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1. Resumen

El presente trabajo en la poscosecha del cultivo Flores El Trigal S.A.S. Sede Caribe tiene
como objetivo exponer una propuesta de un modelo de planeacion y control de la produccion,
con el fin de contribuir en la mejora continua del proceso y generar soluciones a problemas
recurrentes que afectan las programaciones de produccion, los tiempos muertos y la
generacion de horas extras. El trabajo se basa en la caracterizacion general del proceso
realizando un diagnodstico de su estado actual, toma de tiempos de las labores de la
poscosecha, calculo de la capacidad de produccion, analisis de datos histéricos de ventas,
prondstico de la demanda para el siguiente afio, planteamiento del plan de produccion. Todo
esto permitié proponer un plan de mejora que contribuya al aumento de eficiencia y
productividad en la poscosecha.

Palabras clave: Caracterizacion de procesos, planeacién, mejora continua, control,
capacidad de planta, prondstico de la demanda, plan de mejora.



2. Introduccién

Para la Empresa Flores El Trigal S.A.S. es muy importante mantener sus indices de
productividad en un gran nivel, conservando siempre una excelente calidad gracias a una
buena gestion en los factores que conducen al deterioro y condicionan la produccion tales
como; ambientales, del entorno, sociales y econémicos. Estas situaciones se deben de tener
en cuenta para desarrollar y poner en practica procesos 0ptimos, que aseguren una excelente
calidad durante todo el proceso.

En el presente trabajo se expondra la realidad de la poscosecha, también llamada etapa
de posproduccion o clasificacion de la Empresa Flores EI Trigal S.A.S. Sede Caribe. Esta
etapa recibe los tallos producidos en la etapa de cultivo y los utiliza como materia prima para
su proceso productivo, el cual cuenta con operaciones como almacenamiento cuarto frio,
armado de bouquets, control de calidad, despachos, empaque, hidratacion, entre otros.

La compafiia ha venido invirtiendo recursos en la mejora continua del sistema
productivo buscando estandares de calidad que ayuden a soportar su mision: “Generar
sentimientos memorables a través de nuestras flores” (Flores El Trigal, 2021), para seguir
siendo lideres en la produccion de flores. Es por lo que, después de haber realizado numerosas
mejoras locativas, tecnoldgicas e inversiones econémicas, se ve el escenario perfecto para
aplicar herramientas de la administracion de operaciones y de la ingenieria agroindustrial.

Con este estudio se pretende llevar a cabo un analisis del proceso actual lo cual
permitira diagnosticar e identificar los posibles puntos de mejora, a partir de alli, se
propondra un plan de produccion que permita mejorar las condiciones actuales.

Antecedentes

Es fundamental conocer y comprender el proceso que se realiza en el campo y del
cual depende la poscosecha para dar continuidad al proceso de produccion de bouquets en
este caso de Chrysanthemum. El cultivo es el area en la cual se realiza la preparacion del
suelo, siembra, aplicacion de fertilizantes, enmallado de la cama, labores culturales
(desbotone, limpieza, deshierbe) definidas como aquellas actividades de mantenimiento y
cuidado que se llevan a cabo durante la produccion de las plantas de las cuales germina las
flores.

Se realiza una inspeccion de calidad a los tallos y se clasifican en los que cumplen
con los parametros de calidad para que prosiga su ingreso a la poscosecha y los que deben
ser desechados puesto que no cumplen con las condiciones éptimas de calidad.

Al tener claro todo el proceso que se debe desarrollar para la produccion de bouquets
desde la preparacion de la cama hasta el empaqgue para ser despachados bajo las mas estrictas
condiciones de calidad es necesario plantear un plan de trabajo que permita identificar
variables y factores que interfieren de forma directa o indirecta en el proceso productivo tales



como mano de obra, materiales disponibles, insumos, capacidad de produccion, maquinas y
tiempos.

El plan de produccion se define como “un proceso continuo cuyo objeto es determinar
anticipadamente decisiones que permitan optimizar el uso de los recursos productivos. Es
una actividad compleja, en la que hay que tener en cuenta muchos factores y considerar
ciertos objetivos. Precisamente por este motivo no es posible tenerlos en cuenta a la vez y,
por lo tanto, se debe establecer una metodologia racional si se desean obtener resultados
utiles” (Boiteux et al., 2007).

Las aplicaciones desarrolladas en empresas o industrias que pertenecen a sectores
distintos al sector floricultor son tomadas como ejemplos de las ventajas de realizar un
proceso de planificacion de la produccion para dar solucion a problemas que afectan
directamente la productividad de la organizacion en cuanto a retrasos en la produccion,
cuellos de botella, reprocesos, escases de materia prima o insumos, sobrecostos de personal,
tiempos muertos, entre otros, lo cual ofrece un enfoque mas claro para el desarrollo de la
investigacion en la poscosecha de la Empresa Flores El Trigal S.A.S. Sede Caribe.

Planteamiento del problema

“Innovacion, calidad, diversificacion y trabajo en conjunto entre sector privado y
publico, son las herramientas que le han permitido al sector floricultor colombiano
mantenerse como el segundo mayor exportador de flores y penetrar mas mercados en el
mundo: hoy llegan a méas de 90 paises” (El Dato, 2017, parr 2).

Los procesos que se ejecutan en las areas de produccién y poscosecha son piezas
claves para cualquier mejoramiento y trascendera directamente en la calidad de los bouquets
y la optimizacién de los recursos, de alli se identifican falencias en el flujo que generan
retraso en todo el proceso de la poscosecha y por ende determinar las causas secundarias que
lo afectan ya que se ha encontrado que durante el proceso poscosecha se presenta gran
cantidad de pérdida de tallos debido a deficiencias en las operaciones del proceso,
disminuyendo la capacidad de la empresa para cumplir con los tiempos de entrega a sus
clientes y por supuesto incurriendo en pérdidas econdémicas.

En la Empresa Flores El Trigal S.A.S. sede Caribe se ha logrado identificar que su
debilidad se centra basicamente en que no hay un proceso definido y efectivo de planeacion
de produccion que permita procesar los productos con tiempo suficiente si no que se vive
constantemente resolviendo problemas diarios, apagando incendios, y los despachos de
pedidos se van procesando el mismo dia en que tienen que ser enviados para su
comercializacion.

Cuando es necesario procesar un pedido u orden adicional se ve la necesidad de
trabajar tiempo suplementario “horas extras” adicionales a su jornada de trabajo habitual, lo
que indica que se tiene que realizar un sobreesfuerzo para terminar las labores asignadas y
cumplir con el objetivo de despachar el pedido requerido a tiempo; de esta forma se debe



pagar horas extras o contratar mas personal para suplir estas necesidades, generando costos
Innecesarios.



3. Objetivos

Objetivo general

Estructurar un modelo de planeacion, programacion y control de la produccion basado en
datos pronosticados de las ventas y el desarrollo de un plan de siembras de produccién, asi
como los requerimientos de empaque en la poscosecha de la Empresa Flores El Trigal S.A.S.
Finca Caribe.

Objetivos especificos

I.Realizar un diagnostico de la poscosecha a través de observaciones y tomas de
tiempos para determinar su estado actual.

Il.Determinar la capacidad de produccion de la poscosecha para identificar sus
necesidades y requerimientos.

I11.Realizar un analisis econdmico para medir el impacto de la propuesta sobre el proceso
de produccion.

Justificacion

El sector floricultor cada vez es mas exigente por lo que requiere que las empresas
sean mas rapidas y eficaces en la confirmacion y entrega de pedidos a tiempo, puesto que el
mercado exige entregar grandes volumenes en cortos periodos.

Las empresas deben lograr una ventaja competitiva creando relaciones con los
clientes e identificando sus necesidades de manera efectiva para optimizar la capacidad de
respuesta y cumplir con los tiempos de entrega bajo los estandares de calidad exigidos por
cada uno de los clientes, buscando superar sus expectativas y generando un respuesta
positiva, que se sientan unos aliados estratégicos y se conviertan en un canal de comunicacion
ante otros clientes, obteniendo su lealtad, que se traduce en futuras ventas y una mayor
participacién en el mercado (Baracaldo, 2019).

Actualmente en la poscosecha Finca Caribe en promedio se procesa 1.200.000 tallos
a la semana en época normal para ser enviados a los diferentes segmentos de mercado.
Conforme al presupuesto de produccién, al finalizar el afio 2021 se pretende producir y
despachar 72.000.000 de tallos distribuidos en: 25.000.000 al mercado local (bouqueteras),
18.000.000 al consumer bunch y 29.000.000 al mercado de mayoristas en Estados Unidos.
Teniendo en cuenta el presupuesto de produccion, se establece que el proposito de este
estudio es realizar un modelo de planeacion, programacién y control en la poscosecha de la
Finca Caribe para determinar sus fortalezas y debilidades con relacion al entorno que la
rodea.



A través del uso de herramientas cuantitativas se definiran las medidas necesarias, asi
como, se brindara total satisfaccién a los interesados y una solucion adecuada a los aspectos
que intervienen en el proceso tales como; rendimientos del personal, tiempos, tiempos
muertos, mano de obra requerida y entrenada, reprocesos, entre otros.

Los resultados que arroje este analisis seran el punto de partida para la elaboracién de
una propuesta de plan de produccion el cual servira como una herramienta para determinar
los requerimientos y necesidades de la produccion, la capacidad necesaria para soportar el
prondstico de los pedidos, el aprovisionamiento de los recursos necesarios que permitan el
desarrollo del proceso productivo tanto materiales, insumos y mano de obra requerida.



4. Metodologia

El objetivo del presente estudio es plantear una estructura de trabajo basada en la
aplicacion de una metodologia mixta la cual implica aplicar métodos cuantitativos y
cualitativos en un mismo estudio.

Para llevarla a cabo se empleara un fundamento matematico, a partir del analisis de
tiempos, rendimientos y capacidades de produccion. Se hara uso de herramientas
cuantitativas para analizar el proceso de produccion en cuestion y lograr contar con
informacidn que permita proponer un plan de produccion.

Por otro lado, teniendo en cuenta que el proceso, por su naturaleza depende de las
personas que realizan las labores y de sus propias caracteristicas humanas; para el analisis de
cualquier informacién y la estandarizacion de todo tipo de tiempos, rendimientos y
capacidades se debe incluir cierta subjetividad en las observaciones de las diferentes labores.

Delimitacion: El desarrollo del proyecto se realizard dentro de las instalaciones de la
Empresa Flores EI Trigal S.A.S. Finca Caribe ubicada en el Municipio de Rionegro
Antioquia, Km 7 Via San Antonio de Pereira - La Ceja Sector Palos Verdes - Poscosecha.

Figura 1
Ubicacion Flores El Trigal Sede Caribe. (Google Maps)
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Tiempo: Para la realizacion del proyecto se tiene un tiempo estimado de seis (6) meses
comprendidos entre febrero y agosto del afio 2021.
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Contenido: El desarrollo del proyecto comprende la identificacion de un modelo de
planeacion y control de la produccidn que mejore el flujo del proceso y los diferentes factores
que afectan la poscosecha de la Empresa Flores El Trigal S.A.S. Finca Caribe.

Alcance: EIl proyecto se basa en la recoleccion de informacion definida y caracterizada,
posible de observar externamente, medible cuantitativa y cualitativamente para realizar un
proceso de analisis e interpretacion y de esta manera determinar qué modelo de planeacion
es viable para una mejora en la productividad de la poscosecha de Finca Caribe en el
municipio de Rionegro Antioquia basado en la realizacidn de un pronostico de la oferta y la
demanda y de esta manera determinar los diferentes aspectos que influyen en el flujo del
proceso.
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5. Marco teorico

Marco referencial

Prondstico: Un elemento fundamental de una buena planeacion de la
comercializacion consiste en pronosticar con la mayor exactitud la demanda
de un producto.

El pronostico de la demanda es estimar las ventas de un producto
durante determinado periodo futuro. Los ejecutivos calculan primero la
demanda en toda la industria 0 mercado para luego predecir las ventas de los
productos de la compafiia en ellos (Chapman, 2006).

El resultado del prondstico de la demanda es un prondstico de ventas,
que suele abarcar un periodo de 1 afio (Echeverria, 2019).

e Seleccién del tipo de técnica de pronostico: El objetivo del
pronosticador es elaborar un prondstico Util a partir de la informacion
disponible, aplicando la técnica que resulte apropiada para los diferentes
patrones de demanda. Para los prondsticos de la demanda se usan dos tipos
generales de técnicas: los métodos cualitativos y los métodos cuantitativos
(Sanchez 1993).

Entre los métodos cualitativos estan:

e Métodos de juicio: Esta técnica para el prondstico de ventas se basa en la
intuicion de uno o mas ejecutivos experimentados con relacion a productos
de demanda estable. Su desventaja es que se basa solamente en el pasado
y esta influenciado por los hechos recientes (Echevarria, 2019).

e Estimaciones del personal de ventas. Son prondsticos compilados a
partir de estimaciones de la demanda futura que realizan periédicamente
los miembros del personal de ventas de las compafiias (Baracaldo Velasco,
2019).

e Opinion ejecutiva. Método de prondstico en el cual se hace un resumen
de las opiniones, experiencia y conocimientos técnicos de uno o varios

gerentes para llegar a un solo pronostico (Amaya, 2010).

e Pronosticos tecnologicos. Aplicacion de la opinidn ejecutiva para
mantenerse al tanto de los Gltimos adelantos tecnolégicos (Amaya, 2010).
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Investigacion de mercado. Método sistematico para determinar el grado
de interés del consumidor externo por un producto o servicio, mediante la
creacion y puesta a prueba de diversas Hipotesis por medio de encuestas
encaminadas a la recopilacion de datos (Amaya, 2010).

Método Delphi: Para desarrollar esta técnica prondstica de ventas, se
contratan expertos que hacen pronosticos iniciales que la empresa
promedia y les devuelve para refinar los estimados individuales. El
procedimiento puede repetirse varias veces hasta cuando los expertos —
trabajando por separado — lleguen a un consenso sobre los prondsticos. Es
un método de alta precision (Ocampo, 2004).

Entre los métodos cuantitativos estan:

Meétodos causales: Consideran los factores presentes en el entorno del
producto o servicio que puedan afectar su demanda (Rodriguez, 2013).

o Regresion lineal: Es un método estadistico que ayuda a predecir
el comportamiento de una variable Dependiente (YY) con respecto
a una variable Independiente (X), en el mundo real, resulta muy
atil entender la relacion que existe entre las diferentes variables de
negocio, como, por ejemplo, las ventas con los ingresos (Amaya,
2010).

» Variable dependiente: Variable que se desea pronosticar
(Amaya, 2010).

= Variables independientes: Variables que se supone que
influyen en la variable dependiente y, por ende, son la
“causa” de los resultados observados en el pasado (Amaya,
2010).

Metodos de series de tiempo: Para el pronéstico de ventas, se utilizan los
datos histdricos de ventas de la empresa para descubrir tendencias de tipo
estacional, ciclico y aleatorio o erratico. Es un método efectivo para
productos de demanda razonablemente estable. Por medio de los
promedios moviles determinamos primero si hay presente un factor
estacional. Con un sistema de regresion lineal simple se determina la linea
de tendencia de los datos para establecer si hay presente un factor ciclico.
El factor aleatorio estara presente si se puede atribuir un comportamiento
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erratico a las ventas debido a acontecimientos aleatorios no recurrentes
(Amaya, 2010).

o Pronostico empirico: Método de series de tiempo en el cual el
pronostico de la demanda para el siguiente periodo es igual a la
demanda observada en el periodo actual; es decir, Pronostico = Dt
(Amaya, 2010).

o Meétodo de promedio movil simple. Es un procedimiento de
célculo sencillo que utiliza informacion historica del desempefio
de la variable que se desea pronosticar para poder generar un
pronostico de la misma a futuro. Es decir, se considera valida la
premisa que el pasado es de utilidad para predecir el futuro
(Amaya, 2010).

Ap_1+A—2+Ap—3++Ai—
Ft:tl t—2 t—3 tnEC(l)
n

F, = Prondstico para el préximo periodo
n = Namero de periodos para promediar
A;_1 = Ocurrencia real en el periodo pasado

Ai_5, A3y Air_, = Ocurrencias reales hace dos periodos,
hace tres periodos y asi sucesivamente, hasta hace n periodos

El escenario ideal para la utilizacién del método de Media Movil
Simple es cuando la demanda real no presenta mayores variaciones de
corto plazo, no presenta una  tendencia marcada e
idealmente no presenta estacionalidades (Amaya, 2010).

o Meétodo de promedio movil ponderado: Mientras en el método de
promedio movil simple se asigna igual importancia a todos los datos
de la demanda pasada, el método de promedio mdvil ponderado
permite calcular pronosticos asignando méas peso para los elementos
que consideremos (Amaya, 2010).

Esta es la ventaja del método, pues bajo ciertas circunstancias, las
empresas necesitan predecir la demanda de préximos periodos
ponderando unos sobre otros, lo que permite, por ejemplo, darle mas
importancia a la tendencia, que, aunque este método sigue debiendo
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frente a este aspecto, si sale victorioso si se compara con el promedio
0 media simple (Amaya, 2010).

Fr=wiAp_ 1+ WA, + -+ w4, EC. (2)
w; = Ponderacién dada a la ocurrencia real para el periodo t — 1
w, = Ponderacion dada a la ocurrencia real para el periodo t — 2
w, = Ponderacion dada a la ocurrencia real para el periodot —n

n = Namero total de periodos en el pronésticos

o Meétodo de suavizamiento exponencial: A diferencia de los métodos
de promedio mévil simple y ponderado, este método no necesita de
gran volumen de datos histéricos de la demanda. Por ende, cada vez
que se calcula el pronostico, se remueve la observacion anterior y es
reemplazada por la demanda mas reciente, y aqui es donde radica la
ventaja. Es el método de pronostico mas usado por su simpleza, tanto
por pequerias y grandes empresas (Amaya, 2010).

Fy =F_1 + a(Aqy — Fi_1) Ec. (3)

F; = El pronéstico suavizado exponencialmente para el periodo t

F;_1 = El pronéstico suavizado exponencialmente para el periodo anterior
A;_1 = Lademanda real para el periodo anterior

a = El indice de respuesta deseado, o la constante de suavizacion

o Modelo de variacion estacional: Determina el pronéstico cuando
existen fluctuaciones periddicas de la serie de tiempo, esto
generalmente como resultado de la influencia de fendémenos de
naturaleza econdémica, como, por ejemplo: las temporadas de ventas.

Xi
I = X_g Ec. (4)

X; = Media o promedio de ventas del periodo i

X

g = Media o promedio general de ventas

15



I = Indice o factor de estacionalidad

o Error de prondstico: La diferencia que se obtiene al restar el
prondstico de la demanda real en cualquier periodo determinado
(Amaya, 2010).

o Fuentes de error: Los errores pueden provenir de diversas fuentes.
Una fuente comdn de la que no estan conscientes muchos encargados
de elaborar los pronosticos es el pronostico de las tendencias pasadas
en el futuro. La experiencia ha demostrado que los errores reales
suelen ser mayores que los proyectados a partir de modelos de
prondstico. Los errores se pueden clasificar como sesgados o
aleatorios (Amaya, 2010).

o Loserrores sesgados. Ocurren cuando se comete un error consistente.
Las fuentes de sesgo incluyen el hecho de no incluir las variables
correctas; el uso de las relaciones equivocadas entre las variables; el
uso de la recta de tendencia errénea, entre otros (Amaya, 2010).

o Los errores aleatorios. Se definen como aquellos que el modelo de
prondstico utilizado no puede explicar (Amaya, 2010).

Administracion de la demanda: El proposito del manejo de la demanda es
coordinar y controlar todas las fuentes de la demanda, con el fin de poder usar
con eficiencia el sistema productivo y entregar el producto a tiempo. Existen
dos fuentes basicas de la demanda (Baracaldo Velasco, 2019):

Demanda independiente: Es la que se genera a partir de decisiones ajenas
a la empresa, por ejemplo, la demanda de productos terminados
acostumbra a ser externa a la empresa en el sentido en que las decisiones
de los clientes no son controlables por la empresa (aungue si pueden ser
influidas). También se clasificaria como demanda independiente la
correspondiente a piezas de recambio (Amaya, 2010).

Demanda dependiente: Es la que se genera a partir de la demanda

independiente de productos finales para el calculo de todas las materias
primas 'y productos semielaborados que intervienen en su
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fabricacion. Pueden  ser  decisiones de  produccion  de
productos finales tomadas por la propia empresa (Amaya, 2010).

Una empresa no puede hacer mucho respecto de la demanda
dependiente. Es preciso cubrirla (aunque el producto o servicio se pueda
comprar en lugar de producirlo en forma interna). Pero si hay mucho que
una empresa puede hacer en cuanto a la demanda independiente, si asi lo
desea. La compariia puede (Amaya, 2010):

I.  Adoptar un papel activo para influir en la demanda

Il.  Adoptar un papel pasivo y simplemente responder a la demanda

Componentes de la demanda: En la mayor parte de los casos, la demanda
de productos o servicios se puede dividir en seis componentes: demanda
promedio para el periodo, una tendencia, elementos estacionales, elementos
ciclicos, variacion aleatoria y auto correlacion (Baracaldo Velasco, 2019).

La produccion: Es el ejercicio de transformar una serie de entradas iniciales
(inputs) tales como materias primas, energia, informacion, recursos humanos,
entre otros, en un conjunto de salidas (outputs) que bien pueden ser bienes o
servicios, a través de un proceso de conversion que afiade valor para el cliente
final. La produccidon debe otorgar (Baracaldo Velasco, 2019):

e Orientacidn al sistema productivo
e Reorganizacion en funcion de las estrategias corporativas

o Reflejar dicha estrategia en los propositos competitivos

Todo esto, erradicando por completo esa vieja idea de que el sistema
productivo es algo separado de las demas actividades de la empresa y empezar
a creer en la causalidad existente con las demas funciones de la misma, e
incluso de su entorno (Baracaldo Velasco, 2019).

Planeacion de la produccion: Tiene como objetivo prever y movilizar todos
los recursos necesarios para la produccion de un bien, o para la prestacion de
un servicio, en el plazo adecuado y en las cantidades correctas. Eso implica la
determinacion y calculo de todos los recursos necesarios a la ejecucion de las
ordenes de produccién (Pefia, 2001).

En concreto, tiene por finalidad vigilar que se logre:
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e Disponer de materias primas y demas elementos de fabricacion, en el
momento oportuno y en el lugar requerido.

e Reducir en lo posible, los periodos muertos de la maquinaria y de los
obreros.

e Asegurar que los obreros no trabajan en exceso, ni que estén inactivos.

Su problema fundamental consiste en la determinacion de una tasa de
produccidn que sea capaz de mantener la fabricacidn requerida de forma que
se establezcan las cantidades a producir de cada producto, siempre que no se
supere la capacidad instalada y se disponga del flujo de materiales y de medios
técnicos para poder satisfacer dicha demanda (Pefia, 2001).

Estrategias de planeacion de la produccidn. En esencia, hay tres estrategias
de planeacion de la produccion, que comprenden cambios en el tamafio de la
fuerza de trabajo, las horas de trabajo, el inventario y la acumulacion de
pedidos (Baracaldo Velasco, 2019).

Estrategia de ajuste. Igualar el indice de produccion con el indice de
pedidos contratando y despidiendo empleados conforme varia el indice de
pedidos. El éxito de esta estrategia depende de tener un grupo de
candidatos a los que se les pueda capacitar con rapidez y de donde tomar
empleados cuando el volumen de pedidos aumente. Como es obvio,
existen algunos impactos emocionales. Cuando la acumulacion de pedidos
es baja, es probable que los empleados quieran reducir el ritmo de trabajo
por el temor a ser despedidos tan pronto como se cubran los pedidos
existentes (Baracaldo, 2019).

Fuerza de trabajo estable, horas de trabajo variables. Variar la
produccion ajustando el nimero de horas trabajadas por medio de horarios
de trabajo flexibles u horas extra. Al variar el nimero de horas, es posible
igualar las cantidades de la produccion con los pedidos. Esta estrategia
ofrece continuidad a la fuerza de trabajo y evita muchos de los costos
emocionales y tangibles de la contratacion y los despidos relacionados con
la estrategia de ajuste (Escobar Rivera, 2017).

Estrategia de nivel. Mantener una fuerza de trabajo estable con un indice
de produccidn constante. La escasez y el superavit se absorben mediante
la fluctuacion de los niveles de inventario, los pedidos acumulados y las
ventas perdidas. Los empleados se benefician con un horario de trabajo
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estable a expensas de niveles de servicio a clientes potencialmente mas
bajos y un aumento en el costo del inventario. Otra preocupacion es la
posibilidad de que los productos inventariados se vuelvan obsoletos
(Escobar Rivera, 2017).

Estrategia. Es la direccidn y el alcance de una organizacion a largo plazo que
permite lograr una ventaja en un entorno cambiante mediante la configuracion
de sus recursos y competencias, con el fin de satisfacer las expectativas de las
partes interesadas (Combariza Quintero, 2018).

Las decisiones estratégicas consisten en:

e Ladireccion a largo plazo de la organizacion.
e Elalcance de las actividades de la organizacion.

e La consecucion de una ventaja respecto a los competidores - Abordar
los cambios del entorno empresarial.

e Los valores y expectativas de las partes interesadas.

e Niveles de estrategia. Existen estrategias a diversos niveles de la
organizacion:

o Estrategia corporativa. Se ocupa del alcance general de una
empresa y de como se puede afiadir valor a las distintas partes
(unidades de negocio) de la organizacién (Combariza, 2018).

o Estrategia de negocio. Trata sobre la manera de competir con
éxito en determinados mercados. Una unidad estratégica de
negocio es la parte de una organizacion para la que existe un
mercado externo diferenciado de bienes o servicios que es distinto
del de otra unidad estratégica de negocio (Combariza, 2018).

o Estrategia Operativa. Se ocupan de como las distintas partes que
componen una organizacion permiten aplicar eficazmente las
estrategias de negocio y de la corporacion, en cuanto a los recursos,
los procesos Yy el personal (Combariza, 2018).
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Direccion Estratégica. Incluye la comprension de la posicion estratégica de
una organizacion, las elecciones estratégicas para el futuro y la conversion de
la estrategia en accion (Baracaldo, 2019).

e La posicion estratégica. Trata de identificar el efecto sobre la estrategia
que tiene el entorno externo, la capacidad estratégica de una organizacion
(recursos y competencias) y las expectativas e influencia de las partes
interesadas (Combariza, 2018).

e Las elecciones estratégicas. Implican la comprension de las bases
subyacentes para la estrategia futura, tanto desde el punto de vista de la
unidad del negocio como desde el punto de vista corporativo y de las
opciones para desarrollar la estrategia, tanto en funcion de la direccion en
que esta debe moverse, como de los métodos de desarrollo (Combariza,
2018).

e Estrategia en accién. Se ocupa de garantizar que las estrategias estan
funcionando en la practica (Combariza, 2018).

e Procesos de desarrollo de la estrategia. Son la forma en que esta se lleva
a cabo dentro de las organizaciones (Combariza, 2018).

Planificacién y control operacional. Hoy en dia las organizaciones se
encuentran en un mercado competitivo en el cual es indispensable
posicionarse de manera eficiente en busca de calidad total (Baracaldo, 2019).

Actualmente existen estandares y normas que nos permiten establecer
niveles de calidad en los procesos que se desarrollan en las Empresas, este es
el caso de la ISO 9001 (Baracaldo, 2019).

Procesos. Es la articulacién de técnicas, métodos, personas, equipos,
infraestructura que como resultado de su interaccion generan transformacion
de recursos e informacion en un tiempo y espacio determinado (Baracaldo,
2019).

Si optamos por relacionar directamente los procesos con las estrategias
de la organizacion podemos identificar factores que pueden beneficiar tanto a
los empleados operativos, administrativos, funcionarios con el cliente para
trabajar mas eficientemente o mejorar un proceso que a simple vista puede
resultar menos importante (Baracaldo, 2019).

Podemos clasificar los procesos de la siguiente forma:
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e Procesos Directivos. Se constituyen en soporte para el establecimiento de
la estrategia, asi como para la alineacion de ésta en la empresa
(Combariza, 2018).

e Procesos Operativos. Son aquellos que generan valor agregado a la
empresa (Combariza, 2018).

Marco conceptual

Anédlisis DOFA: Es una herramienta de anélisis estratégico que permite
entender los factores internos (Fortalezas y Debilidades) y externos
(Oportunidades y Amenazas) que afectan o favorecen la empresa (Cuervo,
2021).

e Debilidades: Hace parte del analisis interno de la empresa. Con este factor
se busca aquellos elementos que afectan su desempefio o limitan la
actividad. Los elementos negativos pueden evitar que alcances los
objetivos propuestos, y todos ellos son los que debes ubicar en la casilla
de debilidades (Cuervo, 2021).

e Oportunidades: Para analizarlas necesitas observar fuera de la compafiia.
Estas son aquellas que pueden jugar a favor de tu operacion, ayudarte a
crecer y mejorar sus beneficios. No importa el limite de las oportunidades;
las podréas encontrar en el incremento de precios de la competencia, en una
oportunidad de exportacion, entre muchas otras (Cuervo, 2021).

e Fortalezas: Este factor también se relaciona con elementos internos de la
empresa. Evidencia los elementos positivos de la labor que desemperia,
que la diferencia, la hace mas competitiva y le permite lograr sus
objetivos. Estos puntos fuertes son los que escribes en la casilla fortalezas
(Cuervo, 2021).

e Amenazas: Al realizar el analisis externo también encontrards amenazas,
que son los factores que impediran el crecimiento de la empresa, evitaran
que la estrategia que estas desempefiando o implementaras pueda seguir
adelante. Si conoces las amenazas, serd mas facil afrontarlas (Cuervo,
2021).
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Asocolflores. La Asociacion Colombiana de Exportadores de Flores, creada
en 1973 para representar, promover y fortalecer la competitividad de la
floricultura colombiana en sus principales mercados y en el pais
(Asocolflores, 2021).

“Se cre6 como una organizacion gremial, sin animo de lucro, para representar
y promover el sector de las flores en los mercados internacionales y buscar el
desarrollo integral de la floricultura, principalmente en aspectos de acceso a
mercados, investigacion, transporte, Flor verde (sello de -certificacion
socioambiental) y los programas de responsabilidad social con diversos
proyectos. Esto, con el fin de mejorar la calidad de vida de los trabajadores,
de sus familias y de las comunidades donde se encuentra ubicada en mas de
50 municipios” (Asocolflores, 2021).

Gestiones y Representaciones Chia S.A.S. Es una empresa de tercerizacion
de servicios especializados para el sector floricultor orientada a potencializar
la rentabilidad de sus clientes. Prestamos asesorias y servicios para lograr
(Gestiones y Representaciones Chia, 2021):

I.  Optimizar las proyecciones de Produccién

Il.  Aumentar la productividad con calidad y oportunidad.

I1l.  Asegurar la manufactura y el empaque.

IV. Implementar una cultura organizacional para consolidar equipos de
trabajo de alto desempefio.

V. Agilizar la asignacion de las érdenes.

VI.  Desarrollar un modelo de gestion logistico que garantiza, la cadena de
frio, el cuidado del material de empaque y la seguridad de la carga.

VII.  Tomar mejores decisiones a través del apoyo en la planeacion y
andlisis financiero.

VIIl.  Beneficiarse de la economia de escala en las negociaciones de bienes
Yy Servicios.

IX.  Optimizar los inventarios.
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X.  Optimizar el proceso de nomina a través de un sistema robusto,
honrando las obligaciones legales y econdmicas derivadas de la
contabilidad.

Capacidad de respuesta: Es el conjunto de acciones que refleja la velocidad
y coordinacion con las acciones (demanda, calidad, tiempo y costo) que se
implementan y revisan periodicamente (Amaya, 2010).

Demanda: Es la cantidad y calidad de bienes y servicios que pueden ser
adquiridos, a los distintos precios que propone el mercado, por
los consumidores en un momento determinado (Amaya, 2010).

Desarrollo organizacional: Es el proceso de conocer y cambiar la salud, la
cultura y el desempefio de la organizacion. Esta disefiado para mejorar las
habilidades, el conocimiento y la efectividad individual de una empresa en
términos de todos sus objetivos (Amaya, 2010).

Diagrama de causa y efecto: Diagrama que por su estructura ha venido a
[lamarse también: diagrama de espina de pez, que consiste en una
representacion gréfica sencilla en la que puede verse de manera relacional una
especie de espina central, que es una linea en el plano horizontal,
representando el problema a analizar, que se escribe a su derecha. Es un
método grafico que refleja la relacion entre una caracteristica de calidad y los
factores que contribuyan a que exista. Es util para localizar la causa de los
problemas (Amaya, 2010).
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6. Metodologia

El objetivo del presente estudio es plantear una estructura de trabajo basada en la
aplicacion de una metodologia mixta la cual implica combinar los métodos cuantitativo y
cualitativo en un mismo estudio.

Para llevarla a cabo se empleara un fundamento matematico, a partir del analisis de
tiempos, rendimientos y capacidades de produccion. Se hard uso de herramientas
cuantitativas para analizar el proceso de produccién en cuestion y lograr contar con
informacidn que permita proponer un plan de produccion.

Por otro lado, teniendo en cuenta que el proceso, por su naturaleza depende de las
personas que realizan las labores y de sus propias caracteristicas humanas; para el analisis de
cualquier informacion y la estandarizacion de todo tipo de tiempos, rendimientos y
capacidades se debe incluir cierta subjetividad en las observaciones de las diferentes labores.

Tipo de estudio

La propuesta de un modelo de planeacion y control de la produccion de la empresa
Flores El Trigal Sede Caribe corresponde a un estudio descriptivo centrandose en recolectar
datos que describan el modelo actual y permita plantear acciones correctivas que se
encaminen a reducir los niveles de pérdidas de materia prima y eliminar los cuellos de botella
presentados en el area de produccion, aumentando directamente su eficiencia y disminuyendo
costos por medio de la identificacion de un modelo que dé solucion a la problemaética descrita.

Con los estudios descriptivos se busca medir la presencia, caracteristicas o
distribucién de un fenémeno en una poblacion en un momento de corte en el tiempo, pero
siempre referido a un momento concreto Yy, sobre todo, limitandose a describir uno o varios
fendmenos sin intencion de establecer relaciones causales con otros factores. Por tanto, la
principal caracteristica de los estudios descriptivos es que se limitan simplemente a “dibujar”
el fendmeno estudiado, sin pretender establecer ninguna relacion causal en el tiempo con
ningun otro fenémeno (Amaya, 2010).

La primera finalidad de estos estudios, como bien indica su nombre, es describir la
frecuencia y las caracteristicas mas importantes de un problema de salud en una poblacion.
Su segunda funcién es proporcionar datos sobre los que basar Hipétesis razonables (Amaya,
2010).

Fuentes de informacion: Se tienen en cuenta dos fuentes informativas que dan
apoyo al trabajo de investigacion:

e Primaria. Informes internos, atos estadisticos, indicadores de

produccién, indicadores de calidad, rendimientos, conversaciones y
entrevistas con trabajadores (cargos operativos y administrativos).

24



El desarrollo de la investigacion se basa en visitas a la poscosecha para
analizar cada uno de los procesos que se llevan a cabo.

Entrevista. Aplicacion por medio de una conversacion directa,
metodica y planificada al personal operativo, supervisores y
director de poscosecha.

Observacion. Descripcion y explicacion del comportamiento
de la poscosecha por medio de datos proporcionados por las
conductas del personal, eventualidades y situaciones que se
presenten.

Informes internos. Andlisis de informes de produccion,
rendimiento y desempefio de mano de obra e indicadores de
productividad.

e Secundaria. Informacidn de leyes, normas, politicas, lineamientos y
articulos ambientales que regulan las empresas floricultoras.

Lugares de Busqueda. Indagar en bases de datos, libros y
revistas especializadas.

Disefio metodolégico
Para el desarrollo del trabajo de investigacion se llevaran a cabo las siguientes fases:

Fase 1.
I.  Caracterizacion de la demanda y la capacidad de producciéon de la
poscosecha para determinar las necesidades y requerimientos del cliente.

Fase 2.

I.  Desarrollo de un plan de produccién con lineamientos que permitan
disminuir las causas que aquejan la capacidad de respuesta en el area de
poscosecha.

II.  Andlisis de datos historicos de la demanda de los ultimos 3 afios en
periodos semanales.
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I1l.  Pronosticar la demanda a través de analisis de datos historicos y de la
aplicacion de métodos de pronodstico y tendencias.

IV.  Realizar un plan de produccion.

Fase 3.
I.  Propuesta de un plan de mejora que integre decisiones estratégicas para
analizar su viabilidad de acuerdo al plan de produccidn.

Il.  Identificacion de posibles opciones de mejora que proporcione el plan de
produccion.

I1l.  Plantear estrategias de acuerdo a los objetivos establecidas por el plan de
produccién.

Descripcion del proceso y capacidad de produccion de la poscosecha Flores El Trigal
Sede Caribe

La descripcion del proceso de produccién de la poscosecha, se realizara por medio de
la observacion, el seguimiento y la toma de datos para determinar su condicion actual
(debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas), en relacion al entorno que la envuelve
y conocer a profundidad los origenes, teniendo en cuenta que los procesos que se ejecutan en
esta area son piezas criticas en el sistema y funcionamiento de la finca y trascendera
directamente en la calidad y servicio que recibira el cliente, siempre teniendo en cuenta la
optimizacion de recursos y el capital humano.

La presente investigacion tiene como finalidad la obtencion de la informacion actual,
la cual sera analizada y de acuerdo a esta se tomaran decisiones sobre los principales factores,
tanto internos como externos en los que se ve involucrada la poscosecha.

La descripcidn se basa en considerar los procesos criticos de la poscosecha para
determinar su competitividad por medio de la identificacion de ventajas y desventajas de los
factores que intervienen y su desempefio actual en las labores que hacen parte del proceso,
conociendo su estructura, caracteristicas y capacidad de respuesta ante cualquier escenario
que presente la finca en general.

Como fin se busca identificar cuellos de botella y falencias en el proceso que generan
tiempos muertos y aspectos a mejorar en la poscosecha incidiendo en pérdidas econémicas.

Metodologia para la descripcion del proceso y capacidad de produccion

Para el desarrollo de la descripcion del proceso y capacidad de produccion del area
de poscosecha se tiene en cuenta la siguiente metodologia:

26



Tabla 1

Metodologia para la caracterizacion y capacidad de produccion

Actividad

Método

Instrumento

Resultado

Conocer, identificar
y familiarizarse con
la estructura general
de la organizacion

Caracterizacion de
la poscosecha

Analisis del estado
actual de la
poscosecha

Inducciones generales
de la organizacion:
politicas, aspectos de

seguridad,
capacitaciones,

meteoro (calidad),
puntos semilla
(programas de
colaboracion al
personal)

- Inducciones
especificas por cada

uno de los procesos de
la finca

Recorrido por
instalaciones de la
poscosecha para
induccion del proceso
productivo (normas
generales,

procedimientos,
distribucion de planta y
descripcion del
proceso)

- Identificar una vision
global e integral de la
verdadera situaciéon de
la organizacion

- Identificar las
potenciales incidencias

- Capacitaciones con
jefes y directores de la
finca

- Observacion directa
de las areas y procesos
de la organizacion

- Entrevista con el
director y supervisores

- Observacion directa al
proceso productivo

- Lluvia de ideas

- Analisis: Diagrama de
Ishikawa

- Recopilacion de
informacion de la
compafiia

Identificacion de

labores, mano de
obra, medio
ambiente e
instalaciones,
métodos, BPM,
distribucion en
planta, materias
primas, producto
terminado

- ldentificacién de
mejoras

- ldentificacién de

falencias y
necesidades en el
proceso de

produccién (calidad,
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del rendimiento de la mano de  obra,
poscosecha recursos,
suministros,
procesos,
planeacion)
Definir capacidades Analizar la relacion de Observacion  directa, Determinar la
de la sala, tiempo que wusa el toma de tiempos capacidad de
calculando tiempos trabajador y la produccion la
de cada labor, para capacidad de planta de productividad de los
luego determinar la la organizacion procesos
productividad y optimizando los
rendimientos de la tiempos de produccion
poscosecha

Estructura general de la compafiia

Presentacion de la compafiia: Flores El Trigal es una empresa dedicada a la produccion de
flores de corte para exportacion. Lleva desde 1998 construyendo una historia en la que las
flores y la gente son los protagonistas. A través de 3 sedes; Aguas Claras, Olas y Caribe,
ubicadas en los municipios de EI Carmen de Viboral y Rionegro, han logrado consolidarse
como una significativa fuente de empleo en la region. Trabajan con el objetivo de entregarle
al mundo lo mejor de los cultivos.

A través de pompones, ammi majus, cremones, spiders, aster, solidago, snapdragon,
hortensias y follajes, han ido creciendo cada vez mas contagiando a sus clientes con una
filosofia innovadora y sostenible.

En su Sede Caribe cuenta con un recurso humano aproximadamente de 520
colaboradores afiliados directamente, por otro lado 50 personas en el personal administrativo
entre funcionarios, apoyo administrativo y supervisores de area y 30 aprendices que sirven
de apoyo en las distintas areas del cultivo.

Registro fotografico elaborado en la empresa con consentimiento del director de
poscosecha.

Misidon: Generar sentimientos memorables a través de nuestras flores.

Vision: Ser un excelente lugar para trabajar, donde la gente se inspire para dar lo mejor de
si, generando desarrollo sostenible por medio del mejoramiento continuo y la innovacion de
productos y procesos.

Organigrama: La Empresa Flores El Trigal Sede Caribe esta organizada y estructurada a
través del siguiente organigrama:
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Figura 2
Organigrama

Gerencia

Direccion de Direccion de Direccion de Direccion de
Poscosecha Produccién Gestion Humana Mantenimiento

La sala de la poscosecha se encuentra bajo la direccion y dependencia de la Direccion
de Poscosecha y tiene relacion directa con la Direccién de Produccién, Direccion de
Mantenimiento, y apoyo administrativo (auxiliares, supervisores, colaboradores y personal
contratista). Por otro lado, cuenta con el apoyo y colaboracion constante de la Direccion de
Gestion Humana para cubrir necesidades de mano de obra.

Productos que se ofrece: Se dedica a la produccidn y exportacion de diferentes variedades
de Pompon, Aster, Solidago y Snapdragon.

Caracterizacion del proceso

Descripcion del proceso en el campo:

Para entender el proceso realizado en poscosecha es necesario comprender el proceso
de produccion en campo, del cual se cosechan las flores, las cuales son la materia prima
esencial de la poscosecha. En campo es el area donde se prepara la tierra, se siembra, se
aplican riegos y fertilizantes, se enmallan las camas, se realiza un manejo integrado de plagas
y enfermedades, se realizan labores culturales. Ademas, de actividades de mantenimiento y
cuidado de las instalaciones para que puedan germinar las flores.

Posteriormente, se cortan e inspeccionan los tallos y se clasifican en los que cumplen
con los parametros de calidad para ser enviados a la poscosecha y los que se clasifican como
material de descarte ya que no tiene las condiciones Optimas de comercializacion.

Descripcion del proceso en la poscosecha:

Flores El Trigal tiene como objetivo producir, comercializar y exportar productos de
alta calidad, para ello se requiere de un proceso definido integrado por ciertas operaciones
gue se describen a continuacion:
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Inspeccion de calidad recepcion: Se debe realizar un proceso de
inspeccion de calidad antes de descargar la flor de los transportadores,
se deben separar e inspeccionar la flor observando problemas
fitosanitarios, y de especificaciones del cliente (longitud del tallo,
grosor, torcedura, tallos débiles, entre otros).

Figura 3
Inspeccion de calidad recepcion

Cargue de flor: Se debe cargar la flor directamente desde el tractor
hasta la garrucha para que esta posteriormente ingrese a la poscosecha.
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Figura 4
Cargue de flor

Lectura de flor: Se debe hacer lectura de la etiqueta de marcacion en
la cual se reporta la siguiente informacion al inventario en sala de la
poscosecha: Fecha de corte, color, variedad, cantidad de tallos por
ramo, cantidad de ramos por balde.
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Figura 5
Lectura de flor

Descargue de flor: Se debe descargar la flor desde la garrucha hacia
las zonas designadas para cada tipo de color y variedad.

Armar cajas. Se arman las diferentes cajas de cartdn de acuerdo a la
cantidad de flores y al tipo de cliente.
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Figura 6
Armado de cajas

e Surtido linea de empaque: Esta labor consiste en suministrar a las
mesas de empaque las cajas de carton y canastillas que se necesitan
para empacar la flor.
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Figura 7
Surtido mesas de empaque

Surtido de flor a mesas de empaque: Esta labor busca que el proceso
de empaque cuente con la flor necesaria de manera que no se presenten
atrasos, se traslada la flor desde la zona de hidratacién hasta las mesas
de empaque de acuerdo a la variedad y tipo de empaque que ha sido
asignado.
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Figura 8
Surtido de flor mesas de empaque

Surtido de flor de acuerdo con Excel de poscosecha: Se surte la flor
tomando como base las necesidades de clasificacion y la adecuada
rotacion (se usa primero la flor mas antigua). Esta labor se realiza de
acuerdo a la programacion diaria de despachos, prioridad y exigencias
de los clientes.
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Figura 9
Surtido de flor de acuerdo con Excel de poscosecha

T

e Impresion de etiquetas: Esta labor consiste en imprimir las etiquetas
de producto con las cuales se maneja el inventario tanto de despachos
como el de guarde, rotacién y prealistamiento.
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Figura 10
Impresion de etiquetas

Zunchado: Se toma la caja y se monta encima de la zunchadora,
posteriormente se ubica el zuncho y se procede a amarrar, por ultimo,
se arma el lio de acuerdo al pedido.
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Figura 11
Zunchado

Ingreso de flor al cuarto frio. Se ingresa la flor al cuarto frio y se
ubica de acuerdo a las zonas definidas por color, fecha, variedad, tipo
de empaque, haciendo la lectura de las cajas en el sistema para llevar
un control de que flor ha sido almacenada.
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Figura 12
Ingreso de flor a cuarto frio

Prefrio. Dentro del cuarto frio de almacenamiento se deben ubicar las
cajas de carton en unos compartimientos especificos y dejar la flor
expuesta al frio como minimo en un periodo de 40 a 45 minutos para
que alcance una temperatura minima de 2 grados.
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Figura 13
Prefrio

Orden y aseo. Durante el proceso se generan residuos solidos que
deben ser separados y colocados en el sitio definido. EI material
vegetal se coloca en sitios definidos, cuando estos estan llenos son
Ilevados a los puntos de acopio.
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Figura 14
Orden y aseo

e Preparacion de soluciones de hidratacion. En este se preparan las
soluciones de hidratacién para asegurar la correcta hidratacion de la
flor.

e Hidratacion. Se verifica el tiempo de hidratacion de la flor, se revisa
el nivel de los baldes y la limpieza de estos.
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Figura 15
Hidratacion

Prealistamiento de flor. De acuerdo al pedido del cliente o la guia de
packing se solicita la flor que se necesite a campo o se prealistan las
cajas disponibles que estén en cuarto frio.
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Figura 16
Prealistamiento

Empaque. Se ubican los ramos en las cajas de acuerdo a las
especificaciones del cliente y se asegura la calidad (las cabezas de los
ramos no deben quedar pegadas con los extremos de la caja, el zuncho
debe de estar bien puesto, al igual que las etiquetas de trazabilidad -
cliente, variedad, empacador, proveedor).
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Figura 17
Empaque

e Almacenamiento en cuarto frio. Se organizan las cajas de acuerdo
al despacho y se almacenan en el cuarto frio para preservar la vida Gtil
de las flores. Posteriormente, se colocan las guias de acuerdo a las
especificaciones del cliente.
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Figura 18
Almacenamiento en cuarto frio

Entrega de despachos. Se debe chequear los documentos y elementos
necesarios para cargar el despacho (planilla de cargue, sellos de
seguridad), se debe revisar la temperatura del camion, se cargan las
cajas y se deben arrumar de acuerdo a las guias de cargue.
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Figura 19
Entrega de despachos

Pedido de material seco. En esta etapa del proceso se realiza un
inventario de los implementos y de ser requerido se solicitan los que
se necesiten con base en la informacion de despachos a realizar. Entre
los elementos que se usan estan: capuchones, cauchos, comidas, hilos,
soluciones de hidratacién, ruanas en diferentes colores, cartén,
zunchos, entre otros.

46



Figura 20
Pedido de material seco

Distribucion de planta

Lasala de la poscosecha de Flores El Trigal Sede Caribe cuenta con aproximadamente
3.500 m? en los que se encuentran el area de recepcion, cuarto frio recepcion de guarde y
rotacion, sala de hidratacion, lavado de baldes, cuarto frio de despachos, motores de cuarto
frio, material seco, bodega de carton, area de motores de cuartos frios, oficina de planeacion
y logistica, oficina de supervisores y oficina de direccion de poscosecha.
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Figura 21
Distribucion de planta

Nota. Medidas de cotas en cm
Tabla 2

Nomenclatura de Poscosecha

item Nombre
1 Bodega de carton
2 Oficina de direccion de poscosecha
3 Oficina de auxiliares de poscosecha
4 Bodega de capuchones #1
5 Bodega de capuchones #2
6 Baros
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10

11

12

Bodega de Flower Food
Bodega de insumos
Oficina de jefatura de poscosecha
Sala de empaque
Cuarto frio de despachos

Cuarto frio de guarde, rotacion y
prealistamiento

Diagrama de flujo del proceso

El proceso actual en la poscosecha se describe detalladamente a continuacion por

medio de un diagrama de flujo:
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Figura 22
Diagrama de flujo de linea
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Anadlisis del estado actual

Al realizar un andlisis del estado actual de la poscosecha se puede evidenciar varios
factores que afectan el proceso de produccion de realizar bouquets y empacar flor bajo
parametros y lineamientos que garantizan la alta calidad exigida por los clientes,
cumplimiento de los reglamentos internos de la compafiia y la adopcién de estandares como
Florverde, Rainforest, Global GAP, bienestar y derechos fundamentales de los trabajadores,
proteccion del medio ambiente, cuidado y manejo del producto y responsabilidad gerencial.
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Figura 23
Diagrama de Ishikawa
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Como resultado de la observacion del proceso actual se evidencian tiempos
improductivos en algunos procesos, ademas de ausentismo por permisos de EPS, permisos
personales e incapacidades médicas, rotacion del personal por decisién propia o terminacion
de contrato por parte de la empresa, rendimientos del personal menores a los establecidos en
cada labor o sobreproduccién por parte del campo.

Todo esto genera que se tenga que trabajar horas extras, festivas o0 dominicales para
cumplir con los despachos teniendo sobre costo de mano de obra, refrigerio, entre otros
costos que se encuentran fuera de lo presupuestado, adicional, la empresa tiene impedimentos
de acuerdo a normas Y sellos verdes, los cuales indican que un empleado no puede laborar
mas de 2 horas extras diarias, méximo 12 horas semanales.

Capacidad de planta

Para controlar acertadamente cada variable que afecta diariamente el funcionamiento
de la poscosecha es necesario considerar las ventajas de un plan de produccion que permita
tener un mayor control del proceso; programar correctamente las ordenes de produccién de
acuerdo a las necesidades y especificaciones de cada cliente y temporada; definir
acertadamente las necesidades de materiales, tanto seco como vivo, ademas de suministros
y mano de obra sin la necesidad de contratar personal sin que este pase por el centro de
entrenamiento lo cual podria generar menores rendimientos tanto en calidad como en
productividad.

De alli se parte para determinar un estandar minimo de fulles/hora empacadas. En
total en la poscosecha se cuenta con 22 mesas de empaque las cuales se encuentran
distribuidas de la siguiente manera:

e 3 mesas de empaque para Snapdragon.

e 3 mesas de empaque para Aster, Solidago y Micropompdn.
e 7 mesas de empaque para Pompon.

e 3 mesas de empaque para Consumer Bunch.

e 2 mesas de empaque para flor a granel.

Tabla 3

Rendimientos de empaque

Bueno Regular Malo

>11 10-11 <9

En la siguiente tabla se evidencian los rendimientos de empaque desde marzo hasta julio de
2021:
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Tabla 4

Rendimientos de empaque de marzo a julio 2021

Marzo Abril Mayo Junio Julio Promedio
Snapdragon 91 10,1 10,5 9,9 10,5 10
Aster, Solidago y 11 10,9 9,9 10,1 11 10,6
Micropompon
Pompodn 11,8 11,9 111 11,7 10,8 11,5
Consumer Bunch 12,7 14,6 13,9 13,7 12,6 13,5
Flor a granel 7 10,6 10,7 9 10,6 9,6

En la siguiente figura se representa graficamente el comportamiento de los
rendimientos del personal:

Figura 24
Rendimientos de empaqgue por producto

RENDIMIENTOS DE EMPAQUE

16
14
12

D ———

8
6
4
2
0
MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO
e SNAPDRAGON ASTER, SOLIDAGO Y MICROPOMPON
POMPON CONSUMER BUNCH

e FLOR A GRANEL

Teniendo en cuenta el estimado propuesto, cada colaborador debe empacar en
promedio 10 cajas/hora y haciendo uso del 100% de las mesas de empaque (18 mesas) en
una jornada diaria de 8 horas de 6:00 am a 2:45 pm sin tener en cuenta los 45 minutos de
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refrigerio asignados, ademas de los 10 minutos de pausas activas, 5 minutos de reunion y 5
minutos de aseo, se deben empacar 1.440 cajas/dia, 8.550 cajas/semana.

Es necesario conocer con precision la capacidad actual de la poscosecha, con el fin
de atender incrementos o adicion en ordenes eventuales. Se debe tener en cuenta la capacidad
instalada y la disponible o utilizada, lo cual permitir4 tener una idea clara del factor de
utilizacion de la poscosecha de Flores El Trigal sede Caribe.

La capacidad maxima del sistema de produccién solo se puede alcanzar bajo
condiciones ideales, es decir, donde no se presenten demoras, tiempos muertos, ausentismo,
reprocesos, entre otros (Vega Gonzalez, 2017)

Capacidad teorica

La capacidad tedrica conocida como la capacidad méxima de un sistema de
produccién se determin6 con base a los tiempos y recursos existentes (distribucion del
personal, 168 horas que dura una semana de 7 dias) (Baracaldo Velasco, 2019).

En la siguiente tabla se presenta la capacidad tedrica por puesto de trabajo donde se
evidencia el nimero de colaboradores en cada labor que al ser multiplicado por 168 horas
que dura una semana de 7 dias (7 dias x 24 horas) nos da como resultado la capacidad tedrica
(horas/semana).

Tabla s

Capacidad teorica por puesto de trabajo

: NUmero de Capacidad tedrica

Puesto de trabajo
colaboradores (horas/semana)

Control calidad recepcién 4 672
Lectura de flor 4 672
Transbordo de flor 4 672
Descargue de flor 4 672
Control de calidad sala 6 1.008
Preparacion 'y cambio de
soluciones de hidratacion 2 336
Reclamar cartén, refrigerios,
papeleria, material seco 1 168
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Aseo y lavado de baldes
Armar carton
Surtir cartén

Preparacion de material seco y
pegado de UPC

Surtir  Aster, Solidago vy
Micropompoén

Surtir Snapdragon
Surtir Pompon

Surtir Consumer Bunch
Imprimir etiquetas
Empaque Snapdragon

Empaque Aster, Solidago vy
Micropompodn

Empaque Pompodn
Empaque a granel
Empaque Consumer Bunch
Zunchado de cajas

Prefrio

Pegado de etiquetas cuarto frio

Preparacion  de  despacho
mercado local

Preparacion de despacho USA

Banda bouquetera

18

336

504

504

336

504

336

672

504

168

504

504

1.176

336

504

840

336

168

336

504

3.024
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ASeo

Total

100

504

16.800

Capacidad instalada

La capacidad instalada es conocida como la capacidad maxima del sistema de
produccién prevista en el disefio de la misma disminuida por las necesidades de
mantenimiento, aseo, reuniones, pausas y demas necesidades estipuladas por la empresa.

En la poscosecha todos los colaboradores son responsables de su puesto de trabajo
por ende deben mantener el orden y aseo del area. Para ello se tiene estipulado que se debe
destinar 5 minutos al final de la jornada. Ademas, diario al inicio de la jornada se hace una

reunion de 5 minutos con todo el personal de la sala y se estipulan 10 minutos diarios para

realizar una pausa activa.

Tabla 6

Capacidad instalada

. Capacidad Disminucion Capacidad
. Numero de . .. por .
Puesto de trabajo teorica . instalada
colaboradores necesidades
(horas/semana) . (horas/semana)
especiales
Contro_ll calidad 4 672 g 664
recepcion
Lectura de flor 4 672 8 664
Transbordo  de 4 672 8 664
flor
Descargue de flor 4 672 8 664
Control de ¢ 1.008 12 996
calidad sala
Preparacion y
cambio de 336 4 332
soluciones de
hidratacion
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Reclamar cartén,
refrigerios,
papeleria,
material seco

Aseo y lavado de
baldes

Armar carton

Surtir cartén

Preparacion  de
material seco y
pegado de UPC

Surtir Aster,
Solidago y
Micropompon

Surtir
Snapdragon

Surtir Pompon

Surtir Consumer
Bunch

Imprimir
etiquetas

Empaque
Snapdragon

Empaque Aster,
Solidago y
Micropompon

Empaque
Pompodn

Empaque a granel

\l

N

168

336

504

504

336

504

336

672

504

168

504

504

1.176

336

14

166

332

498

498

332

498

332

664

498

166

498

498

1.162

332
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Empaque

Consumer Bunch 504 6 498
Zu_nchado de 5 840 0 -
cajas

Prefrio 2 336 4 332
Pegado de

etiquetas cuarto 1 168 2 166
frio

Preparacion  de
despacho 2 336 4 332
mercado local

Preparacion  de

despacho USA 3 S04 6 498
Banda 18 3.024 36 2088
bouquetera

Aseo 3 504 6 498
Total 100 16.800 200 16.600

Capacidad disponible o utilizada

Para el célculo de la capacidad disponible se tienen en cuenta los dias de trabajo no
habiles, limite de horas de trabajo por semana, politica de programacion maxima de horas
extras. En este caso, los dias domingos y festivos se tienen en cuenta como dias no laborales,
sin embargo, dependiendo de las necesidades de produccidn, de los problemas de calidad, de
la programacidn de otras areas de la empresa, se programa laborar en estos dias incurriendo
en gastos adicionales.

Para este célculo se tiene en cuenta un limite maximo de 9,25 horas diarias los dias
lunes, de 8 horas diarias de martes a viernes y 6,25 horas los sabados, lo que da un total de
47,50 horas a la semana. Es necesario considerar el horario de la jornada laboral, los lunes
inicia a las 6:00 am y finaliza a las 4:00 pm, de martes a viernes inicia a las 6:00 am y finaliza
a las 2:45 pm y los dias sabado inicia a las 6:00 am y finaliza a la 1:00 pm. Para obtener el
tiempo de produccion se debe restar 20 minutos, que corresponden a un receso para
desayunar.
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Se descuentan 14,75 horas no laborales los lunes, 16 horas no laborales de martes a
viernes, 17,75 horas no laborales del dia sébado y 24 horas no laborales correspondientes al
dia domingo. Esto da un total de 120,5 horas no laborales a la semana teniendo en cuenta un
solo turno de trabajo.

Se estima una disminucién de la capacidad instalada del 2,5% por ausentismo debido
a permisos de EPS, permisos no remunerados, ausencias no justificadas, dias de la familia,
incapacidades por enfermedades generales, accidentes de trabajo, enfermedades
profesionales, recomendaciones laborales, entre otros.

Tabla 7

Capacidad disponible o utilizada

Disminucion  Disminucion
Puesto de NUmero de Capacidad por dias no por ausentismo Capacidad
trabajo operarios  instalada laborales (2,5%) disponible
(horas/semana) (horas/semana) (horas/semana) (horas/semana)

Control
calidad
recepcion 4 664 482 12,1 170,0
Lectura de flor 4 664 482 12,1 170,0

Transhordo de
flor 4 664 482 12,1 170,0

Descargue de

flor 4 664 482 12,1 170,0
Control de
calidad sala 6 996 723 18,1 2549

Preparacion y
cambio de
soluciones de
hidratacion 2 332 241 6,0 85,0

Reclamar

carton,

refrigerios,

papeleria,

material seco 1 166 120,5 3,0 42,5
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Aseo y lavado

de baldes

Armar carton

Surtir cartén

Preparacion

de

material seco y

pegado de
UPC

Surtir  Aster,
Solidago y
Micropompoén
Surtir
Snapdragon

Surtir Pompon

Surtir
Consumer
Bunch

Imprimir
etiquetas

Empaque
Snapdragon

Empaque
Aster,
Solidago

y

Micropompoén

Empaque
Pompodn

Empaque
granel

a

332

498

498

332

498

332

664

498

166

498

498

1.162

332

241
361,5

361,5

241

361,5

241

482

361,5

120,5

361,5

361,5

843,5

241

6,0
9,0

9,0

6,0

9,0

6,0

12,1

9,0

3,0

9,0

9,0

21,1

6,0

85,0
127,5

127,5

85,0

127,5

85,0

170,0

127,5

42,5

127,5

127,5

297,4

85,0

61



Empaque
Consumer
Bunch

Zunchado de
cajas

Prefrio

Pegado de
etiquetas
cuarto frio

Preparacion de
despacho
mercado local

Preparacion de
despacho USA

Banda
bouquetera

ASeo

Total

100

498

830

332

166

332

498

2988

498

16.600

361,5

602,5

241

120,5

241

361,5

2169
361,5

12.050

9,0

15,1

6,0

3,0

6,0

9,0

54,2
9,0

301

127,5

202,4

85,0

42,5

85,0

127,5

764,8
127,5

4.249

62



7. Resultados y analisis de resultados

Desarrollo del plan de produccion

El modelo para la planeacion de la producciéon de Flores EI Trigal finca Caribe
considera los costos de produccion e inventarios, asi como las restricciones impuestas por la
compafiia en cuanto a instalaciones y tiempos de produccion. El objetivo del modelo es la
minimizacién de los costos implicados, los tiempos improductivos y el consumo extra de
recursos, ademas de garantizar el plazo de entregas en las 6rdenes de produccion a los
diferentes clientes de la compafiia.

El desarrollo del plan de produccion para la poscosecha permite iniciar las
operaciones de esta seccidn de la compafiia teniendo en cuenta las relaciones, necesidades y
requerimientos entre todos los elementos, materiales (flores, comidas, capuchones, hilos,
zunchos, grapas, papel, entre otros) y humanos (mano de obra operativa y administrativa),
ademas de los agentes internos (personal) y externos (clientes, proveedores, logistica) que
determinan e influyen en la estructuracion del plan.

Desde la direccion se gestiona el plan con el proposito de lograr las metas
planificados, mediante un ambiente de trabajo que estimule el crecimiento, identificando los
aspectos a mejorar, administrando los recursos, generando un lugar de trabajo higiénico,
seguro, responsable con la comunidad y el medio ambiente, disponiendo de herramientas y
tecnologias apropiadas, indicaciones claras para la programacion de la produccion y los
rendimientos de desempefio en cada puesto de trabajo que garantiza la retroalimentacion
constante, brindando y recibiendo sugerencias y aportando mejoras al plan de produccion.

Metodologia para el plan de produccién

Tabla 8

Metodologia para el plan de produccién

Actividad

Método

Instrumento

Resultado

De acuerdo a datos

histéricos de
produccién de los
altimos 3  afios,
analizar el
comportamiento de
la demanda

Analizar la demanda de la
organizacion por medio de
representaciones graficas que
faciliten su compresion vy
analisis sobre la relacion
matematica o correlacion entre
Si

Consulta de
informacién en
bases de datos e
ilustracion
gréfica de datos
obtenidos

Comportamiento
real de la demanda
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Pronosticar la - Seleccionar los métodos
demanda de acuerdo pronosticos més usados para
a datos historicos de determinar el modelo que més
ventas y aplicacion se adapte al comportamiento de
de meétodos la demanda

prondsticos
- Evaluacién y seleccion del

método seleccionado

Realizar un plan de Definir los recursos humanos y
produccion materiales requeridos en el plan
de produccion

- Aplicar los
métodos  para
observar el
desempefio de
cada uno

- Aplicar el
método

seleccionado
para  obtener
pronostico del
siguiente afo

Direccion  de
operaciones
para plantear un
horizonte
cercano para la
organizacion

Eleccién del modelo
de prondsticos mas
preciso

Identificacion de la
viabilidad del plan de
produccion

Comportamiento de la demanda

Las estadisticas de produccion para los afios 2019, 2020 y 2021 se muestran a
continuacion donde se puede apreciar un consolidado de los 52 periodos semanales de cada
afio respectivamente (valores de tallos producidos y procesados).

La produccion del campo es entregada a la poscosecha para ser procesada, empacada
y despachada (tallos de flor cosechados). Alli se determina de acuerdo a diferentes criterios
de calidad (longitud, apertura, cantidad de follaje, entre otros), a que cliente se puede
despachar y la sobrante se pica como flor de aprovechamiento.
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Figura 25
Comportamiento semanal de la demanda

COMPORTAMIENTO SEMANAL DE LA DEMANDA
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Como se evidencia en las figuras anteriores, los 3 afios coinciden que la temporada

de “Madres” reflejan los mayores picos en ventas para el sector floricultor, vendiendo en el
afio 2019 (8.455.607 tallos), en el afio 2020 (7.879.422 tallos) y para el afio 2021 (8.900.639
tallos). La temporada de “Madres” podria definir los resultados para todo el afio en la
Empresa considerando que el 78% de las flores que se importan en Estados unidos son
colombianas lo cual genera crecimiento en el mercado y el sector floricultor, ademéas de
posicionamiento a nivel internacional y aportar un gran apoyo en la generacién de empleo.

Figura 26
Produccion 2019 a 2021

PRODUCCION 2019 A 2021
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Pronosticar la demanda

De acuerdo al comportamiento de la demanda en los Ultimos 3 afios, 156 semanas, de
la semana 1901 hasta la semana 2152, se puede observar graficamente que se presentan
algunos patrones que determinan que no hay tendencia creciente o decreciente, pero se
evidencia estacionalidad aditiva.

Como se puede evidenciar en la figura de “Comportamiento semanal”, se inicia con
ventas altas en la tercera semana del afio que corresponde a la segunda temporada mas
importante para el sector floricultor, el pico de San Valentin, que se celebra el 14 de febrero,
temporada que inicia en lasemana 3 y culmina en la semana 5. El préximo pico de produccion
es el dia de la madre, el cual se celebra en Estados Unidos el segundo domingo del mes de
mayo, esta es la fiesta mas grande e importante para las empresas floricultoras. Este pico de
produccion comienza en la semana 14 y acaba en la semana 17. Seguidamente sigue el pico
de bronces, el cual abarca las fiestas de Halloween y de accion de gracias, va desde la semana
40 hasta la semana 45. Por ultimo, se celebra la temporada de Christmas, la cual se celebra
en el mes de diciembre y es el pico de produccién que menor volumen de flor mueve, abarca
las semanas 49 y 50.

Seleccién del modelo de prondstico

Para determinar los prondsticos de la demanda para el siguiente afio, se deben analizar
los datos historicos seleccionados como muestra, en este caso 156 periodos “semanales”
comprendidos entre la semana 1901 (primera semana del afio 2019) hasta la semana 2152
(Gltima semana del afio 2021), de tal manera, que sea posible la identificacion de
componentes como tendencia, estacionalidad y que método se adapta mejor al
comportamiento de la demanda. Para el calculo de los pronoésticos se ha elegido los siguientes
métodos:

e Modelo promedio movil simple

e Modelo promedio mévil ponderado

e Modelo suavizacion exponencial simple
e Modelo de Holt

e Modelo de variacion estacional

Inicializacion de datos en modelos y eleccion del modelo

Los resultados generados se dan a partir de férmulas aplicadas de acuerdo al modelo
utilizado:
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e Modelo promedio mdvil simple

_ A1 tApo+Ap 3t tArn

F, =

n
F, = Prondstico para el préximo periodo
n = Namero de periodos para promediar
A;_1 = Ocurrencia real en el periodo pasado

Ai_5,Ai_3y Aq—y, = Ocurrencias reales hace dos periodos,
hace tres periodos y asi sucesivamente, hasta hace n periodos

Tabla 9

Comportamiento promedio movil

Promedio mévil

ME -4.774  Error medio

MAE 351.692 Error medio absoluto

Figura 27
Comportamiento promedio mévil simple
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Al tener los datos hasta el periodo 156, se desea pronosticar las ventas para el periodo
157 equivalente a la primer semana del afio 2022, en este modelo fueron escogidos n=3
periodos ya que para la inicializacion del método al ser movil indica que se va moviendo, es
decir, para que se genere el prondstico de enero de 2019 se deben tener los datos desde
octubre del afio 2018, 3 periodos anteriores, como no se cuenta con esta informacién no es
posible hacerlo, por tal razon, se generan los pronosticos a partir del periodo 4 (semana 1904).

Al observar la grafica se puede percibir que el ajuste no es bueno, por ende, el modelo
no es factible para el comportamiento de la demanda, los valores de prondsticos generados
no tienen similitud con los datos historicos de las ventas. Por ultimo, se obtiene un valor de
MAE (error medio absoluto) equivalente a 351.692.

e Modelo promedio mdvil ponderado
Fe=wiAr g+ wode o + -+ Wl
w; = Ponderacién dada a la ocurrencia real para el periodo t — 1
w, = Ponderacion dada a la ocurrencia real para el periodo t — 2
w,, = Ponderacion dada a la ocurrencia real para el periodot —n

n = Namero total de periodos en el prondsticos
Tabla 10

Comportamiento promedio movil ponderado

Promedio movil ponderado

ME -5.262 Error medio

MAE 316.819 Error medio absoluto
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Figura 28

Comportamiento promedio movil ponderado
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Al tener los datos hasta el periodo 156, se desea pronosticar las ventas para el periodo
157 equivalente a la primera semana del afio 2022, en este modelo fueron escogidos n=3
periodos igual que en el modelo del promedio movil simple, la diferencia que existe entre
estos dos métodos es que en el anterior modelo los n=3 tenian el mismo peso y en el promedio
movil ponderado se asigna un valor para cada periodo llamado W, variables que deben ir
cambiando buscando el valor que mas se adapte para pronosticar la demanda.

Al observar la grafica se puede determinar que el ajuste se acerca un poco mas al
comportamiento de la demanda, pero los valores de los prondsticos generados no tienen
similitud con los datos histdricos de las ventas. Como resultado final se obtiene un valor de
MAE (error medio absoluto) equivalente a 316.819, lo que indica que este modelo es mas
acertado que el modelo anterior ya que el valor del error medio absoluto es menor.

e Modelo suavizacion exponencial simple
Fi=F_1+a(A;y — Fi_q)
F; = El pronéstico suavizado exponencialmente para el periodo t
F;_1 = El pronéstico suavizado exponencialmente para el periodo anterior
A¢_1 = La demanda real para el periodo anterior

a = El indice de respuesta deseado, o la constante de suavizacion
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Tabla 11

Comportamiento suavizacion exponencial simple

Suavizacion exponencial simple

ME  -5.267 Error medio

MAE 318.851 Error medio absoluto

Figura 29
Comportamiento suavizacion exponencial simple
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El modelo considera el periodo inmediatamente anterior lo que indica que la cantidad
de datos no tiene que ser tan grande con el fin de obtener un promedio acertado, con menos
datos se puede obtener un promedio de calidad utilizando este método sobre todo para datos
que no presentan tendencia. Se utiliza una constante a entre 0 y 1 para que calcule los datos
de pronoésticos mas acertados para calcular la medida de desempefio del promedio.

El valor mas apropiado para la constante Alpha a que logra el valor minimo del error
es 0,821883428.

Es posible observar que el valor de MAE (error medio absoluto) esté entre los dos
métodos utilizados anteriormente 318.851 por lo que su valor no es acertado.
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e Modelo de variacion estacional

4.000.000
3.000.000
2.000.000
1.000.000

0

X; = Media o promedio de ventas del periodo i

Xy = Media o promedio general de ventas

I = Indice o factor de estacionalidad

Tabla 12

Comportamiento modelo de variacion estacional

Modelo de variacion estacional

ME -2.526 Error medio

MAE 133.189 Error medio absoluto

Figura 30
Comportamiento modelo de variacion estacional
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Al observar la grafica se identifica que el ciclo se repite cada 52 periodos, es decir,
los 3 afios se comportan de manera similar, presentan estacionalidad, pero no tienen

tendencia.

Este modelo considera el periodo inmediatamente anterior, lo que indica que el primer
valor de prondstico iniciara en el periodo 2. Se utilizan dos constantes Alpha, Beta y Gamma
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entre 0 y 1 para calcular los datos de prondsticos mas acertados y la medida de desempefio
del promedio.

Los valores més apropiados para las constantes que logran el valor minimo del error
es para Alpha 0,25, para Beta 0 y para Gamma 0,25.

El modelo es acertado ya que la gréafica representa que los datos del prondstico tienen
un comportamiento muy parecido a los valores reales de la demanda (ventas) y los siguientes
periodos pronosticados siguen la misma tendencia.

Célculo de las medidas de error de los prondsticos

De acuerdo a los datos obtenidos se verifica que el método seleccionado sea el més
indicado y que se adapte correctamente al comportamiento de las ventas de los dltimos 3
anos:

Tabla 13

Medidas de error de los prondsticos

Método Medida de error Resultado
Promedio movil simple MAPE 25,7%
Promedio movil ponderado MAPE 23,1%
Suavizacion exponencial simple MAPE 23,3%
Modelo de variacion estacional MAPE 9,4%

Con base a los resultados de las medidas de error de pronosticos, se determina que el
mejor método es el de VARIACION EXPONENCIAL con un error porcentual medio
absoluto (MAPE) de 9,4%.

Simulacion de datos con el método seleccionado

Con base a los calculos realizados anteriormente, se determin6 que el método de
variacion estacional fue el modelo que se ajustd y mejor se adapt6 a los valores reales de
ventas, es decir, el modelo pronosticara los siguientes 52 periodos de la demanda.

A continuacidn, se ilustra los resultados arrojados de la simulacion de los siguientes
periodos:
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Figura 31
Simulacidn del prondstico de la demanda
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Al analizar la figura, es posible observar que el pronostico de los siguientes 52
periodos comprendidos entre la primera semana del mes de enero (periodo 157) hasta la
ultima semana del mes de diciembre (periodo 208).

Plan de produccion

La sala de produccion de la poscosecha a su méxima capacidad tiene cabida para 100
operarios en los diferentes cargos y labores determinadas con una capacidad disponible de la
planta de produccion de 4.250 horas/semana.

Al tener en cuenta Unicamente los puestos de trabajo que aportan directamente a la
linea de empaque de acuerdo a la demanda y los parametros de los clientes, se estima una
capacidad disponible de 3 mesas de empaque para Snapdragron con 8.550 minutos/semana,
3 mesas de empaque para Aster, Solidago y Micropompén con 8.550 minutos/semana, 7
mesas de empaque para Pompon con 19.950 minutos/semana, 3 mesas de empaque para
Consumer Bunch con 8.550 minutos/semana y 2 mesas de empaque para flor a granel con
5.700 minutos/semana para un total de 51.300 minutos/semana, equivalentes a 855
horas/semana.

En promedio los colaboradores deben empacar 10 fulles/hora; cada full trae 330
tallos. Realizando los célculos necesarios cada operario empaca por hora 3300 tallos/hora
para alcanzar una produccién de 2.821.500 tallos a la semana.

Bajo estas condiciones, se compara la capacidad de produccion requerida con la
capacidad disponible de la planta de produccion teniendo en cuenta los dias habiles de cada
mes y se obtiene los siguientes resultados:
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Tabla 14

Capacidades disponibles de produccion

Capacidad  disponible

Puesto de trabajo NUmero de operarios .
(minutos/semana)

Empaque Snapgradon 3 8.550

Empaque Aster; Solidago y

Micropompoén 3 8.550

Empaque Pompon 7 19.950

Empaque Consumer Bunch 3 8.550

Empaque flor a granel 2 5.700

Total, minutos/semana 51.300
Horas/dia (lunes) 167
Horas/dia (martes) 144
Horas/dia (miércoles) 176
Horas/dia (jueves) 176
Horas/dia (viernes) 176
Horas/dia (sabado) 113
Horas/semana 855

Tallos/hora 3.300

74



Figura 32
Capacidad disponible vs demanda pronosticada
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Al observar el comportamiento de las capacidades, se evidencia que durante todo el
afio la sala de produccion de la poscosecha tiene la capacidad de respuesta ante las demandas
pronosticadas excepto en la semana 17, temporada de madres, produciendo 83.829 tallos por
debajo de la demanda proyectada. Sin embargo, es de vital importancia aclarar que este
objetivo de alcanzar el 100% de produccion solo es posible de lograr si se tiene disponible
toda la mano de obra en la linea de empaque (18 colaboradores) eficientemente y con un
promedio de desempefio minimo de 10 fulles/hora.

A partir de este estudio se plantea un plan de produccion que permita a la compafiia
gestionar sus recursos con el fin de dar cumplimiento a la demanda pronosticada para el
siguiente afio, minimizando costos y obteniendo al final del proceso un producto despachado
a tiempo y con total calidad.

En la siguiente tabla, se evidencia los datos iniciales para determinar el plan de
produccion y el desarrollo de dicho proceso:
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Figura 33
Plan de produccion

76

SEMANA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
DIAS LABORALES J 5 6 J 6 6 6 6 6 6 6 5 4 6
PRONOSTICO DE LA DEMANDA  1.012.087] 989.509 |1.107.566{1.965.806{2.658.185[1.593.8311.010.438] 1.101.043] 1.094.148]1.082.304] 1.232.708 | 1.381.051]1.239.944]1.038.256
SUPLEMENTOS (20%) 1.214.505]1.187.411{1.329.079{2.358.967(3.189.821 [ 1.912.5971.212.525| 1.321.252 1.312.978| 1.298.765] 1.479.250 | 1.657.261]1.487.932|1.245.907
UNIDADES POR COLABORADOR | 156.750 | 130.350 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 [ 156.750 | 156.750 | 156.750 | 130.350 | 103.950 | 156.750
OPERARIOS REQUERIDOS 8 10 9 16 21 13 8 9 9 9 10 13 15 8
OPERARIOS ACTUALES 8 8 9 9 12 17 13 9 9 9 9 9 11 12
OPERARIOS CONTRATADOS 0 1 0 3 5 0 0 0 0 0 0 2 1 0
OPERARIOS DESPEDIDOS 0 0 0 0 0 4 4 0 0 0 0 0 0 0
OPERARIOS UTILIZADOS 8 9 9 12 17 13 9 9 9 9 9 11 12 12
HORAS EXTRAS TOTALES 0,0 50 00 144,4 2043 00 00 00 00 00 9.0 81,2 109.7 00
HORAS EXTRAS OPERARIO/SEMANA [ 0,0 0.6 0,0 12,0 120 0,0 00 00 00 00 10 74 9.1 00
SEMANA 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
DIAS LABORALES 6 5 6 6 6 5 6 6 5 5 6 6 5 6
PRONOSTICO DE LA DEMANDA | 1.287.921]2.185.650{2.850.879{1.532.3411.137.293|1.276.706| 1.408.825| 1.340.283] 1.332.204| 1.232.732| 1.150.790 | 1.265.475]1.287.138]1.152.666
SUPLEMENTOS (20%) 1.545.505]2.622.7803.421.055{1.838.809 [ 1.364.752(1.532.0471.690.590| 1.608.340| 1.598.645| 1.479.278] 1.380.947 | 1.518.570] 1.544.565]1.383.199
UNIDADES POR COLABORADOR | 156.750 | 136.125 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 130.350 | 156.750 [ 156.750 [ 130.350 | 130.350 | 156.750 | 156.750 | 130.350 | 156.750
OPERARIOS REQUERIDOS 10 20 22 12 9 12 11 11 13 12 9 10 12 9
OPERARIOS ACTUALES 12 12 16 18 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
OPERARIOS CONTRATADOS 0 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OPERARIOS DESPEDIDOS 0 0 0 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OPERARIOS UTILIZADOS 12 16 18 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
HORAS EXTRAS TOTALES 0,0 154,9 1805 82,2 0.0 83,1 37,1 124 107.4 83,7 00 00 87.9 00
HORAS EXTRAS OPERARIO/SEMANA [ 0.0 9,7 10,0 82 0,0 83 37 12 10,7 64 00 00 838 00
SEMANA 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42
DIAS LABORALES 5 6 5 J 5 6 6 J 6 6 J 6 J 5
PRONOSTICO DE LA DEMANDA | 1.450.521]1.166.989{1.132.979{1.067.855[1.162.279|1.254.299|1.202.728| 1.506.563] 1.219.932| 1.374.439| 1.330.484 | 1.328.461]1.252.416]1.553.005
SUPLEMENTOS (20%) 1.740.625(1.400.387(1.359.575(1.281.425[1.394.734[1.505.158 | 1.443.274| 1.807.875] 1.463.919]1.649.327] 1.596.581 | 1.594.154]1.502.8991.863.606
UNIDADES POR COLABORADOR | 130.350 | 156.750 | 136.125 | 156.750 | 130.350 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 156.750 | 130.350
OPERARIOS REQUERIDOS 14 9 10 9 11 10 10 12 10 11 11 11 10 15
OPERARIOS ACTUALES 10 11 9 9 9 9 9 9 10 10 10 10 10 10
OPERARIOS CONTRATADOS 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2
OPERARIOS DESPEDIDOS 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OPERARIOS UTILIZADOS 11 9 9 9 9 9 9 10 10 10 10 10 10 12
HORAS EXTRAS TOTALES 1116 00 47,0 00 80,8 28,5 10,0 72,7 00 24,7 838 8,0 00 109.3
HORAS EXTRAS OPERARIO/SEMANA | 10,1 00 52 00 9.0 32 1,1 7.3 00 2,5 09 038 00 9,1
SEMANA 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 TOTAL
DIAS LABORALES J 5 6 5 6 6 5 6 5 6 295
PRONOSTICO DE LA DEMANDA  [1.315.802(1.300.0981.500.857| 1.595.556| 1.296.372) 1.046.067|1.236.722]1.295.031]1.736.289{1.115.297{70.388.820
SUPLEMENTOS (20%) 1.578.962{1.560.117]1.801.028[1.914.667[1.555.647[1.255.281 | 1.484.066| 1.554.037]2.083.547| 1.338.356|84.466.583
UNIDADES POR COLABORADOR | 156.750 | 130.350 | 156.750 | 130.350 | 156.750 | 156.750 | 130.350 | 156.750 [ 136.125 | 156.750 | 7.719.525
OPERARIOS REQUERIDOS 11 12 12 15 10 9 12 10 16 11.5
OPERARIOS ACTUALES 12 12 12 12 12 12 12 12 12 13 10,7
OPERARIOS CONTRATADOS 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 23
OPERARIOS DESPEDIDOS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 22
OPERARIOS UTILIZADOS 12 12 12 12 12 12 12 12 13 9 108
HORAS EXTRAS TOTALES 0,0 00 00 1283 0,0 00 00 00 109.3 00 2.101
HORAS EXTRAS OPERARIO/SEMANA [ 0,0 00 00 10,7 0.0 00 00 00 8.4 00 34




Figura 34

Costos plan de produccion

SEMANA 1 2 3 4 5 6 7 8
POR CONTRATAR | § $ 158229 $ $ 474487(8 791145 $ $ $
PORDESPEDR | $ $ $ $ $ $ 5529140 § 5529.140 §

PORMANODEOBRA | $ 2211840 [ $ 2073600 $ 2488320 | $ 3317760 § 4700160 | $ 3.594240 | $ 2.488.320| $ 2.488.320
POR HORAS EXTRAS | § $ 36155] § $ 1044156 $ 1477293 ] $ $ $
COSTOTOTAL | $ 2211840 | § 2267984 § 2488320( $ 4836603 $ 6968598 § 9.123.380 [ $ 8.017.460 [ $ 2.488.320

SEMANA 9 10 1 12 13 14 15 16
POR CONTRATAR | $ $ $ $ 316458|$ 158229 $ $ $ 632916
PORDESPEDR | § $ B $ $ $ - 13 $

POR MANO DE OBRA | $ 2.488.320 | § 2.488.320 | $ 2488320 $ 2534400 | $ 2211840 $ 3317760 | $ 3317760 [ $ 3.686.400
POR HORAS EXTRAS | § $ - |y esom9|s 5873028 793385 § - 13 $ 1119720
COSTOTOTAL | $ 2488320 | § 2.488320 | § 2553399 | $ 3.438.160 $ 3.163454] $ 3317760 [ § 3317760 [ $ 5.439.036

SEMANA 17 18 19 20 21 2 23 2%
POR CONTRATAR | $ 316458 § B $ $ $ $ $
PORDESPEDR | § - [ $11.058280] $ $ -1 $ - 13 $

PORMANODE OBRA | $ 4976640 | § 2764800 $ 2764800 $ 2304000 | $ 2764800 $ 2764800 | $ 2.304.000 [ $ 2.304.000
POR HORASEXTRAS | $ 1305196 [ § 594207 | § $ 601077]8 267909 $ 89303 $ 776248 $ 460253
COSTOTOTAL | $ 6.598.294 | $14.417.287 [ § 2764.800| $ 2905077 | $ 3032709 | $ 2854103 | $ 3.080.248 [ $ 2764.253

SEMANA 25 2% 27 28 29 30 31 32
POR CONTRATAR | § $ $ $ $ 1582291 $ $ $
PORDESPEDR | $ -1 -1 -1 -1 $ 2764570 § $

POR MANO DE OBRA | $ 2764800 | § 2.764.800 | $ 2304000 | $ 2764800 | $ 2534400 | $ 2.488.320 | $ 2.073.600 | $ 2.488.320
POR HORAS EXTRAS | $ $ - s 6353881 3 - s 80s980] s $ 339857 §
COSTOTOTAL | $ 2764800 | § 2764800 § 2939.388 | $ 2764800 $ 3.499.609 | § 5252890 | § 2.413.457 [ $ 2.488.320

SEMANA 33 34 35 36 37 38 39 40
POR CONTRATAR | § $ $ $ 158229 § $ $ $
PORDESPEDR | $ $ -1 $ $ $ - s $

POR MANO DE OBRA | $ 2.073.600 | § 2488320 $ 2488320 $ 2764800 $ 2764800 § 2764800 $ 2764800 | $ 2764800
PORHORASEXTRAS | $ 583903 |§ 206084|$  72310($ 525513 $ $ 178406| % 63433 § 57848
COSTOTOTAL | $ 2657.503 | § 2.694.404 | § 2.560.630 | $ 3448542 | $ 2764800 | § 2943.406 | $ 2.828.433 [ $ 2822.648

SEMANA 4] ) ) 44 45 4 47 )
POR CONTRATAR | $ $ 316458 $ $ $ $ $ $
PORDESPEDR | § $ $ $ - s $ - 13 $

POR MANO DE OBRA | $ 2764800 | § 2764800 $ 3317.760| $ 2764800 $ 3317.760 | $ 2764800 | $ 3317760 $ 3317.760
POR HORAS EXTRAS | $ - s 7899871 3 $ - s $ 927376| 3 $
COSTOTOTAL | $ 2764800 | § 3.871.245[ § 3317760 | $ 2764800 $ 3317.760| $ 3.692176 | $ 3317760 $ 3.317.760

SEMANA £ 50 51 52 TOTAL
POR CONTRATAR | $ $ $ 1582291 $ $ 3639.267
PORDESPEDR | § $ B $ 5529.140 | § 30.410.270

PORMANODE OBRA | $ 2764800 | $ 3317760 $ 2995200 $ 2.488.320 | $145.797.120
POR HORAS EXTRAS | § $ - |y 789987 $ $ 15194753
COSTOTOTAL | $ 2764800 | § 3317760 | § 3.943.416| $ 8.017.460 | $ 195041.410
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Propuesta de un plan de mejora

El plan de mejora involucra decisiones estratégicas para analizar su viabilidad de
acuerdo con el plan de produccion.

Para dar inicio al funcionamiento del plan de produccién se tienen en cuenta factores
que influyen en el campo y dan continuidad a la poscosecha siendo dependiente de la
evolucion de todas las labores programadas, administradas y presupuestadas por el area
técnica de la compafiia desde la Gerencia general, Gerencia de la finca, Direccion de
produccién, Direccion de mantenimiento hasta la Direccidn de gestion humana quien realiza
todo un proceso de seleccion, contratacion y formacion de personal suministrando a la
poscosecha de recurso humano competente y con los pardmetros requeridos por el rea.

La Gerencia de la finca en conjunto con la Direccion de produccion son quienes
efectdan un plan estratégico y presupuestan el nivel de produccion de los bloques, variedades
y personal que requieren y de esta manera no retrasar las actividades programadas.

De esta manera se da cumplimiento a los requerimientos tanto de los clientes en
Estados Unidos para ordenes regulares y celebracion de las diferentes fiestas, como para
clientes nacionales, en este caso, solicitudes de otros centros de produccidn que requieren de
flores para completar sus productos, por ejemplo, envio de flores a las diferentes bouqueteras
del grupo GR Chia.

Todo el personal que interviene en el campo tienen el deber de suministrar a la
poscosecha todos los tallos de flores cosechados y que ademas cumplan con los pardmetros
exigidos de calidad, de tal manera que estos dificultades no se extiendan hasta la poscosecha
y se presenten reclamos, ya que tallos con algunos problemas pueden ser devueltos por los
clientes al esperar un producto con ciertos criterios de calidad, afectando a la compafiia no
solo a nivel econdémico por su distribucion y comercializacion, sino, poner en juega su
reputacion.

Al tener un plan de produccion, se verifica el volumen de tallos a despachar, de tal
manera que se revisa la mano de obra disponible para ajustar el presupuesto de personal
necesario, si se cuenta con mayor cantidad de mano de obra o si por lo contrario se debe
solicitar a gestion humana la contratacion de personal para poder cumplir con la produccién,
de alli, se procede a verificar las condiciones de los pedidos en cuanto a variedades,
existencias, insumos adicionales como capuchones, ruanas, comidas, zunchos, cartones,
entre otros.

El planteamiento del plan de produccién busca que todas las operaciones del proceso
se realicen de la manera mas eficiente y menos costosa posible, en este caso no se haran
modificaciones a las labores ya que se requiere de un estudio de métodos y tiempos que
permita analizar el proceso para mejorarlo, minimizando la cantidad de trabajo, eliminando
movimientos innecesarios y sustituir métodos, pero se haran observaciones que ayuden a
mejorar de manera considerable el desempefio de los colaboradores y por ende el aumento
de los rendimientos.
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Estrategia de ajuste combinado con la realizacion de trabajo suplementario (horas
extras)

Uno de los principales propo6sitos que busca la compafiia es trabajar lo menos posible
tiempo suplementario y en caso de que esto sea necesario no excederse en la programacion
de maximo 2 horas al dia y 12 horas a la semana, limitaciones a las que la compafiia se rige
con la finalidad de mantenerse certificados bajo sellos como BASC (Business Alliance for
Secure Commerce), Flor verde o Rainforest.

El plan de produccion propuesto pretende contar con un grupo de colaboradores fijos
que suplan los requerimientos de produccion semana a semana dependiendo de la demanda
pronosticada, ademés de tener en cuenta una capacidad extra de produccion debido a los
tiempos suplementarios, como lo son; ausentismo sea este justificado o no, incapacidades,
vacaciones, dias de la familia, actividades realizadas por la compafiia en horario laboral, entre
otros, los cuales ocasionan una menor capacidad de produccion.

Por otra parte, la contratacion y el despido de personal para temporadas cortas implica
incurrir en gastos de contratacion y despido, debido a lo cual se encontré6 como una mejor
solucion la realizacion de horas extras para suplir las ausencias de mano de obra.

Este plan esta disefiado con la limitacion de que el personal debe tener un rendimiento
minimo de 10 fulles/hora para alcanzar su objetivo y no llegar a la decision de tener que
contratar mas personal o trabajar tiempo suplementario (horas extras) representando gastos
operativos, pagos innecesarios e insatisfaccion laboral ya que la falta de compromiso por
parte de los empleados produce mayor acumulacion de trabajo.

Uso de herramientas
Para dar un uso mas eficiente a las herramientas actuales que maneja la empresa para
controlar tiempos inactivos, se implementé una aplicacion que permite medir los tiempos

productivos e improductivos de cada uno de los colaboradores.
A continuacion, se presenta la pantalla principal de la aplicacion:
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Figura 35
Pantalla principal aplicacion de toma de tiempos productivos vs improductivos
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En la siguiente gréfica se puede evidenciar el tiempo improductivo por cada
colaborador en una semana de produccion:

Figura 36
Tiempo improductivo por colaborador

TIEMPO IMPRODUCTIVO POR COLABORADOR

11:32:30 10:49:48 12:18:29
09:48:44 S 10:03:35

07:15:39

05:39:55 05:05:11 06:03:30

A continuacion, se puede observar la comparacion diaria del tiempo productivo vs el
tiempo improductivo:
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Figura 37
Tiempo productivo vs improductivo por dia
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En la siguiente tabla se evidencia las causas a las que se debieron los tiempos
improductivos. Hay que tener en cuenta que algunos de estos paros se han fijado por 6rdenes
desde la Gerencia General, gerencia de finca, Direccion de gestion humana y Direccion de
poscosecha como lo son el tiempo estipulado al final de la jornada para hacer aseo, la reunion
diaria al inicio de la jornada de SAVIA vy las pausas activas.

Figura 38
Tiempo improductivo por causa
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Adicional a estas gréaficas se encuentra la grafica de costo, donde se ve reflejado en
dinero el tiempo improductivo.
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Figura 39
Costo del tiempo improductivo
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Para finalizar, también se encuentran estos graficos y diagramas complementarios
donde se evidencian los porcentajes de ausentismo tanto general como por colaborador,
ademas de disponibilidad que al igual que el anterior se ve tanto general como por persona 'y
la programacion de horas adicionales (extras, dominicales y festivas). Cabe resaltar que estos
gréficos se actualizan todos los dias al inicio de la jornada para ver de una forma inmediata
el estado de la sala de empaque, y al final de la semana se realiza una reunién con la Direccién
de poscosecha con el fin de tomar decisiones estratégicas y trascendentales.

Figura 40
Gréficos de ausentismo y disponibilidad
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El objetivo principal de esta aplicacion es cuantificar y clasificar los tiempos
improductivos en la linea de empaque, con el fin de tomar decisiones estratégicas. Entre estas
decisiones estan:

e Cambio de horario de entrada y salida, con el fin de reducir tiempos improductivos
por falta de flor para empacar.

o Definir a los empacadores criterios basicos a tener en cuenta en el momento de
realizar un reproceso por mal estado de los insumos.

e Implementar surtido de canastillas con la misma persona que realiza el surtido de
carton para evitar desplazamientos innecesarios de los empacadores.

e Llevar control de los empaques que se realizan a la semana de INV y proponer que
se realice el empaque por ellos mismos para evitar pares productivos en la linea de
empaque.

e Delegar a una persona encargada de surtir todo el material seco de empaque a primera
hora, evitando que los empacadores se desplacen.

e Capacitar y concientizar a la persona encargada de dirigir las pausas activas que se
realizan diariamente en la poscosecha para evitar tiempos prolongados a los ya
estipulados.

Con la implementacion de este programa se logré reducir en un 45,1% los tiempos
muertos o improductivos en la linea de empaque.

Figura 41
Tiempos improductivos linea de empaque semana 2118 a 2131
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Eficiencia productiva

Al realizar un analisis de la eficiencia productiva del estado de la sala de empaque
con las capacidades de produccion obtenidas con el programa mostrado anteriormente, se
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obtuvieron los siguientes resultados proporcionando una vision acerca de las pérdidas que
ocurren durante el proceso de empaque. Datos obtenidos al 31 de julio de 2021.

Disponibilidad. Mide el tiempo realmente productivo frente al tiempo
disponible.

] o Tiempo real de trabajo
Disponibilidad = — — —x 100
Tiempo teorico de trabajo

(Tiempo tedrico de trabajo) — (Tiempo Perdido)
= *

100
Tiempo teorico de trabajo

477,5 horas—55,8 horas)

477,5 horas *100 = 88,3 %

Rendimiento o eficiencia. Mide la produccidn real obtenida frente a la capacidad
productiva.

Disponibilidad =

o Produccién real
Rendimiento = — — % 100
Produccioén tebrica

Rendimiento = —4178'8 les 100% = 91,5 %
*
enatmiento 4564,9 lles 0 ) 0

Calidad. Mide las piezas buenas producidas frente al total de las producidas:

(Piezas exportables) — (Piezas defectuosas)
*

Calidad = 100

Piezas exportables

Calidad = M * 100 = 99,3%
4178,8 ’
OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los Equipos).
Es una razén porcentual que sirve para medir la eficiencia productiva de la

maquinaria industrial.
OEE = (Disponibilidad * Rendimiento * E ficiencia) * 100

OEE = (0,883 x 0,915 * 0,993) = 80,2%

Este indicador abarca los parametros fundamentales, ya que es posible
saber si lo que falta para llegar al 100% se ha perdido por disponibilidad (se
estuvo cierto tiempo parado), eficiencia (se estuvo trabajando a menos de la
capacidad normal) o calidad (se han procesado unidades defectuosas).

De acuerdo al resultado que se obtuvo, se tiene una eficiencia del 80,2%,
lo que indica que esta en un nivel aceptable, sin embrago todavia hay un gran
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margen de mejora que ayuden a evitar posibles pérdidas economicas y bajas
competitividades.

Con la consideracion de las estrategias planteadas anteriormente, es
factible mejorar el indicador de disponibilidad con el objetivo de alcanzar
minimo un 90% en la eficiencia productiva minimizando factores como
reduccion de tiempos de inactividad, y aumento en el desempefio de
rendimiento de los colaboradores, entre otros.
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8. Conclusiones

e La caracterizacion en general del proceso de produccion permitié conocer
detalladamente las labores realizadas dentro de la sala y los estandares que se
tienen estipulados para dar cumplimiento a los parametros de calidad exigidos
por los clientes.

o El diagrama de Ishikawa permitio realizar un estudio del estado actual de la
poscosecha identificando los posibles puntos que afectan la productividad de
la sala de empaque, entre ellas, demoras en areas de trabajo a causa de bajos
volimenes de tallos ingresados a la sala, ausentismo, rotacion del personal,
rendimientos del personal, entre otros.

e El calculo de la capacidad en planta permiti6 conocer las condiciones ideales
de funcionamiento de la sala, su utilizacion y los rendimientos en el
desempefio del personal con el fin de abarcar la demanda en su totalidad. La
sala de empaque cuenta con una capacidad disponible de 100 colaboradores y
4.250 horas/semana.

e Para determinar los pronosticos de la demanda (ventas) para el siguiente afio
(enero a diciembre 2022), se selecciono el método de Holt el cual utiliza datos
historicos desde su origen.

e Se planted un plan de produccion para la demanda pronosticada teniendo en
cuenta los dias habiles de cada periodo, mano de obra requerida teniendo en
cuenta la contratacion y el despido de personal para nivelar costos, el volumen
de tallos producidas y el rendimiento del personal con un promedio minimo
de 10 fulles/hora para alcanzar el objetivo de cumplir con los requerimientos
de los clientes, con el menor costo y con la menor cantidad de programacion
de horas suplementarias (dominicales, festivas y extras).
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9. Recomendaciones

e Se recomienda establecer un plan de capacitacion continuo para formar al
personal en todas las labores realizadas dentro del proceso, definiendo la
rotacion de cargos como una técnica de gestion que permita identificar sus
fortalezas, habilidades, conocimientos y aptitudes con el fin de aumentar
productividad y motivacion del personal, de esta forma generando personas
polivalentes, capaces de desempefiar con rendimiento y calidad las distintas
labores de la poscosecha.

e Serecomienda adaptar la programacién de la produccién de la poscosecha de
acuerdo a este modelo de planeacion para tener un mayor control del proceso
de esta forma disminuyendo costos y cumpliendo con los tiempos de entrega
de los pedidos.
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