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Resumen

La presente investigacion busca analizar la planta de forma general y establecer que
procesos requieren la aplicacion de nuevas tecnologias, y no se establece solo procesos de
extraccion sino también se analizara temas de seguridad y salud en el trabajo, personal, con el fin
de establecer las fallas que se pueden mejorar, basado en estrategias de mejora

Por lo tanto, en este proyecto se determinaron los factores que afectan la productividad del
proceso de extraccion de aceite de palma en la planta extractora AGC, seguidamente se
disefiaron propuestas que mejoraran el proceso de extraccion de aceite a fin de incrementar la
productividad en la planta, posteriormente se establecié el perfil de los indicadores que permitan
medir la productividad en la planta y finalmente se establecieron resultados de medicion de

impacto social, econdémico y ambiental.



Abstract

The present investigation seeks to analyze the plant in a general way and establish which
processes require the application of new technologies, and not only extraction processes are
established but also safety and health issues at work, personnel, will be analyzed in order to
establish the flaws that can be improved, based on improvement strategies

Therefore, in this project the factors that affect the productivity of the palm oil extraction
process in the AGC extraction plant were determined, then proposals were designed to improve
the oil extraction process in order to increase productivity in the plant. , subsequently the profile
of the indicators that allow measuring productivity in the plant was established and finally results

for measuring social, economic and environmental impact were established.



1. Informacion General del Proyecto

1.1 Tema a investigar

El incremento de la productividad en plantas extractoras de aceite de palma, el impacto
socioecondémico y ambiental de las alternativas de incremento de productividad, caso de estudio
Planta Extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S.
1.2 Titulo

El Incremento de la productividad y su impacto socioeconémico y ambiental en la planta
extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S.
1.3 Linea de investigacion que apoya la propuesta

Tecnologia, innovacidn y creatividad en las organizaciones: Esta linea de investigacion
del programa de Maestria en Gerencia de Empresas de la Universidad Francisco de Paula
Santander se centra en la aplicacion de los principios de la administracién a las unidades y
sistemas de informacion de las organizaciones. En esta linea de investigacion el area
problematica se define como un campo de fendmenos que contiene diversas modalidades de
concrecidn, dado que los distintos procesos que la conforman se articulan segln sus
particularidades espacio-temporales y dinamismos estructurales o coyunturales.
1.4 Nombre del Investigador

Juan Carlos Mendoza Camacho

Cadigo: 2260139

CvlLac:

https://scienti.minciencias.gov.co/cvlac/visualizador/generarCurriculoCv.do?cod_rh=0001726202

1.5 Resumen del proyecto
Segun lo descrito por (Lugo & José Saénz, 2018), en la industria de la palma de aceite, la

productividad es la clave para incrementar la competitividad en el mercado, es por ello que se

13



debe enfocar la industria de la palma de aceite a incrementar la productividad, y no se hace
referencia a un gran volumen de produccion, sino, a una reduccion de costos y aumento en la
calidad del producto. Teniendo en cuenta que en Colombia el cultivo de aceite de palma es
importante ya que para el afio 2015 logré generar cerca del 6.9% del PIB, y ha venido
aumentando con el pasar de los afios, y a nivel nacional genera méas de 146 mil empleos.

Norte de Santander ha empezado a ampliar su infraestructura palmera, no solo en cultivos,
sino en plantas de produccién, por lo que se denota que la industria se encuentra en apogeo y
establecer una investigacion en este campo dentro del departamento a nivel académico es
innovador.

La investigacion a realizar se orienta respecto a este tema tan importante se centra en
establecer propuestas de mejora de la productividad con el objetivo de incrementar la
competitividad de la industria palmera, tomando como caso de estudio la planta extractora
Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S. sin embargo, no es ajeno, que cualquier tipo de propuesta
de mejora planteada, generara un impacto socioecondémico y ambiental a la poblacién objeto de

estudio, por lo que se hace necesario investigarlo también.

14
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2. El Problema de Investigacion
2.1 Planteamiento del Problema

La produccidn de aceite de palma en el mundo ha tenido gran auge en las dos Gltimas
décadas, siendo Malasya el primer productor mundial de aceite crudo de palma, segun lo afirma
Bek (2016). En Latinoamérica, la situacién no es indiferente, este tipo de industria viene
creciendo de forma exponencial. En la actualidad, Colombia es considerado el cuarto pais en
produccidn de aceite de palma en el mundo; y el primero de América Latina, segin Zambrano-
(2018) dicha industria genera empleo de calidad y negocios inclusivos, este sector
agroempresarial manejado por la Federacion Nacional de Cultivadores de Palma de Aceite
(FEDEPALMA) en el pais sigue trabajando en el desarrollo y busca alcanzar los més altos
estandares de calidad.

Actualmente a nivel nacional y regional se evidencia un crecimiento de la industria,
solamente en Norte de Santander actualmente hay cinco plantas extractoras en funcionamiento
Oleonorte SAS, Aceites y Grasas del Catatumbo SAS, Cooperativa Palmas Risaralda Ltda,
Palmicultores del Norte SAS y la mas reciente en entrar en Funcionamiento la extractora Luke
Oil SAS. Cuatro de estas cinco plantas no tienen mas de 6 afios de estar en funcionamiento.

Desde la perspectiva gerencial, se establece que la productividad es un item importante que
parte de la necesidad de generar una produccién constante y de tener la capacidad de hacerlo,
pero ¢como se puede incrementar la productividad?, ¢Para qué incrementarla?

Actualmente Aceites y Grasas del Catatumbo SAS (AGC) procesa 35 Ton de fruto por hora,
esa es su capacidad de produccion, que aunque se puede ampliar la planta, es un tema demasiado
costoso, AGC requiere en este momento que con su capacidad de produccién pueda aumentar el

volumen de aceite rojo producido y la calidad del mismo, basado en lo planteado por (Rincon,
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2010) y (Nieto, 2011), esto es posible siempre y cuando se apliquen nuevas tecnologias y se
generen estrategias de mejora continua a diferentes subprocesos del proceso de extraccién de
aceite de palma.

Es por ello que se hace necesario desde el punto de vista gerencial, utilizar los recursos
existentes, hacer una inversién comoda y establecer el costo beneficio en temas de productividad
que aumentarian la utilidad de la planta extractora en niveles financieros.

La presente investigacion busca analizar la planta de forma general y establecer que procesos
requieren la aplicacion de nuevas tecnologias, y no se establece solo procesos de extraccion sino
también se analizara temas de seguridad y salud en el trabajo, personal, con el fin de establecer
las fallas que se pueden mejorar, basado en estrategias de mejora.

2.2 Formulacién del problema

En atencidn al problema planteado anteriormente surge el siguiente interrogante: ;coOmo
puede mejorarse el proceso de extraccion de aceite de palma con la finalidad de incrementar la
productividad en la Planta extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S. (AGC)?

2.3 Sistematizacion del problema

Ante el anterior interrogante, es preciso dar respuesta a las siguientes preguntas:

¢ Cuales factores estan afectando la productividad del proceso de extraccién de aceite de
palma en la planta extractora AGC?

¢Mediante cudles indicadores se puede medir la productividad en la planta extractora AGC?

¢ Cuales propuestas permitiran mejorar el proceso de extraccion de aceite de palma con la
intencion de incrementar la productividad en la planta?

¢Si se implementan propuestas de mejora de la productividad, cual seria el impacto

socioecondémico y ambiental?
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2.4 Objetivos de la Investigacion
2.4.1 Objetivo general. Estudiar el incremento de la productividad y su impacto
socioecondémico y ambiental en la planta extractora de Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S.

sefialando el impacto social, econémico y ambiental que conlleve a una mayor competitividad.

2.4.2 Objetivos especificos

Determinar los factores que afectan la productividad del proceso de extraccion de aceite de
palma en la planta extractora AGC.

Disefiar propuestas que mejoren el proceso de extraccion de aceite a fin de incrementar la
productividad en la planta extractora AGC.

Establecer el perfil de los indicadores que permitan medir la productividad en la planta
extractora AGC.

Establecer resultados de medicion de impacto social, econdmico y ambiental.

2.5 Justificacion

2.5.1 Justificacion tedrica. (Guterman, 2014), establece que el no reducir los costos de
produccion genera un impacto negativo sobre la competitividad en la industria palmera, y se
hace necesario que las empresas se encuentren en la busqueda permanente de mejores practicas
para incrementar la productividad y calidad de sus productos, por lo que se establece que esta
investigacion es estrictamente necesaria dentro del departamento Norte de Santander.

2.5.2 Justificacion metodoldgica. Para obtener resultados objetivos de la investigacién, en
funcion de un sistema cualitativo, se hace necesario el uso de herramientas que permitan obtener
datos concretos sobre la poblacién objetivo, para ello se establecera la metodologia SCRUM, con
la cual se puede hacer una conexién entre los actores, equipos y herramientas para dar una

correcta investigacion.



2.5.3 Justificacion préctica. Establecer una mejora frente a la productividad en los procesos
de extraccion de aceite de palma, permite a esta industria mejorar la calidad del aceite, aumentar
su volumen y reducir los costos de produccién, generando un impacto positivo en la
competitividad empresarial tanto regional, nacional como internacional.

2.6 Marco Referencial

2.6.1 Antecedentes. Pilco (2015). Optimizacion del proceso de extraccion de aceite de
ungurahua en funcion del rendimiento. Ecuador. Universidad Técnica de Ambato. El objetivo de
estudio fue la descripcidn de las técnicas de optimizacion en el proceso de extraccion de aceite
de ungurahua, basandose en criterios estadisticos, tecnoldgicos y ambientales. Se concluyé que,
para optimizar este proceso, se requiere de la aplicacion de nuevas tecnologias, basandose
fundamentalmente en la forma como se extrae el aceite, dicha forma se conoce como extraccion
de aceite de ungurahua mediante solventes de Hexano.

El aporte fundamental de este trabajo realizado mediante metodologia de investigacion
experimental es la especificacion simil para determinar las caracteristicas del fruto de aceite
antes de la esterilizacion, ya que el fruto de unguragua al igual que el fruto de aceite de palma
poseen una bacteria de acidificacidén que avanza dependiendo de su maduracion, establecer el
punto 6ptimo de maduracion del fruto permitird obtener un aceite de mayor calidad y mayor
cantidad del mismo.

Estupifian (2009). Analisis de los aspectos cualitativos que afectan la cadena de
abastecimiento agroindustrial de la palma de aceite. Colombia. Pontificia Universidad
Javeriana. El objetivo de estudio fue la identificacion y andlisis de las variables cualitativas de la

palma de aceite desde su cosecha hasta la obtencion de sus aceites. Se concluyé que el proceso

18
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jerarquico permite mediante la comparacion de aspectos, priorizarlos de acuerdo al pensamiento
subjetivo, agregando un valor cualitativo a la toma de decisiones.

El aporte fundamental de este trabajo realizado mediante una metodologia de investigacion
descriptiva, es la identificacion de variables en el proceso de extraccion de aceite de palma, tales
como calidad, innovacion, utilizacién de recursos, flexibilidad y confiabilidad del proceso, ya
que permite de una manera mas facil conocer dichas variables, las cuales afectan directamente la
productividad en plantas extractoras.

Albarran (2015). Propuesta de mejoras para el proceso de puesta a punto utilizando la
técnica de cambio de herramientas en pocos minutos. Venezuela. Universidad de Carabobo. El
objetivo de estudio fue la propuesta de mejora del proceso de produccion en una linea de
produccidn de talco de una empresa cosmético-farmacéutica. Se concluyé que el tiempo juega un
valor determinante en la optimizacion del proceso, por ende, las propuestas de mejoras incluyen
la reduccion de los mismos, asi como la implementacion de un plan de mantenimiento para la
magquinaria existente en el proceso.

El aporte fundamental de este trabajo realizado mediante una metodologia de investigacion
descriptiva, tiene que ver con la forma de abordar la busqueda de informacion en lineas de
produccidn, ya que permite conocer técnicas de recoleccion de datos en lineas de produccion,
que seran aplicables en el desarrollo del presente proyecto.

2.7 Marco Tedrico

2.7.1 Productividad. Una de las mejores posibilidades para que una empresa 0 negocio
crezca y aumente su rentabilidad es a traves del aumento de la productividad. El mejoramiento
de la productividad se refiere al aumento de la produccion por hora-trabajo o por tiempo gastado.

Antes de ver los factores que afectan la productividad de una empresa es necesario conocer



primero los conceptos relacionados. (Felsinger, 2002).

La productividad del trabajo es una relacién entre la produccion y el personal ocupado y
refleja que tan bien se esta utilizando el personal en el proceso productivo. El coeficiente entre la
produccién y el empleo de personal, también permite comparar el pasado con el presente y
establecer objetivos para el futuro. Esto se puede lograr por medio del estudio de cambios en la
utilizacién del trabajo, proyectando los requerimientos futuros de mano de obra, estableciendo la
politica de entrenamiento de recursos humanos, examinando los efectos del cambio tecnolégico
en el empleo y el desempleo, evaluando los costos laborales, etc. La productividad total de los
factores, en cambio, es una medida simultanea de la eficiencia en la utilizacion conjunta de los
recursos. (Felsinger, 2002).

Existen dos formas de medicién de la productividad: por un lado, estan las mediciones
parciales que relacionan la produccion con un insumo (trabajo, o capital) y por el otro, estan las
mediciones multifactoriales que relacionan la produccion con un indice ponderado de los
diferentes insumos utilizados. (Felsinger, 2002).

Tanto en el andlisis de la productividad multifactorial como de la productividad del trabajo,
es necesario tener presente que tanto el capital como el trabajo no son factores homogéneos. En
el caso de este ultimo, los recursos humanos tienen diferentes caracteristicas que se reflejan en
diferentes calidades. La relevancia de la calidad del trabajo radica en que es uno de los factores
que explica el comportamiento de la productividad. (Felsinger, 2002).

Muchos autores, han analizado el concepto de productividad, entre los cuales destacan:

Quesnay (1766), economista francés pionero del pensamiento econdémico, afirmo que “la

regla de conducta fundamental es conseguir la mayor satisfaccion con el menor gasto o fatiga”.



Este planteamiento esta directamente relacionado con el utilitarismo y en él esta presente los
antecedentes que apuntan a la productividad y competitividad.

En otra linea de pensamiento economico, Karl Marx también se refiri6 al concepto de
productividad en “El Capital”. Marx lo desarrolla tedrica y empiricamente tanto para el sector
agricola como para el industrial, particularmente la actividad textil. Ademas, diferencia la idea de
productividad de la de intensidad del trabajo ... el grado social de productividad del trabajo se
expresa en el volumen de la magnitud relativa de los medios de produccion que un obrero,
durante un tiempo dado y con la misma tension de la fuerza de trabajo, transforma en producto...
” (Marx; 1980) Asi pues, Marx define a la productividad del trabajo como un incremento de la
produccidn a partir del desarrollo de la capacidad productiva del trabajo sin variar el uso de la
fuerza de trabajo, en tanto que la intensidad del trabajo es un aumento de la produccién a partir
de incrementar el tiempo efectivo de trabajo (disminuyendo los tiempos ociosos y/o aumentando
la jornada laboral). Es interesante destacar que Marx incorpora en su definicion, ademas de las
caracteristicas (destrezas) de los trabajadores, las caracteristicas de la ciencia y la tecnologia
incorporadas en el proceso de produccion. (Felsinger, 2002)

2.7.1.1 Productividad y produccion. Muchas personas tienden a pensar que la
productividad aumenta de manera directamente proporcional con la produccion, es decir; que
consideran que con aumentar la produccion se logra aumentar la productividad, lo que resulta no
siempre ser asi. Para entender esto es necesario comprender el concepto de ambos términos:

e Produccion: Son las actividades que tienen como finalidad la creacidn de un bien o
servicio.

e Productividad: Se refiere al uso eficiente de los recursos en la produccion del bien o

servicio.



Cuando no se entiende el significado de productividad, lo que se hace es que al aumentar el
volumen de produccion se aumentan también los insumos, lo que no significa un aumento de
productividad.

Se logra un aumento de la productividad cuando con los mismos recursos utilizados se
incrementa el volumen de produccion, o bien, cuando se produce lo mismo, pero disminuyendo
los recursos consumidos.

2.7.1.2 Medicién de la productividad y aplicacion del resultado. Las empresas miden la
productividad de sus operaciones con la finalidad de poseer un parametro que les permita
conocer la forma en que estan empleando los recursos en la produccion de los bienes o servicios,
poseyendo asi un patron sobre el cual puedan partir para mejorarlo a través de la aplicacion de

métodos o estrategias y mejorar por ende su rentabilidad.

El progreso de la productividad puede ser medido por medio del indice de Productividad, que
realiza el seguimiento a través de la comparacién de la productividad en diferentes periodos. Se
calcula de la siguiente forma:

P=100*(Productividad Observada) / (Estandar de Productividad)

Donde la productividad observada es la productividad medida durante un periodo definido de
tiempo y el estandar de productividad es la productividad base o anterior que sirve de referencia.
2.7.1.3 Factores que aumentan la productividad. Los factores que dan como resultado

incrementos en la productividad son:

e Anadlisis de operaciones.

e Estudio de tiempos.

e Disefio del area de trabajo.

2.7.1.3.1 Andlisis de operaciones. Una excelente herramienta para poder aplicar nuevos
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métodos como el andlisis de las operaciones, con el cual se puede evaluar los elementos
productivos e improductivos de una operacion y observar areas que pueden ser sometidos a
mejora. El andlisis de operaciones debe enfocarse de tal manera que pueda conocerse la
finalidad, proposito y razdn de existir de una operacion dentro del proceso productivo. Esto se

describe a continuacion. (Monterrey, 2017)

Enfoques principales del analisis de la operacion

El proposito de la operacion. Este enfoque resulta ser de mayor importancia que otros, pues
en éste se describe la finalidad de la operacién e identifica su importancia dentro de todo el
proceso de produccion. Se debe entender que es preferible eliminar o combinar una operacion
antes que intentar mejorarla, y si de la evaluacion resulta que la operacién no cumple un papel
indispensable en el proceso, debe eliminarse.

e Al eliminarse la operacidn no surgen costos por la aplicacion de un nuevo método, no hay
necesidad de capacitar al personal y no hay interrupciones o retrasos.

e Otro aspecto que también puede ser considerado es el hecho que puede existir un
proveedor que realice la misma operacion, con la misma calidad, adecuado tiempo de entrega y a
un menor costo, de ser asi, puede eliminarse del proceso productivo de la empresa y dejarse en
manos de dicho proveedor, reduciendo finalmente el costo unitario.

e Solo si resulta que la operacion no puede ser eliminada deben considerarse entonces los
siguientes enfoques del andlisis de la operacion.

Muchas de las veces cuando se desea optimizar una operacion, se recurre sélo a encontrar la
mejor manera de llevar a cabo la manufactura con respecto al tiempo, pero otra forma de
optimizar la productividad es a través de la revision del disefio del bien o servicio para evaluar si

alguna mejora puede simplificar el proceso de produccion al disminuir el nimero de operaciones.
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Otra ventaja de la revision del disefio es la posibilidad de proponer el uso de mejores materiales,
pues una reduccion en los costos permite al final un aumento de la productividad.

Tolerancias y especificaciones. En la revision del disefio del bien o servicio, se revisan las
tolerancias y especificaciones, pero debido a su importancia se considera como otro punto dentro
de los enfoques del analisis de operaciones. Es necesario evaluar las tolerancias y
especificaciones del bien o servicio, pues de ello depende el grado de rechazos que puedan darse
después de la produccion y de estos rechazos depende la variacion que se pueda tener en el costo
y por ende, en el precio de venta. A la empresa no le conviene determinar tolerancias y
especificaciones ni demasiado liberales ni demasiado restrictivas.

a) En el primer caso se acepta facilmente el resultado final, lo cual puede afectar una
operacion consecuente que exija resultados exactos y precisos.

b) En el segundo caso, la aprobacion se vuelve muy exigente y muchas operaciones son
rechazadas, se garantiza que aquellas que si son aprobadas son de alta calidad, pero a un costo
alto de inspeccidn y reparacién o reproceso.

La empresa tendra que evaluar y determinar de acuerdo a la naturaleza de sus actividades,
tolerancias y especificaciones adecuadas que permitan alcanzar un nivel alto de calidad y a un
costo éptimo.

Material. Un aspecto importante a considerar dentro del disefio de un producto es la eleccion
del mejor material, y los criterios que deben considerarse para esto son los siguientes:

a) Encontrar un material al mejor costo posible.

b) Encontrar materiales que sean mas faciles de procesar.

c) Usar materiales y suministros de manera mas econémica.

d) Usar materiales recuperados, cuando las especificaciones lo permitan.
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e) Estandarizar los materiales.

f) Encontrar el mejor proveedor respecto a precio y disponibilidad.

En pocas palabras, se busca el mejor material en todos sus términos, para un producto de
excelente calidad.

Secuencia y proceso de manufactura. El proceso de manufactura conlleva tres pasos de la
siguiente forma: planeacion y control de inventarios, operaciones de preparacion y manufactura
en proceso. Para poder optimizarse el proceso de manufactura debe considerarse lo siguiente:

a) Reorganizacion de las operaciones

b) Mecanizacion de las operaciones manuales

c) Utilizacién mas eficiente de la maquinaria en operaciones mecanicas

d) Operacion mas eficiente de la maquinaria

e) Fabricacion cercana a la forma final del producto

f) Automatizacion

Todas estas consideraciones se basan en la idea de poder optimizar el proceso de produccion,
realizando una evaluacién en todas sus partes y mejorando las operaciones, a fin de simplificar
las tareas, reducir los costos y conservar 0 mejor adn, aumentar la calidad de los productos.

Preparaciones y herramientas:

a) Los factores que determinan el uso de herramientas y las preparaciones para el inicio de
operaciones son: economia y tiempo requerido, respectivamente.

b) Los ahorros en las herramientas se logran considerando el grado de su uso, pues no vale
la pena efectuar grandes ahorros en herramientas que raras veces seran utilizadas.

c) Cuando se habla de tiempo de preparacién se incluyen elementos como: llegar al trabajo,

recibir instrucciones, dibujos, herramientas y material; preparar la estacion de trabajo para iniciar
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la produccion en la forma prescrita y regresar las herramientas.

d) Cuando la razdn del tiempo de preparacion entre el de produccion es alta, se pueden
desarrollar varias posibilidades para mejorar la preparacién y el herramental, buscando siempre
que se proveche al maximo la mano de obra en las actividades productivas y que no se invierta
mucho tiempo en la sola preparacién. De igual manera es importante considerar herramientas
nuevas, mas eficientes.

Manejo de materiales. EI manejo de materiales incluye movimiento, tiempo, lugar, cantidad
y espacio. Primero, el manejo de materiales debe asegurar que las partes, la materia prima, los
materiales en proceso, los productos terminados y los suministros se muevan periédicamente de
un lugar a otro. Segundo, como la operacion requiere materiales y suministros en un tiempo
especifico, el manejo de materiales debe asegurar que ningun proceso de produccion o cliente se
detenga por la llegada temprana o tardia de materiales. Tercero, garantiza que los materiales se
entreguen en el lugar correcto. Cuarto, asegura que los materiales se entreguen sin dafios y en la
cantidad adecuada. Por ultimo, el manejo de materiales debe tomar en cuenta espacios de
almacén, tanto temporales como permanentes.

Los aspectos a considerar para la reduccion del tiempo dedicado al manejo de materiales son:

a) Reducir el tiempo dedicado a recoger el material.

b) Usar equipo mecanizado o automatico.

c) Distribuir estratégicamente el espacio de bodega.

d) Manejar los materiales cuidadosamente.

e) Considerar la aplicacién de codigos de barras para los inventarios.

Distribucién de planta. La distribucion de la planta debe ser de tal manera que permita el

flujo de los materiales desde bodega de materia prima, a través de las lineas de produccion y



hasta bodega de producto terminado, de forma Gptima en cuanto a tiempo y economia. La
distribucion fisica es un elemento importante del sistema de produccidn que comprende
instrucciones de operacion, control de inventarios, manejo de materiales, programacion,
determinacion de rutas y despacho. Todos estos elementos deben ser integrados con el mayor
cuidado para lograr la optimizacion del proceso de produccion. No existe un tipo de distribucién
que tienda a ser la mejor, pero en general se aplican dos tipos:

a) Distribucion por producto o en linea: Cuando gran variedad de operaciones estan
representadas en una misma area, la maquinaria se localiza de tal forma que el flujo de una
operacion a la siguiente se minimice para cualquier grupo de productos y por ende se minimicen
los costos de manejo de materiales. Una de las desventajas es que este tipo de arreglo puede
parecer desordenado y caotico, dado a que contiene agrupadas diferentes instalaciones y resulta
dificil promover la limpieza y el orden.

b) Distribucién por proceso o funcional: es cuando se agrupan instalaciones similares de
acuerdo a la clase de operacion. Este tipo de arreglo tiene la apariencia de limpieza y orden'y
tiende a promoverlos. La desventaja es la posibilidad de transportes largos y el gran volumen de
documentacion necesaria para la emision de 6rdenes y el control de la produccién entre
secciones.

En un mercado dominado por la competencia y la demanda, que exige gran variedad de
productos con ciclos de vida cada vez mas cortos, las empresas manufactureras tratan de adaptar
sus procesos de fabricacion implementando sistemas flexibles que permitan hacer frente a la
incertidumbre que esta situacion genera. Lograr la eficiencia y la flexibilidad demandada pasa

necesariamente por una correcta ordenacién de los medios productivos que permita, no sélo
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hacer frente con éxito a las situaciones actuales, sino también, a posibles escenarios futuros.
(Yoc, 2008)

Obijetivos de la distribucion en planta y definiciones del problema. Una distribucion en
planta adecuada proporciona beneficios a la empresa que se traducen en un aumento de la
eficiencia y por lo tanto de la competitividad. Esto es mas asi con la introduccion de conceptos
de fabricacion recientes, como los sistemas de fabricacion flexibles (FMS), la fabricacién
integrada por ordenador (CIM), o los sistemas de suministro de material Just-In-Time (JIT). Sea
cual sea el sistema productivo, una correcta distribucidn en planta permite reducir los
requerimientos de espacio y los desplazamientos de material, disminuye el volumen de trabajo en
proceso y mejora el control de materiales y producto acabado.

Queda establecida, pues, la necesidad de una correcta distribucion de las actividades
productivas y los beneficios de ello esperables. Para lograr dichos beneficios es necesario que la
solucion obtenida cumpla con determinados objetivos. Se establecen siete objetivos basicos a
cumplir por la distribucién en planta: (Yoc, 2008)

a) Simplificar al maximo el proceso productivo

b) Minimizar los costes de manejo de materiales

c) Tratar de disminuir la cantidad de trabajo en curso

d) Aprovechar el espacio de la manera mas efectiva posible

e) Aumentar la satisfaccion del operario y procurar la seguridad en el trabajo

f) Evitar inversiones de capital innecesarias

g) Aumentar el rendimiento de los operarios estimuldndolos convenientemente

De manera general, se define la distribucion en planta éptima, como aquella que proporciona

la maxima satisfaccion a todas las partes que se ven involucradas en el proceso de implantacion.



Por su parte, se define el objetivo perseguido como lograr la mejor ordenacién desde el punto de
vista econdmico, de las areas de trabajo y del equipo, siendo ésta ademas segura y satisfactoria
para los empleados. Una buena distribucidn puede traducirse necesariamente en una disminucion
de los costes de fabricacion, y para lograr esto, es necesario plantearse los siguientes objetivos
durante su definicion: (Yoc, 2008)

a) Reducir los riesgos para la salud y velar por la seguridad de los trabajadores.

b) Elevar la moral y la satisfaccion del operario.

c) Incrementar la produccion.

d) Disminuir los retrasos en la produccion.

e) Minimizar las necesidades de espacio (tanto el destinado a produccion como el necesario
para almacenamiento o servicios).

f) Disminuir el transito de materiales.

g) Lograr un uso eficiente de la maquinaria, la mano de obra y los servicios.

h) Disminuir los tiempos de fabricacion y la cantidad de material en proceso.

1) Reducir el trabajo administrativo y el trabajo indirecto en general.

j) Facilitar la supervision.

k) Disminuir la confusién y la congestion.

I) Disminuir el riesgo para el material o su calidad.

m) Facilitar los ajustes o los cambios en el proceso.

n) Facilitar labores de mantenimiento, condiciones sanitarias, control de costes, y en general
otros objetivos diversos.

La distribucion en nueva planta frente a la reordenacion de una planta existente. El proyecto

de implantacion de una distribucion en planta es un problema que no aparece Unicamente en las
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plantas industriales de nueva creacion. Durante el transcurso de la vida de una determinada
planta, surgen cambios o desajustes que pueden hacer necesario desde reestructuraciones
menores (reordenacion de las actividades, cambios en los sistemas de manutencién, cambios en
cualquier tipo de servicio auxiliar...), hasta el traslado a una nueva instalacion. (Yoc, 2008)

Un ejemplo del primer tipo seria la aparicion de avances tecnologicos que pueden hacer
necesaria la incorporacion o sustitucion de maquinaria en el proceso, lo cual da lugar a la
generacién de nuevas actividades o cambios en las areas de trabajo de las actividades. Esto
precisara de una nueva distribucion de los diferentes elementos. La necesidad de trasladar la
actividad a una nueva planta se da cuando los problemas detectados son de una envergadura tal,
gue no pueden ser resueltos mediante modificaciones menores del actual sistema productivo.

Los distintos tipos de problemas de distribucion en planta pueden clasificarse en funcion de
la causa que determina su necesidad. Diego mas (2006) enumeran cinco causas Y las relacionan
graficamente segun se muestra en la figura 1. Cambios en el disefio de los productos, aparicion
de nuevos productos o cambios en la demanda.

e Equipos, maquinaria o actividades obsoletas;

e Accidentes frecuentes

e Puestos de trabajo inadecuados para el personal (problemas ergonémicos, ruidos,
temperaturas).

e Cambios en la localizacion de los mercados.

e Necesidad de reducir costes, etc.
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Figura 1. Tipos de problema de distribucion en plantas
Fuente: Diego-mas, 2006
2.7.1.3.2 Estudio de tiempos. Segin Monterrey (2017), el estudio de tiempos consiste en la
determinacion con la mayor exactitud posible del tiempo necesario para llevar a cabo una tarea
especifica, a través de un niumero calculado de observaciones, de un procedimiento estadistico
establecido y de factores esenciales a considerar. La ventaja de estandarizar los tiempos de
operacion radica en que:
e Permite conocer a las empresas su capacidad instalada de produccion.
e Ayuda a crear mejores politicas de compensacion salariales.
¢ Propician el mejoramiento de la eficiencia del personal operativo y de la maquinaria o
equipos.
2.7.1.3.3 Disefio de area de trabajo. Se logra mejorar la productividad al lograr de parte del
operario su maximo desempefio y para ello un factor importante es que cuente con un area de

trabajo adecuado. Es por esto por lo que se debe disefiar el lugar de trabajo de manera que se



logre crear un ambiente con las condiciones necesarias tanto para el tipo de tarea como para el

operario.

Cualquier incremento en la productividad y reduccion de costos puede ser anulado debido al
aumento en los costos médicos y compensaciones del trabajador, al accidentarse éste por causa
de un inadecuado lugar de trabajo. En consecuencia, es necesario que toda empresa incorpore los
principios de disefio del trabajo, de manera que no solo sea méas productivo sino también seguro
y que no cause lesiones al operador.

Ergonomia. El disefio del lugar de trabajo, las herramientas, el equipo y el entorno de manera
que se ajusten al operario humano se llama ergonomia que es una actividad de caracter
multidisciplinario que se encarga del estudio de la conducta y las actividades de las personas, con
el objetivo de adecuar los productos, sistemas, puestos de trabajo y entornos a las caracteristicas,
limitaciones y necesidades de sus usuarios, buscando optimizar su eficacia, seguridad y confort.

2.7.1.4 Factores que disminuyen la productividad. Un factor que disminuye
principalmente la productividad es la tendencia a realizar las operaciones fuera del estandar de
tiempo afectando directamente la produccién, creando la necesidad de emplear mas el recurso
humano y los equipos, aumentando entonces el uso de las horas-hombre, asi como el consumo de
energia y otros recursos, lo que se manifiesta en el aumento de los costos unitarios de produccion
y por ende en la disminucidn de la productividad.

Si se da un aumento en los recursos empleados, de igual forma el volumen de produccion, o
bien si el volumen de produccién disminuye en un periodo dado, entonces debe de disminuir
también los recursos empleados, en ambos casos para por lo menos mantener constante la

productividad, que es mejor a que disminuya. (Yoc, 2008).
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En términos generales, se disminuye la productividad cuando se utilizan los mismos recursos
para producir menos del estandar establecido en la planta industrial.

2.7.1.4.1 Indicadores de productividad. En términos generales, un indicador de
productividad es el cociente entre la produccién de un proceso y el gasto o consumo de dicho
proceso:

Si la produccion crece para un mismo nivel de consumo, el indice de productividad crece,
indicando que la empresa es mas productiva, es decir, administra mejor sus recursos para
producir mas con la misma cantidad de recursos. Un indice de productividad puede utilizarse
para comparar el nivel de eficiencia de la empresa, ya sea en un conjunto, o respecto de la
administracién de uno o varios recursos en particular. De acuerdo con estos objetivos, puede
haber indices de productividad total, o indices de productividad parcial. (Monterrey, 2017)

Un indicador de productividad total es el cociente entre la produccién y el consumo total de
todos los factores. Cuando un administrador sospecha que su empresa no es productiva (su indice
de productividad total es bajo), la accion inmediata sera investigar por qué la empresa no es
productiva; para este efecto, se pueden considerar los indices de productividad parciales, con
ellos se podra investigar, por ejemplo, si estd consumiendo mucha materia prima y, en ese caso,
debera investigarse cuales son las fuentes de desperdicio. Sin embargo, el administrador podria
tener dificultades para detectar las causas de ineficiencia si la fabricacion del producto requiere
de varias actividades; pudiera ser que una actividad fuera altamente productiva, mientras que otra
actividad es ineficiente.

Por esta razon, a juicio de Monterrey (2017), no basta considerar indices de productividad
parciales, si ademas no se registra la productividad por actividades, con la finalidad de tener mas

informacidn, se consideran indices de productividad de las actividades del proceso productivo:
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INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD DE LA ACTIVIDAD

_ PRODUCCION DE LA ACTIVIDAD
~ CONSUMO DE LA ACTIVIDAD

Los pasos sugeridos para realizar el calculo de los indicadores de productividad son los
siguientes:

a) Construir el diagrama de flujo de proceso de produccion.

b) Disefiar una tabla de consumo.

c) Seleccionar las unidades que son méas apropiadas para expresar los consumos y los
indices.

d) Organizar al personal para conseguir periédicamente la informacion que requiere la tabla.

e) Calcular periodicamente los indices de productividad.

2.7.1.4.2 Razones por las cuales los indicadores de productividad son utiles

a) Los indicadores de productividad se pueden usar para comparar la productividad del
negocio con la de la competencia, esto es, para saber si se esta llevando a cabo una adecuada
administracion de los recursos con respecto a la competencia.

b) Los indicadores de productividad permiten al administrador controlar el desempefio de la
empresa, en particular, para detectar algin cambio en la productividad de la empresa.

c) Los indicadores de productividad pueden usarse para comparar los beneficios relativos
que pueden obtenerse con algin cambio en la utilizacion de los factores de produccion, por
ejemplo, la compra de un nuevo equipo, o la utilizacion de materia prima diferente.

d) Los indicadores de productividad pueden usarse para propdsitos administrativos internos

como, por ejemplo, la negociacién con el personal. (Financiera, 1992)



2.7.1.4.3 Herramientas de evaluacion de impacto. Asociacion Europea de Filantropia
Empresarial -EVPA:

Impacto social. La European Venture Philanthrophy Association EVPA, es una metodologia
de cinco pasos que permite medir el impacto de un proyecto y/o emprendimiento social,
(Villanueva, 2017), sin embargo, es una metodologia adaptable a proyectos de indole privada,
que directa o indirectamente generan un impacto social. En la figura 6, se establecen las cinco

etapas de la metodologia EVPA.

1co etapas
a EVPA

Gestién Analisis de los
del impacto

_ agentes
involucrados

\ Verificacion y Medicion
valoracion de resultados,
resultados impactos e
indicadores

Figura 2. Etapas de la metodologia EVPA
Fuente: (Villanueva, 2017).

Primera Etapa: Establecimiento de objetivos. Para establecer los objetivos, se hace
necesario abordar el tema desde la problematica social, estableciendo objetivos desde la
perspectiva social del inversor y desde la perspectiva social del proyecto y hacer una
comparativa para su establecimiento de forma lineal, que sean medibles, especificos,
alcanzables, realistas y delimitados en el tiempo. (Villanueva, 2017).

Segunda Etapa: Analisis de los Agentes involucrados (Stakeholders). Para analizar a los
agentes involucrados es necesario primeramente identificarlos, para lo cual se debe atender la

clasificacion que establece la EVPA, En la cual se dividen en dos grandes grupos, los



contribuyentes y los beneficiarios, ambos pueden ser directos o indirectos. Los contribuyentes
directos son aquellos que influyen directamente en el logro de los objetivos. En cambio, los
contribuyentes indirectos son aquellos que también influyen en el logro de los objetivos, pero su
accion no esta plenamente identificada ni tampoco formalmente. Los beneficiarios directos son
aquellos a los que el impacto el proyecto llega de manera inmediata, por su parte, los
beneficiarios indirectos son aquellos que al tener una relacién con los beneficiarios directos
reciben algun beneficio directo e incluso sin tener una relacion con ellos se benefician, cabe
mencionar que para algunos proyectos sociales no hay beneficiarios indirectos o contribuyentes
indirectos.

La identificacion de los agentes se lleva a cabo a la luz de los objetivos del proyecto social.
Es decir, que hay una relacion entre objetivos y los destinatarios de los beneficios sociales. En el
caso de que se enuncien una gran cantidad de agentes, estos deberan reducirse para tener a los
mas importantes, para lo cual hay dos preguntas que es necesario hacerlas para que, si fuera el
caso, se reduzcan los agentes involucrados: hasta qué punto son tangibles los beneficios y las
contribuciones aportados por estos agentes involucrados. (Villanueva, 2017).

Posteriormente, se deben identificar y comprender las expectativas de los agentes
involucrados, las cuales pueden coexistir y por lo tanto no ser mutuamente excluyentes. La
medicion del impacto requiere las expectativas de los agentes involucrados, lo que conlleva a
conciliar sus expectativas con los objetivos del proyecto social. En algunas ocasiones, existen
diferencias en la manera en cémo deben materializarles los beneficios del proyecto social entre
los agentes involucrados, lo que propicia que deben llegar a acuerdos en la materializacion de los
beneficios. En la tabla 1, se presenta la matriz de contribuyentes directos e indirectos que se

puede utilizar en base a la EVPA. (Villanueva, 2017).
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Tabla 1. Matriz de contribuyentes directos e indirectos

. Contribuyente directo, p. ej. Contriblﬁfente indirecto, p. ej.
Contribuyente Personal que trabaja en la Familia de ex recluso
entidad
Beneficiario directo (positivo), Beneficiario indirecto
. p. ej. Ex recluso que es el (negativo), g ej. Las personas
Beneficiario objetivo de la entidad social que no reciben ofertas de

trabajo a causa de los ex
reclusos que son empleados

Fuente: (Villanueva, 2017).

Tercera Etapa: La Medicion de resultados, impactos e indicadores. Se recomienda que
por cada contribuyente directo e indirecto se determinen los objetivos, los impactos y los
resultados, asi como también por cada beneficiario directo e indirecto, en el mismo mapa,
representado por la tabla 2, para tener una vision panoramica de la relacion entre los tres
elementos centrales de manera que se puedan detectar inconsistencias, incongruencias e incluso
duplicidades respecto de objetivos con resultados o de impactos con objetivos. Por otro lado,
evitar a la vez las duplicidades entre los tres elementos de los contribuyentes y de los
beneficiarios para asi lograr su clara identificacion.

Tabla 2. Tabla estratégica de objetivos, resultados e impactos ORI

Contribuyente

Beneficiario

Fuente: (Villanueva, 2017).

Insumos Actividades Productos Resultados Impactos

Lagros contrastados
Actuaciones Bienes tangibles Cambios con lo que pudo
concretas generados generados generarse sin el
proyecto social

n Ningun intermediario en »
100,000 pesos Cooperativa 10,000 toneladas de la cadena de valor lo 20 familias de
invertidos [\’(sgls constituida en cafe comercializado en cual aumenta la utilidad productores de café

personas trabajando operacion el primer trimestre enel precio por kilo de autosostenibles

café

Figura 3. Cadena de Valor del Emprendimiento social

Fuente: (Villanueva, 2017)



Cuarta Etapa: Verificacion y valoracion de impacto. La evaluacion del proyecto social se
debe centrar en el cliente, empezando por los agentes involucrados mas relevantes, es decir, por
los beneficiarios principales. Esta evaluacion se debe dar en dos momentos, el primero
determinar si el resultado fue relevante para los beneficiarios y el segundo, verificar a partir del
punto de vista del beneficiario, si lo fue, es decir, si le aporto el valor que esperaba. A lo anterior
se le denomina como valoracion de impacto.

El valor que genera el proyecto social también denominado valor neto, es la diferencia entre
los beneficios y los costes. Los beneficios estan conformados por los atributos y resultados, a su
vez los atributos, se relacionan con la creacion de valor desde el punto de vista del marketing.
Los resultados son los productos que reciben los principales agentes involucrados. Con respecto
a los costes, estos estan conformados por los aspectos monetario (precio y costes) y no

monetarios (tiempo, esfuerzo y costes). (Villanueva, 2017).

Historia de vida

Encuesta de
satisfaccidn del cliente

Evaluaciones del impacto

~ en grupo o grupos focales
Indice sopre progreso de
salida de la pobreza
METODOS PARA 9 ror)
VERIFICAGION Y - Disposicién a pagar
VALORACION DEL | Valor percibido /
IMPACTO Preferencias reveladas
— Valor percibido —
L Juego del Valor
Método de ahorro
Reduccién / Asignaciénde [ de costes
1 costes
Método de coste
— del viaje
. Método de fijacién de
L Reduccion de costes — precios heddnicos
f— Valor del bienestar
Afos de vida ajustados
— por cali

Figura 4. Métodos para la verificacion y valoracion de impacto

Fuente: (Villanueva, 2017).
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Metodologia de medicion de impacto econémico de una empresa en su entorno. La
metodologia considera las condiciones particulares de la empresa y la region, Cada empresa tiene
su forma de distribuir el dinero en la economia regional. Por ende, la medicion del impacto
econémico involucra la automatizacién de la empresa minera, la comunidad y el Estado.

Para medir el impacto econdmico se propone el seguimiento de tres procesos concisos, 10s
cuales tienen como resultado tres variables. Para un mejor entendimiento de la metodologia se va

a explicar cada proceso y posteriormente se va a mostrar como calcular las variables. (Rivera &

Molina, 2006).
Definicion de la Region
Elaboracion del cluster
Recoleccion de informacion
T
Generacion de empleo Generacion de Rigueza Relaciones Interindustriales

Figura 5. Definicion de la metodologia de medicion de impacto.
Fuente: (Rivera & Molina, 2006)

Definicion de la region de estudio: La zona varia en funcion de los lugares en donde la
empresa adquiere los bienes y servicios. Lo que es claro es que la poblacion que se encuentra
cerca a la empresa minera sera la mas beneficiada por la presencia de la industria.

La importancia de limitar la zona radica en que toda la informacién que se solicite o se gener
e en el estudio debera concentrarse en la region que se eligid, puesto que de poco sirve conocer ¢
ue la empresa adquiera un insumo en un lugar fuera de la zona elegida, ya que este dinero no ingr
esara a la economia de la region de estudio.

Elaboracion del Cluster: Se enfatiza en la busqueda de los bienes y servicios que se obtienen

en la region considerando los trabajadores, jubilados, contratistas y la misma empresa.
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Recoleccion de la informacion: Es un proceso dispendioso que integra la informacion directa
e indirecta. Se busca en lo posible tener informacion oficial y preexistente, pero si esto no fuere
posible, se debe realizar una aproximacién por medio de encuestas. (Rivera & Molina, 2006).
2.8 Marco Conceptual

Tecnologia: Segun la RAE es el conjunto de teorias y técnicas que permiten el
aprovechamiento practico del conocimiento cientifico.

Innovacién: Es el resultado de combinar investigacion con desarrollo en el ambito
empresarial.

La productividad: Es la capacidad de desarrollar tareas en determinado tiempo y con cierta
cantidad de recursos asignados que tiene la empresa.
2.9 Marco Contextual

La planta extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S. (AGC), ubicada en el
Corregimiento Reyes Campo Dos del municipio de Tibu, es un ente de naturaleza privada, se
reconoce como una gran empresa, que atiende el mercado local y nacional, filial del Grupo
Oleoflores S.A.S. El proposito de AGC es producir aceite crudo de palma y la mayor cantidad de
palmiste (nuez del fruto), para posteriormente ser llevado a alguna de las filiales de Oleoflores
S.A.S. para su posterior procesamiento (Refinerias y/o planta extractoras de aceite de palmiste).

AGC inici6 su produccion en mayo de 2017, después de varios afios de montaje de la planta,
su capacidad de procesamiento actual es de 45 toneladas de fruto por hora, aunque esta esta
disefiada para tener dos ampliaciones una a 90 Toneladas de fruto por hora y otra a 135 toneladas
de fruto por hora. Aceite Crudo de Palma (Aceite Rojo): Este aceite se extrae de la corteza del
fruto de la palma africana, y es el principal producto de AGC. Otro, el Palmiste (Almendra): Es

la nuez del fruto, esté se almacena y es llevada a una planta extractora de aceite de palmiste, este
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es el producto secundario de AGC.

AGC se encuentra ubicada en el corregimiento de Campo Dos, municipio de Tibd, en el
Departamento de Norte de Santander, esta ubicacidn geogréafica, es debido al crecimiento
exponencial en las plantaciones de palma africana en la zona, ya que el Catatumbo vio un
potencial en este fruto con el montaje de las dos primeras plantas en la zona, COOPAR LTDA 'y
PALNORTE S.A.S., por lo que se escogi¢ esta ubicacion ademas de las siguientes
circunstancias:

e Oleoflores es poseedor de plantaciones en la zona, lo que facilita el transporte a planta de
fruto.

e Pequefios y medianos productores de palma de aceite venden su producto a la planta 'y en
cuanto al precio del transporte es mas econémico para ellos.

e El clima es propicio para la produccién y procesamiento del fruto de aceite de palma.

El esquema general de distribucion en planta se puede observar en la figura 2 del Anexo 6

(Manual FIM).

@
@

Tanques de Almacenamiento Aceite crudo

N
*
s
Clarificacion
Desfrutacion y Extraccion
| B | Hlrereere
- Esterilizacion de fruto

Recepcion de fruto

Bascula de pesaje de fruto
Caldera

Cuarto de Control Motores CCM

IX‘ Subestacion Eléctrica
Tratamiento de Agua Residual

Precipitador Electrostatico

Tratamiento de Agua Industrial
Figura 6. Esquema general de distribucion en planta




2.10 Marco Espacial

Planta Extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S., ubicada en el Corregimiento Reyes
Campo Dos del municipio de Tibu.
2.11 Marco Temporal

Para el analisis y desarrollo de la investigacion, se requiere de un periodo de 6 meses,

contados a partir de la aprobacion del presente anteproyecto.
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3. Aspecto Metodologico
3.1 Tipo de Estudio

La presente investigacion es de tipo cualitativa, ya que como lo define Tamayo (2003) se
presentaran resultados validos y confiables con un enfoque analitico y de perspectiva externa. El
nivel de investigacion que se presenta en el desarrollo del proyecto es fenomenologia, para
Hernandez, et. al. (2014) plantea que exploran, describen y comprenden las experiencias de las
personas respecto a un fenémeno. Se realiza un analisis, e interpretacion del proceso y se
trabajara sobre las realidades de la planta extractora en este caso y, en general, de todo el proceso
de extraccion de aceite.

El estudio se llevo a cabo mediante la interaccion con todos los elementos del proceso,
contando directamente con el apoyo de los informantes que son empleados de la planta
extractora AGC, desde el personal de mantenimiento, produccion hasta los administrativos que
laboran en la misma. Partiendo de esto se asumira el desarrollo del presente proyecto con un
disefio de investigacion de campo no experimental, con el cual se puede describir el proceso de
extraccion y su productividad directamente asociados a la realidad.

3.2 Método de Investigacion

El presente estudio se realiz6 bajo un disefio en la investigacion cualitativa. Asimismo, se
consideran los disefios 0 abordajes mas comunes en la ruta cualitativa es el disefio
fenomenoldgico. En donde, se aborda y se mencionan las acciones mas importantes que se
realizan en el ambiente y el proceso de indagacion Hernandez, et. al. (2014). El proyecto se
desarrollara bajo un enfoque cualitativo, se debe definir los informantes se seleccionaron del
personal que labora actualmente en los diversos procesos de la planta, tanto de mantenimiento

como en produccion. Se tomara una muestra general de 4 personas, es decir 2 personas por
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departamento y/o area.

3.3 Fuentes y Técnicas para recoleccion de la informacion

Entre las técnicas y fuentes de informacion se encuentra la Observacién directa y la

entrevista realizada a los informantes objeto de estudio.

Se emplearan recursos materiales de papeleria e insumos necesarios para la consecucion del

proyecto. También seran necesarios equipos de computo para elaborar los diferentes

documentos.

3.4 Tratamiento de la Informacion

Tabla 3. Operacionalizacién de variables

Objetivos Variables Dimensiones Indicadores Instrumentos Item
Especificos
Determinar los | Factores que Mano de Obra Inversion Entrevista ¢Qué tipo de capacitacion
factores que afectan la destinada a la recibe en la organizacion?
afectan la productividad. Capacitacion
productividad de la mano de ¢Cada cuénto recibe
del proceso de obra capacitacion?
extraccion de
aceite de palma ¢ Cuénto dinero se invierte
en la planta en capacitacion
extractora mensualmente?
AGC Cantidad de Entrevista (A qué area de trabajo
personal por area. pertenece?
Rango salarial y Entrevista ¢Actualmente cual es su

bonificacion salario?
¢Cuantas bonificaciones
recibe al afio, diferentes al
salario?
Maquinaria 'y Cantidad de Observacion ¢Cuéntos subprocesos tiene
equipos maquinaria y Directa la planta?
equipos de la
planta

Distribucién en

Ubicacion de los

Observacion

Visita a la empresa

planta subprocesos de Directa
produccion
Manual FIM
Estudio de tiempos | Tiempo estimado | Entrevista Visita a la empresa
del proceso de cada uno de
los subprocesos Hojas de
de la planta Registro




Objetivos Variables Dimensiones Indicadores Instrumentos Item
Especificos
Tiempos de Plan de ¢Cuéntas paradas de planta
mantenimiento Mantenimiento total realizan al afio?
¢Cuantas paradas de planta
parcial realizan al afio?
¢En los Ultimos 6 meses
cuantas paradas de planta
inesperada han tenido?
Sistemas Disefio del lugar de | Observacion Visita a la empresa
ergonémicos trabajo Directa
Disefio Plan de Visita a la empresa
Magquinaria y mantenimiento
equipo
Generar Indicadores de Oportunidades de Volumen de Hojas de registro
propuestas que | Productividad mejora para la produccion.
mejoren el optimizacion de la Registros
proceso de productividad Costos de contables
extraccion de Produccion.
aceite a fin de Registros de
incrementar la Consumo de produccion
productividad recursos
en la planta
extractora Residuos Sélidos
AGC. y reutilizacion de
los mismos.
Redisefio del
Layout Técnicas de
mejora continua
Redisefio del
proceso Logistico | Diagrama de
procesos
Estandarizacion
Establecer el Indicadores de Andlisis Cuadro de
perfil de los Productividad Operacional Confrontacion.
indicadores
que permitan
medir la
productividad
en la planta
extractora
AGC
Establecer Impacto Reduccion de Relacién costo- Matriz de ¢C6mo se beneficia el
resultados de | ambiental vertimientos beneficio Leopold medio ambiente en cuestion
medicion  de contaminantes de vertimientos?
impacto social,
econémico y
ambiental.
¢Como y en qué proporcion
Impacto Impacto se benefician los actores
socioecondémico | socioecondmico Célculo SROI involucrados?
Metodologia

EVPA
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Para el analisis de los datos se realiz6 el siguiente procedimiento, se determinan los factores
que afectan la productividad del proceso de extraccion de aceite de palma en la planta extractora
AGC. También, se determinan los factores que afectan la productividad del proceso de
extraccion de aceite de palma en la planta extractora AGC. Posteriormente se establece el perfil
de los indicadores que permitan medir la productividad en la planta extractora AGC.

Seguidamente se presentan las fases de la investigacion y sus respectivas actividades,
quedando definido el procedimiento de la investigacion que permitira dar respuesta a los
objetivos especificos:

Fase 1: Determinacion de los factores que afectan la productividad del proceso de extraccion

de aceite de palma en la Planta Extractora AGC.

Disefar la guia entrevistas estructuradas y aplicarla.

o Describir el proceso de extraccion de aceite de palma utilizado en AGC.

e Aplicar el manual FIM a la empresa AGC.

e Aplicar andlisis de Operacion y estudio de tiempos.

e Procesar la informacién obtenida y establecer conclusiones referentes a los factores que
afectan la productividad.

Fase 2: Disefio de propuestas de mejora al proceso de extraccion de aceite a fin de
incrementar la productividad en la planta extractora AGC

o Establecer una filosofia de mejora continua respecto a los factores criticos que afectan la
productividad en la empresa AGC.

e Presentar propuestas de mejora continua segun la filosofia definida.

Fase 3: Establecimiento del perfil de los indicadores que permitan medir la productividad en

la planta extractora AGC.
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e Se establecera un cuadro de confrontacion de los indicadores de productividad y las
propuestas de mejora, para establecer el porcentaje de mejora de los indicadores.

Con el manual FIM se estableceran los porcentajes de puntos criticos en la planta extractora
y se utilizaran herramientas como el SIX SIGMA y/o el diagrama de Ishikawa para establecer los
procesos que se pueden mejorar dentro de la planta, teniendo en cuenta la informacién
recolectada en la entrevista que serd aplicada a los entes encargados de produccion en la planta
extractora.

3.4.1 Desarrollo y aplicacion de entrevistas. Se realizo el desarrollo y aplicacién de la
entrevista estructurada (Ver Anexo 1) a los informantes establecidos, relacionados a
continuacion:

Tabla 4. Entrevistas aplicadas

Personal Cargo Area
1 Director Planta extractora Produccion
2 Jefe de Mantenimiento Planta extractora Mantenimiento
3 Jefe de Produccion Planta extractora Produccion
4 Técnico de Mantenimiento Mantenimiento

Se codificaran las respuestas en una sola variable para después desdoblarla de forma casi
automatica en tantas variables dicotomicas como opciones se tenga, segun lo expresado por
(Serrano, 2013). Se empleara Excel para tabular los respectivos datos obtenidos.

3.4.1.1 Factores que afectan la productividad. De las entrevistas se analizaron para obtener
las categorias que se obtuvieron y se describen a continuacion:

a) Capacitacion como medio de oportunidades de mejorar el conocimiento y rendimiento de
los trabajadores: Donde se establece al menos una capacitacion mensual por area de los

trabajadores relativo a temas de interés en su respectiva area y en seguridad y salud en el trabajo.
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b) Inversion en capacitaciones acorde al presupuesto y a la necesidad de los empleados y la
planta extractora: Donde se establece un rubro aproximado de capacitacion general del proceso
de $8.000.000 de pesos colombianos, y son retribuidos al personal segun la necesidad encontrada
y definida por el jefe de area.

c) Salario acorde a la profesion y al cargo: Se menciona que deberia pagar un salario
superior al minimo establecido en Colombia, se reconocen las respectivas horas extras, lo cual
aumenta el valor salarial recibido mensualmente.

d) Produccion el area con personal insuficiente: Se denota la primera falencia, la cual
representa una insuficiencia en el personal en el area de produccion, lo que ocasiona
represamiento de actividades y sobre cargos al personal existente en dicha area, sin embargo, se
denota que el area de RRHH es manejada por Oleoflores directamente, lo cual afecta en la
seleccién de personal.

e) Bonificaciones exclusivas para personal de jefe de area: Aunque existen buenos salarios,
se ve reflejado que el personal técnico no cuenta con bonificaciones extras a su trabajo, lo cual
puede ocasionar desmotivacion.

f) Subprocesos de planta bien identificados y distribuidos: Se establecen 8 subprocesos
dentro del proceso de extraccién en la planta AGC, los cuales se encuentran con correcta
distribucion en planta.

g) Mantenimientos programados acorde al plan de mantenimiento sin percances: Se denota
gue AGC posee un plan de mantenimiento estructurado, con un aproximado anual de 36 paradas
de planta parcial y 1 parada total, lo cual predice buenos manejos en el tema.

h) Tanques Florentinos como necesidad principal para aumentar produccion de aceite crudo.

Se describe una segunda falencia, la cual es la carencia de tanques florentinos, los cuales



permiten reutilizar los aceites de los lodos, para aumentar la cantidad de aceite crudo extraido.
A partir de ellas, se obtuvo un sistema de categorias (Anexo 1, cuadro 3 -), del cual se
pueden deducir 8 categorias fundamentales que afectan la productividad:

Tabla 5. Categorias fundamentales que afectan la productividad

Cadigos Dimension Variables Obje!lvos
especificos
N® Nombre
1 Capacitacién como medio de oportunidades de
mejorar el conocimiento y rendimiento de los
trabajadores
2 Inversidn en capacitaciones acorde al presupuesto v Determinar los
a la necesidad de los empleados y la planta factores que
extractora Mano de obra afectan la
3 Salario acorde a la profesién y al cargo Factores que  productividad en
4 Produccién el drea con personal insuficiente afectan la el proceso de
5 Bonificaciones exclusivas para personal de jefe de productividad extraccién de
drea aceite de palma
6 Subprocesos de planta bien identificados ¥ Magquinaria y en la planta
distribuidos equipos extractora AGC.
7 Mantenimientos programados acorde al plan de Estudio de
mantenimiento sin percances tiempos del
proceso
8 Tanques Florentinos como necesidad principal para Generar
aumentar produccién de aceite crudo propuestas que
Oportunidades mejoren el
de mejora para proceso de
Ia Indicadores de extraccion de
optimizacién ~ productividad  aceite a fin de
dela incrementar la
productividad productividad en
la planta
extractora AGC.

a) Capacitacion como medio de oportunidades de mejorar el conocimiento y rendimiento de

los trabajadores

b) Inversion en capacitaciones acorde al presupuesto y a la necesidad de los empleados y la

planta extractora
c) Salario acorde a la profesion y al cargo
d) Produccion el area con personal insuficiente
e) Bonificaciones exclusivas para personal de jefe de area
f) Subprocesos de planta bien identificados y distribuidos
g) Mantenimientos programados acorde al plan de mantenimiento sin percances
h) Tanques Florentinos como necesidad principal para aumentar produccion de aceite crudo

3.4.2 Proceso de extraccion de aceite de palma. Descripcion de proceso de extraccion de
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aceite de palma

El proceso de extraccion de aceite de palma tiene diversos subprocesos asociados al mismo,
los cuales seran descritos a continuacion, segun lo observado en la planta extractora Aceites y
Grasas del Catatumbo:

Recepcidn de Fruto: El fruto cortado es transportado, pesado y descargado en una tolva de
almacenamiento, dicha tolva debe ser operada manualmente para su apertura de compuerta, y de
alli es enviada a un redler transportador de fruto que lleva el fruto hasta una tolva de pesaje.
(\Véase la figura 2 — Mimico Recepcidn - Esterilizacion)

Esterilizacion de Fruto: El fruto que se encuentra en una tolva de pesaje, mediante sistemas
hidraulicos y neumaticos permite pesar 1 tonelada de fruto, la cual es llevada por gravedad hasta
una vagoneta, la cual, es llevada mediante rieles, cabrestantes y una mesa de transferencia, por
parte del operador de forma manual asignado hasta un cilindro autoclave, donde es esterilizado
con vapor saturado proveniente de una caldera. (Véase la figura 2 — Mimico Recepcion —

Esterilizacion)

RECEPCION

HACIA
CLARIFICACION

45 TRFF/h )
90 TRFF/h 3 HACIA DESFRUTADO

135 TRFF/h = e ESTERILIZACION

Figura 7. Mimico recepcion — esterilizacion
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El proceso de esterilizacion dura aproximadamente una hora, en donde se deben cumplir
ciertas caracteristicas de coccion del fruto, segun lo observado en la planta, se pudo definir que
segun la experticia del operador y segun la madurez del fruto, se debe tener en cuenta las
presiones de inyeccion de vapor en funcién del tiempo, porque de ellas depende tanto la calidad,
como la cantidad de aceite en la produccion. (Véase la figura anterior).

Cuando el fruto cumple su ciclo de coccion, es retirado de las autoclaves y llevado hasta un
tambor de volteo, donde le aplican a la vagoneta un de 180° para vaciar su contenido en n redler

que lleva al siguiente proceso.

PICOS DE ESTERILIZACION

IT1 12 T3 T[4 5 [6 Teg I[B

SOSTEHIMIENTO = T6 A T7
TIEMPO DE ESTERILIZACION {Minutos)

PRESION (P.S.1/Bars)

Figura 8. Picos de expansion de la presidn de vapor del proceso de esterilizacion.
Fuente: https://cultivopalma.tripod.com/esterilizacion.htm

Desfrutacion y Extraccion: El fruto proveniente del redler bajo el tambor de volteo es
desgranado en un tambor rotativo, alli es separado el fruto de la palma del raquis (residuo de
biomasa), el raquis es llevado mediante bandas transportadoras hasta un sitio donde es
almacenado, y el fruto de la palma es llevado mediante un sinfin desfrutador y un elevador hacia
los digestores, donde el fruto es clasificado, posteriormente llega a las prensas donde se empieza

a extraer el aceite de palma del fruto, el cual es llevado al proceso de clarificacion, el residuo del



fruto es denominado torta, el cual es llevado al proceso de palmisteria.

HACIA TRATAMIENTO
DERACIMOS

., HACA
CLARIFICACION

2
Unidad Hidraulica #1
N'5.5.4.
Unidad Hidréulica #2
N'5.5.5.
Unidad Hidréulica #3

N'5.5.6.

—\__

HACIA DESFIBRACION
\v PALMISTERIA

Figura 9. Mimico de defrutacion y extraccion

Clarificacion: El proceso de clarificacion inicia cuando el aceite extraido es llevado hasta un
tamiz, donde se mitigan los residuos sélidos que posee el aceite, posteriormente es impulsado por
bombas centrifugas hacia un tanque preclarificador donde es separado el aceite de los lodos.

e Los lodos son llevados hacia un tanque clarificador agitador vertical, donde se separa la
mayor cantidad de aceite posible de los lodos pasando también por un tamiz, el aceite que se
logra separar es llevado a un tanque pulmén y a los filtros cepillos, donde es limpiado
completamente y es llevado hasta las bombas centrifugas que lo impulsan al tanque de
almacenamiento.

e El aceite que sale del preclarificador es llevado a un tanque desde donde es bombeado
hasta un tanque sedimentador, para posteriormente ser llevado hasta un tanque secador de vacio

donde es acabado de purificar y posteriormente llevado mediante bombeo hasta los tanques de
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almacenamiento.
e Todos los lodos resultantes finales son enviados mediante gravedad hasta una PTAR,
donde son tratados en lagunas de oxidacién, para posteriormente enviar los desechos al afluente

principal.

Figura 10. Mimico clarificacion

Palmisteria: La torta resultante del proceso de Desfrutacion y extraccion, es llevada
mediante un tornillo sinfin hasta las columnas de desfibracion, donde empieza un proceso
extremadamente largo e importante, ya que es necesario separar la torta de la nuez, siendo la
nuez un subproducto de donde se puede extraer un tipo de aceite fino de palma, sin embargo, en
la planta AGC no se procesa dicho producto. La nuez es clasificada por tamafios y almacenada,

la torta restante es utilizada como combustible biomasa para la caldera.
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Caldera: AGC posee una caldera pirotubular de biomasa, la cual recibe agua de una planta
de tratamiento de agua industrial PTAI, la cual retira impurezas del agua que ocasionan desgaste
y taponamiento en las tuberias, esta agua es calentada en el hogar de la caldera utilizando los
residuos generados en el proceso como combustible, el agua se convierte en vapor saturado, el
cual es utilizado en el proceso de esterilizacion, en grupos electrogenos y en parte del proceso de

palmisteria.
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Figura 11. Mimico de caldera



PLANTA EXTRACTORA ACEITES Y GRASAS DEL CATATUMBO

| PROCESO DE PRODUCCION |

[TRATAMIENTO DE AGUAS - TRATAMIENTO DE AGUAS
INDUSTRIALES | PESAJE DE FRUTO EN BASCULAl RESIDUALES

| DESCARGUE DE FRUTO|

| CALDERA

[RECEPCION DE FRUTO|
| ESTERILIZACION DE FRUTO|
DESFRUTACION Y EXTRACCION |
]
| CLARIFICACION | |F'ALMISTERIA |
ALMACENAMIENTO DE A"MACPE:G:':@ETO DE
ACEITE CRUDO
TRANSPORTE A FILIALES DE
OLEOFLORES S.A.S.

Figura 12. Diagrama de proceso aceites y grasas del Catatumbo

3.4.2.1 Aplicacion del manual FIM a la empresa AGC.

3.4.2.2 Areas evaluadas en aceites y grasas del Catatumbo S.A.S. Se evaluaron las 4reas a
través de una lista de Chequeo y Observacion directa.

Gerencia y Entorno: La cuspide de la piramide organizacional, es de elemental evaluacion
para conocer las estadisticas, sentencias, y organizacion de la planta extractora, se realizé la
aplicacién del Manual FIM a esta area y se observo un cumplimiento del 72.5%, lo que nos
indica practicamente que no es un area Critica, sin embargo, se deben mejorar aspectos como la
socializacion de los valores organizacionales de la empresa a los empleados, tales como la

mision, vision, objetivos empresariales entre otros.



Gerencia y Entorno

—

= Cumple = No cumple

Figura 13. Cumplimiento gerencia y entorno FIM

Planificacion, Programacion y control de produccion: Temas importantes en todas las
empresas manufactureras, su objetivo es obtener productos de calidad para sus clientes, al aplicar
el Manual FIM a esta area se observé un 65% de cumplimiento, el cual, aunque no se encuentra
en un aspecto critico, se evidencia que se deben aplicar correcciones en busca de la mejora
continua, sobre todo en el area de tecnificacion teniendo en cuenta estandares de produccion y
técnicas de optimizacion, asi como mejorar la reduccion de desperdicios verificados en el &rea de

clarificacién de la planta.

Planificacion, programacién y control de
roduccion

= Cumple = No cumple

Figura 14. Planificacion, programacion y control de produccién FIM

Distribucion en planta, Almacenamiento, Manejo de materiales: Un area que no refleja

56



57

un aspecto critico, con una puntuacion del 68.75%, sin embargo, se pueden aplicar esquemas de
mejora continua, entre los cuales tenemos, el almacenamiento e identificacion de las materias
primas y la ubicacion poco estratégica de sus almacenes, sobre todo del fruto ya que el mal

almacenaje hace que pierda propiedades el fruto de la palma de aceite.

Distribucion en planta, almacenamiento y
manejo de materiales

P

= Cumple = No cumple

Figura 15. Distribucién en planta, almacenamiento y manejo de materiales

Investigacion y Desarrollo: Necesarios completamente para la mejora continua de los
procesos, se evidencia que en Aceites y Grasas del Catatumbo se esta desarrollando una politica
de Investigacion y Desarrollo que mejora la calidad de sus productos y los tiempos de entrega,
aunque se deben mejorar muchos aspectos, se aplaude la iniciativa de la planta extractora, se

evidencia una calificacion de 60%.

Investigacion y Desarrollo

e

= Cumple = No cumple

Figura 16. Investigacion y desarrollo FIM

Mantenimiento: El area del cual depende la continuidad del proceso, se evidencia una
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excelente programacion del mantenimiento preventivo en la planta, se evidencian equipos de
respaldo, lo que no permite evidenciar que es una de las areas mas fuertes de la planta, pero

necesita adaptarse a la mejora continua, se califica con un porcentaje de 88%.

Mantenimiento

S

= Cumple = Nocumple

Figura 17. Mantenimiento FIM

Higiene y Seguridad Industrial: La seguridad de los trabajadores para Aceites y Grasas del
Catatumbo es su prioridad, es el area mas fuerte en la planta con una calificacion de 82.5%,
aungue como en todas las areas se busca la mejora continua de sus procesos, se deben mejorar

algunos aspectos, tales como, la demarcacion de las areas peligrosas y de riesgo inminente.

Higiene y Seguridad Industrial

S

= Cumple = No cumple

Figura 18. Higiene y seguridad industrial FI
De los resultados se puede inferir que, aunque la planta extractora Aceites y Grasas del
Catatumbo, no posee puntos criticos en temas de productividad, debe mejorar en muchos

aspectos, en busqueda de una calificacion perfecta. Se resalta la labor realizada por Seguridad y



Salud en el trabajo con respecto a los temas de higiene y seguridad industrial.
Se analizaron las diferentes areas de trabajo que facilito la calificacion de cada dependencia.
En donde se ponderd y no se encuentra en crisis.

Tabla 6. Calificacion Manual FIM — Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S.

PTOS PTOS %
AREA SUBAREA EMPRESA EVALUACION CUMPLIMIENTO

La Gerencia Gerencia y medio 47 60 78.33%

ambiente

Direccién y control 40 60 66.66%

TOTAL 87 120 72,5%
Planificacion, Planificacion 19 40 47,5%
programacion y _
control de Programacion 29 40 72,5%
produccién Control 30 40 75%

TOTAL 78 120 65%
Distribucion en Distribucion en planta 14 30 46.66%
planta,
Almacenamiento, Almacenes 15 20 75%
Manejo de Manejo de Materiales 26 30 86.66%
materiales TOTAL 55 80 68.75%%
Investigacion y Disefio del Producto 20 40 50%
Desarrollo

Disefio del proceso 19 30 63.33%

Método de trabajo 21 30 70

TOTAL 60 100 60
Mantenimiento Politica y organizacion 36 40 90%

Planificacion y 27 30 90%

Programacién

Control 25 30 83.33%

TOTAL 88 100 88%
Higiene y seguridad | Politica y organizacion 27 30 90%
industrial

Planificacion y 23 30 76.66%

programacion

Control 16 20 80%

TOTAL 66 80 82.5%

3.4.2.3 Aplicaciéon de metodologia EVPA

Analisis de Operacion y estudio de tiempos. El andlisis o investigacion de Operaciones de la
Planta extractora Aceites y Grasas del Catatumbo se define, basado en los conceptos y resultados

obtenidos en los puntos anteriormente mencionados. El analisis de operaciones es aplicable a las
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areas de produccion y envasado de productos de cualquier organizacion manufacturera, sin

embargo, en el proceso de extraccion de aceite de palma, no se realiza envasado del producto, ya

que este es llevado a otras plantas para su refinacion, al igual que la almendra, la cual es llevada

a plantas extractoras de aceite de palmiste para su respectivo proceso.

Basado en dicha premisa, se establece realizar un analisis de operacién de los productos
obtenidos aplicado exclusivamente al area de produccion.
Insumos requeridos para la obtencion de los productos:

e Horas hombre (operadores de proceso, operadores de CCM, cargadores, basculeros, personal
de mantenimiento, personal de produccion, personal de SST, personal de laboratorio y
personal administrativo).

e Horas maquina (Maquinaria de cada proceso, entre las que se destacan esterilizadores,
prensas, tambor de volteo, caldera, PTAI, Bombas centrifugas y PTAR).

e Toneladas de Fruto procesadas por Hora

e Toneladas de aceite crudo extraido

e Toneladas de almendra obtenida

Precio de Venta final de los productos

Tonelada de aceite crudo obtenido $ 3.750.000 COP
Tonelada de almendra obtenida $ 1.350.000 COP
Costo diario de Operacién AGC $ 27.000.000 COP

e Descripcion de Operaciones: AGC actualmente procesa 45 Toneladas de fruto por hora,
laborando un promedio de 18 horas diarias, por cada tonelada de fruto procesada, se obtiene

aproximadamente en la actualidad 0,20 Toneladas de aceite crudo y 0, 18 toneladas de almendra.



Se requiere optimizar el proceso tanto en tiempos como en calidad del producto, segun Nieto
(2011), la recirculacion de lodos aceitosos por los florentinos recupera aproximadamente un 3%
del aceite crudo por cada tonelada del mismo, asi como un estudio realizado por Rincon (2010),
se establece que la aplicacion de automatismos en el proceso de esterilizacion se reducen las
pérdidas de aceite en un 0.15%.

De ello se intuye que al implementar automatismos en el proceso de esterilizacion y al
utilizar tanques florentinos, se pueden recuperar un 0.45% del total del aceite crudo extraido, lo
cual es bastante significativo, aunque no se observa recuperacién en el producto denominado
almendra. Utilizando los mismos costos de operacion.

Se determina entonces un modelo matematico relativo al actual sistema de extraccion de
aceite de palma en la planta extractora AGC, se realiza el cuadro explicativo de las variables que

intervienen en el sistema:

Tabla 7. Variables del proceso

Aceite Crudo (X1) | Almendra (x2) | SOsto de Operacion

diaria (2)
Ton Fruto procesada al dia | 810 810 27000000
Tonelada de producto
resultante al dia 162 1458 27000000
Precio de la Ton de
producto 3750000 1350000

Funcion Obijetivo:
Maximizar Z (Precio del producto)

Z =3750000X1 + 1350000X2
Restricciones

810X1 + 810X2 < 27000000
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162X1 + 146X2 < 27000000

Se realizé la respectiva validacion de resultados mediante el Método Simplex y Gréfico,

haciendo uso de la herramienta online gratuita PHP SIMPLEX, a continuacion, los resultados:

Tabla 8. Seleccion software PHPSimplex

PHPSimplex

Método

Simplex/ Dos Fases

¢cuantas variables de
decision tiene el
problema?

(cuantas restricciones?

A partir del modelo matematico obtenido, se selecciona la cantidad de variables y las

restricciones, para este caso dos variables del problema y una restriccion.

Tabla 9. Insercion de modelo matematico obtenido software PHPSimplex

PHPSimplex
¢cudl es el op!etlvo de Maximizar
la funcion?
Funcién 3750000 X1 + 1350000 X2
Restricciones:
146 X1 + 162 X2 <810
X1,X2>0

Tabla 10. Estandarizacién del problema software PHPSimplex

Pasamos el problema a la forma estandar, afiadiendo variables de exceso, holgura y artificiales segun corresponda (mostrar/
ocultar detalles)

como la restriccion 1 es del tipo "<" se a

rega la variable de holgura X3.

MAXIMIZAR: Z= 3750000 X1 + 1350000 X2

MAXIMIZAR: Z= 3750000 X1 + 1350000 X2+ 0 X3

sujeto a

146 X1+162 X2 < 810 ||-

X1, X2 >0

sujeto a

146 X1+162 X2+ 1 X3 = 810

X1, X2, X3>0

Pasamos a construir la primera tabla del método Sim

plex
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Tabla 11. Resultados obtenidos software PHPSimplex
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Método Simplex

Tabla 2 3750000 1350000 0
Base Ch PO P1 P2 P3
P1 3750000 5,5479452054795 1 1,1095890410959 0,0068493150684932
Z 20804794,520548 0 2810958,9041096 25684,931506849

la solucion dptima es Z = 20804794,520548

X1 = 5,5479452054795

X2=0

Se denotan valores negativos en la funcion objetivo, lo cual es indicio de que no existe una

funcién optima, por lo tanto, se tuvo que proseguir con las funciones del software PHP Simplex.

Tabla 12. Resultados recalculado obtenidos software PHPSimplex

Método Simplex
Tabla 1 3750000 1350000 0
Base Cb Po P1 P2 P3
P3 0 810 146 162 1
Z 0 -3750000 -1350000 0

la variable que sale de la base es P3y la que entra es P1

Se denota ahora si que existe una funcién 6ptima en Z con un valor de 20904794.520548,

donde X1 toma valor de 5.5479452054794 y X2 toma un valor de 0.

Se procede a obtener el método gréafico en el software y es representado de la siguiente

manera:



Meétodo Grafico
MAXTMIZAR: 7= 3750000 X1 + 1350000 32
146 X+162 X2< 810
X1.X220
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o 0 0 0
A 0 3 6750000
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NOTA:
En color verde los puntos en los que s2 encuentra la solucion.
En color rojo los puntos que no pertenacen a la region factible.

Figura 19. Resultados obtenidos graficamente software PHPSimplex

Se denotan los mismos resultados obtenidos por el método Simplex, pero se puede observar
el rango del Valor de X1, para una funcién 6ptima Z de 20804794.520548.

Estudio de Tiempos. Actualmente AGC tiene tiempos establecidos por subproceso de
produccidn, se debe recalcar que es una linea de produccion, donde un proceso depende del
proceso anterior, siguiendo su respectivo diagrama de flujo, se estandarizan los tiempos de

produccidn de la planta extractora AGC en el cuadro presentado a continuacion:



Tabla 13. Tiempos de produccion por proceso

precalentamiento del hogar de la caldera es un poco
demorado, sin embargo, cuando este ya esta en posicion,
se obtiene un flujo de vapor saturado continuo.

PROCESO DESCRIPCION TIEMPOS
PTAI Planta de tratamiento de agua industrial, se pueden Continuo
procesar un caudal de 20 galones por segundo en la PTAI,
por lo que es un proceso continuo y siempre y cuando el
reservorio tenga agua, esta se puede desmineralizar en la
PTAP
Caldera Si la planta se encuentra apagada, el proceso de 240 minutos de

encendido -
Continuo

Esterilizacion

El proceso de esterilizacion, desde el cargue de las
vagonetas en su interior puede durar un maximo tiempo de
120 minutos.

80 minutos en
esterilizacion

40 minutos en

cargue y
descargue
Redler a pesaje Es un proceso que puede durar un aproximado de 20 20 minutos
minutos.
Cargue de vagonetas | El cargue de vagonetas y autoclaves es un proceso que se 40 minutos
y autoclaves realiza de forma manual, haciendo uso de cabrestantes,
tolvas de pesaje, mesas de transferencia y vagonetas,
lograr cargar los esterilizadores en planta es un proceso
complejo y continuo.
Descargue de Este proceso se complica un poco mas que el anterior, ya 60 minutos
esterilizadores y envio | que las vagonetas y el fruto estan a altas temperaturas, por
a redler para proceso | lo que su manipulacion debe ser mucho méas cuidadosa.
de Desfrutacion y
extraccion
Desfrutacién y Este ya es un proceso continuo. Continuo
extraccion
Clarificacion. Este ya es un proceso continuo. Continuo
Palmisteria Este ya es un proceso continuo. Continuo
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Se puede analizar que después de una parada de planta, desde que se enciende la caldera
hasta obtener los primeros galones de aceite, el proceso puede demorar aproximadamente 500
minutos, sin embargo, se vuelve un proceso continuo, donde se depende directamente de
esterilizacion para su funcionamiento en relacion al tiempo.

Los tiempos de produccion, asi el sistema se encontrase completamente automatizado, no
cambian, por lo que es dificil definir una reduccion de tiempos en la planta debido a la

complejidad del proceso.



En cuanto a temas de mantenimiento, si es posible reducir sus tiempos, realizando una
correcta planeacion y generacién de 6rdenes de trabajo.

3.4.2.4 Factores que afectan la productividad bajo la herramienta EVPA. Se establece el
procesamiento de la informacion, se establece que los factores que afectan la productividad en la
planta extractora AGC son los siguientes:

e Proceso de esterilizacién no automatizado que establece productos de baja calidad y
cantidad.

e Ausencia de tanque Florentino en Clarificacion.

3.4.2.5 Propuestas de mejora al proceso de extraccién de aceite a fin de incrementar la
productividad en la planta extractora AGC. Establecimiento de una filosofia de mejora
continua respecto a los factores criticos que afectan la productividad en la empresa AGC.

¢ Analizando los factores que afectan la productividad en Aceites y Grasas del Catatumbo,
fueron abordadas dos filosofias de mejora continua para la generacién de propuestas que
permitan aumentar la productividad en la planta AGC.

e Lean Six Sigma: Conocida como la metodologia de la mejora de procesos, cuyo
proposito es el de incrementar tanto la rentabilidad como la productividad de los mismos. Su
objetivo principal es reducir la variabilidad de los procesos empleando una serie de herramientas
de ingenieria industrial. Segun esta filosofia, todo proceso se debe ajusta a los requerimientos del
mismo, basado en los resultados obtenidos por las herramientas utilizadas.

e Propuesta de mejora al proceso de Esterilizacion Para la evaluacién del problema en el
proceso de esterilizacion y obtener una propuesta de mejora eficiente, a partir del Six Sigma, se
utilizaron dos herramientas para definir con claridad el mismo, tales herramientas fueron el

diagrama de Ishikawa y el Project Charter.
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3.4.3 Proceso de esterilizacion — diagrama ISHIKAWA. Se establece de igual manera

segun Rincdn (2010), que al aplicar automatismos al proceso de esterilizacion del fruto de la

palma de aceite, es posible recuperar un 0,15% de la produccion de aceite crudo, ademas de

mejorar su calidad debido a que es mas efectivo cumplir con los picos de expansion de vapor

dentro del autoclave y se reducen las probabilidades de ocasionar algln tipo de accidente por

atrapamiento de extremidades en las puertas de las autoclaves, por lo que se plantea mejorar el

proceso automatizandolo.

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO O DIAGRAMA DE ISHIKAWA

adquisician de datos

El proceso no especifica la
suficiente metodologia de

El proceso no se encuentra
automatizado

El proceso cuenta con un disefio para
|z sutomatizacion del proceso

PROBLEMA

Bajz calidad ycantidad

Perzonal zin
benificacidn

METODO / M AQUINARIA / MATERIALES
PROCESO HERRAMIENTAS
Las autoclavesy
= motores son aptos
para automatizar
No existe
estandarizacion
calibracion de de equipos
instrumentos
Falta de orden Ausencia de
ylimpieza equiposde | ——
medicidn
MANO DE OBRA / MEDIO AMBIENTE MEDICION

TRABAJADORES

[ ENTORNO

Figura 20. Diagrama de Ishikawa esterilizacion AGC

= en aceite crudo

A partir del diagrama de Ishikawa aplicado al proceso de esterilizacion se puede inferir lo

siguiente:

a) Proceso: No existe una metodologia de adquisicion de datos bien sea para el control del

futo procesado realmente y/o para el manejo de apertura y cierre de valvulas de vapor del

proceso. No se encuentra automatizado, esto infiere directamente en la calidad del producto



debido a que no se realizan correctamente los picos de expansion de presion de vapor sobre el
producto. Asimismo, cuenta con un disefio de la automatizacion del proceso, sin embargo, no ha
sido desarrollado.

b) Maquinaria o Herramientas: El proceso cuenta con autoclaves con disefio apto para la
automatizacion, sin embargo, ain no se ha desarrollado el proyecto. En los mantenimientos no se
ve reflejado la calibracién de los equipos de medicion de variables del proceso.

c) Materiales: No se evidencia una estandarizacion en los equipos utilizados, lo cual
implica que si se desea automatizar, por protocolos de comunicaciones, algunos equipos no
serian viables para ello.

d) Mano de obra: Se evidencia nula bonificacion en los trabajadores técnicos, lo cual
implica desmotivacién y afectaria directamente en el rendimiento de los trabajadores.

e) Medio ambiente: Se evidencia ausencia de orden y limpieza, aunque es un proceso que
demanda gran cantidad de basuras, es indispensable en los tiempos de mantenimiento mantener
limpio el sitio de trabajo, y en las jornadas laborales, establecer el orden.

f) Referente a Medicion: Se evidencia ausencia de equipos de medida, lo cual esta
directamente relacionado con la metodologia de adquisicion de datos.

¢ Analisis del Proceso de esterilizacion. El proceso de esterilizacion, el cual fue
previamente definido a partir del método de observacion directa, requiere principalmente de tres
variables fundamentales, como lo son maquinaria y equipos (Autoclaves, vagonetas y sistema de
pesaje), Vapor (Tuberias, valvulas y vapor saturado) y Operadores (Personal encargado de
ingresar las vagonetas en la autoclave y hacer seguimiento al proceso).

e Alcance: Obtener fruto esterilizado, siguiendo correctamente los picos de expansion de vapor

contra tiempo.
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e Declaracion del problema: No se establecen correctamente los picos de expansion de vapor
respecto al tiempo.

e Miembros del equipo: Jefe de produccion, operarios de esterilizacion.

e Declaracion de las metas: Recuperar 0,15% de la produccion de aceite crudo y mejorar la
calidad del aceite respecto a su humedad en un rango de 10 a 12%.

e CTQ del proceso: Critica de la calidad, se requiere mejorar el rango de humedad, sin
aumentar los tiempos en esterilizacion, ya que actualmente se presenta una humedad entre el
12 y el 18%.

e Mediciones de las CTQ: Actualmente AGC cuenta con un laboratorio destinado a la
medicion de CTQ, donde se establece la caracterizacion del aceite crudo final, como de
algunas partes del proceso, segun sus datos, actualmente cuando el fruto sale de esterilizacion
presenta humedades medidas entre el 12 y el 18%, lo cual es ocasionado debido a la mala
praxis del proceso de esterilizacion en cuanto a los picos de expansién, segun Wambeck
(2007), para que un proceso de esterilizacidn sea 6ptimo en humedad, esta debe estar entre el
10y el 12%, esto disminuye la tasa de reduccion del aceite y la cantidad de acidos grasos.
Aunque hay otras caracteristicas del aceite, se debe mantener los puntos maximos y minimos

permitidos en triglicéridos, cidos grasos y vitaminas del aceite crudo de palma, sin embargo,

por registros sanitarios y de control en laboratorio, estos se encuentran en AGC dentro de los
rangos permitidos, siendo la humedad la Gnica caracteristica afectada influyente en la
produccidn. Estos resultados se obtienen ya que en caldera si existe regulacion automatica en la
temperatura del vapor saturado cuyo set point esta por encima de los 65°C, lo cual es una gran

ventaja en este proceso.



A partir del diagrama de Ishikawa (figura 15), se establecieron los parametros mas
influyentes para la determinacion del problema, el cual afecta directamente la produccién y
calidad del aceite de palma.

Mejoras para el proceso de esterilizacion. Una vez identificadas las casas-raiz del
problema, indiscutiblemente se estable que automatizar el proceso de esterilizacion es la mejor
alternativa, debido a las siguientes premisas:

e Recuperacion del 0.15% en la produccién de aceite crudo de palma.

e Reduccion de acidos grasos en aproximadamente un 2% del palmitico quien en la
actualidad segun registros de laboratorio de AGC se encuentra en un punto maximo del 42%,
cuando la norma establece un maximo de 44,12% segin Rincon (2009).

Aunque dicha solucién requiere de una inversion considerable, ya que se deben estandarizar
algunos equipos para los sistemas de comunicaciones industriales, asi como la adaptacion de un
PLC y deméas componentes electromecanicos, eléctricos y de control, pero AGC, cuenta con un
disefio, por lo que se reducirian costos en ingenieria de detalle del mismo.

3.4.4 Propuesta de mejora al proceso de clarificacion. Para la evaluacion del problema en
el proceso de clarificacidn, se utilizaron al igual que para esterilizacion, el diagrama de Ishikawa
y el Project Charter, asi como el Six Sigma para definir con claridad el problema, basado en los
tanques florentinos, segun la informacion recopilada en las entrevistas realizadas y segun lo
planteado por Nieto (2011), donde afirma que la recirculacion de lodos aceitosos por los

florentinos recupera aproximadamente un 3% del aceite crudo por cada tonelada del mismo.
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Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO O DIAGRAMA DE ISHIKAWA

METODO / MAQUINARIA / M ATERIALES
PROCESO HERRAMIENTAS

No existe recirculacion de
lodos en la metodologia de Ausencia de tanques
procesode |a planta 2\ | Florentino en planta

Mo existe
estandarizacion
de equipos — PROBLEMA

Baja cantidad de
aceite crudo de
palma y aumentode
lodos aceitosos

v

- o Falta de orden Ausencia de
ersonal sin v limpieza :
Equ'.pl.’.SdE
medicion
MANO DE DBRA / MEDIO AMBIENTE MEDICION
TRABAJADORES / ENTORNO

Figura 21. Diagrama de Ishikawa clarificacion
A partir del diagrama de Ishikawa aplicado al proceso de clarificacion se puede inferir lo

siguiente:

e Proceso: No existe el proceso de recirculacion de lodos en la metodologia del proceso de
clarificacion de la planta, lo cual aumenta el caudal de lodos y disminuye la recuperacion del
aceite.

e Magquinaria o Herramientas: El proceso no cuenta con tanques florentinos para la
respectiva recirculacién de lodos y recuperacion de aceite crudo.

e Materiales: No se evidencia una estandarizacion en los equipos utilizados, lo cual implica
que, si se desea automatizar, por protocolos de comunicaciones, algunos equipos no serian
viables para ello.

e Mano de obra: Se evidencia nula bonificacion en los trabajadores técnicos, lo cual implica
desmotivacion y afectaria directamente en el rendimiento de los trabajadores.

e Medio ambiente: Se evidencia ausencia de orden y limpieza, aunque es un proceso que

demanda gran cantidad de basuras, es indispensable en los tiempos de mantenimiento



mantener limpio el sitio de trabajo, y en las jornadas laborales, establecer el orden.
Medicion: Se evidencia ausencia de equipos de medida, lo cual permitiria establecer la
cantidad de lodos aceitosos tanto recirculados, como los enviados a PTAR para su respectivo
tratamiento.

Proceso de clarificacion: El proceso de clarificacion, el cual fue previamente definido a

partir del método de observacion directa, establece que es necesaria la recirculacion de lodos

aceitosos, los cuales son enviados directamente a una PTAR.

Alcance: Obtener una disminucion significativa en las pérdidas de aceite, haciendo uso de
los tanques florentinos.

Declaracién del problema: No existe recirculacion de lodos aceitosos, lo cual afecta en un
porcentaje del 3% en la produccion.

Miembros del equipo: Jefe de produccion, operarios de clarificacion.

Declaracion de las metas: Recuperar 3% de la produccion de aceite crudo, disminuyendo
asi la cantidad de flujo de aceites lodosos en la PTAR.

CTQ del proceso: Critica de la calidad, se requiere mejorar el porcentaje de produccion
tanto de aceite, asi como la disminucion de los lodos aceitosos para tratamiento en la PTAR.
No se han obtenido datos de lodos aceitosos a tratar, ya que no se ha podido medir dicho
tema.

Mediciones de las CTQ: No existe un sistema de medicién de lodos aceitosos tratados.

Analisis del proceso de Clarificacidn. A partir del diagrama de Ishikawa (figura 16), se

establecieron los pardmetros mas influyentes para la determinacién del problema, el cual afecta

directamente la produccién del aceite de palma.
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3.4.4.1 Propuesta de mejora para el proceso de clarificacion. Una vez identificadas las
casas-raiz del problema, indiscutiblemente se estable que es necesario incluir por lo menos un
tangue florentino para la recirculacién de lodos aceitosos e incluir en la automatizacion actual del
proceso de clarificacion, siendo esta la mejor alternativa, debido a las siguientes premisas:

e Recuperacion del 3% en la produccion de aceite crudo de palma.

e Cuantificacién de los lodos aceitosos tratados en la PTAR, ya que es necesario un analisis
de los mismos para entregar datos concretos a la Corporacion Autonoma Regional del Norte de
Santander sobre los vertimientos de la planta hacia el medio ambiente.

Aunque dicha solucion requiere de una inversion considerable, ya que es necesario incluir
sistemas de bombeo, el tanque florentino y estandarizar algunos equipos para los sistemas de
comunicaciones industriales, asi como la adaptacion de un PLC y demas componentes
electromecanicos, eléctricos y de control.

3.4.1.2 Establecimiento del perfil de los indicadores que permitan medir la
productividad en la planta extractora AGC. Basado en el analisis operacional realizado,
aplicacién del manual FIM y la entrevista, se determind que de los indicadores establecidos que
afectan directamente la productividad en planta actualmente en la produccion son los siguientes:

Tabla 14. Indicadores que afectan directamente la productividad en AGC.

Indicador Observacion
1. Rango salarial y bonificacion Se observa que, aunque poseen un buen rango salarial, las
bonificaciones son entregadas Gnicamente a los respectivos
jefes de area, lo cual podria disminuir la motivacion de los
empleados, sin embargo, esto depende directamente de la filial
Oleoflores ya que no cuentan con area de recursos humanos en

planta.
2. Cantidad de maquinaria 'y Se observa falencia en el proceso de clarificacion con la
equipos ausencia del tanque florentino, asi como el proceso de
esterilizacién no automatizado.
3. Volumen de produccion Segun el modelo matemaético obtenido y su evaluacion por

PHP Simplex, se denota que el volumen de produccién actual
correspondiente a 0.2 Toneladas de aceite crudo y 0.18
Toneladas de almendra diariamente, con relacién a su costo
diario de produccién por $27.000.000 y el costo de cada




Indicador

Observacion

producto $3.750.000 COP el aceite crudo y $1.350.000 COP la
almendra, es completamente productivo. Sin embargo,
aplicando las mejoras propuestas, es viable aumentar la
produccion de aceite crudo en un 4.5%.

4. Residuos solidos y reutilizacion | Aunque los residuos sélidos son muy bien reutilizo, el residuo
de los mismos. de aceite en los lodos aceitosos no lo es, por lo que se requiere
implementar las propuestas de mejora establecidas.
5. Estandarizacion Para la respectiva automatizacién de procesos es necesario
estandarizar sus respectivos componentes electromecénicos.
6. Analisis Operacional En la investigacion de operaciones se denot6 una correcta

evaluacion del proceso, respuesta correspondiente al modelo
matematico utilizado.

3.4.1.2.1 Confrontacion propuesta de mejora en esterilizacion

Tabla 15. Confrontacidn propuesta de mejora en esterilizacion

sostenible comercialmente,
basado en la evaluacién

aplicada

Indicador Propuesta de mejora Ventajas frente al Desventajas frente al Observacion
proceso sin proceso con mejora
mejora
1 N/A N/A N/A No aplica, ya
que se depende
de la filial
Oleoflores.
2 Establece incluir sistemas de | El procesoy la Se presentan nuevos N/A
automatizacion (PLC, HMI, | planta adquiere mantenimientos
protocolos de activos
comunicaciones y Requiere de inversion
adquisicion de datos)
Requiere paradas de planta
total para su instalacién
3 Aumento significativo del Al aumentar la N/A N/A
0.15% en la produccién de produccion con la
aceite crudo de palma. misma inversién,
aumentan las
Reduccidn del 2% en 4cido | respectivas
graso palmitico lo cual utilidades.
afecta la calidad del aceite.
4 N/A N/A N/A N/A
5 Al estandarizar el proceso Un solo proveedor | N/A N/A
con equipos de un solo de equipos.
proveedor, la planta reduce
costos de operacion, los Costos de
cuales se pueden cuantificar | capacitacion de
haciendo un estudio equipos se
referente a ello. reducen.
6 Actualmente es un proceso N/A N/A N/A
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3.4.1.2.2 Confrontacion propuesta de mejora en clarificacion

Tabla 16. Confrontacidn propuesta de mejora en clarificacion

Indicador Propuesta de mejora Ventajas frente al Desventajas frente Observacion
proceso sin mejora al proceso con
mejora
1 N/A N/A N/A No aplica ya que
depende
directamente de la
filial Oleoflores.
2 Incluir un tanque florentinoy | Recirculacion de Requiere de N/A
su respectiva maquinaria de lodos aceitosos. inversion
funcionamiento.
El procesoy la Requiere paradas de
planta aumentan sus | planta total
activos
3 Aumento significativo en la Al aumentar la N/A N/A
produccidn de aceite crudo del | produccién con la
3% misma inversion,
aumentan las
respectivas
utilidades.
4 Reduccion de flujo de lodos Se reducen la N/A N/A
aceitosos a tratar en la PTAR cantidad de
vertimientos al
afluente
Mejora continua en
el Plan de Manejo
Ambiental
5 Al estandarizar el proceso con | Un solo proveedor N/A N/A
equipos de un solo proveedor, | de equipos.
la planta reduce costos de
operacion, los cuales se Costos de
pueden cuantificar haciendo capacitacion de
un estudio referente a ello. equipos se reducen.
6 Actualmente es un proceso N/A N/A N/A
sostenible comercialmente,
basado en la evaluacion
aplicada

3.4.5 Establecimiento de resultados de medicion de impacto social, econémico y

ambiental.

3.4.5.1 Impacto social. Se empleo la metodologia EVPA, segun lo sefialado en la referencia

teorica del presente proyecto, se realizo la misma por etapas de la siguiente manera:

Etapa 1. Establecimiento de objetivos

Establecer los actores involucrados en la aplicacion de la solucion del problema del
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proyecto en general.

o Establecer las ventajas, beneficios y/o desventajas para cada uno de los actores

involucrados.

Etapa 2. Analisis de los Agentes involucrados

Tabla 17. Matriz de contribuyentes

Agente Involucrado Directo Indirecto
Contribuyente Jefe de produccién Socios de la empresa
Jefe de mantenimiento Gerente
Beneficiario Personal de produccién Personal de Seguridad y salud en
Personal de mantenimiento el trabajo.
Véase el Anexo 2
Etapa 3. Analisis de los Agentes involucrados
Tabla 18. Agentes Involucrados
Contribuyente Objetivos Resultados

Jefe de Produccion

Jefe de Mantenimiento

Socios de la Empresa

Medir los Kpi’s de
productividad y ejecutar
estrategias de mejora continua

Mantener una confiabilidad

en el mantenimiento de

Velar por los intereses de la
Sociedad

A mayor productividad, existira mayor
satisfaccion en los empleados

Al haber menores paradas de mantenimiento el
equipos personal descansa un poco méas y hay una
correecta operacion de equipos

Al incrementar la productividad, las utilidades
para los socios son mayores y se valorizan sus

acciones.
Gerente Mantener una planta Segura,
responsable y generar Una planta Segura y responsible genera mayor
estrategias que permitan empleabilidad en la region.
obtener mejores resultados
financieros
Beneficiario Obijetivos Resultados

Personal de Produccion

Personal de Mantenimiento

Personal de Seguridad y
Salud en el trabajo

Encargado de mantener una
produccién adecuada

Encargado de dar solucion a
los mantenimientos
preventivos, correctivos y
predictivos.

Encargado de velar por la
seguridad de los trabajadores
en planta

Una adecuada produccion permite una estabilidad
emocional y laboral en los empleados

Un mantenimiento adecuado, permite una
produccion adecuada

Un correcto mantenimiento y una adecuada
produccién generan menos riesgos laborales.
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3.4.5.2 Impacto econémico. Se realizé la medicion del impacto econdmico en:

e Contratistas: Se establece que los contratistas tendran alto impacto econémico positivo,
debido a que, al implementar las propuestas de mejora, se creara la necesidad de generar
contratos para la implementacion de los mismos.

e Trabajadores de planta: Se establece que los trabajadores de planta tendran un impacto
econémico medio-bajo, ya que no se afectaran puestos de trabajo al implementar las propuestas
de mejora, tampoco se veran afectados salarios.

e Comunidad del municipio de Tibu: Las comunidades econémicamente no se veran
beneficiadas en gran medida, sin embargo, al implementar las propuestas de mejora, se crea la
posibilidad de empleos temporales con los contratistas de la planta.

e Planta extractora en general: La planta extractora tendra un gran impacto econémico con
la implementacion de las propuestas de mejora, ya que tanto la calidad del aceite, como su
volumen serdn compensados, habiendo una relacién costo beneficio.

3.4.5.3 Impacto ambiental. Implementando ambas propuestas de mejora, se reducira en
aproximadamente los lodos en un 2%, utilizando los Tanques florentinos como fuente de
captacion de lodos antes de llegar a PTAR (Planta de Tratamiento de Aguas Residuales).

e En cuanto a emisiones de CO2, estas continuaran de forma estable, pero recordando que
se utiliza biomasa en el proceso, por lo tanto, la afectacion ambiental es reducida.

e Se utiliza la biomasa para el calentamiento de calderas como combustible y el sobrante en

abonos.
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4. Conclusiones

Se determinaron los factores que afectan la productividad en el proceso de extraccion del
aceite de palma crudo depende inicialmente del proceso de esterilizacion, este debe realizarse
correctamente ya que de él dependen los demas procesos de planta, por ende, es necesario que se
cumplan correctamente los tres picos de expansidn de presion de vapor con respecto al tiempo.
Se pudo determinar que los factores que més afectan la productividad en AGC para garantizar
una correcta esterilizacion del fruto de la palma de aceite es necesario automatizar el proceso,
debido a que operar manualmente no garantiza una correcta medicion de las variables que el
proceso necesita.

Para el cumplimiento del segundo objetivo se plantearon preguntas y se aplicé una lista de
chequeo para la formular algunas propuestas que contribuyeron a mejorar el proceso extraccion
mediante la automatizacion para la reduccion de tiempos y en el proceso de esterilizacion y la de
implementacién de los tanques florentinos; garantizando asi el incremento del producto
procesado en mas de 3,15%.

Con respecto al tercer objetivo de establecié el perfil de los indicadores se lleg6 a la
conclusion que de caracter urgente la automatizacion de los procesos, para asi mantener un rango
de humedad entre el 10 y el 12%, lo cual garantiza mayores precios a la planta OLEOFLORES
ya que se cumplirian los rangos y por ende asi subirian los ingresos a AGC. Ademas, para
reforzar la idea de automatizar el proceso de esterilizacion es posible reducir en la planta
extractora Aceites y Grasas del Catatumbo un 2% del acido graso palmitico, el cual influye
directamente en la calidad del aceite.

Asimismo, con las anteriores ventajas a la hora de automatizar el proceso de esterilizacion en

la planta extractora Aceites y Grasas del Catatumbo, es posible aumentar también el precio del
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aceite para el cliente, el cual se define segun su calidad y al reducir en 2% el acido palmitico este
aumentaria su valor. Para brindar solucién a la problematica de los indicadores para medir la
productividad se establecié que al implementar un tanque florentino en la planta extractora
Aceites y Grasas del Catatumbo, se aumentaria el volumen de produccion en un 3%.

Con respecto al objetivo para medir el impacto social, se pudo dar a conocer a través de este
proceso académico que las propuestas de mejora, se enfatiza en reduccion de riesgos laborales,
reduccién de paradas de mantenimiento y mayor empleabilidad en la region. Ademas, y para
darle un aparte en la solucion de desarrollo de la regién se pudo documentar y evidenciar que en
lo social se deben implementar mas actividades sociales en el &ambito del deporte, vias
carreteables y placa huellas en las regiones para poder sacar su producto y llevarlo a la planta,
esto ayuda a la reduccion en costo y tiempo del transporte mejorando las ganancias de los
productores del fruto. Dando respuesta a la problematica que se evidencia en la zona, se pudo
evidenciar que AGC esta muy de cerca a la poblacion, se hacen donaciones en el sector salud,
deporte y educacidn, pesto como parte retributiva voluntaria para mitigar el impacto en lo social.

Aportando a los impactos positivos econdmicos en la region se tiene en cuenta que se les
dara la oportunidad a las personas de la region para trabajar en AGC con esto ayudaria a mejorar
la calidad de vida de esta poblacion y por ende mayor desarrollo econdémico y social en la zona
de Campo Dos, zona donde se encuentra ubicada AGC.

En la medicidon de resultados con respecto a lo ambiental, cumple a cabalidad con la
mitigacion negativa al medio ambiente ya que, ayuda por medio de la PTAR a la reduccién de
escorrentias de desechos humanos e industriales a los afluentes cercanos, también hace jornadas

de arborizacion en las riberas del rio y alrededores, y por Gltimo para evitar que los gases
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contaminantes pasen derecho al 100% al medio ambiente producto del proceso en la caldera,

AGC posee el Precipitador Electrostatico que es el filtro que evita contaminar a gran escala.
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5. Recomendaciones

En primera medida se recomienda la Automatizacion de los procesos en AGC ya que
aumentaria cantidad del producto final; con respecto a la calidad aumentaria ya que indice de
humedad descenderia, también bajarian los porcentajes en el acido palmitico y acido graso; para
la seguridad en los operadores en la manipulacion de los elementos que componen AGC,
reduciendo asi posibles demandas debido a accidentes laborales, ademas ayudaria a reducir asi
los tiempos de cada proceso ya que no se dependeria de la experticia de los operadores, ver
figura 5. Picos de expansion de la presion.

Se recomienda mejor uso con respecto en el manejo de lodos implementando Tanque
Florentinos, con esto aumentaria el volumen del producto final.

Se recomienda implementar ademas la refinadora de los dos productos que aqui se dan que
son aceite crudo de palma (aceite rojo) y Palmiste (almendra) con esto podria aumentar la mano
de obra certificada y técnica para generar mejores oportunidades a los habitantes del municipio
de Tiba en Campo Dos.

Se recomienda para mitigar la problematica del calentamiento global, el uso de energias
limpias ya sea Fotovoltaica (solar) o Eolica (aire) con esto se reducirian gastos econémicos y por
ende mejores ganancias a corto plazo.

Se recomienda oportunidades a la poblacién de hacer parte de némina en AGC, trabajo digno
con condiciones laborales dignas a todos los trabajadores de la Planta.

Se solicita que la contratacién sea directa y no tercerizada ni por Oleoflores u otras
Temporales que se usan en el momento.

Con respecto a lo laboral, se solicita la recomendacion que, para mejorar en lo social

internamente en la planta de trabajadores, se dé a todos los trabajadores las bonificaciones de las
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que hoy en dia sélo hacen parte los directivos de cada dependencia.

Si es posible dar porcentaje de utilidades en metas planteadas al inicio de cada mes a los
colaboradores en reconocimiento econémico, esto tendria un impacto positivo en la moral y
directamente en los resultados en AGC.

Se recomienda dar un reconocimiento social y econémico al empleado del mes, para él y para

su nucleo familiar cercano.
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AnNexos

Anexo 1. Entrevistas

BlIE
BS

Universidad Francisco de Paula Santander
Facultad de Ciencias Empresariales
Maestria en Gerencia de Empresas

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE INFORMACION
Mayo de 2023

PROCESAMIENTO DE ENTREVISTA

Titulo de la Tesis de Maestria: Estudio del incremento de la productividad y su impacto
socioecondémico y Ambiental en la Planta Extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S.

Autor: Juan Carlos Mendoza Camacho

Objetivo General: Plantear propuestas para la mejora del proceso de extraccion de aceite de
palma a fin de incrementar la productividad en la planta extractora de Aceites y Grasas del
Catatumbo S.A.S.

Objetivos Especificos:

Determinar los factores que afectan la productividad del proceso de extraccion de aceite de
palma en la planta extractora AGC.

Disefar propuestas que mejoren el proceso de extraccion de aceite a fin de incrementar la
productividad en la planta extractora AGC.

Establecer el perfil de los indicadores que permitan medir la productividad en la planta extractora
AGC.

Establecer resultados de medicién de impacto social, econémico y ambiental.
Técnica de Recoleccion: Entrevista
Técnica de Procesamiento: Teoria Fundamentada

Anexos: A continuacion, se colocan los documentos requeridos para la comprension de la técnica



88

SISTEMA DE VARIABLES ORIGINAL DEL CUAL SE HABIA PARTIDO

Cuadro 1. Relacién del guidn de entrevista con los objetivos especificos

Objetivos Especificos Variables Dimensiones
Determinar los factores que afectan la - Factores que afectan la productividad Mano de obra
productividad en el proceso de extraccion de aceite Maquinaria y
de palma en la planta extractora AGC. equipos
- Estudio de tiempos
del proceso
Disefiar propuestas que mejoren el proceso de - Indicadores de productividad Oportunidades  de
extraccion de aceite a fin de incrementar la mejora  para la
productividad en la planta extractora AGC. optimizacion de la

productividad
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Cuadro 2. Relacion del guidn de entrevista con las dimensiones iniciales

item
Dimensiones Indicadores entrevist
a
Mano de obra - Inversién destinada a la capacitacion de lamano de obra  1-2-3
- Cantidad de personal por area 4-5-6
- Rango salarial y bonificacion 7-8
Maquinaria y equipos - Cantidad de maquinaria y equipos de la planta 9
Estudio de tiempos del proceso - Tiempos de mantenimiento 10-11-12
Oportunidades de mejora para la optimizacion de la - Residuos solidos y reutilizacion de los mismos 13

productividad
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Universidad Francisco de Paula Santander
Facultad de Ciencias Empresariales
Maestria en Gerencia de Empresas

GUION DE ENTREVISTA

Este instrumento ha sido disefiado con el objetivo de recabar la informacién para el desarrollo de
la Tesis de Maestria titulada “Estudio del incremento de la productividad y su impacto
socioeconémico y Ambiental en la Planta Extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S.”

DATOS DEL ENTREVISTADO

Entrevistado:
Formacion académica:
Cargo desempefiado:
Fecha de la entrevista:

CoNoR~ LN E

¢Qué tipo de capacitacion recibe en la organizacion?
¢Cada cuénto recibe capacitacion?

¢ Cuénto dinero se invierte en capacitaciéon mensualmente?
¢A gué area de trabajo pertenece?

¢ Cuéntos empleados estan asignados a su area?

¢Cuantas y cudles areas de trabajo hay?

¢Actualmente cual es su salario?

¢ Cuantas bonificaciones recibe al afio, diferentes al salario?
¢ Cuantos subprocesos tiene la planta?

. ¢ Cuantas paradas de planta total realizan al afio?

. ¢Cuéntas paradas de planta parcial realizan al afio?

. ¢En los Gltimos 6 meses cuantas paradas de planta inesperada han tenido?

. ¢Cudles son los residuos generados en planta, como cree usted que se puedan disminuir,

son aprovechados?

. ¢Cudl cree usted que es el area que mas afecta la cantidad de aceite crudo en el proceso y

por qué?

90



ENTREVISTA 1
DATOS DEL ENTREVISTADO

Entrevistado: 1

Formacion académica: Ingeniero Mecéanico — Especialista en Gestion del Mantenimiento
Cargo desempefiado: Director de Planta

Fecha de la entrevista: 10/06/2023

1. ¢Qué tipo de capacitacion recibe en la organizacion?

Actualmente, estoy siendo capacitado en procesos de produccion, ya que mi area y rol
desempefiado en planta siempre habia sido en mantenimiento. Otra capacitacion importante que
se hace constantemente a los empleados en el manejo de residuos sélidos y liquidos, asi como en
seguridad y salud en el trabajo.

2. ¢Cada cuanto recibe capacitacion?

Eso es relativo, en mi caso particular por recién ocupar el cargo, me han decidido capacitar en el
tema, sin embargo, las capacitaciones surgen segun las necesidades que se van presentando en
planta dependiendo del area de cada empleado, ya que nuestro producto empieza desde la siembra
y es Oleoflores quien va determinando segun informes de gestion de cada director de area qué
capacitacion se puede realizar, pero podemos decir que es algo constante.

3. ¢Cuanto dinero se invierte en capacitacion mensualmente?
Desde planta, la gestion en capacitacibn mensualmente asciende a los 8 millones de pesos
mensuales, como te comentaba, es algo relativo al area y a la gestion que uno como director de un

area solicita.

4. ¢A qué area de trabajo pertenece?

Actualmente mi area es produccidn, sin embargo, sigo interviniendo en el area de mantenimiento
y en los procesos administrativos debido a mi rol en la empresa.

5. ¢Cuéntos empleados estan asignados a su area?

En produccion actualmente somos 2 personas, en mantenimiento tenemos 6 personas, en CCM
de caldera y proceso tenemos 6 personas, en laboratorio tenemos 3 personas, en seguridad y
salud en el trabajo tenemos 2 personas, en el area administrativa y comercial 4 personas, en
despachos 3 personas y en el area operativa tenemos 16 personas.
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6. ¢Cuantasy cuales areas de trabajo hay?
Son las siguientes Mantenimiento, produccién, CCM, laboratorio, SST, Administrativa y
Comercial, Despachos y Operativa, para un total de 8 areas en planta.

7. ¢Actualmente cuél es su salario?

Actualmente devengo un salario basico de cinco millones y medio de pesos ($5.500.000) mas una
bonificacion porcentual por metas en produccion.

8. ¢Cuantas bonificaciones recibe al afio, diferentes al salario?

Dependiendo de las metas de produccion personalmente serian unas 12 anuales, una por mes.

9. ¢Cuantos subprocesos tiene la planta?

Actualmente tenemos Captacién, PTAI, PTAR, Caldera, Esterilizacion, Desfrutacion-Extraccion,
Clarificacion, palmisteria y almacenamiento, para un total 9 subprocesos.

10. ¢ Cuantas paradas de planta total realizan al afio?
Se realiza una parada total de mantenimiento anual, y dura alrededor de semana y media.
11. ;Cuantas paradas de planta parcial realizan al afio?

Parcialmente, paramos parcialmente unas 3 veces al mes, donde se realizan mantenimientos
especificos que pueden afectar la produccion 6 la calidad de nuestros productos.

12. ;En los Gltimos 6 meses cuantas paradas de planta inesperada han tenido?

Se han presentado 2 paradas de planta inesperadas por motivos de mantenimientos que no han
cumplido las respectivas expectativas.

13. ¢ Cudles son los residuos generados en planta, como cree usted que se puedan disminuir,
son aprovechados?

Actualmente se producen 3 principales residuos, el primero es el raquiz, el cual utilizamos como
combustible de biomasa para la caldera, el segundo son los lodos aceitosos, los cuales son
tratados en la PTAR para ser llevados al afluente principal y el tercero son las cenizas, estas son
utilizadas como fertilizante en nuestras plantaciones.

Existe una forma de reducir la cantidad de lodos aceitosos aprovechando asi un porcentaje del
aceite que estos llevan, aunque en clarificacion se hace una recirculacion de lodos, es de vital
importancia tener un tanque de florentinos, el cual no poseemos y seria una forma de reducir la
cantidad de pérdidas de aceite considerablemente.



ENTREVISTA 2
DATOS DEL ENTREVISTADO

Entrevistado: 2

Formacion académica: Ingeniero Electromecanico
Cargo desempefiado: Jefe de Mantenimiento
Fecha de la entrevista: 10/06/2023

1. ¢Queé tipo de capacitacion recibe en la organizacion?

En la empresa se capacita a todo el personal en temas relacionados con seguridad y salud en el
trabajo, y dependiendo del area a la que pertenezca se capacita en temas relacionados con la misma.

2. ¢Cada cuanto recibe capacitacion?

Se capacita al personal permanentemente, segin su area, es decir si una persona pertenece al area
de mantenimiento, pues se puede capacitar en la misma una o dos veces al mes, pero todas las
semanas salen cursos de capacitacion con diversas entidades en diversas areas, depende mucho de
la necesidad que se identifique por cada jefe de area.

3. ¢Cuanto dinero se invierte en capacitaciéon mensualmente?
Te puedo dar cifras de capacitacion con el personal de mantenimiento, puede oscilar entre los dos
y los tres millones mensuales, pero no hay un rubro fijo, va a depender siempre de lo que

predisponga el jefe de area segun la necesidad que identifique.

4. A qué area de trabajo pertenece?

Yo pertenezco al rea de mantenimiento

5. ¢Cuéntos empleados estan asignados a su area?

En mantenimiento somos 6 personas, de las cuales son dos mecanicos, dos electricistas, el
planeador de mantenimiento y el jefe de area. Por lo que dependemos mucho de la tercerizacion
sobre todo en paradas de planta.

6. ¢Cuantasy cuales areas de trabajo hay?

Si no estoy mal, hay 8 areas de trabajo, mantenimiento por supuesto, produccion,
administrativos, los de despachos, cuartos de control, seguridad y salud en el trabajo,
laboratorios y el area operativa.
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7. ¢Actualmente cual es su salario?

Tengo un salario basico de tres millones doscientos mil pesos ($3.200.000) mas lo respectivo de
Ley, como horas extras y demas.

8. ¢Cuantas bonificaciones recibe al afio, diferentes al salario?
No he recibido bonificaciones hasta el momento, ya que tengo poco tiempo en el cargo.
9. ¢Cuantos subprocesos tiene la planta?
La planta tiene 8 subprocesos
10. ¢ Cuéntas paradas de planta total realizan al afio?

Por planeacién es una sola gran parada anual, la del 2021 esté& proyectada a realizarse en el mes de
abril.

11. ¢ Cuantas paradas de planta parcial realizan al afio?

Parcialmente se hacen paradas preventivas pequefias, generalmente 2 ¢ 3, depende mucho de la
gravedad o de la produccidn necesaria.

12. ¢En los Gltimos 6 meses cuantas paradas de planta inesperada han tenido?

Inesperadamente en los Ultimos seis meses no podria dar la informacion ya que llevo apenas 3
meses en el cargo y en la planta, actualmente no se han presentado paradas de mantenimiento no
planeadas.

13. ¢Cuales son los residuos generados en planta, como cree usted que se puedan disminuir,
son aprovechados?

Se generan residuos como el raquiz principalmente, lodos aceitosos y cenizas, todos los residuos
son aprovechados al maximo. Es posible reducir la cantidad de lodos aceitosos y mejorar la
cantidad de aceite crudo utilizando florentinos, son unos tanques donde por decantacion y un
proceso mecanico, se extrae gran cantidad de aceite de los lodos.
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ENTREVISTA 3
DATOS DEL ENTREVISTADO

Entrevistado: 3

Formacidn académica: Ingeniero Industrial — Magister en Ingenieria Industrial
Cargo desempefiado: Jefe de Produccion

Fecha de la entrevista: 10/06/2023

1. ¢Qué tipo de capacitacion recibe en la organizacion?

Se capacita al personal segln sea su campo de aplicacion en la empresa, es decir si una persona
pertenece al area operativa de CCM por ejemplo, pues se capacita en temas de sistemas de
supervision de procesos, en temas de operacion de caldera, etc. Depende mucho del area en que se
desempefie, en lo que si se hace mucho énfasis a todo el personal es en el area de seguridad y salud
en el trabajo.

2. ¢Cada cuanto recibe capacitacion?
En lo personal trato de gestionar por lo menos una capacitacion mensual en mi area.

3. ¢Cuanto dinero se invierte en capacitacion mensualmente?
Bueno, eso depende mucho del area y de los jefes de area y de la aprobacién de Oleoflores pero
creo que en planta mensualmente se gastan unos siete millones de pesos mensuales en capacitacion

de personal de todas las areas.

4. A qué area de trabajo pertenece?

Soy de produccion

5. ¢Cuantos empleados estan asignados a su area?

Actualmente solo somos dos personas relacionadas con el area de produccién, sin embargo, junto
al ingeniero Juan Arévalo hemos gestionado la integracion de dos personas mas para el manejo
de registro y calidad ya que es mucho trabajo Unicamente para dos personas, sin embargo,
dependemos de Oleoflores, ya que son ellos quienes se encargan del area de talento humano de
nosotros y otras filiales.

6. ¢Cuantasy cudles areas de trabajo hay?

Pues si hacemos referencia a Oleoflores son muchas, no creeria tener la cantidad exacta, pero
hablando solo de Aceites y Grasas del Catatumbo te puedo decir que son 8 areas que se manejan
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directamente aqui, como lo es produccion, mantenimiento, comercial-administrativa, seguridad y
salud en el trabajo, CCM, operativos, laboratorios, despachos

7. ¢Actualmente cual es su salario?

Devengo en la actualidad dos millones y medio de pesos ($2.500.000) como salario basico mas
prestaciones.

8. ¢Cuantas bonificaciones recibe al afio, diferentes al salario?

Recibo un bono mensual del 10% del salario siempre y cuando no caigan las metas de
produccion.

9. ¢Cuantos subprocesos tiene la planta?
Demasiados, son aproximadamente 9 subprocesos iniciando en captacion, plantas de tratamiento
de aguas que son dos, caldera, esterilizacion, clarificacion, Desfrutacion y extraccion, palmisteria
y almacenamiento.

10. ¢ Cuantas paradas de planta total realizan al afio?
Una vez al afio se hace parada total de planta.

11. ;Cuantas paradas de planta parcial realizan al afio?

Por programacion de mantenimiento son 3 veces al mes, esto se hace parcialmente.

12. ¢En los Gltimos 6 meses cuantas paradas de planta inesperada han tenido?

Dos veces

13. ¢ Cuales son los residuos generados en planta, como cree usted que se puedan disminuir,
son aprovechados?

Bueno aqui se aprovecha todo, desde el raquiz que es nuestra biomasa, las cenizas del
precipitador electrostatico que se lleva a las plantaciones como abono, la torta que al igual que el
raquiz es biomasa para la caldera y los aceites lodosos. En estos Gltimos se requiere diria yo que
urgentemente uno ¢ dos tanques florentinos para reducir la cantidad de lodos y aumentar la
produccidn de aceite crudo.
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ENTREVISTA 4
DATOS DEL ENTREVISTADO
Entrevistado: 4
Formacion académica: Técnico Electricista
Cargo desempefiado: Técnico de Mantenimiento eléctrico
Fecha de la entrevista: 10/06/2023
1. ¢Qué tipo de capacitacion recibe en la organizacion?

He recibido capacitacion referente a riesgo eléctrico, seguridad en el trabajo, RETIE,
mantenimiento de motores eléctricos y otras que no recuerdo.

2. ¢Cada cuanto recibe capacitacion?

Una o dos veces al mes nos dan cursos cortos, a veces los solicitan al SENA u otras instituciones.
3. ¢Cuanto dinero se invierte en capacitacion mensualmente?

No tengo idea

4. ¢A qué area de trabajo pertenece?

Mantenimiento

5. ¢Cuéntos empleados estan asignados a su area?

Pues aca esta el jefe, el planeador, somos dos electricistas y dos mecanicos.

6. ¢Cuantasy cudles areas de trabajo hay?

La verdad no sé exactamente como dependemos de Oleoflores, realmente sé que esta
mantenimiento, produccién, los operativos y los administrativos, pero son muchas mas.

¢Actualmente cual es su salario?

Yo gano de basico un millén doscientos mil pesos, mas las prestaciones de ley y las horas
extras, generalmente me saco en el mes un promedio de millon seiscientos con todo.

7. ¢Cuantas bonificaciones recibe al afio, diferentes al salario?



Hasta el momento ninguna.
8. ¢Cuantos subprocesos tiene la planta?
Son 8 subprocesos
9. ¢Cuantas paradas de planta total realizan al afio?
Anualmente una sola, generalmente entre los meses de marzo y junio.
10. ¢ Cuantas paradas de planta parcial realizan al afio?

Lo méaximo que paramos para mantenimientos parciales son 3 veces en el mes, donde no se detiene
todo el proceso, sino algunas partes de la planta.

11. ¢En los Gltimos 6 meses cuantas paradas de planta inesperada han tenido?

Que no hayan sido planeadas creo que una o dos veces.

12. ;Cuales son los residuos generados en planta, como cree usted que se puedan disminuir,
son aprovechados?

Se genera raquis, torta, cenizas y lodos. Pues realmente no conozco mucho de optimizacion de
procesos, pero se habla de instalar unos tanques florentinos para tratar los lodos, dicen que eso
podria hacer que haya mas produccion.
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Cuadro 3. Sistema de Categorias Emergente
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Caddigos

Dimensién Variables

Obijetivos especificos

Nombre

Capacitacion como medio de oportunidades de
mejorar el conocimiento y rendimiento de los
trabajadores

Inversion en capacitaciones acorde al presupuesto y
a la necesidad de los empleados y la planta
extractora

Salario acorde a la profesion y al cargo

Produccién el &rea con personal insuficiente

Bonificaciones exclusivas para personal de jefe de
area

Mano de obra

Factores que
afectan la
productividad

Subprocesos de planta bien identificados y Maquinaria y
distribuidos equipos
Mantenimientos programados acorde al plan de Estudio de
mantenimiento sin percances tiempos del
jproceso

Determinar los factores
que afectan la
productividad en el
proceso de extraccion
de aceite de palmaen la
planta extractora AGC.

Tanqgues Florentinos como necesidad principal para
aumentar produccién de aceite crudo

Oportunidades
de mejora para
la optimizacién
de la
productividad

Indicadores de
productividad

Generar propuestas que
mejoren el proceso de
extraccion de aceite a
fin de incrementar la

productividad en la
planta extractora AGC.
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Anexo 2. Encuestas

BlE
BES

Universidad Francisco de Paula Santander
Facultad de Ciencias Empresariales
Maestria en Gerencia de Empresas

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE INFORMACION
Mayo de 2023

PROCESAMIENTO DE ENCUESTA

Titulo de la Tesis de Maestria: Estudio del incremento de la productividad y su impacto
socioecondémico y Ambiental en la Planta Extractora Aceites y Grasas del Catatumbo S.A.S.

Autor: Juan Carlos Mendoza Camacho

Objetivo General: Plantear propuestas para la mejora del proceso de extraccion de aceite de
palma a fin de incrementar la productividad en la planta extractora de Aceites y Grasas del
Catatumbo S.A.S.

Objetivos Especificos:

Determinar los factores que afectan la productividad del proceso de extraccion de aceite de
palma en la planta extractora AGC.

Disefar propuestas que mejoren el proceso de extraccion de aceite a fin de incrementar la
productividad en la planta extractora AGC.

Establecer el perfil de los indicadores que permitan medir la productividad en la planta extractora
AGC.

Establecer resultados de medicidn de impacto social, econémico y ambiental.
Técnica de Recoleccion: Encuesta
Técnica de Procesamiento: Teoria Fundamentada

Anexos: A continuacién, se colocan los documentos requeridos para la comprension de la técnica



IMPACTO SOCIAL

1. Al automatizar los procesos de clarificacion y esterilizacion en la planta extractora, ¢qué
personal cree usted que se beneficia directamente de ello?

Personal de Produccion
Personal de Mantenimiento
Personal Operativo
Personal de oficios varios
Personal de laboratorio
Personal administrativo
Personal SST

@meoooTw

2. Al automatizar los procesos de clarificacion y esterilizacion en la planta extractora, ¢qué
personal cree usted que se beneficia indirectamente de ello?

Personal de Produccion
Personal de Mantenimiento
Personal Operativo
Personal de oficios varios
Personal de laboratorio
Personal administrativo
Personal SST

@me oo o

3. Para automatizar los procesos de clarificacion y esterilizacion en la planta extractora, ¢qué
personal cree usted que seria un contribuyente directo?

Socios de la Empresa
Gerente de Planta

Jefe de Personal

Jefe de Mantenimiento
Jefe de Produccion
Jefe de Laboratorio
Coordinador Operativo

@me oo o

4. Para automatizar los procesos de clarificacion y esterilizacion en la planta extractora, ¢qué
personal cree usted que seria un contribuyente indirecto?

Socios de la Empresa
Gerente de Planta

Jefe de Personal

Jefe de Mantenimiento
Jefe de Produccion

®o0 o
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f.
g.

Jefe de Laboratorio
Coordinador Operativo

5. Al automatizar los procesos de clarificacion y esterilizacion e incluir el tanque de
florentinos, ¢qué personal podria tener afectaciones negativas en su condicion, trato y/o
contrato laboral?

6.

7.

S@ o o0 oW

Personal de Produccion
Personal de Mantenimiento
Personal Operativo
Personal de oficios varios
Personal de laboratorio
Personal administrativo
Personal SST

Ninguno

Al automatizar los procesos de clarificacion y esterilizacion e incluir el tanque de
florentinos, ¢qué personal podria tener afectaciones positivas en su condicion, trato y/o
contrato laboral?

S@ o a0 o

Personal de Produccion
Personal de Mantenimiento
Personal Operativo
Personal de oficios varios
Personal de laboratorio
Personal administrativo
Personal SST

Ninguno

Al automatizar los procesos de clarificacion y esterilizacion e incluir el tanque de
florentinos, ¢ Se eliminarian algunos puestos de trabajo 6 por el contrario se crearian nuevos
puestos de trabajo?

o0 o

Se crearian nuevos puestos de trabajo

Se eliminarian algunos puestos de trabajo

No se veria afectado ningun puesto de trabajo
No responde
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IMPACTO ECONOMICO

Definicion de la region de estudio: Planta Extractora Aceites y Grasas del Catatumbo, ubicada
en el Corregimiento Reyes Campo Dos, municipio de Tibu.

1. ¢En qué medida se benefician los contratistas de la planta extractora Aceites y Grasas del
Catatumbo si se establece automatizar los procesos de extraccion y esterilizacion en cuanto
a un impacto econémico?

o0 ow

Alto

Medio

Bajo

No se benefician

2. ¢En qué medida se benefician los trabajadores de la planta extractora Aceites y Grasas del
Catatumbo si se establece automatizar los procesos de extraccion y esterilizacion en cuanto
a un impacto econémico?

o0 ow

Alto

Medio

Bajo

No se benefician

3. ¢En qué medida se benefician la comunidad del municipio de Tibd si la planta extractora
Aceites y Grasas del Catatumbo establece automatizar los procesos de extraccion y
esterilizacion en cuanto a un impacto econémico?

oo o

Alto

Medio

Bajo

No se benefician

4. ¢En qué medida se beneficia la planta extractora Aceites y Grasas del Catatumbo si se
establece automatizar los procesos de extraccion y esterilizacion en cuanto a un impacto
econémico?

oo

Alto

Medio

Bajo

No se beneficia
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ENCUESTAS

DATOS DE LOS ENCUESTADOS: Se establece una muestra basada en la recogida en la

entrevista ya que este personal es quien conoce realmente los procesos de planta.

Encuestado: 1

Formacidn académica: Ingeniero Mecéanico — Especialista en Gestion del Mantenimiento
Cargo desempefiado: Director de Planta

Fecha de la entrevista: 10/07/2023

Encuestado: 2

Formacion académica: Ingeniero Electromecanico
Cargo desempefiado: Jefe de Mantenimiento
Fecha de la entrevista: 10/07/2023

Encuestado: 3

Formacidn académica: Ingeniero Industrial — Magister en Ingenieria Industrial
Cargo desempefiado: Jefe de Produccion

Fecha de la entrevista: 10/07/2023

Encuestado: 4

Formacion académica: Técnico Electricista

Cargo desempefiado: Técnico de Mantenimiento eléctrico
Fecha de la entrevista: 10/06/2023

Respuestas de Impacto social

Pregunta a b c d e f g
1 2 2 0 0 0 0 0
2 0 0 0 0 0 0 1
3 0 0 2 2 0 0 0
4 2 2 0 0 0 0 0
5 0 0 0 0 0 0 1
6 0 0 3 0 0 0 1
7 1 0 3 0 0 0 0
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Respuestas de Impacto Econémico

Pregunta b c
1 0 0
2 2 2
3 1 1
4 0 0
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