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Resumen
En este trabajo, se busca estandarizar la introduccion de nuevas variedades en una empresa del
sector floricultor a través de la mejora continua. El objetivo es simplificar y sistematizar el
proceso, asi como capacitar a los colaboradores y proporcionar desgloses detallados de las tareas
a la directora de produccidn de nuevas variedades. Esta estandarizacion es esencial ya que esta
area evalUa todas las nuevas variedades que se incorporan al catalogo de una red de 22 empresas
floricultoras que exportan flores a nivel mundial. Se utilizaran diversas herramientas de mejora
continua para identificar las causas subyacentes de la falta de cumplimiento de tareas por parte
de los colaboradores durante su jornada laboral. Ademas, se documentaran los procedimientos
para lograr una estandarizacion efectiva y se mantendran en un sistema para un uso continuo y
consulta futura. La informacion sobre el proceso se utilizara sin revelar datos confidenciales
como nombres, numeros y cantidades especificas. La intencion es mejorar la comprension de
esta area y facilitar el registro y consulta de conocimientos y mejoras a lo largo del tiempo. Los
resultados se compartiran con la empresa, que sera responsable de implementar el proyecto. Esto
proporcionara beneficios significativos, como una reduccién en la mano de obra, ya que el
proceso estandarizado permitird un mejor control. Finalmente, este trabajo se centra en optimizar
la gestidn de introduccién de nuevas variedades en la industria floricultora para mejorar la
eficiencia y reducir costos.

Palabras clave: Flores, estandarizacion, método y tiempo.



Abstract
In this work, we seek to standardize the introduction of new varieties of a company in the flower
sector through continuous improvement. The objective is to simplify and systematize the
process, as well as train collaborators and provide detailed breakdowns of tasks to the production
director of new varieties. This standardization is essential since this area evaluates all the new
varieties that are incorporated into the catalog of a network of 22 flower companies that export
flowers worldwide. Various continuous improvement tools will be used to identify the
underlying causes of employees' failure to complete tasks during their workday. Additionally,
procedures will be documented to achieve effective standardization and maintained in a system
for continued use and future reference. Information about the process will be used without
revealing confidential data such as names, numbers, and specific amounts. The intention is to
improve understanding of this area and facilitate the recording and consultation of knowledge
and improvements over time. The results will be shared with the company, which will be
responsible for implementing the project. This will provide significant benefits, such as a
reduction in labor, as the standardized process will allow for better control. Finally, this work
focuses on optimizing the management of the introduction of new varieties of the flower industry
to improve efficiency and reduce costs.

Keywords: Flowers, standardization, method, and time.
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Introduccion

En el &mbito de la floricultura, la introduccidn de nuevas variedades desempefia un papel
crucial en la competitividad y el éxito de las empresas, en especial para el sector antioquefio, en
donde debido a su festividad mas representativa “La batalla de flores”, el sector floricultor
representa y juega un papel fundamental en la economia del departamento e incluso a nivel
nacional. En este contexto, el presente trabajo se enfoca en un proyecto de estandarizacién que
tiene como objetivo mejorar y optimizar el proceso de introduccion de nuevas variedades en una
destacada empresa del sector floricultor ubicada en el oriente antioquefio.

En dicha empresa se presenta una problematica pues existe mucha rotacion de personal,
lo que dificulta la consecucidn de resultados y a desmejorado la calidad del producto, en el
presente trabajo se intenta estandarizar los procesos de produccion para reducir la rotacion de las
personas, dado que, al no estar estandarizados, el producto no sigue las mismas caracteristicas y
se interrumpe el proceso debidamente. Para alcanzar esta meta, se emplearan diversas
herramientas de mejora continua, destinadas a identificar las causas raiz de los desafios que
enfrentan los colaboradores en el cumplimiento de sus labores diarias. Se elaboraran
procedimientos detallados que servirdn como guia para la estandarizacion del proceso, y estos se
incorporaran en un sistema de registro que garantizara la perdurabilidad del conocimiento y las
mejoras aplicadas. Los resultados finales se entregaran a la empresa, que se encargara de ejecutar
el proyecto; los beneficios esperados son significativos, ya que se anticipa una reduccion en el
tiempo para llevar a cabo este proceso una vez que esté debidamente medido y controlado. En
resumen, este proyecto busca estandarizar y optimizar el proceso de introduccién de nuevas
variedades en la produccion de flores, contribuyendo asi al éxito continuo de la empresa en el

competitivo mercado de la floricultura.
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Justificacion

El proceso de introduccién de nuevas variedades esta teniendo pérdidas significativas en
cuanto a mano de obra y tiene una rotacion muy alta de personal tanto asi que se esta gastando
practicamente el doble de la mano de obra y de seguir asi la empresa presentara problemas para
producir en los proximos meses y tendran pérdidas econdmicas.

Se atacaran frentes diferentes con los que se espera cubrir el total de la operacidn, estos
frentes son rendimientos, disminuir rotacion, mejorar los métodos y comportamiento de las
personas, se trabajara en cada uno de ellos y se tendra entregables para poder medir cada uno y
dar soluciones a las areas de oportunidad encontradas.

El area de Introduccién de nuevas variedades es muy importante para la empresa y para
el grupo de red de empresas ya que todas las variedades nuevas que ingresan al mercado de
cualquiera de las 22 empresas son evaluadas por esta area lo cual la hace ser realmente muy
importante para la organizacion porque de una manera favorable para la empresa genera cambios
significativos trayendo muchas ganancias monetarias para la misma y de igual forma generando
mas empleos.

Por esto busca darle solucion al bajo rendimiento del area y sobre todo buscar que el
personal no rote tanto por falta de control ya que muchas personas se aburren por no tener un
rendimiento establecido y claro, ademas para la empresa es mas facil tener la informacién clara
de los rendimientos para definir realmente la cantidad de personal que requiere para estas labores
y saber que tan productivos o rentables son las variedades en cuanto a mano de obra y ganancias.
De esta manera si el proyecto se realiza puede generar cambios significativos a la produccion de
la empresa y sobre todo al area de Introduccion de nuevas variedades ya que las ganancias que se

generarian son altas.
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Finalmente, la realizacion de este proyecto permitird cambios significativos en el sistema
de manejo y la produccién de nuevos productos generando cambios al sistema de gestién en
cuanto a la calidad y productividad, y de igual manera sensibilizar e informar a todos los
empleados sobre sus funciones y contribuciones a su desarrollo.

Este proyecto se puede realizar invirtiendo 2.200.000 al mes que seria el salario del

instructor o entrenador de cada una de las labores estandarizadas de esta area.
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Objetivos

Objetivo General

Estandarizar el proceso de introduccion de nuevas variedades en la produccion de flores
en una empresa del oriente antioquefio.
Objetivos especificos

Caracterizar el proceso de introduccion de nuevas variedades de flores en la
empresa.

Redefinir el proceso de introduccion de nuevas variedades de flores en la empresa.

Evaluar el proceso de introduccién de nuevas variedades de flores en la empresa.
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Problema de Investigacion

En una empresa del sector floricultor existe un area de introduccién de nuevas
variedades, la cual se compone de dos bloques, y representa una finca a pequefia escala en donde
se realizan los procesos que han de llevarse a cabo en todas las fincas de la empresa. Es por ello,
gue en ella se realizan todos los procesos que se llevan a cabo en las fincas, es decir, la siembra,
el riego, el corte, etc. Durante los Ultimos seis meses, en esta area se ve una constante rotacion de
personal, que dificulta la continuidad de los procesos y ha representado para la empresa una
disminucion en la calidad del producto, afectando asi los tiempos de entrega y viéndose
perjudicada el buen nombre y la labor de la organizacion.

Cabe resaltar, que los procesos que se llevan a cabo en esta area no cuentan con una
estandarizacion especifica para cada una de las labores, puesto que, todo se realiza mediante el
criterio que tenga el supervisor, lo que puede estar causando la rotacion del personal debido a
que las personas no tienen criterios claros sobre su rendimiento en el puesto de trabajo.

Asi, el objetivo del presente proyecto es estandarizar todas las labores del area de
Introduccion de Nuevas Variedades, para poder priorizar las tareas mas criticas y las que se
realizan con mayor frecuencia en el campo. De este modo se podra comprender los problemas
especificos, se tendra informacion pertinente para escoger el método para estandarizar, los
tiempos para cada tarea, y la cantidad real de actividades que un colaborador puede hacer en un
tiempo determinado, evitando la excesiva rotacion de personas.

¢ Como estandarizas los procesos del area Introduccion de Nuevas Variedades para

disminuir la rotacion del personal?
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Planteamiento del Problema

En una empresa del sector floricultor, el area de Introduccion de Nuevas Variedades
desempefia un papel fundamental al ser el corazén de la operacion, donde se llevan a cabo los
procesos criticos que luego se replican en todas las fincas de la organizacion. Estos procesos
incluyen la siembra, riego, corte, y otros aspectos vitales para la produccion de variedades
florales de alta calidad. En los Gltimos seis meses, se ha experimentado una preocupante rotacién
de personal en esta area, lo que ha generado una serie de desafios.

La rotacion de personal ha provocado una interrupcion constante en los procesos de esta
area, impactando negativamente la calidad del producto final y los tiempos de entrega. Este
fendmeno esta comprometiendo la reputacion de la empresa y su capacidad para mantener su
liderazgo en el mercado de la floricultura.

Un factor clave que contribuye a esta rotacion es la falta de estandarizacion de procesos
en el area de Introduccion de Nuevas Variedades, teniendo en cuenta que, los procedimientos
actuales dependen en gran medida de la discrecidn del supervisor, lo que genera confusion y falta
de claridad en cuanto a las expectativas de rendimiento para los empleados. Esta falta de criterios
especificos para medir el desempefio puede llevar a la insatisfaccion laboral y, en Gltima
instancia, a la rotacién de personal.

Aguirre Navarrete et al. (2017) aseguran que dentro de los factores que posibilitan la
rotacion de personal se encuentra el modelo de gestion autocratico, que se refiere a el uso del
poder y la poca flexibilizacion de pautas o a la hora de dar instrucciones a los trabajadores, esto
condujo a una pérdida del personal en la empresa Elite Flower en un 40%, lo que implic6 gastos
considerables, pues se vio afectada su productividad, calidad y rendimiento en tanto producto

como servicio. Del mismo modo, Aguirre Huertas et al. (2023) manifiesta que una estrategia
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frente a la rotacion de personal es la descripcion del cargo y del puesto de trabajo, lo que permite
estandarizar las unciones de cada trabajador y darles normas y directrices claras para cada uno.

De esta manera, el objetivo central de este proyecto es abordar la problemaética actual
mediante la estandarizacion de todas las labores del &rea de Introduccion de Nuevas Variedades
pues al estandarizar estos procesos, se espera priorizar las tareas criticas y las mas frecuentes, lo
que permitira una comprension mas profunda de los desafios especificos en la operacién. Dicha
estandarizacién proporcionara informacidn esencial para la seleccion de métodos de trabajo, la
asignacion de tiempos a cada tarea y la determinacion de la capacidad real de cada colaborador
para realizar las actividades en un periodo dado. En ultima instancia, este enfoque tiene como
objetivo reducir significativamente la rotacidn de personal, contribuyendo asi a la estabilidad de
la empresa y al mantenimiento de la calidad del producto.

Dado que, el presente proyecto busca abordar la alta rotacion de personal en el area de
Introduccion de Nuevas Variedades, atribuida a la falta de estandarizacion de procesos y la
estandarizacién de labores se perfila como una estrategia clave para mejorar la calidad del
producto, los tiempos de entrega y la estabilidad laboral, y asi preservar la posicion destacada de
la empresa en la industria de la floricultura se procura responder a la siguiente pregunta:

¢ Como estandarizar los procesos del area Introduccién de Nuevas Variedades para

disminuir la rotacion del personal?
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Marco tedrico

En el presente apartado se definen los conceptos claves y la relacion de ellos, junto a
algunas investigaciones, con el fin de brindar una mayor comprension sobre el problema de
estudio.
Estandarizacidn de procesos

En palabras de Garcia Rodas & Valderrama Ardila (2019), la estandarizacion de procesos
hace referencia a la creacion y adopcién de un conjunto uniforme de métodos, protocolos y
criterios para realizar actividades especificas en una empresa, para ello, se hace necesario
identificar y documentar los pasos clave, los requisitos y las expectativas para ejecutar un
proceso de manera consistente, garantizando asi la reproducibilidad y la uniformidad en todas las
operaciones relacionadas. De esta manera, el contar con procesos estandarizados dentro de una
organizacion, permite a los empleados entender como se deben realizar las tareas, qué estandares
deben seguir y qué resultados se esperan, facilitando asi, la coordinacién, la comunicacion
efectiva y la mejora continua de los procesos dentro de la organizacion.

Ahora bien, de acuerdo con Torres Saumeth et al. (2012), en el proceso de
estandarizacién del cultivo de flores es indispensable medir los siguientes aspectos:
Calidad

Las flores deben cumplir con ciertos requisitos de calidad, como el tamafio, el color, la
forma'y la frescura.
Eficiencia

La produccién de flores debe ser eficiente en términos de recursos utilizados y tiempo

requerido.
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Seguridad

La produccién de flores debe ser segura para los trabajadores y el medio ambiente.
Competitividad

Los productores de flores deben poder competir con otros productores a nivel
internacional en términos de precio, calidad y servicio.
Procesos estratégicos

Son un conjunto de actividades y acciones disefiadas para lograr los objetivos y metas de
una organizacién en consonancia con su estrategia general, estos procesos estan orientados hacia
el futuro y se centran en la toma de decisiones de alto nivel que afectan a la direccion y el
crecimiento de la organizacion a largo plazo (Mallar, 2010).
Procesos operativos

De acuerdo con Mallar (2010), “Los procesos operativos son una serie de pasos que se
realizan para completar una tarea o actividad, esenciales para el funcionamiento de cualquier
organizacion, ya que permiten que las tareas se completen de manera eficiente y efectiva” (p.11).
Ayudar a mejorar la seguridad de los empleados, pues, al documentar los procesos operativos y
proporcionar a los trabajadores las instrucciones necesarias, las organizaciones pueden prevenir
accidentes y lesiones.
Procesos de apoyo

Tal como su nombre lo indica, los procesos de apoyo “son aquellos que ayudan a los
procesos operativos a ejecutarse” (Mallar, 2010, p. 10). Si bien no estan directamente
involucrados en la produccion de bienes o servicios, son esenciales para el funcionamiento
eficiente y eficaz de la organizacion: dentro de los cuales se pueden destacar: La administracion

de recursos humanos, finanzas, contabilidad, marketing, etc.
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Calidad

La calidad es una caracteristica de los productos y servicios que los hace satisfactorios
para los clientes, puede definirse de muchas maneras, pero en general, se refiere a la capacidad
de un producto o servicio para cumplir con los requisitos del cliente. En palabras de Torres &
Vasquez (2010), la calidad es "las caracteristicas o cualidades de un producto o servicio para
satisfacer necesidades ademas como un producto o servicio libre de defectos” (p.25). Por su parte
la Norma (International Organization for Standardization (ISO) 9001, 2015), define la calidad
como "el grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos"”
(p.15).

En otras palabras, la calidad es la medida en que un producto o servicio cumple con las
expectativas del cliente, esta puede ser subjetiva, ya que depende de las necesidades y
expectativas individuales del cliente. Sin embargo, hay algunos factores que generalmente se
consideran importantes para la calidad, como la confiabilidad, la durabilidad, el rendimiento, la
facilidad de uso vy la estética.

Esta cualidad es importante para los clientes porque les ayuda a tomar decisiones
informadas sobre qué productos y servicios comprar, pues al percibir que un producto o servicio
es de alta calidad son mas propensos a comprarlo y a recomendarlo a otros. Asi, la calidad es
muy importante para las empresas porque puede ayudarlas a aumentar las ventas, mejorar la
lealtad de los clientes y reducir los costos
Eficacia

La eficacia se define como el estado en el que una empresa cumple con sus objetivos
establecidos, es decir, se refiera a la capacidad que tiene la organizacién para alcanzar los

resultados esperados (Fontalvo, de la Hoz y Morelo, 2018 citado en Pefia Antonio, 2020).
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Segun Carballo, Casas y Hernandez (2010), (como se cit6 en Pefia, 2020) esta
relacionada con la capacidad de respuesta que presenta la organizacion al cumplir con sus
clientes en tiempo y requisitos de calidad y consiste en cumplir metas y objetivos o la
satisfaccidn del cliente sin importar los costos y el uso de recursos.

Tal como sefala el Ministerio de Fomento (2005), (como se cit6 en Pefia, 2020), para
lograr la mejora de la eficacia se debe tener en cuenta algunos factores como:

“Comprension y cumplimiento de los requisitos de los clientes de cada proceso”
(Ministerio de fomento, 2005, pag. 6).

“Planificar los procesos en términos que aporten valor” (Ministerio de fomento, 2005,
pag. 6).

“Control, medicidon y obtencion de resultados del desempetio y de la eficacia de los
procesos” (Ministerio de fomento, 2005, pag. 6).

“Mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas” (Ministerio de
fomento, 2005, pag. 6).

Produccion

La produccion “es el proceso de transformar entradas (materiales, energia, informacion,
mano de obra, etc.) en salidas (bienes o servicios) que agregan valor para el cliente final”
(Becerra Rodriguez et al., 2008, p. 33). Esta juega un papel fundamental en la competitividad de
una empresa en el mercado, la percepcion de valor del cliente y las utilidades de la empresa, por
ende, no debe ser vista como una amenaza, sino como una escalera que permite llevar mas lejos
la estrategia del negocio. De acuerdo con la Escuela de Negocios de Harvard (como se cito en
Becerra et al., 2010), las empresas manufactureras deben enfocarse en las siguientes tres areas

para crear ventajas competitivas duraderas:
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Orientacion al sistema productivo. Las empresas deben disefiar sus sistemas de
produccion para que sean eficientes y eficaces. Esto significa utilizar los recursos adecuados, de
la manera adecuada, en el momento adecuado.

Reorganizacién en funcion de las estrategias corporativas. Las empresas deben
reorganizar sus sistemas de produccién para que estén alineados con sus estrategias corporativas.
Esto significa que los sistemas de produccién deben apoyar los objetivos y metas de la empresa.

Reflejar dicha estrategia en los propositos competitivos. Las empresas deben utilizar
sus sistemas de produccidn para reflejar su estrategia competitiva. Esto significa que los sistemas
de produccion deben ayudar a la empresa a competir de manera efectiva en su mercado.

Casos de estandarizacién de procesos: Estudio de tiempos y movimientos

La empresa floricola Rosely Flowers, dedicada al cultivo y exportacion de rosas, se
enfrentd a una serie de cambios en los Gltimos afios, como el incremento de ventas, la
competitividad, la calidad, la organizacion y la tecnologia. Para hacer frente a estos cambios, la
empresa realiz6 un estudio de tiempos y movimientos.

El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta que se utiliza para mejorar la
productividad y la eficiencia. El estudio se centra en los procesos, los tiempos invertidos en las
diferentes operaciones y el calculo de tiempos estandar, es decir, es el tiempo que requiere un
trabajador calificado y capacitado para realizar las actividades asignadas en los puestos de
trabajo (Hernandez Gallo, Guaméan Lozano, Moyano Alulema, & Acosta Velarde, 2022).

Dicho estudio permitié a la empresa Rosely Flowers identificar areas de mejora en su
produccidn, y asi la organizacion, pudo obtener cambios positivos en la optimizacion del tiempo
de produccion, el uso del espacio y los materiales, afinado asi, las condiciones de trabajo y la

calidad del producto, permitiendo a su vez un aumento de la productividad y eficacia.
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Cadena productiva

El estudio de la cadena productiva de las flores desde herramientas cuantitativas como la
simulacion es un campo de investigacion emergente. Este tipo de estudios puede ayudar a
identificar areas de mejora en la cadena productiva y a desarrollar soluciones que ayuden a
mejorar la eficiencia y la sostenibilidad de la cadena, no obstante, es un tema complejo que ha
sido estudiado por muchos investigadores, pues el estudio de la cadena productiva de las flores
desde herramientas cuantitativas como la simulacion es limitado.

En el mercado holandés, se han realizado aproximaciones para analizar las barreras
sociales e institucionales presentadas en las cadenas de suministro virtuales recurriendo para ello
a la utilizacion de juegos de simulacion, en donde se analizan las barreras sociales e
institucionales presentes en las cadenas de suministro virtuales en el mercado holandés de flores,
por otra parte, también se encuentran aproximaciones desde la simulacion basada en sistemas
multi-agentes, donde se analiza la politica del envio anticipado como herramienta para mejorar la
cadena de una empresa floricultura (Cardenas, Osorio Gutiérrez, & Ortiz Garcia, 2021).
Estandarizacién de proceso
Estudio de métodos

Un estudio de métodos es una técnica utilizada en la ingenieria industrial y la gestion de
operaciones para analizar y mejorar los métodos y procedimientos utilizados en un proceso de
produccidn o una actividad especifica. Su objetivo principal es identificar formas mas eficientes
y efectivas de realizar una tarea, reducir desperdicios, optimizar recursos y mejorar la
productividad.

En el contexto del cultivo de crisantemos, un estudio de métodos podria aplicarse para

examinar detalladamente cémo se llevan a cabo cada una de las etapas del proceso de produccion
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de nuevas variedades. Por ejemplo, se analizarian los pasos involucrados en la cosecha de
esquejes, el enraizamiento en bancos, la siembra en bandejas, el riego constante, el trasplante al
campo, la aplicacion de luz ciclada, la aplicacion de la hormona B9, el tutoraje y la cosecha final.

Durante el estudio de métodos, se buscara:

Identificar actividades innecesarias o redundantes que puedan eliminarse o simplificarse.

Mejorar la secuencia de actividades para reducir tiempos de espera y movimientos
innecesarios.

Disefar un flujo de trabajo mas eficiente y logico.

Proponer cambios en la distribucion de los recursos, equipos y herramientas para
optimizar su uso.

Evaluar la ergonomia del proceso para garantizar la comodidad y seguridad de los
trabajadores.

Buscar oportunidades para estandarizar procedimientos y establecer buenas practicas.

Identificar y aplicar técnicas o tecnologias mas avanzadas que puedan mejorar el proceso.

En resumen, el estudio de métodos busca la mejora continua de los procesos,
promoviendo la eficiencia, la calidad y la productividad en el cultivo de crisantemos. A través de
esta técnica, se pueden realizar ajustes y optimizaciones que contribuyan a la eficacia global del
proceso de produccion.
Estudio de tiempos

Un estudio de tiempos es una técnica utilizada en la ingenieria industrial y la gestion de
operaciones para medir y analizar el tiempo que toma realizar una tarea o un conjunto de tareas

especificas. Su objetivo principal es obtener datos precisos sobre el tiempo empleado en cada
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paso del proceso, lo que permite identificar ineficiencias, mejorar la productividad y disefiar
procesos mas efectivos.

Un estudio de tiempos podria llevarse a cabo para analizar la duracion de cada actividad
en el proceso de produccion. Por ejemplo, se podrian medir los tiempos empleados en la cosecha
de esquejes, el enraizamiento en bancos, la siembra en bandejas, el riego constante, el trasplante
al campo, el tutoraje y la cosecha final.

El estudio de tiempos proporcionaria datos valiosos para identificar cuellos de botella,
areas de mejora y actividades que podrian optimizarse para aumentar la eficienciay la
productividad en el cultivo de crisantemos. También ayudaria a establecer estandares de tiempo
para cada tarea y a evaluar el rendimiento de los trabajadores y del proceso en general. Con esta
informacion, se pueden tomar decisiones informadas para mejorar la planificacion, la asignacion
de recursos y la organizacion del trabajo en el cultivo de crisantemos.

Herramientas para el disefio y levantamiento de proceso de estudio de métodos y
tiempo Software de planificacién agricola. Utilizar software especializado en planificacién
agricola puede ayudar a disefiar y organizar el proceso de introduccion de nuevas variedades de
cultivo. Estas herramientas permiten crear calendarios de siembra, programar etapas de
crecimiento y cosecha, y mantener un registro detallado de las actividades.

Herramientas de dibujo o disefio. Antes de implementar el proceso en el campo, es Util
crear un disefio grafico o un plano del cultivo. Se pueden utilizar herramientas de dibujo, como
software de disefio grafico, para visualizar el disefio de las camas, el sistema de riego y la

ubicacion de las plantas.
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Medidores y equipos de analisis del suelo. Es fundamental realizar un analisis del suelo
para determinar su composicion y necesidades nutricionales. Los medidores de pH y nutrientes
del suelo son herramientas Utiles para obtener datos precisos en este caso un ph-metro.

Herramientas de medicién de la luz. Para garantizar que las plantas reciban la cantidad
adecuada de luz solar, se pueden utilizar medidores de luz para evaluar la intensidad y duracion
de la luz en diferentes areas del cultivo, se debe verificar los ful canesque deben estar entre 12 'y
12.5.

Equipos de riego automatizado. Un sistema de riego automatizado con temporizadores
0 sensores de humedad puede ayudar a proporcionar agua de manera eficiente y en los momentos
adecuados estas maquinas se pueden ubicar en caseta y desde este lugar inyectar los productos
que deben llegar a los bloques mediante mangueras.

Termometros e higrometros. Estos instrumentos son Utiles para monitorear la
temperatura y la humedad ambiental en el cultivo. Mantener un ambiente adecuado es esencial
para el crecimiento saludable de las plantas.

Tijeras de poda o cortafrio son herramientas de manejo. Herramientas de poda, como
tijeras o cortafrio de mano, son necesarias para realizar la poda y el corte de las plantas.

Etiquetas y sistemas de identificacidn: Utilizar etiquetas permite llevar un registro claro
de las variedades y las etapas del cultivo las cuales contiene la informacién detallada de cada
variedad en evaluacion.

Equipos de proteccidn personal. Se deben proporcionar equipos de proteccion personal
adecuados para los trabajadores del cultivo, como guantes, gafas de seguridad y sombreros la

dotacién oportuna lo cual permite que los colaboradores realicen mejor la labor.
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Libretas de registro y herramientas de seguimiento. Mantener un registro detallado de
las actividades y observaciones del cultivo es esencial. Libretas de registro, hojas de calculo u
otras herramientas de seguimiento pueden ayudar a mantener un registro organizado.

Todas estas herramientas son fundamentales para disefiar y levantar un proceso de
produccion eficiente y exitosa en el cultivo de crisantemos. Ademas, se debe contar con el
conocimiento y la experiencia en horticultura y el cultivo especifico de crisantemos para llevar a

cabo el proceso de manera efectiva.
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Metodologia
Enfoque

El presente estudio serd abordado desde el paradigma cuantitativo, el cual se caracteriza
segun Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio (2010), por utilizar la
recoleccion de datos como método para comprobar hipotesis, fundamentandose en la mediciéon y
el analisis estadistico, para construir patrones de conducta y comprobar teorias. Enmarcado a su
vez en el enfoque empirico- analitico, el cual de acuerdo con Pino Montoya (2015), explica el
vinculo que se puede presentar entre variables, es decir, relacion causa-efecto de los fenémenos
del mundo natural.

El empleo del enfoque empirico analitico es pertinente para este estudio dado que los
objetivos planteados parten de una hipdtesis no comprobada y que la problematica a abordar es
real y requiere intervencion; lo cual coincide con lo dicho por Wallace (1971) (como se citd en
Inche M., et al., 2003). quien menciona que este se utiliza para formular problemas de
investigacion que tengan una determinada relevancia social y ademas formulan hipétesis:
realizar previsiones a partir de descubrimientos aun no verificados.

Procedimiento

Para llevar a cabo el presente proyecto se realizaron tres momentos, en el primero se
describe el proceso de produccion de las nuevas variedades, tal con se llevaba a cabo en la
empresa, en el segundo momento se aplica el estudio de métodos y tiempo, y en el tercero se

evalla la diferencia que existe entre estos.
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Descripcion del proceso de produccion
Cosecha de Esquejes

El proceso comienza con la seleccion de plantas madre de alta calidad que poseen las
caracteristicas deseadas para la nueva variedad. A partir de estas plantas, se recolectan esquejes
cuidadosamente seleccionados. Los esquejes son segmentos de la planta que se cortan,
generalmente con una paleta que mide 4.1cm utilizando la cual debe estar esterilizada para evitar
infecciones, y cambiar de paleta y guantes cada que se cambia de variedad.
Enraizamiento en Bancos

Los esquejes se llevan a bancos de enraizamiento especialmente preparados. En estos
bancos, los esquejes son colocados en un sustrato adecuado, y se aplican hormonas de
enraizamiento para estimular el crecimiento de raices. Este proceso permite que los esquejes
desarrollen un sistema de raices fuerte y saludable antes de ser trasplantados a campo.
Siembra en Bandejas con Sustrato

Una vez que los esquejes han enraizado, son trasladados a bandejas con sustrato. Estas
bandejas estan disefiadas para proporcionar el ambiente adecuado para el desarrollo inicial de las
plantas. Durante esta etapa, los esquejes se mantienen en un lugar con riego constante y
temperatura controlada. Ademas, la humedad y la luz son reguladas para favorecer la fotosintesis
a través de las hojas y promover un crecimiento adecuado y saludable de los mismos.
Trasplante o siembra en Campo

Después de aproximadamente 16 dias en las bandejas, los esquejes han desarrollado
suficiente enraizamiento y vigor para ser trasplantados al campo. Antes de este trasplante, se
asegura que las camas en el campo estén preparadas con un sustrato adecuado y que el ambiente

sea favorable para el crecimiento de las plantas.
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Aplicacién de Luz Ciclada

Una vez que los esquejes estan en el campo y han comenzado a crecer, se implementa un
sistema de luz ciclada. Durante las noches, los bombillos se encienden durante 20 minutos por
cada hora transcurrida. La duracion de esta luz ciclada puede variar segun la variedad de la
planta, y su propdosito es regular el crecimiento y definir la altura de las plantas.
Aplicacion de Hormona B9

Cuando las plantas alcanzan una altura aproximada de 50 cm, se les aplica una hormona
conocida como B9. La dosis de la hormona puede variar entre 2000ppm y 4000ppm, segun los
objetivos del cultivo y el tipo de planta. Esta hormona tiene diferentes efectos segun la dosis
aplicada, como acortar pedunculos (el tallo que sostiene la flor) o mejorar los puntos florales
(lugares donde se desarrollaran las flores).
Tutoraje

Para guiar adecuadamente el crecimiento de las plantas y evitar que se caigan o se
rompan debido a su propio peso, se realiza un tutoraje. Semana a semana, se sube una malla que
brinda soporte y estabilidad a las plantas durante su desarrollo.
Desarrollo del Boton Floral

El proceso de crecimiento continlia hasta que las plantas alcanzan aproximadamente la
semana 10 a la 12. En este punto, el boton floral se ha desarrollado adecuadamente, lo que indica
que la planta esta lista para la fase de floracién.
Retiro del Principal y Cosecha

Una vez que el boton floral esta bien formado, se retira el principal para permitir que las
flores laterales se abran y florezcan. Después de este paso, las flores estan listas para ser

cosechadas y utilizadas para la produccién o venta.



Finalizacion del Proceso
Con la cosecha completa, el proceso de produccién de nuevas variedades de plantas
concluye. Se espera que el resultado sea una nueva variedad con las caracteristicas deseadas y

que se adapte bien a las condiciones especificas del cultivo y del mercado.

30



31

Figura 1

Diagrama de procesos
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Ver matriz de Ver Listado Maestro de Ver evaluacion de
Ver listas de verificacion por proceso
Indicadores Documentos y Registros riesgos.

Fecha: octubre 2020

Nombre de quien revisé: Director Produccién-Analista SIG Nombre de quien aprobé: Gerente

Nota. Esta figura muestra la ficha de caracterizacion en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracién
propia.

Aplicacién de métodos y tiempos en la produccion de nuevas variedades

Estadndares de calidad para el proceso de introduccion de nuevas flores

El presente estandar tiene como objetivo establecer las pautas y procedimientos para la
produccion de nuevas variedades de crisantemos de alta calidad, asegurando la obtencién de
plantas sanas, con las caracteristicas deseadas y cumpliendo con las regulaciones y normativas
aplicables.

Para ello primero se describen unas descripciones generales a tener en cuenta segun cada
proceso, Yy luego se desglosan las fases de los procesos en diagramas de flujos para una mejor
comprension.

Dado que la Tabla 1 Descripciones generales del proceso de produccion de nuevas

variedades, no cabe en este espacio, es ubicada en la pagina siguiente.
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Descripciones generales del proceso de produccion de nuevas variedades

Descripciones generales del proceso de produccion de nuevas variedades
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Uso de Equipos

Adecuados y Seguridad

Utilizar equipos de medicion y analisis del suelo, riego automatizado y equipos de
proteccidn personal para garantizar una produccion eficiente y segura.

Al seguir este estandar de calidad, se asegura que el proceso de produccion de
nuevas variedades de crisantemos sea controlado, eficiente y que cumpla con los
objetivos de obtener plantas de alta calidad

con las caracteristicas deseadas.

Seleccion de Plantas

Madre

Enraizamiento en

Bancos

Seleccionar plantas madre de alta calidad, libres de enfermedades y con las
caracteristicas deseadas para la nueva variedad.

Verificar que las plantas madre estén en éptimas condiciones de salud y desarrollo
antes de proceder con la recoleccion de esquejes.

Preparar bancos de enraizamiento con sustrato adecuado y condiciones 6ptimas de
humedad y temperatura.

Aplicar hormonas de enraizamiento siguiendo las indicaciones del fabricante para
estimular el crecimiento de raices.

Monitorear regularmente el enraizamiento de los esquejes y asegurarse de que

desarrollen un sistema de raices fuerte y saludable antes del trasplante.

Cosecha de Esquejes

Utilizar paletas esterilizadas para el corte de esquejes.
Cambiar de paleta y guantes cada vez que se cambie de variedad para evitar la
contaminacion cruzada.

Realizar la recoleccion de esquejes de manera cuidadosa y selectiva.

Siembra en Bandejas

con Sustrato

Trasladar los esquejes enraizados a bandejas con sustrato adecuado para el
desarrollo inicial de las plantas.
Regular la humedad, la luz y la temperatura en las bandejas para favorecer un

crecimiento adecuado y saludable de los esquejes.
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Trasplante o Siembra

en Campo

Realizar el trasplante de los esquejes al campo una vez que hayan desarrollado
suficiente enraizamiento y vigor.
Asegurarse de que las camas en el campo estén preparadas con sustrato adecuado y

las condiciones ambientales sean favorables para el crecimiento de las plantas.

Aplicacién de Luz

Ciclada

Implementar el sistema de luz ciclada durante las noches para regular el
crecimiento y definir la altura de las plantas.
Ajustar la duracion de la luz ciclada

segln las necesidades de cada variedad de crisantemo.

Aplicacién de

Aplicar la hormona B9 cuando las plantas alcancen una altura aproximada de 50

cm.

Hormona B9: Ajustar la dosis de la hormona segun los objetivos del cultivo y el tipo de planta
para obtener los efectos deseados.
Realizar el tutoraje semana a semana para guiar adecuadamente el crecimiento de
Tutoraje las plantas y evitar dafios causados por su propio peso.

Desarrollo del Boton

Floral

Permitir que las plantas alcancen aproximadamente la semana 10 a 12 para que el
boton floral se desarrolle adecuadamente.
Evaluar que el botdn floral esté bien formado antes de proceder con la siguiente

etapa.

Retiro del Principal y

Cosecha

Realizar el retiro del principal una vez que el boton floral esté bien formado.
Permitir que las flores laterales se abran y florezcan para proceder con la cosecha.
Concluir el proceso de produccion de nuevas variedades de crisantemos una vez
que la cosecha esté completa y las flores estén listas para su uso o venta.

Evaluar los resultados obtenidos y compararlos con los objetivos iniciales
establecidos para garantizar la calidad del producto final.

Registro y Seguimiento: Mantener un registro detallado de todas las actividades

realizadas durante el proceso de produccion.
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Realizar un seguimiento periédico para asegurar el cumplimiento de los tiempos y

etapas establecidas.

Nota. Descripcion general de produccion de un cultivo de flores. Fuente. Elaboracién propia.

Figura 2

Cosecha de Esquejes
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Asignar cama para
cosecha a un
cosechador

v

Tomar paleta de
cosecha y desinfectar

!

Entrar por el camino
con el carro de
cosecha

v

Cosechar

v

Empacar esquejes en
bolsas y marcar

v

Revisar calidad

v

Despachar esquejes
a poscosecha

Nota. Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.



Figura 3

Siembra en bancos

l SIEMBRA EN BANCOS I

lESQUBjE

Descargar esquejes y
almacenar en cuarto
frio

v

Inicio J

Sustrato

Descargar sustrato y
almacenar

]

Enviar esqueje a
zona de hormonado

Cargar sustrato a
tolva y preparar

v

v

Hormonar

Llenar bandejas de
sustrato

v

v

Almacenar esquejes
hormonados

Poner bandejas en
banda

v

v

Entregar esquejes a
sembradoras

Sembradora toma
bandeja

L

R

Sembrar

v

Poner bandeja
sembrada en banda

v

Hidratar bandejas

v
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Transportar al banco

v

Almacenar en banco

FIN

Nota. Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.



Figura 4

Preparacion de camas

PREPARACION DE CAMAS

Inicio

P

R

Definir camas a
preparar

Preparar fertilizantes

Regar cama

v

v

v

Retirar horizontales

Aplicar compost

Tomar conductividad

v

v

v

Retirar verticales

Aplicar fertilizante

Aplicar herbicida

v

v

Colgar o envolver
malla

Voltear cama

FIN
Retirar mangueras Demarcar camino
Enrollar o colgar .
mparejar cam
mangueras Emparejar cama
Destroncar cama Colocar mangueras
Bajar y extender
Recoger soca malla
v v
Barrer cama y
caminos Reparar malla
Cargar soca en .
parhuelas Colocar horizontales
Parihuelas a )
compostera Colocar verticales
Retirar soca y Medicion de
elementos de la cama Proparar ia cama

Nota. Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.

parametros y riego.
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Figura 5
Proceso de riego
Inicio

|
!

Instalar y verificar
aspersores de sales

Y

Sellado en siembra
en campo

v

Entrega y revision de
valvula

v

Instalacion de
aspersores de
refresque

Mover aspersores &l Desinstalar
entre blogues = aspersores

—™ Instalar aspersores

Y

Activar y desactivar
aspersores

v

Refuerzos con vénturi

v

Refuerzos con
maruyama

v

Refuerzos a
necesidad semanal

v

Refuerzos de camino
central

v

Riego de cortes
camas con -50%

FIN

Nota. Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.



Figura 6

Siembra en campo

SIEMBRA EN CAMPO

Inicio
Recibir cama . )
preparada Recibir esquejes

v

v

Asignar variedad a
cada cama

Repartir bandejas con
esquejes

v

Entrar a cama

!

Posicionarse para
sembrar

v

Tomar esqueje y
marcador

v

Hacer orificio en la
cama

v

Sembrar esqueje

|

Recoger bandejas

v

Marcar la cama y
registraria
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Nota. Esta figura muestra flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion propia.



Figura 7

Proceso de fumigacion, monitoreo y aspirado

Alistar equipos de

informacion/placa

s MONITOREO MONITOREO
| FUMIGACION | DIRECTO | | INDIRECTO | ‘ ASPIRADO
Inicio ‘ Inicio Inicio Inicio ‘
Determinar bloques a ; Identificar blogues a
fumigar Entrar a cama Identificar placas aspirar
Identificar plagas y Registrar Alistar equipos

agroguimicos en
almacen

informacion de planos

proteccion personal enfermedades
Pesar y entregar .
Consolidar Monitorear trampas Instalar equipo

'

!

!

v

Llevar agroquimicos
acaseta

Entregar informacion
consolidada

Registrar informacion

Aspirar camas

}

}

|

|

Alistar equipos para

Elaborar graficas de

Monitorear trampas
perimetrales

Recoger insectos

v

Extender mangueras

v

Cerrar cortinas

v

Marcar el bloque

v

Aplicar

v

Salir del blogue

Nota: Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracién

propia.

aplicar agroquimicos monitoreo
r
Preparar mezcia ) ) i
FIN Registrar informacion Entregar bolsa

|

|

Limpiar tframpas

FIN
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Figura 8

Tutoraje, aplicacion de B-nine, desbotonado, desmalece y erradicacion

TUTORADO

| Inicic

i

LUCES Y CORTINAS

Inicio:

|

Despagar

Identificar blogues
para inslakar cortinas

!

!

Instalar vaniia

Verificar camas para
poner corinas

'

l

Subir malka

Colgar cortinas
Iateraies

Temiplar

Colgar corings
frontales

Repasa de cortes

FIN

Nota. Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion propia.

[Conactanidesconecta
Quimakias

Descolgar cominas y
enroliar

Sacar cortings del
blogque

FIN

[APLICACIOH B-runnl | DESBOTONADO J | DESMALECE G1 | |DESMH_E{.‘E G2 G!J ERRADICACION
Inicio | | Inicio Initsa Inicio Inicio |
Igentificar Dioques v Identificar blogues y Identficar bioques y Identificar bloques v Igentrficar bloques v
camas para aphcar camas a desbolonar camas a desmalezar Camas a desmalelar camas a emadicar
Identficar el grado de | dentiicar el grade de Identificar tabos
Buscar tanque y Enrar a cama desmalece desmalece compuestos
producios
Arrancar talios y
Transporte hasta ¢l Desbolonar Raspar makeza Raspar maseza panerios al prncpio
blogue identificado de cama
Almacenar bolones Cargar tallos a camo
n I
T — a0 costsl Dejar en &l caming Barrer camas P
Sacar a caming
var producto cantral Recn-qer soCa Liewvar a compostera
B9 Lievar a composiera Lievar a composiera N
¥
FIN




Figura 9

Corte de flores

CORTE DE FLORES

I
| Inicio ‘

}

Recibir pedidos y
planear el corte

¥

Identificar los blogues
y camas a cortar

v

Asignar cama de
corte a cada cortador

¥

Definir
especificaciones de
ramo

v

Recoger elementos
de proteccion y
herramientas

v

Entrar a cama

v

Cortar

v

Encapuchar y poner
en balde

¥

Recoger ramos y
montar en garrucha

v

Llevar a poscosecha

Nota: Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.



Figura 10

Armado de Bouquets

ARMADO BOUQUETS \

Identificar orden de
produccion y
especificaciones

v

Alistar flores

v

Poner flores en atriles
segun orden

v

Poner tallos en la
banda

v

Poner capuchones

v

Poner alimento de flor,

'

Atar ramo

Y

Bajar ramos para
empaque

FIN

Nota: Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.



Figura 11

Empaque

EMPAQUE

’ Inicio ‘
Surtir baldes de
empaque

v

Armar cajas

Empacar flores en
caja segun
especificaciones

v

Cerrar caja

v

Zunchar

Almacenar en cuarto
frio

FIN

Nota. Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.



Figura 12

Despacho y entrega del producto.

[ 1nic i { Inicio |

!

)

r

FIN ;

Nota. Esta figura muestra el flujo de procesos en un cultivo de flores. Fuente. Elaboracion

propia.

EbQuetar cajas para ROCPCION &N NGreso
despachos O esquejes
Liar cajar, y révision Almacenar on cuarto
02 plezas suellas frio
Liegada del camion a Preparacion para el
Zona de cargue despacho
Cargar camabdn Cargar &l camidn
Colgar sello de
segurdad y candado Entragar remision
2 Camion
Entregar documentos Y
al conductor N/
Y \/
Confirmar despacho

Tamanfo de la muestra

A continuacion, se define el tamafo de la muestra de las labores antes mencionadas con

un nivel de confianza del 95%.




Figura 13

Apoyo al calculo del tamafio de muestra por niveles de confianza.

TABLA DE APOYO AL CALCULO DEL TAMANO DE MUESTRA POR NIVELES DE CONFIANZA

Certeza 99% 98% 95% 94% 93% 92% 91% 90% 80% 62% 50%
z 2,575 2,33 1,96 1,88 1,81 1,75 1,69 1,65 1,28 1,0 0,6745
z? 6,63 5,43 3,84 3,53 3,28 3,06 2,86 2,72 1,64 1,00 0,45
e 0,01 0,02 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,02 0,37 0,5
e? 0,0001 0,0004 0,0025 0,0036 0,0049 0,0064 0,0081 0,0001 0,0004 0,1369 0,25

Tamaiio Muestra R

MU

ESTRA

Desmalece

Poblacién (N)

Nivel de Confianza (Z)

Eror esperado (E)

Fraccién conforme (q)

DATOS DE ENTRADA CALCULO TAMANO DE LA

Fraccién no conforme (p)

0,05

0.95

0,05

do (n) 30

TAMANO DE LA MUESTRA: Para calcular el tamaiio de la muestra se utiliz6 la
férmula para tamaiio de poblaciones finitas’

donde:

(N-1)E2Z2pg

N = Total tallos en la poblacion
Z = Nivel de confianza
E = Error de muestreo
p = Proporcién de tallos no cortados segun especificaciones( proporcion no conforme estimada)

q = Proporcién de tallos cortados segin especificaciones
p*q = Varianza (en este caso muestreal)

Nota. Esta figura muestra el tamafio de la muestra. Fuente. Elaboracion propia.

Estudio del tiempo estandar

los diferentes procesos, con un intervalo de confianza del 95%.
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A continuacion, se resume el estudio de tiempos llevado a cabo con 30 observaciones en



Figura 14

Corte Snapdragon

53

FORMATO PARA EL CALCULO DE TIEMPOS ESTANDAR
TIEMPO DE OPERACION (CICLOS DE CRONOMETRAJE EN SEGUNDOS) CALCULD DE TIEMPD ESTANDAR
= YALORACI
No | OPERACION PRODUCTGCICLOS| Max | MM lomsEnvacio| UM | cundran ;??Es":g:. o |ONDIMO | NENRS | supiime | SRRSO | FRECUEN | nesuctan | FANCS
TRABAJO
1 Corte Snadragon SEG 32 65 30 2625 231506 3 1.46 0.50 1 143% 0.6 10 1.33 45.06
2 |Come Snadragon SEG 32 65 30 26485 234706 T 147 0,50 1 143% 0,16 1.0 1.34 44,72
3 |Come Snadragon SEG 32 65 30 2647 234523 T 1.47 0.80 1 143 0.6 10 1.34 4474
4 |Come Snadragon SEG 32 65 30 2626 230942 g 1.46 0.50 1 143% 0.6 10 1.33 45,10
5 |Come Snadragon SEG 3z g3 30 26445 234706 T 147 0,80 1 143 06 10 1.34 44,72
& |Come Snadragon SEG 32 65 30 2632 231345 T 1.46 0.80 1 143 0.6 10 1.33 44,33
7 |Come Snadragon SEG 32 65 30 2634 232216 T 1.46 0.50 1 143% 0.6 10 1.33 44 36
Nota. Esta figura muestra el tiempo estandar de corte. Fuente. Elaboracion propia.
Figura 15
Siembra
FORMATO PARA EL CALCULO DE TIEMPOS ESTANDAR
TIEMPO DE OPERACION [CICLOS DE CRONOME TRAJE EN SEGUNDOS)
5 YALORACI
No | oPERAciON  |propucTol cicLos | wax | wm | vaniacio (oesErvacio| SUMY | cundnno| 'DELA. | TIEMFO (ONFIMO| ENFO | guplia | IEMPOZ | FRECUEN | pdouiTaur | BAcn
TRABAJO
1 Siembra Fompon SEG 350 230 52% 30 TOST 1673357 13 3.9z 0.50 3 12% 0,35 1.0 3.51 17
2 |Siembra Pompon SEG 300 230 305 30 TOET 16735857 3 3493 0.vo 3 12% 0.33 10 3,08 13
3 |Siembra FPampon SEG 350 230 52% 30 T2V 1712457 13 336 0,70 3 12% 0,33 1.0 30 13
4 |Siembra FPampon SEG 350 180 94% 30 E337 B4 ETET B 389 0,80 3 12% 0,37 1.0 348 1
5 |Siembra Pompon SEG 350 150 84% 30 TOO7 IES2dsT & 389 0.80 3 12% 0.37 1.0 349 7
& |Siembra Pompon SEG 350 230 52% 30 B957 IE4EEST 13 3.88 0,70 3 12% 0.33 1.0 3,04 20
T |Siembra Pompon SEG 350 1Es 108% 30 B985 1644551 15 3.88 0,70 3 12% 0.33 1.0 3,04 20

Nota. Esta figura muestra el tiempo estandar de siembra. Fuente. Elaboracion propia.




Figura 16

Desbotone Spider

FORMATO PARA EL CALCULO DE TIEMPOS ESTANDAR

OPERACION (CICLOS DE CRONOMETRAJE EN S

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

= = DE SUMA SUMA | HEmPo EtananT‘:ﬁ:: TIEMPO * TIEMPO % |FRECUEN | THEMPO | potoNES
No OPERACION |PRODUCTO|CICLOS | MAX | MIN vnn:\cm DBSiFéUSnCID EREC. cun'ljjsnnn PROM. DE HORRAL SU:I_}IEME SUPLEMENTO P HESUII::TANT HORA
TRABAJO
1 Desboton Spider |Desbotonados  SEG 5 1 400% 30 46 126 0.03 0,30 1] 13% 0,00 1.0 0,03 2309
2 Desboton Spider |Desbotonados  SEG 5 3 7% 30 147 725 0.08 0,30 1] 13% 0.0 1.0 0,08 T2z
3 Desboton Spider  |Desbotonados  SEG 5 1 400% 30 a0 264 0,04 0,30 i 13% 0.0 1.0 0,05 1327
4 Desboton Spider  |Desbotonados  SEG 5 z 150% 30 147 729 0,08 0,30 i 13% 0.0 1.0 0,08 T2
5 Desboton Spider  |Desbotonados  SEG 5 4 25% 30 138 Gd2 0,08 0,30 i 13% 0.0 1.0 0,08 770
5] Desboton Spider  |Desbotonados  SEG 5 3 67% 30 148 Tid 0,08 0,30 i 13% 0.0 1.0 0,08 Tia
T Desboton Spider  |Desbotonados  SEG 5 z 150% 30 105 393 0,06 0,30 i 13% 0.0 1.0 0,06 1011
Nota. Esta figura muestra el tiempo estandar de desbotone. Fuente. Elaboracion propia.
Figura 17
Desbotone Pompon
FORMATO PARA EL CALCULO DE TIEMPOS ESTANDAR
TIEMPO DE DPERACION [CICLOS DE
CRONOMETRAJE EN SECLUNDOS) CALCULO DE TIEMPD ESTANDAR
YALORACI
x N= DE SURMA x TIEMPD x TIEMPO
Mo | OPERACION | PRODUCTD |CICLOS | Max | MiN |vamiacio|oeservacio| SUMA | cyappap| TIEMPO |ONRITMO| TIEMPO | opipyy FRECUEM | peguTany | BOTONES
FREC. PROM. DE NORMAL ClA FHORA
N NES os TRABAJD NTO 1] E
1 |Siembea Diesboton pompon SEG 3 1 200% 30 32 3B o0z 10,90 1] 13% 0,00 10 0,02 3313
2 |Sembaa Dlesboton pompon SEG S 1 200% 30 34 54 gz 0,90 i} 138 0,00 1.0 002 23
3 |Sembia Desbeton pompon|  SEG S 1 400% 30 34 54 ooz 0,30 1} 13% 0,00 10 0.0z 23
4 |Siembaa Desbotonpompon|  SEG s 1 200% 30 35 57 002 0.90 0 13% 0,00 10 002 3034
5  |Sembia Diesboton pompan SEG s 1 200% 30 35 =14 gz 0,90 i} 13% 0,00 10 002 3034
6 |Siembis Diesbeton pempon|  SEG s 1 200% 30 34 54 oz 0,30 i} 13% 0,00 10 002 323
T |Sembia Diesbeton pompon|  SEG E 1 200% 30 g 57 oz 0.30 o 13% 0,00 10 0.0z 3034

Nota. Esta figura muestra el tiempo estandar desbotone pompoén. Fuente. Elaboracién propia.
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Suplementos
Tabla 3

Suplementos por descanso
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TABLAS DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

NOTA: Tomado de George Kanawaty. Introduccion
al Estudio del Trabajo (cuarta Edicién Revisada
Pg.501- 510) PUNTOS

Anexos: tabla de conversién de puntos a puntajes

8 BAJO | MEDIANO | ALTO

CALIFICACION

TENSION FISICA EJERCIDA POR LA

NATURALEZA DEL TRABAJO

1. FUERZA EJERCIDA PROMEDIO (Ver cuadro
0-85 0-113 0-119
de puntos x kg para cada caso)

A. Esfuerzo reducido (cuando se desplaza el peso del

cuerpo a fin de:)

*Ejercer fuerza para accionar un pedal

*Presionar un articulo con el cuerpo

*Pulir

B. Esfuerzo mediano (cuando el trabajo consiste

principalmente en:)

*Transportar o sostener cargas.

*Traspalar, martillar y otros movimientos ritmicos
(se incluyen aqui la mayor partedelasoperacion

es).

C. Esfuerzo intenso (cuando el trabajo consiste

principalmente en:)



*Levantar cargas mediante el uso prolongado de

determinados musculos de dedos y brazos.

56

*Levantar o sostener cargas en posturas dificiles,
manipular cargas pesadas para colocarlas en

posiciones dificiles.

*Efectuar operaciones en ambientes calurosos,

trabajar metales en caliente.

2. POSTURA (determinar si el trabajador esta
sentado, de pie agachado 0 en una posicién
engorrosa, si tiene que manipular una cargaysiesta  0-5 6-11

es facil o dificil de manipular).

12-16

A. Normales

*Sentado comodamente 0
*Subiendo o bajando escaleras sin carga 5
*De pie 0 andando libremente 4
B. Anormales

*De pie 0 andando con una carga 6

*Sentado incomodamente, 0 a veces sentado y a veces

2
de pie
*Subiendo escaleras de mano, o debiendo inclinarse,

8
levantarse, estirarse o arrojar objetos.
*Levantando pesos con dificultad, traspalando

10
balasto a un contenedor
*Debiendo constantemente inclinarse, levantarse,

12
estirarse o arrojar objetos
*Extrayendo carbon con un zapapico, tumbado en

16

una veta baja.



3. VIBRACIONES (Considerar el impacto de las
vibraciones en el cuerpo,

entre mitades o manos y el aumento del esfuerzo

57

0-4 5-10 11-15
mental debido a las mismas 0 a una serie de
sacudidas o golpes).
*Traslapar materiales ligeros 1 1
*coser con maquina eléctrica o afin 2
*Sujetar el material en el trabajo con prensa o
guillotina mecanica. i
*Tronzar madera 4
*Traspalar balasto 4
*Trabajar con una taladradora mecanica portatil
accionado con una sola mano *
*Picar con zapapico 6
*Emplear una taladradora mecénica que exige las
dos manos ’
*Emplear un martillo perforador con hormigén 15
4. CICLO BREVE (Si en un trabajo muy repetitivo
una serie de elementos muy cortos forman un ciclo
que se repite continuamente durante un largo
periodo, se atribuyen utilizados durante el trabajo.
0-3 4-6 7-10
(tiempo medio ciclo centiminutos) puntos a fin de
compensar la imposibilidad de alternar los musculos.
*16 - 17 1 1
*15 2
*13-14 3
*12 4
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*10- 11 5
*g -9 6
*7 7
*6 8
*5 9
*Menos de 5 10
5. ROPA MOLESTA (Considerar el peso de la ropa

de proteccion en relacién con el esfuerzo y el

movimiento, observar asi mismo si la ropa estorbala  0-4 5-12 13-20
aireacion y la respiracion)

*Guantes de caucho para cirugia 1
*Guantes de caucho de uso domestico 2
*Botas de caucho 2
*Gafas protectoras para afilador 3
*Guantes de caucho o pies de uso industrial 5
*Mascara (ej.: para pintar con pistola) 8
*Traje de amianto o chaqueta encerada 15
*Ropa de proteccidon incomoda y mascarilla de

respiracion 2
B. TENSION MENTAL (Considerar las posibles
consecuencias de una menoratencion por parte del
trabajador, el grado de responsabilidad que asume,

la

necesidad de coordinar los movimientos con exactitud

y el grado de precisiono exactitud exigida).

6. CONCENTRACION O ANSIEDAD 0-4 5-10 11-16
*Hacer un montaje corriente, traspalar balasto 0
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*Hacer un embalaje corriente, lavar vehiculos,

1
empujar carrito por unpasillo despejado.
*Alimentar troquel de prensa sin tener que
aproximar la mano a la prensaRellenar deaguauna 2
bateria.
*Pintar paredes 3
*Juntar lotes pequefios y sencillos sin necesidad de

4
prestar mucha atencion.
*Coser a maquina con guia automatica. 4
*Pasar carrito a recoger pedidos de almacén, hacer

5
una inspeccion simple.
*Cargar/descargar troquel de una prensa, alimentar

6
la prensa a mano,pintar metal labrado con pistola.
*Brufiir, pulir 8
*Sumar cifras, inspeccionar componentes detallados. 7
*Coser a maquina guiando manualmente el trabajo,
empaquetar surtidos
recordando de memoria la presentacion y efectuando 10
la seleccién, montartrabajos
*Demasiado complejos para ser automatizados,
soldar piezas sujetas conuna plantilla.
*Conducir un autobus con tréfico intenso o
neblina, marcar piezas condetalles de mucha 15
precision.
7. MONOTONIA (considerar el grado de estimulo
mental, y en caso de 0-2 3-7 8-10

trabajar con otras personas, espiritu de competencia,
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musica, etc.)

*Trabajos algo mondtonos (repetitivos con alguna

variacion y con algan

desplazamiento, efectuar de a dos un trabajo por °
encargo.
*Trabajos mondtonos (repetitivos, aburridos, con
pocas variaciones y siempre 3
en el sitio)
*Hacer una inspeccion corriente) 6
*Trabajos muy monotonos (altamente repetitivos,
muy aburridos, sin ninguna
variacion ni desplazamiento, sumar columnas
similares de cifras, efectuarsolo un trabajo "
sumamente repetitivo).
8. TENSION VISUAL (considerar las condiciones de
iluminacion natural y
artificial, deslumbramiento, centelleo, color y

0-5 6-11 12-20
proximidad de trabajo, asi comola duracion del
periodo de tensién).
*Efectuar un trabajo fabril normal. 0
*Inspeccionar defectos facilmente visibles, clasificar
por colores distintivos,efectuar un trabajo fabril con 2
mala luz)
*Inspeccionar con intermitencias defectos de detalle,
clasificar objetos segin 4
su tamafio.
*Leer periodico en el autobus 8
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8 10

*Hacer grabados utilizando un monéculo de aumento. 14

9. RUIDO (considerar si el ruido afecta a la
concentracion, si es un zumbidoconstante o un ruido

de fondo, si es regular o aparece de improviso, Si es

0-2 3-7 8-10
irritante o sedante) débil: continuo e intermitente,
Fuerte: continuo e intermitente, Alto: Sirena
*Trabajar en una oficina tranquila sin ruidos que
distraigan, trabajar en taller 0
de pequefios montajes.
*Trabajar en una oficina del centro de la ciudad
oyendo continuamente elruido del trafico. '
*Trabajar en un taller de maquinas ligeras, trabajar
en una oficina o taller i
*Trabajar en un taller de carpinteria 4
*Hacer funcionar un martillo de vapor enunafragua 5
*Hacer remaches en un astillero 9
*Perforar pavimentos de carretera 10
C. TENSIONFISICA O MENTAL PROVOCADA POR
LA NATURALEZA LAS
CONDICIONES DE TRABAJO
10. TEMPERATURA (considerar las condiciones
generales de temperatura yhumedad de la atmosfera
y clasificarlas como se indica. Segun la hasta mas de
de 23 a323C
temperatura media observada, seleccionar el valor 23°C 322C

adecuado en una de lassiguientes series:
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*Humedad baja hasta 75 0 6-9 12-16
*Humedad mediana de 76 a 85. 1-3 8-12 15-26
*Humedad alta més de 85 4-6 12-17 20-36
11. VENTILACION (considerar la calidad y
frescura del aire, asi como elhecho de que circule 0 0-3 4-9 10-15
no, climatizacion o corriente natural)
*Oficinas, fabricas con ambiente fisico similar al de
una oficina °
*Talleres con ventilacién aceptable, pero con un poco
de corriente de aire. '
* Talleres con corriente de aire 3
*Sistema de cloacas 14
12. EMANACION DE GASES (considerar la
naturaleza y concentracion de las emanaciones de
gases téxicos o nocivos para la salud, irritante para  0-3 4-8 9-12
0jos,nariz, garganta o piel, olor desagradable)
*Torno con liquidos refrigerantes 0
*Pintura de emulsion 1
*Corte por llama oxiacetilénica 1
*Soldadura con resina 1
*Gases de escape de vehiculos de un motor en un 5
pequefio garaje comercial 6
*Pintura celulésica
10
*Trabajo de moldeado con metales
13.POLVO (considerar el volumen y tipo de polvo) 0-3 4-8 9-12
*Trabajo de oficina, operaciones normales de .

montaje ligero, trabajo entaller de prensas.
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*Qperaciones de rectificacién y pulido con buen

sistema de aspiracion de '
*Aserrar madera 2
*Evacuar cenizas 4
*Abrasion de soldaduras 6
*Trasegar coque de tolvas a volcadores o camiones 10
*Descargar cemento 11
*Demoler edificios 12
14. SUCIEDAD (considerar la naturaleza del trabajo
y la molestia general
causada por el hecho de que sea sucio; no se atribuye  0-2 3-6 7-10
puntos y tiempo a lavez por el tiempo para lavarse.
*Trabajo de oficina, operaciones normales de montaje 0
*Manejo de multicopistas de oficina 1
*Barrido de polvo o basura 2
*Desmontaje de motores de combustién interna 4
*Trabajo debajo de un vehiculo de motor usado 5
*Descarga de sacos de cemento 7
*Extraccion de carbén, deshollinando chimeneas 10
15. PRESENCIA DE AGUA (considerar el efecto
acumulativo de un trabajo

0-2 3-6 7-10
efectuado en un ambiente mojado durante largo
periodo)
*Qperaciones normales de fabrica 0
*Trabajo al aire libre (ej. De cartero) 1
*Trabajo continuo en lugares hiumedos 2
*Apomazados de paredes con agua 4
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*Manipulacién continua de productos mojados 5

*Lavanderia, tintoreria, trabajos con agua y vapor,

suelo empapado de agua,en contacto con el agua) 10

manos

FACTORES CONSTANTES

1. Necesidades Personales 5-7 7

2. Base de Alimentacion

TOTAL, PUNTOS 24

PORCENTAJE 14%

Nota. Esta tabla muestra los suplementos. Fuente. Elaboracion propia.
Evaluar la efectividad del estudio de métodos y tiempos

Con el propésito de evaluar la efectividad del método aplicado para estandarizar el
proceso de produccion de nuevas variedades, se llevo a cabo un anélisis cuantitativo
estableciente una correlacion entre el tiempo y productos de buena calidad que se tenian antes de
implementar el estudio de tiempo y métodos, en compasién en el tiempo se tomaban luego de
poner en practica la propuesta. Luego de ello, se evalué la rotacion de personal que hubo después

de implementado el proceso.
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Resultados
Una vez aplicado el estudio de método en cada una de las fases de produccion de nuevas
variedades, y analizar el tiempo que tomaba cada una en comparacion con los productos 6ptimos
terminados, se encontrd lo siguiente:
Figura 18

Cosecha de esquejes

Cosecha de esquejes
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Antes Después

Nota. Esta figura muestra el antes y el después de cosecha. Fuente. Elaboracion propia.
Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se obtenian 700 esquejes x hora, y
después de aplicado el método, se obtuvo 1200 esquejes x hora, es decir, que hubo una mejora en

el rendimiento e incremento en la produccion de 85%.
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Figura 19

Enraizamiento en bancos

Enraizamiento en bancos
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Antes Después

Nota. Esta figura muestra el antes y el después de bancos. Fuente. Elaboracion propia.

Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se obtenian 10 bandejas x hora, y
después de aplicado el método, 14 bandejas x hora, demostrando asi, un aumento significativo en
la produccion.

Figura 20

Siembra en campo

Siembra en campo

Antes Despuds

Nota. Esta figura muestra el antes y el después de la siembra en campo. Fuente. Elaboracion

propia.
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Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se obtenian 500 plantas x hora, y
después de aplicado el método, se obtuvieron 100 plantas x hora, lo que significa un aumento en
el rendimiento del 100% en la produccién de nuevas variedades.

Figura 21

Tutoraje

Tutoraje
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Antes Después

Nota: Esta figura muestra el antes y el después de cosecha. Fuente. Elaboracion propia.

Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se obtenian 3 camas x hora, y después
de aplicado el método, se obtuvieron 6 camas x hora, lo que significa un aumento en el
rendimiento del 100% en la produccion de nuevas variedades.

Figura 22

Desboton pompon

Desboton Pompon

Nota: Esta figura muestra el antes y el después de desbotone de pompdn. Fuente. Elaboracién

propia.
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Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se obtenian 1000 plantas x hora, y
después de aplicado el método, se obtuvieron 3600 plantas x hora, lo que significa un aumento
en el rendimiento de mas del 100% en la produccion de nuevas variedades.

Figura 23

Desboton Spider

Desboton spider

700

Antes Después

Nota. Esta figura muestra el antes y el después de desbotone de spider. Fuente. Elaboracion
propia.

Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se obtenian 500 plantas x hora, y
después de aplicado el método, se obtuvieron 720 plantas x hora, lo que significa un aumento en
el rendimiento de mas del 50% en la produccién de nuevas variedades.

Figura 24
Corte pompoén

Corte Pompon

Antes Después

Nota: Esta figura muestra el antes y el despues de corte de pompon. Fuente. Elaboracion propia.
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Dado que tanto antes como después de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se
continuaron obteniendo 70 ramos X hora, no se observaron cambios significativos en este
proceso.

Figura 25

Corte solidado

Corte solidado

Antes Después.

Nota. Esta figura muestra el antes y el después de corte de solidado. Fuente. Elaboracion propia.
Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se lograba cortar 25 ramos x hora,y

después de aplicado el método, se lograron cortar 38 camas x hora, lo que significa un aumento

en el rendimiento del 52% en la produccién de nuevas variedades.

Figura 26

Corte Snapdragon

Corte Snadragon

Antes Después

Nota. Esta figura muestra el antes y el después de corte Snapdragon. Fuente. Elaboracion propia.
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Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se lograba cortar 22 ramos x hora,y
después de aplicado el método, se lograron cortar 38 camas x hora, lo que significa un aumento
en el rendimiento del 64% en la produccion de nuevas variedades.

Figura 27

Corte mutbol

Corte mutbol

V]
Antes Después

Nota. Esta figura muestra el antes y el después de corte mutbol. Fuente. Elaboracion propia.

Antes de aplicar el estudio de métodos y tiempos, se lograba cortar 20 ramos x hora, y
después de aplicado el método, se lograron cortar 37 ramos x hora, lo que significa un aumento
en el rendimiento del 60% en la comparacién con lo producido antes de aplicar el método en
produccidn de nuevas variedades.

En aras de demostrar con mas facilidad la utilidad y eficiencia en la aplicacion del
método de estudios y tiempos, se exponen las graficas que sintetizan y comparan cada uno de los
procesos en un grafico con linea de tendencia, para que sea mas descriptivo y sencillo de

visualizar.



Figura 28

Tiempo de produccidn en el proceso de cosecha y siembra

Resultados tiempo de produccion en el proceso
de cosecha y siembra
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Nota. Esta figura muestra el resultado de tiempo de produccion en cosecha y siembra. Fuente.

Elaboracion propia.
Figura 29

Tiempo de produccion en procesos de enraizamiento en bancos y tutoraje

Resultados tiempo de produccion en los

procesos de enraizamiento en bancos y tutoraje
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Nota. Esta figura muestra el resultado en tiempo de produccion en enraizamiento en bancos y

tutoraje. Fuente. Elaboracion propia.

71
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Figura 30

Tiempo de produccion en el proceso de deshotone

Resultados tiempo de produccion en el proceso
de desboton
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Nota. Esta figura muestra resultados de produccion en desbotone. Fuente. Elaboracion propia.
Figura 31

Tiempo de produccion en el proceso de cortes

Resultados tiempo de produccion en el proceso

de cortes
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Nota. Esta figura muestra el resultado de produccion en el proceso de cortes. Fuente.
Elaboracion propia.

En conclusién, se puede evidenciar que hubo un aumento significativo en la produccién
de nuevas variedades una vez implementado el método de estudios y tiempo para estandarizar

cada uno de los procesos.
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Figura 32

Rotacién del personal

Rotacion del personal
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Nota. Esta figura muestra el antes y el después de la rotacion del personal. Fuente. Elaboracion
propia.

Una vez aplicado el procedimiento de métodos y tiempo, se evaluo la rotacion el personal
y se encontrd que esta disminuy6 considerablemente, pues antes era aproximadamente del 50%,

y después de implementado el procedimiento se redujo a menos del 10%.
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Conclusiones

En resumen, el proyecto logrd plenamente su objetivo al estandarizar los procesos y
evaluar su rendimiento una vez estandarizados mediante el estudio de métodos y tiempos. Estos
cambios demostraron mejoras significativas en la produccion por hora en varios procesos,
destacando un aumento del 80% en los procesos de siembra y cosecha. Ademas, se observé una
reduccidn sustancial en la rotacién del personal, disminuyendo de un 40% a menos del 10%.
Esto respalda la efectividad del proyecto y valida la hipétesis de que la estandarizacion de
procesos conduce a una mejora en el tiempo de produccion y la calidad del producto.

Los resultados de la estandarizacion de procesos y su influencia en la rotacién del
personal se explican por la claridad y definicion de las funciones de los trabajadores una vez que
los procesos estan estandarizados. Esto facilita significativamente la ejecucién de sus tareas y su
capacidad para cumplir con las expectativas y demandas de los empleadores. La estandarizacion
se convirtié en una estrategia efectiva para reducir la rotacion del personal, especialmente en
comparacion con los procesos que antes dependian del criterio del supervisor, lo cual era mas

propenso a errores debido a su naturaleza subjetiva.
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Recomendaciones
Para mantener la eficiencia y la fluidez del proceso, se recomienda llevar a cabo una
evaluacion exhaustiva cada vez que se introduzca una nueva variedad. Esta evaluacion debe
determinar si las labores requeridas son distintas de las tareas ya estandarizadas. En caso de
encontrar diferencias, es fundamental ejecutar de inmediato los ajustes necesarios en el proceso.
Este enfoque de valoracion constante y adaptacion garantiza que la informacion siempre
esté actualizada y que el proceso continde funcionando de manera éptima, manteniéndolo

alineado con los estandares actuales y asegurando la eficacia en todas las etapas del proceso.



76

Referencias

Aguirre Huertas, P. A., Cadena Aguirre , Y., & Riveros Poveda, A. F. (2023). Analisis para
identificar las causas que generan la rotacion laboral en el sector floricultor de la
sabana occidente de Bogota. Facatativa: Universidad de Cundinamarca.
https://repository.uniminuto.edu/bitstream/10656/17520/2/UVDT.A_AguirrePedro-
CadenaYuliza-RiverosAlex_2023.pdf

Aguirre Navarrete, R., Paredes Chavarro, A. M., & Sarmiento Jimenéz, M. A. (2017). Causas
organizacionales que intervienen en la rotacion de personal en la empresa elite flower de
Facatativa a partir de las entrevistas de retiro y del modelo de gestion. Facatativa:
Universidad de Cundinamarca.
https://repositorio.ucundinamarca.edu.co/bitstream/handle/20.500.12558/741/CAUSAS%
200RGANIZACIONALES%20QUE%20INTERVIENEN%20EN%20LA%20ROTACI
%C3%93N%20DE%20PERSONAL%20EN%20LA%20EMPRESA%20ELITE%20FLO
WER%20DE%?20.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Amezcua, M. (21 de Abril de 2016). Como estructurar un Proyecto de Tesis Doctoral. Gomeres
[Blog]: https://www.fundacionindex.com/gomeres/?p=1418

Asana, T. (noviembre de 21 de 2022). ¢ Qué es la documentacion de procesos? Guia practica
con ejemplos. Asana: https://asana.com/es/resources/process-documentation

Becerra Rodriguez, F., Cardenas Aguirre, D. M., Castrillon Gémez, O. D., Garcia, A., Giraldo
Garcia, J. A., Ibarra Mir6n, S., . . . Zapata Gémez, A. (2008). Gestién de la produccion:
una aproximacion conceptual. Universidad Nacional de Colombia.
https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/9836/978-958-701-963-

6_Partel.pdf?sequence=2&isAllowed=y



77

Betancourt, D. F. (3 de Febrero de 2019). Qué es el estudio de métodos y como se hace en 8
etapas. Ingenio empresa: https://www.ingenioempresa.com/estudio-de-metodos/

Bravo Arroyo, K. L., Menéndez Davila, J., & Pefaherrera-Larenas, F. (2018). IMPORTANCIA
DE LOS ESTUDIOS DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE COMERCIALIZACION DE
LAS EMPRESAS. Revista Observatorio de la Economia Latinoamericana.
https://www.eumed.net/rev/oel/2018/05/comercializacion-empresas-
ecuador.html#:~:text=E|%20us0%?20adecuad0o%20del%20estudio,innecesario%20dentro
%20del%20ciclo%20productivo.

Cardenas, L., Osorio Gutiérrez, C., & Ortiz Garcia, R. A. (2021). Evaluacién de los procesos de
siembra y corte de flores mediante simulacion de eventos discretos. Assessment of the
sowing and cutting flower processes by discrete-event. PROSPECTIVA, 19(2).

Garcia Rodas, J. M., & Valderrama Ardila, L. F. (2019). Propuesta de estandarizacion de
procesos en productos de aseo GR E.U. Universidad Distrital Francisco José de Caldas,
104. https://repository.udistrital.edu.co/handle/11349/22295

Hernandez Gallo, O. P., Guaman Lozano, A., Moyano Alulema, J., & Acosta Velarde, 1. (2022).
Estandarizacion del proceso productivo de area de postcosecha de las floricolas.
doi:10.23857/pc.v7i7

Hernandez Sampieri, R., Fernandez Collado, C., & Baptista Lucio, M. d. (2010). Metodologia de
la investigacion (Quinta ed.). México: Mc Graw Hill.
https://www.icmujeres.gob.mx/wp-content/uploads/2020/05/Sampieri.Met.Inv.pdf

Inche M., J., Andia C., Y., Huamanchumo V., H., Lépez O., M., Vizcarra M., J., & Flores, G.
(2003). Paradigma cuantitativo:un enfoque empirico y analitico. Industrial Data, 6(1),

23-37. https://lwww.redalyc.org/pdf/816/81606104.pdf



78

International Organization for Standardization (ISO) 9001. (2015). 1SO:
https://www.iso.org/obp/ui/es/#iso:std:is0:9000:ed-4:v1:es

Mallar, M. A. (2010). LA GESTION POR PROCESOS: UN ENFOQUE DE GESTION
EFICIENTE. Revista cientifica "Vision de futuro”, 13(1), 23.
https://www.redalyc.org/pdf/3579/357935475004.pdf

Pefia Antonio, J. A. (2020). PROPUESTA DE MEJORAMIENTO EN LA CALIDAD DE LA
EMPRESA. Bogota.
https://repository.uamerica.edu.co/bitstream/20.500.11839/8368/1/347593-2020-111-
GC.pdf

Pino Montoya, J. W. (2015). METODOLOGIA DE INVESTIGACION EN LA CIENCIA
POLITICA: LA MIRADA EMPIRICO ANALITICA. Fundacioén Universitaria Luis
Amigd, 2(2), 185-195. doi:https://doi.org/10.21501/23823410.1671

Torres Saumeth, K. M., Ruiz Afanador, T. S., Solis Ospino, L., & Martinez Barraza, F. (2012).
Calidad y su evolucion. Dialnet, 100-107.
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=4400435

Torres, M., & Vasquez, C. (2010). La Calidad: Evolucion de su significado y aplicacién en

servicios. Dialnet, 4(2), 25-32. https://dialnet.unirioja.es/descarga/articulo/6505356.pdf



