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1. RESUMEN

El presente proyecto se desarroll6 en la finca Mercedes ubicada en Facatativa
Cundinamarca de la empresa The Elite Flower; debido que se encuentra en proceso de
adquisicion de nuevos cultivares como lo es la linea del producto hydrangeas se hace
necesario implementar la estandarizacion de los procesos del producto en area cultivo
especificamente corte, embalaje y transporte determinando entre estos el procedimientos a
seguir, los parametros a tener en cuentas; por consiguiente haciendo usos de las técnicas de
recoleccién de datos (formatos de observacion y entrevista) y la metodologia DMAIC se
pretende dar cumplimiento a la determinacion de tiempos y actividades realizadas para cada
labor, demostrando asi que se puede mejorar el proceso ya sea con disminucién de tiempo

y/o reducir incidencia de maltrato, contribuyendo en la mejora de la calidad del producto.

1.1. PALABRAS CLAVE:
Cultivares, DMAIC, Embalaje, Hydrangeas,



2. PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Elite Flower con el fin de continuar abarcando y posicionandose como una
empresa con mayores exportaciones y a nivel nacional, busca la implementacion y mejoras
de lineas de produccion de flores entre ellos los productos de diversificado.

La falta de una estandarizacion en estos nuevos cultivos con lleva a no acertar en tiempo
y calidad de la produccion estimadas establecidos por la empresa. Un ejemplo de ello en el
area de cultivo son las labores realizadas en los procesos tales como corte, embalaje y
transporte donde se ha identificado que al no contar con la parametrizacion de los procesos
existen falencias y perdidas en produccidn por baja calidad del producto.

En la finca Mercedes se esta implementando la siembra de nuevas plantaciones y a la
vez dando un enfoque puntual a los diversificados; Debido a que los diversificado son una
novedad para la finca e incluso algunos de estos productos diversificado lo son para la
empresa, se requiere la implementacion de un estudio en los procesos de corte, embalaje y
transporte.

Por lo anterior se hace necesario realizar el analisis y posterior estandarizacion de los
procesos para los diversificados presentes en la finca Mercedes, ademas de ser necesario

llevarlos a las diferentes fincas que tiene la compaiiia hasta la fecha.



3. OBETIVOS
3.1 OBJETIVO GENERAL
Realizar estandarizacion para la linea del producto hydrangeas en proceso de corte,
embalaje y transporte de la empresa Elite Flower en el municipio Facatativa Cundinamarca.
3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
Diagnosticar proceso de cultivo del producto hydrangeas.

Determinar tiempos Yy actividades llevados a cabo para cada labor.

Aplicar herramientas estadisticas para el proceso actual y presentacion del método
propuesto a la alta direccion.



4. METODOLIGIA

El presente proyecto se llevo a cabo en la finca Mercedes de la empresa Elite Flower;
para cumplir con los objetivos planteado se realiz6 en primera instancia un diagnéstico de
los procesos de corte, embalaje y transporte en el producto de Hydrangeas el cual se
desarrollé bajo un enfoque de investigacion descriptiva- aplicativa, donde se
implementaron técnicas de recoleccion de informacion entre ellas: entrevistas, formato de
observacion y la metodologia DMAIC con el programa Excel 2016, la cual nos permite
realizar mejora al proceso como su sigla lo indica en sus cinco pasos: Definir, Medir,

Analizar, Controlar y Mejorar.

4.1. TIPO DE INVESTIGACION : DESCRIPTIVA- APLICATIVA

El presente anteproyecto reune las situaciones metodoldgicas de los tipos de
investigacion descriptiva y aplicativa, por lo cual se especifican datos y proceso de areas a
evaluar para asi conocer las razones, las causas y en las condiciones en las que se

encuentran y tener presente al momento para realizar los estudios pertinentes.

La investigacion descriptiva como su titulo lo indica, se encarga de describir las
caracteristicas de la realidad a estudiar con el fin de comprenderla de manera méas exacta.
En este tipo de investigacidon, los resultados no tienen una valoracion cualitativa, solo se

utilizan para entender la naturaleza del fenémeno.

La investigacion aplicativa en este caso, el objetivo es encontrar estrategias que puedan
ser empleadas en el abordaje de un problema especifico. La investigacion aplicada se nutre
de la teoria para generar conocimiento practico, y su uso es muy comun en ramas del

conocimiento como la ingenieria o la medicina.



4.2. FUENTES DE INFORMACION

La base de teoria para el estudio abarcara diferentes fuentes como :
e Atrticulos cientificos

e Bases de datos de la empresa

e Dropbox The elite fllower

e Evaluacion de proyectos.

e Recolectar informacion con supervisores y encargados de areas.

4.3. TECNICAS DE RECOLECCION DE DATOS

4.3.1. FORMATO DE OBSERVACION

Realizar un chequeo visual analizando lo encontrado y situaciones actuales. Por medio
de este método se observaran los movimientos, traslado, etapas del proceso, equipos y
maquinas que se utilizan para la produccion y llevar a cabo todo el proceso (Tabla 1).

Tabla 1. Formato de observacion

ACTIVIDAD OBSERVACION IMAGEN

CORTE

EMBALAJE

TRANSPORTE

Fuente: Autor
4.3.2. ENTREVISTA
Se necesita recolectar informacion para mayor certeza al momento de realizar la
estandarizacion del proceso, por eso se le aplica entrevista a supervisor y /o jefes de las
areas (llustracion 1,2 y 3).



llustracion 1. Entrevista drea de embalaje

ENTREVISTA APLICADA A JEFE O SUPERVISOR DE CULTIVO DE PRODUCTO HYDRANGEA, EN LA FINCA MERCEDES
RESPONSABLE: FECHA:
NOMBRE DEL ENTREVISTADO:
OCUPACION:

AREA DE EMBALAJE

1) ¢COMO SE REALIZA EL PROCESO DE EMBALAJE?

2) ¢ QUE HERRAMIENTAS SE REQUIEREN PARA ESTA LABOR?

3) ¢ QUE DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA CUENTA PARA ESTA LABOR?

4) ¢ CONSIDERACIONES A TENER EN CUENTA PARA REALIZAR EL EMBALAJE?

5)é SE TIENE ESTABLECIDO UN TIEMPO PARA REALIZAR EL EMBALAJE?

Fuente: Autor




llustracién 2. Area de corte

ENTREVISTA APLICADA A JEFE O SUPERVISOR DE CULTIVO DE PRODUCTO HYDRANGEA, EN LA FINCA MERCEDES
RESPONSABLE: FECHA:
NOMBRE DEL ENTREVISTADO:
OCUPACION:

AREA DE CORTE

1) éCOMO SE DESARROLA LA LABORES DE CORTE EN CAMPO?

2) ¢ HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA EL CORTE?

3) ¢ QUE DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA CUENTA PARA ESTA LABOR?

4) §CADA CUANTO Y QUE HORARIO SE REALIZAN LOS CORTE?

5)é PARAMETROS A TENER EN CUENTA PARA REALIZAR EL CORTE?

Fuente: Autor



llustracién 3. Area de transporte

ENTREVISTA APLICADA A JEFE O SUPERVISOR DE CULTIVO DE PRODUCTO HYDRANGEA, EN LA FINCA MERCEDES
RESPONSABLE: FECHA:
NOMBRE DEL ENTREVISTADO:
OCUPACION:

AREA DE TRANSPORTE

1) ¢§COMO SE REALIZA EL PROCESO DE TRANSPORTE?

2) ¢ QUE HERRAMIENTAS SE REQUIEREN PARA ESTA LABOR?

3) ¢ QUE DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA CUENTA PARA ESTA LABOR?

4) i CANTIDAD DEL PRODUCTO TRANSPORTADA EN CADA VIAJE?

5)¢ SE TIENE ESTABLECIDO UN TIEMPO PARA REALIZAR EL TRANSPORTE?

Fuente: Autor




4.4. TECNICA DE INVESTIGACION
En el presente proyecto se hara uso de la herramientas DMAIC y herramienta de excel
2016 (llustracion 4).

44.1. METODOLOGIA DMAIC
llustracion 4.Metodologia DMAIC

{ DEFINE }

{ MEJORA |

Fuente: cicerocomunicacion.es



5. RESULTADOS

5.1. FASE |: DIAGNOSTICAR EL PROCESO DE CULTIVO DEL
PRODUCTO HYDRANGEAS.

En esta fase con la autorizacién de la alta gerencia se realizé la visita en finca Mercedes,
contactando al supervisor de la linea del producto hydrangeas para que dirigiera el
recorrido y me ensefiara todo el proceso de cultivo del producto, lo cual se hizo uso de las
herramientas de recoleccion de informacion, tales como: Formatos de observacion y

entrevista.

5.1.1. FORMATO DE OBSERVACION.
Esta herramienta es fundamental, “ya que establece la relacion bésica entre el sujeto que
observa y el objeto que es observado, que es el inicio de toda comprension de la realidad”.

Por lo tanto, se hizo uso de un formato de observacion no estructurado (Tabla 2).

Tabla 2. Formato de observacion

ACTIVIDAD OBSERVACION IMAGEN

a) Calles un poco angostas
entre cama:
Los caminos cuentan con

60 cm de ancho de cama a
cama.

b) Herramientas de corte,
pequeiias y faltas de
mantenimiento:

Debido al grosor de los

CORTE tallos o didmetro superiores
a 6mm se puede hacer usos
de otro tipo de tijera de
corte.

c) No uso de porta tijera:




d)

e)

)

g)

No cuentan con
herramientas para
almacenar la tijera.

Descargan las flores
cortadas sobre las camas:
Al realizar el corte del

tallo los van descargando
sobre las mismas camas y
luego recogen.

Realizan transporte de
tallos cortados en brazo:
Para transportar los tallos

cortados a camino central lo
realizan en brazo.

Poca mano de obra:
Se dispone de 102

operarios para esta laboral.

No se tiene clara la
informacion de corte:
Existe duda sobre el

punto de corte, longitud del

tallos.

S LRI T SN

» F |

h)

i)

Puesto de trabajo no
organizado:
No hay establecidos

almacenamientos para las
herramientas y materiales
de trabajo.

Tinas donde se descargan
los ramos para ser
transportada causas
maltrato:

Las caracteristica y

disefio de las tinas

(canastilla) no permite




EMBALAIJE

i)

k)

acomodar adecuadamente
los ramos.

No se cuenta con
recipientes para las
herramientas, materiales y
residuos vegetales:

Para realizar embalaje se

necesita de recipiente donde
depositar residuos vegetales
y herramienta a utilizar

Embalaje en baldes:
Depositar los ramos en

baldes podria causar
maltrato al producto al
momento de acomodarlos o

al ser transportado.

Unidad de embalaje por
baldes:
Depositar 15 ramos por

baldes supera la capacidad
de estos y causa maltrato al

producto.

TRANSPOR

m)

Maltrato del producto al
ser transportada con la
misma estructura del cable
via:

Los ramos se rozan con la

estructura del cable via al
ser transportado.

El disefio de los carros del
cable via no es el adecuado
para transporte del
producto hydrangeas:




TE

Ubicar los baldes de
embalaje en los carros no
quedan estable, causando

caidas y danos de los ramos

Fuente: Autor




5.1.2. ENTREVISTA.
Teniendo en cuanta los aspectos anteriormente mencionados se aplico una entrevista al
supervisor de la linea del producto hydrangeas en el area de cultivo, quien estuvo dispuesto
a respuestas a los interrogantes.

5.1.2.1 ENTREVISTA CORTE

ENTREVISTA APLICADA A JEFE O SUPERVISOR DE CULTIVO DE PRODUCTO HYDRANGEA, EN LA FINCA MERCEDES

RESPONSABLE: EINER SERENO FECHA: 2/03/2020
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: MAYERLY RUIZ
OCUPACION: SUPERVISOR
AREA DE CORTE

1) ¢COMO SE DESARROLLAN LAS LABORES DE CORTE EN CAMPO?

El operario debe alistar las herramientas de proteccion personal, conocer el punto de corte del diao

si hay algun pedido especial, ingresa a la cama, selecciona el tallo a cortar, realiza el corte a ras del suelo,
toma el tallo y se dirige a camino central con ramo en brazos a descargar.

2) ¢ HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA EL CORTE?

tijera de corte y guantes.

3) ¢ QUE DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA CUENTA PARA ESTA LABOR?
actualmente se cuenta con una persona por bloque para corte.

4) ¢{CADA CUANTO Y QUE HORARIO SE REALIZAN LOS CORTE?
este se debe realizar en las horas de la mafiana y se realiza a diario segun la produccion proyectada
por la empresa.

5)é PARAMETROS A TENER EN CUENTA PARA REALIZAR EL CORTE?

se debe tener en cuenta que el tallo tenga una longitud mayor o igual a 55 cm, que el boton floral tenga

mas del 75 % desarrollado para punto normal y para punto sabado mas del 50 % del boton floral desarrollado y
que la flor como tal no presente deformaciones en ninguna de sus partes.

Fuente: Autor

5.1.2.2 ENTREVISTA EMBALAJE



ENTREVISTA APLICADA A JEFE O SUPERVISOR DE CULTIVO DE PRODUCTO HYDRANGEA, EN LA FINCA MERCEDES

RESPONSABLE: EINER SERENO FECHA: 2/03/2020
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: MAYRLY RUIZ
OCUPACION: SUPERVISOR
AREA DE EMBALAJE

1) ¢ COMO SE REALIZA EL PROCESO DE EMBALAJE?
Se toma el tallo y se realiza un deshoje del 90%, se coloca el capuchon y la liga y se ubican 15 unidades por balde

con hidratacion.

2) ¢ QUE HERRAMIENTAS SE REQUIEREN PARA ESTA LABOR?
Tijera.

3) ¢ QUE DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA CUENTA PARA ESTA LABOR?
Se cuenta con una persona por bloque

4) ¢ CONSIDERACIONES A TENER EN CUENTA PARA REALIZAR EL EMBALAJE?
Tratar de que queden ubicadas en los baldes segun la longitud de los tallos.

5)¢é SE TIENE ESTABLECIDO UN TIEMPO PARA REALIZAR EL EMBALAJE?
No esta establecido, pero si se tiene en cuenta que el tiempo despues de corte sea minimo para ser

trasladado a poscosecha.

Fuente: Autor

5.1.2.3 ENTREVISTA TRANSPORTE



ENTREVISTA APLICADA A JEFE O SUPERVISOR DE CULTIVO DE PRODUCTO HYDRANGEA, EN LA FINCA MERCEDES

RESPONSABLE: EINER SERENO FECHA:
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: MAYERLY RUIZ
OCUPACION: SUPERVISOR
AREA DE TRANSPORTE

1) ¢ COMO SE REALIZA EL PROCESO DE TRANSPORTE?
Son ubicadas de a cuatro baldes en los carros del cable viay se hace el traslado a poscosecha.

2) ¢ QUE HERRAMIENTAS SE REQUIEREN PARA ESTA LABOR?
elemenos de proteccion perdonal, baldes y cable via.

3) ¢ QUE DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA CUENTA PARA ESTA LABOR?
se cuenta con un operario de cable via.

4) ¢ CANTIDAD DEL PRODUCTO TRANSPORTADA EN CADA VIAJE?
son cuatro baldes por carro con 15 tallos por balde, el operario trasporta dos carros por viaje.

5)¢é SE TIENE ESTABLECIDO UN TIEMPO PARA REALIZAR EL TRANSPORTE?
no se tiene establecido, pero debido a que el recorrido es corto se realiza cada que se cuente con el

producto.

2/03/2020

Fuente: Autor




5.2. FASE II: DETERMINAR CON LA METODOLOGIA DMAIC
TIEMPOS Y ACTIVIDADES LLEVADOS A CABO PARA CADA LABOR.

5.2.1. DEFINIR

se realiza el estudio de tiempos y actividades en el proceso de corte, embalaje y
transporte en la linea del producto hydrangeas por parte del area de ingenieria de procesos
en las fincas Mercedes Facatativa Cundinamarca, para determinar el rendimiento promedio
y saber el tiempo en que lleva a cabo una operacion, a si establecer el estado actual y
determinar el grado de mejora al implementar unos cambios en el proceso estudiado y
establecer el procedimiento. Para ellos se realizaron varios estudios de tiempo bajo
diferente metodologia, encontrando que actualmente en los procesos llevados a cabo en

corte, embalaje y transporte se esta realizando un uso ineficiente del tiempo (llustracion 5).

llustracién 5. Evaluacion de tiempo bajo diferentes metodologias

METODOLOGIA |  RENDIMIENTO  |E_01 |E_02 |E_03 JE_04 |E_05 |E_06 [ o7 |E_o8|E 0o e 10 11 |E 12|E 13 [ 14[E 15[ 16
Ttotal portallo (sg) 179 30,1 2,6
Estandar  |(Tallos/Hora/Hombre) 202 120 167
Propuesta [T total portallo (sg) 838 60,02 136
contenedor como |(Tallos/Hora/Hombre) 410 60 265
Propuesta  (Ttotal portallo(sg) 128 32 75
utilizando carro de |(Tallos/Hora/Hombre), 2 109 478
Propuesta  |Ttotal portallo (sg) 15 34,6 8,2
utlizando carro de |(Tallos/Hora/Hombre) 11 104 439

|Esperaenbloque -Transporte | |
Fuente: Autor

|Corte | |Embalaie |

Nota: ver los anexos 1-4. Descripcidn de los elementos usados en la metodologia.

Como se pudo observar en la ilustracion 5 en la metodologia estandar se registré mayor
tiempo en corte y transporte a diferencia de las otras metodologias propuestas para mejorar
los tiempos en las actividades, por otra parte, la metodologia del contenedor se registré un
mayor tiempo en embalaje debido que se propuso agregar actividades como hidratacion
dentro del blogue, pero a si mismo también registro el menor tiempo requerido para la

actividad de corte.



En cuanto la metodologia que menor incidencia de maltrato registro fue la metodologia de

adaptacion de carro de corte del producto de lirio a hydrangeas.

5.2.2. MEDIR

en esta parte del ciclo de DAMAIC se determinaron actividades y el proceso de cada
etapa y asi conocer la situacion actual, una vez definida se realizaron los estudios
correspondientes.

se realiza el diagrama de proceso de todas actividades en area de cultivo (llustracion 6 y
7).



llustracion 6. diagrama de flujo proceso actual

DIAGRAMA DE FLUJO operario

Preparar elementos de proteccién
personal

v .

Desplazar desde la mesa de
embalaje hasta cama

+

Realizar corte

v

Ubicar Talllos en cama

Recolectar tallos en cama

v

Desplazar tallos a mesa de
embalaje

v

Ubicar tallos en mesa

Corte

!

Desfoliar tallos

v

Colocar capuchon y liga en tallo

v

Ubicar tallos en baldes con solucion |

il

embalaje

Espera en bquD

v .

Desplazo de Bloque-poscosecha >
Recepcion en poscosecha

v

Descargue de baldes en poscosecha

v

Desplazo de poscosecha-bloque

transporte

Fuente: Autor



llustracion 7. Diagrama de flujo de proceso propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO RESPONSABLE

Preparar elementos de protecciéon
personal

. corte
Desplazar desde la mesa de
embalaje hasta cama
Realizar corte |

v

Desfoliar el tallo

!

Colocar capuchon y liga en tallo

embalaje
Ubicar el tallo en carro de corte
Desplazar por recoleccion de
tallos
l Patinador
Ubicar tallos en baldes
Espera en blqu
Desplazo de cultivo-poscosecha >

¢ Cable via

Recepcion en poscosecha

Desplazo de poscosecha-cultivo >

Fuente: Autor

Al medir y al comparar entre metodologia se observa que al incluir un operario con la labor
de patin acelera el proceso se obtiene mas tallos cortados y con la adaptacion del carro de
corte se reduce en la incidencia de maltrato del producto debido a que ya no se realiza el

descargue de los tallos sobre la cama ni en brazo va directo al carro (llustracion 8).



llustracion 8. carro de corte adaptado

Fuente: Autor

para realizar la toma de tiempos y movimientos del trabajo, se observa la actividad de
acuerdo a la metodologia definida para cada proceso, se divide en elementos y se describe
cada uno de ellos, para asi analizar de manera detallada donde se presentan las demoras

(Nustracién 9 y 10).



llustracién 9. Descripcion de elementos metodologia estandar.

Namero de

Elemento

Descripcion del elemento

Elemento
INICIO Comienza desde que el operario ingresa al bloque
correspondiente.
Finaliza cuando el operario tiene todas la
Elemento 1 Preparacion de herramientas listas (tijeras, porta tijeras, carro de
herramientas y EPP. corte, etc), todos sus EPP(Guantes, overol, botas,
FIN etc) y mesa de trabajo. Nota: El bloque debe
contar con baldes llenos de solucion de
hidratacion, y con las cantidad de capuchones,
ligas y etiquetas necesarias.
INICIO Comienza desde que el operario se desplaza hasta
Desplazamiento desde la cama para iniciar corte.
Elemento 2 la mesa de embalaje
hasta cama. FIN Finaliza al momento en el que el operario llega al
punto de corte.
Realizacién de corte INICIO Comienza cuando el operario toma el tallo de una
Hydrangea para corte.
Elemento 3 erIa_!ﬂyc(ljrarI\gea_ Y
ubicacion de la misma FIN Finaliza cuando el operario ubica la Hydrangea
en cama. cortada en la cama.
INICIO Comienza cuando el operario recoge los tallos
Elemento 4 Recoleccion tallos cortados.
dentro de cama
FIN Finaliza cuando el operario sale de la cama con 10 o
15 tallos.
. INICIO Comienza cuando el operario sale de la cama con
Desplazamiento de la 10 o 15 tallos en brazo.
Elemento 5 cama hasta la mesa
de embalaje FIN Finaliza cuando el operario llega a la mesa de
embalaje.
INICIO Comienza cuando el operario llega a la mesa de
Ubicacién de la flor embalaje
Elemento 6 cortada en la mesa de
embalaje. FIN Finaliza cuando el operario ubica los tallos sobre la
mesa de embalaje.
INICIO Comienza cuando el operario toma el primer tallo y
Desfoliar los tallos desprende la primera hoja.
Elemento 7 cortados Finaliza cuando el operario termina de desfoliar los
FIN tallos dejando Unicamente de 3 a 4 hojas mas
cercanas al botdn.
INICIO Comienza cuando el operario toma el tallo y el
Colo hon capuchon.
Elemento 8 olocar clc?pausc onesy
9 FIN Finaliza cuando el operario se asegura que el
capuchon y la liga ha quedado bien ubicada.
INICIO Comienza cuando el operario toma los tallos con
Ubicacién de tallos capuchon de la mesa de embalaje.
Elemento 9 dentro de los baldes
de hidratacién. FIN Finaliza cuando el operario ubica los tallos en el
balde de hidratacién.
INICIO Comienza cuando ya esta completa la unidad en el
Elemento 10 Espera en bloque balde.
FIN Finaliza con la llegada del cable via al bloque.
Elemento 11 Desplazo de bloque- INICIO Comienza con la salida del cable via del bloque.
poscosecha FIN Finaliza con la llegada del cable via a poscosecha.
Tomienza con la timbrada y revision del primer. |
i INICIO
Elemento 12 Recepcion en halda
poscosecha FIN Finaliza con el timbrado y revision del ultimo balde.
Elemento 13 Descargue de baldes INICIO Comienza con el descargue del primer balde.
en poscosecha FIN Finaliza con el descargue del ultimo balde.
Elemento 14 Desplazo de INICIO Comienza con la salida del cable via de poscosecha.
poscosecha-bloque FIN Finaliza con la llegada del cable via al bloque.

Fuente

: Autor



llustracion 10. descripcion de elementos estudio propuesto

Namero de Elemento

Elemento

Descripcion del elemento

Preparar elementos de proteccidn

INICIO

Comienza desde que el operario ingresa al bloque
correspondiente.

Finaliza cuando el operario tiene todas la herramientas listas

Elemento 1 personal. (tijeras, porta tijeras, carro de corte, etc), todos sus
FIN |EPP(Guantes, overol, botas, etc) y mesa de trabajo. Nota: El
bloque debe contar con baldes llenos de solucion de hidratacion,
y con las cantidad de capuchones, ligas y etiquetas necesarias.
INICIO Comienza desde que el operario se desplaza hasta la cama para
Desplazamiento desde la mesa de iniciar corte.
Elemento 2 embalaje hasta cama.
FIN |Finaliza al momento en el que el operario llega al punto de corte.
Comienza cuando el operario toma el tallo de una Hydrangea para
INICIO corte
Elemento 3 Realizar corte de la Hydrangea.
FIN |Finaliza cuando el operario saca la Hydrangea cortada de la Enka
Comienza cuando el operario toma el primer tallo y desprende la
INICIO . .
primera hoja.
Elemento 4 Realizar el desfolio del tallo tomado
Finaliza cuando el operario termina de desfoliar el tallo dejando
FIN , . . .
unicamente de 3 a 4 hojas mas cercanas al boton.
INICIO |Comienza cuando el operario toma capuchdn vy la liga.
Elemento 5 Colocar capuchones y ligas
Finaliza cuando el operario se asegura que el capuchdn y la liga ha
FIN y 5
quedado bien ubicada.
Comienza cuando el operario se asegura que el capuchon y la liga
INICIO . .
ha quedado bien ubicada.
Elemento 6 Ubicar el tallo en carro de corte
EIN Finaliza cuando el producto este bien posicionado en el carro de
corte.
Comienza cuando el Operario llama al patinador para sacar los
” INICIO
Recoleccion de tallos tallos cortados.
Elemento 7
FIN |Finaliza cuando el patinador sale de la cama
INICIO Inicia cuando el patinador llega donde se encuentran ubicados los
Ubicar las flores en el balde de baldes de hidratacion.
Elemento 8 hidrataci
idratacion Finaliza cuando el patinador ubica los tallos en el balde de
FIN 5 TL
hidratacién
INICIO Comienza cuando ya esta completa la unidad en el balde.
Elemento 9 Espera en bloque
FIN Finaliza con la llegada del cable via al bloque.
INICIO Comienza con la salida del cable via del bloque.
Elemento 10 Desplazo de bloque-poscosecha
FIN Finaliza con la llegada del cable via a poscosecha.
INICIO Comienza con la timbrada y revision del primer balde.
Elemento 11 Recepcion en poscosecha
FIN Finaliza con el timbrado y revision del ultimo balde.
Descargue de baldes en INICIO Comienza con el descargue del primer balde.
Elemento 12 oscosecha
P FIN Finaliza con el descargue del ultimo balde.
INICIO Comienza con la salida del cable via de poscosecha.
Elemento 13 Desplazo de poscosecha-bloque — -
FIN Finaliza con la llegada del cable via al bloque.

Fuente: Autor




se selecciona al operario que tiene rendimiento medio y constante segun la base de
rendimientos, para realizar el estudio.
las herramientas utilizadas en el estudio de tiempos es un cronometro con el método

continuo y con la ayuda de un formato en donde se registraran los datos tomados.



5.2.3. ANALIZAR
en esta etapa del dmaic, se analiz6 la informacion recopilada en la etapa anterior por medio
del diagrama causa- efecto (llustracion 11).

llustracion 11. Diagrama causa efecto

MAMNC DE OBRA MAQUINA MEDIC AMBIENTE

Falta de mantenimiento Alizs — »
a las heramientas tempersatura

Falta de capacitacion ——'

No contar con e Cultura organizacional ——

equipos o

herramientas ideales .

para el procesa. Falts de orden y limpisza falencias en

tiempo vy calidad
de la produccion
estimadas

Falta de suparvisidn h

Falta de operario

Productos con maltrato mecanico

—_—

Ausencia de la Indicadores de rendimiento

estandarizacion

variabilidad da |a
metodologia

Producto con deformaciones .
naturales

Falta de control de calidad .

MATERIAL METODO MEDIDA

Fuente: Autor

En este diagrama se puede inferir que, debido a la falta de capacitacion del personal, el
producto esta sufriendo mucho maltrato por dafios ya sea por aspersiones quimica o falta de
labores culturales, ademas en el sector de maquinas las faltas de mantenimiento o no contar
con las herramientas ideales para el proceso (carro de transporte del cable via, tijeras, carro de
corte) y por altimo en el sector de medio ambiente no se tiene en cuenta el dafio causado a este

por falta de orden, limpieza y cultura organizacional.

5.2.4. MEJORAR

en esta etapa de la metodologia dmaic, se busca implementar y validar alternativas de
mejora que se encontrd en los analisis realizados en la etapa anterior. en el proceso cultivo del
producto hydrangeas surgen varias ideas las cuales se dieron por medio de socializacion con
jefe de ingenieria de proceso, supervisor del area y operarios.

se utilizo la herramienta de lluvias de ideas (llustracion 12).



llustracion 12. lluvia de ideas

e

Implementar carro

de corte Disminuir la unidad de

embalaje por baldes

Realizar manual de
procedimiento del
proceso

Cambiar el carro del
cable via

Contenedor como
herramienta de
embalaje

On proceso Tl
cultivo

Disefio de regleta de
medicién para cultivo

~  Realizar hidratacién
del producto en
cultive

Dotaciones de
herramientas y
materiales

Mantenimiento a
herramientas

Capacitacion a
operario

Mayor mano de obra

Fuente: Autor

Mediante la lluvia de ideas se postularon algunas opciones de mejora de las cuales se
adoptaron, la implementacion del carro de corte (A), cambio del carro de transporte de cable
via (B), disefio de la regleta de medicion para el area de cultivo (C), disminuir la unidad de
embalaje por baldes (llustracion 13) y realizar el manual de procedimiento del proceso
(ANEXO).

llustracion 13. Descripcidn de las medidas adoptada

C
—
—
—-—
-
-

HEEE

Fuente: Autor

¢gué opciones se tiene?
se plante realizar dos propuestas adicionales al proceso actual del producto hydrangeas en

cultivo (llustracion 14 y 15).



llustracion 14. Estudio tiempo proceso actual

E1 E2 E3 E4 ES5 E6 E7 E8 E9 E10 | El E12 E13 E_14
Tiempo Normal (s) 03483 | 00:086 | 00:103 | 00412 | 00:186 | 00:099 | 00:073 | 00474 | 00:045 | 11:257 | 00536 | 01420 | 00113 | 01147
Suplementos (%) 2% 13% 13% 14% 14% 11% 19% 21% 13% % % % 15% %
Tiempo Esténdar (s) 03528 | 00:097 | 00:11,7 | 00469 | 00212 | o010 | 00:087 | 00211 | 00051 | 12137 | 00574 | 01491 | 0030 | o1:199
Desviacion Estandar (s) 00518 | 00:028 | 00:038 | 00:132 | 00078 | o00:0,3 | 00:030 | o00:082 | o0:005 | 14279 | 00162 | 01243 | o00:060 | 00282
Unidad (Tallo) 850 15 1 15 15 15 1 1 12 i} 1 12 1 1
Tiempo total porunidad (s) | 00:003 | 00:006 [ 00:14,7 | 00:031 | 00:0,4 | 00:007 | 00:087 | 00:21,1 | 00:004 | 01:05,1 | 00:048 | 00:091 | 00:0,1 | 00:06,7
Tiempo Por Elemento 00003 | 00:006 | 00:11,7 | 00031 | 00014 | 00007 | 00:087 | 00211 | 00:004 | 01:011 | 00:048 | 00:091 | 00011 | 00:067
Tiempo total por tallo 00:17,9 00:30,1 01:01,1 00:21,6
(Tallos/Hora/Hombre) 202 120 59 167
Niimero de ti tomad
amero ce tiempostomados| 20 8 2 P 2 ) 20 % 10 10 10 10 10
por elementos
Fuente: Autor
llustracion 15. Estudio de tiempo proceso propuesto
E1 E2 E3 E4 ES E6 E7 E S8 E_10 E_11 E12 E_13
Tiempo Normal (s) 03:31,1 | 00:07,8 | 00:10,3 | 00:06,0 | 00:14,4 | 00:058 | 00:47,1 | 00:04,2 | 28:44,6 | 01:13,7 | 01:036 | 00:13,6 | 01:415
Suplementos (%) 9% 8% 16% 12% 11% 16% 12% 17% 7% 7% 15% 7%
Tiempo Estandar (s) 03:50,1 | 00:08,4 | 00:12,0 | 00:06,7 | 00:160 | 00:06,7 | 00:52,8 | 00:050 | 30:453 | 01:189 | 01:081 | 00:156 | 01:487
Desviacién Estandar (s) 00:55,9 | 00:02,6 | 00:03,8 | 00:052 | 00:046 | 00:032 | 00:16,7 | 00:005 | 14:32,9 | 00:07,0 | 00:532 | 00:12,8 | 00:16,7
Unidad (Tallo) 850 15 1 1 1 1 15 15 36 36 36 36
Tiempo total por unidad (s| 00:00,3 | 00:00,6 | 00:12,0 | 00:06,7 | 00:160 | 00:06,7 | 00:035 | 00:003 | 00:12,3 | 00:02,2 | 00:01,9 | 00:00,4 | 00:03,0
Tiempo Por Elemento 00:00,3 | 00:006 | 00:12,0 | 00:06,7 | 00:160 | 00:06,7 | 00:035 | 00:003 | 00:12,3 | 00:02,2 | 00:01,9 | 00:004 | 00:030
Tiempo total por tallo 00:12,8 00:33,2 00:12,3 00:07,5
(Tallos/Hora) 282 109 293 478
N de ti
HHEOCEUERELE 3 30 80 50 50 50 50 30 2 2 2 3 2
tomados por elementos

Fuente: Autor

¢cudl es el plan para implementar el nuevo proceso?
realizar estudio del proceso actual, continuar con estudio de los dos procesos propuestos

estableciendo actividades y labores.

5.2.5. CONTROLAR

en esta fase del ciclo se establecen métodos de control con el objetivo de mantener los
resultados obtenidos luego de la implementacion de las mejoras en el proceso.

estan los resultados obtenidos relacionados con los objetos

se logré estandarizacion del proceso con un manual de procedimiento, reduccion de la
incidencia de maltrato, cambio de herramientas o equipos de trabajo y estudio de tiempo por
actividad.

¢como pueden los empleados-equipos de trabajo mantener los defectos controlados?

supervisor y encargados del area con ayuda de los operarios llevar a cabo mejoras y

recomendaciones establecidas.




6. CONCLUSIONES

Se concluye que al realizar la inspeccidn de las labores en corte, embalaje y
transporte se pudo identificar los puntos y factores donde existen falencias que
afectan la calidad del producto Hydrangeas

La entrevista usada en el proyecto fue una herramienta de gran ayuda para
relacionarnos con el proceso del area de cultivo y las actividades en corte, embalaje
y transporte las cuales son el objeto de estudio.

La metodologia DMAIC permite definir, medir, analizar, mejorar y controlar los
procesos y actividades relacionado en el area de corte, embalaje y transporte del
producto Hydrangeas.

Se concluye que con la realizacion del diagrama de proceso y descripcion de
actividades se obtuvo una vision amplia y precisa de los puntos que deben ser
intervenidos para mejorar la eficiencia en mano de obra y la calidad del producto
Hydrangeas.

Al implementar el estudio de tiempo bajo diferentes métodos se logré identificar
que bajo el método de aplicacion de contenedores como herramientas de embalaje
se logré disminuir de manera gratificante el tiempo en el proceso de corte sin

embargo fue el que registro mayor tiempo en el proceso de embalaje.



7. RECOMENDACIONES

Se recomienda incrementar la mano de obra para actividades de la linea del
producto Hydrangeas en el &rea de cultivo, debido a que en ocasiones no se cumple
con la produccién estimada del dia. Dejandose flores en el campo que estan para
corte.

Ser méas concurrentes en las capacitaciones a operarios, dedicados al corte, embalaje
y transporte del producto Hydrangeas.

Considerar la aplicacion de hidratacion del producto en el area de cultivo

Modificar los elementos de las metodologias para la evaluacion de tiempo de tal
manera que permita la disminucion de tiempo en todas las actividades en la linea del
producto Hydrangeas.

Realizar seguimiento a la dotaciones y mantenimientos a herramientas de trabajo.
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Estudio de tiempo propuesto adaptacion de carro de corte.xlsx

Estudio de Tiempo propuesto carro de corte con tabaco.xlsx

regla de medicion.pdf
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