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De acuerdo a las condiciones de los mercados, precio, producciones, factores 
climáticos del continente asiático y la demanda creciente de los aceites vegetales 
por su versatilidad de usos en alimentos, cosméticos, biodiesel entre otros, y 
teniendo en cuenta que el aceite de palma es el que cuenta con mayor producción 
por hectárea sembrada, este mismo se ha posicionado como uno de los aceites 
con mayor participación en la industria en diversos países y gran presencia en los 
mercados. 

La creciente demanda y las exigencias de los consumidores finales en los campos 
nutricionales, ambientales y sociales, generan cada vez mayores desafíos para 
la agroindustria de la palma de aceite. Todo esto implica qué, para la obtención 
de aceites sostenibles y diferenciados como producto, cada día se deben 
implementar tecnologías y procesos eficientes bien controlados y operados, 
creando estrategias orientadas a agregar valor en la cadena productiva; lo que 
obliga a contar con plantas de beneficio de fruto de palma de aceite, que con sus 
resultados apalanquen todos estos requerimientos.

Dentro de los indicadores clave de una planta extractora encontramos algunos 
que hacen parte de la estrategia definida por la compañía, para la maximización  
del uso del recurso y generación de mayor margen de rentabilidad, los cuales 
a pesar de no cuantificarse en línea o de forma directa en la extractora; tienen 
una alta dependencia de las decisiones tomadas alrededor de la planeación y  
operación de todas las etapas del proceso productivo e impactan ampliamente 
los números y rentabilidad de la compañía, unos de estos indicadores son  el  OEE 
(Eficiencia global apropiado a plantas extractoras) y el costo de procesamiento. 

El presente artículo muestra de forma integral las acciones que pueden ser 
implementadas al interior de las plantas de beneficio del fruto de palma de aceite, 
para potenciar el aprovechamiento de los recursos existentes, implementando 
estrategias y buenas prácticas operativas enfocadas al aumento de la eficiencia de 
los procesos; fortaleciendo los indicadores claves como lo son el OEE y los costos 
de procesamiento.  Revisaremos su definición, componentes, acciones requeridas 
para su mejora, buenas prácticas industriales que los optimizan y otros aspectos 
de cada uno serán mostrados de forma general, ilustrando, basados en diferentes 
casos de éxito, los buenos efectos que a nivel industrial tienen, reflejados en los 
números de la compañía. 

Introducción
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(Eficiencia 
Global o real de 
producción)

La Eficiencia global de producción conocido como OEE también conocido con las siglas EGA ó ERP 
es un indicador con el que se evalúa las plantas industriales o de manufactura a nivel mundial y nos 
permite evaluar su eficiencia y productividad de forma integral, además de comparar los resultados de 
diferentes plantas, identificando parámetros de cómo mejorarlas.  El OEE fue apropiado y adaptado en 
su cálculo para las plantas de beneficio de palma de aceite y fue publicado en el BOLETÍN TÉCNICO Nº 33 
de CENIPALMA COLOMBIA, Modelo para la medición de eficiencia real de producción, administración 
integrada de información en planta de beneficio (Jul-2013);  en donde detallan la medición de una 
eficiencia que incluye varios indicadores o parámetros  que permiten cuantificar que tan eficientes son 
los procesos,  la disponibilidad de la planta en función de las horas programadas para el procesamiento, 
con respecto a las horas efectivas procesadas, el rendimiento o eficiencia de la planta entendido desde 
el aprovechamiento de la capacidad de procesamiento instalada, relacionado con la capacidad real de 
la planta  y la calidad de la producción  entendido como la relación entre la tasa de extracción de aceite 
y las pérdidas de aceite en la planta extractora.

El indicador de eficiencia global de una planta industrial de manufactura se calcula 
tradicionalmente teniendo en cuenta los siguientes aspectos: 

Definiciones y cálculo del OEE:a

Clasificación del OEE. Tomada de “La teoría de la medición del despilfarro” por José Cruelles Ruíz.
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Esta métrica se utiliza para representar en un solo indicador tres parámetros muy importantes para la mejora 
de la productividad y eficiencia de industrias de manufactura. Los tres parámetros mencionados son:

El OEE es directamente proporcional a los tres parámetros, cada uno de estos se expresan en valores 
porcentuales, al igual que su resultado.  Su valor se calcula como el producto entre estos:

En el cálculo de la disponibilidad se debe conocer el período de tiempo completo programado, conocido 
como tiempo total TT, el tiempo de paradas programadas o TPP y el tiempo de paradas no programadas TPNP.  

Se enfoca en los tiempos; relaciona el tiempo total que hubo 
disponible con el que realmente se utilizó para el procesamiento 
del fruto. Considera dos tipos de tiempos:  los programados 
(mantenimiento, limpieza, etc.) y los no programados (por averías, 
fallas externas, etc.)

Hace referencia al correcto aprovechamiento de la capacidad de 
procesamiento de la maquinaria en el tiempo que estuvo operando. 
Se puede ver afectada por paradas de equipos o cambios en su 
condición normal de operación.

Considera el porcentaje de productos conformes sobre el total de 
productos elaborados. En la adaptación realizada por CENIPALMA que 
se hizo del indicador a las plantas de beneficio de fruto de palma, se 
reemplaza este concepto de “producto no conforme” por la relación 
entre la TEA y el potencial real de extracción, lo que tradicionalmente 
se conoce como EFICIENCIA DE EXTRACCIÓN. 

Disponibilidad

Rendimiento

Calidad

% OEE = % Disponibilidad x  % Rendimiento  x  % Calidad

% Disponibilidad =  ( TT  -  TPP  -  TPNP  )    /    TT       x 100



5Boletín
AGROINDUSTRIAL No.1

La calidad en el indicador general se expresa como el porcentaje de unidades o producto final  que cumplen 
las especificaciones sobre el total de unidades producidas.  Las unidades re-procesadas son consideradas 
como no conformes. 

Queriendo dar inclusión a indicadores de mayor relevancia en el proceso que midan el impacto de la gestión 
de la producción con respecto a las pérdidas de aceite y la tasa de extracción, se modificó este cálculo a lo 
siguiente: 

Para determinar el rendimiento se debe conocer la capacidad nominal del conjunto de la maquinaria, 
expresada en unidades producidas o procesadas por unidad de tiempo. 

% CALIDAD (manufactura)  =  ( No. Unidades conformes /No. Total unidades producidas )  x 100

% CALIDAD (manufactura)  =  (% Tasa Extracción Aceite %TEA /(%TEA + Pérdidas CPO) )  x 100

% Rendimiento =  ( Capacidad efectiva     /  Capacidad instalada )  x 100

%Calidad%Rendimiento% Disponibilidad

(horas efectivas)
+

(horas programadas)

¿Qué tanto tengo 
disponible la planta 

para producir?

¿Qué tanto aprovecho 
la capacidad instalada 

en la planta?

¿Qué tan eficiente es la 
planta en la extracción de 
producto (CPO, Alm, PKO)?

(capacidad efectiva)
+

(capacidad instalada)
%TEA

+
(%TEA + pérdidas)

OEE adaptado por Cenipalma a Plantas de beneficio de palma de aceite.
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A nivel mundial, se han venido definiendo diferentes rangos de calificación para el indicador OEE 
considerando el sector industrial en el cual se realiza su implementación y su criticidad, así mismo 
dentro del marco de los indicadores de clase mundial se han definido una serie de escalas de 
avance que permiten catalogar la competitividad de las compañías que realizan su medición:

OEE Calificativo Consecuencias

OEE < 65% Inaceptable
Se producen importantes pérdidas económicas. 

Muy baja competitividad.

65% < OEE < 75% Regular
Aceptable sólo si se está en proceso de mejora. Pérdidas económicas. 

Baja competitividad.

75% < OEE < 85% Aceptable
Continuar la mejora para superar el 85% y avanzar hacia la World Class. 

Ligeras pérdidas ecoómicas. Competitividad ligeramente baja.

85% < OEE < 95% Buena Entra en Valores World Class. Buena competitividad.

OEE > 95% Excelente Valores World Class. Excelente competitividad.

Clasificación de los valores de OEE.  Tomada de “La teoría de la medición del despilfarro” por José Cruelles Ruíz. 

Para el caso del sector industrial de palma de aceite se cuentan con dos estudios de referencia, el 
primero realizado en plantas extractora de Malasia (Maintenance management performance of 
Malaysian palm oil mills, Nazim Baluch, 2012 – University Utara Malaysia), el cual arrojó un resultado 
promedio de OEE equivalente al 62% con un potencial de mejora del 23% para ubicarse dentro de 
la escala en un nivel aceptable.

Palm Oil Milling Sector “Inefficiency Cost “ Quantified

Item & Reference
Present 

Average
Potential Gap

CPO/year 

production

one% of CPO 

equivalente 

t/y

CPO tons 

potential /y

Amount @ 3200 

RM per ton of CPO

OEE% 62 85 23 18,900,000 304,839 7,011,290 22,436,129,032

OER% 20 30 10 18,900,000 945,000 9,450,000 30,240,000,000

Yield ave 4 t/ha 

(50% of 8 t/ha-

100%

50 100 50 18,900,000 378,000 18,900,000 60,480,000,000

Maint. Overspend n/a 15% 15% 18,900,000 1,399,500,000

Total RM/year 114,555,629,032

Inefficiency 

cost´quantified in 

US$ (billions)

36.37

Malasyan GDP 

in US$ - 1 US$ = 

3.15

305.83

Palm Oil Milling Sector 

“inefficiency Cost´ share of 

GDP

12%

Clasificación de los valores de OEE.  Tomada de “La teoría de la medición del despilfarro” por José Cruelles Ruíz. 

Benchmarking mundial y sectorial del indicador OEE:b



7Boletín
AGROINDUSTRIAL No.1

Como parte del ejercicio de implementación y seguimiento del indicador OEE, se enuncian a 
continuación algunas buenas prácticas para la mejora del mismo en la fase de implementación y 
seguimiento:

• Realice una revisión detallada de las metodologías de cálculo de los parámetros base 
para calcular el OEE, de modo que se asegure que toda la información y formulación 
para su cálculo sea veraz.

• Involucre dentro del ejercicio de medición a las áreas de producción, mantenimiento y 
calidad, puesto que cada una de estas áreas debe generar y confrontar la información 
base para el cálculo del OEE.

• Utilice hojas de cálculo o herramientas de software para el cálculo de los 
componentes del indicador, generando gráficas que permitan analizar tendencias 
de comportamiento del mismo.

• Establezca conjuntamente con el equipo de trabajo reuniones de análisis para 
estudiar el comportamiento del indicador y establecer las acciones para su mejora 
continua.

• Comunique y despliegue la estrategia de mejora del indicador en todos los niveles 
de la organización, estableciendo tiempos, recursos y responsables para la ejecución 
de esta. 

• Implemente tecnologías y dispositivos IoT (internet of things) que llevan sensores 
integrados, software y otras tecnologías con el fin de conectar e intercambiar datos 
con otros dispositivos y sistemas a través de internet para realizar mediciones del 
OEE en tiempo real.

• De ser necesario realice la implementación del OEE por secciones de procesos 
principales (esterilización, extracción, clarificación, planta PKO) para analizar en 
detalle los factores que impactan el comportamiento del OEE global de la planta 
extractora.

Buenas prácticas y recomendaciones para 
implementación del OEE

c

Para el caso de Latinoamérica, a través de Cenipalma, se realizó un estudio sectorial en Colombia 
el cual muestra que para un grupo de 25 plantas extractoras en el año 2012 para el componente 
aceite crudo de palma se obtuvo un resultado de OEE de 67,57% con calificativo “regular” dentro 
de la escala de calificación del OEE. Acorde a lo mostrado en los resultados de Malasia y Colombia, 
se denota claramente la oportunidad de mejora en los factores que determinan el OEE o eficiencia 
real de la producción.
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Sistema de monitoreo IoT adaptado a una planta de manufactura.

Algunas de las acciones que se sugieren sean implementadas para la mejora de cada uno de los componentes 
del indicador tenemos en cada caso:

Disponibilidad

Rendimiento

• Parametrice los tiempos de arranque de proceso, comuníquelos y realice 
seguimiento al cumplimiento de los mismos.

• Realice un análisis de causa raíz de fallas que permitan minimizar y eliminar 
las paradas no programadas.

• Establezca y asegure el cumplimiento de los tiempos de programación de 
mantenimiento preventivo.

• Cree un plan de corto plazo para la optimización del indicador paradas de 
proceso. 

• Realice seguimiento y medición de tiempos inactivos por paradas menores 
(micro paradas) o de equipos que no paran la planta, pero si afectan el 
rendimiento. Utilice como herramienta los análisis de Pareto.

• Realice procedimientos rutinarios para medir el rendimiento de equipos que 
afectan de forma importante la capacidad de la planta (Ej. Prensas de fruta, 
centrífugas, etc.)

• Implemente políticas operativas que definan la capacidad (rendimiento) con 
la que debe operar la planta “siempre” en condiciones normales. Aproveche 
siempre al máximo la capacidad instalada para que los costos de operación 
no se vean afectados.

• Identifique cuellos de botella y establezca planes concretos y recursos para 
su eliminación. 
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La ventaja esencial del trabajar con el OEE es que mide parámetros fundamentales del 
procesamiento de las plantas industriales como lo son la disponibilidad, rendimiento y calidad 
mediante un indicador que transforma los datos de un proceso complejo en información fácil, 
sencilla y eficiente que permiten realizar un ejercicio de inteligencia de negocios (B.I.). Entre los 
principales beneficios recibidos con su implementación se tienen:

• Aumento de competitividad con la disminución de las pérdidas productivas.
• Mejora la capacidad de medir y tomar decisiones, mediante la cuantificación de la 

eficiencia y el establecimiento de estrategias para su optimización y autoevaluación.
• Facilita el trabajo de todos, con el uso de información fiable y en tiempo real, 

ayudando al desarrollo de acciones en los niveles que corresponda.
• Es puerta de ingreso a la industria 4.0, mediante el uso de tecnologías IoT con 

sistemas de medición automatizada de la productividad y la eficiencia y visibles de 
manera inmediata por cada uno de los responsables.

• Reduce costos de mantenimiento, mediante la medición permanente de los 
rendimientos y operación de los equipos, conllevando a realizar análisis predictivos y 
de fallos que permitan anticiparse a un mantenimiento o reparación antes de que se 
genere una falla en la maquinaria o ejecutando acciones para mantener su capacidad 
y nivel de eficiencia.

• Mejora el retorno de inversión, obteniendo la máxima productividad y eficiencia de 
los procesos, impactando la mejora en el retorno frente a lo invertido.

• Maximiza el rendimiento, puesto que su metodología se adapta perfectamente 
para realizar trazabilidad y aprovechar al máximo la disponibilidad y capacidad de 
la maquinaria.

• Ayuda a encontrar la “fábrica escondida” (hidden factory) proporcionando el detalle 
del origen de las pérdidas productivas, siendo éste el punto de partida de la mejora 
en la productividad.

Beneficios de implementación del OEE:d

Calidad

• Realice una medición representativa y permanente de las pérdidas industriales de 
modo que se tenga claridad y se haga énfasis en las corrientes de proceso que tienen 
oportunidad de mejora: Lo que no se mide no se puede controlar.

• Comunique el resultado de las pérdidas industriales al personal de proceso y 
mantenimiento, y establezca acciones conjuntas para su mejora.

• Controle el desperdicio o mala manipulación de la materia prima, puesto que se 
pueden generar pérdidas intangibles y no cuantificadas.

• Es fundamental que se establezcan matrices de control de proceso y se realice un 
estricto seguimiento a las buenas prácticas de operación y mantenimiento, puesto 
que son la base para mantener las pérdidas industriales dentro de los niveles 
esperados.
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en Centroamérica durante el año 2019, se obtuvieron los resultados mostrados en la gráfica. La 
cual muestra el comportamiento de los tres componentes disponibilidad, rendimiento y calidad,  
permitiendo realizar el cálculo del OEE y estudiar de forma rápida cual es el factor que está generando 
mayor impacto en su resultado, que para este caso es el rendimiento, debido principalmente a que 
la capacidad efectiva está por debajo un 30% de la capacidad nominal instalada en planta. 

Así mismo se observa que el componente calidad se mantiene durante todo el año por encima del 
90%, debido a la optimización que se hizo meses atrás de las pérdidas de aceite, las cuales para 
esta planta están en promedio cercanas al 1,4% Ac/RFF y la tasa de extracción de aceite (%TEA) 
alrededor de 22% Ac/RFF, lo que muestra que la cantidad de aceite posible de extraer en el proceso 
industrial o potencial disponible de aceite se está extrayendo de una forma muy eficiente.

Con base en la tabla de evaluación del nivel de OEE mostrada anteriormente, se puede concluir 
para el ejemplo mostrado, que el proceso productivo se encuentra en un nivel inaceptable, y 
se producen importantes pérdidas económicas por disponibilidad y rendimiento, lo cual indica 
claramente que no solamente unas bajas pérdidas de aceite y una buena tasa de extracción 
aseguran la rentabilidad de un proceso, pues es posible que, a pesar de contar con estas cifras, sea 
un proceso poco competitivo. Es en este punto donde otros indicadores permiten integrar una 
evaluación de la eficiencia económica del proceso o su rentabilidad, tal es el caso de los costos de 
procesamiento.

Gráfica. Comportamiento de indicador OEE planta extractora.
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procesamiento 
como indicador 
estratégico

A pesar de que el costo de procesamiento es un indicador ampliamente usado para la administración 
de las compañías, las limitaciones que los mismos usuarios de la información contable y financiera 
han puesto a los costos han sido bastantes, tanto que el enfoque de algunas empresas, en especial las 
de manufactura  para con éstos, se centra en la reducción de costos para generar mayores utilidades,  
basándose sobre todo en lo que más genere un impacto total y a corto plazo, olvidando en algunas 
ocasiones que muchas de las actividades más costosas son las que más generan valor en términos de 
eficiencia. Este enfoque equivocado de reducción de costos en épocas de crisis ha puesto en aprietos 
a muchos gerentes de planta que se ven en la dualidad de reducir costos sacrificando generalmente 
actividades que los hacen productivos, terminando esto en un círculo vicioso de tener una planta 
con bajos costos, pero con resultados deficientes. ¿Qué es más costoso? 

Los componentes del sistema de costeo en cada compañía son muy diferentes y dependen 
de la estructura empresarial, administrativa, de si tiene o no cultivos, transporte de fruto y 
demás factores que potestativamente decidan cargar al costo asociado a la producción. Es 
necesario aclarar que en este artículo solo nos referimos al costo asociado a la obtención 
de los productos, sobre los que se tiene injerencia frente a la toma de decisiones técnicas, 
apartamos de este concepto todos los costos indirectos administrativos y demás costos 
financieros no asociados a la fabricación.   

El indicador costo de procesamiento normalmente lo vemos compuesto por factores 
como: 1. Mano de obra asociada con la fabricación (MO), la cual incluye:  personal de 
administración planta, operadores de planta, personal de mantenimiento directo, 
laboratorio, ambiental, servicios generales y de apoyo relacionados con el procesamiento.  
2. Mantenimiento (Mtto): repuestos y servicios especializados que se tercerizan, 
mantenimiento y suministros para vehículos asociados con la producción, 3. Servicios 

Componentes del indicador costos.a
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(SI): costo de energía consumida o generada y agua  y 4. Otros rubros tales como:  combustible, depreciación 
contable de maquinaria, gastos ambientales, entre muchos otros. 

La participación de cada uno de estos componentes la va a determinar factores específicos y tradicionales 
como la forma de contratación del personal fijo o variable, la contratación de mano de obra especializada 
para mantenimiento, el manejo del almacén de suministros y la gestión de compras, el tipo de suministro 
o generación de energía que tenga y la cantidad de maquinaria asociada que pueda tener el proceso, entre 
muchos otros.

Costo de procesamiento ($/Ton)  =  ( MO + Mtto+ SI+ Otros    /  ton RFF ó ton CPO)

Tradicionalmente y basados en la práctica, se encuentra en las plantas de beneficio del 
fruto de la palma en Colombia valores promedio de costos de procesamiento en un rango 
muy amplio, pues depende de los factores citados anteriormente y principalmente de la 
configuración propia de cada planta. 

Es así como a través del tiempo y por los datos obtenidos en algunas plantas de 
configuración promedio para Colombia, es decir que procese al año 150.000 ton RFF y 
de una capacidad de 30 ton/h, se han encontrado datos de costos alrededor de los 17,2 
USD/Ton RFF en un escenario de cogeneración de energía más planta de procesamiento 
de palmiste, así mismo, en plantas del mismo tamaño, se han visto incrementos hasta de 
un 20% en el costo de procesamiento solo por el hecho de no cogenerar energía, pues 
son plantas que pagan  el 100% de su consumo a la red externa. Este ejemplo confirma 
que la matriz de costos en países como Colombia aún no es comparable pero si existen 
condiciones que claramente diferencian las estrategias a implementar en cada una para 
su optimización.  

Es el ideal de las administraciones de las plantas poder obtener la mayor cantidad de 
producto con el menor costo posible pero esto depende de muchos factores y de la 
posibilidad de conocer al detalle los números que componen cada uno.  Con base en 
lo anterior, se puede decir que apostar en la optimización de costos por aplicación de 
buenas prácticas en una planta que procese al año 250.000 toneladas  y que cueste  
$21 USD/Ton RFF, fijando como meta  la baja del 5% de dicho costo ($1,05 USD), puede 
representar un ahorro o impacto económico total de 265.500 USD/Año.

Rangos de Costos de procesamiento. b
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La gran pregunta es: ¿Cómo implementar acciones que impacten directamente el costo?
Si observamos tres casos diferentes, dos plantas evaluadas el año 2019 en diferentes zonas palmeras 
de Colombia y una tercera columna con  datos obtenidos del proyecto realizado por  Cenipalma 
en Colombia denominado Estimación de los costos de extracción de aceite de palma E. guineensis 
en 2019 para plantas de beneficio ubicadas en la Zona Norte,  se observa claramente que el mayor 
porcentaje del valor que compone el costo corresponde al mantenimiento industrial y la mano de 
obra lo cual indica que cualquier acción que se encamine en estos frentes va a ser muy sensible el 
ahorro o impacto que se quiera generar a través de la implementación de prácticas industriales. 
Estos promedios no sugieren en ningún caso el estado ideal ni valores de referencia, solo ilustran 
la situación puntual de algunas extractoras y el estudio citado realizado por Cenipalma. 

Estrategias para la optimización del costo de 
procesamiento 

c

Al contrario de lo que se piensa, si existen muchas posibilidades de impactar el costo de 
procesamiento de forma positiva y no solamente por la vía del incremento de la materia prima,  
aunque es importante aclarar que uno de los principales factores de los que se debe partir para 
el inicio de la optimización es del uso eficiente de la capacidad instalada, tal como lo sugiere el 
indicador OEE, y además, que los esfuerzos comerciales y de campo deben centrarse en mantener 
el suministro constante de fruto a la planta extractora y en lo posible colmar la capacidad instalada. 
Exceptuando las épocas de muy baja cosecha, que son mayormente marcadas en Centroamérica, 
la administración de la extractora debería centrarse en la concentración del fruto en ciertas horas 
para maximizar el uso de los recursos disponibles (planta-personal).

* Fuente Ref Cenipalma: XVI Reunión técnica nacional de palma de aceite –Póster: 
Estimación de costos variables de procesamiento en plantas de beneficio.
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Según la experiencia exitosa de diferentes proyectos ejecutados se han  identificado algunas acciones o 
buenas prácticas que permiten impactar de forma directa e indirecta los costos de procesamiento en las 
plantas extractoras. Algunas de ellas se citan a continuación:

• Identifique claramente cuál es el índice de carga laboral del personal propio de mantenimiento, 
revise objetivamente si cuenta con el personal requerido. 

• Establezca cual es la proporción del mantenimiento correctivo frente al mantenimiento preventivo y 
evalúe la calidad de las intervenciones realizadas.

• Revise que proporción del mantenimiento correctivo está siendo sub contratado y con qué frecuencia. 
• Que oferta de mantenimiento especializado cuenta en su zona de influencia, cuales de éstas le 

aseguran la operación. 
• Evalúe el costo del mantenimiento outsourcing frente a la disponibilidad de personal interno.
• Establezca formas de pago a personal externo de mantenimiento bajo esquemas de intervenciones 

variables por horas de equipos o por toneladas procesadas. 
• Cree tablas de tarifas asociadas a parámetro de pagos variables, metros, kg u otras.  

• Programe la mano de obra de producción dependiendo la programación de ingreso de fruto en el 
día. 

• Cree jornadas de trabajo para operación dependiendo de la disponibilidad de fruta en planta. 
• Acumule la fruta necesaria en planta para procesar por lo menos 12 horas de forma continua.  
• Establezca junto con el Departamento Agrícola programaciones previas de ingreso de fruto a planta. 
• Establezca y ajuste sus propios horarios de ingreso y salida de personal, con base en las jornadas pico 

de fruto en planta. 
• Evite la generación de horas extra y recargos en actividades que no agreguen valor a la producción. 
• Disponga del mínimo personal requerido para operación. 
• Implemente proyectos de automatización que permitan la optimización del recurso humano en la 

producción.

Variabilice los costos fijos, operaciones ligadas a la cantidad de fruta u horas de 
procesamiento. Enfóquese en el personal y tareas de mantenimiento. 

Cree planes para el uso óptimo y eficiente del recurso humano en el proceso 
productivo, entendiendo la mano de obra como uno de los principales rubros del costo en 
general

A

B
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• Convierta en indicador de Capacidad de procesamiento, en un indicador estratégico tal como lo es 
la tasa de extracción.

• No varíe su capacidad de proceso con base en el volumen de fruta, siempre que pueda opere a la 
máxima capacidad de proceso, con el fin de flexibilizar los turnos de operación. 

• Identifique los cuellos de botella que están limitando la capacidad del proceso y establezca acciones 
para su eliminación.

• Cree estrategias claras de mejoramiento de estos indicadores. 
• Revise los indicadores de disponibilidad, paradas y optimice los recursos que tiene para mejorarlos. 

Es evidente que el solo hecho de optimizar la capacidad real de proceso y asegurar la continuidad del 
mismo puede tener un efecto significativo en el consumo energético de la planta extractora. Es así 
como en el 2019, para una planta de beneficio de capacidad 30 Ton RFF/h, se logró una disminución 
considerable en el consumo de energía en los meses 1 y 2  en por la disminución considerable de las 
paradas y por minimizar los arranques fluctuantes en equipos como prensas, digestores y elevadores, 
dadas por las continuas fallas mecánicas que éstos presentaban, significando una disminución 
importante del consumo de energía, mano de obra de mantenimiento e intercambio de repuestos en 
los meses indicados, así mismo,  una caída en la capacidad de procesamiento tiene efecto inmediato e 
inverso en los consumos energéticos y por ende en el costo. 

Optimice la capacidad instalada, disponibilidad, utilización y paradas. El 
incremento de capacidad efectiva en 1 Ton/h RFF en una planta de forma sostenida 
bajo condiciones específicas, que procese 220.000 ton al año puede llegar a significar 
entre ahorros e ingresos un impacto económico de más de USD $700.000 en el 
año, por lo que es este indicador el que permite potenciar aún más los impactos 
económicos.

Optimice el uso de recursos como energía, agua, biomasa, vapor.

C

D

Gráfico. Variación del consumo de energía frente a la optimización de la capacidad real.
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• Logre negociaciones exitosas o referencie compras en el sector y compre repuestos y elementos 
de calidad.

• Ajuste de inventarios almacén de máximos y mínimos, actualice sus inventarios. Evite el sobrecosto 
de un inventario por obsoletos o exceso de unidades.

• Minimice los despilfarros o desperdicios. Establezca controles internos que permitan a través del 
almacén de suministros identificar fuentes de desperdicio y eliminarlos.

• Identifique la distribución de los componentes de su almacén y adminístrelos de forma eficaz en 
función de la criticidad y costo total .

• Verifique cuales son los elementos de mayor costo en el almacén y verifique su uso, aplicabilidad, 
rotación, criticidad y en función de lo anterior determine su uso y manejo.

Manejo estratégico de compras y almacén de suministros. E

Gráfico. Distribución encontrada de costos por categoría en un almacén de suministros 2019.
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La idea es identificar cuáles son las áreas, procesos  o categorías claves que están impactando 
mayormente el costo de procesamiento y entonces ahondar eficientemente dentro de cada una 
de ellas. Por lo que el 20% de las categorías de costos probablemente representará el 80% de los 
costos totales, implemente un PARETO para el análisis de las causas asignables. Es importante 
analizar el detalle de los costos, por ejemplo en un almacén, si es la rotación de los elementos 
o es el precio unitario de los mismos lo que está impactando en el costo,  para poder identificar 
la verdadera fuente o potencial de ahorro. Al discriminar el 20% de las categorías de costos, se 
puede encontrar un sub-Pareto y así sucesivamente.  

Entonces para este ejemplo, es probable que el 80% de los costos de este almacén, que es 
donde seguramente tiene el capital inmovilizado, probablemente viene de solamente 20% de 
los productos. Entonces, debe identificar cuales son esos productos de alto valor y determinar 
si es posible reducir la cantidad, o disminuir su rotación por deficiencias de calidad o por fallas 
adjudicables a otras causas en planta, reduciendo así,  el alto  inventario que se tiene en el almacén. 

La información de costos es un concepto muy amplio y útil en las organizaciones, puesto que es 
visto como una herramienta fundamental para el control de su gestión y toma de decisiones, es 
aquí, donde la implementación de acciones y buenas prácticas industriales en la planta extractora 
para agregar valor, cobra la relevancia económica debida. 

La generación de valor es finalmente a lo que todas las organizaciones apuntan, pues ésta se 
extiende a todas las áreas de la empresa, desde la producción hasta la alta administración, logrando 
impactar a partir de un ahorro muy alto por los costos que pueden evitarse, gracias a diversas 
estrategias operativas, por medio de la implementación de acciones que citaremos como mejores 
prácticas que no solamente involucran equipos y materia prima sino una cierta conjunción de 
elementos donde el factor humano y los suministros cobran gran relevancia.

Cree métodos dinámicos de evaluación del costo. d
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