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1. PRESENTACION

The Elite Flower S.A.S Cl es una empresa ubicada en el km 31 Via Bogota
en el municipio Facatativa Cundinamarca, esta conformada por 33 fincas ubicadas
en los departamentos de Cundinamarca y Antioquia y en los paises Ecuador y
Africa, actualmente se encuentra posicionada como la empresa privada en el sector
floricultor mas grande de Colombia. Esta empresa coordina el proceso de
exportacion de distintos productos florales, exportando principalmente a Estados
Unidos, donde se envia aproximadamente el 80% de la produccion.

Al igual que otras empresas del sector floricultor The Elite Flower S.A.S ClI
inicia su proceso con el cultivo, realizando diferentes labores correspondientes al
mantenimiento y conservacion de la flor, para este proyecto nos centraremos en
diversificados (productos conformado por distintos tipos de flores, los cuales
comparten ciertas similitudes en el proceso de transformacion a productos
terminados) el proceso finaliza con las actividades realizadas en el area de
Poscosecha (macroproceso compuesto por los procesos de clasificacion, boncheo,
empaque y despacho del producto a su respectivo destino).

Debido a que The elite flower S.A.S CI actualmente se encuentran en la
necesidad de reducir el % de maltrato ocasionado por el proceso de corte y
transporte relacionado a las unidades y tipos de empaques, se requiere la
estandarizacion y optimizacion de dichos procesos, procedimientos y actualizacién
de instructivos en las diferentes areas involucradas, buscando el mejoramiento de
la calidad, el aumento de la productividad y la conservacién del producto.

Para el cumplimiento del propdsito antes expuesto se presenta el proyecto
“ESTANDARIZACION Y OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS DE CORTE Y
TRANSPORTE DE NUEVOS PRODUCTOS DIVERSIFICADOS EN LA
COMPANIA ELITE FLOWER S.A.S CI” donde se ensayan y analizan diferentes
metodologias de corte y transporte desde cultivo a la planta de procesamiento
donde se ajustan a las areas involucradas. Se inicia con el diagnéstico y analisis de
las metodologias ejecutadas del corte y transporte de los nuevos productos en la
actualidad, una vez identificados los parametros a tener en cuenta, se procede a
levantar los documentos acordes con las herramientas y condiciones
correspondientes en cultivo.
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2. OBJETIVOS Y/O FUNCIONES

2.1. OBJETIVO GENERAL:

Estandarizacion y optimizacién de los procesos de corte y transporte de nuevos
productos diversificados en la compaiiia Elite Flower S.A.S CI

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Realizar un diagnéstico inicial al proceso corte y transporte de los productos
nuevos diversificados mediante la observacion y conversacion entre jefes de finca,
colaboradores y supervisores para conocer su funcionamiento, naturaleza y
criticidad dentro de la compafiia.

e Analizar y definir en el diagndstico inicial oportunidades de mejora para proponer
rutas optimas dentro del proceso.

e Operacionalizar las metodologias para los procesos corte y transporte de los
productos nuevos diversificados a partir de toda la informacion recolectada, con el
fin de estandarizar las actividades de estos dentro de la compafiia.

e Detallar y socializar el procedimiento de corte y transporte de los productos nuevos
diversificados en la compafiia mediante métodos y presentaciones didacticas para
promover su aplicacion dentro de la misma.

2.3. FUNCIONES DEL PRACTICANTE EN LA COMPANIA:

Dentro de la empresa The elite Flower S.A.S CI como practicante de
Ingenieria industrial realice mis labores en el area de ingenieria de procesos cultivo,
dentro de la cual me desemperfie en las siguientes funciones:

. Apoyar en las auditorias realizadas por el area de area de ingenieria de
procesos cultivo (realizar listas de chequeo de proceso, 5 s’s, siembra, labores,
corte - armado de ramo y producto con causas para devolucion)
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Tomar tiempos en los procesos (toma de tiempo de las actividades realizadas por
el personal encargado dentro de los procesos de corte, transporte, llegada a
recepcion, clasificacion, boncheo).

Alimentar la base de datos de la empresa (aprovisionar informacién y
documentos en el material historial de la compafia “Productos Diversificados”
entre los que encontramos formatos, manuales, instructivos, informes,
procedimientos y resultado de ensayos para toma de decisiones estratégicas).
Capacitar al personal (capacitar al personal en las metodologias y procedimientos
desde el “Deber Ser” para asi poder cumplir con todos los resultados decididos y
aplicados por la compafiia).

Elaborar informes y presentaciones de las tareas realizadas (informes de
capacitaciones, estructuras de desglose de trabajo, documentos y presentaciones,
levantamiento de ensayos y rutas de optimizacion).

Elaborar documentos relacionado a los procesos (elaboracion de
procedimientos, instructivos, formatos).

2.4. JUSTIFICACION

El propésito fundamental de este proyecto es documentar y socializar los
procedimientos de corte y transporte en los productos nuevos diversificados en la
empresa The elite flower S.A.S ClI, puesto que la empresa se ha preocupado por
estandarizar las actividades de las areas involucradas; en virtud de que la empresa
se encuentra en estado de adquisicion de nuevos productos, buscando el
mejoramiento de la calidad, el aumento de la productividad y las rutas 6ptimas para
la conservacion y finalmente satisfaccion de los clientes.

Este proyecto se encuentra justificado por las razones a continuacion
descritas:

Justificacion tedrica: La investigacion propuesta busca, mediante la
aplicacion de la teoria y los conceptos basicos de programacion, investigacion de
operaciones, metodologia de la investigacién, andlisis de procesos y gestion de
proyectos, encontrar la ruta 6ptima de corte, transporte y procesamiento de
productos nuevos (guias y protocolos de acciones, herramientas didacticas que
faciliten la gestion de las actividades y generen en los empleados el conocimientos
necesario para la actualizacion de sus labores, ahorro de tiempos en el trabajo y la
documentacion de nuevos definidos procesos) que afectan los procesos y la
estabilidad de la compafia. Lo antes expuesto permitird contrastar distintos
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enfoques del conocimiento en la realidad de los procesos de la empresa The Elite
Flower S.A.S. CI.

Para lograr cumplir con las metas propuestas se acudira al empleo de
técnicas y desarrollo de investigacién, utilizando para ello la aplicacion de listas de
chequeo, toma de tiempo y andlisis de proceso que permita identificar las
condiciones en que se encuentra la metodologia realizada en cada producto, en
cuantas dirigidas al personal involucrado en cada uno de los procesos, para
posteriormente establecer acciones correctivas y eliminar los reprocesos y los
sobrecostos de las actividades.

Justificacién practica: en concordancia con los objetivos de estudio, los
resultados permiten encontrar soluciones especificas a problemas como
desconocimiento de las actividades por parte de los empleados, las irregularidades
de los procesos y el malgasto de tiempo de las metodologias aplicadas inicialmente,
los recursos presentes en el proceso corte y transporte en cultivo compuesto por los
procesos (corte, clasificacion, boncheo, y trasporte), que inciden en el crecimiento
y la productividad por hectarea de la compafiia. De acuerdo con los resultados, por
medio de la estandarizacién y optimizacién se tendra la posibilidad de proponer
cambios en las metodologias que regulan las actividades dentro de los procesos
cultivo.

Justificacion metodolégica: para lograr los objetivos planteados en el
estudio, se acude al empleo de técnicas de investigacion como la observacion,
analisis de comportamientos y actividades, preguntas abiertas al personal para la
posterior interpretaciéon y documentacién de los procesos la cual se realizara
siguiendo la metodologia de la empresa, consignada en protocolo ensayos
(documento que regula la forma de construir y desglosar ensayos como
procedimientos definitivos) con ello se pretende conocer las actividades que
permitan dar cumplimiento a los objetivos de la empresa y a los principios
corporativos. de esta manera los resultados de la investigacion se apoyan en
técnicas de investigacion cualitativas y cuantitativas validas en el medio.
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3. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

3.1. RAZON SOCIAL

PAGINA DE LA EMPRESA

THE ELITE FLOWER S.A.S ClI.

3.2. SECTOR ECONOMICO

The Elite Flower S.A.S CI tiene como actividades principales operaciones de
comercio exterior, es una empresa de caracter privado, perteneciente al sector
econdémico primario y secundario mas especificamente al sector floricultor

Fuente: (Cadmara de comercio, NIT: 800141506-1, 2019).

3.3. LOCALIZACION

A continuacién, presentamos las localizaciones de las principales fincas de
la empresa The elite flower S.A.S.Cl.

| LOCALIZACION DE LAS FINCAS THE ELITE FLOWER S.A.S. CI

Tabla 1.Localizacién de las fincas The Elite Flower S.A.S. ClI

LTI I IAU | IR TR [CUIUHIIG | GLGtat VG U e e U v i a0 v
FLOREX Colombia  [Madrid - Cundinamarca 4°46'21.1"N _ [74°16'01.1"W
TINZUQUE Y CHUZACA Colombia _|Soacha - Cundinamarca 4°30'32.7"N__ |74°12'11.9"W
LAS MARGARITAS FARM SAS Colombia [ Facatativa - Cundinamarca 4°49'06.6"N _ [74°15'42.6"W
GUACARI Colombia |Tocancipa - Cundinamarca 4°59'31.3"N  [73°58'18.7"W
LAS DELICIAS Colombia [Anolaima - Cundinamarca 4°44'10.1"N_ [74°27'17.8"W
MERCEDES Colombia | Facatativa - Cundinamarca 4°50'24.2"N_ |74°22'56.9"W
LA ESMERALDA Colombia  |Madrid - Cundinamarca 4°49'07.6"N_ [74°13'23.5"W
CIRCASIA - ELITE Colombia _[Unnamed Road -Madrid - Cundinamarca |4°47'10.5"N_ |74°19'09.1"W
SAN CARLOS Colombia | Facatativa - Cundinamarca 4°46'50.9"N  [74°19'46.2"W
SAN MATEO Colombia__[El Rosal - Cundinamarca 4°54'32.8"N _ |74°15'42.7"W
EL ROSAL Colombia |Cota, Cundinamarca 4°49'53.1"N  [74°05'38.8"W
VALDAYA Colombia  [Madrid - Cundinamarca 4°49'04.3"N _ [74°14'41.8"W
CARNATIONS Colombia |Suba - Bogota 4°47'15.6"N  [74°06'08.6"W
EL RESPIRO Colombia _[Sibaté - Cundinamarca 4°28'12.2"N _ |74°17'18.6"W
WAYUU GUASCA Colombia _|Santuario - Guasca -Cundinamarca 4°50'57.9"N_ |73°53'00.8"W
WAYUU SUESCA Colombia _[Suesca - Cundinamarca 5°05'39.5"N  [73°48'10.8"W
JARDINES DE COLOMBIA Colombia _|Madrid - Cundinamarca 4°45'22.1"N_ |74°18'14.1"W
NORMANDIA Colombia _[Chia - Cundinamarca 4°53'33.2"N_ [74°03'36.4"W
FANTASY 1 Colombia |Madrid, Cundinamarca 4°53'33.2"N [74°03'36.4"W
FANTASY 2 Colombia [Madrid, Cundinamarca 4°53'33.2"N  [74°03'36.4"W
FANTASY 3 Colombia |Madrid, Cundinamarca 4°53'33.2"N [74°03'36.4"W
FANTASY 6 Colombia [Madrid, Cundinamarca 4°53'33.2"N  [74°03'36.4"W
FANTASY 7 Colombia |Madrid, Cundinamarca 4°53'33.2"N [74°03'36.4"W
MIRAMONTES Colombia |Rionegro, Antioquia 6°07'38.0"N  [75°24'36.0"W
ROSAS COLOMBIANAS Colombia |Facatativa, Cundinamarca 4°49'03.5"N [74°15'13.8"W
EL COLISEO Colombia |Facatativa, Cundinamarca 4°46'34.2"N  [74°19'51.4"W
VISTA - ELITE Colombia |Vda. Isla, Ceuta, Funza, Cundinamarca 4°42'08.1"N  [74°10'42.5"W
A. LAS PALMAS Colombia |Tocancipa - Cundinamarca 4°59'31.3"N  [73°58'18.7"W
EL REFUGIO Colombia  [Madrid - Cundinamarca 4°46'21.1"N _ [74°16'01.1"W
MARLY ELITE Colombia |Facatativa, Cundinamarca 4°46'12.3"N  [74°19'55.8"W
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A continuacion, se desglosan los datos de localizacion de la sede principal
The Elite Flower S.A.S ClI

. Direccion: Sucursal Colombia (Via Facatativa Km 31 Vda El Corzo Fca Sta Maria
Facatativa — Cundinamarca)

. Principales coordenadas Geograficas:
Latitud: 4°46'50.7"N

Longitud: 74°19'26.9"W
Figura 1. Georreferenciacion de Facatativa Cundinamarca (sede principal de
Facatativa).

@ Parque Arqueoldgico Vda. Ct
piedras del tunjo Las Mercedes

\ Facatativd

Zelandia

EliteElite Flower Los Arboles

Santa Tecla

EL CORZO =
San Gregorio.

Zipaco

Fuente: Google Maps, 22/05/2020 4:50 pm)

3.4. RECUENTO DE LA HISTORIA THE ELITE FLOWER S.A.S CI

THE ELITE FLOWER S.A.S CI fue fundada en 1991 por el pionero de la
industria Peter Hannaford, ha crecido desde una pequefia granja de rosas en
Colombia hasta casi 700 hectareas en todo el mundo. A pesar de este rapido
crecimiento y escala, 25 afios después, Elite sigue siendo una granja familiar de
propiedad privada. De hecho, la granja de flores de propiedad privada méas grande
de Colombia. A medida que la empresa continla creciendo, los valores familiares
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inculcados por Peter solo se han fortalecido

En 2008, Floriculture International Magazine describié a Peter Hannaford,
donde se le hizo la pregunta: "¢Cuales son los elementos esenciales de la
exportacion de flores?" A lo que él respondid: "Tener buenas personas que trabajen
para usted y asegurarse de que estén felices de trabajar para usted". Peter se
aseguré de que todos los empleados, en todos los niveles, fueran tratados como
familia, lo que sigue siendo un valor fundamental de Elite Flower.

Incluso cuando era nifio, Peter Hannaford estaba interesado en las plantas.
Después de estudiar en el Somerset Agricultura College en el Reino Unido, Peter
regresé a su lugar de nacimiento de Colombia para trabajar en una granja lechera
gue también cultivaba gladiolos. Reconociendo que el mercado local colombiano
estaba saturado, Peter comenzé a preguntarse como podria exportar flores a las
regiones del norte durante sus meses de invierno. Su curiosidad finalmente lo llevo
a cofundar Jardines de los Andes, que hoy es el mayor productor mundial de
alstroemeria y uno de los mayores productores de crisantemos.

En 1991, ahora solo, Peter plant6 media hectarea de variedades de rosa
Meilland y otra media hectarea de otros origenes bajo el nombre de Elite Flower.
Poco después, Peter lleg6 a un acuerdo con Rosen Tantau, un prestigioso obtentor
aleman, para ayudarlos a seleccionar las variedades de rosas que mejor se
cultivaban en Colombia y Ecuador. Hoy, Elite prueba casi 200 variedades cada afio,
de las cuales solo un promedio de 4 se lleva a produccion comercial después de 4
afios. Nombrado para dirigir las operaciones diarias de la empresa, junto con las
ventas y el marketing, el hijo de Peter, Juan Carlos, ha aumentado el alcance del
mercado de Elite en todos los aspectos de la industria floral, incluidos el comercio
mayorista, el mercado masivo y el comercio electrénico. Ahora con operaciones de
crecimiento adicionales ubicadas en Ecuador y Africa.

Fuente: (recuperado de la pagina web http://www.eliteflower.com, 06/06/2020,
2:30PM

3.5. MISION Y VISION.

“El siguiente texto corresponde a la misién y vision de la empresa The Elite
Flower S.A.S. CI”


http://www.eliteflower.com/
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3.5.1. Mision

“Soportar el desarrollo de la organizacion a través de la asesoria y orientacion en
el cumplimiento de las politicas empresariales y la legislacion laboral urgente,
propiciando el crecimiento personal.

Fuente: (recuperado de la pagina web http://www.eliteflower.com, 06/06/2020,
2:30PM).

3.5.2. Vision

“Asegurar que los procesos y productos en la cadena logistica de comercio
internacional, no se vean involucrados en actividades ilicitas. Generando
confiabilidad en los clientes Fuente: (recuperado de la pagina web
http://www.eliteflower.com, 06/06/2020, 3:45PM)”.

3.6. PRINCIPIOS CORPORATIVOS
e Liderazgo.

e Organizacion.

e Enfoque Sistemaético.

e Involucrar a la gente.

e Toma de decisiones.

e Mejora Continua.

e Enfoque de Proceso

3.7. PRODUCTOS Y/O SERVICIOS OFRECIDOS POR LA EMPRESA

The Elite Flower S.A.S. ClI ofrece variedad de productos, a continuacion, se
presentamos conjunto flores manejados por la empresa:

Tabla 2. Lista de productos manejados por The Elite Flower S.A.S.ClI


http://www.eliteflower.com/
http://www.eliteflower.com/
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PRODUCTOS MANEJADOS POR LA
EMPRESA
PRODUCTOS
ROSAS
ALSTROEMERIA
GERBERAS
GERRONDO
CLAVELES
MINICARNACIONES
ROSA EN SPRAY
ROSA DE JARDIN
CRISANTEMOS
DIVERSIFICADOS

Ol |N|ola|~|w[N]- |+

=
o

Fuente: (recuperado de la pagina web https://www.fdim.co, 09/05/2020 6:00
PM).

A continuacion, solo se ampliara lo relacionado a los diversificados, por
producto sembrado en los diferentes cultivos, esto, por lo que es el producto de
estudio dentro de mi proyecto; Para obtener mas informacion de los productos antes
nombrados pueden ingresar la pagina web principal de la empresa
(http://www.eliteflower.com/)

Tabla 3. Lista de productos manejados por The Elite Flower S.A.S.Cl en la
finca Mercedes

MERCEDES
# |PRODUCTO MAESTRO |PRODUCTO
1 |JAMMI MAJUS AMMI MAJUS
2 |CALLAS CALLAS
3 [CAMPANULLA CAMPANULLA
4 |CRASPEDIA CRASPEDIA
5 [DELPHINIUM DELPHINIUM
6 [DIANTHUS SWEET
7 |GYPSOPHILA GYPSOPHILA
8 [HYDRANGEA HYDRANGEA
9 |KALANCHOE KALANCHOE
10 |[LIMONIUM LIMONIUM
11 |LIRIO ASIATIC
12 |LIRIO ORIENTAL
13 |MATSUMOTO MATSUMOTO
14 |MOLUCELLA MOLUCELLA
15 |ROSES ROSES
16 |SCABIOSA SCABIOSA HYBRIDS
17 |SOLIDAGO SOLIDAGO
18 |STOCK STOCK
19 |VERONICA VERONICA
20 [LISIANTHUS LISIANTHUS



https://www.fdim.co/
http://www.eliteflower.com/

de Grado

Informe de Préacticas
Profesionales como Opcion

g2

Fuente: (Elite Flower, 09/05/2020 6:00 PM).

Tabla 4. Lista de productos manejados por The Elite Flower S.A.S.Cl en la

finca Florex
FLOREX

# |PRODUCTO MAESTRO |PRODUCTO
1 |ASTER ASTER
2 |CREMON BOMBON
3 |CREMON CREMON
4 |CUPRESSUS CUPRESSUS
5 [POMPON CUTTON
6 [POMPON CUSHION
7 |POMPON DAISY
8 |POMPON MICRO
9 |[POMPON NOVELTY
10 |POMPON SANTINA
11 |SPIDER SPIDER
12 |sTOCK STOCK
13 |SUNFLOWER SUNFLOWER

Fuente: (eliteflower, 09/05/2020 6:00 PM).
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3.8. MAPA DE PROCESOS

Gréfica 1. Mapa de procesos

11 DE OCTUBRE DE 2012

P I

GERENCIA GEREWCIA
comERCIALCoL.  ADMBMETRATNAY ‘m ‘

LOGTICA  GEBTION HMANA

[ A S _—_-

CULTWO
POBCOSECHA
COMPRA DE FLOR

‘ mvw.m-

COMERCIO INTERMACIONAL.

GESTIOM HUMANA,
HG. DE PROCESOS (CUL’

Fuente: Recuperado pag. web http://eflower.eliteflower.com, 22/06/2020, 6:00

PM).
4. SITUACION ACTUAL

La compafiia The Elite Flowers S.A.S. aplicando procesos de corte y
transporte luego de un proceso de estandarizacibn a cada producto, estaban
recepcionando tallos con porcentajes de maltrato significativos para la empresa, con
observaciones con un faltante en el porcentaje de propiedades decorativas en la
evaluacion vida florero y viaje simulado, obteniendo complementariamente a estas
actividades una magnitud de flor por unidad de embalaje teniendo porcentajes de

utilizacién no ajustados.

De acuerdo con la situacidn expuesta, se evidencia una necesidad de
optimizacion y mejora de proceso de corte y transporte con las nuevas

| HERGADED Y
VENTAB
I | —
I
‘ PRESUPUESTO Y CONTROL, TESORERIA, NOMINA,
CONTABILIDAD, 0

COMPRAS ¥ SUMINIST ROS, ALMACEN, INGENIERLA DE PROCESOS, CALIDAD

OCUPACIOMAL, BIENESTAR Y DEBARROLLO , VIGILANGLA Y SEGURIDAD, ORGANIZACION Y
MANTEMIMIENTO, TWOPOSCOBECHA)

!
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actualizaciones de planos de siembra se hace necesaria la aplicacion y el analisis
de ensayos para evaluar metodologias de optimizacion.

A continuacion, desglose de evidencias e informes realizados en la empresa:

EVALUACION DE METODOLOGIAS DE CORTE PARA LA DETERMINACION
DEL PROCESO DE CORTE Y TRANPORTE DEL PRODUCTO SUNFLOWER

OBJETIVO GENERAL
Estandarizar el procedimiento de corte del producto Sunflower, a través de la
determinaciéon del rendimiento por estudio de tiempos, evaluacion de maltrato y
evaluacion vida florero en cada uno para la seleccién del mejor método de corte y
transporte en la finca Florex 2.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

* Realizar un diagndstico del proceso actual.

* Realizar una inspeccion de maltrato de la flor en cultivo y poscosecha

* Realizar analisis de rendimientos en cada una de las labores del proceso.

* Realizar estudio de tiempos de 2 metodologias de corte y transporte a
evaluar para determinar el mejor rendimiento de corte.

* Realizar evaluacion de maltrato a las 2 metodologias de corte y transporte
a evaluar para determinar el mejor proceso.

METODOLOGIAS A EVALUAR

CORTE EN CARRO DE CONTENEDOR,
UBICA TALLO EN CARRO, EMBALA EN LA
ESTACION DE CAMINO CENTRAL,
EMBALADO EN MALLA COMBINADA A
GRANEL, HIDRATA EN CULTIVO ¥
TRANSPORTA EN TRACTOR CON
SOLUCION.

Selecciona los tallos, corta, traslada al

CORTE SIN CARRO, UBICA TALLO EN CAMA,
EMBALA RAMO TERMINADO EN LA
ESTACION DE CAMINO CENTRAL, HIDRATA
EN CULTIVO Y TRANSPORTA EN CABLE CON
SOLUCION

CORTE EN CARRO DE CONTENEDOR,
UBICA TALLO EN CARRO, EMBALA EN LA
ESTACION DE CAMINO CENTRAL,
EMBALADO EN EL MISMO A GRANEL,
TRANSPORTA EN TRACTOR SIN

Selecciona los tallos, corta, traslada al SOLUCION.

camino central para embalar en capuchon,

con hidratacion en cultivo.

El cable via transporta los tallos en balde
por 70 v 100 unidades.

camino central para embalar en malla
combinada, con hidratacion en cultivo

El tractor transporta con solucion los
tallos en malla por 15 unidades.

Selecciona los tallos, corta, traslada al
camino central para etiquetar
contenedor, sin hidratacion en cultivo.

El tractor transporta los tallos en
contenedor por 28 unidades.
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ELEMENTQS ESTUDIOS DE TIEMPO

METODOLOGIA TO METODOLOGIAT1 METODOLOGIA T2
Ndamero de £l o Nimero de T q Nimero de Elementa
emen
Elemento Elemento emento Elemento
1 c s - 1 Preparar herramientas
ortar 1 Preparacion de herramientas
2 Deshojar tallo 2 Ingresar a la cama 2 Ingreso a la cama
3 Ubicar en carro /cama
/ 3 Deshojar 3 Deshojar
4 Desplazara cama
4 Cortar 4 Cortar
5 Recolectar ramos
. 5 Ubicar en carro de corte 5 Emparejar basede tallos
6 Desplazar a camino central
7 Clasificar y armar ramo 6 Trasladar flor a camino real 6 Ubicar tallos en carro
3 Medir P Embalar 7 Trasladar contenedor al camino centra
- 8 Etiquet;

s Emparejar base 8 Ubicar malla en blade de hidratacién 'quetar
10 Ubicar Caucho 9 Etiquetar
11 Ubicar ramo en balde
12 Etiquetar

RESULTADOS ESTUDIOS DE TIEMPOS

CORTADOR. PATINADOR BONCHADOR. ETIQUETADOR
METODOLOGIA TO | Sememo: | semenmz: | (2202 | 6 wiamra| o Dupicara | Cacicary o2 | Bamemoin | (0 | senenorz
Cortar Deshojar @l ‘@ma Recolectar ramos o wal | armar Medir Empargjar  |Ubicar Cauchol en Etiquetar
Tiempo Mormal () 00020 0R0Z,2 00013 0132 D005E 00075 0R501 00051 00031 00022 00D01LE 0:00:0%
| Suplementos (%) 11% 1% 11% 1% 1% 1% 11% 1% 1% 1% 1% 11%
Tiempo Estandar(s) 00:02.2 OOz 00:01.3 00164 Ol0eT [uili:1 L3-8 ] 00111 00:03.5 D002 00022 00:09,1
Deswiaddn Estandar (5) 00007 o043 00:006 00050 o025 o030 o136 00035 00003 O00nE 00:00.7 00:00.8
Unidad (Tallos) 1 1 1 X 30 30 10 i) i) 10 10 15
Tiempo total porunidad (s) 00:402.2 0R0Z4 00013 00005 D0002 00003 0059 00011 00:00.3 00002 00:D0.2 00006
Tiempo Por Elementn 00022 o4 o0:01.3 00005 [eilvie [eiivie] [ritiia] 00011 00003 OO0 00:00.2 00:00.6
Tiempo total portallo Du00:15
e [z ]
CORTE PATINADO EMBALAJE ETIQUETADOD
Elemento 1: Elemento 2: Elemento 3: Elemento 4: E.Ieme"bos= E ento & Elemento 7: Elem ento S: Elemento 9:
- Ubicar en carro | Trasladar flora Ubicar malla .
Preparar EPP |Ingresara cama Deshojar Cortar " Embalar Etiquetar
de corte camino central en halde
Tiempo Normal (s) 0:00:22 000207 0:00:02 0:00:04 0:00:06 0:00:30 0:00:41 0:0005 0:00:04
Suplementos (%) 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11%
Tiem po Estandar (s) 00:24,0 00:07.6 00:01,9 00:04,7 00:06.8 00:32.8 00:45,5 00:05.2 00:04.1
Desviacidn Estandar (s) 00:12,4 00:00.5 00:00,5 00:02,0 00:05.9 00:11.0 00:06.0 00:01.3 00:01.1
Unidad (Tallo) 1560 156 1 1 10 70 15 15 15
Tiem po total porunidad (s) 00:00,0 00:00.0 00:01,9 00:04,7 00:00.7 00:00,5 00:03.0 00:00.3 00:00.3
Tiempo Por Elemento 00:00.0 00:00.0 00:01.9 00:04.7 00:00.7 00:00.5 00:03.0 00:00.3 00:00.3
Tiempo por Talle 0:00:11
(Tallos/ Hora) | 314 |
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RESULTADOS ESTUDIOS DE TIEMPOS

CORTE PATINADO ETIQUETADO
METODOLOGIA T2 r———
flemento1: | Elemento2 | El 3 | Elementos: | ja-r;' Elemento : Ubicar || Flemento 7 Elemento 8
Preparar EPP | Ingresar a Cama Deshojar Cortar "JI are, tallo en carro 3 ino central Etiquetar
Tiempo Normal (s) 0:00:08 0:00:31 0:00:02 0:00:03 0:00:05 0:00:05 0:00:42
Suplementos (%) 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11%
Tiempo Estandar (s) 00:09,3 00:348 00:01,9 00:03,0 00:05,8 00:05,1
Desviacion Estindar (s) 00:01,3 00:06,4 00:00,5 00:01,2 00:019 00:01,8
Unidad (Tallo) 1650 1% 1 1 10 10 30 30
Tiempo total por unidad (s) 00:00,0 00:00,2 00:01,9 00:03,0 00:00,6 00:00,5 0
Tiempo Por Elemento 00:00,0 00:00,2 00:01,9 00:03,0 00:00,6 00:00,5 00:0L6
Tiempo por Tallo 0:00:08
(Tallos/Hora) | 452 |

» En todas las metodologias se maneja el enmalle y subida de malla bajo el mismo procedimiento.

. De acuerdo a lo evaluado el mejor procedimiento es el corte utilizando el carro con
contenedor, embalaje en cama, transportado en contenedor sin hidratacién en cultivo, ya
que se obtiene un rendimiento de 452 tallos/hora por cortador realizando todo el
proceso.

. Si dividimos las actividades entre Cortador, Patinador y etiquetador tenemos los
siguientes rendimientos:

Cortador: 575 Tallos/Hora.

Patinador: 2297 Tallos/Hora.

Etiquetador: 12160 Tallos/Hora.

CORTE PATINADO ETIQUETADO

Elemento 1: Elemento 2: Elemento 3: Elemento 4: Eéimp:r::?asr: Elemento & Ubicar Trasl:ldea":?::t:l:r:ednr Elemento &

Preparar EPP Ingresara Cama Deshajar Cortar base tallo en carro 2 camino central Etiquetar
Tiempo Hormal (s) 0:00:08 0:00:31 0:00:02 0:00:03 0:00:05 0:0005 0:00:42 0:00:08
Suplementos (%) 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11%
Tiempo Estandar (s) 00:09,3 00:34,8 00019 00:03,0 00058 00051 00470 00083
Desviacién Estandar (s) 00:01,3 00064 00:00,5 00:01,2 00:01,5 00:01.8 00:04,3 00053
Unidad (Tallo) 1650 1556 1 1 10 10 30 30
Tiempo total porunidad (s) 00:00,0 00:00,2 00:01,5 00:03,0 00:00.6 00:00,5 00:01.6 00:00,3
Tiempo Por Elemento 00:00,0 00:00,2 00:01,5 00:03,0 00:00.6 00:00,5 00:01.6 00:00,3
Tiempo por Tallo 0:00:06 0:00:02 0:00:00
(Tallos/Hora) 575 2257 12160

Teniendo en cuenta los resultados anteriores se establece el nimero éptimo necesario de
Cortadores y patinadores:
Funciones Cortador:

1. Ingresar a cama.

2. Cortar y ubicar en contenedor.

3. Desplazar en cama.
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Funciones patinador:
1. Desplazar a cama/Estacion de etiquetado.
2. Recolectar contenedor
3. Ubicar contenedor en soportes.
Funciones patinador:
1. Desplazar a cajon/Estacion contenedores.
2. Seleccionar etiquetas correspondientes
3. Ubicar etiquetas.

Para obtener un balanceo de linea de proceso en todas las funciones, es necesario tener 6
cortadoras en el proceso, el etiquetador se le deben asignar tareas de apoyo al patinador,
entre otras como, recoger basura, barrido de camino central, etc.

Para obtener el 100% del patinador y del etiquetador se requiere 6 cortadores en el
proceso.

BALANCEO DE LINEA
TALLOS * % UTILIZACION
No. CORTADORES Hora | PATINADORES | UTILIZACION | ETIQUETADOR | - o o0 oo
PATINADOR

1 575 0,3 5% 0,05 5%
2 1.149 0,5 50% 0,09 9%
3 1724 0,8 75% 0,14 14%
4 2.298 1,0 100% 0,19 19%
5 2873 13 125% 0,24 24%
5 3448 15 150% 0328 28%
7 4.022 1,8 175% 0,33 33%
8 4597 2,0 200% 0,38 38%
9 5.172 2.3 225% 0,43 13%
10 5 746 2,5 250% 0,47 47%

Evaluacion de maltrato

Los tratamientos evaluados fueron los siguientes:

I\/Ietodologl’a TO: Proceso actual, armado de ramo en bloque, transporte en balde con
solucién clasificado.

Metodologia T1: corte con carro con contenedor, embalaje en malla combinada, transporte
en tractor con solucion granel.

Metodologl'a T2: Corte con carro con contenedor, embalaje en contenedor, transporte en
tractor sin solucién granel.
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RESULTADOS EVALUACION DE MALTRATO

% DE MALTRATO POR TRATAMIENTOS

10%
9%
8%
7%
6%
5%
4%

% MALTRATO

3%

2%
1%

0%

MAQUILLABLE NO MAQUILLABLE MAQUILLABLE NO MAQUILLABLE
CULTIVO POSCOSECHA
% MALTRATO
AREA/ TIPO DE MALTRATO

—T(] —T] —T7

Evidencias fotograficas

TRATAMIENTO OBSERVACIONES REGISTRO

Mayor manipulacion de flor en cultivo, mayor tiempo de
T0 permanencia de flor y probabilidad de caida de malla de proteccion
de laflor.

T1 La malla genera maltrato en pétalos, cabezas y tallos partidos.

Eltabaco no genera maltrato las cabezas no pegan

T2
una contra la otra.

*El aseguramiento de la calidad de la labor de enmalle es critica para la correcta
ejecucion del proceso de corte y la disminucion del maltrato*
Observaciones del ensayo
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1. De acuerdo a lo evaluado el mejor procedimiento es el corte en carro con contenedor,
embalaje en contenedor, transportado en contenedor sin hidratacion en cultivo, ya que se
obtiene un rendimiento de 452 tallos/hora por cortador realizando todo el proceso.

2. Si dividimos la labor en Cortadores, patinadores y etiquetadores se obtienen los
siguientes resultados:

Cortador: 575 Tallos/Hora.

Patinador: 2297 Tallos/Hora.

Etiquetador: 12160 Tallos/Hora.

3. Para obtener un balanceo de linea de proceso en todas las funciones, es necesario tener
6 cortadoras en el proceso, el etiquetador se le deben asignar tareas de apoyo al patinador,
entre otras como, recoger basura, barrido de camino central, etc.

Para obtener el 100% del patinador y del etiquetador se requiere 6 cortadores en el
proceso.

4. Existe diferencia en la evaluacion de maltrato de los tratamientos, siendo el tratamiento
T1 (Corte con carroy embalaje en malla) el que generé un mayor maltrato durante la
evaluacion.

El tratamiento que generdé menos maltrato fue el T2 (Transporte en tabaco) con un % de
maltrato en cultivo y poscosecha.

Evaluacion Vida Florero
Los tratamientos evaluados para este ensayo fueron:

TO: PROCESO DE CORTE ACTUAL, EMBALAJE EN RAMO EN CAMINO
CENTRAL, TRANSPORTE EN BALDES CON SOLUCION..

T1: PROCESO DE CORTE CON CARRO DE CONTENEDOR A GRANEL,
EMBALAJE EN MALLAS EN CAMINO CENTRAL, TRANSPORTE EN
BALDES POR 3 MALLAS CON SOLUCION.

T2: PROCESO DE CORTE CON CARRO DE CONTENEDOR A GRANEL,
EMBALAJE EN EL MISMO, TRANSPORTE EN SECO SIN SOLUCION.

De acuerdo a como llegaron identificadas las muestras v a los resultados
obtenidos en la evaluacion de estos tres (3) tratamientos y enfocado en el
maltrato de la flor y/o tallo, no se observa diferencia entre ellos, por lo que se
podria decir que es un producto y variedad que se puede transportar
utilizando cualquiera de las tres (3) formas descritas en los tratamientos.

No se observd maltrato en flor y/o tallo en ninguno de los tres (3) tratamientos
para la variedad evaluada
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El % de VLS y DD, para los tres (3) tratamientos de acuerdo al enfoque solicitado
en la evaluacién como fue el maltrato fueron los siguientes:

% VLS: Vase Life Estandar (Vida Estandar en Florero)

DD: Dias de duracion en florero

La meta establecida para el Sunflower es de 7 dias de duracion en florero sin que
pierda su valor decorativo, de acuerdo a los resultados observados en la tabla,
en los 3 tratamientos se superd esta metay en todos él % VLS fue del 100%.

TO (Transporte en |T1 (Transporte en Balde| T2 (Transporte en
Variedad | Balde con solucion) por 3 mallas contenedor en
con solucion) seco sin solucién)
DD %VLS DD %VLS DD %VLS
Vicent 15 100 15 100 15 100
Choice

En el aspecto fitosanitario, las principales causas de eliminacion de los tallos
en florero fue la presencia de hongos en flor (3 %) y pudricién de los tallos
causado por bacteriosis (97 %) que llevo a que los 3 tratamientos se
eliminaran al dia 10 de florero ya que se presentaron tallos doblados por su
pudricion y las aguas de los floreros con aspecto turbio y lechosos y olor
desagradable. Se envié una muestra de estos tallos al laboratorio para diagnostico
fitopatolégico.

Debido a que se eliminaron tallos (al Dia 5) antes de la meta establecida de vida en
florero por hongos en la flor, el % de VLS parael T1y T2 fue del 97% y para el TO
fue del 100%.

RESULTADOS VIDA FLORERO TENIENDO EN CUENTA TODAS LAS CAUSAS DE ELIMINACION

DIAS

REPLICA VARIEDADES  TRATAMIENTOS DURACION| % VLS CAUSAS DE ELIMINACION :‘me
. 'PROMEDIO_ | |
TO: PROCESO DE CORTE ACTUAL, HONGO EN FLOR 3%
EMBALAJE EN RAMO EN CAMINO s bk .
CENTRAL, TRANSPORTE EN BALDES CON ™ BACTERIOSIS 97%
SOLUCION.
T1: PROCESO DE CORTE CON CARRO DE

01

VICENT
CHOICE

CONTENEDOR A GRANEL, EMBALAJE EN
MALLAS EN CAMINO CENTRAL,
[TRANSPORTE EN BALDES POR 3 MALLAS
ICON SOLUCION.

T2: PROCESO DE CORTE CON CARRO DE
CONTENEDOR A GRANEL, EMBALAJE EN
EL MISMO, TRANSPORTE EN SECO SIN
SOLUCION.

10

HONGO EN FLOR 3%

97%
BACTERIOSIS

HONGO EN FLOR
97%
BACTERIOSIS

97%

3%

7%
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Registro Fotografico de las causas de eliminacién durante la evaluacion

(]

"

Datos e Informacion de Calidad EVALUACION DEL COMPORTAMIENTO DE VIDA EN FLORERO DEL SUNFLOWER CON FLORES
ENVIADAS DE LA FINCA FLOREX CON TRES FORMAS DE PROCESAMIENTO DE LA FLOR DESPUES DEL CORTE Y DURANTE SU
TRANSPORTE A LA POSTCOSECHA

OBJETIVO GENERAL

Realizar estudio de tiempos y movimientos para la determinacién del rendimiento
de boncheo en sala para cada una de las metodologias evaluadas.

POSCOSECHA
METODOLOGIAS A EVALUAR ELEMENTOS
ELEMENTO DESCRIPCION
Metodologia 1: FLOR GRANEL EN MALLA
EMBALAJE DE CULTIVO EN MALLA, 1 Tomar malla
DESEMBALAR PRODUCTO, ARMAR 2 Desembalar
3 Ubicar flor en mesa
RAMO, UBICAR EN TINA 4 Ubicar malla en soporte
5 Clasificar y armar ramo
Toma la malla, desembala, ubica la flor 6 Me_d'ry cortar ramo
. 7 Ubicar cauchos
enla mesa, clasifica y arma el ramog, g Ubicar comida
ubica ramo en tina. o Ubicar capuchon
10 Subir caucho
11 Ubicar ramo en tina
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METODOLOGIAS A EVALUAR ELEMENTOS

ELEMENTO DESCRIPCION
Metodologfa 2: FLOR GRANEL EN TABACO
EMBALAJE DE CULTIVO EN 1 Tomar tabam
CONTENEDOR, SACAR FLOR DE 2 Destapar iabaco
CONTENEDOR, ARMAR RAMO, UBICAR 3 sacar y ubicar flor en mesa
EN TINA 4 Ubicar a un lateral el abaoo
5 Clasficar y armar ramo
Destapa tabaco, toma la flor, ubica la flor 6 Medir y cortar ramo
en la mesa, clasifica y arma el ramo, 7 Ub!ca* caudms
ubica ramo en tina. 8 Ubicar aomida
9 Ubicar capuchon
10 Subir caucho
1 Ubicar ramo en tina

RESULTADOS ESTUDIOS DE TIEMPOS

ARMADO DE RAMO SUNFLOWER- METODOLOGIA 1 (MALLA)

] P, .ﬂlfﬁ\l'-ldad 3 An:-ﬁv'idad & Acﬁ\:l'idad 5 An:ﬁv'ld-ad & Aﬂ'm'i-dad T Act'm'lf:lad ar Al:liv'lf:hd 5 e .N:t?h'-ldad 11:
Tomar malla | Desembalar Ubicar flor en| Ubicar malla | Clasificary Medir y Ulvicar Ubu:.ar Ubicar Subir caucho Ubicar ramao
mesa ensoporte | amar mmo | cortar ramo cauchos comida capuchon en balde

Tiempo Nomal (s) 00:04,7 00034 00:103 00:037 00:10,8 00:02,6 00:06,5 00:04,5 00:06,5 00:02,2 00:02,1
5 (%) 195 19% 19% 195 19% 19% 19% 19% 19% 19% 19%
Tiempo Estandar (s) 00:05,6 00040 00:129 00044 00:129 00:02,6 00:078 00:05.4 00:07,7 00:02,6 00025
Desviacion Estandar (s) 00:01,6 00:00,5 00:112 00:01,2 00:040 00:00,8 00:008 00:01,6 00:01,9 00:00,7 00007
Unidad (Tallos) 15 15 15 15 5 5 5 5 5 5 5
Tiempo total porunidad (s) 00:00,4 00:00,3 00:008 00:00,3 00:02,6 00:00,5 00:016 00:01,1 00:01,5 00:00,5 00:00,5
Tiempo Por Actividad 00:00,4 00003 00:008 00:00,3 00:02.6 00:00,5 00:016 00:01,1 00:015 00:00,5 00005
Tiempo total por Tallo 00:10,1

(Tallos/Hor hombre) | 356 I

ARMADO DE RAMO SUNFLOWER-METODOLOGIA 2 (TABACO)

Actividad | Actividad 4

Actividad 1: | Actividad 2: . Actividad 5: | Actividad 6: | Actividad 7: | Actividad & | Actividad Sz - Actividad 11:
3isacary Ubicaraun . ) ) ) ) Actividad 10 )
Tomar Destapar ubicarfloren| lteralel Chasificary Medir y Ubicar Uhu..—ar Ubicr Subir caucho Ubnr.ramn
Tabaco abaco armar ramo | cortar mmo cauchos comida @puchon entina
mesa tabaco

Tiempo Nomal (5] 00:08,3 00:05,4 00:13,7 00:03,3 00077 00:05,2 00:05,4 00:05,5 00:03,6 00:04,2 00:030
5 [E3] 1956 1956 19% 19% 19% 19% 1955 1595 195 19% 19%
Tiempo Estandar (s} 00099 00:06,4 00:15,3 00047 00:092 00:052 00:06,5 00:06,5 00:04,3 00:05,0 000356
Desviacion Estandar (5] 00:01,5 00:01,4 00:05,4 00026 00:03,1 00:040 00:02,3 00:02,5 00:01,7 00:02,2 00:013
U nidad {Ta llos) 30 30 30 30 5 5 5 5 5 5 5
Tiempo total por unidad () 00:00,3 00:00,2 00:00,5 00002 00:018 00:010 00:01,3 00:01,3 00:00,9 00:01,0 00:007
Tiempo Por Actividad 00:00,3 00:00,2 00:00,5 00:00,2 00:018 00:010 00:01,3 00:01,3 00:00,3 00:01,0 00:007
Tiempo total por Tallo 00:093
[ Tallos{Horm fhombre} I 388 I

| ES—
De acuerdo a lo evaluado en poscosecha el procedimiento con mejor rendimiento

para el proceso de boncheo es en el que llega la flor embalada en contenedor.
Con un rendimiento de 388 Tallos/hora/hombre.
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ANALISIS DE TRANSFERENCIAS, DESPACHOS

3.500.000

3.000.000

2.500.000

2000000

TALLOS

1.500.000

1000 000

£00.000

DATOS ENTRADA PRODUCCION VS TRANSFERENCIAS Y DESPACHOS

240
I

2020 en la Poscosecha.

Se encuentran reportados 1.252 005 Tallos como Bajas x Mercadeo
y 303.015 Tallos como Bajas del cuarto frio Clasificado para el afio

ENTRADA FRODUCCION SALIDA POR TRANSFERENCA ORDEN T DESPACHDS
MOVIMIENTOS

Datos e Informacién de despachos, Transferencias y produccién Tomada de www.Fdim.co

% DESPACHO POR NUMERO RAMOS SUNFLOWER

Tallos Expertacos

% Distribucion Despachos por numero de Tallos/Ramo

600.000

S00.000

400.000

Z00.000

Z00.000

100.000

2020

Total Tallos Exportados:
L5G.552

a15| [a5%| [22%] [0 023 023 (03] [oow] [oow] [00x]

10

15 ] 4 1 20

Tallos/ Ramo

g 2 7 2

B CESFACHOS e 3

100, 0%
20,0%
B0,
TO0H
50,0%
50,0%
40,05
30,0%
20,0%
10,0%

0,0%
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% Distribucion Despachos por numero de Tallos/Ramo

2021
e Total Tallos Exportados: 50,0%
1515731 a5 o5
700.000 )
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i 1508 F
200.000
[a7%] 10,0%
4,7%
100,000 . -%
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Tallos/ Ramo

B DESPACHOS s B

Datos e Informacién de despachos, Transferencias y produccién Tomada de www.Fdim.co

ANALISIS RECLAMOS CLIENTES

RECLAMOS, ACUMULADO ANO 2 Total tallos de ordenes reclamadas % Redamo
o¢  miercoles, 1 de' enerode 2020 s jueves, 3] de diciembre de 2020 24' 5 2 0 (Vs reciamadas /Tls;ie 40,9 %
Total Tallos despachados Total valor reclamado (USD) el iallcs fedtacadee R
504.324 $ 3.064,28 (s recamados /Tls ] Q9
10.034 rimaios 11,990 %
% Reclamo por producto (Reclamado / % Reclamo por Postcosecha “Rep. Reclamos scumuiado 36
Despachado] o taciée Crédin @
P ) (Reclamado / Despachado) Distibio de-causas ocumen °1
AEREO
MARITIMO

PROBLEMAS DE LAFLOR
shioeieg m o m o

MALTRATO 62%

r

{ SUNFLOWER ) ‘ # | FloRex L | -
Valor reclamo (USD) y % de reclamo por cliente (Reclamado / % Reclamo Vs Despacho - Mes a mes
Despachos @ Valor Reclamo (USD)

Despachado)

@% Reclamos

441% 0% K% $2mi

18824 %

FRESH FLO & FRUIT SERVICE S$oomit

A MIAMI

Teniendo en cuenta la metodologia actual de corte y transporte se observa que en el 2020 se tiene un 40,9%
de % de reclamos siendo el 62% de este reclamos la principal causa Maltrato.


http://www.fdim.co/
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PROYECCIONES Y DATOS PRODUCCION FINCA

EVERYDAY |
PROYECCION CORTE RENDIMIENTOS To T T2
2020-10-19 [2020-10-20 2020-10-21 [2020-10-22 [2020-10-23 [2020-10-24 SUBIDADEMALLA =5 o5 =5
: : - : : = PATINADOR 3423 3.2% 2297
BONCHADOR 460 : -
EMBALADOR - 1.065 -
ETIQUETADOR 13.002 13.002 12.160
TEMPORADA MOTHERS DAY RIELERO 3.000 1.350 3.600
DESCARGUE 5.044 4.820 4820
PROYECCION CORTE POSCOSECHA
2021-04-12 2021-04-13 2021-04-14 | 2021-04-15 | 2021-04-16 | 2021-04-17 | 2021-04-18 PATINADOR SALA 10.233 10233 10233
LUNES MARTES MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO BONCHADOR 15 358 338
42.690 38330 3to070] 25120] 3090 25260 11320
METODOLOGLATO ACTUAL RAMDS METODOLOGIA T1 EMBALAJE EN MALLA
AREA LABOR LUNES MARTES | MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
PAREA LABOR LUNES MARTES | MIERCOLES JUEVES VIERMES SABADO SUBIDA MALLA 0.3 0.5 0.7 2.0 23 12
SUBIDAMALLA 0.3 a5 a7 20 23 L2 CORTADDRES 0.3 0.5 0.7 2,2 25 13
QULTTvD CORTADORES [k} a5 07 21 2.4 1.2 EMBALADOR 0,2 E] 0.4 1,2 13 0.7
BONGHADORES 04 07 09 28 31 16 cuLmve
PATINADOR 0.1 01 1} 04 0,4 0.2 PATINADOR a1 0.1 0,1 0.4 0.4 0.2
ETIQUETADOR 0.0 L] oo 01 0,1 0.1
LI 10 L 25 ke 83 4.2 ETIQUETADOR 0,0 0,0 0,0 0,1 0.1 01
PATINADOR
0.0 o a0 01 0.1 0.0 TOTAL 038 14 2,0 5.9 6.7 14
POSCOSECHA  BONCHEDORES 03 05 13 19 22 1.1
PATINADOR
TOTAL 03 05 o7 20 725 11 POSCOSECHA 0.0 0.0 0.0 0.1 0.1 0.1
BO NCHADO RES 0.5 0.9 1,2 36 40 20
RIELERD 1 1 o1 e 0.5 0.3 TOTAL 0.5 0.9 12 37 a1 21
DESCARGUE RIELERD 0,1 0.2 0.3 0.3 11 05
VARIOS POSCOSECHA, oo o o o2 o2 ot VARIOS P:"J?E:;;fc”:ﬁ 0,0 0,1 0,1 0.3 a3 02
TOTAL 0.1 o2 02 0g 0.7 0.4 TOTAL 0.2 03 0.4 1.2 14 a7
TOTAL GENERAL [ 14 | 24 | =33 [ 100 | 112 | 57 TOTAL GEN ERAL L5 2.6 3.6 w08 | 122 | 62
¢ En la metodologia envio en ramo (TO) se observa un promedio de 5,7 de
personas para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el
everyday.
¢ En la metodologia envio en malla (T1) se observa un promedio de 6,1
personas para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el
everyday. Por lo cual no se obtiene una reduccion en la mano de obra durante
el proceso.
METODOLOGLATD ACTUAL RAMOS METODOLOGIA T2 EMBALAJE EN CONTENEDOR
PREA LABOR. LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES VIERNES | SABADOD AREA LABOR LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO
SUBIDAMALLA 03 0.5 0.7 20 3 1,2 SUBIDA MALLA 0.3 0,5 0.7 2,0 23 1,2
awLTIve B%?\JRTADORES :: :-? :; ié i‘l‘ i; Lo CORTADORES 03 0.5 07 22 25 13
mammu = = = = = = PATINADOR 01 0.1 02 [ [ 03
ETIQUETADOR [T 0.0 0.0 01 01 01 ETIQUETADOR 00 .0 00 01 LL 01
TOTAL L0 18 5 74 83 42 TOTAL 07 12 16 43 55 18
PATINADOR o o0 o0 o o 00 cscoscon PATINADOR [ 0.0 [T 0.1 [T 0.1
poscosequBon < . Y e s - " BONCHEDORES 05 [ 11 13 7 19
TOTAL 0.5 0,8 11 34 38 19
TOTAL 03 05 07 20 22 L1 RIELERO 00 0.1 01 04 04 0.2
DESCARGUE
Dgg'é% 01 0.1 0.1 04 05 0.2 IARIOS POSCOSECHA 0.0 0.1 0.1 0.3 03 0.2
VARIOS POSCOSECHA oo 01 0.1 02 02 01 e o1 o o7 v o o
TOTAL [T 02 0.2 06 o7 0.4
TOTAL GENERAL 1.2 2,1 20 89 10,0 51
[ToTAL GENERAL [ 1a 24 [ 33 | 100 | 112 | 57 |
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¢ En la metodologia envio en ramo (TO) se observa un promedio de 5,7 de personas
para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el everyday.
e En la metodologia envio en contenedor (T2) se observa un promedio de 5,1
personas para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el
everyday. Obteniendo una reduccion promedio de 0,6 personas diarias, lo que es
equivalente a una reduccién mensual de $ 1.512.342 COP.
Namero empleados reducidos everyday 10
Costo Mensual por Empleado 2.
Costo Reducido total Mensual
Costo Reducido Total Anual
CALCULO MANO OBRA - MOTHER’S DAY METODOLOGIATOVS T1
METODOLOG LA TO ACTUA. RAMOS METODOLOGIA T1 EMBALAJE EN MALLA
AREAL LABOR LUNES MARTES |MIERCOLES | JUEVES VIERNES SABADD | DOMINGOD AREA sumﬁ‘:;u LUE':ES M{R:Es MIE:‘ZMS ,U:_\C'Es VIE‘:{_‘E SA?:DG mMINEu
SUBTDA MALLA 85 5 52 50 51 5.0 22 CORTADORES 9.3 5.3 5.2 55 BT 55
cwTvo CORTADORES 88 79 64 52 63 5.2 23 EMBALADOR 5.0 1.5 15 16 3.0
BON CHADORES 115 104 a4 53 a4 5.9 31 CULTIVD A ATINADOR . - o e o
PATIMADOR 15 14 11 [] 11 0.9 04
ETIQUETADOR 0.4 04 a3 0.2 03 0.2 0,1
TOTAL 3.3 277 24 181 3 182 82 ETIQUETADOR oA o4 03 0z 0.3 o 0.1
PATINADOR 03 03 02 02 [ 02 01 - » ) - )
POSCOSECHA|  BONCHADORES 59 62 51 41 50 41 18 oL 8 - e = e o
TOTAL w2 83 53 43 3L &3 19 POSCOSECHA PATINADOR os oA 03 o4 0.3 ol
RELER0 W % o [ w [ 5w ® e e e e e B
TOTAL 27 | w [ 1 | a6 [ 1 | 16 [ 0 T i [ g
[TOTALGENERAL [ 47 [ 36 | 296 | 240 | 35 | 241 | 108 | [roTar seneraL [ a5z | =07 | =30 | 28 | =28 | 22 | 1z0
e En la metodologia envio en ramo (T0) se observa un promedio de 27,9 de personas para el
proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el everyday.
¢ En la metodologia envio en malla (T1) se observa un promedio de 31 personas
para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el everyday. Por lo
cual no se obtiene una reduccién en la mano de obra durante el proceso.
CALCULO MANO OBRA — MOTHER’S DAY METODOLOGIATO VS T2
METODOLOGLA TO ACTUAL RAMOS METODOLOGIA T2 EMBALAJE EN CONTENEDOR
AREA LABOR LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES VIERNES SABADD DOMINGO FRERA LABOR. LUNES MARTES |MIERCOLES JUEVES WIERNES SABADOD DOMINGD
SUBIDR HAULA 2 ?'2 6'3 ’3 = ’3 :’ SUBIDAMALLA &5 75 62 50 &1 50 22
e T Y Y T T T oammo | TORWORE | s3 | e | es | s | e | s | o
PATINADOR 18 if 11 %] il [E] 0.2 PATTNADOR 3 1 7 14 17 14 [
ETIQUETADOR 0.4 04 0.3 0.2 03 0.1 01 ETIQUETADOR. 04 04 03 03 03 03 01
TOTAL 308 2.7 4 181 a3 18,2 8.1 ToTAL 0s 4 s o1 s 01 oa
PATINADOR 03 03 02 02 02 02 0.1 PAIINADOR 05 05 04 03 04 s o
PC BONCHADORES (2] 62 41 50 41 13 POSDSECHA BONCHADORES 8s 23 0.0 81 00 81 36
3 . - o - o5 TOTAL M3 128 104 B4 03 84 is
TOTAL ? ?" - - - - 1'? RIELERO 15 13 11 ) 11 [D) [
aos | BEORE | oo [ o [ e [ w | e | o wwos | e | u | w [ e | v [ e | v |
TOTAL 27 24 13 15 3 15 07 TotA 26 23 15 L5 13 15 o7
[TOTALGENERAL 40,7 36,6 296 | 240 | 295 241 | 108 TOTAL GENERAL | 374 336 273 20 271 21 39
e En la metodologia envio en ramo (T0) se observa un promedio de 27,9 de

personas para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el
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everyday.

e En la metodologia envio en contenedor (T2) se observa un promedio de 25,6
personas para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el
everyday. Obteniendo una reduccién promedio de 3 personas diarias, lo que es
equivalente a una reduccion mensual de:

TOWSTZ

Hirmero empleadios reduridns everyosy 1

Cosio Mensual por Empleaio 51512342
Costo Reducido to=l Mensual ) 1512 342
Cosio Reducido Toral Anual = 15,133,415
Himero empleados reducidos Mother's Dey 3

Cosio Mensual por Empleaio 51512342
Cosio Reducido to=l Mensual ] 4.537.025
Costo Reducido Total Anual ) S.074045
[ REDUCCION M.O. TOTAL ANO [5  =za197.484|

NECESIDAD DEL PROYECTO- MATERIALES CULTIVO
Con el desarrollo del proyecto se hace necesario aumentar el nUmero de
contenedores y Vagones para el transporte de los productos a Poscosecha:

EVERYDAY TEMPORADA
. Promedio Talios Estimado di
dad € dores = (Frometto Talios Gstimado diay ¢ Necestdad Jores = ’W;‘;:G;;E::!;::::"““)-1.5
Tallos/Contenedor
Necesidad Contenedores =289
Necestdad lad € lores —
NecesidadCarros (Vageones) = (————— 2275 N t es = 974

12
Necesidad Carros (Vagones) = 81
Necesidad Carros (Vagones) =24

Necesidad Real Carros (Vagones) = Necesidad Carros(Vagones)Temporada — Existencia
Necesidad Real Carros (Vagones) = 81 — 0 = 81

¢ Actualmente la finca no cuenta con contenedores y Vagones para el manejo
del producto, por tal razon la finca debe mandar a hacer la totalidad de los
Vagones para suplir el transporte en Every day y Temporada.
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COSTO NECESIDAD DEL PROYECTO- MATERIALES CULTIVO

Costo Materiales Costo Contenads
- i i1 res
Item Cantidad CostofUnidad | Costo Unitario m Costo
[Varila 12 Gatvanizasa 3 T 1m|s 500 1 s Jnsm ftem [ Cantidad Costo/Unidad] Costo Un Rario Total
[Varilla 5 mm Galvanizad 1 B 2017 [£ 2317 1 3 2917 C dor Azul | 289 Ly SG-Z][ 5 29860 | § 8629540
Varilla 38 Galvani zada & s 11300 |5 1.583 25 -3 4958
[Sokdad ura West arco 60/13 2 uds 5 a5 5 26 10 B 265 .
[Garruchas 1 5 isom|s 25 000 2 A 50,000 TOTAL S 862954
' ToTLCAme [= =3 F| costo de la implementacién del proyecto tiene un valor
_ Costo Mano de obra aproximado de S 11.254.372
Item CaHntldad MCnsto | Costo Diario Costo Hora
T COSTO REDUCION M.O
Soldador 8 $1.461.200 5 63.530 [ 5 7.941
Supervisor 8 51.647.903 5 71.648 [ § 8.956 TOVsS 12
TOTAL MANO DE OBRA 3 16.897 Nimero empleados reducidos everyday 1
Costo por Empleado 51512.342
Costo Redurido total Mensual $
Costo Total Implementacién Carros Costo Reducido Total Anual 5 15123415
Item Costo Unitario Cantidad Total
Varilla 1/2 Galvanizada 5 5.200 4 5 20.800 Nimero empleados reducidos Mother's Day 3
Varilla 5 mm Galvanizada 5 2517 1 B 2617 Costo M | por Empleado £ 1512342
Varilla 3/8 Galvanizada 5 1.983 3 5 4.958 Costo Reducido total 3 1537025
|dadura Westarco 80/13 | $ 266 10 $ 2.659 Costo Reducido Total Anual B 5074048
Garruchas 5 25.000 2 5 50.000
Soldador s 8.219 8 s 65.754 I REDUCCION M O_TOTAL ANO [s 24197464
Supervisor 5 B8.956 8 5 71648
TOTAL COSTO UNITARIO CARRO $ 218736 | Teniendo en cuenta el nimero de personas reducidas durante
TOTAL COSTO INVERSION [ $ 218.736 12 $ 2.624.832

el proceso y el costo de M.O. de cada una, tenemos un ahorro
anual de $24.197.464 COP

EVALUACION DE METODOLOGIAS DE CORTE PARA LA DETERMINACION DEL
PROCESO DE CORTE Y TRANSPORTE DEL PRODUCTO GODETHIAS

OBJETIVO

GENERAL

Estandarizar el procedimiento de corte del producto Godethias, a través de la determinacién del
rendimiento por estudio de tiempos, evaluacién de maltrato y evaluacién vida florero en cada uno
para la seleccion del mejor método de corte y transporte en la finca Florex.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

* Realizar un diagnéstico del proceso actual.

* Realizar una inspeccién de maltrato de la flor en cultivo y poscosecha

* Realizar analisis de rendimientos en cada una de las labores del proceso.

* Realizar estudio de tiempos de 2 metodologias de corte y transporte a evaluar para determinar el
mejor rendimiento de corte.

» Realizar evaluacién de maltrato a las 2 metodologias de corte y transporte a evaluar para
determinar el mejor proceso.

* Analizar el proceso de transporte a granel de Godethias a la poscosecha, midiendo rendimientos
de boncheo en el tratamiento T1



Informe de Practicas
Profesionales como Opcion
de Grado

Metodologia TO: Proceso Actual Ramo en

EMBALAJE EN CAMPO (RAMO EN

CAMPO)TRANSPORTE EN BALDE:

PROCESO DE CORTE CON CARRO,
BALDES CON SOLUCION, ARMADO DE

METODOLOGIAS A EVALUAR

Metodologia T1: Proceso embalaje en
contenedor

RAMO EN CAMA'Y TRANSPORTE EN
BALDE CON SOLUCION A POSCOSECHA

Selecciona los tallos, corta, clasifica y embala
en capuchon en cama, en baldes con
solucion en campo.

El cable via transporta los tallos en balde por
70y 100 unidades.

METODOLOGIA TO

CORTE EN CARRO DE CONTENEDOR, UBICA
TALLO EN CARRO, EMBALA EN LA ESTACION
DE CAMINO CENTRAL, EMBALADO EN EL
MISMO A GRANEL, TRANSPORTA EN CABLE
ViA SIN SOLUCION.

Selecciona los tallos, corta, traslada al
camino central para etiquetar contenedor,
sin hidratacion en cultivo.

El cable via transporta los tallos en
contenedor por 50 unidades.

METODOLOGIA T1

Nimero de Nimero de

Elemento Elemento

Elemento Elemento

Flemento 1 |Preparar herramientas Elemento 1 |Preparar herramientas
Elemento 2 |Ingresoala cama Elemento 2 |Ingreso a la cama
Elemento 3 |Cortar, clasificar y armar Elemento 3 |Medir
Elemento 4 Desh_oiar Elemento4 |Cortar
Elemento 5 |Mediry cortar ramo Ubicar tallo en
Elemento 6 |Ubicar cauchos Elemento 5 contenedor
Elemento 7 |Ubicar ramo en balde - ot Tbewo,
Flemento 8 |Desplazar tallos a camino emento esplazar en cama
Flemento 9 |Ubicar capuchédn Elemento 7 |Trasladar contenedor a
Flemento 10 |Ftiquetar Ramo Elemento 8 |Etiquetar Contenedor
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RESULTADOS ESTUDIOS DE TIEMPOS

METODOLOGIA comre PATIMADCE MQUETADOR
TO ferertc ©: freparar | Clemerto 2 Ingreso 3 [emerio X Cortar. chasificar|  [lererto & | Flepert S:Mesiry | femertc & Wicar | Homeric - Ubicar | fomemo®Ubcar | FlerercS:Omplaar | Herens -
berramicnts cara yarmar rare Debojar cortar rame cambe capuckar farcce ke ks aric coetral | | ESmstarrame
Tierpa Normal () 000021 co0:15 o012 00017 coce1s w2 @oose mon22
Suplementos (%) ns ns ns " = % = ns
Ticrpo [ stancar () 0023 0055 @130 o132 ce1as wots @320 ae30e
Desviacion [sLincar (] 00070 00082 mos2 oS3 c00¢2 @34 was7 wms
Unictad (Tall) 638 0
ficrpo total por wica {3 00000 com @130 00013 00020 w0013 0005 @z
TicrpoPar flerents 00000 a0 @130 00013 20020 0013 w005 mas
Ticrpo par Tallo
(Talle o) | = |
METODOLOGIA ==
T1 ncn:::::i:;:am. = flemento 2: flemento 3: Elemeiio 4: Elemento 5: Ubicar Tlemento 6: :::':::’; :'::::’: flemento 8: [ tiquetsr
greso = Iz cama Medi Cortar iallo en contenedor | Desplazar en cama | CZHEEE S TR contencdor
Tiempo Normal (s} 0000:21 00007 | ooooo2 | o003 | ooooor | ooccos | oooozs
Suplementos (%) 1% o % 11% 1% 1% 1%
Tiempo Estindar {5) o2
Desviacidn Estindar (s) o oo
Unidad (Tallo) 656
Ticsmpo total por unidad {2
Tiempo Por flemento oo
Tiempo por Tallo
(Tallos/Wor2) I 463 I

. De acuerdo a lo evaluado el mejor procedimiento es el corte utilizando el carro con
contenedor, embalaje en cama, transportado en contenedor sin hidratacién en cultivo, ya
que se obtiene un rendimiento de 462 tallos/hora por cortador realizando todo el
proceso.

. Si dividimos las actividades entre Cortador, Patinador y etiquetador tenemos los
siguientes rendimientos:

Cortador : 521 Tallos/Hora.

Patinador: 4145 Tallos/Hora.

Etiquetador: 16637 Tallos/Hora.

CORTAR
Elemento 1: Elemento 2: Elemento 5: Elemento 7: Trasladar Elemento 8:
Preparar Ingreso a la Ek.!ment.o Segeniad, Ubicar tallo en Elementg 55 contenedor a camino Etiquetar

herramientas cama 3:Mediy Cortgs contenedor Desplazar en'agga central y ubicar tapa contenedor
Tiempo Normal (s) 00:00:21 00:00:07 00:00:02 00:00:03 00:00:01 00:00:08 00:00:28 00:00:10
Suplementos (%) 11% 9% 9% 11% 11% 11% 11% 11%
Tiempo Estandar (s) 00:23,5 00:07,4 00:02,7 00:03,4 00:01,6 00:08,7 00:31,0 00:10,8
Desviacion Estandar (s) 00:07,0 00:02,3 00:01,6 00:02,3 00:02,3 00:05,2 00:07,2 00:10,8
Unidad (Tallo) 696 250 1 1 2 10 50 50
Tiempo total por unidad 00:00,0 00:00,0 00:02,7 00:03,4 00:00,8 00:00,9 00:00,6 00:00,2
Tiempo Por Elemento 00:00,0 00:00,0 00:02,7 00:03,4 00:00,8 00:00,9 00:00,6 00:00,2
Tiempo por Tallo 0:00:07 0:00:01 0:00:00
(Tallos/Hora) 521 | | a1ss | | 16637 |
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RESULTADOS ESTUDIOS DE TIEMPOS

Teniendo en cuenta los resultados anteriores se establece el nimero 6ptimo necesario de
Cortadores y patinadores:
Funciones Cortador:
1. Ingresar a cama.
2. Cortary ubicar en contenedor.
3. Desplazar en cama.
Funciones patinador:
1. Desplazar a cama/Estacion de etiquetado.
2. Recolectar contenedor
3. Ubicar contenedor en soportes.
Funciones patinador:
1. Desplazar a cajon/Estacion contenedores.
2. Seleccionar etiquetas correspondientes
3. Ubicar etiquetas.

Para obtener un balanceo de linea de proceso en todas las funciones, es necesario tener 6
cortadoras en el proceso, se recomienda al patinador hacer la labor de etiquetado Para
obtener el 100% del patinador y del etiquetador se requiere 6 cortadores en el proceso.

BALAMNCEO DE LINEA
£
Mo UTILIZACIO 26 UTILIZACION
TALLOS HORA | PATINADORES ETIQUETADOR
CORTADORES N e ETIQUETADOR
PATINADOR
1 521 0.1 13% 003 3%
2 1.041 0.3 25% 008 6%
3 1562 0.4 38% 0,05 S%
4 2.083 0,5 50% 0,13 13%
5 2.603 0.6 63% 0,16 16%
‘ & 3124 02 75% 015 15%
7 3.645 05 B8% 022 22%

EVALUACION DE MALTRATO
Los tratamientos evaluados fueron los siguientes:
Metodologia TO : Proceso actual, armado de ramo en bloque, transporte en balde con
solucién clasificado.

Metodologia T1: Corte con carro con contenedor, embalaje en contenedor, transporte
en tractor sin solucion granel.
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% PORCENTAJE DE MALTRATO POR TRATAMIENTOS

[16%] As¥]

NED
Tass} a%

TRATAMIENTO

T0

T1

maltratoen flor del 3%

MAQUILLASLE NOMAQUILLABLE oy eare MAQUILLABLE NOMAQUILLABLE
cuimvo Adin § N0 5 IR0 POSCOSECHA

T0 T3

Observaciones:

1. De acuerdo a lo evaluado el mejor procedimiento es el corte en carro con
contenedor, embalaje en contenedor, transportado en contenedor sin hidratacion en
cultivo , ya que se obtiene un rendimiento de 521 tallos/hora por cortador realizando
todo el proceso.

2. Sidividimos la labor en Cortadores, patinadores y etiquetadores se obtienen los
siguientes resultados:

Cortador : 521 Tallos/Hora.

Patinador: 4145 Tallos/Hora.

Etiquetador: 16637 Tallos/Hora.

3. Para obtener un balanceo de linea de proceso en todas las funciones, es necesario
tener 12 cortadoras en el proceso, el etiquetador se le deben asignar tareas de apoyo
al patinador, entre otras como, recoger basura, barrido de camino central, etc.

Para obtener el 100% del patinador y del etiquetador se requiere 8 cortadores en el
proceso.

4. Existe diferencia en la evaluacién de maltrato de los tratamientos, siendo el
tratamiento TO (Siendo el proceso de corte y armado de ramo en campo) el que
generd un mayor maltrato durante la evaluacion.

5. El tratamiento que generé menos maltrato fue el T1 (Transporte en tabaco) con un
% de maltrato en cultivo y poscosecha.



Informe de Préacticas
Profesionales como Opcion !

de Grado

EVALUACION VIDA FLORERO
Los tratamientos evaluados para este ensayo fueron:

TO: PROCESO CORTE CON CARRO, BALDES CON SOLUCION, ARMADO DE RAMO
EN CAMA Y TRANSPORTE EN BALDE CON SOLUCION A POSTCOSECHA

T1: PROCESO DE CORTE CON CARRO DE CONTENEDOR A GRANEL, EMBALAJE EN
EL MISMO, TRANSPORTE EN SECO SIN SOLUCION.

Al respecto tengo las siguientes notas :
. En este ensayo se evaluaron las variedades HOT PINK y SALMON.
e A pesar que se recibieron tallos con flor totalmente cerrada para ambas variedades
y tratamientos al dia 5, se observa que la flor abri6 en su totalidad.
e Para el Tratamiento T1: Transporte en contenedor en la recepcion de las muestras
y al Dia 1 de evaluacion, es decir una vez finalizo el viaje simulado se observa una leve
deshidratacion en follaje.
e La meta establecida para las Godethias es de 7 dias de duracién en florero sin que
pierda su valor decorativo, de acuerdo a los resultados observados en la tabla, en los 2
tratamientos se supero6 esta meta y en todos €l % VLS fue del 100%.
e En el aspecto fitosanitario, se eliminaron tallos durante su evaluacion debido a la
presencia de hongo en flor, hongo en follaje y hongo en tallo.
e Enelaspectofisico, se eliminaron tallos durante su evaluacion debido a la presencia
de clorosis y necrosis en follaje.
En la variedad Salmon (variedad mas notoria) se sigue observando en cada una de las
evaluaciones que ha realizado Calidad, la presencia de un bronceamiento en los pétalos
gque se va acentuando con el transcurrir de los dias.
Para el Dia 15 de evaluacion en florero se presenté shatering (caida de pétalos) que podria
asociarse a una posible causa de deshidratacion en las dos variedades para el tratamiento
T1 asi:
e Bloque 04 : Hot Pink
e Bloque 04: Salmon

% VLS: Vase Life Estandar (Vida Estandar en Florero)

DD: Dias de duracion en florero

La meta establecida para las Godethias es de 7 dias de duracion en florero sin que pierda
su valor decorativo, de acuerdo a los resultados observados en la tabla, en los
2 tratamientos se superé esta meta y en todos él % VLS fue del 100%.

La decision de cual tratamiento utilizar para el transporte de la flor de Cultivo
a Postcosechase debe tomar teniendo en cuenta las notas anteriormente
descritas. Como recomendacion y basado en los resultados de vida en florero se
recomienda que este producto no se debe trasladar a la Postcosecha en seco.

e ——— T1: PROCESDDE COATE ODN CARRDDE CONTENEDOR.A,
GRAMEL, EMBALAIE EN EL MISMD, TRANSPORTE EN SECOSIN
DE 00N SOLLCION A POSTCOSECHA ;
: SOLUCION.

T0: PROCES OCORTE JDN CARRD, E

CAMA Y TRANSPOATE EN Bal
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REGISTRO RESULTADOS EVALUACION VIDA FLORERO

o % CAUSA

REPUCA | VARIEDADES TRATAMIENTOS DURACION | % VIS CAUSAS DE ELIMINACION ELIMINACO
PROMEDIO

T0: PROCESO CORTE CON CARRO, BALDES CON INO ELIMINADOS 90,00%

HOT PINK  [SOLUCION, ARMADO DE RAMO EN CAMA Y 15 |100% [HONGOEN FLOR 333%

TRANSPORTE EN BALDE CON SOLUCION A POSCOSECHA CLOROSIS EN FOLLAJE 6,67%

T1: PROCESO DE CORTE CON CARRO DE CONTENEDOR INO ELIMINADOS 75,00%

1 HOT PINK 1A GRANEL, EMBALAJE EN EL MISMO, TRANSPORTE EN 14 1100% HONGO EN FLOR 5,00%

SECO SIN SOLUCION. ICLOROSIS EN FOLLAJE 20,00%

IT1: PROCESO DE CORTE CON CARRO DE CONTENEDOR A HONGO EN TALLO 40,00%

LMON  IGRANEL, EMBALAJE EN EL MISMO, TRANSPORTE EN 11 | 80% [HONGO EN FOLLAJE 40,00%

r CO SIN SOLUCION. INECROSIS EN FOLLAJE 20,00%

Datos e Informacién de Calidad EVALUACION DEL COMPORTAMIENTO DE VIDA EN FLORERO DE GODETHIAS CON FLORES ENVIADAS DE LA FINCA FLOREX CON DOS
FORMAS DE PROCESAMIENTO DE LA FLOR DESPUES DEL CORTE Y DURANTE SU TRANSPORTE A LA POSTCOSECHA

POSCOSECHA

OBJETIVO GENERAL

Realizar estudio de tiempos y movimientos para la determinacion del rendimiento de
boncheo en sala para la metodologia T1.



Informe de Préacticas

de Grado

Profesionales como Opcion

METODOLOGIAS A EVALUAR

ELEMENTOS

Numero de
Metodologfa T1: PROCESO DE CORTE E Elemento
CON CARRO DE CONTENEDOR A
Elemento 1 Destapar tabaco
GRANEL, EMBALAJE EN EL MISMO,
TRANSPORTE EN SECO SIN SOLUCION. Elemento 2 Sacar y ubicar flor en mesa
Selecciona los tallos, corta, traslada al Elemento 3 Clasificar tallos
camino central para etiquetar Elemento 4 Nivelar paniculas yarmar ramo
contenedor, sin hidratacion en cultivo.
Elemento 5 Medir y cortar ramo
El cable via transparta los tallos en £ ST s
contenedor por 50 unidades. Elemento 7 Ubicar capuchdn y subir cauchos
Elemento 8 Ubicar ramo en tina
Elemento 9 Ubicar en banda
Bonchador
Elemento2: | Elemerto 3: Elemento 4: Elem enlo 5 Hem Elemento8: | Elemento %:
Elem ento 1: Destapar . - - - 8 Elemento é: Ubicar p .
Sacary wbicar Clasificar Nivelarpaniculas | Medir y cortar y A Ubicarramo en | Ubicaren
tabaco f Ubicar cauchos capuchony -
lor en mesa tallos ¥ amar ram o ramo : tina banda
subir cauchos
Tiempo Normal [s) 00:0005 00:00:10 00:01:13 00:00:17 00:00:02 00:00:10 00:00:08 00:00:01 00:00:22
suplementos (%) 9% 9% 9% 9% 1% M% 1% 1% 1%
Tiempo Esténdar (s) 00:05.3 00:10.5 01:190 00:189 00:02.6 00:11.5 00:08.8 00:008 00:24,0
Desviacion Esténdar (s) 00:00.8 00:01,0 00:09,6 00:01,8 00:00.4 00:01,3 00:01,0 00:00.2 00:07 4
Unidad (Tallo) 50 50 50 10 10 10 10 10 50
Tiem po total por unidad (s) 00:00.1 00:00.2 00:01.6 00:01.9 00:00.3 00:01.1 00:00.9 00:00.1 00:00.5
Tiempo Por Blemento 00:00.1 00:00.2 00:01.6 00:01.9 00:00.3 00:01.1 00:00.9 00:00,1 00:00.5
Tiempo por Talo 0:00:07
(Tallos/Hera) I S5 I

De acuerdo a lo evaluado en poscosecha el procedimiento de boncheo de la
metodologia T1, es en el que llega la flor embalada en contenedor, obtuvo un

rendimiento de 543 Tallos/hora/hombre.
ANALISIS DE TRANSFERENCIAS, DESPACHOS

DATOS ENTRADA PRODUCCION VS TRANSFERENCIAS Y DESPACHOS

TALLOS

ENTRADA PRODUCCION

SALIDA POR TRANSFERENCIA ORDEN T
MOVIMIENTOS

DESPACHOS

"2021
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3.000

Datos e Informacién de despachos, Transferencias y produccion Tomada de www.Fdim.co

% DESPACHO POR NUMERO RAMOS GODETHIAS

% Distribucion Despachospor nimerode Tallos/Ramo 2021

Total Tallos: 2.400

120,0%

|1LI'J,U%|
2.500 100,0%
w 2000 80,0% &
8 =
£ 5
] a
S 1500 60,0% :‘
§ 2
® 1,000 0,0% =
500 20,0%
0,0%
6 5 15 7 10 12 8 3 1 20
Talles/ Rame
1 DESPACHOS %6
Datos e Informacion de despachos, Transferencias y produccién Tomada de www.Fdim.co
ANALISIS DE MANO DE OBRA
PROYECCIONES Y DATOS PRODUCCION FINCA
EVERY DAY
PROYECCIOM CORTE
LUMES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERMES SABADO DOMI NGO
1.860 1.930 1.870 3.637 1.830 1.630
TEMPORADA MOTHERS DAY
PROYECCION CORTE
LUMNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGD
3.210 2810 4 556 3.490 3.600 3.180 6.550
RENDIMIENTOS T T
CORTE 175 521
PATINADOR 8.617 4,145
ETIQUETADOR 13.092 16.637
RIELERO 3,000 5.000
DESCARGUE POSCOSECHA 5.944 4.820
PATINADOR SALA 9.000 4.500
BONCHADOR 415 543
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CALCULO MANO OBRA - EVERYDAY METODOLOGIA TOVS T1

METODOLOGLATD ACTUAL RAMOS

METODOLOGIA Ti EMBALAJE EN CONTENEDOR

PREA LABOR LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES VIERNES | SABADO AREA LABOR R —ord= |SlEiiie| Lli= Lot || Sl
CORTADORES 35 i7 36 10,7 35 31 CORTADORES
1.2 1.2 1.2 36 12 1.0
QALTIVO PATINADOR 0.1 o1 0.1 0.2 o1 0.1 cuLTIvo PATINADOR 0.1 0.2 0.2 05 0,1 0,1
ETIQUETADOR 0,0 o o0 o1 [i11] 0.0 ETIQUETADOR 0,0 0,0 0,0 0,1 0.0 0,0
TOTAL 3,7 iE 3,7 1,1 i& 3,2 TOTAL 14 14 14 43 14 1,2
PATINADOR. 0,1 o1l o1 0.7 ol 0,1 PATINADOR 0,1 0,1 0,1 0,2 0,1 a,0
POSOOSE 03 o3 03 Ll 03 0.3 POSCOSECHA BONCHADORES 0.4 0.4 0.4 13 04 0,4
TOTAL 0.4 04 0.4 11 04 0,3
RIELERO 02 0z 02 06 02 0.2 TOTAL 0.5 0.5 0.5 L5 a 0.4
ARIOS DESCARGUE o o1 o 02 a1 o1 RIELERD a.1 a.1 a.1 0.3 a1 0.1
POSCOSECHA VARIOS DESCARGUE 0,1 0,1 0,1 04 a1 0,1
TOTAL 0.3 03 0.3 0.5 03 0.3 POSCOSECHA i i i i i i
TOTAL 0.2 0,2 0.2 Ly a2 0,2
TOTAL GENERAL | 43 | 45 | 44 | 131 | 43 38 TOTAL GENERAL 2,1 2,2 2,1 6,3 2,1 1,8
¢ En la metodologia envio en ramo (TO) se observa un promedio de 5,7 de personas
para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el everyday.
¢ En la metodologia envio en Tabaco (T1) se observa un promedio de 2,8 personas
para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el everyday. Por lo cual
no se obtiene una reduccién en la mano de obra durante el proceso.
’
CALCULO MANO OBRA - MOTHER’S DAY METODOLOGIA TOVS T1
METODOLOGIA TO ACTUAL RAMOS METODOLOGLA T1 EMBALAIE EN CONTENEDOR
AREA LABOR LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGD AREA LABOR LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADD | DOMINGO
CORTADDRES 61 $4 a7 6.5 6.3 &, 125
PATINADOR o 7 2 n ™ o 03 CORTADORES 2,1 18 23 22 23 2,0 4,2
CULTIVO - - — — — - = cuLTIVe PATINADOR [E] [F] 0.4 0.3 03 0.3 0.5
ETIQUETADOR a1 0.1 01 2.1 0 0 0.2 ETIQUETADOR 0,1 01 0.1 0,1 0.1 0.1 0,1
TOTAL 63 55 9.0 69 71 63 129 TOTAL 2.4 21 3,4 26 2.7 2.4 448
PATINADOR [ 0d 0,2 01 0.1 0 0z PATINADOR a1 a1 a1 a1 0.1 a1 a2
BONCHADORES 05 04 0.7 0.5 0.5 a5 10
POSCOSECHA - poscosecs|  BONCHADORES 07 05 10 08 08 07 15
TOTAL 0s 05 09 07 a7 05 13
RIELERD 0 03 05 0 0 0 07 TOTAL aa a7 12 ik L 03 17
RIELERO 02 02 03 02 02 0,2 04
VARIOS DESCARGUE 02 02 03 02 0.2 02 04
POSCOSECHA VARIOS DESCARGUE
TOTAL [ [ [ e s 0 1 POSCOSECHA 2 12 b 02 s 02 s
TOTAL 0.4 04 08 04 04 0.4 0.8
roraLGeneraL | 75 | 66 | 106 | 81 | 84 74 153 TOTAL GENERAL 3 32 51 3 a0 38 7a

¢ En la metodologia envio en ramo (T0) se observa un promedio de 9,1 de
personas para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el
everyday.

e En la metodologia envio en Tabaco (T1) se observa un promedio de 4,4

personas para el proceso de la flor en Cultivo y Poscosecha por dia en el
everyday. Por lo cual no se obtiene una reduccion en la mano de obra durante
el proceso.
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CARROS TRANSPORTE
COSTO REDUCION M.
Costo Total Impl acidn Camros O
Item Costo Unitario Cantidad Total
Varilla 1/2 Galvanizada B 5.200 4 < 20.800 TO VS TL
Varilla 5 mm Galvanizada 5 2817 1 § 2817 e R .
Varilla 3/8 Galvanizada 5 1.983 3 ) 4558 |2z
Soldadura West arco 60/13 4 266 10 5 2659 Costa . ¢ 1512342
Garruchas $ 25.000 2 3 50.000 = —
Soldador 5 6.301 8 5 50411 . N
Supervisor 3 6.866 s g =4930 Costo Reducido total 5 4537025
TOTAL COSTO UNITARIO CARRO 3 186.676
TOTAL COSTO INVERSION [ $ 186.676 | 10 3 1.866.756 Costo Reducido Total Anual $ 45370245
Nimero empleados reducidos
CONTENEDORES Mother's Day s
Costo Contenedores Costo Mensual por Empleado S 1512342
Item [ Cantidad Costo/Unidad | Costo Unitaria Total Costo Reducido total Mensual ] 7584708
Contenedor Azul | 117 § 15,880 $29.860| 5 3.483.600 Costo Reducido Total Anual § 15423413
e & 3.493.620 REDUCCION M.0. TOTAL ARO § 60493660
El costo de la implementacion del proyecto tiene un valor Teniendo en cuenta el ndmero de personas reducidas
aproximado de  §5.360.376 COP durante el proceso y el costo de M.O. de cada una,

tenemos un ahorro anualde  § 60.493.660 COP

4. BASES TEORICAS RELACIONADAS

Teniendo en cuenta el tiempo transcurrido en las pasantias, se pudo observar
que se adquiri6 mayor conocimiento y se pusieron en practica diferentes
herramientas que guardaban relacion directa con lo visto durante el ciclo educativo
o profesional. Entre estas, pueden resaltarse aquellas asignaturas como:

Tabla 5. Bases tedricas relacionadas

BASES TEORICAS RELACIONADAS
Asignatura Docente universitario Conocimientos aplicados
Construccion de diagramas de flujo (Procesos,
Subprocesos, Decision, Conector, Lineas y
flechas)
PROGRAMACION | Roberto Mal Metodo[oglas de la programa(:lo_n con
pseudocddigo enfocado al lenguaje C++.
Metodologia de la programacién con
pseudocddigo enfocado al lenguaje (Selectivos
e itinerarios)
ETICA PROFESIONAL| J0sé Francisco Etica y moral
Vergara
ANALISIS DE Carlos Andrés Técnicas de andlisis de procesos.
PROCESOS Camacho Serge Herramientas de andlisis de procesos.
GESTION DE . . Formulaagn y evaluacién de proyectos.
Katherine Yiseth Estructuracion de propuestas de proyectos
PROYECTOS . . L
Olivos Collantes ingenieriles.
SEMINARIO DE Pedro Luis Salcedo Rutas optimas de mejora.
INVESTIGACION | Ramirez Evaluacién de procesos y rutas de transporte.
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Fuente: Elaboracién propia

Cada uno de estos conocimientos, brindan la oportunidad de comprender de
manera detallada cada uno de los procesos y funciones realizados durante las
pasantias. Ademas, se pueden mencionar diferentes conceptos que con relacion al
enfoque que tiene el presente informe, estos son:

Diagrama de flujo: Se trata de una representacion grafica en la que se exponen
secuencias, rutinas o procesos con la finalidad de evidenciar las unidades
involucradas, responsables para su ejecucion y ademas, ser una herramienta visual
simbdlica que facilite el proceso administrativo. Los diagramas de flujo permiten la
representacion grafica del desglose de un proceso o actividad que se desarrolla
dentro de las organizaciones (Manene, 2011).

Itinerarios: Los itinerarios desde el punto de vista profesional son herramientas que
permiten conocer y formarse en contextos especificos tomando de ellos los saberes
necesarios y la profundizacion en conocimientos. En términos generales, se
considera una ruta de aprendizaje tanto te6rico como practico donde se aplican
métodos, lenguajes, procesos, procedimientos, protocolos, técnicas e instrumentos
en una organizacion (Larrea, 2013).

Rutas Optimas de mejora: Son métodos para la programacién y disefio de rutas
consideradas como oportunas para la zona en la que se encuentra ubicada la
empresa. Para ello se asignan los vehiculos, secuencias de paradas y restricciones.
Lo anterior con la finalidad de acortar distancia y minimizar la secuencia de paradas
(Gonzalez, A., & Gonzélez, R., 2013).

Formulacion de proyectos: Un proyecto es considerado como un conjunto de
actividades que permiten la satisfaccion de problemas especificos de un contexto.
Se lleva a cabo como un plan para la busqueda de ideas de transformacion o mejora
de dicho problema (Sanchez, 2004).
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6. DESARROLLO DE ACTIVIDADES
6.1. DESARROLLO OBJETIVO 1.

Realizar un diagndstico inicial al proceso de corte y transporte de los
productos nuevos diversificados mediante la observacién y conversacion
entre jefes de finca, colaboradores y supervisores para conocer su
funcionamiento, naturaleza y criticidad dentro de la compafiia.

El proceso de corte y transporte de los nuevos productos diversificados de la
finca florex de la compafia, actualmente tienen un desajustado proceso de
estandarizacion donde no se tienen en cuenta aspectos como el equilibrio de mano
de obra, rendimiento de productividad a la hora de ser aplicados, siendo asi, el
problema principal o significativo en la optimizacion de procesos en el area de
ingenieria de procesos de cultivo de la compafiia.

El diagndstico inicial indica que, debido a la situacion anteriormente descrita
0 mencionada, se generen dentro del proceso de optimizacién cuellos de botella
gue tienen como resultado una alteracidon en el tiempo de procesamiento y
manipulacion de tallos en cultivos, obteniendo como resultado, una mayor cantidad
de mano de obra cuya finalidad sea cubrir los detalles que tienen predestinados
para cada dia de corte.

Teniendo en cuenta que el problema principal entonces, es el desequilibrio o
desajuste en los procesos de optimizacién de corte y transporte, se considera
necesario realizar ensayos y estudios de tiempo que permitan obtener o hallar la
ruta Optima para el procesamiento de corte y transporte que tengan como resultado
un balance para manejar una relacion entre cantidad de tallos proximos a cortar y
mano de obra del producto.

6.2. DESARROLLO OBJETIVO 2

Analizar y definir en el diagnoéstico inicial oportunidades de mejora para
proponer rutas optimas dentro del proceso

A partir del diagnéstico realizado en la compafia y realizando un analisis
exhaustivo y significativo para determinar las oportunidades de mejora que
conlleven a proponer rutas optimas dentro del proceso se obtuvo como resultado
gue es necesario centrarse en la coordinacion y asistencia de la mano de obra,
especificamente en aspectos como:
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Costo beneficio por unidad de embalaje
Balanceo de linea por tratamiento
Evaluacion de % de maltrato

Evaluacion de vida forero — viaje simulado

Lo anterior con la finalidad de seleccionar la metodologia apropiada o ruta
Optima para el proceso, seleccionando diferentes muestras para enviar al
laboratorio y evaluar sus resultados. Se considera que esta es una oportunidad
debido a que permite no solo evaluar el proceso de optimizacion, sino que también
se preocupa por las propiedades decorativas del tallo después del corte.

6.3. DESARROLLO OBJETIVO 3

Operacionalizar las metodologias para los procesos corte y transporte de los
productos nuevos diversificados a partir de toda la informacion recolectada,
con el fin de estandarizar las actividades de estos dentro de la compafiia.

De acuerdo con el diagnéstico realizado y las oportunidades establecidas
para mejorar el proceso de corte y transporte de nuevos productos diversificados en
la compafiia, se logré6 operacionalizar diferentes metodologias que permitieran
hallar rutas optimas y asi llegar a una estandarizacién en las actividades de dicho
proceso, entre estas, se mencionan las siguientes:

Tabla 6. Metodologias para los procesos y estandarizacion de actividades

Necesidades Oportunidades Métodos de mejora

Aumentar la Ensayar diferentes metodologias de corte para

Optimizacion de procesos de corte productividad encontrar la ruta 6ptima

Reducir el % de maltrato
y aumentar la cantidad | Evaluar metodologias en diferentes magnitudes

Optimizacién de procesos de de tallos transportados por unidad de transporte, realizando
transporte por unidad de transporte | evaluaciones de maltrato tanto al salir de cultivo
en el menor tiempo como al recepcionar en poscosecha.
posible
Optimizar la Realizar estructuras de desglose de trabajos con
. . . concatenacion de el apoyo de toma de tiempo por labores para la
Mejorar el tiempo de procesamiento - M . .
. labores, eliminando optimizacién y consistencia de las labores
de ramo terminado en campo . . .
tiempos muertos y aprovechando el tiempo con las facilidades
cuellos de botella apoyadas.

Fuente: Elaboracion propia
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El procedimiento de corte y transporte de los productos nuevos diversificados
se detallan y socializan atendiendo al siguiente proceso:

Imprimir 'y presentar diapositivas 0 presentaciones correspondientes a la
informacion obtenida del ensayo con el fin de simplificar el andlisis y asi poder
concretar la decision de la junta directiva para definir el proceso desajustado 0 no
para la implementacion de la estandarizacion en dicho producto.

Se tienen en cuenta algunas bases tedricas con respecto al desarrollo de los
objetivos, desde la ética profesional, técnicas de analisis de procesos, herramientas
de andlisis de procesos, formulacién y gestion de proyectos, estructuracion de
propuesta de proyectos de ingenieria, protocolo, donde se toman y contemplan
todas las propiedades a manejar para el ensayo y el producto.

Se tiene un marco de movimiento y analisis dentro de los parametros mencionados
, observando como resultado la necesidad de proceso de optimizacién de corte,
oportunidad para aumentar la productividad y métodos nuevos para ensayos de
corte que permitan encontrar una ruta optima.

En cuanto a la optimizacién de procesos de transporte, se observa la necesidad y
oportunidad seria reducir el porcentaje de maltrato y aumentar la cantidad de tallos
transportados por unidad de transporte en el menor tiempo posible.

Finalmente, las metodologias aplicadas para la mejora abarcan diferentes
magnitudes por unidades de transporte, realizando valoraciones de maltrato, tanto
al salir de cultivo como al recibir la cosecha y finalmente, mejorar el procesamiento
de ramo terminado en campo y optimizar la concatenacion de labores eliminando
tiempos muertos, cuellos de botella en cultivo y asi estructurar el desglose de trabajo
para la consistencia de labores.
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7. CRONOGRAMA

Tabla 7. Cronograma de actividades

NOMBRE DEL PROYECTO: ESTANDARIZACION Y OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS DE CORTE Y TRANSPORTE DE
NUEVOS PRODUCTOS DIVERSIFICADOS EN LA COMPANIA ELITE FLOWER S.A.S Cl

OBJETIVO GENERAL.: Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio

Estandarizacion y
optimizacién de los
procesos de corte y
transporte de nuevos
productos diversificados
en la compaiiia Elite
Flower S.A.S ClI

Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas

ACTIVIDAD 2/3(4(5/6|7/8|9(10(11|12|13 1415|1617 1819|2021 |22 |23

24

1. OBJETIVO
ESPECIFICO: Realizar
un diagnéstico inicial al
proceso corte y
transporte de los
productos nuevos
diversificados mediante
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la observacion y
conversacion entre jefes
de finca, colaboradores y
supervisores para
conocer su
funcionamiento,
naturaleza y criticidad
dentro de la compafia.

Actividad: Observacion a
la compafiia

Actividad: Andlisis del
problema principal

2. OBJETIVO
ESPECIFICO: Analizary
definir en el diagnéstico
inicial oportunidades de
mejora para proponer
rutas optimas dentro del
proceso.

Actividad. Descripcion del
contexto
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Actividad. Detalle del
problema encontrado en
el proceso de corte y
transporte de nuevos
productos diversificados

3. OBJETIVO
ESPECIFICO:
Operacionalizar las
metodologias para los
procesos corte y
transporte de los
productos nuevos
diversificados a partir de
toda la informacién
recolectada, con el fin de
estandarizar las
actividades de estos
dentro de la compafiia.

Actividad. Hallar rutas
Optimas para
estandarizar las
actividades del proceso
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4. OBJETIVO
ESPECIFICO: Detallar y
socializar el
procedimiento de corte y
transporte de los
productos nuevos
diversificados en la
compariia mediante
meétodos y
presentaciones
didacticas para promover
su aplicacién dentro de la
misma.

Actividad. Establecer el
proceso de detalle y
socializacion

Proyectado

Cumplido

Revisién y/o
Actualizacién

Fuente: Elaboracion propia




Informe de Préacticas
Profesionales como Opcion

de Grado

8. PRESUP

UESTO

Tabla 8. Presupuesto

FUENTES TOTAL
DESCRIPCIONES /
RUBROS Fuente inicial Fuente final
Descripcion Rubro anual Descripcion Rubro anual Total Gasto anual definido
Estandarizacion Costo de mano de obra Costo de mano de obra
en producto anual inicial antes de $  110.528.320 | anual final después de | $60.493.660,00 | $ 50.034.660
GODETHIAS estandarizacion estandarizacion
Estandarizacion | Costo de mano de obra Costo de mano de obra
en producto anual inicial antes de $ 68.357.650| anual final después de $24.197.464,00 [ $ 44.160.186
SUNFLOWER estandarizacion estandarizacion
Otros Costos anuales iniciales $ 178.885.970 |Costos reduccion anual $ 84.691.124,00 | $ 94.194.846
TOTAL $ 178.885.970 $ 84.691.124,00

Fuente: Elaboracion propia
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9. CONCLUSIONES Y LINEAS FUTURAS

e Se pudo dar ajuste en materia de optimizacion y estandarizacion ajustada a
los nuevos productos diversificados de la finca florex de la compafia,
contemplando la reduccion de costos de mano de obra y aumentando la
productividad de corte y transporte.

e Se redujo el % de maltrato significativo en los nuevos productos
diversificados en la finca Florex, aumentando en un 37% la participacion de
estos productos en los despachos y pedidos especiales de la empresa,
siendo asi una oportunidad de aumento de rentabilidad para la compafiia

e Gracias al correcto desglose y desarrollo de procesos de estandarizacion
analiticos, ajustados y balanceados la compafia The Elite Flowers S.A.S
pudo estipular como definitivos nos protocolos, manuales, instructivos
relacionados con la estandarizacion y optimizacion de los nuevos productos
diversificados de la finca Florex.

e Gracias a la participacibn y a los conocimientos impartidos desde la
universidad, aplicados al andlisis y a la formulacibn de proyectos de
ingenieria fue un pilar primordial para la correcta aplicacion de métodos
cuantitativos y cualitativos relacionados con cada uno de los productos.

e En la planta de manufactura o bien sea la Poscosecha se realizaron la
aplicacion de métodos de tiempos y movimientos de cada metodologia
ensayada en los procesos de estandarizacién de cada producto manejado,
se logro estudiar que la malla se ajusta con los productos que tienen
caracteristicas relacionadas con numerosos laterales o conjunto de flores
distribuidas en ramificaciones, y que el contenedor se acopla idealmente en
productos unilaterales en materia de tallos.
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