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RESUMEN

TITULO: ANALISIS Y MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO
PARA LA EMPRESA PALMAS MONTERREY S.A. *

AUTOR: JESUS ALBERTO LEON MENDOZA **

PALABRAS CLAVE: MEJORAMIENTO, PROCESOS PRODUCTIVOS, ESTUDIO
DE TIEMPOS, CAPACIDAD, PROCESOS CRITICOS,
INDICADORES DE GESTION.

RESUMEN:

Los procesos productivos presentes en la produccién de palma de aceite obligan a las
empresas a buscar estrategias, de modo que puedan satisfacer las necesidades de los
clientes, aportando materia prima de excelente calidad y compitiendo con otras empresas
del sector Palmero. Dichas estrategias se basan en el mejoramiento continuo de los
procesos, en el control de insumos y del personal, que son los ejes de funcionamiento de
la empresa.

Por esta razén el presente documento contiene el disefio e implementacién de las mejoras
para los procesos en las areas de Cosecha y Polinizacion de Palmas Monterrey S.A., el
cual tuvo como finalidad establecer actividades, procedimientos e indicadores de control
para las operaciones que se desarrollan en estas areas.

El documento esta dividido en 7 capitulos, en la etapa inicial se llevé a cabo un diagndstico
de los procesos en las areas a intervenir, con el objetivo de identificar las causas del
incumplimiento en las tareas diarias de las areas intervenidas, estudio de tiempos,
manuales de procedimientos y estrategia 5 S’s.

Teniendo las causas claramente identificadas, se disefiaron mejoras orientadas a corregir
los problemas encontrados; posteriormente se realiz6 el seguimiento a los procesos
mediante indicadores de gestion, para medir el impacto de las acciones ejecutadas y
finalmente se concluy6 sobre el cumplimiento de los objetivos del proyecto y se plantearon

recomendaciones, dirigidas hacia el aseguramiento de las acciones ejecutadas.

*Proyecto de grado.
**Universidad Industrial de Santander, Facultad de Ingenieria Fisico-Mecanicas, Escuela de Estudios
Industriales y Empresariales, director, Ing. Diaz Boho6rquez, Carlos Eduardo.
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ABSTRACT

TITLE: ANALYSIS AND IMPROVEMENT OF THE PRODUCTION
PROCESS, FOR THE COMPANY PALMAS MONTERREY S.A *

AUTHOR: JESUS ALBERTO LEON MENDOZA **

KEYWORDS: IMPROVEMENT, PRODUCTIVE PROCESSES, TIME STUDY,
CAPACITY, CRITICAL PROCESSES, MANAGEMENT
INDICATORS.

DESCRIPTION:

The productive processes present in the production of oil palm require companies to seek
strategies so that they can meet the needs of customers, providing raw materials of excellent
quality and competing with other companies in the Palmero sector. These strategies are
based on the continuous improvement of the processes, the control of inputs and personnel,
which are the axes of operation of the company.

For this reason, this document contains the design and implementation of improvements for
the processes in the areas of Harvest and Pollination of Palmas Monterrey SA, which carried
out activities, procedures and control indicators for the operations that are carried out in
these areas

The document is divided in 7 chapters, in the initial stage a diagnosis of the processes in
the areas to be intervened was carried out, with the objective of identifying the causes of the
noncompliance in the daily tasks of the intervened areas, time study, manuals of procedures
and strategy 5°S.

Having the causes clearly identified, improvements were designed to correct the problems
encountered; Subsequently, the processes were monitored by management indicators, to
measure the impact of the actions carried out and finally concluded on the fulfillment of the
objectives of the project and recommendations were made, aimed at the assurance of the

actions executed.

*Graduation Project
**Industrial University of Santander, Faculty of physical mechanical engineering, director, Ing. Diaz
Bohorquez, Carlos Eduardo.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVO
Realizar un diagnostico de los procesos
productivos de cosecha y polinizacion
actuales de la empresa, con el fin de
identificar puntos criticos y oportunidades
de mejora.
Determinar la capacidad de produccién de
la empresa mediante un estudio de
meétodos y tiempos, identificando recursos
restrictivos.
Proponer un plan de mejoramiento en los
procesos productivos para los problemas
identificados en el diagnaostico.
Elaborar un manual con la informacion
estandar de los procesos productivos con
los cuales se pueda obtener beneficios para
la organizacion.
Implementar las propuestas de mejora que
sean aprobadas por la direccion.
Diseflar e implementar un sistema de
indicadores que permita hacer seguimiento
a las mejoras aplicadas en los procesos

productivos de Palmas Monterrey S.A.

15

CUMPLIMIENTO

Capitulo 5

Capitulo 5 (5.11)

Capitulo 6 (6.1)

Capitulo 7 (7.2.3)

Capitulo 7
(7.1;7.2.1;7.2.2)

Capitulo 7 (7.1.1; 7.5)

PAGINA

29

42

47

56

51,57,58

56,70



INTRODUCCION

Palmas Monterrey S.A., es una empresa con mas de 56 afios de reconocimiento en
el mercado y perteneciente al grupo Diana Corporacion S.A.S., dedicada a la
produccion y comercializacion de aceite de palma africana. Como toda empresa, ve
la necesidad de mejorar sus sistemas de produccion, con el fin de lograr procesos
mas eficientes y poder brindar productos de excelente calidad a un costo

competitivo.

Palmas Monterrey S.A. es consciente de la importancia de adoptar metodologias
gue contribuyan a mejorar la productividad de todos sus procesos y de esta manera

favorecer su posicion competitiva en el mercado colombiano.

Para la elaboracion de estas mejoras y poder lograr los objetivos de este proyecto,
se debe tener en cuenta los recursos disponibles, las necesidades de produccion,
restricciones dentro del proceso y factores externos que puedan alterar los procesos
productivos de la empresa, y de esta manera, poder aplicar herramientas de
analisis, disefio de manuales de puesto de trabajo y sistema de indicadores para

evaluar mejoras en los procesos.

Este proyecto inicié con un diagnostico del cual se concluyo6 cuéales son los puntos
de mejora a trabajar, seguido se muestra el estudio de tiempos realizado con el

analisis de capacidad de la empresa y las oportunidades de mejoramiento.
Finalmente, se detalla la elaboracion de los manuales con la informaciéon estandar

de los procesos productivos y el sistema de indicadores que permite hacer

seguimiento a las mejoras aplicadas en el sistema productivo.

16



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. JUSTIFICACION

En Colombia el sector de la palma de aceite exhibe procesos y métodos de trabajo
con algunas falencias, lo cual genera como consecuencia que la productividad de
cada uno de los procesos dependa de la experiencia y experticia de cada trabajador.
Este tipo de practicas posee como caracteristicas principales: la escasa planeacion
de las actividades que se llevan a cabo en el dia a dia, un bajo nivel de
estandarizacion en los procesos y ausencia en la utilizacion de herramientas de
gestion que permitan realizar un control de los recursos involucrados en los

procesos.

Adicionalmente el sector de la palma de aceite en Colombia presenta una gran
cantidad de factores que afectan directamente la productividad de las labores,
dentro de los cuales se destacan: el agotamiento fisico al que se ven expuestos los
trabajadores durante la jornada; la fuerza muscular, los movimientos, la postura del
trabajador y las condiciones ambientales inciden en que exista un mayor
agotamiento, por consiguiente, la cantidad de trabajo que puede ejecutar un
operario al inicio de la jornada es superior al ejecutado al finalizar la tarde

(Fontanilla, y otros, 2016).

La ausencia de una metodologia que facilite medir, controlar y mejorar los procesos
agricolas, sumado a los factores anteriormente expuestos impacta de forma
negativa en la productividad de cualquier tipo de proyecto de agronomia. Palmas
Monterrey S.A. desde sus inicios ha experimentado una serie de inconvenientes con
respecto a la determinacion de los tiempos y estandarizacion de la produccion pues
no se tiene conocimiento de la capacidad real. A raiz de esto los trabajadores por

medio del sindicato vienen presentando quejas debido a que sienten que sus

17



labores diarias estan sobrecargadas lo cual en algunos casos no les permite cumplir
con las labores diarias en su totalidad; las afectaciones encontradas en los procesos
fueron identificadas a través de un diagndstico cualitativo y cuantitativo.

Este proyecto nace con el propésito de estructurar de la mejor manera los procesos
productivos mediante la elaboracién de estudios de tiempos y andlisis de capacidad.
Para la correcta elaboracion del proyecto se llevé a cabo una revisién bibliografica
de proyectos de investigacion elaborados por Cenipalma, Fedepalma y Colciencias
en Colombia, aplicados a los procesos a estudiar en los cuales se destacan
“Especializacion de la mano de obra para la cosecha de palma de aceite”
(Mosquera, Mejoramiento de procesos. Especializacion de la mano de obra para la
cosecha de palma de aceite, 2008) y “Estudios de cosecha en palma de aceite”
(Mosquera, Mejoramiento de procesos. Estudios de cosecha en palma de aceite,
2007) en donde se especifica la forma como se deben realizar las labores en este
proceso y la contratacion de gente capacitada para este tipo de trabajos que
demandan un alto desgaste fisico debido a las condiciones climatolégicas donde
generalmente se siembra la palma de aceite; “Evaluacion de dos metodologias para
el proceso de cosecha de palma de aceite” (Mosquera & Fontanilla, Evaluacion de
procesos. Evaluacion de dos metodologias para el proceso de cosecha de palma
de aceite., 2006), donde se enfoca en la comparacion de este proceso con una
persona la cual previamente a la cosecha hace una marcacion de los racimos que
se encuentran listos para cortar que reduciria los tiempos de busqueda en este
proceso al dia de la cosecha y se compara con la cosecha tradicional que va

cortando racimos maduros a medida que se va avanzando entre lotes.

18



1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo general: Disefar e implementar un plan de mejoramiento para los
procesos productivos de cosecha y polinizacién de la empresa Palmas Monterrey
S.A.

1.2.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de los procesos productivos de cosecha y polinizacion
actuales de la empresa, con el fin de identificar puntos criticos y oportunidades
de mejora.

e Determinar la capacidad de produccion de la empresa mediante un estudio de
meétodos y tiempos, identificando recursos restrictivos.

e Proponer un plan de mejoramiento en los procesos productivos para los
problemas identificados en el diagnostico.

e Elaborar un manual con la informacién estandar de los procesos productivos
con los cuales se pueda obtener beneficios para la organizacion.

e Implementar las propuestas de mejora que sean aprobadas por la direccion.

e Disefiar e implementar un sistema de indicadores que permita hacer
seguimiento a las mejoras aplicadas en los procesos productivos de Palmas

Monterrey S.A.

1.3. ALCANCE

Disefio de un plan de mejoramiento, como una nueva estrategia de gestién en el
sector palmero, el cual permitira la eliminacién de actividades que no agregan valor
y que generan desperdicios de tiempo y costos y determinard unas bases

metodoldgicas para proyectos futuros desarrollados por Palmas Monterrey S.A.
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Los productos que se entregaran una vez culminada la implementacién del plan de
mejoramiento y que permitirdn el cumplimiento de los seis (6) objetivos propuestos
son:

e Estandarizacion de los procesos productivos de Cosecha y Polinizacién.
e Técnicas para el desarrollo de la medicion y andlisis de las causas de pérdidas
de tiempos en los procesos a través de la técnica de toma de tiempos por

crondmetro de vuelta a cero.

e Capacidad de produccién mediante analisis de tiempos por cronémetro de

vuelta a cero.

e Manual estandar de funciones de cada trabajador en su respectivo lugar de
trabajo.

e Programa para la implementacion de la estrategia 5°S en campo.

e Plan de mejoramiento con propuestas e implementaciones.

¢ Indicadores de seguimiento y control de la productividad.

20



2. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

2.1. DESCRIPCION PALMAS MONTERREY S.A.

En los comienzos de los afios 60’s Palmas Monterrey fue fundada por los sefores
Rafael Montejo y el Sr Jorge Reyes Gutiérrez, quienes establecieron un cultivo de
Palma en el area del Km 7, via a Puerto Wilches. De la unién de estos dos
emprendedores, surge el nombre de Monterrey Ltda. Al iniciar, en el aflo de 1962
se sembraron 86 hectareas, finalizando la década, se extendieron a 961 Ha y para
los afios 70°s ascendia a 1.278 Ha. Con las renovaciones de los afios 90's, se
alcanza un area de 3.784 Ha. En el aflo 2008 el grupo Grupo Monterrey fue
adquirido por Diana Corporacion S.A.S. como accionista mayoritario. En la
actualidad, la organizacion estd compuesta por 2 compafias para conformar el

Grupo Monterrey: Palmas Monterrey S.A. y Extractora Monterrey S.A.

La Planta Extractora esta ubicada geograficamente en jurisdiccion del Municipio de
Puerto Wilches, importante puerto sobre el Rio Magdalena en el departamento de
Santander. Su ubicacion exacta es en el Km 7 via el pedral. En las instalaciones
administrativas que se localizan a pocos kilometros de la Planta Extractora, se aloja

el personal técnico indispensable para el desarrollo del proceso productivo.

La empresa actualmente se encuentra desarrollando diferentes proyectos que le
permitan ser mas competitiva y poder expandirse a nuevos mercados. Uno de los
mas importantes es el proyecto que permite la certificacibn RSPO (Roundtable on
Sustainable Palm Qil) el cual es exigido para poder realizar exportaciones y ademas
garantiza la seguridad y trazabilidad de las cadenas de suministro con el objetivo de
proporcionar evidencias creibles de que este aceite procede de recursos
sostenibles; otro proyecto elaborado recientemente es “Estudio de impacto
ambiental de las actividades agroindustriales de la empresa extractora monterrey

S.A. y las empresas proveedoras de racimos de fruta fresca” (Villareal, 2017). El
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objetivo de este es el de proponer estrategias y medidas de gestion ambiental

acorde a las actividades de cultivo y extraccion de aceite de palma.

A través de todo el tiempo, desde su fundacion, Palmas Monterrey y Extractora
Monterrey han ejecutado contratos con importantes empresas de la region, lo que
ha permitido realizar exportaciones y ser reconocidos a nivel nacional e

internacional como uno de los mejores grupos palmeros de los Ultimos afos.

2.2. DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

2.2.1. Mision: Nuestra organizacion es pionera en el cultivo de palma de aceite,
procesa los racimos de fruta fresca y almendra, obteniendo productos de Optima
calidad, de forma rentable y competitiva, con sostenibilidad social y proteccion del
medio ambiente, buscando el desarrollo integral de su personal, asi como la

satisfaccion de sus clientes, accionistas y la comunidad.

2.2.2. Vision: Palmas Monterrey S.A. Se proyecta para el afio 2018 como una
organizacion lider en el cultivo y procesamiento del fruto de la palma africana,
siendo referencia en desarrollo, diversificacion y produccion a nivel nacional e
internacional, comprometidos con los clientes a través de un mejoramiento continuo
y bienestar del medio ambiente.

La empresa Palmas Monterrey S.A. cuenta con la Certificaciéon ISO 9001 de la
Gestion de Calidad de sus procesos agroindustriales emitido por el cuerpo
certificador SGS en el afio de 2004 por parte de ICONTEC.

2.2.3. Mapa de procesos: Actualmente Palmas Monterrey S.A. cuenta con doce

procesos, cuatro de los cuales son procesos estratégicos, cuatro procesos

misionales y cuatro procesos de apoyo (Ver Figura 1).
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e Estratégicos:
- Direccién agronomica.

Direccion de mejoramiento continto.
Direccion de gestion humana.

Direccion financiera.

e Misionales:
Programacion.
Actividades de cosecha.
Actividades de fertilizacion.

Actividades de polinizacion.

e De apoyo:
Infraestructura y compras.
Gestion ambiental.
Gestion informatica.

Seguridad y salud en el trabajo.

Figura 1. Mapa de procesos Palmas Monterrey S.A.
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2.2.4. Estructura organizacional

Figura 2. Organigrama Palmas Monterrey S.A.
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Los procesos a evaluar en el proyecto se encuentran ubicados en la direccidon de

agronomia, los cuales son los procesos de polinizacion y cosecha.
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3. MARCO DE REFERENCIA

El mejoramiento de los procesos en una empresa ya sea pequefia o grande, es el
estudio sistematico de las actividades de cada proceso con el fin de optimizarlo. Su
propésito es aprender y entender en detalle todos los procesos. Una vez que se han
comprendido realmente, es posible realizar la mejora (Krajewski & Ritzman,
2000).Este proyecto se basa en el mejoramiento de los procesos como herramienta
gue permita mejorar la competitividad de Palmas Monterrey.

Aclarando el concepto con el fin de adaptarlo a este trabajo de grado, algunos
autores definen el mejoramiento de los procesos como los esfuerzos que se hacen
para poder medir, controlar, certificar y corregir nuestros procesos de produccion.
Como consecuencia, los procesos de la empresa se convirtieron en el principal
factor de costo para las organizaciones. El resultado fue una estrategia de
mejoramiento, conocida como mejoramiento de los procesos de la empresa.
Algunas corporaciones como IBM, Corning y Boeing han adoptado este nuevo
enfoque y han observado algunos mejoramientos sorprendentes, incluyendo los
siguientes: mayor confiabilidad de los procesos de la empresa, mejor tiempo de
respuesta, disminucion del costo, reduccion de inventarios, mejoramiento en
manufactura, superior participacion de mercado, mayor satisfaccién al cliente,
incremento de la moral de los empleados, incremento de las utilidades, menor
burocracia. Todo lo que hacemos actualmente lo llevaremos mejor si nos centramos

en el proceso. (Harrington, Mejoramientode los procesos de la empresa, 1993).

En cuanto al cultivo la palma de aceite es el cultivo oleaginoso que mayor cantidad
de aceite produce por unidad de superficie. Con un contenido del 50% en el fruto,
puede rendir de 3.000 a 5.000 kg de aceite de pulpa por hectarea, mas 600 a 1.000
kg de aceite de palmiste. La produccién mundial de aceite de palma se calcula en
mas de 3.000 millones de toneladas métricas. Los principales paises productores

son Malasia, Nigeria, Indonesia, Zaire y Costa de Marfil, y otros paises africanos y
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sudamericanos; ademas de su alto rendimiento por unidad de superficie, la palma
de aceite es importante por la gran variedad de productos que genera, los cuales

se utilizan en la alimentacion y la industria.

La palma de aceite es monoica. Produce flores de ambos sexos. La inflorescencia
es un espadice formada por un pedunculo y un raquis central ramificado. Antes de
la abertura, la flor esta cubierta por dos espatas.

El 90% de la produccién del aceite de Palma se utiliza con fines alimenticios y el
10% restante en aplicaciones industriales. Este aceite es usado como sustituto de
la mantequilla y manteca de cacao y tiene la caracteristica de permanecer estable

en algunas temperaturas.

Su proceso industrial comienza al esterilizar los frutos, desgranarlos, macerarlos,
extraer el aceite de la pulpa y clarificarlo, para asi recuperar las almendras del
bagazo resultante. Luego se obtienen dos productos de las almendras: el aceite de
palmiste, también llamado aceite de almendra y la torta de palmiste. (Revista
Palmas, 2008, p. 18).

El hecho de que el aceite de palma tenga multiples usos, ha sido de vital importancia
para incentivar su consumo, ya que no soélo se utiliza para la elaboracién de
productos de panaderia, confiteria y productos oleo quimicos, entre otros, sino para
la generacion de energia como biocombustible. El biodiesel es en la actualidad la
nueva alternativa para la utilizacion del aceite de palma como materia prima. Esto

ha generado cambios en el mercado mundial y nacional de los aceites.

La expansion de la palma de aceite se dio precisamente por las razones
mencionadas anteriormente, ya que su utilizacion es para la elaboracion de
productos comestibles y a nivel industrial en la fabricacion de detergentes,

lubricantes y jabones, entre otros.

26



El cultivo comercial de palma comenzé en 1945, cuando la United Fruit Company
establecié una plantacion comercial en la zona bananera en el departamento del
Magdalena, en el cual después de 20 afios de establecida, un disturbio sanitario
acabé con el cultivo reportdndose los primeros casos de pudricion de cogollo en
Colombia (Revista Palmas, 2008, p. 20).

En Colombia la produccién de aceite de palma ha sido liderada por un importante
grupo de empresarios que han consolidado uno de los gremios mas destacados del
pais, construyendo una institucionalidad soélida que le ha permitido al sector
interactuar con el gobierno a través del Consejo de Competitividad para disefiar
estrategias e instrumentos de politica publica que impulsen el sector y se asientan
en el documento mas importante para la competitividad CONPES 3477 del 9 de julio
de 2007, “Estrategia para el desarrollo competitivo del sector palmicultor

colombiano”.

En el municipio se cuentan con centros de investigacion e innovacion para el sector
agropecuario en los que podemos destacar inversiones del sector privado como
CENIPALMA de Fedepalma y Casa Lucker de la Empresa Nacional de Chocolates
gue ha visto en Puerto Wilches un importante nicho para el desarrollo de sus
procesos investigativos y productivos. En lo referente a las entidades estatales se
puede reconocer las actividades de investigacion que realizan la UNIPAZ (area
agropecuaria y agroindustrial) y Corpoica (en caucho). Estas Ultimas presentan

bajos niveles de inversion para sus actividades investigativas. (Wilches, 2015)
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3.1. ANTECEDENTES

El gobierno municipal y departamental generalmente desconoce la estructura del
sector palmero en las regiones. Por ello limitan sus planes de gobierno al incremento
de nuevas areas sembradas. Desconocen aspectos socioecondmicos, de mercado
y relaciones agroindustriales, eso impide disefar, planificar y ejecutar politicas
publicas conforme a la realidad en este sector palmero.

Puerto Wilches en el &rea agricola, tiene cultivos industriales y de tardio rendimiento
como la palma de aceite con 5.574 Has sembradas, el caucho con 1.056 hectareas,
el cacao con 202 hectareas y los citricos con 209 hectareas sembradas, estos han
desplazado en su importancia a los cultivos de pan coger o seguridad alimentaria,
entre los cuales el que mas se destaca es el platano con 389 hectareas sembradas,
le siguen en importancia el maiz y la ahuyama, que no representan grandes
voliumenes en lo referente a la comercializacién y generacion de ingresos. Estos
ultimos fueron afectados severamente con los problemas atipicos de la ola invernal.
(UNIPAZ, 2015)

La politica sectorial presenta baja articulacion a nivel regional, nacional e
internacional, lo cual conlleva a que las grandes inversiones realizadas por el
municipio no hayan tenido el impacto econémico adecuado a las necesidades del

sector.

Por todo lo anterior nos encontramos sin duda ante uno de los sectores mas
interesantes y sugerentes del sector agropecuario y con una gran oportunidad para
gue esta zona del municipio de Puerto Wilches sea piloto en la adopcién de politicas

gue encaminen a la competitividad.

La competitividad del sector palmero al igual que la de todos los sectores

econdmicos es un asunto de todas las partes como se mencioné arriba, del
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gobierno, los gremios y productores. Pero esto requiere de actividades de
planeacion, recomendaciones técnicas, consecucion de recursos, aplicacion y
verificacion de dichas acciones que permitan exitosamente la adopcion de
tecnologias de innovacion y de buenas préacticas agricolas, esto porque los
palmicultores en general (Palmas Monterrey también estd en la mismas
condiciones) por si solos dificilmente lo llevarian a la préactica, por lo tanto debe
hacerse un trabajo de alianza con los entes involucrados, en la ejecucion,
verificacion y control claramente definido para que los resultados sean positivos a

corto y largo plazo.
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4. MARCO TEORICO

4.1. ESTRATEGIA DE LAS CINCO ESES (5S.)

5S’s deriva su nombre de 5 principios que estdn expresados en 5 palabras
japonesas las cuales tienen un importante significado relacionado con mantener

limpio y ordenado un lugar de trabajo.

Segun Néstor Raul Ortiz (Ortiz Pimiento, 1999): “La estrategia de las cinco eses
consiste en implementar una serie de pautas que nos ayudan a organizar y
mantener ordenadas las areas de trabajo en cualquier tipo de empresa’.
Adicionalmente, se debe crear cultura en el personal involucrado, ya que es comun
gue haya resistencia al cambio y no se tenga la iniciativa de mantener los espacios

limpios y organizados.

A continuacion, se define cada una de las eses:

e Seiri (clasificar): Clasificar los elementos en necesarios e innecesarios, con el
fin de mantener en el lugar de trabajo los que son absolutamente necesarios y
retirar aquellos que no lo sean.

e Seiton (ordenar): ubicar los elementos del lugar de trabajo de manera que sean
faciles de localizar.

e Seiso (limpiar): cada area de trabajo de la empresa debe mantenerse limpia y
ordenada.

e Seiketsu (Bienestar): Las tres primeras eses se deben mantener con el fin de
asegurar que los espacios de encuentren organizados.

e Shitsuke (Autodisciplina): Se debe generar cultura para que las personas

conviertan en un habito el cumplimiento de estas reglas.
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4.2. MEJORAMIENTO DE PROCESOS

El mejoramiento de los procesos en una empresa es el estudio sistematico de las
actividades de cada proceso a fin de mejorarlo. Su propoésito es aprender y entender
en detalle todos los procesos. Una vez que se han comprendido realmente, es

posible realizar la mejora (Krajewski & Ritzman, 2000).

Si se desea mejorar los procesos, es importante poder describirlos de la mejor
manera, teniendo en cuenta los siguientes aspectos, ya que de esta forma es mas

facil encontrar las oportunidades de mejora en dicho proceso.

e Saliday flujo de salida del proceso.
e Personas y materiales que intervienen en el proceso.
e Secuencia de actividades del proceso.

e Recursos.

4.2.1. Diez principios basicos para el mejoramiento.

1) Deseche todas las ideas fijas sobre la forma de hacer las cosas.

2) Piense en como trabajaran los nuevos métodos.

3) No acepte excusas.

4) No busque la perfeccion.

5) Corrija errores en el momento en que se encuentren, tenga en cuenta ademas,
gue los problemas dan la oportunidad de utilizar el cerebro.

6) No gaste dinero en mejoras.

7) Preguntese ¢Por qué? Como minimo cinco veces.

8) Las ideas de diez personas son mejores que la de una.

9) La mejora no tiene limites (Ortiz Pimiento, 1999).
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4.3. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

Segun los Ingenieros Alexis Pérez y Carlos Bocanegra el objetivo fundamental del
estudio de métodos y de la medicién del trabajo son detectar posibles falencias en
la forma en como se realizan algunas tareas o actividades en cuanto a los tiempos
de ejecuciéon y la manera como se desarrollan o implementan, buscando en ello

mejorar los sistemas productivos (Pérez & Bocanegra, 2009 ).

Para hacer una buena toma de tiempos, se debe seleccionar el operario indicado a
evaluar, el cual debe ser el operario promedio o el que estd algo mas arriba del

promedio, ya que su ritmo de trabajo tendera a estar en el intervalo de lo normal.

4.3.1. Estudio de tiempos por cronometro vuelta a cero: Este método consiste
en la medicion de tiempos con un cronometro. Esta técnica permite establecer la
duracion de una tarea a partir del registro de datos de tiempo que han sido
cronometrados. Estos datos son el resultado de la observacion de algunos ciclos de
trabajo (Ortiz Pimiento, 1999). Los ciclos de trabajo son las sucesiones de acciones
gue se desarrollan para realizar una operacion, y dichas acciones son llamadas

elementos.

Los elementos pueden ser de tres tipos:

e Repetitivos. Estan presentes en todos los ciclos de trabajo.

¢ No repetitivos. Surgen periodicamente y no estan presentes en todos los ciclos.
e Extrafios: Aparecen eventualmente por lo que no deben ser tenidos en cuenta al

establecer el tiempo asignado.

En la técnica de regresos a cero el cronometro se lee a la terminacion de cada
elemento, y luego las manecillas se regresan a cero otra vez. Este procedimiento
se sigue durante todo el estudio a cada una de las operaciones que se deseen incluir
al estudio (Ortiz Pimiento, 1999)
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4.3.2. Suplementos: Generalmente en los trabajos de campo ningun operario

puede mantener un paso estdndar todos los minutos del dia de trabajo, se debe

asignar un tiempo extra para actividades personales, descanso, interrupciones, etc.

La asignacion de suplementos varia de acuerdo con la labor y las condiciones bajo

las que se realiza y pueden determinarse como lo indica (Niebel&Freivalds, 2004).

Los suplementos considerados para los trabajos de campo y la forma de calcularlos

se presentan en la Tabla 1.

Tabla 1.Calculo de suplementos para las labores de campo

Fatiga por calor

TGBH=(0,7+Tbh)+(0,2*T

9)+(0,1*Ths)
TGBH:

Temperatura

global de bulbo humedo.

Tbh:

Temperatura

de

bulbo hiimedo.

Tg: Temperatura global

Tbs:

bulbo seco.

Temperatura

de

Fatiga por peso

D: (W-5,33)(W-1,33)

D: Tiempo requerido de
descanso, como
porcentaje del tiempo
efectivo.

W: Consumo promedio
de energia durante el
trabajo (kcal/min) (Ver

tabla 2)

Fuente. Niebel&Freivalds (2004)
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Necesidades
personales
5% del tiempo

efectivo de la

labor si es
hombrey 7% si
es mujer

Fatiga
basica
4% del

tiempo
efectivo de

la labor

Tedio

5%

tiempo

del

efectivo de
la labor si
es hombrey
2% si

mujer.
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Tabla 2. Estimacion del consumo metabdlico M (ACGIH)

A. Posicion y movimiento del cuerpo

Kcal/min
Sentado 0,3
De pié 0,6
Andando 2,0-3,0
Subida de una pendiente andando Afadir 0,8 por m de subida
B. Tipo de trabajo
Media Kcal/min Rango Kcal/min

Trabajo manual Ligero 0,4 0,2-1,2

Pesado 0,9
Trabajo con un Ligero 1,0 0,7-2,5
brazo Pesado 1,7
Trabajo con dos Ligero 15 1,0-3,5
brazos Pesado 2,5

Ligero 3,5 2,5-15,0
Trabajo con el Moderado 5,0
cuerpo Pesado 7,0

Muy pasado 9,0

Fuente: Norma ISO 7243

El suplemento de fatiga por calor se calcula a partir del indice de Temperatura de
Globo y Bulbo Himedo (TGBH), de acuerdo con las recomendaciones establecidas
en la Norma ISO 7243 y la 7933 para la evaluacion de ambientes térmicos (Tabla
3). Dicho indice relaciona las variables de temperatura ambiente, humedad relativa

y temperatura de globo (Fontanilla, y otros, 2016)
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Tabla 3.Valores limite de referencia para el indice TGBH

Consumo TGBH limite °C
metabolico Persona aclimatada Persona no aclimatada
kcal/hora V=0 V>0 V=0 V>0
<=100 33 33 32 32
100-200 30 30 29 29
200-310 28 28 26 26
310-400 25 25 22 23
>400 23 25 18 20

Fuente: Norma ISO 7243

4.4. ESTANDARIZACION DEL TRABAJO

El trabajo estandarizado consiste en establecer procedimientos de trabajos precisos

para cada operador en el proceso de produccion, este estd basado en tres

elementos:

e Takt Time: es el tiempo tipo al cual el producto necesita ser fabricado para
cumplir con los requerimientos del cliente.

e La secuencia precisa de trabajo, en la cual el operador realiza las tareas dentro
del tiempo takt.

e El inventario estandar: Incluye las unidades en las maquinas requeridas para

mantener el proceso operando suavemente (Villasefior & Galindo, 2007)

4.5. ANALISIS DE CAPACIDAD

La capacidad en una empresa es el maximo de actividad que se puede alcanzar y
se puede expresar como la tasa de produccién por unidad de tiempo. Permite
manejar los tiempos y establecer las cantidades que la empresa sea capaz de

producir para satisfacer la demanda.
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4.5.1. Capacidad instalada: Es la capacidad maxima disponible permanente. Para
su célculo se debe evaluar la utlizacion de cada recurso en un 100%
determindndose asi, el valor maximo que se puede producir en un espacio de
tiempo, por ejemplo, en un dia de trabajo. Se deben tener en cuenta los recursos
restrictivos de capacidad, la jornada de trabajo efectiva, entre otros aspectos.

Dado que la capacidad de un sistema de produccion es la maxima tasa de flujo que
puede experimentar un sistema bajo sus condiciones de operacion, se deben tener

en cuenta factores que determinan la capacidad del sistema, como los son:

e Recursos.
e Tiempos estandarizados.

e Mezcla de productos.

4.5.2. indice de utilizacion de capacidad: Esta herramienta es muy importante ya
gue revela que tan cerca se encuentra la empresa del mejor punto de operacion.
Este indice se expresa como porcentaje y requiere que el numerador y denominador
estén medidos en unidades y periodos iguales, como, por ejemplo, horas

maquina/dia, pesos de producto /dia (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2006).

Capacidad utilizada

Indice de utilizacion de la capacidad = - - —
Mejor nivel de operaciéon

4.6. INDICADORES DE GESTION

Hace referencia a una herramienta que establece un marco de referencia para
evaluar los resultados de una gestion, por lo tanto, aportan elementos que
promueven la mejora continua de los procesos. Un indicador es una relacion
cuantitativa para emitir juicios, elaborar comparaciones y analizar tendencias para

predecir cambios (Salgueiro, 2001). Por otra parte, “un indicador es una estadistica
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simple o compuesta que refleja algun rasgo importante de un sistema dentro de un

contexto de interpretacién” (Franklin, 2013).

Teniendo en cuenta lo anterior, se debe establecer un sistema de indicadores que
permita medir los distintos niveles de una organizacion, y de esta manera sea
efectivo, Gtil para la toma de decisiones, posible de medir, verificable, libre de poder
ser interpretado de mas de una manera, aceptado por la direccion, justificable con
respecto a lo que cuesta medirlo y los beneficios que se pueden obtener, facil de

dilucidar, preciso si es cuantitativo y claro conceptualmente si es cualitativo.
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5. DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS

5.1. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS.

Palmas Monterrey S.A. viene desarrollando los procesos de cosecha y polinizacion
sin saber a ciencia cierta cual es la capacidad de produccién por trabajador
diariamente, actualmente en el caso del proceso de polinizacion se ha asignado
como tarea diaria por trabajador la polinizacion de 8 hectareas con marcacién
Clickpalm, la cual es una tecnologia que sirve para mejorar la productividad y
competitividad de los cultivos de palma de aceite, monitoreando , registrando,
visualizando las actividades de campo palma a palma y operador por operador (
Clickpalm, 2017) y 10 hectareas sin marcacion Clickpalm, ultimamente se han
venido presentando quejas por parte de los trabajadores los cuales afirman que el

tiempo no les alcanza para cumplir con la tarea diaria.

En el caso del proceso de cosecha se tiene que cumplir con un peso especifico en
toneladas por dia dependiendo de la fecha de siembra de la palma africana, en

donde algunos trabajadores no estan cumpliendo con la meta diaria.

5.2. DESCRIPCION DE LA PLANEACION Y PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION

La planeacion de la produccién en el proceso de polinizacion se hace en los lotes
en donde se estén presentando inflorescencias, esto sucede 4 afios después de
haber sido sembrada la palma hasta los 25 afios de edad, el supervisor de este
proceso revisa las hectareas con palmas en etapa productiva y hace la
programacién de turnos, los trabajadores ya tienen asignados sus lotes, cada

polinizador tiene asignadas 20 hectareas sin Clickpalm y 16 hectareas con
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Clickpalm, y se trabaja la mitad de hectareas dia por medio 10 y 8 hectareas
respectivamente, esto se viene haciendo asi porque otras empresas programan su
produccién de esta manera sin ningun fundamento teérico, haciendo suposiciones
de las hectareas que puede alcanzar a recorrer un polinizador, por esta razén se

hace necesario un analisis de capacidad de produccion.

En el proceso de cosecha el supervisor asigna a cada cuadrilla 1 o 2 lotes,
dependiendo del tamafio de estos, diariamente esta estipulado por la empresa que
cada hectarea de palma se debe cosechar cada 15 dias; si la cuadrilla no logra
terminar de cosechar el lote asignado, se debe informar al supervisor al terminar el
turno en donde se finaliz6 el trabajo para poder retomar al dia siguiente la parte de
lote que no se cosecho y reasignar una parte de otro lote para complementar, debido
a esto se hace necesario saber la cantidad de hectareas diarias que puede recorrer

cada cuadrilla.

Estas programaciones se hacen de manera manual, que al finalizar el dia son

digitadas por una auxiliar y asi poder liquidar a fin de mes los sueldos de los

trabajadores.

5.3. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO POLINIZACION

Existen 2 tipos de procesos productivos de polinizacion los cuales se diferencian en

la marcacién o en la no marcacion del aplicativo Clickpalm.
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Figura 3. Diagrama de flujo general del proceso polinizacioén con ClickPalm

Transporte Alistamiento Inspeccion Marcacion en
trabajadores a materiales de visual de aplicativo
nlantacinnec nalinizaridn hrarteac ClickPalm
Desplazamiento Aplicacion de Marcacién de Abertura de
a proxima polen sobre las ramas de flor bracteas
palma flores polinizada polinizables

e Transporte trabajadores alas plantaciones. El lugar donde inician las labores
los trabajadores es la planta extractora de aceite, desde este lugar las personas

son transportadas en buses hasta los lotes asignados para iniciar el dia laboral.

e Alistamiento material de polinizacion. Desde el momento en que los
operarios descienden del bus empiezan a alistar la ropa y la herramienta de
trabajo la cual consiste en mezclar el polen dentro de un recipiente que se une

a una manguera con un atomizador.

e Inspeccion visual de bracteas con flores polinizables. Las palmas africanas
tienen bracteas que rodean las flores las cuales tienen que ser inspeccionadas
visualmente para tomar la decision de aplicar o no el polen dependiendo de qué

tan desarrolladas estén las flores.

e Marcacion en aplicativo ClickPalm. Al realizar la polinizacién de una flor o
mas, se debe indicar en un aplicativo portatil una de las acciones realizadas en

el proceso de marcacion de ramas con flor polinizada y asi poder llevar un

control sistematizado de la cantidad de palmas visitadas por dia, esta marcacion

se hace acercando el dispositivo portatil a una de las ramas de la palma la cual
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tiene un pin incrustado. Los trabajadores desperdician tiempo en algunos casos
buscando el chip que se encuentra incrustado en la palma y que no se
encuentra ubicado uniformemente en todas las palmas dificultando la visibilidad
de este y la rdpida marcacion.

Abertura de bracteas con flores polinizables. Al tomar la decision de polinizar
una flor se procede a separar las bracteas con un gancho, para que las flores
gueden expuestas y tengan una mejor manipulacion. Este gancho tiene un
disefio que hace que se apliqgue un mayor esfuerzo y movimientos innecesarios

por flor y que influyen en el tiempo final del proceso.

Marcacion de rama con flor a polinizar. Se hace una marcacion a la rama
ubicada a la derecha de la flor polinizada de la siguiente manera:

Si es una flor buena (solo se poliniza una vez) se pone la fecha en que se hace
la polinizacion.

Si es una flor que le falta un poco mas de maduracion se pone 1 equis (primera
visita).

Si es una flor que ya habia sido visitada pero le faltaba un poco mas de
maduracién, se marca con la fecha del dia de la segunda visita (flor doble visita).
Si es una flor que sobrepasoé el tiempo en el que debe ser polinizada pero tiene

unas partes buenas se pone una A (ayudada).

Aplicacion de polen sobre las flores. Con unas flores expuestas, sin bracteas
gue impidan un correcto proceso, se procede a la aplicacion del polen con un
atomizador el cual se debe esparcir uniformemente sobre las flores las cuales

deben dar frutos dentro de 6 meses a partir de este momento.

Desplazamiento a proxima palma. Luego de haber completado la polinizacién
de la inflorescencia encontrada, se debe sequir a la siguiente palma y repetir el

MisSmo proceso.
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Figura 4. Diagrama de flujo general del proceso polinizacion sin ClickPalm
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El proceso de Polinizacion sin ClickPalm se realiza de manera similar al que se hace
con ClikPalm, solo que sin la ayuda del dispositivo electronico, debido a eso, a este
proceso se le incluye una operacion adicional y se elimina la Marcacion en

dispositivo ClickPalm.

e Registro de flores encontradas por lineas. Los lotes en los cuales se realiza
la Polinizacion estan compuestos por lineas, cada vez que el operario termine
polinizar una de estas, se debe realizar una anotacién en un formato en el cual

se deje especificado las flores encontradas dependiendo del nimero de linea.

5.4. OBSERVACIONES GENERALES DEL PROCESO DE POLINIZACION

e Se observo en las visitas a campo que en algunos casos el dispositivo Clickpalm
se torna lento con respecto a los datos obtenidos en el diagndstico cuantitativo
lo cual hace perder tiempo importante a los trabajadores, ademas algunas veces
también se desperdicia tiempo tratando de encontrar la hoja con el pin para la
marcacion pues no se encuentran ubicadas de manera similar en cada una de

las palmas.
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e EIl gancho utilizado en el proceso hace que el trabajador tenga que hacer un
mayor esfuerzo y debido a esto tendrd una mayor pérdida de tiempo, puede que
no sea la herramienta adecuada para la labor.

e Los caminos por donde tienen que transitar los polinizadores constantemente
se encuentran con niveles de maleza muy altos y hojas de palma atravesadas
dejadas por el procesos de cosecha que pueden ocasionar un accidente.

e Como los procesos no estan estandarizados todos los trabajadores hacen las
labores de una forma distinta, en algunas ocasiones haciéndolo de una manera
mas lenta, por ejemplo, la marcacion de la hoja cercana a la flor polinizada se
hace en diferentes momentos dependiendo de la costumbre del trabajador, esto

lleva a hacer movimientos innecesarios.

5.5. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE COSECHA

La cosecha es el ultimo proceso que se realiza antes de la extraccion del aceite de
palma, para esta labor de debe asignar personas con experiencia por ser una labor
en donde el trabajador tiene un alto desgaste fisico y debe estar concentrado y

capacitado para poder escoger los frutos que cumplan con los criterios para corte.
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Figura 5. Diagrama de flujo general del proceso cosecha
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Recoger el bufalo. En el momento en que los trabajadores estan en las
Mulerias lo primero que deben hacer es buscar el bufalo con el que vienen

trabajando continuamente.

Armado carreta de Bufalo. Para poder recoger los frutos y transportarlos entre
las palmas es necesario tener un medio de transporte maniobrable, en este caso
es un vehiculo arrastrado por la fuerza de un bufalo, esta carreta debe ser
amarrada al animal por medio de un sillin que impide cualquier tipo de

afectacion en el lomo del bafalo y su facil manejo.

Transporte a lote asignado. El animal y la carreta se encuentran ubicados en
las Mulerias desde donde deben empezar el dia, hay 4 Mulerias (Ponderoza,
Casa de zinc, Casa roja y La escuela) ubicadas estratégicamente para poder

llegar rapidamente al lote asignado.
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Inspeccién de racimos. Los trabajadores son capacitados de tal forma que
puedan encontrar facilmente los racimos que se deben cortar para extraerles el

aceite, se pueden identificar un racimo listo para corte con 3 criterios:

Al tacto con el fruto deben desprenderse al menos 2 pepas.

El 60% de la pepa presente se encuentre reventada.

Una parte del racimo se encuentre podrido.

Corte de hoja. Para poder extraer con mayor facilidad el racimo maduro, se
debe podar la hoja que interfiere en el desplazamiento del barretén con el que
se corta el fruto. Esta hoja queda en el piso atravesada generando desorden en
el lugar de trabajo y pudiendo ocasionar un accidente laboral.

Corte de racimos maduros. Los racimos maduros son cortados desde el
pedunculo con un barreton, en algunas ocasiones acceder al fruto es dificil por
las hojas que se atraviesan, por esa razon se deben cortar algunas para una

cosecha con menos obstaculos.

Acomodada de hoja. La hoja debe ubicarse alrededor de la palma a 1 metro
de distancia y asi aportar materia organica, menor erosion y aumento de la
productividad. (Fairhurts, 2010)

Corte de peciolo de la hoja. La hoja en su parte inferior tiene un tallo grueso
llamado peciolo el cual tiene varias espinas alrededor y puede causar un
accidente a futuro para otros trabajadores, por esta razén se debe separar de

la hoja y ubicarse en un lugar que no represente un riesgo para los trabajadores.

Corte de pedunculo de racimo. Cuando se cortan los racimos maduros

siempre queda un tallo (pedunculo) que sobresale del racimo, éste debe ser
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5.6.

cortado en forma de V para que se pierda la menor cantidad de liquidos del

fruto.

Cargue de racimo cortado. La persona encargada de transportar la carreta

debe ir montando los racimos que cumplieron con todo el proceso anterior.

Recoleccidon de pepas de racimo. Luego de haber cortado los racimos, estos
caen al suelo en donde se desprenden algunas unidades de fruto el cual debe
ser recolectado y llevado a la carreta en donde se transportara al punto de
acopio. Esta recoleccion de viene realizando con las manos lo cual puede
demorar la labor y quedan expuestas a animales como culebras o plantas que

pueden afectar la salud del trabajador.

Descargue de racimos. Debido a que la carreta donde es transportado el fruto
se va llenando a medida que se desplaza entre las palmas, este es descargado
en un punto de acopio cerca de la via en donde una volqueta lo transporta hasta

la planta extractora.

OBSERVACIONES GENERALES DEL PROCESO DE COSECHA

Los trabajadores en la recoleccion de la pepa utilizan las manos para amontonar
el fruto suelto, por tal razén se ve la necesidad de asignarles una herramienta
con la cual puedan realizar esta actividad de una manera segura.

Cuando se separa la hoja del peciolo, no se le da una ubicacién a cada una de
estas, las cuales quedan ubicadas en los pasillos, debido a esto los trabajadores
pueden sufrir un accidente al tropezar.

Esta hoja se podria ubicar alrededor de la palma y poder darle un beneficio

como materia organica.
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5.7. OBSERVACIONES DE LOS CICLOS DE TRABAJO

Desde el inicio de la practica empresarial, una de las primeras actividades
planificadas para la realizacion del diagnostico del proyecto fue la de “observacion
de los ciclos de trabajo en la plantacion” (Ortiz Pimiento, 1999), estas observaciones
se realizaron todos los dias en campo a través de un recorrido por los lotes donde
se estaban realizando labores de polinizacion y cosecha; inicialmente acompafiado
por uno de los auxiliares de campo a cargo de cada uno de los procesos productivos.
Dichas observaciones fueron realizadas con el fin de visualizar a los trabajadores
de cada una de las cuadrillas y de esta manera poder identificar los métodos de
trabajo empleados en cada uno de los procesos (Ver Apéndice F y G). El proceso
de observacion inicio en el proceso de polinizacion y terminé con el proceso de
cosecha. Una vez finalizada esta etapa y luego de identificar para cada uno de los
procesos, el personal requerido, materiales y herramientas, se elaboraron los
respectivos diagramas de operaciones (Ver Apéndice D y E) con el fin de

documentar y estandarizar los procesos de polinizacion y cosecha.

5.8. ENTREVISTAS A LIDERES Y RESPONSABLES DE LOS PROCESOS

En la segunda parte del diagnéstico cualitativo se realizaron las respectivas
entrevistas al Director de Agronomia (Ingeniero Néstor Fernando Pulido Alvarez) y
a cada uno de los supervisores encargados de los procesos de Cosecha y
Polinizacion (Octavio Bello y Enerilson Torrecilla) el objetivo de estas entrevistas
fue el de conocer y caracterizar cada uno de los procesos objeto de estudio asi
como identificar las principales problemas que presentaban cada uno de los
procesos las cuales se pueden evidenciar en el Apéndice K por medio de un
diagrama de problemas. Una vez entrevistados el Ingeniero y los Supervisores se
procedio con las entrevistas a los Auxiliares de Cosecha y Polinizacién con quienes

se efectud un andlisis de las caracteristicas mas relevantes de cada una de las
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areas y poder recolectar la informacion necesaria para comprender y analizar
posteriormente el flujo de actividades, dejando como conclusion que no se tiene un
estudio de la capacidad real de produccion en cada uno de los procesos a evaluar,
algunas herramientas utilizadas no son las adecuadas, los trabajadores acomodan
las operaciones a su ritmo de trabajo y el lugar de trabajo no se encuentra
debidamente sefalizado y en orden. Seguido a esto, se realizé una revision
bibliogréfica, con la finalidad de comprender informacion teérica importante para el
desarrollo del proyecto; con esto se pretende clarificar algunos conceptos que

apareceran a lo largo del mismo.

5.9. ESTANDARIZACION DE PROCESOS PRODUCTIVOS

Como se concluyo en el diagndstico inicial de la empresa, los operarios no siguen
un método de actividades para realizar las labores, y se acomodan a su ritmo de
trabajo, por tal razén se realiz6 una estandarizacion en cada uno de los procesos,
esto fue llevado a cabo con entrevistas a auxiliares y trabajadores de campo
involucrados en el proceso y ademas se hizo una observacion directa de cada uno
de los procesos identificando movimientos innecesarios, herramientas poco

adecuadas para la labor y despilfarros de tiempo.

Desde un principio se determind la importancia de la estandarizacion de los
procesos, para que de esta forma estos sean realizados uniformemente por todos
los involucrados, iniciando con una capacitacion para los operarios y la divulgacion
de los manuales de procedimientos iniciales los cuales tendran modificaciones

segun las oportunidades de mejora identificadas. (Ver Apéndice F y G).
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5.10. DIAGNOSTICO 5S.

El programa denominado 5°S luego de su implementacién persigue tres objetivos
fundamentales: minimizar el despilfarro, aumentar la productividad de los
trabajadores y mejorar las condiciones de seguridad industrial para todo el personal
de campo. Este sistema se convierte en eje fundamental de implementacion en
procesos agronémicos puesto que brinda herramientas dirigidas directamente a las
grandes falencias reveladas en el diagndstico.

La falta de estandares y procedimientos que guien a los trabajadores en el
desempeiio de sus actividades, hacen de la improvisacion el unico medio para
cumplir con las tareas asignadas. Gran cantidad de pérdidas presentes en las
actividades de agronomia son: detencion por averia en los equipos, tiempo 0cioso,
tiempos de alistamiento, desplazamientos y falta de poda y corta maleza que
impiden tener actividades con un flujo continuo.

Para analizar el estado actual de las condiciones de orden y limpieza en campo, se
decidi6 realizar una lista de chequeo diagndstico que evaluaba las condiciones del
sistema 5°S para 6 items: areas locativas, personas, herramienta, areas sanitarias
y de alimentacion, manejo de residuos y sefializacion; de acuerdo a determinados
estandares de cumplimiento (Ver Apéndice H). La calificacion posible para cada

estandar se definié por 3 niveles:

e Nivel 1: Insatisfactorio (es decir no cumplia con el estandar)
e Nivel 3: Aceptable (el estandar cumplia minima o parcialmente)

e Nivel 5: Satisfactorio (Se cumple con el estandar)
Una vez asignados los niveles para cada uno de los items, se procedié a sacar un

promedio por cada una de las S. es decir, si las S evaluadas fueron 3, se sumaron

y promediaron las 3 calificaciones obtenidas.
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Tabla 4. Resultado lista de chequeo5’S

Aspectos analizados Promedio Meta
Areas Locativas 1,9 5
Personas 3,4 5
Herramientas 1,7 5
Areas Sanitarias y de alimentacion 1,0 5
Manejo de Residuos 1,0 5
Sefalizacion 1,0 5

Figura 6. Resultado lista de chequeo5’S

RESULTADOS ANALISIS 5'S

—@=—Fstado inicial =—@=Estado actual

Areas LBcativas

Seﬁalizacign

Manejo de Resid%o

Areas San'garias y de
alimentacion

El resultado de la aplicacion de la lista de chequeo nos muestra que cinco (5) de los
6 items evaluados no cumplen con el estdndar minimo de orden y limpieza,

obteniendo las mas bajas calificaciones los items de manejo de residuos, areas
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sanitarias y de alimentacion, sefializacion, herramientas y areas locativas. Esto
sugiere que deben ser los primeros items en ser intervenidos una vez implementado
el programa 5°s que pretende realizarse para procesos intervenidos en el proyecto.
Para la presentacion y comunicacién de los resultados a los directivos de la
empresa, el autor se apoy6 en evidencia fotografica una vez realizado el recorrido
completo por lotes para evaluar las condiciones de orden y limpieza las cuales son

nombradas a continuacion:

e Los residuos deben depositarse de forma correcta, si se tienen dudas al
respecto se preguntara al responsable.

e El puesto de trabajo debe estar limpio y ordenado, para favorecer un ambiente
de trabajo agradable. Se respetaran los estandares definidos para cada puesto,
segun la pauta de limpieza.

e Se debe respetar la ubicacién destinada a cada objeto. En caso de necesitar un
cambio de ubicacién, se preguntard al responsable o se propondra una
alternativa.

e Utilizar cada herramienta para su uso especifico y desechar las herramientas
defectuosas.

Figura 7. Condiciones iniciales orden y limpieza Lote 1H7
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Figura 8. Condiciones iniciales orden y limpieza Lote 2G7

Una vez realizado el diagnostico del estado actual de orden y limpieza de los lotes

de trabajo se detectaron como problemas principales los citados a continuacion:

e Los caminos entre las palmas no son seguros y estables para el transito de
personas, equipos o materiales, de acuerdo a la legislacién colombiana vigente.
e Los caminos no estan libres de materiales innecesarios (maleza, ramas,
troncos) que pueden obstruir o dificultar el paso de personas, equipos 0O

materiales.
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e Las herramientas no son las adecuadas para el proceso o trabajo y las que son
adecuadas no estadn libres de deformaciones, filos mellados, mangos
deteriorados, etc.

e Los servicios sanitarios no son suficientes para el nimero de trabajadores. Los
comedores 0 cocinas no estan separados de los lugares de trabajo y focos
insalubres.

e Los residuos de basuras no se clasifican de acuerdo con las normas de reciclaje

y se disponen en canecas debidamente sefalizadas.

5.11. ESTUDIO DE TIEMPOS

Para analizar la capacidad productiva con la que cuenta la empresa, se realizé un
estudio de tiempos con el fin de determinar los tiempos tipo en los procesos donde
los operarios se encuentran involucrados. Se realizé por medio de la técnica de

toma de tiempos por crondmetro de vuelta a cero.

En las tablas 2, 4, 6 y 8 se observa la descripcidon de los elementos para el estudio
de tiempos y en las tablas 3, 5, 7 y 9 se observa el tiempo tipo de cada proceso, el
analisis y la metodologia aplicada a este estudio se puede observar en el Apéndice
I. Asumiendo que se cuenta con un operario en cada etapa del proceso de
polinizacion con Clickpalm, este se ha dividido en 6 elementos y uno no repetitivo.
Los desplazamientos en bus y desde los ranchos que se hacen todos los dias hasta
los lotes no fueron tenidos en cuenta en el estudio ya que las distancias varian

dependiendo de la ubicacion del lote.
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Tabla 5. Descripcion de elementos Polinizacion con Clickpalm

Proceso de Polinizaciéon con ClickPalm

Elemento Descripcion
A Desde que comienza a desempacar el equipo de trabajo hasta que lo tiene armado.
1 El tiempo que se demora en caminar en zigzag de una palma a otra.
2 Desde que empieza a rodear la palma hasta que mira el dispositivo ClickPalm.
3 Desde el momento en que pone el dedo en la pantalla del dispositivo hasta que se

suelta el dispositivo.
Abertura de la bractea.
Marcacion de la hoja de inflorescencia polinizada.

Aplicacion de polen.

Tabla 6. Tiempo tipo Polinizacién con Clickpalm

Elemento Tiempo Suplemento = N°deveces Tiempo @ Tiempo @ Tiempo
normalizado por que repite el  asignado tipo tipo
promedio necesidades elemento en [seq]

personales un ciclo de

trabajo
A 16,144 10% 1/1000 17,76 18,69 1.121,57
1 0,089 34% 1 0,12 0,13 7,51
2 0,054 34% 1 0,07 0,08 4,60
3 0,054 32% 1 0,07 0,07 4,46
4 0,510 33% 1 0,68 0,71 42,86
5 0,031 32% 1 0,04 0,04 2,59
6 0,177 33% 1 0,24 0,25 14,87

En este proceso se observd que la actividad de mayor duracién sin contar el
elemento no repetitivo es la abertura de la bractea, por lo tanto, se debe evaluar

esta actividad e implementar cambios en la herramienta que se esta utilizando.

Asumiendo que cuenta con un operario en cada etapa del proceso, el ciclo para

polinizacion sin Clickpalm se dividié en 5 elementos y dos no repetitivos:
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Tabla 7. Descripcion de elementos Polinizacion sin Clickpalm

Proceso de Polinizacion sin ClickPalm
Elemento Descripcion
Desde que comienza a desempacar el equipo de trabajo hasta que lo tiene armado.
El tiempo que se demora en caminar en zigzag de una palma a otra.
Tiempo rodeando la palma.
Abertura de la bractea.
Marcacion de la hoja de inflorescencia polinizada.

Aplicacion de polen.

w o > WO N P P>

Anotacion de flores encontradas al final de la calle.

Tabla 8. Tiempo tipo Polinizaciéon sin Clickpalm

Elemento Tiempo Supleme N° de Tiempo Tiemp  Tiempo Tiempo
normalizado  nto por | veces que asigna o tipo tipo normaliza
promedio necesida repite el do [Seq] do
des elemento promedio
personal = enun C.T. [seq]
es
A 17,403 8% 1/1000 18,79 19,78 1.187,04 1.044,16
1 0,094 37% 1 0,13 0,14 8,11 5,62
2 0,038 37% 1 0,05 0,05 3,27 2,27
3 0,437 36% 1 0,59 0,63 37,53 26,22
4 0,037 35% 1 0,05 0,05 3,16 2,22
5 0,175 36% 1 0,24 0,25 15,00 10,48
B 0,247 30% 20/1000 0,32 0,34 20,30 14,83

Al igual que el proceso de Polinizacién con Clickpalm el tiempo de mayor duracion
es la abertura de la bractea, por consiguiente se implementara la misma propuesta

de mejora para disminuir este tiempo.

El siguiente proceso por analizar es Cosecha (Mulero), se ha dividido en 6

elementos y 5 no repetitivos:
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Tabla 9. Descripcion de elementos Cosecha (Mulero)
Proceso de Cosecha (Mulero)
Elemento Descripcion
A Desde que llega al corral hasta que lleva el Bufalo a donde esta la carreta.
Desde que empieza a unir la carreta al bufalo hasta que queda ajustado.
Afilar herramienta.
Desplazamiento entre palmas.
Separar hoja del peciolo.
Cortar pedunculo.
Alzar racimo en la carreta.
Recoger pepa.
Trasladar pepa a la carreta.

Desde que empieza a quitar el seguro de la carreta hasta que vacia el ultimo racimo.

m O o o » 0w N - O

Desde que empieza a llenar el tiquete hasta que o ubica encima de los racimos.

Tabla 10. Tiempo tipo Cosecha (Mulero)

Elemento Tiempo Suplemento N° de veces Tiempo  Tiempo Tiempo
normalizado por que repite el asighado tipo tipo
promedio necesidades elemento en un [Seq]

personales  ciclo de trabajo

A 5,67 8% 1/600 6,13 6,45 387,07
B 1,84 8% 1/600 1,99 2,09 119,41
C 3,22 12% 3/600 3,61 3,80 216,42
1 0,06 40% 1 0,08 0,09 5,05
2 0,05 41% 1 0,07 0,07 4,20
3 0,07 40% 1 0,10 0,10 5,92
4 0,05 50% 1 0,09 0,09 5,35
5 0,38 39% 1 0,53 0,56 31,68
6 0,08 40% 1 0,12 0,12 7,12
D 0,49 34% 4/600 0,66 0,69 39,55
E 2,33 29% 4/600 3,02 3,18 181,07

De los tiempos no repetitivos se analizara el elemento A y en la Recogida de pepa

(elemento 5) se hard una mejora en la herramienta de trabajo.
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El siguiente proceso por analizar es Cosecha (Cosechero), se ha dividido en 4

elementos y 2 no repetitivos:

Tabla 11. Descripcion de elementos Cosecha (Cosechero)

Elemento
A

B
1
2

w

Proceso de Cosecha (cosechero)

Descripcion

Desplazamiento desde la carreta a la bodega hasta que le entregan las herramientas.

Afilar herramienta.

Desplazamiento entre palmas.

Tiempo desde que empieza a revisar los racimos hasta que toma la decision de

cortar.
Corte de hoja.

Corte de racimo.

Tabla 12. Tipo Cosecha (Cosechero)

Elemento

A W N P T >

Tiempo Suplemento N° de veces
normalizado por que repite el
promedio necesidades elemento en

personales un ciclo de

trabajo
2,628 7% 1/600
3,459 7% 4/600
0,088 40% 1
0,030 40% 1
0,057 41% 1
0,142 41% 1

Tiempo

asighado

2,81
3,70
0,12
0,04
0,08
0,20

Tiempo Tiempo

tipo

2,96
3,90
0,13
0,04
0,08
0,21

tipo
[seq]

177,56
222,08
7,41
2,55
4,81
12,00

Se evaluaran los elementos de los procesos de Mulero y Cosechero para poder

establecer si alguna de las actividades del Mulero puede ser realizada por el

cosechero y asi poder equilibrar las cargas de trabajo.
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6. FORMULACION DEL PLAN DE MEJORAMIENTO

6.1. PLAN DE MEJORAMIENTO

Para el cumplimiento del objetivo acerca del plan de mejoramiento se realizo el
siguiente listado donde se establecen las condiciones generales que dieron origen
a la presente propuesta de mejora:

e No se cuenta con procesos estandarizados.

¢ No se han documentado las funciones de los cargos asociados a los procesos
productivos.

e Se presentan despilfarros de tiempo.

e En algunos casos no se cuenta con la herramienta adecuada para realizacion

de las labores.
e No se conoce la capacidad real de produccion.

e No se cuenta con indicadores de gestion de desemperio.
Con base en el diagnostico y el analisis 5S’s, a continuacion, se hace una

descripcion de las mejoras a implementar teniendo en cuenta cada uno de los

aspectos negativos identificados:
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Tabla 13. Plan de mejoramiento

Problema
Falta de
orden y
aseo en las
areas

productiva
s de la
empresa
Falta de
estandariz
acion en
los

procedimie
ntos

Propuesta

Programa
de 5S’s

Manual de

funciones

Actividad

implementada

Se realizaron 2
capacitaciones

Se realizaron
jornadas en donde
se llevo a cabo el
despeje, limpieza y
orden en el campo

de trabajo

Entrevistas con el
personal
Realizacién y
documentaciéon de
los manuales
Evaluacion y
verificacién de los
manuales por parte
de la gerencia
Socializacion con el
personal de la

empresa.

Objetivo

e Establecer un
lugar especifico a
cada elemento de

trabajo

e Organizar los
productos y
residuos en las

areas

correspondientes

Elaborar manual de
funciones para que
los trabajadores
estén capacitados y
se obtengan
beneficios para la

empresa

Resultados
esperados

e Ubicaciéon de

herramientas de

forma rapida

¢ Mantener

condiciones de

organizacion en los

ranchos de trabajo

¢ Mantener las
condiciones de
limpieza
establecidas

Documento con

manual de funciones
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las

las

Tiempo

requerido

8 semanas

3 semanas

Recursos

e Tiempo del
practicante

e Tiempo de

operario

¢ Elementos

de aseo

e Tiempo del
personal
Involucrado

e Elementos
de papeleria
e internet

Responsable

¢ Practicante
e Supervisores

de Cosecha y

Polinizacién

Practicante

Indicador

Gréfico de radar
para el
seguimiento de
cumplimiento
5S’s

Cumplimiento de
estandarizacion



Problema

Falta de
informacio
n que
obstaculiza
la

adecuada
programaci
6n de la
capacidad

Fallas en
el
transporte
de fruto
por medio
de bufalos.

Propuesta

Programa
de
incremento
de la
capacidad
productiva

Evaluacion
del
rendimient
o de
transporte
entre
palmas
para el
proceso de
cosecha.

Actividad

implementada

Andlisis de métodos
de trabajo para definir
los recursos

restrictivos

Comparar del
rendimiento de los
mecanismos de

transporte.

Objetivo
Determinar la
capacidad del

sistema productivo
enfocado en los
recursos

restrictivos

Aumentar el
rendimiento de
transporte interno

del proceso de
cosecha

Resultados
esperados
o Definir la capacidad
de produccion de
los procesos.
e Encontrar los
recursos restrictivos
e Proponer mejoras
para aumentar la
capacidad
enfocado en los
recursos

restrictivos.

e Evaluaciéon de los
costos de cada uno
de los sistemas

e Mejorar el
rendimiento de
transporte entre
palmas
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Recursos

e Tiempo del
Practicante

e Cronémetro

e Tiempo del
practicante

¢ |nternet

Responsable

e Director de

agronomia

e Practicante

e Director de

agronomia

e Practicante

Indicador

e Variacion
porcentual de
la capacidad,
antes S
después de
ejecutado el
plan de
mejoramiento

o Eficiencia de
la produccién

Rendimiento de
transporte
interno, de

bufalo vs tractor



7. IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORAMIENTO

A partir del diagnostico y de los problemas mencionados en el plan de mejoramiento,
se establecid una herramienta respectiva y asi poder solucionar cada uno de estos

problemas y garantizar el cumplimiento de los mismos.

7.1. DISENO E IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA 5°S

Para la implementacion del programa 5°S realizado en las plantaciones de Palmas
Monterrey se tuvo en cuenta el proceso descrito en la Figura 10, denominado Plan
para la implementacién del programa 5°S. Para poder lograr la implementacién de
este programa se hizo una sensibilizacion con la alta gerencia a cerca del proyecto,
logrando un convencimiento sobre la efectividad del programa, es por eso que las
primeras reuniones fueron capacitaciones a la alta gerencia y posteriormente a los

supervisores de la plantacion.

Figura 10. Plan de implementacion programa 5°S

Socializacion Trabajadores
* Sensibilizacién

Proceso de implementacion
» Compromiso de la alta gerencia

* Socializacién del programa 5°S

* Implementacién de cada S en
Campo

» Dinamica de retroalimentacion

» Capacitaciones a supervisores
de campo

» Seleccion de actividades para la
implementacion

B

Luego de capacitar a los supervisores y lograr que la alta gerencia se convenciera
de la importancia de esta herramienta para lograr generar un cambio favorable en
los procesos de produccion, se programaron las actividades a desarrollar, para dar

inicio a las capacitaciones a cada uno de los trabajadores de campo, en la figura 11
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denominada socializacién y capacitacion del programa 5’S, se puede visualizar
las capacitaciones con el personal perteneciente a las cuadrillas de trabajo de
Cosecha y Polinizacion.

Figura 11. Socializacién y capacitacion del programa 5°S

My

A Palmas y Extractors
MONTERREY S.A

La metodologia elaborada para la implementacion del programa 5°S define cuatro

etapas para su ejecucion:

e Registro de la situacion actual: La toma de fotografia debe hacerse como
evidencia del lugar de trabajo donde va a laborar. Estos registros seran muy

utiles cuando el método de las 5°S este en actividad.

e Establecimiento del cronograma de implementacion de cada S:
Establecimiento de la frecuencia con la que se desarrollara la implementacion
de cada S en los lugares de trabajo, se puede definir una S por diao 1 S por
semana, ademas se establecieron los dias que se asignaron cada actividad, asi

como los participantes y los responsables de desarrollar dicha implementacion.
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e Desarrollo de la implementacion: Junto a cada uno de los colaboradores se
desarrollaron los trabajos de organizacion y estdndares de limpieza para cada
una de ellas, posteriormente una vez definidos los estandares para cada lugar
de trabajo, se procedié a socializar el trabajo realizado a cada uno de los

colaboradores.

e Seguimiento y documentacion: Cada uno de los estandares resultantes de la
implementacion de cada S permitieron actualizar las listas de chequeo de 5°S
existentes, que generaron un punto de partida para la estandarizacién de los
procesos de cada una de las actividades. El seguimiento a cada uno de los
estandares definidos se realizara semanalmente y los resultados obtenidos
seran publicados a los trabajadores pata estimular el compromiso con cada una

de las metodologias establecidas.

A continuacion, se puede observar por medio de imagenes el resultado de la
implementacion del programa; unos ambientes de trabajo mas limpios y ordenados,
lo cual afect6 directamente de forma positiva la productividad de las actividades.

Figura 12. Resultados obtenidos implementacion 5°S

Antes Después
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Figura 13. Resultados obtenidos implementacioén 5°S

Antes

Figura 14. Resultados obtenidos implementacion 5°S

Antes Desbués
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7.1.1. Indicador del programa de 5°S — Grafico de radar de seguimiento 5’S.

Este indicador se aplico al area de produccion de polinizacion y cosecha en el mes
de Abril de 2017. Para ejecutarlo, se evalué cada item de la lista de chequeo
propuesta en el Apéndice H. Para eso, el estudiante realizé inspecciones aleatorias
durante el mes con las cuales se buscaba hacer seguimiento a las mejoras

implementadas en el area como lo muestra la figura 15.
Figura 15. Resultado de seguimiento 5°S Campo

PORCENTAJE DE CRECIMIENTO

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Areas Locativas  Personas Herramientas Areas Manejode  Sefializacidn
Sanitariasy de  Residuos
alimentacion

= % DE CRECIMIENTO

En el analisis realizado en el mes de Abril del 2017 y comparandolo con el analisis
realizado en Enero del 2017, se puede ver una mejora del 43% en areas locativas,
26% en personas, 62% en herramientas, 40 en areas sanitarias, 77% en manejo de

residuos y 77% en sefializacion.
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Figura 16. Indicador gréfico de radar en Campo

RESULTADOS ANALISIS 5'S

=e—CFEstado inicial =—e—FEstado actual

Areas Locativas

3.3

Sefalizaciéh.3 #sonas

Herramientas
4.3

Manejo de Residugs3

Areas Sanitarias y de
alimentacién

7.2. ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS

A partir del diagnostico inicial de la empresa se llega a conclusiéon, que la mayoria
de las operaciones que se realizan no siguen un método estandarizado y se
acomodan a su ritmo de trabajo, es por eso que se determino la estandarizacion de
los procesos y asi de esta forma dichos procesos se puedan realizar de una manera
uniforme por todos los involucrados, iniciando con una capacitacion para los

operarios y divulgando las hojas de estandarizacion.
Cada elemento involucrado en las operaciones para la estandarizacion se tuvo en

cuenta en la toma de tiempos, por lo que cada hoja de estandarizacion lleva los

tiempos generados por el estudio anteriormente descrito.
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7.2.1. Manual de procedimientos estandarizado: La empresa anteriormente no
ha tenido estandares de sus procesos, es importante realizar estandares basicos y
sencillos, con hojas gréficas faciles de entender para cada uno de los
colaboradores.

Iniciando con la estandarizacion de los procesos de estudio, se realiz6 una lluvia de
ideas , con los supervisores de campo y con algunos trabajadores de mayor
antigledad quienes aportaron ideas que concluyeron con las hojas de
estandarizacion para el primer estudio de tiempo las cuales se socializaron con las
personas seleccionadas para realizar el primer estudio y posteriormente después
del diagnéstico inicial se elaboraron las hojas con los procesos estandarizados y
las mejoras implementadas las cuales fueron socializadas con todo el personal de
los procesos involucrados en el estudio. Los manuales de procedimientos se

pueden visualizar en los Apéndices Fy G.

7.2.2. Capacitaciéon a los colaboradores: El objetivo que tuvo esta capacitacion
fue ensefar las ventajas y la importancia de la estandarizacion, que tiene como
objetivo aumentar la efectividad de los procesos, erradicando todas las actividades
innecesarias o modificar las existentes, ensefar nuevos estandares y sensibilizar a
cada uno con los nuevos meétodos de trabajo, una vez finalizada la capacitacion a
cada uno de los trabajadores se inici6 la distribucion de los manuales de
procedimientos estandarizados correspondiente a cada operacién y la ubicacion de
los manuales en las vitrinas ubicadas en lugares visibles de esta manera los
operarios pueden consultar estos documentos las veces que sean necesario.

En el Apéndice N se pueden visualizar las diapositivas usadas en las

capacitaciones.
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7.2.3. Indicador Cumplimiento de Estandarizaciéon: Debido a la estandarizacion
de las operaciones de produccion de la empresa, este indicador se usara para
controlar que los trabajadores de campo estén realizando las operaciones de la
forma estandar.

Todos los dias durante el mes de abril se tomaron 10 observaciones en cada area
donde se desarrollan las principales operaciones y asi, si los trabajadores de campo
estan haciendo las cosas de manera incorrecta, los supervisores de campo puedan

hacerles un llamado de atencion si lo consideran necesario.

Tabla 14. Indicador Cumplimiento de Estandarizacién
¢, Se estan realizando las operaciones de forma estandar?
Proceso Operacion Cumplimiento del Indicador

1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana

Polinizacion Marcacién de la hoja 10/10 09/10 10/10 10/10
Mulero Recoger Pepa 09/10 10/10 08/10 10/10
Cosechero Corte de hoja 10/10 10/10 10/10 10/10
Mulero Ubicacion de hoja 08/10 09/10 09/10 10/10
Mulero Vaciar racimos 07/10 09/10 08/10 08/10

Analizando la tabla anterior se puede observar que los estandares se estan
cumpliendo en su mayoria. La operacion donde aun se cuenta con un poco de
desorden a la hora de realizar el trabajo, es Vaciar Racimos, ya que, para poder
realizar esta operacion, es necesario que los Muleros vayan llevando la cuenta de
los racimos recogidos y evitar el conteo mientras se vacian los racimos en el

Arrumadero.
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7.3. PROGRAMA DE INCREMENTO DE LA CAPACIDAD PRODUCTIVA

7.3.1. Estudio detiempos: En el transcurso de los meses de febrero, marzo y abril,

se realizaron los siguientes cambios los procesos de cosecha y polinizacion:

e En el proceso de polinizacidon se realiz6 una intervencion en el elemento 4
Abertura de bractea, en el cual se modifico la herramienta de trabajo.

e En el proceso de cosecha Mulero se afadi6 una herramienta para
complementar el elemento 5.

e Se afadié un elemento al proceso de Cosechero para la ubicaciéon de la hoja

gue se separa del pedunculo.

Debido a que se realizaron cambios se consideré necesario realizar un segundo
estudio de tiempos con la finalidad de identificar el mejoramiento del proceso. Para
mantener los parametros de medicion de la misma forma, se evalud el estudio de
tiempos para los mismos operarios y los elementos del primer analisis. (Ver

apéndice H).

e Polinizacién Clickpalm

Asumiendo gque se cuenta con un operario en cada etapa del proceso, el ciclo para
el proceso de Polinizacion con ClickPalm se ha dividido en 6 elementos y uno no
repetitivo, los cuales se mencionan en la tabla 5 en el numeral 4.11 (Estudio de
tiempos). De igual manera, se observé que la abertura de la bractea representa la
mayor duracion en cada ciclo, es por esto que se realizd una intervencion en la

herramienta de trabajo utilizada es este proceso.
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Tabla 15. Nuevo tiempo tipo Polinizacion con Clickpalm

Elementos Tiempo Suplemento = N° de veces Tiempo @ Tiempo Tiempo
normalizado por que repite el = asighado tipo tipo
promedio necesidades elemento en [seq]

personales un ciclo de

trabajo

A 16,147 10% 1/1000 17,76 18,70  1.121,77
1 0,089 34% 1 0,12 0,13 7,54

2 0,054 34% 1 0,07 0,08 4,59
3 0,053 32% 1 0,07 0,07 4,45
4 0,345 33% 1 0,46 0,48 28,95
5 0,033 32% 1 0,04 0,05 2,73
6 0,178 33% 1 0,24 0,25 14,94

El resultado en la intervencion del sistema de abertura de bractea ocasiono una
disminucion de 42,86 segundos a 28,95 segundos es decir, se redujo 32% respecto
al tiempo inicial para el proceso de Polinizacion con Clickpalm. La productividad del

proceso aumento en un 17%.

e Polinizacién sin Clickpalm

El ciclo para el proceso de Polinizacion sin ClickPalm se ha dividido en 5 elementos
y 2 no repetitivos, los cuales se mencionan en latabla 7 en el numeral 4.11. De igual
manera, se observo que la abertura de la bractea al igual que en polinizacién con
Clickpalm representa la mayor duracién en cada ciclo, es por esto que se realizo
una intervencion en la misma herramienta de trabajo utilizada es este proceso. En
la Tabla 16 se presentan los resultados del nuevo tiempo tipo después de las

mejoras implementadas.
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Tabla 16. Nuevo tiempo tipo Polinizacion sin Clickpalm

Elemento Tiempo
normalizado

promedio

16,378
0,082
0,041
0,339
0,039
0,179
0,241

W oM W N P>

El resultado en la intervencion del sistema de abertura de bractea ocasiond una
disminuciéon de 37,53 segundos a 29,13 segundos es decir, se redujo 22% respecto

al tiempo inicial para el proceso de Polinizacion sin Clickpalm. La productividad

aumento en un 19%.

e Cosecha (Mulero)

El siguiente proceso a analizar es Cosecha Mulero el cual tuvo un cambio en una
de sus operaciones, se eliminé el elemento Separar hoja del peciolo el cual lo hara
el Cosechero y se afiadio el elemento Acomodar hoja, el ciclo se ha dividido en 6

elementos y 5 no repetitivos estos se pueden observar en la tabla nUmero 17, en la

Suplemento
por
necesidades

personales

8%
37%
37%
36%
35%
36%
30%

N° de veces
que repite el
elemento en
un ciclo de
trabajo
1/1000

20/1000

1
1
1
1
1

Tiempo

asighado

17,69
0,11
0,06
0,46
0,05
0,24
0,31

Tiempo
tipo

18,62
0,12
0,06
0,49
0,06
0,26
0,33

tabla 18 se puede observar el nuevo tiempo tipo de Cosecha Mulero
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[Seq]

1.117,17
7,09
3,56

29,13
3,35
15,39
19,81



Tabla 17. Nuevo proceso de Cosecha (Mulero)

Elemento

O @ >

[EEN

o o oo A w N

Descripcion

Desde que llega al corral hasta que lleva el Bufalo a donde esta la carreta.

Desde que empieza a unir la carreta al bufalo hasta que queda ajustado.
Afilar herramienta.

Desplazamiento entre palmas.

Acomodar hoja

Cortar pedunculo.

Alzar racimo en la carreta.

Recoger pepa.

Trasladar pepa a la carreta.

Desde que empieza a quitar el seguro de la carreta hasta que vacia el ultimo
racimo.
Desde que empieza a llenar el tiquete hasta que o ubica encima de los racimos.

Tabla 18. Nuevo tiempo tipo Cosecha (Mulero)

Elemento

m O o o » 0w N+ O T >

Tiempo Suplemento N°deveces Tiempo @ Tiempo Tiempo
normalizado por que repite el | asighado tipo tipo
promedio necesidades elemento en [min] [Seq]

personales un C.T

5,794 8% 1/600 6,26 6,59 395,21

1,687 8% 1/600 1,82 1,92 109,34
3,244 12% 3/600 3,63 3,82 218,02
0,058 40% 1 0,08 0,09 4,90
0,053 41% 1 0,07 0,08 4,47
0,068 40% 1 0,10 0,10 5,71
0,053 50% 1 0,08 0,08 4,81
0,232 39% 1 0,32 0,34 19,35
0,096 40% 1 0,13 0,14 8,06
0,240 34% 4/600 0,32 0,34 19,32

1,880 29% 4/600 2,43 2,55 145,51

72



Como resultado en la comparacion de los tiempos tipo se logré disminuir los tiempos

de 31,68 segundos a 19,35 representando un 39% de mejora en este proceso.

e Cosecha (cosechero)

Asumiendo que cuentan con un operario en cada etapa del proceso, el ciclo para
Cosechero, se dividié en 5 elementos y dos no repetitivos los cuales se mencionan
en la tabla 19 mostrada a continuacion y en la Tabla 20 se presenta el nuevo tiempo

tipo de Cosecha (Cosechero)

Tabla 19. Nuevo proceso de Cosecha (Cosechero)

Elemento Descripcion
A Desplazamiento desde la carreta a la bodega hasta que le entregan las herramientas.
B Afilar herramienta.
1 Desplazamiento entre palmas.
2 Tiempo desde que empieza a revisar los racimos hasta que toma la decision de
cortar.
3 Corte de hoja.
4 Corte de peciolo
5 Corte de racimo.

Tabla 20. Nuevo tiempo tipo Cosecha (Cosechero)

Elemento Tiempo Suplemento N°deveces @ Tiempo @ Tiempo Tiempo
normalizado por que repite el  asighado tipo tipo
promedio necesidades elemento en [Seq]

personales un ciclo de

trabajo
A 2,410 7% 1/600 2,58 2,71 162,86
B 3,383 7% 4/600 3,62 3,81 228,64
1 0,082 40% 1 0,12 0,12 7,28
2 0,030 40% 1 0,04 0,04 2,63
3 0,057 41% 1 0,08 0,08 5,04
4 0,031 41% 1 0,04 0,05 2,73
5 0,138 41% 1 0,19 0,20 12,26
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El nuevo estudio de tiempos para el proceso de Cosecha (Cosechero) se hizo con
el objetivo de medir el tiempo tipo del proceso numero 4 (Ubicacion de hoja) la cual
tiene como objetivo ubicar la hoja el rededor de la palma para tener los caminos de
desplazamiento libres de obstaculos y ademas las hojas actian sobre la palma
como materia organica aumentando la productividad, esta mejora esta descrita en
el numeral 6.2.1 y posteriormente fue estandarizada para poder realizar la toma de
tiempos.

7.3.2. Andlisis de capacidad: Para la realizacion del andlisis de la capacidad
instalada de la empresa, se tiene en cuenta el tiempo real productivo de la jornada
laboral y los tiempos tipo de las operaciones obtenidas en el respectivo estudio de
tiempos de los procesos mencionados anteriormente. Este estudio se realizo

asumiendo que se cuenta con un operario en cada etapa del proceso.

La empresa cuenta con 1 turno laboral de 8 horas de 6:00am a 3:00pm de lunes a
sabados de los cuales, el tiempo real de trabajo diario es 6 horas debido a que los
desplazamientos desde la planta hasta los lotes de trabajo estan tomando 1 hora
ida y vuelta, la toma de desayuno 15 minutos, almuerzo 15 minutos y los
trabajadores llegan a la planta 30 minutos antes de la 3:00 pm para entregar los

utensilios de trabajo, para un total de 2 horas no productivas.

Los tiempos de operacion de las personas son el promedio de tiempos tomados a
dichas personas, tiempos determinados con ayuda de un crondmetro; este analisis
se realiz6 de forma individual ya que cada area de producciéon es independiente.
Ademas, los tiempos de alistamiento fueron asignados dependiendo de la
operacion, debido a que estos no son iguales para todos, los tiempos se encuentran
ubicados en el estudio de tiempos.

A continuacién se muestran las capacidades instaladas para cada uno de los

procesos de la empresa.

74



Tabla 21. Capacidad de produccién Polinizacién Clickpalm
CAPACIDAD DE PRODUCCION POLINIZACION CLICKPALM

OPERACION Tiempo Capacidad Tiempo Tiempo Tiempo Capacidad
Tipo [un/min] Produccién = Alistamiento Real [un/turno]
[seq] [Min] [min] [min]

Desplazamiento 7,54 7,96 360 18,7 341,3 2717

Inspeccion visual 4,59 13,08 360 18,7 341,3 4464

de bracteas

Marcacion 4,45 13,5 360 18,7 341,3 4608

Clickpalm

Abertura de 28,95 2,07 360 18,7 341,3 706

bractea

Marcacion de 2,73 21,97 360 18,7 341,3 7498

ramas

Aplicacion de 14,94 4,015 360 18,7 341,3 1370

polen

El recurso restrictivo para el proceso de Polinizacion Clickpalm se encuentra en la

Abertura de bractea con 706 Un/Turno.

Tabla 22. Capacidad de produccion Polinizacién sin Clickpalm
CAPACIDAD DE PRODUCCION POLINIZACION SIN CLICKPALM

OPERACION Tiempo Capacidad Tiempo Tiempo Tiempo Capacidad
Tipo [un/min] Produccion = Alistamiento Real [un/turno]
[seq] [Min] [min] [min]

Desplazamiento 7,09 8,47 360 16,37 343,63 2911

Inspeccién visual 3,56 16,87 360 16,37 343,63 5797

de bracteas

Abertura de 29,13 2,06 360 16,37 343,63 708

bractea

Marcacion de 3,35 17,93 360 16,37 343,63 6161

ramas

Aplicacién de 15,39 3,9 360 16,37 343,63 1340

polen
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El recurso restrictivo para el proceso de Polinizacion sin Clickpalm se encuentra en

la Abertura de bractea con 708 Un/Turno.

Tabla 23. Capacidad de produccién Cosecha (Mulero)
CAPACIDAD DE PRODUCCION COSECHA (MULERO)

OPERACION Tiempo Capacidad Tiempo Tiempo Tiempo Capacidad
Tipo [un/min] Produccién = Alistamiento Real [un/turno]
[seq] [Min] [min] [min]
Desplazamiento 4,90 12,25 360 30,29 329,71 4039
Acomodada de 4,47 13,43 360 30,29 329,71 4428
hoja
Cortar pedanculo = 5,71 10,51 360 30,29 329,71 3465
Alzar racimo 4,81 12,48 360 30,29 329,71 4115
Recoger pepa 19,35 3,1 360 30,29 329,71 1022
Trasladar pepa 8,06 7,45 360 30,29 329,71 2456

El recurso restrictivo para el proceso de Cosecha (Mulero) se encuentra en la

operacion Recoger Pepa con 1022 Un/Turno.

Tabla 24. Capacidad de produccion Cosecha (Cosechero)
CAPACIDAD DE PRODUCCION COSECHA COSECHERO

OPERACION Tiempo Capacidad Tiempo Tiempo Tiempo Capacidad
Tipo [un/min] Produccién Alistamiento Real [un/turno]
[seq] [Min] [min] [min]
Desplazamiento 7,28 8,24 360 17,96 342,04 2818
Revision de 2,63 22,84 360 17,96 342,04 7812
racimos
Corte de hoja 5,04 11,91 360 17,96 342,04 4074
Corte de peciolo 2,73 22,01 360 17,96 342,04 7528
Corte de racimo 12,26 4,9 360 17,96 342,04 1676

El recurso restrictivo para el proceso de Cosecha (Cosechero) se encuentra en la

operacion Corte de Racimo con 1676 Un/Turno. Los elementos estan equilibrados
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pero debido a las condiciones climaticas de la zona influyentes en la fatiga, no es
posible forzar al trabajador a aumentar su productividad, por esa razén el cosechero
gana su dinero dependiendo de la cantidad de racimos cortados.

7.3.3. Mejoramiento proceso productivo de cosecha: Después de varias charlas
y reuniones con el director de agronomia y el supervisor de campo, se tomo la
decision de hacer cambios en el proceso de cosecha, el primero fue asignarle el
corte del peciolo al cosechero para poder afiadirle una operacion nueva al mulero,
y asi no se aumentara significativamente los tiempos de produccién en el proceso
del mulero.

Como segundo cambio se incluyd una operacién nueva llamada Acomodada de
hoja, la cual tiene como objetivo ubicar a 1 metro de distancia alrededor de la palma
las hojas que sean cortadas y asi poder obtener beneficios de estas ya que son una
excelente fuente de materia organica que aumenta la productividad de la palma
(Fairhurts, 2010). Los tiempos obtenidos de estas mejoras se pueden visualizar en
el numeral 7.3.

A continuacion, se puede observar por medio de imagenes el resultado de la
implementacion de la Acomodada de hoja; unos ambientes de trabajo mas

ordenados, lo cual afect6 directamente de forma positiva la productividad.

Figura 17. Acomodada de hoja
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7.3.4. Mejoramiento de herramientas de trabajo: La decision de modificar las
herramientas se da después del resultado del diagndéstico inicial de los procesos
productivos y del estudio de tiempos en donde se observaron oportunidades de
mejora.

La primer herramienta a modificar fue el Gancho con el cuél se abren las bracteas
en el proceso de polinizacion, en el analisis de capacidad se visualiza que esta
operacion es el recurso restrictivo del ciclo de produccién, por esta razén se realizd
una lluvia de ideas con el supervisor de polinizacion y trabajadores de campo de
antigiiedad en la empresa y se decidié cambiar la forma posterior de la herramienta
de tal forma que al momento de aplastar las bracteas el Gancho tuviera mayor
agarre superficial y se redujeran los tiempos en esta operacion.

En el mes de Marzo del 2017 se hicieron pruebas y tomas de tiempos por
cronometro (ver numeral 6.4) antes de su implementacion y estandarizacién en el
mes de Abril, lo cual nos dio como resultado un mejoramiento del 39% en esta
operacion.

La ficha técnica de la herramienta se puede visualizar en el Apéndice L. A
continuacién se puede visualizar la nueva herramienta de trabajo para el proceso

de polinizacion.

Figura 18. Nuevo gancho para abertura de bracteas.
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La segunda herramienta implementada se hizo en el proceso de cosecha
(Cosechero) ya que en el diagnostico durante las visitas a las plantaciones se
evidencié que la mayoria de los trabajadores hacian el procedimiento de recogida

de pepa de manera manual, exponiendo las manos a un posible accidente.

En el mes de Marzo del 2017 se hicieron pruebas de tiempos por cronémetro
usando la herramienta y el resultado fue positivo, se redujo el tiempo de esa
operacién en 38% respecto al estudio de tiempos del diagnostico, por esa razén se

decidio implementar y estandarizar la herramienta.

La ficha técnica de esta herramienta se puede visualizar en el Apéndice M. A
continuacién se puede visualizar la herramienta implementada.

Figura 19. Pala para recogida de pepa

7.3.5. Indicador de la Eficiencia de Produccién: Este indicador tiene como
objetivo hacer seguimiento a la programacion de la produccién vs las unidades

realmente producidas.

Unidades Cosechadas

Eficiencia de la oroduccién Cosecha — 100
flaencza e La proauccion Losecna Unidades Programadasx
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L . L Hectareas Polinizadas
Eficiencia de la produccién Polinizacion = - x 100
Hectareas Programadas

Debido a que la programacién de la produccion es semanal y cada trabajador ya
tiene asignado el lote de trabajo, este indicador se debe analizar semanalmente. Si
el resultado del indicador es muy bajo, se pueden verificar los problemas que hubo
esa semana (problemas atmosféricos, dafios en equipos de trabajo, baja
productividad del trabajador) y revisarlos con el encargado del lote si el supervisor
de campo lo ve necesario. En la tabla 24 se muestra el seguimiento hecho a este
indicador.

Tabla 25. Indicador de Eficiencia de Produccion mes de Abril

EFICIENCIA DE PRODUCCION MES DE ABRIL

PROCESO DE POLINIZACION CLICKPALM

Hectéreas Polinizadas = Hectareas Programadas % Indicador

Semana 1 56 56 100%
Semana 2 48 48 100%
Semana 3 50 56 89,29%
Semana 4 55 56 98,21%

PROCESO DE POLINIZACION SIN CLICKPALM

Hectéreas Polinizadas = Hectareas Programadas % Indicador

Semana 1 65 70 92,86%
Semana 2 60 60 100%
Semana 3 70 70 100%
Semana 4 67 70 95,71%

PROCESO DE COSECHA

Unidades cosechadas = Unidades Programadas % Indicador

Semana 1 1002 1085 92,35%
Semana 2 939 992 94,66%
Semana 3 930 946 98,31%
Semana 4 985 1047 94,08%
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Las unidades del proceso de polinizacion estdn dadas en hectareas ya que todos
los dias varian las cantidades de flores a polinizar por lote, por tanto, no es posible
predecir la cantidad exacta de flores a polinizar. En la semana 2 se redujeron las
hectareas programadas debido a que por ley los trabajadores de polinizacion
debieron asistir a 8 horas de capacitacion (Ley 50, 1990).

Un factor que ha influido positivamente en el indice de productividad ha sido la

implementacion de las propuestas de mejora (ver numeral 6).

En esta tabla de indicadores se tuvieron en cuenta los datos de produccién de los
mismos lotes y trabajadores evaluados en el estudio de tiempos y capacidad.

El porcentaje de polinizacion debe mantenerse siempre en el 100% debido a que
las flores que estén en las areas que no fueron polinizadas no se podran ver

reflejadas dentro de 6 meses en forma de fruto lo cual genera pérdidas irreparables.

El no cumplimiento del 100% de unidades de fruto cosechado puede deberse a que
al fruto le falta algun par de dias para estar completamente maduro o durante el

proceso de evolucion de las flores no se desarroll6 para poder ser cosechado.

7.3.6. Indicador variacion porcentual de la capacidad: Ejecutando las mejoras
hechas en los recursos restrictivos y comparando los resultados con los
encontrados en el diagndstico inicial, se evalu6 el indicador porcentual de la

capacidad para cada uno de los procesos.

) cap fin — cap ini
A porcentual de la capacidad = — * 100
cap ini

Arrojando como resultado una mejora de la capacidad del proceso de polinizacion

Clickpalm del 47,69%, para polinizacion sin Clickpalm una mejora en la capacidad
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del 29,67% y para el proceso de Cosecha una mejora en la capacidad del 59,19%.
En el apéndice R se encuentra de forma detallada el andlisis de capacidad
realizado.

Un factor que ha influido positivamente en el indice de productividad ha sido la
implementacién de las propuestas de mejora (ver numeral 6). En esta tabla de
indicadores se tuvieron en cuenta los datos de produccion de los mismos lotes y
trabajadores evaluados en el estudio de tiempos y capacidad.

7.4. EVALUACION DEL RENDIMIENTO DEL TRANSPORTE INTERNO DE
FRUTO

Con el fin de avanzar en el programa de mecanizacion del cultivo de palma de aceite
se seleccionaron plantaciones, las cuales debian cumplir con las siguientes
caracteristicas: plantacion de tamafio grande (> 500 ha) y algun grado de

mecanizacion en ciertas actividades del proceso productivo.

El sistema de transporte de recoleccion de fruto dependera de las condiciones
topograficas de los lotes de trabajo, la superficie de la plantacion, la infraestructura
de caminos y la disponibilidad de recursos econdémicos, para eso se realizo la
evaluacion del proceso de transporte de cosecha mecanizada vs transporte de

cosecha con bufalo. (Rivera, 2012)

e Sistema de cosecha mecanizada
Tiene como ventaja la rapidez y un menor costo por tonelada recolectada, pero
al ser destructiva, solo puede ser utilizada en cultivos de maduracion
concentrada.
La inversidon necesaria para la adquisicién, el costo de mantenimiento y la

ociosidad del equipo durante gran parte del afio hace que la decisién de compra
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deba ser cuidadosamente analizada. Como desventajas adicionales se pueden
mencionar que toda la operacion debe estar disefiada para la cosecha mecanica,
empezando por el cultivo, distancia entre hileras y nivelacion de terrenos.
(Deibel, 2016)

Figura 20. Transporte de fruto mecanizado
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e Sistema de cosecha con bufalo (tradicional)
No requiere inversiones iniciales, la recoleccion manual se adapta
perfectamente a aquellos cultivos con un largo periodo de cosecha, el
mantenimiento del semoviente es bajo, evita emisiones de gases por la
combustion de motores e incorpora materia organica con el estiércol y la orina

de los animales.
Como desventajas se encuentran lentitud, un mayor costo por tonelada

recolectada y una baja capacidad de transporte ya que solo pueden transportar

el 25% de su peso.
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Figura 21. Transporte de fruto con semoviente

7.4.1. Costos de la cosecha mecanizada: A partir de un estudio de costos para
valorar el proceso de cosecha con tractor (ver Apéndice T), se discriminaron los
costos asociados al sistema de cosecha mecanizada, realizando su respectivo
cargo mensual y teniendo en cuenta cada uno de los elementos que generan un

cargo financiero en el uso del tractor.

Se tuvieron en cuenta: imprevistos, labores y recursos de mantenimiento,
combustible, depreciacion de la maquinaria y el sueldo del tractorista, generando al
sistema mecanizado un costo mensual de $ 4.991.958 independiente del nimero

de trabajadores que se asignen.

Por otra parte se estima que el 22% de los factores asociados al tractor producen

un efecto del 78% sobre el costo mensual.
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7.4.2. Costos de lacosechacon semoviente: Se elabor6 una tabla (ver Apéndice
U) donde se discriminan los costos asociados al sistema de cosecha con
semoviente, teniendo en cuenta cada uno de los elementos que generan un cargo
financiero en el uso del bufalo.

Se tuvo en cuenta en la cosecha con semoviente el mantenimiento y la depreciacion
del bufalo y la zorra para un total mensual de $ 591.758. Se puede apreciar que los
costos del bufalo son un 87% méas econémico que los del tractor.

Es importante tener en cuenta que el 16% de los factores asociados al sistema de
cosecha con bufalo producen un efecto de mayor proporcion sobre el costo

mensual.

7.4.3. Indicador de rendimiento de transporte interno: Con base en estudios en
los cuales se evalua el rendimiento de cada uno de los sistemas, se evidencia que
el rendimiento del sistema con tractor es de 2.5 toneladas/dia y el rendimiento del
sistema con bufalo es de 1.9 toneladas/dia (Rivera, 2012), a continuacién, se puede
evidenciar el indicador de rendimiento.

tonelas bufalo

A rendimiento tonelada/dia = * 100
toneladas tractor

Arrojando como resultado un 79% mayor de rendimiento tonelada/dia del transporte
con tractor vs transporte con bufalo. La elaboracion detallada del indicador se puede

apreciar en el Apéndice S.

Esta propuesta de mejora fue sustentada con la direccién de agronomia en donde
se dieron a conocer las ventajas y desventajas de cada uno de los mecanismos de
transporte, los directivos tomaron la decision de no implementar esta propuesta ya
gue consideraron gque los costos de mantener el sistema mecanizado estan fuera
del presupuesto de la empresa, se recomienda reevaluar la propuesta a mediano
plazo y asi poder ser mas competitiva, aprovechando el rendimiento de transporte

gque ofrece un sistema mecanizado.
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8. CONCLUSIONES

En el diagnéstico realizado en el area de produccién, se logré identificar los
principales problemas que se presentaban en las &reas mencionadas, dando como
resultado despilfarro de tiempos por falta de estandarizacion de procesos y los
métodos de trabajo no eran adecuados ya que los trabajadores de campo no eran

capacitados correctamente para realizar cada labor.

Gracias a la implementacion del programa 5°S se verificaron las condiciones de
orden y aseo de los lotes de trabajo. El estudiante realizo listas de chequeo que
evaluaron cada item propuesto, encontrando que al final de la practica empresarial
5 de los items propuestos fueron minimamente aceptables y el item de areas
sanitarias y de alimentacion fue insatisfactorio ya que los trabajadores de campo
deben hacer sus necesidades fisiolégicas y la toma de almuerzo en areas no

definidas.

Debido a que no se tenia conocimiento de los procesos criticos de la planta de
produccion, se desconocia la capacidad de produccion de los trabajadores, lo cual
daba como resultado que se realizaran actividades sin ser realmente necesarias y

se elevaran los tiempos de produccion.

Las capacitaciones realizadas ayudaron para que los trabajadores de campo se
involucraran en cada proceso y de esta forma su compromiso con sus labores
diarias, este cambio en la cultura organizacional elimina barreras de comunicacion
fomentando la participacion e integracion de los trabajadores a las propuestas que
generan cambios positivos para la empresa, por esto se logr6 mejorar
significativamente todos los aspectos evaluados en la estrategia 5°S.

Con las mejoras planteadas en el proceso de polinizacion con clickpalm se logro
disminuir el tiempo por ciclo 18%, polinizacién sin clickpalm 11%, mulero 20% y

cosechero aumentd 11% debido a la nueva operacién de acomodada de hoja.
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Los manuales de operaciones lograron impactar para la correcta estandarizacion de
las operaciones en los procesos de campo, a su vez el indicador de cumplimiento
de estandarizacion permiti6 que los supervisores de campo puedan llevar un

registro y control de este.

La practica empresarial realizada en Palmas Monterrey S.A. fortalecidé los
conocimientos basicos adquiridos durante todo el proceso de formacion brindada
por la universidad, gracias a la implementacion de herramientas en la empresa y la
participacion en actividades contribuyentes en la mejora de los procesos,
reduciendo actividades que no agregan valor, logrando un compromiso de todo el

personal involucrado.
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9. RECOMENDACIONES

Debido a que los trabajadores estan expuestos todos los dias a dificiles condiciones
de trabajo, se recomienda a los supervisores seguir con la implementacién de la
estrategia 5°S y realizar la respectiva lista de chequeo mensual como instrumento

de verificacion y prevencion.

Se sugiere que en todas las plantaciones de Palmas Monterrey S.A. se implemente
el dispositivo Clickpalm, ya que con este se puede llevar un control mas preciso
sobre las visitas de los trabajadores a cada una de las palmas.

Mantener y desarrollar programas de incentivos y reconocimientos con el objetivo
de aumentar el sentido de pertenencia por la empresa, rendimiento y eficiencia del

personal.
Adicionalmente a la administracion de los indicadores, se recomienda evaluarlos

periddicamente para analizar posibles opciones de mejora que permitan tomar

decisiones a tiempo.
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