
Consistencia |B 0.03
Suma 0.3
Factor desempefio 1.3

Habilidad Al 0.15
Esfuerzo Bl 0.1
Condiciones C 0.02
Consistencia B 0.03
Suma 0.3
Factor desempefio 1.3
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AnexoQ. Holguras de operaciones para estudio de tiempos

Holguras Hidratacién | Clasificacion| Corte | Boncheo Sgl?;:)oll Empaque
Holguras Constantes 4 4 4 4 4 4
Holguras Variables 2 2 2 2 2 2
Uso de fuerza o energia
muscular (levantar, arrastrar o 2 2 2 2 2 4
empujar)
Mala iluminacién 0 0 0 0 0 0
Condiciones atmosfericas
(calor y humedad) 10 12 12 12 12 12
Atencién cercana 2 5 5 5 5 5
Nivel de Ruido 2 2 2 2 2 2
Esfuerzo mental 4 4 4 4 4 4
Monotonia 1 4 4 4 4 4
Tedio 2 2 2 2 2 2
TOTAL 29 37 37 37 37 39




AnexoR. Resultados prenuestreo procesos de postcosecha
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Etapa Hidratacion Clasificacion Boncheo Corte Control de calidad Empagque
Muestra TO TO TO TO TO TO
1 4,50 9,10 10,50 3,40 2,40 11,60
2 4,30 9,50 10,60 4,10 2,10 11,50
3 4,90 10,10 11,90 4,20 2,30 11,80
4 4,80 10,60 9,80 3,70 2,40 10,40
5 4,70 9,20 11,60 3,80 2,60 11,20
6 4,20 8,40 10,40 3,20 2,10 11,30
7 4,70 10,60 10,30 3,80 2,20 10,90
8 4,20 10,80 10,80 3,40 2,10 11,60
9 4,60 8,60 10,70 3,90 2,30 11,80
10 4,50 8,90 10,60 4,40 2,40 11,90
TOTAL 45,40 95,80 107,20 37,90 22,90 114,00
Promedio 4,54 9,58 10,72 3,79 2,29 11,40

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de la empresa (2023)



AnexoS. Resultados completos estudio de tiempos
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Forma para Pagina ldel
observa_cmn de Producto Tabaco de 20 rosas
estudio de
tiempos Operacion Hidratacién
Elemento, Recibir . . .
namero y tabacos de 2( Preparar solucion Verter SOIU(.:'On Ublcqr caja en Traslad.a'r tapgco
. .9 I y agua en tinas| tina a clasificacion
descripcion tallos
T T T
Nota| Ciclo C|TO|N|C]| TO N|C| TO |[N|C| TO C| TO |TN
1 0,8 2,9 2,2 1,2 1,2
2 0,9 0 2,4 1,4 1.4
0,9
3 5 0 2 1,6 1,6
4 0,7 0 2,3 1,3 1.4
RESUMEN
TO total 3,350 2,900 8,900 5,500 5,600
Calificacion 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30
TN total 4,355 3,770 11,570 7,150 7,280
No
observaciones 4 4 4 4 4
TN promedio 1,089 0,943 2,893 1,788 1,820
% de
suplementos 29% 29% 29% 29% 29%
Tiempo. Est
elemento 1,404 1,216 3,731 2,306 2,348

Tiempo estandar total

11,005
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Forma para Pagina
observacion de Producto
estudio de tiempos Operacién
Elemento, nUmero y| Recibir tabacos dd  Ubicar cajaen brir cai Sacar tallos y Hacer grupos | Llevartallos a tablg
descripcién hidratacion puesto de trabajo Abrircaja colocarlos en mesq iniciales de tallos de clasificacion
Nota Ciclo C TO |TN| C TO |TN TO |[TN| C TO |TN| C TO |[TN| C TO |TN
1 0,15 0,14 0,38 311 45 05
2 0,1 0,12 0,51 3,44 46 1.2
3 0,17 0,1 0,49 3,2 47 13
4 0,1 0,23 0,46 3,8 42 14
5 0,11 0,14 0,55 34 4,3 1.2
6 0,1 0,16 0,46 34 49 11
7 0,11 0,11 0,55 3,2 51 1,02
8 0,18 0,12 041 31 46 1,03
9 0,16 0,26 0,36 3,28 53 14
10 0,15 0,24 0,45 3,27 52 13
RESUMEN
TO total 1,330 1,620 4,620 33,200 47,400 11,450
Calificacion 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30
TN total 1,729 2,106 6,006 43,160 61,620 14,885
No observaciones 10 10 10 10 10 10
TN promedio 0,173 0,211 0,601 4,316 6,162 1,489
% de suplementos 37% 37% 37% 37% 37% 37%
Tiempo. Est element: 0,237 0,289 0,823 5,913 8,442 2,039

Tiempo total estandar




ldel

Grupos de 25 tallos

Clasificacion

Medir el tallo

Llevar tallos a mes

Ubicar tallo en grup

Ubicar grupo de 24

Trasladar grupos d

de trabajo correspondiente tallos en liana | 25tallos a boncheq
C TO |[TN| C TO |[TN| C TO |[TN| C TO |[TN| C TO |[TN
0,24 0,9 12 25 12
0,21 0,8 1,3 2,6 14
0,21 0,85 14 2,8 13
0,23 0,86 12 29 1,6
0,23 0,95 1,6 24 19
0,26 11 14 2,6 2,1
0,24 1,02 18 2,7 14
0,21 1,03 1,02 25 15
0,21 0,94 11 2,3 13
0,23 0,91 1,6 2,2 1,2
2,270 9,360 13,620 25,500 14,900
1,30 1,30 1,30 1,30 1,30
2,951 12,168 17,706 33,150 19,370
10 10 10 10 10
0,295 1,217 1,771 3,315 1,937
37% 37% 37% 37% 37%
0,404 1,667 2,426 4542 2,654

| 29,435
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Forma para Péagina
observacién de estudi Producto
de tiempos Operacion
Elemento, nimero y Recibir tallos Ubicar capuch6n en | Ubicar primera filal Colocar papel |Ubicar segundafif Colocar papely | Ubicar tercera fila de &
descripcién clasificados prensa de 5rosas separador de 5rosas carton separador rosas
Nota Ciclo C| TO | TN C TO TN TO |[TN|C | TO |TN|C | TO |TN| C TO |TN| C TO TN
1 0,8 0,8 2,2 0,37 2,2 0,37 2,2
2 0,9 0,7 24 0,36 24 0,36 24
3 0,95 0,9 24 0,38 2 0,38 24
4 0,7 0,7 2,3 0,33 2,3 0,33 2,3
RESUMEN
TO total 3,350 3,100 9,300 1,440 8,900 1,440 9,300
Calificacion 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30
TN total 4,355 4,030 12,090 1,872 11,570 1,872 12,090
No observaciones 4 4 4 4 4 4 4
TN promedio 1,089 1,008 3,023 0,468 2,893 0,468 3,023
% de suplementos 37% 37% 37% 37% 37% 37% 37%
Tiempo. Est elemento 1,492 1,380 4,141 0,641 3,963 0,641 4,141

Tiempo total estand;
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lde1l

Ramo de 25 rosas

Boncheo

Colocar papel

Ubicar cuarta fila de

Colocar papely carton

Ubicar altima fila d¢

Colocar carton

Cerrar el capuch6

Coser el capuchor

Colocar ramo en band

separador rosas separador 5rosas separador transportadora
C TO TN C | TO | TN C TO TN C| TO |TN|JC | TO |TN|C | TO [TN|C | TO | TN C TO TN
0,37 2,45 0,51 2,45 0,41 12 0,9 0,5
0,36 2,08 0,49 2,08 0,52 14 0,9 0,56
0,38 2,14 0,46 2,14 0,38 15 1,02 0,45
0,33 2,22 0,55 2,22 0,3 13 1,08 0,48
1,440 8,890 2,010 8,890 1,610 5,400 3,900 1,990
1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30
1,872 11,557 2,613 11,557 2,093 7,020 5,070 2,587
4 4 4 4 4 4 4 4
0,468 2,889 0,653 2,889 0,523 1,755 1,268 0,647
37% 37% 37% 37% 37% 37% 37% 37%
0,641 3,958 0,895 3,958 0,717 2,404 1,736 0,886

ar

31,595
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Forma para Péagina ldel
observacion de estudi Producto Camisetas polo
de tiempos Operacion Corte
Elemento, nimero y bi Ubicar grupo de Verificar medida d§  Cortar tallos a Tomar tallo y Eliminar exceso de Elimi de hoil Col h Trasladar a control d
descripcion Recibir ramo guillotina la cabeza medida verificar follaje follaje y espinas Iminar exceso de noj olocarcaucho calidad
Nota Ciclo TO | TN TO TN C| TO [TNJC | TO |TNfC | TO [TN]| C TO TN| C TO TN| C| TO [TN| C TO TN
1 4,57 0,24 0,3 0,37 1,29 3,02 10,33 0,2 5
2 4,56 0,23 0,19 0,36 1,31 2,37 12,36 0,19 5,57
3 4,39 0,15 0,1 0,38 1,49 31 12,2 0,34 6,46
4 54 0,17 0,1 0,33 157 245 10,58 0,15 5,59
5 4,56 0,23 0,19 0,36 1,31 2,37 12,36 0,19 5,57
6 4,39 0,15 0,1 0,38 1,49 3,1 12,2 0,21 6,46
7 54 0,17 0,1 0,33 1,57 245 10,58 0,12 5,59
8 4,39 0,15 0,1 0,38 1,49 31 12,2 0,24 6,46
9 54 0,17 0,1 0,33 1,57 2,45 10,58 0,17 5,59
10 4,56 0,23 0,19 0,36 1,31 2,37 12,36 0,13 5,57
11 4,39 0,15 0,1 0,38 1,49 31 12,2 0,1 6,46
12 54 0,17 0,1 0,33 157 2,45 10,58 0,11 5,59
RESUMEN
TO total 57,410 2,210 1,670 4,290 17,460 32,330 138,530 2,150 69,910
Calificacion 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 2,30 1,30
TN total 74,633 2,873 2,171 5,577 22,698 42,029 180,089 4,945 90,883
No observaciones 12 12 12 12 12 12 12 13 12
TN promedio 6,219 0,239 0,181 0,465 1,892 3,502 15,007 0,380 7,574
% de suplementos 37% 37% 37% 37% 37% 37% 37% 137% 37%
Tiempo. Est elemento 8,521 0,328 0,248 0,637 2,591 4,798 20,560 0,902 10,376
Tiempo total estandar | 48,960




Forma para Pagina ldel
observacion de Producto Ramos de 25 rosas
estudio de tiempos Operacién Control de calidad|
Elementu, namero | Tomar ramo de banda | . Venficar calidad de la Trasladar ramos a
Verficar tamatio v corte Devolver ramos
v descripcién transportadora - rosa empague
Nota Ciclo C TO N | C TO ™| C TO IN| C TO IN| C TO0 | IN
1 0.15 3.11 24 038 1.1
2 0.1 344 25 0.51 1.1
3 0.17 407 26 049 1.4
4 0.1 5,26 24 0.46 0.9
3 0.11 456 29 0.55 0.8
6 0.18 524 21 0.41 1.1
RESUMEN
TO total 0810 25680 14,900 2,800 6,400
Calificacion 1,30 1,30 1,30 1.30 1.30
TN total 1,053 33384 19.370 3.640 8.320
No observaciones i} ] ] i) ]
TN promedio 0.176 5,564 3228 0.607 1,387
%o de suplementos 37% 37% 37% 37% 37%
Tiempo. Est elemento 0.240 7623 4423 0331 1,900
Tiempo total estandar 15,017
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Forma para Pagina lde1l
observacién de estudic Producto Canastillas de 10 cajas
de tiempos Operacion Empaque y cuarto frio
Elemento, nimero Yy Recibir ramos | lasti T . Colocarramo en Colocar caja en |Trasladar canastillas|
descripcion verificados Colocar plastico racrcap caja canastilla cuarto frio
Nota Ciclo TO [ TN | C TO TN C| TO [TN|C | TO |TN TO |TN TO TN
1 0,6 0,24 1.2 1,29 2,13 34
2 04 0,23 14 1,31 2,16 3,6
RESUMEN
TO total 1,000 0,470 2,600 2,600 4,290 7,000
Calificacion 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30
TN total 1,300 0,611 3,380 3,380 5577 9,100
No observaciones 2 2 2 2 2
TN promedio 0,650 0,306 1,690 1,690 2,789 4,550
% de suplementos 39% 39% 39% 39% 39% 39%
Tiempo. Est elemento 0,904 0,425 2,349 2,349 3,876 6,325
Tiempo total estandar 16,227




AnexoT. Cursograma analitico completo

Figura31l. Cursograma analitico proceso de postcosecha.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS RESUMEN
SIMBOLO ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA _
EMPRESA: PRESTIGE ROSES No Tpo. Dist. No Tiempo | Dist. No | Tiempo | Dist.

PROCESO: POSTCOSECHA O 35 96.3 0,0
ANALISTA: Esteban Hetrera, Alejandro Guerra, Andrés I:I 4 20,7 0,0
Barreto 4 0 0,0 0,0

FECHA: Noviembre 2023 E:) 9 30.5 48.3
REVISO Y APROBO: Johana VanStralhen D 2 360.0 0,0
FECHA: O 3 4.6 0,0

METODO: ACTUAL X - PROPUESTO TOTAL | 53 51224 | 4830

OBSERVACIONES: El diagr:

ama de flujo

de procesos establece los tiempos en minutos y las distancias en

TIPO: Trabajador __ Material X metros.
No. Actividad Oper. | Inspec. | Almc. | Trans. | Demo. | IN-OP Tiempo Distancia Observaciones
1 [Recibir tallos .'—--Q\_ V E> D @ 1,40
2 |Preparar solucién O |:| AV4 E:) D"’] 1,22
3 |Ubicar tallos en cajas ”ﬁ’ v E> D DO 3,73
4 |Ubicar caja en tina 6\@\ v E> D @ 2,31
5 |Esperar hidratacion O |:| €E>7. O 240
6 |Trasladar tabacos a clasificacion O |:| }—4 D @ 2,35 8,6
7 |Recibir tabacos de hidratacion ” |:| \V4 E> D (O 0,24
8 |Ubicar caja en puesto de trabajo rL |:| Vv E> D 0,29
9 |Abrir caja O 0O |V ift—re 0,82
10 |Sacar tallos y colocarlos en mesa .(‘E'— \V4 E> D @ 591
11 [Hacer grupos iniciales de tallos O \-\ \V4 E:> D 8,44
12 |Llevar tallos a tabla de clasificacion O O D) @ 2,04 54 Se toma un dato promedio
13 [Medir el tallo @ v oD O 0,40
14 [Llevar tallos a mesa de trabajo O |:| > D I 1,67 54 Se toma un dato promedio
15 |Ubicar tallo en grupo correspondiente "‘ A\V4 E> D 2,43
16 [Ubicar grupo de 25 tallos en liana 6\_5\ A\V4 E> D e 4,54
17 |Trasladar grupos de 25 tallos a boncheo | (O |[] = | [ 2,65 45
18 |Recibir tallos clasificados ,’ \V4 E> D 1,49
19 |Ubicar capuchén en prensa # |:| \V4 E:> D 1,38
20 |Ubicar primera fila de 5 rosas é |:| \V4 E:) D 4,14
21 |Colocar papel separador # |:| A\V4 E> D @ 0,64
22 |Ubicar segunda fila de 5 rosas é |:| A\V4 E> D 3,96
23 |Colocar papel y carton separador é |:| A\V4 E> D @ 0,64
24 |Ubicar tercera fila de 5 rosas é O v E> D 1B 4,14
25 |Colocar papel separador é |:| v E> D 0,64
26 [Ubicar cuarta fila de 5 rosas é O v E> D @ 3,96
27 |Colocar papel y carton separador é |:| \V4 E> D ) 0,89
28 |Ubicar tiltima fila de 5 rosas é O v E:> D @ 3,96
29 |Colocar carton separador # O v E> D @ 0,72
30 |Cerrar el capuchon # O v E> D 2,40
31 |Coser el capuchon 6\._1 A\V4 E> D O 1,74
32 |Colocar ramo en banda transportadora O |:| = D O 0,89 0,8
33 |Recibir ramo ,“ \V4 E> D 8,52




34 |Ubicar grupo de guillotina 6 O v E> D 0,33
35 [Verificar medida de la cabeza O >- v E> D 0,25
36 |Cortar tallos 2 medida .L—Q__ \Y2 E> D 0,64
37 |Tomar tallo y verificar follaje O |:| A\v4 E> D:-‘—= 2,59
38 |Elimmar exceso de follaje y espinas ’-’ﬂ‘ \V4 E> D 4,80
39 |Eliminar exceso de hojas ¢ |:| v E:) D 20,56
40 |Colocar caucho 6 Q v E> D 0,90
41 |Trasladar a control de calidad O |:| e D 10,38 12,4
42 |Tomar ramo de banda transportadora \V4 E> D 0,24
43 |Verficar tamafio y corte ! v E:) D 7,62
44 |Vertficar calidad de la rosa /-I v E> D 4,42
45 |Devolver ramos AV E> D 0,83
46 |Trasladar ramos a empaque |:| D 1,90 6.4
47 |Recibir ramos verificados , v E:) D 0,90
48 |Colocar plastico 6 .D\ v E> D 0,42
Traer caja O |:| e D IO 2,35 2.4
Colocar ramo en caja ,’ﬁ \V4 E> D 2,35
Colocar caja en canastilla 6\.& \v4 E> D O 3,88
Trasladar canastillas a cuarto frio O |:| ‘#\ D o 6,32 2,4
Esperar enfriamiento og v E> N @ 120,00
TOTAL 35 4 0 9 2 3 512,24 48,3

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de la empresa
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AnexoU. Simbolos de los therbligs

Tomado de Niebel y Freivalds, 20b%g. 117

Therbligs eficientes

(Avanza el progreso del trabajo directamente. Puede reducirse,
pero es dificil elininarlo completamente).

Therblig

Simbolo

Descripeion

Alcanzar

Mover

Sujetar o tomar

Liberar

Preposicionar

Utilizar
Ensamblar

Desensamblar

RE

FP

DA

“Mover” la mano vacia hacia o desde el objeto; el tiempo

depende de la distancia recorrida; por lo general

es precedido por “Liberar” y seguido por “Sujetar™.

“Mover” la mano cargada; el tiempo depende de la distancia, el
peso y el tipo de movimiento; por lo general es precedido por “Su-
jetar” y seguido por “Liberar” o “Posicionar”™.

“Cerrar” los dedos alrededor de un objeto; comienza a medida que
los dedos tocan el objeto y termina cuando se ha ganado el control;
depende del tipo de sujecidn; por lo general, es precedido por “Al-
canzar” y seguido por “Mover”.

“Soltar” el control de un objeto, tipicamente el mds corto de los
therbligs.

“Posicionar” un objeto en una ubicacién predeterminada para su
uso posterior; por lo general ocurre en conjunto con “Mover”,
como cuando se orienta una pluma para escribir,

“Manipular” una herramienta para el uso para el que fue disefiada;
facilmente detectable, a medida que avanza el progreso del trabajo.

“Unir” dos partes que embonan; por lo general es precedido por
“Posicionar” o “Mover” y seguido por “Liberar™.

Es lo opuesto a “Ensamblar”, pues separa partes que embonan; por
lo general es precedido por “Sujetar” y seguido por “Liberar™.

Therbligs ineficientes
(No avanza el progreso del trabajo. 51 es posible, debe elinunarse)

Therblig Simbolo  Descripcidn

Buscar S Ojos o manos buscan un objeto; comienza a medida que los ojos se
mueven para localizar un objeto.

Seleccionar SE “Seleccionar” un articulo de varios; por lo general es seguido por
“Buscar”.

Posicionar P “Orientar” un objeto durante el trabajo, por lo general precedido
por “Mover™ y seguido por “Liberar” (en oposicién a durante en
Preposicionar).

Inspeccionar I “Comparar” un objeto con el estindar, tipicamente a la vista, pero
podria ser también con los demds sentidos.

Planear PL “Pausar” para determinar la accion siguiente; por lo general se lo
detecta como un titubeo que precede a “Mover”.

Retraso UuD Mis alld del control del operario debido a la naturaleza de la

inevitable operacidn, por gjemplo, la mano izquierda espera mientras la dere-
cha termina una bisqueda prolongada.

Retraso evitable AD El operario es el dnico responsable del tiempo ocioso, por ejemplo,
toser.

Descanso para R Aparece periddicamente, no en cada ciclo; depende de la carga

contrarrestar la fatiga

Parar

H

de trabajo fisica.
Una mano soporta el objeto mientras la otra realiza trabajo dtil.




AnexoV. Diagrama bimanual proceso clasificacion

Diagrama de procesos bimaneahsificacion.
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Diagrama de procesos bimanual clasificacion
Operacion: Realizar la medicion del tallo Resumen Mano izquierda Mano derecha
Fecha: 23 de noviembre de 2023 Tiempo efectivo 6.6 74
Analista: Andrés Barreto Tiempo no efectivo 23 1,7
Método: Actual X Propuesto Tiempo de ciclo (min) = 21
N® [ Actividad mano izquierda Tiempo Simbolo Simbolo Tiempo Actividad mano derecha | N°
1 |Tomar el grupo de tallos 12 G G 12 Tomar el grupo de tallos 1
3 Trasla@m el grupo a mesa 21 M M 21 l'raslad_a.t el grupo amesa 3
de clasificacion de clasificacion
3 FP 0.3 Ubicar tallo en tabla 3
Inactiva 0o D
4 I 0.6 Medir el tallo 4
3 |Ubicar tallo en grupo 0.9 PP uD 0.9 Inactiva 3
] G 0.7 Tomar el siguiente tallo 6
7 |Inactiva 1.6 uD FP 0.4 Ubicar taflo en tabla 7
3 I 0.3 Medir el tallo 3
% |Ubicar tallo en grupo 0.8 | g uD 0.8 Inactiva g
00 l'ras_lada.r tallos 16 M M 16 l'ras_lada.r tallos 00
clasificados a puesto clasificados a puesto

Fuente: Elaboracion propan base en informacion de la empresa



AnexoW. Diagramabimanual proceso boncheo

Diagrama de procesos bimandabnchee.

Diagrama de procesos bimanual boncheo
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Operacién: Armar ramo de 23 rosas Resumen Mano izquierda Mano derecha
Fecha: 25 de noviembre de 2023 Tiempo efectivo 43 1.6
Analista: Jaime Alejandro Guerra Tiempo no efectivo 484 13
Meétodo: Actual X Propuesto Tiempo de ciclo (min) = 9,14
N® | Actividad mano izquierda Tiempo Simbolo Simbolo Tiempo Actividad mano derecha | N°
1 |Tomar grupo de tallos 04 G G 0.4 Tomar grupo de tallos 1
2 |Ubicar tallos enn mesa 1.2 PP PP 1.2 Ubicar tallos en mesa 2
3 |Tomar capuchon 02 G G 02 Tomar carton separador 3
4 |Ubicar capuchon en mesa 0,15 PP PP 0,15 Ubicar carton en mesa 4
3 |Posicionar capuchon 0,12 PP FP 0,12 Posicionar carton 3
6 |Sostener capuchon 0,31 H G 0,31 Tomar cosedora ]
7 |Hacer doblez en capuchon 0,52 A H 0,52 Sostener cosedora 7
& |Sostener carton v capuchon 0,13 H u 0,13 Coser carton a capuchon 8
2  |Ubicar capuchdn en prensa 023 rr P 0.23 Ubicar capuchon en prensa| 9
10 . EL 0.1 Soltar cosedora 10
—1Sostener capuchon en :
1| s 024 H G 0,08 Tomar primera rosa 11
12 - M 0,06 Colocar rosa en ramo 12
13 . G 0,07 Tomar segunda rosa 13
——Sost 0,12 H - =
14 Ostengr primera rosa ’ M 0,05 Colocar rosa en ramo 14
15 G 0,08 Tomar tercera rosa 13
8 d 0,14 H -
16 ostener segunda rosa ’ M 0,06 Colocar rosa en ramo 16
17 G 0,07 Tomar cuarta rosa 17
4 :
18 Sestener tercera rosa 0.12 B M 0,05 Colocar rosa en ramo 18
19 - G 0.06 Tomar quinta rosa 19
20 Sestener cuarta rosa 0.15 B M 0,00 Colocar rosa en ramo 20
1 P 0.83 Orzanizar cabezas al mismo a1
Sostener primera fila de largo
2 rosas 1.18 H RE 0,12 Alcanzar papel separador | 22
13 M 031 Colocar papel separador en 33
famo
24 . G 0.08 Tomar sexta rosa 24
Pr 1 d 0.14 H :
25 e ) M 0,06 Colocar rosa en ramo 23
26 G 0,07 Tomar séptima rosa 26
3 0.12 H :
24 OStener sextarosa ) M 0,05 Colocar rosa en ramo 21
28 . G 0.08 Tomar octava rosa 28
8 e 0,14 H :
29 ostener seplima rosa ) M 0,06 Colocar rosa en ramo 20
30 G 0.07 Tomar novena rosa 30
—13 : 0,12 H -
il osteneroctavarosa ’ M 0,05 Colocar rosa en ramo 3l
32 Sostener novena rosa 0,13 H G 0.96 Lomar décima rosa 32
33 i M 0,09 Colocar rosa en ramo 33
34 P 0.85 Organizar cabezas al mismo 34
largo
Sost da fila d
35 m":ﬂ:w e 1,18 H RE 0.12 Alcanzar carton separador | 33
16 M 01 Colocar carton separador 36
efl ramo




37 |Sostener capuchon 0,24 H G 0.24 Tomar carton final 37
3g |Poblar esquina de 0.36 RE 0.36 Alcanzar cosedora 38
capuchon
39 .. G 0,12 Tomar cosedora 30
H 0.46 G ;
gp |PAcErRESen ) u 0.34 Coser carton a capuchon 40
41 [Doblarotra esquina del 0,00 G H 0,00 Sostener doblez a1
ramo
42 |Girar ramo 0,03 PP 42
43 |Hacer presion 0,02 G H 0,08 Sostener ramo 43
44 | Girar ramo 0,03 PP 44
43 .. G 0,12 Tomar cosedora 43
H 0,36 G ;
16 | ocErRrEsen - u 024 Coser carton a capuchon 416
47 [Hacer prense en esquina 0,02 G G 0,02 Hacer prense en esquina 47
48 [Sostener prense 0,03 H u 0,03 Coser prense 48
49 [Hacer prense en esquina 0.02 G G 0,02 Hacer prense en esquina 49
37 |Sostener prense 0,03 H u 0,03 Coser prense 37
38 |Garar ramo 0,03 PP M 0,03 Mover cosedora 38
32 [Hacer prense en esquina 0,02 G G 0,02 Hacer prense en esquina 39
40 [Sostener prense 0,03 H u 0,03 Coser prense 40
41 [Hacer prense en esquina 0,02 G G 0,02 Hacer prense en esquina 41
42 [Sostener prense 0,03 H u 0,03 Coser prense 42
43 |Inactiva 024 UD M 024 Colocarramo enbanda |
transportadora

Fuente: Elaboracién prop@n base en informacién de la empresa

Se observa en el diagrama unas celdas resaltadas en color gris, lo que significa que, estas
operaciones se repiten desces hasta completar el ramo de 25 rosas, en el diagrama se muestra
en detalle el armado de las 10 primeras rosas o dos primeras filas del ramo, y se requieren un
total de 5 filas.



Anexo X. Diagrama bimanual proceso corte

Diagrama de procesos bimanuedrte.

Diagrama de procesos himanual corte
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Operacion: Cortar los tallos y eliminar exceso de follaje Resumen Mano izquierda Mano derecha
Fecha: 23 de noviembre de 2023 Tiempo efectivo 3.78 8,93
Amnalista: Esteban Herrera Tiempo no efective 6.00 004
Método: Actual X Propuesto Tiempo de ciclo (min) = 9,87
N% | Actividad mano izquierda Tiempo Simbolo Simbolo Tiempo Actividad mano derecha | N°
1 |Tomar el ramo 0.9 G G 0.9 Tomar el ramo 1
2 |Ubicar ramo en guillotina 0.32 PP FP 032 Ubicar ramo en guillotina 2
3 |Organizar largo requendo 0.94 P P 0.94 Orzanizar largo requendo 3
4 |Cortar tallos 0,63 u u 0,63 Cortar tallos 4
3 G 04 Tomar el ramo 3
Inactiva 1.2 D
] I 0.3 Verificar follaje 6
7 EE 1.1 Tomar tijeras 7
3 U 23 Elitminat exceso v espinas 8
T Sostener el ramo 3.95 H FL 0.4 Deejar tijeras &
T PP 0,05 Alcanzar caucho 10
T RE 0,1 Colocar caucho al ramo 11
12 |Cortar tallos 0.63 u u 0.63 Cortar tallos 12
13 |Colocar ramo en mesa 13 PP FP L3 Colocar ramo en mesa 13

Fuente: Elaboracién prop@n base en informacién de la empresa



AnexoY. Diagrama bimanual proceso control de calidad

Diagrama de procesos bimanuadntrol de calidad
Diagrama de procesos bimanual control de calidad
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Operacion: Verificar corte v estado de larosa Resumen Mano izquierda Mano derecha
Fecha: 23 de noviembre de 2023 Tiempo efectivo 0.3 10,3
Amnalista: Andrés Barrato Tiempo no efectivo 10,3 03
Metodo: Actual X Propuesto Tiempo de ciclo (min) = 11,1
N? | Actividad mano izquierda Tiempo Simbolo Simbolo Tiempo Actividad mano derecha | N°®
1 Tomar ramo de banda 05 G G 05 Tomar ramo de banda )
transportadora transportadora
3 M 03 L"mc?r ramo enmesa de 3
trabajo
3 |nactiva 6 u I 26 Inspeccionar el corte del 3
tallo
1 I 31 Inspeceionar el larzo de los 1
tallos
3 [Sujetar ramo 0.3 G 0,3 Inactiva b1
6 G 09 Abtir rosas 6
Inspeccionar estado de la
7 I L6 . 7
. hoja
—{Inactiva 43 H
3 I 1.5 Verificar cosido del ramo 3
Ubicar ramo en grupo
& M 0.3 = e
0 verficado

Fuente: Ehboracion propiaon base en informacién de la empresa



AnexoZ. Diagrama bimanual proceso empaque

Diagrama de procesos bimantampaque
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Diagrama de procesos bimanual empague
Operacion: Empacar el producto Resumen Mano izquierda Mano derecha
Fecha: 23 de noviembre de 2023 Tiempo efectivo 1.6 8,33
Amnalista: Jaime Alejandro Guetra Tiempo no efectivo 0.75 0.0
Meétodo: Actual X Propuesto Tiempo de ciclo (min) = 835
N% | Actividad mano izquierda Tiempo Simbolo Simbolo Tiempo Actividad mano derecha | N°©
1 |Tomarramo 04 G G 0.4 Tomar ramo 1
2 |Ubicar ramo en mesa 0.3 M M 0.3 Ubicar ramo en mesa 2
3 |Inactiva 0.1 H FE 0,1 Alcanzar el plastico 3
4 |Colocar plastico al ramo 0,03 PP PP 0,035 Colocar plastico al ramo 4
3 |Inactiva 2 H M 02 Ubicar en zrupo 3
6 |Trasladarse a traer caja 23 M M 23 Trasladarse a traer caja 6
7 |Ubicar caja ent mesa 0.3 M M 0.3 Ubicar caja en mesa T
8 |Colocar ramos en caja 24 G G 24 Colocar ramos en caja 8
2  |Inactiva 04 PP 04 Colocar papel protector )
10 |Cerrar caja 0.3 G G 0.8 Cerrar caja 10
11 |Colocar caja en canastilla 1.1 M M 1.1 Colocar caja en canastilla 11

Fuente: Elaboracién prop@n base en informacién de la empresa
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AnexoAA. Puesto de trabajo actual boncheo

Puesto de trabajo actual proceso de boncheo

Andlisis puesto de trabajo boncheo

Fecha: 10 de diciembre de 2023

Operacién: Boncheo de rosas

Analista: Esteban Herrera

Método: Actual X

Propuesto

ESTADO ACTUAL

Mesa de trabajo

Soporte para
capuchones

Soporte para
Armar ramo

Tipo de trabajo

De pie

Medidas de la
% norma

Altura del plano de trabajo 11
cm

Anchura de la mesa 120 cm
Profundidad mesa 70 cm

Comparacioén
medidas mobiliario

La altura de la mesa es meno
la altura recomendada e
superficie de trabajo en 30 cny

Insumos necesarios

80 cm

Grupos de 25 rosas cortadas
Capuchén Papel separador
Carton separador

Ubicacién de
insumos

Se llevan a la mesa de trabaj
Se tiene debajo de la mesa e
soporte

Herramientas
necesarias

Soporte

Ubicacion de

herramientas

En el puesto de trabajo

Fuente: Elaboracion propan base en informacion de la empresa



AnexoBB. Puesto de trabajo actual corte
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Puesto de trabajo actual proceso de corte

Andlisis puesto derabajo corte

Operacién: Corte de tallos y eliminacion de follaje

Fecha: 10 de diciembre de 2023

Analista: Esteban Herrera

Método: Actual X

Propuesto

ESTADO ACTUAL

Guullotina

Soporte para
ramo

Contenedor

Tipo de trabajo

De pie

Medidas de la
norma

Altura del plano de trabajo
110cm

Anchura de la mesa 120 cn|
Profundidad mesa 70 cm

Comparacioén
medidas mobiliario

La superficie de trabajo es
menor al recomendado en 2
cm

Insumos necesarios

Ramo de 25 rosas, cauchos

Ubicacién de

. Se llevan a la mesa de trab
insumos

Herramientas Guillotina

necesarias Tijeras

Ubicacién de

herramientas

En el puesto de trabajo

Fuente: Elaboracion propan base en informacion de la empresa
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AnexoCC. Puesto de trabajo actual control de calidad

Puesto de trabajo actual proceso de control de calidad

Andlisis puesto de trabajo control de calidad

Operacioén: Verificar calidad del producto Fecha: 10 de diciembre de 2023

Analista: Andrés Barreto Método: Actual X  Propuesto

ESTADO ACTUAL

Tipo de trabajo | De pie

Altura del plano de trabajo 11
Medidas de la cm

norma Anchura de la mesa 120 cm
Profundidad mesa 70 cm
La mesa tiene una altura de
100 cm sin embargo es

Comparacion

medidas
edid adecuado
Insumos

> Ramos de 25 rosas
necesarios
Ubicacion de .
. Se llevan a la mesa de trabaj
insumos
Herramientas .

) No aplica
necesarias
Ubicacion de .

No aplica

herramientas

Fuente: Elaboracién prop@n base en informacién de la empresa




















































































