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RESUMEN

El presente estudio se realizd en la empresa floricola FLORELOY S.A., ubicada en
el sector de Guachala, parroquia Cangahua, canton Cayambe, provincia de Pichincha.
Esta investigacion presenta una metodologia de Estandarizacion y Mejora de los
Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa FLORELOY S.A. El objetivo
fundamental del trabajo es estandarizar los procesos e implementar alternativas de
mejoramiento para el proceso. Para ello se realiza una investigacion directa en el sitio
de trabajo determinando la forma de como ha venido operando el area de post-
cosecha en los ultimos afios y principalmente en la actualidad.

Con la informacién obtenida se determinaron los puntos criticos del proceso que
requieren de mejoras. La ingenieria de métodos y algunas aplicaciones tecnoldgicas
se utilizan como alternativas validas para recomendar la mejora de varios de los
procesos.

Cada alternativa ha sido discutida ampliamente, siempre buscando como meta el
mejoramiento de la calidad del producto y sujetandose a las condiciones de demanda
de los clientes. Los procesos involucrados en la mejora son: de hidratacion, de
transporte y almacenamiento. Las inversiones necesarias para estas mejoras son
pequefias y de rapida recuperacion. Ademas en el trabajo se determinan varias
recomendaciones administrativas, sugeridas sobre todo a la forma de gestién del
capital humano, sistemas de motivacion, informacion compartida, estandares
conservados, permanencia en el trabajo, etc.

Es este un aporte de la Universidad Técnica del Norte y de la Carrera de Ingenieria
Industrial al mejoramiento de los procesos productivos del pais, la mejora de la
competitividad, y que muestra que los profesionales que se forman en las aulas
pueden y deben contribuir con la sociedad.

Se demuestra por tanto, la validez de la hip6tesis planteada en la investigacion, es
posible mediante la aplicacion de la teoria de métodos y el estudio de tiempos y
movimientos, optimizar el proceso de post-cosecha en la empresa floricola “Floreloy”

La implantacion de un sistema de estandarizacion supone obtener estabilidad de los
resultados con procesos repetitivos, construyendo estructuras antes que hombres
sobresalientes. La estandarizacion es una actividad sistemética, es decir nunca
termina.

Si bien a nivel general un estudio de este tipo debe ser aplicado a toda la empresa, en
el caso de las floricolas los procesos fundamentales del producto se encuentran en los
procesos productivos tanto de cultivo como de post-cosecha, donde se ha visto la
necesidad de lograr y mantener determinados niveles de productividad.
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Con la Estandarizacion y Mejora de los Procesos en el Area de Post-Cosecha se
genera circulos virtuosos de mejoramiento continuo de las précticas por cada periodo
de repeticion. El acento de este estudio esta en partir de las personas directrices para
que se deslinden del trabajo cotidiano, para que ya no solamente velen sus
actividades en base al incremento de la produccion, sino rompan esquemas y brinden
una produccion mayor, con sus trabajadores en mejores condiciones, un bajo
porcentaje de flor nacional y un ambiente seguro.

Con esta metodologia ademas se pretende ofrecer a los directores de las pequefias y
medianas empresas de cualquier sector industrial en especial del sector floricola, una
herramienta de mejoramiento continuo sencilla, completa y de facil implementacion
que les permita obtener resultados positivos en todas las areas. Por otra parte se
proveera de un documento donde se propondrd algunas acciones de carécter
preventivo, correctivo y de mejora, con lo cual se permitir4d medir la productividad
especialmente de la mano de obra en algunas actividades criticas identificadas, que
tienen interaccién con los procesos tanto de cultivo como de post-cosecha.

Como recomendaciones se citan las siguientes: En un registro de un proceso se debe
tener en cuenta desde lo mas minimo de cada actividad para determinar a futuro
mejoras. Es recomendable dividir el personal del centro en pequefios grupos de
trabajo (que pudieran coincidir, segun los casos, con grupos de mejora) en los que se
organice de manera adecuada el trabajo a realizar, para la organizacion del trabajo, y
el seguimiento de los procesos de implantacion, especialmente cuando éste es
complejo y prolongado en el tiempo. Utilizar este trabajo de investigacion para toda
la empresa como guia para plantear la organizacion por procesos y encaminar su
implantacion a todas las areas. Capacitar al personal, esto hara que los procesos sean
mas eficientes y que la calidad del producto final sea mejor, a través del documento
de procesos y de la supervision de los Jefes de Area y Supervisores. Realizar un plan
de mantenimiento en las &reas de Riego y Mantenimiento. Actualizar los
procedimientos del sistema de gestion de calidad incluyendo los diagramas de
actividades desarrolladas en esta investigacion, definiendo responsables, alcance,
objetivo, metodologia e indicadores para su correcto seguimiento. Crear una
metodologia para la motivacion a los trabajadores que desarrollen innovaciones en el
proceso que logren un ahorro en recursos o un incremento del indicador de su
proceso.

Con lo expuesto anteriormente se comprueba la hipotesis planteada en la
investigacion, por los siguientes resultados: ElI Talento Humano en la empresa
FLORELOY que maneja alrededor de 60 trabajadores de cultivo en forma directa y
unos 20 trabajadores de otras areas de manera indirecta dentro de invernaderos de
cultivo de flores, mejora con la planificacion que existe entre cuando interactian
actividades de cultivo con las de fumigacion, teniendo un nivel de seguridad mas alto,
tanto en la prevencion de enfermedades profesionales como en la prevencion de
accidentes laborales, asi también mejorar condiciones de trabajo con las
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infraestructura y herramientas de trabajo, realizando un plan de mantenimiento,
logrando asi incrementos en la productividad.

En el area de Post-Cosecha y sus procesos se pudo por una parte tener los
lineamientos de los procesos establecidos como un procedimiento, asi también
mejorar las condiciones ergondmicas en sus centros de trabajo. Por otra parte con la
planificacion de fumigacién se logra tener variedad iguales en un tiempo menor,
evitando pérdida de tallos largos que son importantes en la venta de éste producto.
Ademas claramente se identifica excesivo contrato de personal en el area.

Esta investigacion esta dirigida a todas las empresas productoras de flores que buscan
cada dia alternativas para poder optimizar su produccion de acuerdo a sus procesos y
obtener productos de calidad; asi como también para ingenieros, técnicos, profesores
y estudiantes que estan interesados en descubrir el maravilloso mundo de la
Ingenieria Industrial aplicado a una empresa de flores.
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SUMARY

This study was conducted in the flower business FLORELOY SA, located in the area
of Guachalg, Cangahua parish, canton of Cayambe, Pichincha province. This research
presents a methodology for Standardization and Improvement Process Area
Postharvest FLORELOY Company SA The main objective is to standardize work
processes and implement alternatives for process improvement. To that end, a direct
investigation in the workplace as determining how the area has been operating in
post-harvest in recent years and especially today. With the information obtained is
determined the critical points of the process that need improvement. Engineering
methods and some technological applications are used as valid alternatives to
recommend several improvements in processes.

Each alternative has been discussed widely, always seeking the goal of improving
product quality and subject to the conditions of customer demand. The processes
involved in improvement are: hydration, transportation and storage. The investments
required for these improvements are small and quick recovery. Also in the paper
identifies several administrative recommendations, suggested especially how human
capital management, reward systems, information sharing, standards preserved, job
tenure, etc.

This is a contribution from the Technical University and the Northern Industrial
Career de Ingenieria the improvement of production processes in the country,
improving competitiveness, and shows that professionals are trained in the classroom
can and should contribute to society.

We show therefore the validity of the hypothesis in the research, it is possible by
applying the theory of methods and time and motion study to optimize the process of
post-harvest flower company "Floreloy"

The implementation of a system of standardization is to obtain stability of the results
conprocesos repetitive structures built before outstanding men. Standardization is a
systematic, that is never done.

While in general terms a study of this type must be applied to the whole company, in
the case of flower fundamental processes of the product are in production processes
of growing and post harvest, which has seen the need to achieve and maintain certain
levels of productivity.

With the Standardization and Process Improvement Area Postharvest generates
virtuous cycles of continuous improvement of practices for each repetition period.
The focus of this study is from people who deslinden guidelines for daily work, and
not only to ensure their activities based on increased production, but break schemes
and provide higher production, with its workers better conditions, a low percentage of
national flower and a safe environment.
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This methodology also aims to provide directors of small and medium enterprises in
any industry sector in particular flower, a continuous improvement tool simple,
comprehensive and easy to implement to enable them to achieve positive results in all
areas. Moreover it will provide a document that will propose preventive actions,
corrective and improvement, thus provide a measure of productivity especially labor
in some identified critical activities, which have interaction with both processes
cultivation and post-harvest.

As recommendations are cited as follows: In a record of a process must take into
account at least of each activity to determine future improvements. It is advisable to
divide the center staff working in small groups (which may coincide, as appropriate,
with improvement groups) that are properly organized to carry out work for the
organization of work and monitoring implementation processes, especially when it is
complex and lengthy in time. Use this research to the entire enterprise as a guide for
raising the organization's processes and track their implementation in all areas. Train
staff, this will make the processes more efficient and that the final product quality is
better, through the document and process monitoring of Area Heads and Supervisors.
Conduct a maintenance plan in the areas of Irrigation and Maintenance. Update the
procedures of quality management system including activity diagrams developed in
this research, defining responsibility, scope, objective, methodology and indicators
for proper monitoring. Create a methodology for motivating workers to develop
innovations in the process achieve savings in resources or an increase in the indicator
process.

With the above hypothesis is checked in the investigation, the following results: The
Human Talent FLORELOY company that handles about 60 crop workers directly and
about 20 workers from other areas indirectly in greenhouses flower cultivation,
improvement planning between farming activities when interacting with the
fumigation, having a higher security level, both in the prevention of occupational
diseases and in accident prevention, and also improve working conditions with the
infrastructure and tools, conducting a maintenance plan, achieving increases in
productivity.

In the area of Post-Harvest and processes on the one hand it could be the guidelines
of the processes established as a procedure and also improve the ergonomics in the
workplace. In addition to planning fumigation have achieved the same variety in less
time, preventing loss of long stems that are important in the sale of this product. Also
clearly identifies excessive contract personnel in the area.

This research is aimed at all companies producing flowers every day looking for
alternatives to optimize their production according to their processes and get quality
products, as well as for engineers, technicians, teachers and students who are
interested in discovering the wonderful world of industrial engineering applied to a
flower company.
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INTRODUCCION

La gestion estratégica de las empresas en un entorno cada dia mas competitivo,
incierto y global tiene, hoy més que nunca, vital importancia. Mejorar la eficiencia en
sus procesos Yy areas, incrementar el prestigio y diferenciarse de los competidores,
deben formar parte de los objetivos estratégicos de las empresas de produccion
floricola y de aquellas dedicadas al abastecimiento de insumos para esta industria.

Por esta razon a nivel mundial existe una tendencia orientada a optimizar los procesos
como una metodologia para lograr la plena satisfaccion de los clientes, asi la
identificacion de los procesos, su metodologia de levantamiento y documentacion
para poder estandarizarlos, es aplicable para cualquier proceso que se vaya a ser
redisefiado y por ende mejorado.

Para la optimizacion es necesario realizar una estandarizacion, lo cual contribuye a
mejorar la calidad, la productividad y la competitividad. Algunas empresas floricolas
lideres en nuestro pais que dieron este paso son ejemplos vivos de los beneficios que
representa el contar con procesos de gestion estandarizados. Estas empresas se
benefician con menos reclamos de los clientes, alcanzan menores costos operativos y
obtienen mayor demanda por sus productos.

Mediante la estandarizacion de los procesos en el area de Post-Cosecha de la empresa
FLORELOY se establece la mejor forma de hacer las cosas y reduce la variacion para
la mejorar nuestra gestion y garantizar la plena satisfaccion de los requerimientos del
clientes internos y externos. Ademas al estandarizar procesos se logra obtener
estabilidad de resultados con procesos repetitivos lo cual determina una actividad
sistémica que nunca termina.

El camino para alcanzar esta meta, se logra a través del conocimiento de las
actividades que transforman unos inputs a unos outputs con un valor agregado, para
poder realizar una adecuada estandarizacion y mejora, se debe en primer lugar
conocer minuciosamente las actividades, luego se debe cuantificar y medir todos los
procesos para poder realizar un seguimiento y hacer planes de mejoramiento y que
estos sean pertinentes con los objetivos de la organizacion.

La estandarizacion debe abarcar todos los procesos desarrollados en la empresa o
parte de éstos si se refiere a un estudio practico para poder obtener resultados a corto,
mediano y largo plazo. Se debe recordar que al estandarizar los procesos, buscamos
establecer la mejor forma de hacer las cosas para obtener calidad uniforme y
productos estandarizados, solo asi mantendremos la preferencia de los clientes,
reducimos la variacion y logramos mayor eficiencia productiva, por otra parte
desarrollar un sistema con procesos estandarizados en una organizacion floricola
significa construir una nueva estructura con cultura y sabiduria propias las cuales
generen un ambiente de confianza y participacién del personal, asi realizamos el
estudio con los siguientes capitulos.
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Los Capitulos I-1V constituyen la parte tedrica de la investigacion y los Capitulos V-
VII constituyen la parte practica de la investigacion, en cada capitulo se presenta lo
siguiente:

En el Capitulo I, se muestra algunos antecedentes histéricos de las empresas
floricolas y un breve resumen de las actividades y procesos en las &reas de este tipo
de empresa.

En el Capitulo Il, se presenta la metodologia de estandarizacion y algunas
herramientas de mejora de procesos, definiciones y pasos a seguir para la mejora
continua.

En el Capitulo 11, se encuentra definiciones y Metodologia del Estudio de Tiempos y
Movimientos, asi también cuadros de dimensiones y posiciones ergondmicas
recomendadas por organizaciones.

En el Capitulo IV, se muestra un analisis de la productividad, conceptos variables y
mejora, asi también se encuentra la evolucién de los sistemas de produccion y su
historia.

En el Capitulo V, se presenta un breve diagnéstico y analisis de los procesos del area
de estudio, ademés se encuentra la descripcion de cada uno de los subprocesos y
algunos diagramas.

En el Capitulo VI, se realiza un estudio de tiempos en los procesos criticos del Area
de Post-Cosecha que son en especial de clasificacion y boncheo, algunos gréficos
comparativos y analisis de eficiencia y productividad. También tenemos algunas
acciones correctivas, preventivas y de mejora.

En el Capitulo VII, tenemos el Disefio de una propuesta de Plan de Mejoramiento
Continuo de los Procesos de Post-Cosecha, donde existen controles auditados,
documentados y reuniones de mejoras.

En la parte final se encuentra las conclusiones, recomendaciones, glosario,
bibliografias y anexos.
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CAPITULO |

1. ANTECEDENTES HISTORICOS DEL SECTOR FLORICOLA EN EL
ECUADOR.

1.1. Sector Floricultor en Ecuador.

Las exportaciones agricolas ecuatorianas se han caracterizado en la historia del
comercio exterior por la dependencia exclusiva de un determinado grupo de
productos. Pero a inicios de los noventa; las flores, frutas exdticas, madera, fibras
vegetales y los bienes manufacturados, entre otros, auspiciados por una apertura al
comercio exterior y una reduccion de aranceles, crecen a ritmo acelerado de 45.0%
anual aproximadamente®.

Este fendmeno permite la consolidacion y el desarrollo del sector floricultor en
particular, el mismo que, en pocos afos, se ha convertido en el cuarto rubro de
exportacion de Ecuador. Con su desarrollo, adicionalmente, cambian el tradicional rol
de la sierra, como abastecedor del mercado interno, para convertirse en una region
generadora de divisas.

El sector floricola inici6 en 1983, con 2 hectareas de cultivo y sustentado en una
produccién de altisima calidad, ampliando progresivamente sus areas de cultivo. Las
plantaciones, en los primeros afos, se concentraron en la provincia de Pichincha para
posteriormente dirigirse a Cotopaxi, Azuay, Imbabura, Chimborazo, Cafar, Carchi y
Loja. Ademas, la demanda de flores tropicales integra al cluster floricola a la
provincia del Guayas. Actualmente existen en el Ecuador 2976,53 hectareas
cultivadas de flores.

El crecimiento de las exportaciones de rosas en el pais ha sido del 88% para el
periodo 2005 al 2008. Los principales mercados de exportacion para las rosas son:
Estados Unidos, Rusia, Holanda (Paises Bajos), Italia y Espafia. Para el afio 2008,
segun datos Banco Central del Ecuador, Estados Unidos se lleva el 74% del total de
exportaciones de rosas, seguido de Rusia con el 10%, Holanda (Paises Bajos) se
Ilevan el 6% del total exportado, y el restante 10% se reparte el resto del mundo. En
el Ecuador, la evolucidn de los precios FOB por tonelada métrica en el periodo Enero
2005 a Julio 2009 ha seguido la misma tendencia ciclica conforme al comportamiento
de los precios internacionales de las flores. Para ese periodo, los precios FOB se han
incrementado en un 91%, siendo su precio promedio $ US 5.999 y el récord se lo
alcanza en el mes de Febrero del 2008°. Vemos en la Tabla 1.1. Y Gréafica 1.1. Un
breve resumen.

! Diario El Comercio, 10 enero 2006; p. 10
? http://www.buenosdiasplaneta.org/rm2000/cuadro22.htm
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Valor FOB

(US$ miles)
2001 168390,58
2002 215885,53
2003 241986,82
2004 257651,27
2005 288232,74
2006 309150,79
2007 324553,91
2008 546290,17
2009 458109,35
ene-

Periodo

sep/09 367649,28
ene-
sep/10 319123,45
Fuente: CFI

EXPORTACIONES DE FLORES
(En Miles de USD FOB)

' ' ' Variacion|Variacion|
- 2010 | 2011 f 2012 19419 12010]2012/2011
Enero  [57.333 60.523 71.680 5.6%  18.4%
Febrero 75829 91.303 96.123 20.4%  5.3%

Marzo  48.964 50.852 52.362 3.9%  3.0%
Abril 53.573 59.544 | 111% |

Mayo  [50.042 56.175 | 12.3%
Junio 40.688 47.931 | 17.8%
Julio 37.119 43.971 | 185%
Agosto  41.236 48.909 | 18.6%
Septiembre 46.922 51.144 | 9.0% |
Octubre ~ 61.130 59.209 | -3.1% |
Noviembre 45.883 53.261 | 16.1%
Diciembre 49.042 52.854 | 78%
E/l”ero' ‘182.126 ‘202.678 ‘220.165 ‘11.3% ‘8.6%
arzo

Toal___J607.761)675.675| 11296 | |

Fuente: BCE (Comercio Exterior).

Tabla 1.1. Exportaciones (Rosas).
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3.0 Rosas Valor FOB (USS miles)
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Caleulado de los precios FOB § USD / TM. Aflo base: Enere 2005; US § 4359 /TM

Gréfica 1.1. Flores y Precio. Fuente: CFI, Elaborado por: Nataly Molina.

La flor ecuatoriana primordialmente es incentivada por la inversion privada, ha
desarrollado un producto de excelentes caracteristicas, gracias a las condiciones
climaticas del pais. Hoy las flores nacionales se enmarcan en el rango de PREMIUM,
aspecto que le permitié posicionarse en importantes mercados internacionales,
volverse competitivo y mantener un status de calidad.

La demanda internacional de flores ecuatorianas ha demostrado un comportamiento
creciente en el transcurso de los veinte ultimos afios. Las estimaciones de entidades
internacionales especializadas en la actividad floricola Union Fleurs y el Centre for
the Promotion of Imports from Developing Countries (CBI), establecen un
incremento en el principal mercado consumidor de flores, la Unidn Europea. Esto es
factible considerando que los paises que la integran tienen los més altos ingresos a
nivel mundial.

1.2. Informacion Histoérica.

Las flores son el reflejo puro de la naturaleza, demuestran su originalidad, colorido y
fragancia, caracteristicas propias de lo innato, real, y exquisito; asi mismo significan
la expresion clasica y profunda de los sentimientos, afecto y amor hacia nuestro
préjimo; pero no es solo eso, también representan produccion de riquezas, utilizacion
de mano de obra y oferta de un producto sutil, hacia mercados externos que generan
importantes ingresos de divisas al pais.

La produccién de flores comenzé en 1982, los agricultores ecuatorianos, tanto de la
Costa como de la Sierra decidieron dedicarse al cultivo de productos que hasta
entonces no tenian mayor representacion en las exportaciones: flores, mango, pifia,
brocoli, esparragos, maracuya y otros. Lo cual resultdo una buena idea; ya que para
1992 la produccion de los no tradicionales habia aumentado significativamente, pero
abastecia al mercado interno principalmente. Los empresarios tuvieron que trabajar
mucho para lograr abrir los mercados externos y cumplir con sus exigencias. En
algunos casos, las plantaciones de café, cacao y banano pasaron a segundo plano®.

% Expreso Especial / Flores Julio 2005
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El cultivo de flores para la exportacion en el afio 1985, registra USD 526 millones
FOB representando el 0,02% del total de las exportaciones y el 0,1% de las
exportaciones agricolas; en el afio 1990 pasan a constituir el 0,5% del total de las
exportaciones y el 2.0% de las agricolas. La produccion no sélo crecio en los afios
noventa para el 2001 las ventas agroindustriales al exterior ascendieron a USD 2.059
millones FOB. Précticamente representaban el 45.0% de las exportaciones totales del
Ecuador. En poco tiempo se mostro el efecto multiplicador del sector, que en 2001
significan el 5.0% del total de las exportaciones y el 18.0% de las agricolas;
constitjjyendo rubros muy destacados en la economia nacional, con crecimiento del
70.4%".

Sin embargo, a partir de 1996, las exportaciones por concepto de flores, sufren un
deterioro, provocado, por el incremento en los costos de produccién y la reduccién de
los precios de la flor a nivel mundial. De alli concluyen los analistas de que se deben
exportar més flores para obtener el mismo valor en délares FOB®.

Posteriormente las flores constituyen el principal producto no tradicional de
exportacion del Ecuador, en el 2003 represent6 para el pais USD 308.8 millones y en
2004, los USD 354.8 millones por exportacion de flores significaron el 4.6% de las
totales y el 19.0% de las no tradicionales de 2004°; hasta diciembre de 2005 se gener6
USD 370.3 millones; cifra record de exportacion de flores. Veamos el Gréfico 1.2.

| B Miles USD FOB |

400000 1

15285 1967 1969 1991 1992 1995 1957 1999 200 200 2005

Gréfica 1.2. Exportaciones de flor naturales. Fuente: Informacién Estadistica mensual N° 1848 Febrero
28 de 2006 Banco Central del Ecuador.

El valor comercializado en ddlares, es decir las ventas en el mercado exterior y
nacional, alcanzan aproximadamente USD 370 millones, de los cuales el 98.0%
corresponde al mercado externo y el 2.0% al interno. Las flores se han convertido en
las primeras aliadas del banano en la generacion de riqueza y empleo en el pais.

* Analistas de Expoflores
® Analistas de Expoflores
® La Flor de Expoflores Febrero — Mayo 2006 N°41
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Un nuevo “boom” que merece mucho cuidado y dedicacion por parte de los
empresarios. Se encuentran en el 4to lugar como producto de mayor exportacion,
detras del petrdleo, el banano, y los enlatados de pescado (sin tomar en cuenta las
remesas, ni el turismo).

A pesar de los logros también existieron problemas, como cuando Estados Unidos en
1994, adujo dumping e intentd6 imponer 50.0% de impuesto a todo envio de flores
ecuatorianas a ese pais, asunto que fue clarificado por el sector privado en unién con
el gobierno nacional de entonces en cortes norteamericanas.

Otro punto en contra es el elevado costo del flete ecuatoriano frente a paises
competidores como Colombia, lo que hace aun mas fuerte a la competencia para las
flores ecuatorianas; otra de las grandes dificultades en épocas altas es la falta de
frecuencias de transporte aéreo, ocasionando grandes peérdidas econémicas a las
empresas, en algunas ocasiones; las medidas de defensa ambiental de los paises
importadores son muy severas, y a veces no se pueda cumplir, consecuentemente no
se puede exportar; estos entre otros son los dificiles problemas que hasta hoy han
impedido un mayor crecimiento de este sector.

El sector podria crecer mas si recibiera la atencion que merece de las autoridades
gubernamentales y si contara con tecnificacion y control sanitario. El uso indebido de
quimicos le impide llegar a mercados exigentes como la Union Europea.

También es una actividad altamente intensiva en la mano de obra, con un
significativo efecto multiplicador. La mayoria de las empresas de flores en Ecuador
emplea entre 11 y 13 personas por hectéarea, mientras que la ganaderia, una actividad
tradicional en la Sierra, ocupa solamente entre 0.3 y 3 trabajadores. En 1990 3.500
personas se dedicaban a esta actividad, mientras que en el 2000, estas bordeaban los
40.000 trabajadores. Para el 2005 se observa que existen 60.000 trabajadores
contratados de manera directa en las empresas floricolas y 100.000 trabajadores que
tienen empleos directos en negocios afines a la floricultura.

1.3. Evolucion de las Empresas Floricolas Ecuatorianas.

Los productos floricolas han alcanzado éxito en el mercado internacional, lo cual ha
permitido que nuevas empresas se incorporen al comercio mundial de flores frescas,
no obstante, los problemas antes sefialados ocasionaron que los floricultores busquen
soluciones a través de la Asociacion de Productores y Exportadores de Flores
EXPOFLORES, de manera que en noviembre de 1984 se inscribe; las primeras
gestiones de la Asociacion se encaminan a obtener la aprobacion de sus Estatutos por
parte del Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG), y la consecucidn de recursos
de la Corporacién Financiera Nacional (CFN). Se constituyen como un ente gremial
que estructura sus iniciativas hacia el apoyo para el desarrollo del sector floricultor,
defendiendo su posicion en los mercados internacionales, busca el perfeccionamiento
integral de ésta actividad en el pais en diferentes aspectos:
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Bienestar social para sus integrantes, mejorar la calidad de produccion, aplicacion de
tecnologia de punta, informacién técnica especializada como herramienta para la
toma de decisiones, entre otros’. En la actualidad existen aproximadamente 420
empresas asociadas. Entre los factores que han influido para que ésta actividad haya
crecido tanto tenemos®;

» Las plantaciones estan asentadas en lugares favorables para la floricultura, es
decir principalmente en valles, donde la iluminacion y temperatura son adecuadas
para el alto rendimiento productivo.

« La industria floricola tuvo la capacidad de captar mano de obra barata, por lo
tanto costos méas bajos y competitivos en relacion con otros paises.

» EI poder econdémico y politico ha influenciado la creacién de legislaciones
ambientales flexibles que proporcionan garantias para el sector.

+ Las exportaciones agricolas estan exoneradas del pago de aranceles (Ley de
Preferencias Arancelarias ATPDEA).

« El monto de inversidén es muy bajo comparado con otros paises, por ejemplo para
cultivar y producir una hectarea de flores en Israel se necesita USD 600 mil, en
Holanda USD 1.300. mil y en Ecuador USD 350 mil.

1.4. Zonas Productoras.

En el Ecuador existen 23 provincias, de las cuales hay 33.677ha (aproximadamente
334 Km2) dedicados al cultivo de flores, el 73% corresponde a flores permanentes y
26.4% a flores transitorias. Las principales productoras de flores se encuentran en:
Pichincha (localizadas en Quito, Cayambe, Checa, Rumifiahui, y Tumbaco); y
Cotopaxi, sigue en importancia Azuay, Imbabura y Guayas (exclusivamente con
flores permanentes). En menor proporcion el grupo de provincias con alguna
produccion de flores se incluyen: Carchi, Cafiar, Chimborazo y Loja; representan el
2.5% de la superficie cultivada de flores. Veamos la Tabla 1.2. y Gréfica 1.3.

PROVINCIA LUGARES
Pichincha Tupigachi, Ayora, Cayambe, Huaycupata, La Esperanza,
Tocachi, Atahualpa, Perucho, Tabacundo. Malchingui, El
Tingo, Guayllabamba, Pomasqui, Puembo, Yaruqui,
Tababela. Tumbaco, Pifo, Amaguana, Aloag, Alausi.

Cotopaxl Tanicuchi, Guaytacama, Toacazo, Latacunga.
Azuay Cuenca, Biblian, Paute, Azogues, San Joaquin, Sayausi,
Estacion Cumbe, Victoria del Portete.
Imbabura Quiroga, Otavalo, Cotacachi, Urcuqui, San Pablo del Lago
Otros
Fuente de Porcentajes. El Comercio, 15/12/1999
Tabla 1.2 Zonas con mayor produccion de flores

" EXPOFLORES Marketing Flowers, revista Ecuatoriana de la Floricultura N°6
® Las Flores del Mal, Floricultura y su crecimiento acelerado Alerta N° 88
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Provincias Has. 2004 %

Pichincha 22185 65,9%
Cotopaxi 5429 16,1%
Azuay 194.0 5.8%
Guayas 164.0 4.9%
Imbabura 165.4 4.9%
Cafiar 27.2 0.8%
Chimborazo 26.8 0.8%
Loja 2.0 0,2%
Carchi 21.0 0.6%
Total 3.367,7 100%

Fuente: Empresas Floricolas — Expoflore
Tabla 1.3. Superficie de cultivo de flores por provincia.

De la superficie total cultivada de flores, aproximadamente el 59,6% se producen
bajo invernadero que se desglosa en: el 54,3% de flores permanentes, 5,3% de
transitorias y 40,4% en campo abierto (19,3% permanentes y 21,1% transitorias).

QPICHINCHA

8 COTOPAXI

DAZUAY

DOGUAYAS

BMBABURA

QCANAR

DN

8CHIMBORAZO

OLOJA

o WCARCHI

Fuente: Analisis Empresas Floricolas - Expoflores
Grafica1.3.  Provincias con mas cultivos de flores.

En el pais existen 1923 Unidades de Produccion Agropecuarias (UPAS) que se
dedican al cultivo de flores, de las cuales 525 (27,3%) venden su produccién al
exterior y también lo hacen al mercado nacional; el resto de UPAS, es decir 1398 (el
72,7%) comercializan su produccion en el pais. EI 80% del total de 525 UPAs que
producen para el mercado externo, pertenecen a Expoflores.

Su relevancia se muestra en las siguientes cifras’:

* Cubren el 88,5% de la superficie cultivada (del cual el 65,1% de flores son
permanentes y el 23,4% flores transitorias).

» Comercializan el 99,1% de los tallos, que se desglosa en 92,4% al comercio
exterior y el 6,7% al comercio interior (cubriendo el 100% del comercio exterior
y el 88,1% del interior)

° 111 Censo Nacional agropecuario, 2000

Nataly Andrea Molina Chaucanes 9 UTN — FICA - CINDU



FLORELQY S.A. en la ciudad de Cayambe”.

“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola

1.5. Principales Productos Floricolas.

Tienen el 99,6% del mercado que se desagrega en 98,3% al internacional y 1,3%
del nacional (del mercado internacional y el 76,8% del nacional).

El sector floricola es el que més ha trascendido en los ultimos afios en el dmbito
agricola, por lo tanto se ubica como uno de los de mayor desarrollo dentro de la
actividad exportadora, logrando la diversificacion de las ventas de varios tipos y
colores de flores; ha contribuido también con el aparecimiento de nuevos items; entre
los que mas se destacan: rosas, pompon, gypsophilias, crisantemos, claveles, como
los ya conocidos; y entre los que inician sus exportaciones son: los arboles, arbustos,
rosales incluso injertados, flores tropicales, etc.

Las rosas se destacan por tener la mayor superficie cultivada 2.053.6 ha (61.9%)
como vemos en la Tabla 1.3. y Grafica 1.4.., seguidas por las flores verano que
registran 432.9 ha (13.1%) y gypsophilias con 370 ha (11.2%). Las demés variedades
no superan el 10% del total.

Tabla 1.4.

Principales paises consumidores

PAISES PORCENTAJE
Estados Unidos 73,1%
Holanda 7.5%
Rusia 4,9%
Alemania 3.1%
Italia 2,3%

Fuente: Diario El Comercio, 15/12/99_ Disefio A.E.

Variedades de flores y su exportacion

Tipo de flor Toneladas Porcentaje
Rosa 17.803 65%
Clavel 945 3%
Crisantemo 157 1%
Otras 8.175 30%

Fuente: El HOY, 18 de enero de 2000, disefio A.E.

Paises consumidores, Variedades de flores que exporta el Ecuador y Superficie por tipo
de flor.
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Tipo de Flor Has. 2004 %
Rosas 205361 619] | W
Gypsophila 370,00 5| | GYPSOPHILA
Million Star 23.00 0.69 IOMILLION STAR
Flores De Verano 13289 13.05 IOFLORES DE VERANO
Flores Tropicales 164.00 294 FLORES TROPICALES
Clavel-Miniclavel 17063 514 CLAVEL-MINICLAVEL
CRISANTEMO-

Crisantemo-Pompon 21,00 063 E 32282"
Otros 8275 249
TOTAL 3.317,88 100% B

Fuente: Empresas Floricolas ~ Expoflore Fuente: Analisis sobre el cultivo de Flores (III Censo Nacional Agropecuario)

Gréfica 1.4. Hectareas por especies de flores cultivadas.

1.6. Situacion Geografica: localizacion de la empresa donde se da la
investigacion.

El canton Cayambe esta ubicado al noroeste de la provincia de Pichincha, ver Figura
1.8., y es un territorio de muchas fortalezas, riqueza cultural y tierras fértiles que
benefician extraordinariamente a la produccidn agropecuaria.

Gréfica 1.5. Mapas del Ecuador, la provincia de Pichincha y el cantén Cayambe®®.

1.6.1. Descripcion del Cantén Cayambe.

Cayambe es uno de los 8 cantones que conforman la provincia de Pichincha. Su
capital, la ciudad de Cayambe, se encuentra a, 75 Km. al nororiente de la ciudad de
Quito sobre los 2.700 msnm vy esta atravesado por la linea ecuatorial.

19 http://es.wikipedia.org/wiki/Cayambe (cant%C3%B3n), Fuente: SIISE, Version 2.0, 2000, INEC.
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Los limites del Canton no pueden ser precisados en el sentido de que los documentos
correspondientes que reposan en las entidades gubernamentales y locales no los
precisanl. De una forma muy general lis limites son: al norte la provincia de
Imbabura, al sur el Distrito Metropolitano de Quito y la Provincia del Napo, al este
las provincias de Napo y Sucumbios y al Oeste el Canton Pedro Moncayo v el
Distrito Metropolitano de Quito. De la imprecision limitrofe deriva la dificultad de
contar con un indicador de superficie territorial.

Consideraremos, de acuerdo a datos del INEC que reposan en las oficinas de catastro
municipal que sefialan la superficie del cantén como 1.350 Km2*, los cuales ocupan
un 9.3% del territorio de la provincia y, segun el censo de 1990, agrupa el 2.7% de la
poblacion de la provincia.

Cayambe es un espacio que cuenta con tres ejes econémicos importantes:

e Las economias campesinas
e La produccion floricola
e Laeconomia de prestacion de servicios

La produccién floricola aparece desde la década de los 80, creciendo a ritmos
superiores al 20% anual hasta 1997, afio en que, por decreto municipal se prohibe la
implantacion de nuevas fincas, basta establecer un sistema de uso racional del suelo
del Cantdn. Desde entonces, aunque el nimero de empresas rio aumenta
considerablemente, pero continua creciendo la superficie cultivada con flores para
exportacion, sobrepasando al momento las 900 ha. Estas fincas para el cultivo de
flores cortadas para exportacion se asentaron y desarrollan en la cuenca del Rio
Pisque, en tierras relativamente planas, con acceso a agua de riego, aptas para la
produccidn agropecuaria.

Se puede agrupar a las fincas por el tamafio de sus inversiones, por la tecnologia
utilizada, las condiciones de trabajo en su interior y en general de acuerdo a su
funcién en la sociedad. Aungue no se tiene informacion para afirmar cuantas fincas
son de cada tipo, a groso modo se puede habar de tres tipos de floricultoras:

A) Empresas con alta inversion de capital, suficiente para disponer de tecnologia de
punta. Se encuentran exitosamente implantadas, su estructura, tecnologia,
reglamentos y normas se encuentran plenamente probados. Manifiestan cierta
inclinacion a cumplir con algunos requerimientos y demandas de mejoras y de
control sobre la floricultura, tratan de controlar la contaminacion ambiental y
proteger en algo la salud de sus trabajadores. Su himero es reducido.

1 INEC, Censo de poblacién y vivienda de 1990. La realidad es que no se puede determinar con exactitud esta cifra puesto que entre la mayoria de
cantones de la Republica no existen limites naturales definidos ademés, con posterioridad a 1990 sucedieron creaciones de provincias y cantones
en la zona amazénica que han mermado el territorio del cantén.
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B)

C)

Fincas con menor cantidad de recursos y tecnologia que las anteriores y para
competir con ellas deben recurrir al crédito y a otros servicios de apoyo o compra
de tecnologia, que a su vez representa incrementos de costos y menores
rentabilidades. En este grupo, que es mayoritario y diverso, se fuerzan los
recursos naturales y humanos, y se cumplen a medias con los reglamentos de
funcionamiento, las garantias ambientales y socio-laborales de sus trabajadores.

Fincas que se encuentran en proceso de implantacion, que estan probando las
tecnologias y métodos de produccion, donde lo ultimo que incorporan son las
normas técnicas de proteccion ambiental y las garantias a sus trabajadores. En
este grupo se encuentran también los pequefios productores de flores para el
mercado interno y los productores de insumos para las empresas de mayor
tamario.

1.7. Descripcion de las Areas de una Empresa Floricola.

1.7.1. Organigrama Tipico de una Empresa.
Un Organigrama Tipico de una empresa podemos observar en la Gréafica 1.5.
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Grafical5.  Organigrama Tipico de una Empresa. 12

2Ingenieria Industrial: Estudio de Tiempos y Movimientos — Niebel, Benjamin W. 1.999. Editorial
“Representaciones y Servicios de Ingenieria” — Edicion No. 2 Pag. 536
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1.7.2. Descripcion general de los procesos principales en una empresa floricola.
1.7.2.1. Proceso de Comercializacion.

El objetivo de este proceso es asegurar que los requisitos del cliente se determinen y
cumplan con la finalidad de aumentar la satisfaccion del mismo, otorgando siempre
un producto de buena calidad y un servicio que se ajuste a sus necesidades. El
proceso de comercializacion se inicia con la busqueda de potenciales clientes a
quienes se les proporciona informacion respecto a las variedades de flores.

El Proceso de Comercializacion, recibe de post-cosecha todos los dias la
disponibilidad de flor (entrada: “Disponibilidad”), para que pueda ser ofertada al
Cliente, recibe también los incumplimientos que puedan surgir, a los pedidos
previamente convenidos con los Clientes (entrada “Incumplimientos™), para que
puedan ser notificados al mismo. La salida del Proceso es la comunicacién de los
requisitos al proceso de Post-cosecha (salida: “Pedidos de Flor”). La metodologia
utilizada para realizar esta comunicacion se encuentra detallada en el “Proceso de
comercializacion”.

Una vez entregado el pedido y su documentacién, el personal de Ventas mantiene un
contacto permanente con los clientes con el fin de conocer la medida de satisfaccion.
Ademaés de proveer informacion del mercado y las necesidades del mismo a fin de
proporcionar datos esenciales en la toma de decisiones para el Proceso de Cultivo. En
caso de existir alguna queja, ésta es comunicada a los responsables de area
relacionada con la queja a través del gerente de comercializacion para que ésta sea
investigada y manejada segln se indica en el procedimiento de “Acciones Correctivas
Preventivas”.

1.7.3. Proceso de Compras.

El Proceso de Compras se aplica a la compra de productos que afectan directamente a
la calidad de la flor producida y comercializada. Estos son:

- Plantas y Material Vegetal
- Insumos Agroquimicos
- Material de Empaque

1.7.3.1. Compra de Plantas y Material Vegetal.

La compra de material vegetal se define de acuerdo a la informacién proporcionada
por el Proceso de Comercializacion (variedades de mayor y menor venta, tendencias
del mercado), y Proceso de Cultivo (productividad por variedades). Una vez que se
han identificado las variedades erradicar, se selecciona a los obtentores que poseen
las variedades seleccionadas y definen los acuerdos para la compra (esta negociacion
la realiza directamente Gerencia General).
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Definida la negociacion, se comunica al responsable del Proceso de Cultivo para que
proceda a realizar la verificacion de las plantas compradas y clasifique las plantas que
sirven para proceder a la siembra. EI material vegetal que no cumple con las
expectativas, es tratado de acuerdo a los criterios establecidos en el procedimiento de
Producto no conforme.

1.7.3.2. Compra de Agroquimicos y Material de Empaque.

Las actividades para definir la compra de Agroguimicos y material de empaque se
inician cuando los responsables de los procesos de Cultivo y Post-cosecha elaboran
las requisiciones de Materiales y/o Insumos necesarios y lo remiten al Jefe de
Compras, entradas ‘“Pedido de Insumos y Materiales”, éste reune informacion
proporcionada por el Bodeguero, de la existencia de los productos que fueron
requeridos y establece cantidades efectivamente necesarias (cantidad requerida —
saldos en bodega), y procede con la gestion de compra segun el procedimiento
establecido realizando un andlisis en base a las proformas recibidas, el analisis
proporcionara la mejor opcién de compra en base a precios y tiempos de entrega
como sugerencia para el Jefe compras, quien realizara las respectivas érdenes de
compra para que sean aprobadas por el Subgerente Administrativo Financiero 0 el
Jefe Administrativo y posteriormente se envien al respectivo proveedor.

Una vez que el proveedor entrega el pedido, éste es verificado antes de su ingreso a
bodega. Los resultados de la verificacion son considerados en la evaluacion de
proveedores. Registrado el ingreso a bodega, los productos son entregados a los
respectivos solicitantes de acuerdo a sus requerimientos. Una descripcion mas
detallada del proceso se encuentra en el “Proceso de compras”. Un analisis
comparativo entre la requisicién solicitada y los productos entregados, (facturas, nota
de venta y otros), permite comprobar el nivel de cumplimiento del Objetivo del
proceso. Durante la inspeccion, los productos que no cumplan con las
especificaciones, son manejados de acuerdo al procedimiento “Producto no
conforme”.

1.7.4. Proceso de Cultivo.

El proceso de cultivo tiene como finalidad:

- Asegurar que la flor exportable se ajuste a la planificacion, de manera que
satisfaga las necesidades requeridas por el proceso de comercializacion y la lista
de atributos y variables, orientado siempre a la Satisfaccion del Cliente:

Entradas:

- Informacion del mercado, estrategias de venta
- Quejas y créditos de Clientes
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Este proceso se considera desde la planificacion de la produccién, hasta la entrega de
la flor a Post-cosecha (“Flor acorde con las especificaciones”). El proceso se inicia
con la preparacion del suelo, como vemos en la Grafica 1.6., y la compra de material
vegetal. Una vez preparado el terreno y seleccionados las plantas o patrones que seran
sembrados.

En la gréafica 1.6 vemos la manera como se empieza a trabajar la formacion de
plantas y para luego realizar el Pinch de las variedades, con la finalidad de obtener
tallos productivos. Para conseguir el adecuado desarrollo de las plantas, se realizan
paralelamente actividades de monitoreo, y labores sobre el cultivo, especificadas en el
instructivo de labores culturales. De esta manera se controla que las flores producidas
posean la calidad deseada. Las flores son cosechadas y finalmente transportadas a la
Post-cosecha.

Gréfica 1.6. Fotografia Preparacion del suelo.

Las labores de cultivo son apoyadas por la asesoria técnica y las actividades definidas
en el proceso de Apoyo de Mantenimiento, FertiRiego y MIPE. Los registros
generados durante la ejecucién de las diferentes actividades descritas en el proceso,
proporcionan la informacion necesaria para monitorear el cumplimiento de los
objetivos.

1.7.5. Proceso de Apoyo.

- Este proceso tiene como finalidad apoyar el logro de los objetivos de
productividad, y longitud de tallos definidos en el proceso de cultivo vy,
- Disminuir el porcentaje de flor nacional del total de flor procesada.

Entradas:

- Identificacion de Necesidades, Fertiriego y MIPE.

- ldentificacion de las Necesidades de Mantenimiento.
- Informacion de Flor Nacional.
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Salidas:

- Suelo Hidratado y Nutrido

- Plagas Controladas y Enfermedades

- Equipos e instalaciones funcionando adecuadamente
- Equipos calibrados y/o verificados

- Equipos e instalaciones funcionando adecuadamente

El monitoreo de plagas y enfermedades MIPE, se realiza con el fin de decidir los
productos quimicos que deben ser aplicados para combatirlas o controlarlas. Los
productos quimicos que pueden ser utilizados son aquellos enunciados en el Listado
de productos quimicos y planificados en el programa de fumigacion semanal. Las
labores de fumigacion son ejecutadas por personal competente, a quien se dota del
equipo de proteccion necesario para realizar eficazmente el trabajo.

Por otro lado, el andlisis de suelos realizado aporta informacién con respecto a las
necesidades nutricionales de las plantas, Para proveer de los nutrientes requeridos, se
prepara una formulacion, la misma que es incorporada al suelo a través del riego.
Existe ademas la posibilidad de mejorar el suelo mediante la incorporacion de materia
organica y otros.

La dotacion de un adecuado nivel de nutrientes a través del riego se logra con un
oportuno mantenimiento del equipo utilizado. Un control de los dispositivos
medicién, permite asegurar que las lecturas tomadas son reales y proporcionan
informacion confiable.

Finalmente, es a través de este proceso que se planifica y proporciona el
mantenimiento a los equipos de la finca para asegurar la continua realizacion de los
procesos. Los registros generados durante la ejecucién de las diferentes actividades
descritas en el proceso, proporcionan la informacion necesaria para monitorear el
cumplimiento de los objetivos propuestos.

1.7.6. Proceso de Post-Cosecha.

Este proceso tiene como objetivo Asegurar que las drdenes de los clientes son
despachadas cumpliendo los requerimientos y especificaciones por ellos definidas, a
través de comercializacion, (Pedidos de Flor a Post-cosecha). Para dar inicio a este
proceso, es necesario disponer de todos los materiales e insumos necesarios para
empacar la flor requerida por comercializacion (Insumos y Materiales Disponibles), y
enviada por cultivo (Flor Acorde con las especificaciones definidas en la Lista de
Atributos y Variables).
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1.7.7. Proceso de Planeacion Estratégica y Administracion de Recursos.

El Proceso de planeacion estratégica y administracion de Recursos, se ha definido
con el objetivo de asegurar que los recursos esenciales tanto para la implantacion de
las estrategias como para el logro de los objetivos se identifican y se encuentran
disponibles, (Informacion del mercado a Planeacion estratégica y Administracion de
recursos).

El objetivo de este proceso es entonces verificar, controlar y proporcionar los
recursos necesarios para el mantenimiento del SGC, (asignacion de recursos), la
definicién, difusion y consecucion de los objetivos, mision y vision de la empresa y
llevarla al completo éxito y logro de sus metas. Para monitorear el cumplimiento de
este objetivo se analiza el nivel de cumplimiento de objetivos puntuales en las areas
de:

- Infraestructura: Cumplimiento de los planes de mantenimiento

- Capacitacion: Cumplimiento de planes de capacitacion

- Recursos: Dotacion de recursos definidos en la planificacién, dentro de los
plazos requeridos.

El proceso ADM se inicia con la definicién de los elementos estratégicos que
gobiernan a LA EMPRESA: Misién, Vision, Politica de Calidad y Obijetivos de
calidad. Considera también las necesidades de recursos para mantenimiento y
adquisicion de la infraestructura, recursos para mantenimiento de actividades de los
procesos y contratacion y capacitacion del personal.

1.7.7.1. Infraestructura.

Antes de definir los planes de mantenimiento, se ha identificado la infraestructura
adecuada que le permite cumplir los requisitos del producto para el logro de la
satisfaccion del cliente. Esta infraestructura consta de:

a) En fincas: oficinas administrativas, compras, bodega, Post-cosecha, casetas para
fumigacion, invernaderos, comedor, equipos para el riego y fertilizacién de las
plantas, equipos para fumigacién y cuartos frios para la preservacion del producto.

b) Control del camion refrigerado para transportar el producto en &ptimas
condiciones.

La infraestructura es continuamente inspeccionada con la finalidad de emprender
acciones oportunas en caso de requerir correcciones o cualquier actividad necesaria
para su mantenimiento. Las necesidades de recursos para el mantenimiento, recursos
para efectuar los mantenimientos solicitados por los diferentes procesos productivos a
través del proceso de Apoyo, se definen en el presupuesto de finca. La adquisicion de
equipos y mantenimiento de la infraestructura de oficina es solicitado a traves de una
orden de compra y solicitudes de trabajo.
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1.7.7.2. Ambiente de Trabajo.

La Alta Direccion, con el afan de asegurarse que el ambiente de trabajo tenga una
influencia positiva en la motivacion, satisfaccion y desempefio del personal con el fin
de mejorar el desempefio de la organizacion, ha definido las reglas y orientaciones
para que el personal pueda ejecutar las diferentes tareas asignadas en un ambiente
seguro y agradable.

Para proveer un ambiente seguro se ha desarrollado un “Programa de Bienestar
Ocupacional” ademas de haber definido normativas expresas para el manejo
plaguicidas y prevencion de riesgos, en donde se han definido las condiciones de
proteccion que el personal debe considerar en el desarrollo de actividades que
implican exposicion a situaciones de riesgo como son las actividades de fumigacion
(exposicion a quimicos) y manejo de la flor en cuartos frios (exposicion a bajas
temperaturas).

En el caso de fumigacion, la proteccion definida y el mantenimiento de los equipos
de fumigacion se lo realiza en base a un estricto plan de mantenimiento, ademas los
niveles de contaminacidén son monitoreados en el personal a través de examenes de
colinesterasa. Para el personal que trabaja de manera permanente en cuartos frios, se
exige el uso de trajes térmicos. Se elaboran continuamente controles del
cumplimiento de las normativas de prevencion de riesgos mediante listas de chequeo.

El resto del personal, segun las actividades que realice es provisto de guantes, botas
de caucho, visores, o cualquier otro equipo de proteccion adecuada. Ademas de un
ambiente seguro, es importante proporcionar un ambiente agradable. Para conocer las
necesidades y expectativas del personal en estos términos, la empresa lleva a cabo
Encuestas para evaluacion de Clima Laboral (VOE). Estas encuestas proporcionan
valiosa informacion que permite a la direccion tomar decisiones para mejora.

1.7.7.3. Talento Humano.

En lo referente a Talento Humano, las actividades del proceso en este tema se inician
cuando en un proceso a través de su responsable, solicita la contratacién de personal
para desarrollar las actividades definidas en los procesos (Personal Competente). Esta
solicitud es analizada y en caso de ser aprobada (se justifica la contratacion), es
gestionada.

Las competencias necesarias para cada cargo se encuentran definidas en el “Perfiles
de Cargo de La Empresa”, el cual ademdas proporciona informacion respecto a las
responsabilidades y funciones inherentes a cada puesto de trabajo. La competencia
del personal es continuamente monitoreada por los responsables de area, quienes, en
caso de considerarlo necesario, solicitan o0 programan capacitacion y evaluan
posteriormente su eficacia. La evaluacion de los conocimientos impartidos desde su
ingreso hasta antes de cumplir los 90 dias, se lo realiza mediante evaluaciones de
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rendimiento diarios y en base al cumplimiento de metas, en cultivo y en Post-
cosecha. La capacitacion se programa con la intencion de:

a) Promover en los trabajadores la conciencia de la importancia de su trabajo y de la
manera en gue contribuyen a la calidad del producto y la satisfaccion del cliente,

b) actualizar conocimientos relacionados con el desarrollo de las actividades
ejecutadas y objetivos planteados.

C) proporcionar nuevos conocimientos necesarios para mejorar la competencia.

d) Una descripcion mas.

e) detallada de las actividades desarrolladas en este proceso y los registros
generados se encuentran en el documento “Proceso RRHH”.

1.8. Descripcion del Area Post-Cosecha de una Empresa Floricola.
1.8.1. Area de Post-Cosecha.

Realizado el proceso de corte en cultivo las flores son transportadas desde la sala de
Post-cosecha donde las flores son sometidas a un periodo de hidratacion en malla,
luego continua con el proceso de clasificacion, clasificando la flor como nacional o
de exportacién y seleccionandolas por tamafio de boton, grado, color y punto de corte
segun peticion del cliente y de la “Lista de atributos y variables” ¢ indicaciones del
responsable del &rea. Las flores que no cumplan con las especificaciones definidas
para exportacion, son clasificadas posteriormente como flor nacional, y procesadas
segun indica el procedimiento de Control de Producto no Conforme.

Una vez clasificadas se procede al bonchado o preparacién de bouquets cumpliendo
con los requerimientos de nuestros clientes para luego proceder a realizar el corte,
ligado y etiquetado de los bunches, ubicando luego los bonches en jabas de
hidratacion, de donde pasan al cuarto frio, para que luego sean empacadas e
identificadas segun los requisitos de los clientes (Flor empacada de acuerdo a los
requerimientos del Cliente y de la lista de atributos y variables).

La conservacion, y almacenamiento adecuado se logra a través de un permanente
control de las temperaturas de los cuartos frios. Finalmente las flores empacadas son
ubicadas en las estanterias del cuarto frio de empaque desde donde son despachadas.
Durante el proceso, se realizan diariamente evaluaciones PAC (Programa de
Aseguramiento de Calidad) a las actividades de clasificacion, embonche, y empaque
como parte del proceso para asegurar la calidad de las actividades del proceso de
Post-cosecha.

Las flores que han permanecido embonchadas por un lapso mayor a 4 dias en cuarto
frio (salvo indicacion contraria de la Alta Direccion), son dadas de baja como flor
nacional y consideradas producto no conforme y se rigen al procedimiento “Producto
no conforme”.
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1.8.2. Parametros de Tratamientos de las flores en Post-Cosecha.

En lo que tiene que ver con pardmetros de Clasificacion no existe un acuerdo sobre
una forma igual o una técnica predeterminada por lo tanto es importante conocer las
diversas presentaciones y nombres de los tipos de flor:

Tipo de Flor: Esta clasificacion tiene que ver con la utilizacion que el consumidor
haga de la flor.

- Flor Principal: Son las flores predominantes en cualquier arreglo tales como:
Rosas, Clavel, Astromelias, Cartuchos, Delfinuin. etc.

- Relleno: Se denomina relleno a las flores que por su colorido, calidad, volumen,
apertura sirven para decorar o hacer sobresalir otras flores, tales como: Gypsogila,
Aster, Pompdn, Statice, Ornitogalun, etc.

- Acompafiante: Son algunos follajes como: helecho cuero, helecho peine, trefern,
hoja de naranjo, hoja de eucalipto, pasto, etc.

Tipo de Tratamiento®: Las flores por ser productos perecederos deben tratarse
fisica, quimica y mecanicamente para su conservacion, por lo tanto se debe conocer
claramente cual es el tratamiento indicado para conservar mejor cada tipo de flor.

- Sensibles al Etileno: Uno de los principales problemas para la conservacion de las
flores es la produccion de etileno. Estas flores deben ser tratadas con productos
que inhiben la formacion del etileno, la mayoria basados en derivados de la plata,
denominados solucién de carga. Las principales flores en esta clasificacion son:
Clavel, Miniclavel, Gipsophila, Delfiniun, Lilium.

- Sensibles a la temperatura: No todas las flores pueden conservarse o alargar su
vida en condiciones de frio, por lo tanto es importante conocer cuales son las
temperaturas minimas para lograr la conservacion necesaria.

- Sensibles a la humedad: Una gran cantidad de flores son susceptibles a ser
afectadas por las altas humedades relativas, por lo cual deben protegerse usando
fungicidas para obtener buenos resultados.

Tipos de Empaque: Las flores también pueden clasificarse de acuerdo a su tipo de
empaque.

- Flores enteras: Cuando se empacan por flor solida, es decir, Rosas o Claveles,
Astromelias, etc.

- Combos: Se denominan Combos cuando se mezclan flores enteras en una caja.

- Bougquets: Cuando se mezclan en un ramo varios tipos de flor.

3 Analistas de Expoflores
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1.8.3. Normas Generales de Clasificacion de flores (Parametros de calidad de la
flor para ingresas en el mercado internacional).

En la mayoria de las Post-cosechas el proceso de clasificacion es muy similar
siguiendo los mismos parametros de calidad que a continuacién se describe

rapidamente.

Factores que influyen en los precios de la flores en el mercado

Estacionalidad.

Color y cantidad de hojas.

Variedad.

Libre de sustancias quimicas.

Tamafio de capullos.

Libre de parasitos y enfermedades.

Etapa de abertura de brotes.

Embalaje.

Brillo y color de la flor.

Apariencia.

Dafios en el capullo.

Temperatura de las flores.

Longitud de tallo por manojo o ramo.

Tiempo de vida en el florero.

Uniformidad de tamafio del capullo por

Experiencia previa entre el comprador y

manojo. proveedor.
Regularidad de envios.
Tabla 1.5. Factores que influyen en los precios del mercado

Punto de Corte: Segun el mercado, se maneja el punto de corte o apertura de la flor.
El tener una flor con punto de corte mas abierto no significa que tenga menor vida de
florero, ya que la vida de florero se cuenta desde que la flor se CORTA de la planta.

Si la flor se corta cerrada, y se abre una vez cortada, entonces si va a tener una menor

vida de florero.*.

- RUSIA y JAPON: Punto de corte mas abierto (5). Prefieren tallos bien largos (de
70 a 90 cm) y los botones méas grandes (6 cm 6 mas)
- USA y MEDIO ORIENTE: Punto de corte intermedio (3). Llevan desde 40 a 60
cm principalmente. Es el punto de corte que se utiliza para mandar a mercados
cercanos a U.S.A., Puerto Rico, Argentina, etc. Y dependiendo de la flor se
conoce por lo general en la separacién de los sépalos y la colocacion de los

pétalos.

- EUROPA: Punto de corte cerrado (2). Llevan desde 40 a 60 cm principalmente.
Cuando la flor debe hacer un largo viaje, el punto de corte debe ser ajustado para

que la duracion de la flor sea mayor.

 Analistas de Expoflores
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PUNTOS DE CORTE PARA ROSA
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Gréfica 1.7. Puntos de Corte para las Rosas.

Grado: El grado es la relacion entre la longitud del tallo, tamafio del boton floral,
cantidad de flores, consistencia y el peso del ramo.

- Longitud: Es la medida tomada desde el caliz hasta el final de la flor.

- Tamafo de cabeza: Debe tener relacion con la longitud y el grosor de los tallos.

- Nomero de flores: En algunos casos como el mini-clavel o la rosa Spray se debe
tener un minimo de flores por tallo.

- Peso: En la mayoria de las especies un ramo debe tener un peso minimo de
acuerdo a su grado.

- Consistencia: Es una cualidad de presentacion subjetiva, por lo tanto depende de
cada empresa, técnico, operario, pero finalmente hace la diferencia entre un ramo
y otro.

Tipos de empaque (Tallos y Bunches): En principio, las flores estdn compuestas por
varios tallos que se juntan con una liga para formar un bunch. Cada bunch contiene
las siguientes cantidades dependiendo del mercado y de la flor:

Rosas

- EnRusiay USA los bunch son de 25 tallos (en dos pisos — arriba y abajo).

- En Europa, los bunch son de 20 tallos (en dos pisos)

- EnJapdn, los bunch son de 10 tallos (en dos pisos)

- Si el cliente tiene una necesidad especifica, también se puede preparar.

- SPRAY ROSES van en bunch de 10 tallos

Tipos de Cajas: La unidad que se maneja para totalizar los envios de flores es la Caja
FULL, sin embargo el carton mas comunmente utilizado y conocido, es %2 Caja
FULL = 1 Half Box = 1 Tabaco box = 0.5 Full. Adicionalmente existen quarter
boxes, eight boxes, flat boxes, third boxes y hamper boxes, que son las mas comunes.
En un embarque, siempre totalizamos las piezas, y luego damos su equivalente en
cajas full.
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A continuacion podran encontrar en la tablal.6 con las medidas y comparaciones de
los diferentes tipos de cartones y su equivalencia para la caja full.

Dimensiones de Cajas

Full Box 20 cm x 52.5¢cm x 105 cm 1.0 18,27 16 - 30

Half Box 25cmx 25 cm x 105 cm 0,5 10,88 8-15

Quarter Box 12.1 cm x 25 cm x 105 cm 0,25 5,26 4-75

Third Box 17 cm x 20.4 cm x 103.4 cm 0,333 5,98 6-8

Flat Box 12.5cmx 55 cm x 115 cm 0,5 13,18 12 -30

Eight Box 12 cm x 14.5 cm x 104.6 cm 0,125 3,03 2-4

Hamper Box 39 cmx 39 cmx 100 cm 1.0 25,35 16 - 28
Tabla 1.6. Dimensiones de la caja donde se empacan los ramos de flores.

1.8.4. Caracteristicas Operacionales de la Post-cosecha de flores.

1.8.4.1. Condiciones Generales:

- Tamafo de las salas: Las salas de Post-cosecha deben ser disefiadas de acuerdo a
las necesidades de un pico, pensando en no generar aglomeraciones de gente,
mesas, baldes, dejar espacio para trabajar tiempos, movimientos, flujos y
mecanizacién de procesos. Y siempre pensando en futuras ampliaciones.

- Temperatura, Aireacion, Humedad: Se debe pensar gque las flores son seres vivos,
por lo tanto necesitan de condiciones Optimas de aireacion, temperatura y
humedad, evitando que el ambiente sea propenso a altas temperaturas,
concentraciones de etileno o deshidratacion de la flor.

- Huminacion: Las Post-cosechas deben tener un alto valor de iluminacion
pensando en que el trabajo que se hace de forma meticulosa, tratando de utilizar
luz que evite el cansancio visual de las personas.

Infraestructura: En la mayoria de procesos Agricolas, la Post-cosecha empieza en el
cultivo, por lo tanto las empresas deben preocuparse por evitar la improvisacion, falta
de capacitacion, falta de planeacion, teniendo equipos que aseguren un efectivo
tratamiento y corte de la flor.

- Carros de corte: Estos carros deben tener un disefio ergonomico y de facil
desplazamiento para evitar cansancio e incremento en las horas de corte como
también maltrato de las flores.

- Transporte de la flor a la post-cosecha: Se puede hacer de varias maneras desde
el carro halado por animales, el trole con operario, el tractor, el triciclo, hasta el
sofisticado cable-via siempre y cuando estén disefiados para mantener la calidad y
ser un transporte agil, dindmico y lo suficientemente grande.
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- Soportes para cajas o lonas: Se deben prever suficientes soportes o carros o
algun tipo de estibas que eviten el maltrato a la flor que se recibe en la sala.

- Mesas de clasificacion: Deben ser de un numero suficiente para evitar
aglomeraciones, también deben ser ergonOmicas para evitar lesiones en los
operarios, bien sefializadas, etc.

- Recipientes para el tratamiento: Se debe buscar un tipo de recipiente de facil
transporte, limpieza y que no reaccione con las sustancias quimicas.

- Cuartos frios: Estos deben ser disefiados para la méxima produccion y no para el
promedio, cumpliendo asi el objetivo del enfriamiento

- Zonas de carga: Deben acondicionarse interna y externamente sitios como
carcamos y otros similares para evitar el maltrato a las cajas.

- Tiempos y movimientos: En la mayoria de industrias donde el manipuleo,
transporte y modificacion son los factores predominantes se debe hacer un estudio
del proceso adecuado, rapido y eficiente. En las post-cosechas los factores a
corregir més frecuentes son: Pasos no necesarios, flujos lentos, acumulacion de
flores y ramos.

- Automatizacién y mecanizacion de las post-cosechas: No es imposible pensar en
que todas los anteriores materiales puedan conjugarse en varias maquinas,
equipos y controladores para hacer mucho méas eficiente la operacion. Por
ejemplo la utilizacién de maquinas clasificadoras, bandas transportadoras, pistolas
neumaticas, siempre y cuando su disefio y utilizacion cuente con la adecuada
transferencia de tecnologia a operarios que por lo general tienen una educacion
primaria.

1.8.5. Administracion de la Post-cosecha

Como un area vital de cualquier empresa de flores, en ésta se requiere de una
administracion, entre lo cual se encuentra, manejo de personal, manejo de
inventarios, confirmacion de 6rdenes, manejo de estadisticas, control de presupuesto,
etc.

Personal. Es el insumo vital para el buen funcionamiento de cualquier empresa por lo
tanto es importante pensar en una adecuada capacitacion, motivacion, seguimiento.

- Manual de funciones: La mayoria de las empresas adolecen de un manual donde
claramente se expliquen las funciones de todos los niveles, por lo tanto es
importante delimitarlas para ser objetivo y claro con todo el personal.

- Organigrama: Se debe tener un organigrama de trabajo y estar actualizandolo
permanentemente para lograr un adecuado desarrollo.

- Rendimientos: Se debe tener curvas, historia, minimos, maximos de rendimientos
por posicion para lograr una adecuada motivacion y valoracion del personal.

- Cantidad de personal: Es importante conocer la produccion, para estar ajustando
permanentemente las necesidades de personal con el suficiente tiempo, para
capacitar los operarios.
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- Reglamento: Conocer adecuadamente el reglamento de la empresa como recurso
de control.

Manejo de Personal: Es importante tener toda la informacion necesaria para
confirmar érdenes sobre produccion y estandares de calidad, ejecucion presupuestal.

- Inventarios y Produccién: Siempre se debe tener una informacion detallada de las
existencias, y de la proyeccion de produccion, basicamente porque el mercado de
las flores obedece a los caprichos del consumidor y es producto suntuario, por lo
tanto la respuesta debe ser agil, rapida y exacta.

- Estadisticas: La informacion a la cual se acude siempre para conocer el
funcionamiento de una empresa de flores es la estadistica, por lo tanto es
importante tenerla actualizada y de un formato de facil comprension donde se vea
claramente la produccidn, la gradacion, el nacional, sus causas y en lo posible
compararlo con las metas de produccion.

- Insumos: Es claro que la responsabilidad de la post-cosecha es tener suficientes
insumos, para evacuar la produccion.

- Presupuesto: Es necesario proyectar las necesidades, metas, progresiones.

1.8.6. Manejo en Cuarto Frio

- Pre-enfriamiento: Existen algunos equipos de pre-enfriamiento que son disefiados
de una manera muy pobre, produciendo en la flor sintomas de deshidratacion, sin
lograr el objetivo de bajar la temperatura de manera uniforme. Para més
informacién visite nuestra pagina de pre-enfriamiento y disefio y manejo de
cuartos frios

- Almacenamiento de flor: Se debe tener un minimo de conocimientos e
infraestructura para almacenar flor, todas las cajas tienen ventanas para su
ventilacion las cuales utilizan el 5% de los floricultores, si no existen carros de
almacenamiento lo minimo deben ser estibas con altura que no sobrepasen los 2
metros.

- Rotacion de flor: Se debe llevar un sistema de informacién claro sobre la fecha de
empaque, color, variedad para evitar que la rotacion se convierta en un problema
de calidad.

- Transporte al aeropuerto: En lo posible conservar la cadena de frio y utilizar
agencias de carga con sistemas de control y seguridad®°.

5 Analistas de Expoflores
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1.8.7. Tipos de Productos.

1.8.7.1. Procesoy Control de calidad.

El Control de calidad se hace necesario en una industria analfabeta, donde se crean
cargos de control, en lugar de crear cargos de induccion y capacitacion por lo tanto el
primer paso en el control de calidad es crear conciencia de trabajo. En la mayoria de
empresas se tiene ciertos "sitios claves”, procedimientos claves y lugares claves
"donde se revisa el procedimiento, aunque el ideal seria que se trabajara en circulos
de calidad.

a) Recepcion de Flor del Cultivo: Debe verificarse la calidad, cantidad,
procedencia y toda la mayor cantidad de informacidn sobre la flor que ingresa a la
sala.

b) Clasificacion y Elaboracion de Ramos: Siempre se debe tratar tener estos
procedimientos por escrito, aunque nadie hace un ramo igual a otro, si deben
seguirse ciertas reglas minimas de calidad para que la clasificacion sea definida y
uniforme.

c) Inspeccion de Ramos: En la mayoria de empresas existe el patinador o control
de calidad cuya funcion es la de revisar la mayor cantidad posible de ramos,

d) verificando los parametros de calidad. La principal causa de devolucion es la
inconsistencia de los tallos que componen los ramos o el maquillaje al que han
sido sometidos.

e) Tratamiento de los Ramos: En la mayoria de las Post-cosechas es un sitio
neuralgico debido a que las personas encargadas de esta actividad si existen,
tienen una gran cantidad de obligaciones que no les permite concentrarse en ésta.

- Calidad de agua: Es la clave de cualquier tratamiento y debe ser el punto de
partida.

- Composicion quimica del tratamiento: No existe una férmula mégica para ningan
tipo de flor por lo tanto es importante aceptar sugerencias de la casa especializada
de acuerdo a la capacidad de la empresa. Existen kids de medicion de bolsillo que
deberian ser de uso obligatorio.

- Dosis de tratamiento: Uno de los errores mas frecuentes en las post-cosechas es
variar la dosis de sus tratamientos sin el estudio adecuado y ensayo solo
basandose en recomendaciones o experiencias en otros cultivos.

- Duracion del tratamiento: Todas las flores, combos, bouquets, necesitan de un
tiempo minimo de hidratacion en solucion, cuando existe una adecuada
planeacién, programacion ésta se debe cumplir para asegurar la calidad del
producto final.

- Aséptica de los recipientes: La mayor causa de muerte precoz de las flores es el
taponamiento vascular por falta de una limpieza de los recipientes o de la
indebida rotacion de los tratamientos.
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f) Empaque: La ultima oportunidad de verificar que el producto que se va a
exportar es de excelente calidad es revisarlo en la zona de empaque o en las cajas
listas.

- Uniformidad de los ramos: La caja deber lo mas uniforme que se consiga sin
olvidar que son flores.

- Empaque: En algunas ocasiones sobre todo en el caso de bouquets y combos
éstos van destinados directamente al supermercado por lo tanto la presentacion de
la caja debe ser impecable.

- Insumos de calidad: Tanto el carton como los capuchones, papel y demas
insumos deben ser de la mejor calidad, cualquier ahorro puede resultar caro.

- Marcacion y composicion: Las cajas deben ir debidamente identificadas con su
marcacion y composicion si asi se requiere, se debe ser muy cuidadoso en este
paso para evitar el dafio en todo el proceso.
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CAPITULO 11

2. ESTANDARIZACION Y HERRAMIENTAS DE MEJORAMIENTO DE
PROCESOS.

El objetivo de crear e implementar una estrategia de estandarizacion es fortalecer la
habilidad de la organizacion para agregar valor. El enfoque basico es empezar con
el proceso tal y como se realiza en el presente, crear una manera de compartirlo,
documentarlo y utilizar lo aprendido.®

2.1. Introduccion.

La estandarizacién de procesos de negocio, empresa, Organizaciones, etc., hoy en dia
es una herramienta o “meta” a alcanzar, por muchas organizaciones. Entre multiples
motivos, las exigencias que nos impone un mercado globalizado, nos ha hecho
cambiar la vision del mundo y de los negocios.

La competitividad extrema, en la que no existen distancias ni fronteras y el hecho de
que la informacidn, ha dejado de ser resguardo seguro en sus organizaciones, para
estar al alcance de todos. Provoca una enorme presion sobre las mismas, que deben
flexibilizarse y encontrar nuevos mecanismos para afrontar las presiones, para
innovar y en general, para sobrevivir'’.

2.2. Descripcion de los procesos

El mapa de procesos permite a una organizacion identificar los procesos y conocer la
estructura de los mismos, reflejando las interacciones entre los mismos, si bien el
mapa no permite saber como son “por dentro” y como permiten la transformacion de
entradas en salidas. La descripcion de un proceso tiene como finalidad determinar los
criterios y métodos para asegurar que las actividades que comprende dicho proceso se
Ilevan a cabo de manera eficaz, al igual que el control del mismo para la mejora
continua como vemos en la Gréfica 2.2.

Esto implica que la descripcion de un proceso se debe centrar en las actividades, asi
como en todas aquellas caracteristicas relevantes que permitan el control de las
mismas Yy la gestion del proceso. Para ello, y dado que el enfoque basado en procesos
potencia la representacién grafica, el esquema para llevar a cabo esta descripcion
puede ser el que se refleja en la Gréfica 2.1.

1 http://www.definicionabc.com/general/estandarizacion.php.

7 http://e-ngenium.blogspot.com/2009/07/la-estandarizacion-de-procesos-una.html.
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Gréfica 2.2. Etapas del Mejoramiento Continuo.
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2.3. Proceso vs Procedimiento.

Una vez establecido el esquema de descripcion de los procesos y antes de seguir
avanzando, es importante hacer una reflexion sobre las diferencias entre procesos y
procedimientos.

Para ello, es necesario hacer una referencia obligada a los sistemas de aseguramiento
de la calidad establecidos conforme a la ISO 9001 de 1994, los cuales han estado
soportados por una serie de procedimientos documentados, que han sido necesarios
debido a las exigencias de los propios requisitos de dicha norma. En este contexto, los
procedimientos documentados han servido y sirven para establecer documentalmente
la manera de llevar a cabo una actividad o un conjunto de actividades, centrandose en
la forma en la que se debe trabajar o que se deben de hacer las cosas para llevar a
cabo una determinada tarea.

Por el contrario, un proceso transforma entradas en salidas, lo que acentia la
finalidad de las actividades que componen dicho proceso. El proceso debe permitir el
que se efectle un cambio de estado cuando se recibe una determinada entrada. Para
Ilevar a cabo esta transformacion, serd necesario ejecutar una serie de actividades, las
cuales pueden ser de “procedimiento” o ser de tipo mecanico, quimico, o de otra
indole, veamos la Tabla 2.1.

Los procesos se centran, por tanto, en obtener resultados como consecuencia de la
transformacion que producen las actividades que lo componen. Por ello, los procesos
tienen objetivos relacionados con los resultados que obtienen, y para ello se debe
ejercer un control para que las entradas sean las adecuadas, las actividades se realicen
de manera conforme y los recursos se empleen en el momento apropiado y de forma
correcta.

PROCESO sz PROCEDIMIENTO
“Conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que "Forma especificada para llevar a
interactdan, las cuales transforman cabo una actividad o un proceso™

entradas en salidas”

Tabla2.1. Definicién de proceso y procedimiento segun la ISO 9000-2008

Resumiendo estas cuestiones, la diferencia fundamental radica en que un
procedimiento permite que se realice una actividad o un conjunto de actividades (y si
ademas es un procedimiento documentado existiria un soporte documental), mientras
que un proceso permite que se consiga un resultado. Es obvio, no obstante, que las
actividades que componen un proceso se pueden explicar a través de un
procedimiento documentado, si bien ahi se acaba el parecido, como vemos en la
Tabla 2.2.
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e ____________
PROCEDIMIENTOS PROCESOS

Los procedimientos definen la secuencia de Los procesos transforman las entradas en
pasos para ejecutar una tarea salldas mediante la utilizacion de recursos
Los procedimlentos existen, son estaticos Los procesos se comportan, son dinamicos
Los procedimientos estan Impulsados por la Los procesos estan Impulsados por la
finalizacion de la tarea consecuclon de un resultado
Los procedimientos se Implementan Los procesos se operan y gestionan
Los procedimientos se centran en el Los procesos se centran en la satisfaccion de
cumplimiento de las normas los clientes y otras partes interesadas
Los procedimientos recogen actividades que Los procesos contienen actividades que
pueden reallzar personas de diferentes pueden realizar personas de diferentes
departamentos con diferentes objetivos. departamentos con unos objetivos comunes.

Tabla 2.2. Diferencias entre procedimientos y procesos.

2.4. [Estandarizacion.

2.4.1. Pasos Generales para la Estandarizacion que beneficie al tiempo y
productividad de su organizacion.

» Describir el proceso actual:

El objetivo es describir como se realiza en el presente el proceso, no como deberia
realizarse. En algunas ocasiones la mejor opcion es que una sola persona lo describa,
en otras puede ser mas efectivo, involucrar a todo el equipo. Los empleados pueden,
por ejemplo, describir como realizan cada paso; o pueden observar como realiza el
proceso el que mejor lo hace. Es conveniente utilizar diagramas de flujo, fotografias o
dibujos que describan el proceso.

» Planear una prueba del proceso:

Crear un equipo que realice una prueba del proceso, realizarlo como actualmente se
aplica. Para este paso, se requiere decidir algunas de las siguientes cuestiones:

« ¢Cuénta gente se involucrard en la prueba? Si son pocas personas las que
elaboran el proceso, es conveniente involucrarlas a todas. Si son muchos los
que realizan el proceso, hay que seleccionar a los que mas lo dominen.

« ¢ Como seran entrenados los participantes? ¢Quién los entrenara?

« ¢Como registraran los participantes sus progresos? ¢Cémo sabran que
funciona y que no?

« ¢Cbémo se documentaran el proceso y los cambios que se le hagan? ¢Cémo se
mantendra actualizada la documentacion?

» Ejecutar y monitorear la prueba:
Requiere recolectar informacion y obtener ideas de todo el equipo para implementar

mejora el proceso en cuestion. Pueden centrarse en algunas de las siguientes
cuestiones:
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» ¢Hay instrucciones poco claras o innecesarias?

» ¢Cuales son los problemas que ocurren?

» ¢ Qué cosas ocurren que no estan descritas en el diagrama del proceso?

+ ¢Han mejorado los resultados? ¢Se ha reducido la variacion en el proceso?
¢ Podria reducirse mas?

> Revisar el Proceso:

Utilizar la informacion que se ha obtenido para mejorar el proceso. Simplificar la
documentacion, tratando de mantenerla lo mas simple y grafica posible. Detectar
formas de probar o ensayar el proceso y enfatizar los aspectos claves de él.

» Difundir el uso del proceso una vez revisado:

Si solo unas cuantas personas fueron involucradas en la prueba del proceso, se
requiere difundir el uso del nuevo proceso a los demas.

» Mantener y mejorar el proceso:

Asegurate que todos utilizan el proceso mejorado; animalos a buscar nuevas mejoras
en él. Desarrolla métodos para capturar, probar e implementar las ideas de la gente.
Desarrolla procedimientos para revisar sistematicamente el proceso y mejorarlo por
lo menos cada 6 meses. Mantén los documentos actualizados y asegurate de que son
usados, particularmente para entrenar a los nuevos empleados.

2.4.2. Estandarizacién de Procesos.

Es un proceso dinamico por el cual se documenta los trabajos a realizar, la secuencia,
los materiales y herramientas de seguridad a usar en los mismos, facilitando la mejora
continua para lograr niveles de competitividad mundial.

v

v

v

Estandarizar significa homogeneizar, ajustarse a un patrén, seguir unas pautas
concretas.
La razon de estandarizar se basa en la necesidad de obtener resultados predecibles

y siempre con la calidad prevista.
Al ser un proceso en el que intervienen otros agentes externos hay que acogerse a

un estandar internacional, aceptado por todos.

¢Por qué es necesario?

v

Eliminar la variabilidad de los procesos

v’ Asegurar resultados esperados

v
v

Optimizar el uso de materiales y herramientas
Mejorar la calidad y seguridad dentro de la organizacion
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v Acondicionar el trabajo y los sistemas de manera que la mejora continua pueda
ser introducida

2.4.2.1. Beneficios

v Seguridad (Se eliminan las condiciones de trabajo inseguras al estandarizar la
secuencia de operaciones y al retirar elementos innecesarios en la estacion de
trabajo)

v Calidad (El trabajo estandarizado tiene un enfoque especial en satisfacer las
expectativas del cliente, y por ende resalta aquellas actividades criticas que estan
destinadas a cumplir con los estandares de calidad)

v Costo (Se eliminan los costos por dafios, por perdidas de material, y se elimina en
un alto grado el re-trabajo que es tremendamente costo)

v Capacidad de Respuesta (Disminuye el tiempo de ciclo de cada operacion,
balancea la carga operativa, de tal forma que se puede aumentar la velocidad de
linea y ganar productividad al liberar horas/hombre)

v Desarrollo Organizacional (Las actividades de trabajo estandarizado son
desarrolladas por la misma gente que realiza el trabajo, lo que inculca mayor
organizacion en el trabajo y conocimientos de estandarizacion y mejora continua)

Un reto importante en el disefio de producto es reducir las variaciones a la vez que se
preserva la creatividad. Toyota crea flexibilidad a alto nivel en su sistema gracias a la
estandarizacion de las tareas de bajo nivel.

Se pueden definir tres grandes categorias de estandarizacion.

» Estandarizacion de los disefios: Toyota lo consigue por medio de una
arquitectura comun para sus productos, médulos y componentes compartidos o
reutilizables.

» Estandarizacién de los procesos: Toyota lo logra disefiando sus productos
conforme a sus procesos de manufactura.

» Estandarizacion de las competencias de ingenierias: provee flexibilidad en sus
recursos humanos y su programa de planificacion.

La estandarizacion provee la fundacion para desarrollar soluciones efectivas al
problema de demanda altamente ciclico de recursos en el disefio de producto.
También contribuye a crear entregas predecibles y estables tanto en tiempo como en
calidad, en un entorno que sabemos por definicion impredecible.

2.4.2.2. Beneficios de Imagen.

- Los procesos en la empresa estan debidamente documentados y controlados
(procesos estandarizados)
- Mejora la comunicacion interna entre los diferentes departamentos de la empresa.
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- Mejora la eficiencia y la productividad (se optimiza el uso de los recursos de
fabricacion)

- Genera un ambiente de confianza, seguridad y mayor participacion en todos los
niveles.

- Permite el entrenamiento de las personas (promueve el desarrollo de material de
capacitacion a todo nivel)

- Permite establecer y utilizar estandares en los procesos

- Favorece el control estadistico de los procesos, ayudando a reducir la variacion.

2.4.2.3. ¢{Qué hacer para Estandarizar los Procesos?

El concepto moderno de calidad implica una revolucion del pensamiento gerencial
sabiendo que su puesta en marcha permite mejorar la eficiencia productiva. Por tanto
el convencimiento, compromiso y liderazgo por parte de la alta direccion es el primer
gran paso que debemaos dar al iniciar el proceso de estandarizacion.

La estandarizacion debe abarcar todos los procesos desarrollados en la empresa que
tengan influencia sobre la calidad de los productos y servicios.

Hay que recordar que al estandarizar los procesos, buscamos establecer la mejor
forma de hacer las cosas para obtener calidad uniforme y productos estandarizados,
solo asi mantendremos la preferencia de los clientes, reducimos la variacion y
logramos mayor eficiencia productiva. Desarrollar un sistema de gestion de calidad
con procesos estandarizados en una organizacion avicola significa construir una
nueva estructura con cultura y sabiduria propias las cuales generen un ambiente de
confianza y participacion del personal. Los pasos para estandarizar nuestros procesos
estaran basados en establecer, documentar, implantar, mantener y mejorar
continuamente la eficacia del Sistema de gestion de Calidad para asegurar la
conformidad con los requisitos especificados.

Primer Paso: Definir Los Macro Procesos

Los macro procesos son los grandes bloques de actividades que de forma general
identifican las operaciones que realiza cada area en la organizacion. Definiendo los
macro procesos tendremos determinados clara y concretamente los procesos
involucrados en cada area de la organizacion.

Cada macro proceso estard& compuesto por procesos, los cuales deben ser
identificados ajustandose al concepto que todo proceso viene a ser el conjunto de
actividades que utiliza recursos humanos, materiales y procedimientos para
transformar lo que entra al proceso en un producto de salida.

Segundo paso: Identificar los procesos.
Para identificar los procesos involucrados en cada macro proceso debemos entender

que todo proceso debera tener un inicio y un fin, contar con elementos de entrada y
productos valiosos de salida, debe estar conformado por actividades relacionadas

Nataly Andrea Molina Chaucanes 36 UTN - FICA - CINDU



“Estandarizaciéon y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOQOY S.A. en la ciudad de Cayambe”.

entre si, ademas debe permitir su control mediante elementos de deteccidn y analisis
de los motivos de no conformidad (items de control).

Definir adecuadamente los procesos nos permitira estandarizar solo aquellos procesos
que nos lleven a garantizar el resultado final y con ello satisfacer la demanda de
nuestros clientes. Debemos identificar todos los procesos y sus interrelaciones.
Siguiendo el ejemplo expuesto, dentro del macro proceso de reproduccion,
definiriamos 03 procesos: 1.-Limpieza y preparacion 2.-Etapa de levante y 3.-Etapa
de produccion.

Tercer paso: Definir los subprocesos.

Cada proceso puede ser detallado en los llamados subprocesos. Hay que entender que
cada subproceso estard compuesto por un conjunto de actividades las cuales pueden
ser identificadas independientemente. El obtener mayor detalle mediante la definicion
de los subprocesos, facilitara la descripcion final de las operaciones involucradas en
cada proceso, entendiendo que estos se dan por etapas que siguen una secuencia
l6gica.

Cuarto paso: Elaborar los diagramas operacionales.

Un diagrama operacional describe la secuencia ordenada de actividades que se
ejecutan para realizar un proceso, para este fin se empleara la simbologia de las
herramientas de Ingenieria Industrial. Para elaborar los diagramas de operacién
seguiremos la logica descrita en la definicién de los subprocesos, incluyendo a las
areas o personas responsables de la ejecucién de las actividades.

Los diagramas deben ser sencillos, deben definir los procesos prioritarios, deben ser
facilmente comprendidos y de aplicacion practica para el usuario, deben representar
el flujo de un proceso, usando simbolos de conexidn, decision, proceso, documento,
archivo, inspeccion, transporte, deposito, etc.

Quinto paso: Documentar los procesos.

El Sistema de Gestion de Calidad requiere la definicion de un manual de calidad y
procedimientos generales que se ajusten a todos los centros de produccién y sirvan
como referencia permanente durante la implantacion y aplicacién de dicho Sistema.

La documentacion desarrollada debe ser un medio de comunicacion donde las
palabras escritas conlleven autoridad. Lo que escribamos (procedimientos, registros,
etc.) debe agregar valor al proceso y ser documentos de continuo analisis.

La descripcion documentaria debe ser lo mas sencilla posible, ademéas debe ser de
facil comprensién y aplicacion para el usuario.
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Debemos describir los procesos en forma concreta, basandonos en la practica,
determinando para cada caso criterios de control. Finalmente lo descrito en cada
proceso debe tener coherencia con los estandares, debe tener nombres y formas
estandarizadas, indicando las fechas de emision y actualizacion.

Sexto Paso: Formalizar Los Procesos

Todo documento usado en la organizacion debe ser autorizado por esta, por tanto
debe contar con la aprobacion del &rea con mayor responsabilidad sobre cada
proceso. La propuesta del nuevo proceso estandarizado debe ser aprobada a nivel de
jefatura y/o gerencias. Luego el paso es buscar la aprobacion formal del Gerente
Corporativo de cada area.

Séptimo Paso: Implantar Los Procesos

La estandarizacion es una tarea de especialistas, por tanto la implantacién de los
procesos desarrollados deben ser efectuada por los especialistas de cada area. Los
procesos documentados deben servir como herramienta para el entrenamiento de las
personas, por tanto constituyen un material muy importante para la capacitacion
constante de nuestro personal.

El especialista responsable de implantar los procesos en cada area debe asegurar un
ambiente de confianza, seguridad, motivacion y maxima participacion en todos los
niveles donde se implementen los procedimientos de gestion desarrollados.

Octavo Paso: Revisar Los Procesos.

La definicion de estandarizacion nos hace concluir que siempre existe una mejor
manera de hacer las cosas pues los estandares no son eternos, sino que deben ser
modificados dentro del ambiente del mejoramiento continuo, los nuevos estandares
deben ser difundidos a todos los involucrados a fin que sean verdaderamente bien
utilizados.

Los usuarios de los estdndares deben participar en la actualizacion de los mismos,
haciendo sugerencias de mejoramiento e informando sobre las anomalias. Debe
existir un ente coordinador que centralice toda la parte administrativa del manejo de
los estandares, sus cambios, los nuevos estandares y su difusion y aprobacion.

2.5. Pensamiento Estadistico en el Control de los Procesos.

El pensar en forma estadistica impulsa el analisis y el estudio de los procesos en base
a datos, remplazando el antiguo concepto basado solo en experiencias o percepciones.
Dos conceptos basicos que debemos interiorizar si buscamos alcanzar la excelencia
seran:

1. Si cambiamos nuestra manera de medir, cambiaremos nuestra forma de pensar
y de actuar.
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2. Lo que no medimos no lo podemos controlar, lo que no controlamos no lo
podemos mejorar.

El Control Estadistico de Procesos se basa en utilizar un conjunto de herramientas
estadisticas para recopilar, estudiar y analizar la informacion de procesos repetitivos y
asi tomar decisiones acertadas para mejorar estos. El control estadistico es aplicable
tanto a procesos de produccion y de servicio, siempre y cuando estos cumplan con
dos condiciones: ser observables y repetitivos.

El Control Estadistico de Procesos servira para llevar a la empresa del Control de
Calidad "Correctivo™ por inspeccion, de pendiente de una sola area, al Control de
Calidad "Preventivo" por produccion, dependiente de cada area productiva.

Una empresa que cuenta con Control Estadistico en sus operaciones, podra mejorar
sus procesos, reducir desperdicios y re procesos, reduciendo los costos pues el control
estadistico involucra no solo crear el producto perfecto, sino también asegura que los
procesos internos son llevados apropiadamente con equipos que reciben
mantenimiento oportuno utilizando recursos de operacion apropiados.

Al interior de nuestras empresas, la variacion es el principal enemigo, debemos
entender que el cliente no percibe el promedio, el percibe la variacion. El proposito
fundamental del control estadistico es identificar y eliminar las causas especiales de
variacion para llevar los procesos bajo control con una media centrada al
requerimiento del cliente y con minima desviacion.

Entender y reducir la variacion permite a las empresas tener una vision mas completa
sobre el comportamiento de sus procesos, lo cual constituye una verdadera ventaja
competitiva para aumentar los niveles de satisfaccion de los clientes.

"Si queremos que las cosas cambien debemos plantear y poner en ejecucion nuevas
alternativas de gestion, nunca podremos mejorar si trabajamos aferrados a nuestras
viejas practicas dia tras dia"

2.5.1. Control Estadistico de Procesos (SPC).

Objetivo: Brindar informacion sobre el modo en que la productividad y la calidad
pueden mejorar continuamente por medio de la identificacion del problema. El
término control estadistico del proceso puede ser desorientador porque muy a
menudo se alude solamente a los procesos de manufactura, siendo que sus métodos
pueden ser Utiles para mejorar los resultados en otros rubros no manufactureros,
como las actividades de ventas y de personal.
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Importancia: ElI mejoramiento continuo de los procesos de trabajo requiere de la
identificacion, medicion y eliminacién del desperdicio. En el mejoramiento continuo
de los procesos se identifican dos tipos de desperdicios obvios, que no necesitan ser
cuantificados para su eliminacion y los desperdicios no obvios, que estan inmersos en
los procesos y de los cuales hay que conocer su magnitud y grado de variacion, para
evaluar en qué medida afectan la calidad del producto o servicio.

La cuantificacion de esta variacion constituye el indicador que sefiala hacia donde ir y
en qué concentrarse para lograr e mejoramiento continuo de los procesos de trabajo.
El control de la variacion de un proceso, mediante herramientas estadisticas, se
denomina Control Estadistico de Procesos, el cual contribuye a identificar las causas
que generan la variacion. Todo proceso se puede predecir a partir de su control
estadistico. Se puede medir su capacidad y verificar si es necesario modificarlo o
disefiar uno nuevo. El control Estadistico de Procesos permite determinar la
estabilidad temporal de los procesos de trabajo.

2.5.1.1. Herramientas que permiten realizar la identificacion y control de los
procesos.

e Diagrama de Pareto. Se utiliza para saber las causas del problema y se le
asignan prioridad para mejorar. Se basa en la técnica de 80/20, segun la cual el
80% de los problemas se puede atribuir al 20% de las causas

e Diagrama de Causa Efecto. Es una forma de organizar y representar las
diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también
como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pescado y se utiliza en las
fases de Diagnostico y Solucion de la causa.

e Diagrama de Dispersion (Correlacion). Es una representacion grafica de la
relacién entre dos variables, muy utilizada en las fases de Comprobacion de
teorias e identificacion de causas raiz y en el Disefio de soluciones y
mantenimiento de los resultados obtenidos. Tres conceptos especialmente
destacables son que el descubrimiento de las verdaderas relaciones de
causa—efecto es la clave de la resolucion eficaz de un problema, que las relaciones
de causa—efecto casi siempre muestran variaciones, y que es mas facil ver la
relacién en un diagrama de dispersion que en una simple tabla de nimeros.

e Estratificacion. Herramienta estadistica que clasifica los datos en grupos con
caracteristicas semejantes, a estos grupos se les llama: estratos. La clasificacion se
hace con el fin de identificar el grado de influencia de determinados factores o
variables en el resultado del proceso.
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e Graficos de Control. Concepto: La variacion ocurre en todos los procesos, ya
sean fendmenos naturales o invenciones humanas. Se dan dos clases de variacion,
la variacion aleatoria (que es natural en el proceso tal y como se desarrolla
habitualmente) y la no aleatoria (resultado de una causa atribuible especifica). La
primera es predecible (proceso bajo control), sin embargo la segunda hace que el
proceso se encuentre fuera de control. Un grafico de control presenta la variacion
total en un proceso (aleatoria y no aleatoria) y se utiliza para monitorizar un
proceso y mantenerlo dentro de su capacidad operativa, es decir, bajo control.

e Histogramas. Es un resumen gréfico de la variacion de un conjunto de datos. La
naturaleza grafica del histograma nos permite ver pautas que son dificiles de
observar en una simple tabla numérica. Esta herramienta se utiliza especialmente
en la Comprobacion de teorias y Pruebas de validez. El error mas comun consiste
en no utilizar la herramienta porque se supone que los miembros del equipo
conocen ya todo lo que necesitan o se piensa que un simple indice numérico
puede proporcionar un resumen adecuado de los datos.

e Hoja de Verificacion. Es un método para observar los datos (de atributo o de
variable) a medida que son recolectados. Se trata de un formulario para recopilar
datos de un modo sistematico y congruente. El tipo de hoja de verificacion mas
comun permite verificar el intervalo apropiado al cual corresponde una
observacién en el momento de ser registrada.

A medida que aumenta el numero de verificaciones, la distribucién de los datos se
torna mas evidente Brainstorming. El brainstorming consiste en poner rapidamente en
comun todo tipo de ideas que un grupo de gente sea capaz de generar antes de llevar a
cabo cualquier debate o emitir juicio alguno. Se cogen todas las ideas por muy raras o
irracionales que parezcan.

Cbémo Poner en Practica un Brainstorming.

Mantenga un ambiente relajado. En las reuniones debe haber disciplina pero deben
ser informales. Si es posible, elija un lugar informal.

v" Elija un grupo de tamafio adecuado. La técnica parece funcionar mejor con grupos
de entre 5y 7 personas.

Elija a un lider. El lider verifica que todo el mundo entiende lo que se estd
haciendo y el porqué.

Defina el problema con claridad.

Genere tantas ideas como sea posible.

No permita ninguna evaluacion o discusion.

Debe dar las mismas oportunidades de participacion a todas las personas.

Escriba cada idea de forma clara y donde todos puedan verlas.

<\

ANANENENRN
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Cuando se ha hecho la lista con todas las ideas, revisela por si hace falta alguna
aclaracion, asegurese de que todo el mundo entiende cada elemento. En ese momento
puede eliminar las ideas duplicadas y quitar las ideas que el grupo considere que ya
no son apropiadas. Deje incubar las ideas. Realice varias sesiones de brainstorming
dejando unos dias de intervalo entre ellas. Eso da tiempo al equipo para poder sopesar
las ideas, ya que esto a menudo da lugar a nuevas ideas en una sesion posterior.

Enfoques Para el Brainstorming.

De uno en uno: un miembro del grupo da una idea y la sesion continla asi hasta que
todo el mundo ha tenido la oportunidad de afiadir una idea a la lista.

Puerta abierta o plena libertad: todo el que tiene una idea habla cuando quiere.
Escribalo: las ideas se escriben en vez de ser enunciadas en voz alta, pero todo el
mundo debe ser capaz de ver su idea anotada en la lista.

2.6. Herramientas de Mejora de Procesos.
2.6.1. Ciclo de gestion Basico — ciclo PHVA.

Es la concepcidn bésica que dinamiza la relacién entre las personas y los Procesos y
entre los Procesos y los Resultados, veamos la Tabla 2.3.

Definir las P
Metas PLANEAR
Defini
s méto
fe 1e permitirag
alganzar las mety:;
propuestas
Educary
Verificar los ntrenar
resultados |
Ejecutar
h tarea y
recoger
\V/ os dates H
VERIFICAR HACER

Gréfica 2.3. Ciclo PHVA
2.6.2. La Ruta de la Calidad.

Es un procedimiento para solucionar problemas. En los términos usados en ella: "Un
problema es el resultado no deseado de una tarea“. Las causas de los problemas se
investigan desde el punto de vista de los hechos y se analiza la relacion causa efecto.
Se evitan estrictamente las decisiones sin fundamento basadas en la imaginacion o en
la teoria sin el anélisis requerido, debido a que los intentos de solucionar los
problemas con bases subjetivas orientan en direcciones equivocadas, lo cual lleva al
fracaso o a demorar la mejora.
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2.6.2.1. Pasos de la Ruta de la Calidad.
Existen 7 pasos para analizar y solucionar problemas:

Problema: Identificar el problema.

Observacion: Reconocimiento de las caracteristicas del problema.
Analisis: Busqueda de las principales causas.

Accion: Accion para eliminar las causas.

Verificacion: Confirmacion de la efectividad de la accion.
Estandarizacion: Eliminar permanentemente las causas.

Conclusion: Revision de las actividades y planeacion del trabajo futuro.

NoakowhE

2.6.2.2. Diagramas.

Para la representacion de diagramas, la organizacion puede recurrir a la utilizacion de
una serie de simbolos que proporcionan un lenguaje comun, y que facilitan la
interpretacion de los mismos. Existen normas UNE para este tipo de representacion
simbdlica, si bien se centran en procesos especificos tales como procesos industriales,
de instalaciones o0 automatizacion industrial (como la norma UNE-EN-ISO
10628:2001 o la norma UNE 1096-3:1991), no existiendo una norma especifica para
la representacion simbdlica de diagramas de proceso, veamos la Tabla 2.3.

-

./ Inicio o fin \ Se suele utilizar este simbolo para representar el origen de una entrada o 2l destino de
l\ de un procaso _,' una salida. Se emplea para expresar el comienzo o el fin de un conjunto de actividades.
Actividad Dentro del diagrama de proceso, s emplea para representar una actividad, si bien

también puade llegar a representar un conjunto de actividades.

««:x Dacision /‘w Representa una decision. Las salidas suelen tener al menos dos flachas (opcioneas).
_ Representan el flujo de productos, informacion, ... y la secuencia en gque se gjecutan las
o actividades.
Documento Representan un documento. Se suelen utilizar para indicar expresamente la existencia
de un documento relevants.
S __/

Representan a una base de datos y se suele utilizar para indicar la introduccion o regis-
B de datos tro de datos en una bass de datos (habitualmenta informatica).

Tabla2.3. Elementos de un Diagrama.
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2.6.2.3. Diagrama de Flujo de los Procesos.

Definicion: Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones,
los transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos que ocurren
durante un proceso. Incluye, ademas, la informacidn que se considera deseable para el
analisis, por ejemplo el tiempo necesario y la distancia recorrida. Sirve para las
secuencias de un producto, un operario, una pieza, etcétera.

Objetivos: Proporcionar una imagen clara de toda secuencia de acontecimientos del
proceso. Mejorar la distribucion de los locales y el manejo de los materiales. También
sirve para disminuir las esperas, estudiar las operaciones y otras actividades en su
relacion reciproca. Igualmente para comparar métodos, eliminar el tiempo
improductivo y escoger operaciones para su estudio detallado.

Identificacion

El diagrama del recorrido debe identificarse mediante un titulo colocado en su parte
superior. Es practica comun encabezarlo con las palabras Diagrama del proceso de
recorrido. La informacion para identificarlo siempre es necesaria, como indica la
Tabla 2.4.

Asunto diagramado

Método achual o método propueste
Mimero del plano,
Minere de la pieza u otro nimero de identificacidn
Fecha de diagramado
Diagramado por

Fabrica Edificio
Departamento
Mimero de diagrama
Tipoe de diagrama Hombre[ Material O]
Hoja Mimero deo Hojas

Aprobado por

Tabla2.4. Encabezado de un Formato de un Diagrama.
Recomendaciones previas a la construccion del diagrama de flujo

Obténgase un plano del lugar en donde se efectle el proceso seleccionado. En el
plano deben estar representados todos los objetos permanentes como muros,
columnas, escaleras, etc., y también los semipermanentes como hacinamientos de
material, bancos de servicio, etc. En el mismo plano debe estar localizado, de acuerdo
con su posicion actual, todo el equipo de manufactura, asi como lugares de almacén,
bancos de inspeccidn vy, si se requiere, las instalaciones de energia. Igualmente, debe
decidirse a quién se va a seguir: al hombre o al material, pero sélo a uno, éste debe
ser el mismo que se haya seguido en el diagrama del proceso.

Nataly Andrea Molina Chaucanes 44 UTN - FICA - CINDU



“Estandarizaciéon y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOQOY S.A. en la ciudad de Cayambe”.

Actvidad Simbolo Resultado predoming

Operacion Se produce o == reslzs slgo.

Transporte Se cambia de lugar o se mueve un objeto.

Inspeccion Se verifica 13 calidsd o la cantidad del producto.

Demora Se interfiere o s2 retrasa &l paso siguisnte.

Almacenaje Se gusrds o == protege 2l products o los materizles.

Tabla 2.5. Elementos del Diagrama Basico.

Este diagrama contiene, en general, muchos mas detalles que el de operaciones, como
indica la Tabla 2.5. Por lo tanto, no se adapta al caso de considerar en conjunto
ensambles complicados. Se aplica sobre todo a un componente de un ensamble o
sistema para lograr la mayor economia en la fabricacion, o en los procedimientos
aplicables a un componente 0 una sucesion de trabajos en particular. Este diagrama
de flujo es especialmente Gtil para poner de manifiesto costos ocultos como distancias
recorridas, retrasos y almacenamientos temporales. Una vez expuestos estos periodos
no productivos, el analista puede proceder a su mejoramiento.

Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de
proceso muestra todos los traslados y retrasos de almacenamiento con los que
tropieza un articulo en su recorrido por la planta. En él se utilizan otros simbolos
ademas de los de operacion e inspeccién empleados en el diagrama de operaciones.
Una pequeria flecha indica transporte, que se define como el movimiento de un lugar
a otro, o traslado, de un objeto, cuando no forma parte del curso normal de una
operacion o0 una inspeccion.

Un simbolo como la letra D mayuscula indica demora o retraso, el cual ocurre cuando
no se permite a una pieza ser procesada inmediatamente en la siguiente estacion de
trabajo. Un tridngulo equilatero puesto sobre su vértice indica almacenamiento, o sea,
cuando una pieza se retira y protege contra un traslado no autorizado. Cuando es
necesario mostrar una actividad combinada, por ejemplo, cuando un operario efectla
una operacion y una inspeccion en una estacion de trabajo, se utiliza como simbolo
un cuadro de 10 mm (o 3/8 plg) por lado con un circulo inscrito de este diametro.

Generalmente se usan dos tipos de diagrama de flujo: de producto y operativo.
Mientras el diagrama de producto muestra todos los detalles de los hechos que tienen
lugar para un producto o a un material, el diagrama de flujo operativo muestra los
detalles de como una persona ejecuta una secuencia de operaciones.
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llustracion de los simbolos, los de los diagramas de proceso para identificar una

actividad industrial'®, veamos la Gréfica 2.4.
Accidén
Transporte
Inspeccidn
)
d
Espera Matenales en espera de
ser utlizados junto ala
mesa de trabajo
.‘;"" 4 _/_‘”
A —
— | 3o
e P Producto termmnado Documentos en caja

Gréfica 2.4. Simbolos de Diagramas de una Actividad Industrial.
2.7. Método sistematico de mejora de procesos

Etapa Acciones Identificacion, definicion del proceso real.
* Detectar lo que desean y necesitan los clientes.

* Describir el proceso con el nivel de detalle necesario.

« Incluir las medidas adecuadas.™

Medicion y analisis del proceso.

* Estudiar los resultados de las medidas.
* Detectar areas potenciales de mejora.
* Elegir las mejoras mas prometedoras.

'8 Niebely Ferivalds,”Ingenieria Industrial, métodos, Estandares y Disefio del trabajo,11* Edicién
¥ HARRINTONG, H. J. (1988) “El Proceso de mejoramiento”. / J. H. Harrington/. Quality Press.
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Identificacion de oportunidades de mejora.

* Disenar y aplicar los cambios para la mejora.

* Medir los resultados para comprobar que los cambios son positivos.
Estabilizacion del proceso.

* Afinar las mejoras introducidas hasta conseguir un nivel estable de resultados.
* Documentar las mejoras para normalizarlas.

Plan para la revision y mejora continua.

* Disefiar medidas de seguimiento dentro del proceso.
* Realizar las medidas.

* Analizar los resultados.

» Tomar acciones para mejorar los resultados.

2.8. Cuadro de herramientas basicas de la mejora de la Calidad.

En la actividad de mejora continua, sea cual sea la metodologia elegida, siempre
podemos identificar una serie de actividades comunes a todas ellas:

- Generacidn de Ideas: Recoger muchas ideas y/o organizarlas.

- Analisis de Procesos: Conocer y entender como funciona un proceso o0 una parte
de él.

- Analisis de Causas: Descubrir las causas raiz de un problema o situacion.

La Terminologia de Calidad vemos en la Tabla 2.6.

Identificacion de la mision ¢Qué hacemos o que es lo que deseamos hacer?.

Identificacion de los clientes y sus expectativas. ¢Quién esta interesado y cudles son sus intereses?

Evaluacidn de la situacion actual. éQué estamos haciendo ahora y como lo estamos
haciendo?

Definicién del objetivo ¢Qué/como podemos hacer/lo mejor?

Identificacion de las barreras y causas raiz. é¢Qué nos impide hacerlo?

Desarrollo de soluciones de mejora, estrategias y | ¢ Qué cambios debemos llevar a cabo para hacerlo

planes. mejor?

Implantacion de lo planificado. iHagamoslo!

Vigilancia de resultados; repetir el ciclo en caso | ¢{COmo lo estamos haciendo?; si no funciona,

necesario. intentémoslo otra vez.

Estandarizar. Si funciona, écomo podemos hacer que sea de
forma repetitiva?

Conclusidn del proyecto ¢Qué hemos aprendido?

Tabla2.6. Terminologia de la Calidad.

e Planificacion: Planificar qué hacer.
e Evaluacion: Evaluar una situacion de partida o una situacion final.
e Recogida y Analisis de Datos: Recoger datos y extraer informacion de ellos.
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Estas actividades estan relacionadas con las tipicas etapas de un proceso de mejora
continua, veamos la Tabla 2.7 las Herramientas de Mejora de la Calidad.

Las Siete Herramientas Clasicas \

Tormenta de ideas

Andlisis de Pareto
Diagrama de flujo
Diagrama de causa y efecto
Histograma

Diagrama de dispersion
Hoja de comprobacion

Las Siete Nuevas Herramientas
Diagrama de afinidad
Diagrama de relaciones
Diagrama de arbol
Matrices de priorizacion
Diagrama matricial
Diagrama de proceso de decision
Diagrama de flechas

Tabla 2.7.

Herramientas de Mejora de la Calidad.
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CAPITULO 111
3. TIEMPOSY MOVIMIENTOS
3.1. Estudio de Movimientos

Se describe la definicion de un estudio de movimientos desde dos puntos de vista
para comprender mejor su concepto Yy las técnicas utilizadas para llevarlo a cabo.

3.1.1. Definicién

Anaélisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectla el cuerpo al ejecutar un
trabajo. Su objeto es eliminar o reducir los movimientos ineficientes y facilitar y
acelerar los eficientes, aumentando la tasa de produccion. El estudio de movimientos
comprende la observacion cuidadosa de la operacion y la elaboracion de un diagrama
de proceso del operario considerando la economia de movimientos.?

3.1.2. Movimientos fundamentales usando therbligs

Técnica utilizada por Frank Gilbreth, quien denomina therbligs al conjunto de
movimientos fundamentales basicos para el estudio de movimientos, por su apellido
deletreado al revés. Luego de varios estudios Gilbreth concluyé que eran 17
divisiones basicas del trabajo en las manos del cuerpo humano, para la ejecucion de
una operacion en cualquier trabajo realizado. A través de este estudio se han
desarrollado sistemas de estudio moderno de movimientos, micro-movimientos y
tiempos de movimientos basicos o predeterminados (técnica MTM - 1), que han sido
de gran utilidad en la industria.

Al realizar un estudio de movimientos con esta técnica deberd estudiarse las
definiciones dadas a cada una de las 17 divisiones cuyos términos son: buscar,
seleccionar, tomar o asir, alcanzar, mover, sostener, soltar, colocar en posicion, pre-
colocar en posicion, inspeccionar, ensamblar, desensamblar, usar, demora inevitable,
demora evitable, planear y descansar. Debe reconocerse bien cada uno para no
confundir las operaciones creyendo que se estd llevando a cabo un movimiento
cuando en realidad puede ser otro.

Los therbligs pueden clasificarse en eficientes e ineficientes. Los eficientes son los
que contribuyen al avance productivo del trabajo los cuales pueden ser reducidos pero
no eliminados del todo por ser parte esencial del proceso; los therbligs ineficientes no
hacen avanzar el trabajo, por lo que deben ser eliminados en lo posible para mejorar
la linea de produccion.

20 Benjamin W. Niebel Ingenieria industrial. Métodos, tiempos y movimientos. 9%d (México: Editorial
Alfaomega. 1996. 880 pp.) pag. 7, 12, 191,199, 459.
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Cada division se detalla con su nombre, simbolo en letras, simbolo grafico y color en
la tabla XX; la definicion de cada therbligs no se detalla por ser un tema extenso, lo
cual se deja a criterio del analista de movimientos, veamos la Tabla 3.1.

Clasificacion therbligs

De naturaleza fisica o |De naturaleza objetiva o

muscular concreta

1. Alcanzar 1. Usar
Eficientes o efectives |2 Mover 1. Ensamblar

3. Toma 3. Deszenzamblar

4. Soltar

3. Precolocarenposicion

Mentales o semimentales | Demoras o dilaciones

1. Buscar I. Retrasomevitahle
| Ineficientes o inefectivos |2~ Sazccionar _ 2. PBetraso evitable :
3. Colocarenposicion 3. Descansarporfatim
4. Tnspecciomar 4. Sostener
j. Planear
Fuente: Benjarrin MNiebel, Ingenieria mdustal, pag. 199
THERBLIG LETRA O SIGLA COLOR
Buscar B Negro
Seleccionar SE Gris Claro
Tomar o Asir T Rojo
Alcanzar AL Verde Olivo
Mover M Verde
Sostener S0 Dorado
Soltar SL Carmin
Colocar en posicion P Azul
Precolocar en posicién PP Azul Cielo
Inspeccionar I Ocre Quemado
Ensamblar E Violeta Oscuro
Desensamblar DE Violeta Claro
Usar U Piirpura
Retraso Inevitable DI Amarillo Ocre
Retraso Evitable DEV Amarillo Limén
Planear PL Castafio o Café
Descansar DES Naranja
Tabla 3.1. Clasificacion therbligs

3.1.3. Economia de movimientos

Los esposos Gilbreth desarrollaron esta técnica, pero fue perfeccionada por Ralph M.
Barnes. Estos principios de economia de movimientos no todos son aplicados en el
estudio de movimientos, puesto que son mejor aprovechados en un estudio de micro
movimientos.

Tres subdivisiones: atendiendo:
A. Al uso del cuerpo humano.
B. A la disposicion y condiciones en el lugar de trabajo y
C. Al disefio de las herramientas y el equipo
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A. Uso del cuerpo humano, toma en cuenta que: ambas manos comienzan y terminan
simultaneamente las operaciones (pueden ser diferentes en cada mano), no deben
estar inactivas al mismo tiempo en el horario de trabajo; debe tenerse movimientos
simétricos y simultaneos al alejarse o acercarse al cuerpo, para evitar fatiga o
confusion; debe aprovecharse el impetu o impulso fisico en la medida de lo posible;
son preferibles los movimientos en linea curva y no los rectilineos que impliquen
cambios repentinos y bruscos; usar el menor nimero de therbligs en los movimientos
desde dedos de la mano, mufieca, antebrazo, brazo y todo el cuerpo humano; ejecutar
si es posible al mismo tiempo movimientos con las manos y movimientos con los
pies; considerar la fuerza de los dedos para el soporte de cargas por largo tiempo, el
cordial y pulgar son mas fuertes; si se va accionar pedales con los pies el operador
debe estar sentado; los movimientos con los brazos que requieran fuerza torsinal
deben estar con los codos flexionados.

B. Disposicidn y condiciones en el sitio de trabajo: debe destinarse un lugar fijo para
todas las herramientas y materiales, para eliminar los therbligs buscar y seleccionar;
debe utilizarse depdsitos con alimentacion por gravedad y entrega por caida o
deslizamiento para reducir los therbligs alcanzar y mover, debe disponerse si es
posible de expulsores para retirar automaticamente el producto terminado. Los
materiales y herramientas deben estar colocadas en el perimetro normal de trabajo
horizontal y vertical proporcionar asientos codmodos si se van a realizar un trabajo
sentado tomando en cuenta ergonomia, de igual forma para un trabajo de pie; tener
ventilacién, iluminacion y temperatura adecuadas; planear el ritmo de trabajo de tal
forma sea con un ritmo facil y natural.

C. Disefio de herramientas y el equipo: ejecutar si son posible las operaciones
multiples en el uso de herramientas o equipo; los elementos de control de las piezas
deben estar accesibles al operador en cuanto a posicién y fuerza a utilizar, las piezas
que se estan trabajando deben sostenerse por medios de dispositivos de sujecion; si es
posible hacer uso de herramientas mecanizadas, eléctricas u otro tipo para realizar las
tareas de apretar tuercas y tornillos.

3.1.4. Seleccién de la técnica

Qué técnica de analisis debe ser usada para un estudio de movimientos, sera funcion
de la clase de cambio buscado y de las caracteristicas del método y de sus
consideraciones econdmicas. Deberd tomarse en cuenta también que la seleccion de
una técnica es afectada por la secuencia de otra, debido al tipo de ayuda necesaria
requerida. Cada técnica es una herramienta utilizada en el analisis de movimientos y
dependiendo de su uso asi sera el grado de profundidad alcanzado y por tanto los
resultados obtenidos.
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3.2. El Factor Humano en la Toma de Tiempos

Para realizar un estudio de tiempos es importante tomar en cuenta no solo los
recursos de equipo, técnicas, requisitos; ademas debe tomarse en cuenta todos los
factores que afectan la productividad del trabajo como lo es el ambiente de trabajo,
fisico, emocional y fisiolégico del area o puesto de trabajo.

3.2.1. Ambiente Fisico en el Trabajo

El ambiente fisico cercano influye no solo sobre el desempefio y rendimiento
(tiempos de operacion) del operador y supervisor de linea, sino también en la calidad
y confiabilidad el proceso productivo. Los factores ambientales fisicos principales
son:

- Ambiente visual

- Ruidos

- Vibraciones

- Humedad

- Temperatura ambiente

- Contaminacion atmosférica

Cada uno debe ser estudiado de tal forma brindar al trabajador condiciones minimas
necesarias, lo cual ayudard mucho y repercutird en los tiempos para efectuar un
trabajo; ya que si un trabajador siente mucho calor debido a temperaturas altas no
controladas padeceria de cansancio, agotamiento, baja de presion etc. (ver anexo,
figura 11), que indican los niveles permisibles de agudeza visual, de iluminacién y
ruido convenientes en un lugar de trabajo para un rendimiento mas adecuado para el
cuerpo humano.

3.2.2. Ambiente emocional en el trabajo

El ambiente emocional que puede ser controlado en las empresas, podra ser manejado
a través de la seguridad e higiene industrial controlada por los colores en las
instalaciones y equipo, estos factores afectan el estado emocional del ser humano y
puede ser un factor determinante en los tiempos de trabajo; un color inadecuado en
las paredes puede incluso deprimir al trabajador.

Debe considerarse también las politicas de la empresa y su grado de aceptacion, ya
que esto también puede afectar el rendimiento productivo en los operadores, puesto
que si es tomado como un ambiente hostil, variante, inestable e incierto, se trabajaria
sin entusiasmo, y solo con un fin econdmico. Debe procurarse dar al trabajador el
mayor numero de condiciones adecuadas y con esto poder tener derecho a exigir al
operador un rendimiento satisfactorio.
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3.2.3. Restricciones Fisioldgicas del Trabajo.

Basicamente debe tomarse en cuenta al disefiar una estacion de trabajo que de por
resultado una alta productividad, lo que implica una estacion disefiada para realizar el
trabajo en un tiempo estandar, sea este de pie 0 sentado. Debe tomarse en cuenta que
el personal laborante diferird en aspectos tales como: sexo, edad, conocimientos,
caracteristicas fisicas y mentales, estado de salud. Todos influyen no solo en el disefio
de la estacion sino ademas en las consideraciones de: aptitudes motoras, tiempo de
reaccion, capacidad visual, carga de trabajo a soportar, fatiga; factores importantes
para la obtencion del tiempo estandar.

3.2.4. Estudio Hawthorne

Este estudio se hizo a través de procedimientos experimentales que analizaban el
comportamiento humano luego de cambios en cualquiera de todos los factores
involucrados en el ambiente laboral y que afectan la reaccion de una persona hacia su
trabajo, basicamente hace la relacién en cuanto a tiempo de trabajo y nivel de
produccion obtenido. Se inici6 en 1920 por la Hawthorne Works de la Western
Electric Co.

De este experimento pudo concluirse:

- Los resultados obtenidos en el nivel de produccién son debidos principalmente a
los cambios en la actitud mental

- El supervisor mantuvo un interés individual y no por grupos como cuando el
numero de trabajadores es mayor.

- En general este experimento, infortunadamente no sefiala hacia una forma sencilla
de emplear efectivamente las técnicas de estudio de movimientos y tiempos en
todas sus aplicaciones debido a que fueron influidos los sentimientos del grupo
quienes establecian sus propias condiciones para efectuar el trabajo. Debe tenerse
en cuenta que no siempre es posible dar al trabajador una participacion directa en
el desarrcz)lllo de las innovaciones en el trabajo, debido a su desconocimiento en las
técnicas.

3.3. Estudio de Tiempos
Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un

numero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada con
arreglo a una norma de rendimiento pre-establecido®

2! Estudio de tiempos y movimientos — Mendel, Marvin E. — 1.999 — Editorial Continental S.A. —
Edicion No. 9 — ISSBN 968-26-0450-8 _ Pag. 1
22 Fonseca, E., Estudio de tiempos, 2002. http://www.monografias.com/trabajos10/folle2.shtml
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3.3.1. Alcance.

Se deben compaginar las mejores técnicas y habilidades disponibles a fin de lograr
una eficiente relacion hombre-maquina. Una vez que se establece un método, la
responsabilidad de determinar el tiempo requerido para fabricar el producto queda
dentro del alcance de este trabajo. También esta incluida la responsabilidad de vigilar
que se cumplan las normas o estdndares predeterminados, y de que los trabajadores
sean retribuidos adecuadamente segin su rendimiento. Estas medidas incluyen
también la definicién del problema en relacion con el costo esperado, la reparacion
del trabajo en diversas operaciones, el analisis de cada una de éstas para determinar
los procedimientos de manufactura ma&s econdmicos segun la produccion
considerada, la utilizacién de los tiempos apropiados y, finalmente, las acciones
necesarias para asegurar que el método prescrito sea puesto en operacion
cabalmente.”

3.3.2. Historia

En Europa en el afio 1760 se iniciaron los estudios de tiempos, fue Jean Rodolphe
Perronet, ingeniero francés, quién inicio esta practica a traves de observaciones
realizadas en una industria de alfileres, obteniendo tiempos estandares de produccion;
seguido en 1830 el inglés Charles Babbage extendi¢ el estudio realizado por Perronet.
Fue en 1881 que Frederick Taylor inicia en América el estudio de tiempos,
(Filadelfia, Estados Unidos), propuso la planeacion de las tareas de cada una de las
personas que laboraban en las empresas; dicha planeacion incluia el detalle escrito de
su tarea, los medios a utilizar y el tiempo estandar en el cual deberia realizar su tarea;
también propuso que el tiempo estandar asignado fuera obtenido a través de
observaciones realizadas a un operador calificado, quién luego de recibir
instrucciones fuera capaz de trabajar con regularidad.

También promulgo el anlisis de tareas por elementos o método correcto para hacer
las cosas mediante un incentivo salarial, a lo que se podria llamar inicio de un estudio
de movimientos. Fue Frank B. Gilbreth y su esposa Lillian, quienes iniciaron la
practica de la técnica moderna del estudio de movimientos, esto a través de los
movimientos del cuerpo humano ejecutados para realizar una operacion laboral
determinada.

Basicamente ayudo a mejorar la eliminacion de los movimientos innecesarios,
simplificacion de los movimientos necesarios, y el establecimiento de la secuencia de
movimientos mas favorables para maximizar la eficiencia en linea del trabajador;
para llevar a cabo sus estudios se basé en técnicas como la cinematografia,
proyecciones en accién lenta, sistemas eléctricos donde se registraban los
movimientos mientras el operario trabajaba y por ultimo establecio el uso de los
therbligs, sefialando 17 movimientos fundamentales en el trabajo, de tal forma
hacerlo menos fatigoso y méas productivo para el operario.

% Niebel, B., Ingeneiria Industrial; Métodos, tiempos y movimientos, 22 ed, México, 1980
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3.3.3. Campo de Aplicacion.

Desde el inicio de los estudios en tiempos y movimientos, la base principal ha sido la
obtencion de un tiempo estandar estimado de produccion para cada una de las
operaciones realizadas por un trabajador y de movimientos del cuerpo humano que
deben ser ejecutados para lograr un rendimiento méas efectivo en las lineas de
produccién, esto claro tomando en cuenta las limitaciones en cada una de las
empresas en estudio.

La medicion del trabajo puede ser utilizada para propésitos como:

1. Evaluar el comportamiento del trabajador: comparando la produccion real durante
un periodo dado de tiempo con la produccion estandar determinada por la
medicién del trabajo.

2. Planear las necesidades de la fuerza de trabajo: para determinar que tanta mano de
obra se requiere.

3. Determinar la capacidad disponible: para un nivel dado de fuerza de trabajo y
disponibilidad de equipo. Este proposito es lo contrario al nimero 2.

4. Determinar el costo o el precio de un producto: esta actividad descansa en la
medicién del trabajo siempre que el costo sea una base del precio.

5. Comparacion de métodos de trabajo: la medicién del trabajo puede proporcionar
la base para la comparacion de la economia de métodos. Esta es la esencia de la
administracion cientifica, ya que idea el mejor método con base en estudios
rigurosos de tiempos y movimientos.

6. Facilitar los diagramas de operaciones

7. Establecer incentivos salariales: para lo cual el tiempo estandar debe actualizarse
constantemente.

A partir de esto se puede entender que el campo de aplicacion del estudio de tiempos
y movimientos es muy extenso, puesto que busca dentro de una empresa mejorar,
para facilitar méas la realizacién del trabajo y que permitan que éste se haga en el
menor tiempo posible, con buenos procedimientos de produccion y con una menor
inversion, de tal forma incrementar utilidades. Esto es de suma importancia puesto
que actla no solo en la industria de manufactura sino que puede ser aplicado en una
empresa de servicio, logrando de igual forma obtener los mismos resultados si es
aplicado correctamente.

3.3.4. Estudio de Tiempos con Crondémetro.
El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,

partiendo de un namero limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a
cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento pre-establecido.
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Un estudio de tiempos con crondmetro se lleva a cabo cuando:

a. Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.

b. Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el tiempo de
una operacion.

c. Seencuentran demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona retrasos
en las demas operaciones.

d. Se pretende fijar los tiempos estdndar de un sistema de incentivos.

e. Se encuentran bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de alguna
maquina o grupo de maquinas.

3.3.4.1. Requisitos Para la Toma de Tiempos con Cronémetro.

Para que un estudio de tiempos pueda llevarse a cabo debe tomarse en cuenta los
siguientes requisitos, esto por supuesto luego de la autorizacion por parte de gerencia:

1. Tomar en cuenta que el operador domine perfectamente el método utilizado en el

proceso de produccion

Tener definidas las condiciones de trabajo

Dar a conocer el estudio de tiempos si existiera sindicato en la empresa

El analista de tiempos debe de involucrarse en los detalles de las operaciones

El analista debe de asegurarse que el método a utilizar sea el correcto o el mas

indicado, segun las necesidades y condiciones actuales.

6. EIl supervisor debe de asegurarse de tener materia prima disponible para evitar
que falte en el estudio

7. Elegir al mejor operador promedio competente y experto para obtener resultados
mas satisfactorios

8. Informar al operador del estudio y explicar su por qué y a toda aquella pregunta
pertinente que solicite el operador en relacién con el estudio.

9. Todas las partes ser altamente responsables (analista, operador, sindicato,
gerencia, supervisor)

arwN

Para realizar un estudio del tiempo, se debe:

Dividir el trabajo en elementos

Desarrollar un método para cada elemento

Seleccionar y capacitar al (los) trabajador (trabajadores)
Muestreo del trabajo

Establecer el estandar

VVVYVYY
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3.3.4.2. Pasos Para su Realizacion.

1. Preparacion
» Se selecciona la operacion
» Se selecciona al trabajador
+ Se realiza un anélisis de comprobacion del método de trabajo.
« Se establece una actitud frente al trabajador.
2. Ejecucion
Se obtiene y registra la informacion.
Se descompone la tarea en elementos.
Se cronometra.
Se calcula el tiempo observado.
3. Valoracion
» Sevalora el ritmo normal del trabajador promedio.
» Seaplican las técnicas de valoracion.
» Se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.
4. Suplementos
* Anadlisis de demoras
» Estudio de fatiga
« Calculo de suplementos y sus tolerancias
5. Tiempo estandar
« Error de tiempo estandar
+ Célculo de frecuencia de los elementos
» Determinacién de tiempos de interferencia
« Caélculo de tiempo estandar

3.3.4.3. Equipo a Utilizar Para la Toma de Tiempos

Es importante para realizar un estudio de tiempos que se cuente con los recursos
minimos necesarios para llevarlo a cabo, se detalla que debe tenerse antes de
iniciarlo.

El equipo minimo necesario seré:

Un cronémetro.

Un tablero para estudio de tiempos.
Formas impresas para estudio de tiempos.
Calculadora de bolsillo.

NS

Algunos equipos con ventajas, pero que tienen limitaciones segln las condiciones o
recursos disponibles estan:

- Méaquinas registradoras de tiempo
- Camaras cinematograficas
- Equipo de videocinta
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Lo mas importante en una toma de tiempos no es tanto el equipo utilizado, sino mas
bien las aptitudes y personalidad del analista de tiempos.

Equipo auxiliar

Este equipo facilita la toma de tiempos, aunque puede ser realizado el trabajo sin
necesidad de tenerlo.
— Calculadora electronica
— Tacometro (instrumento de medida para velocidades de rotacion)
— Sefalador de tiempo transcurrido, para adiestramiento del analista de tiempos
— Metrénomo (sincronizador por ruidos), para adiestramiento del analista de
tiempos.

3.4. Calculo de niumero de muestras.

Para calcular el tamafio de muestra, se debe conocer un aproximado de los valores de
p Yy g, obtenido mediante un pequefio muestreo aleatorio, existen varios métodos de
para determinar el tamafio de la muestra, para nuestro caso utilizaremos el estadistico,
por lo tanto utilizaremos un nivel de confianza del 90% y un error del 10 %, la
férmula utilizada es:

z*xpxq
n= —ez
Doénde:

n= Numero de observaciones o muestras

z=1,64485 (Valor predeterminado de la tabla de la distribucién normal)
p= Porcentaje de tiempo improductivo.

g= porcentaje de tiempo productivo.

e= error estandar de la proporcion.

3.5. Tiempo Estandar.
Se describe la definicion de tiempo estdndar desde varios puntos de vista para

comprender mejor su concepto y la forma de obtenerlo luego de llevar cabo el estudio
de tiempos y movimientos.
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Definicion: Es el resultado de un estudio de tiempos.?“Es el tiempo requerido para
que un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado y trabajando a un
ritmo normal, lleve a cabo la operacién.?® Un tiempo estandar determina la cantidad
de salida esperada de produccion de un trabajador y se utiliza para planear y controlar
los costos directos de mano de obra. Es el tiempo necesario que se requiere para
ejecutar una tarea o actividad cuando un operador capacitado trabaja a un paso
normal con un método prestablecido.

3.5.1. Calculo de Tiempos .

El tiempo estandar sera tomado luego de considerar ademas del tiempo cronometrado
de trabajo: el margen de tolerancia (almuerzo, refacciones, descansos necesarios) y un
factor de actuacion que dependera del operario en observacion.

Tiempo estdndar = tiempo cronometrado * factor de actuacion + margen de
tolerancia.

Dentro de las tolerancias se encuentran: fallas del equipo de trabajo, suspension del
flujo de materiales, piezas defectuosas, necesidades personales, efectos de la fatiga.
El tiempo estandar podré obtenerse también, a partir de:

Tiempo estandar = tiempo normal * (1 + % de tolerancia / 100).

Debe conocerse que el ritmo de trabajo es la estimacion de la velocidad del trabajo.
Entonces el tiempo normal se obtiene de la siguiente forma:

Tiempo normal = tiempos observados (% del ritmo de trabajo /60)

El tiempo normal es el tiempo que lleva realizar el trabajo, trabajando a un 100% o a
un paso normal; no incluye tolerancias para retrasos inevitables, descansos por fatiga,
tiempos personales. El tiempo normal supone que el trabajador se encuentra en su
estacion de trabajo todo el dia sin descanso alguno, por lo que para compensarlo debe
agregarse una tolerancia para llegar al tiempo estandar.

Si el trabajo es pesado o violento y requiere descansos frecuentes, las tolerancias
pueden ser tanto como un 50%. Las tolerancias generalmente se aplican al trabajo
entero y no difieren de un elemento de trabajo al siguiente. Después de aplicar las
tolerancias, se determina el estandar final, un trabajador capacitado que utiliza el
método prescrito debe ser capaz de satisfacer o exceder este estandar sobre una base
diaria sin esfuerzo extra.

24 Gutiérrez Pulido, Humberto. Calidad total y productividad. 2%d. México: Editorial McGraw Hill.
1997. 403 pp.

% Benjamin W. Niebel Ingenieria industrial. Métodos, tiempos y movimientos.9%d (México: Editorial
Alfaomega. 1996. 880 pp.) pag. 7, 12, 191,199, 459.
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La valoracién del ritmo: Dentro del estudio de tiempo con crondémetro es muy
importancia ya que tiene gran relevancia debido a que el trabajador cuando se le
toman los tiempos por lo general tiende a disminuir su ritmo normal de trabajo para
demostrar que la accion es dificil o en muchos caso ocurre lo contrario que demuestra
mucha destreza, por estas razones se utiliza la valoracion del ritmo para llegar a datos
lo més reales posibles. En la tabla 3.2. Tenemos la valoracion del ritmo con base 60
aprobado por la OIT.

Valoracion del Ritmo Base 60

Valoracion Ritmo
80 Muy rapido
70 Rapido
60 Normal
50 Lento
40 Muy lento
Tabla 3.2. Valoracion del ritmo, fuente OIT

Suplementos: Ningln operario puede mantener un paso estandar todos los minutos
del dia de trabajo. Pueden tener lugar tres clases de interrupciones para las que debe
asignarse tiempo adicional. La primera son las interrupciones personales, como viajes
al bafio y a los bebederos; la segunda es la fatiga que afecta aun a los individuos mas
fuertes en los trabajo mas ligeros. Por ultimo, existen retrasos inevitables, como
herramientas que se rompen, interrupciones del supervisor, pequefios problemas con
las herramientas y variaciones del material, todos ellos requieren la asignacion de un
suplemento. En la Tabla 3.3., podemos ver la tabla de suplementos.
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Sistema de Suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos.

1. SUPLEMENTO CONSTANTES
Tipo de Suplemento

Suplemento por necesidades
A. 5 7
personales
Suplemento base por fatiga 4 4
0
A. | Suplemento por trabajar de pie 2 4 F. | Concentracidn intensa
B. | Suplemento por postura anormal Trabajos de cierta precision 0 0
Ligeramente incomoda 0 1 Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Incémoda (inclinado) 2 3 Tral.bajo de gran precision o muy 5 5
fatigosos
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 G. | Ruido
Uso de Fuerza/energia muscular .
¢ (Levantar, tira{, emsujar) Continuo 0 0
Peso levantado [Kg] Intermitente y fuerte 2 2
2,5 0 1 Intermitente y muy fuerte 5 5
5 1 2 Estridente y fuerte
10 3 H. | Tensién mental
25 9 20 Proceso bastante complejo 1 1
méx Proceso complejo o atencién 4 4
dividida entre muchos objetos
35,5 22 Muy complejo 8 8
D. | Mala lluminacién I. | Monotonia
ngerar'r)ente por debajo de la 0 0 Trabajo algo mondtono 0 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2 Trabajo bastante mondéntono 1 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy mondtono
E. | Condiciones atmosféricas J. | Tedio
indice de enfriamiento Kata Trabajo algo aburrido 0 0
16 0 Trabajo bastante aburrido 2 1
8 10 Trabajo muy aburrido 5 2
4 45
2 100
Tabla 3.3. Suplementos y Porcentaje de Tiempos Basicos. Fuente: OIT.

3.6. Politicas para el uso del Estudio de Tiempos y Movimientos.
3.6.1. Introduccion.

En el uso general del estudio de tiempos y movimientos en una organizacion hay
ciertas actividades de rutina que se deben realizar. Los medios para realizar estas
actividades de rutina deben establecerse formalmente. Es necesario un grupo de
politicas para lograr consistencia en las acciones. Los procedimientos formales son
necesarios para hacer una rutina del cumplimiento de las politicas. Las politicas son
declaraciones de las aspiraciones que deben buscarse en el manejo de situaciones de
tipo recurrente. Hay reglas mediante las que la organizacion funciona y son vitales en
todas las fases de la actividad de la fabrica. Los procedimientos son los detalles de los
métodos a emplear para lograr estas aspiraciones.
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Para que el trabajo rutinario de tiempos y movimientos sea efectivo, los planes de
accion y los °procedimientos han de comprender, por lo menos, los siguientes siete
puntos:

¢ Qué representa el tiempo estandar?

¢Quién determinara el método estandar?

¢Como se transformara el método estandar en una practica regular?

¢ Quién determinar el tiempo estandar y como se determinara?

¢En qué condiciones puede cambiarse un tiempo estandar?

¢ Como se informara la produccion?

Si se usa un plan de incentivos a los sueldos, ¢cuales son las reglas que cubren su
uso?

NogakowhE

Las politicas y procedimientos para los puntos 2 al 7 pueden examinarse mas
facilmente una vez que se han presentado las técnicas detalladas de los estudios de
tiempos y movimientos. Sin embargo, la primera pregunta “;Qué representa el
tiempo estandar?”, es basica para todas las técnicas. El tiempo estandar es el valor
final que resulta del estudio de movimientos y tiempos.

Formalizacion del Método Estandar. Responsabilidad para determinare el método
estandar. En algunas plantas, el trabajo de desarrollar estandares esta dividido en 2
grupos:

a) Uno de métodos para desarrollar métodos estandar y
b) uno de estudio de tiempos para desarrollar métodos estandar.

En industrias de montaje simples, estas dos funciones es probable que estén
agrupadas juntas.

A medida que la naturaleza del producto y la secuencia de produccion aumentan en
complejidad técnica, estas funciones se extenderan entre mas y mas grupos.”’ En las
industrias que impliquen gran cantidad de maquinaria, un grupo llamado “ingenieros
de herramientas”, o “ingenieros de fabricacion”, pueden encargarse de muchas de las
funciones de métodos. En las organizaciones con productos de tipo servicios, las
actividades del estudio de tiempos y movimientos, pueden ser efectuadas por personal
de linea de produccién ayudado por personal de staff.

Los procedimientos del estudio de tiempos y movimientos estan para que los usen en
cuenta que haya un grupo, dos o mas, o como los llamen, o como hayan optado por
hacerse llamar, la responsabilidad definitiva para determinar los métodos debe
situarse en algun lugar de la organizacion, de tal manera, que los tiempos estandar

2 Estudio de tiempos y movimientos — Mendel, Marvin E. — 1.999 — Editorial Continental S.A. —
Edicidn No. 9 — ISSBN 968-26-0450-8 _ Pag. 1

*" Estudio de tiempos y movimientos — Mendel, Marvin E. — 1.999 — Editorial Continental S.A. — Edicién No. 9 —
ISSBN 968-26-0450-8 _ P4g.. 1
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acompariaran sélo a los metodos para los cuales fueron proyectados, de modo que
habra una preocupacion constante para conseguir mejores metodos, y también de
modo que los dos se complementaran mutuamente.

*®Muestra de enunciado de la responsabilidad. La secuencia de proceso estandar asi
como la préactica estdndar para cada tarea de la secuencia debe especificarlas el
ingeniero jefe de fabricacion, que consultard con los capataces, los superintendentes
de departamento, el departamento de calidad, los ingenieros de proyectos, los
ingenieros de herramientas, los ingenieros de planta y los de estudio de tiempos y
movimientos, pero han de mantener su responsabilidad final para la seleccion de
métodos. (Como es natural, en una planta grande, seran mas y mas los subordinados
que efectuaran el trabajo real.)

En muchas plantas, la jurisdiccion de ingeniero jefe de fabricacion puede ser diferente
de la aqui sugerida, segun el individuo, tamafio de la planta, producto, proceso y
costumbres. En algunos casos, el ingeniero jefe de fabricacion recibira el nombre de
superintendente de la planta, etc. Los titulos varian ampliamente. Las sugerencias
para cambiar los métodos pueden desarrollarse en muchos lugares de la
administracion de una organizacion. Los trabajadores del estudio de tiempos y
movimientos pueden sugerir cambios de herramientas y proyecto, los ingenieros
proyectistas cambios en los procesos, o los trabajadores de control de calidad pueden
sugerir nuevos modelos de movimientos. Es importante que un individuo o un grupo
que haga tales sugerencias informe a determinada fuente central para:

1. Pedir permiso para hacer una innovacion.

2. Facilitar un registro de lo que se cambia.

3. Facilitar material para guiar otros grupos en el logro de resultados similares.
(Cuanto mayor sea la planta, tanto mas importante resultara este Gltimo
punto.)

En interés de ahorrar tiempo del ejecutivo que lo lee, asi como para presentar
adecuadamente el material, el informe puede componerse basandose en un esquema
sugerido. Muestra para el modo de proceder relativo a las sugerencias para cambiar
métodos. El siguiente esquema puede usarse como guia al informar sobre cambios
sugeridos al ingeniero jefe de fabricacion. Se sugiere que en lo posible una propuesta
de cambios se estructure a base de una carta que tenga cuatro secciones, como sigue:

Esto es independiente y distinto de los planes de sugerencias de empleados
A. ldentificacion. (Usar el modelo empleado entre oficinas):

1. Fecha.
2. Procede de.

%8 Estudio de tiempos y movimientos — Mendel, Marvin E. — 1.999 — Editorial Continental S.A. — Edicién No. 9 —
ISSBN 968-26-0450-8 _ P4g.. 2
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3. Dirigido a.
4. Tema.

B. Ventajas y desventajas. Bajo este encabezamiento, la persona que informa debe
resumir lo que se conseguira con el cambio, el ahorro estimado de dinero, desechos, o
el aumento de produccién o calidad, lo que resulte apropiado; el costo del cambio y
cualquier problema de adiestramiento implicado, etc.

C. Pruebas. Aqui se deben listar e indicarse los datos justificados para verificar las
peticiones expuestas en el punto B, pero que serdn un apéndice después del punto D.
Siempre que sea posible, deberan usarse diagramas estandar para aumentar la
claridad.

D. Propuesta especifica. Aqui debe incluirse todo lo que habria que hacer para llevar
a cabo la propuesta, de modo que si se concede el permiso, el ejecutivo no sélo
conocera exactamente lo que se propone, sino que si la propuesta se acepta podra
llevarse a cabo con rapidez. En el caso de un cambio ya efectuado, todo lo que se
haya hecho debe resumirse aqui.

Transformacion del Método Estandar en Practica Regular.

Como quedd establecido en los capitulos sobre estudios de tiempos, la determinacién
del tiempo estandar estara precedida, normalmente, por la determinacion y el registro
de una practica estandar. Para el rendimiento adecuado que debe obtenerse en un
taller de produccion, sin tener en cuenta el proposito del estudio de tiempos, el
método estandar, en forma de practica estandar escrita (PEE), asi como el tiempo
estandar, deben suministrarse de alguna forma al operador. Los métodos que se han
desarrollado cuidadosamente deben usarse si su valor est4 en obtenerlos.

Debe proyectarse la PEE que da el método a seguir en una determinada tarea, como
ya se observd antes, para usarse en relacion con el estudio de tiempos. ElI material
instructivo para uso del operador, o del guia del grupo, capataz o instructor especial
puede ser una adaptacion del mismo. Cuanto mas continua sea la produccién, mas
probable serd que existan ambas versiones del PEE. Las razones econémicas para ello
son evidentes.

En un taller que trabaje a destajo, con operaciones extremadamente cortas, la PEE
econdmica para el uso del operador puede ser simplemente una copia de la préctica
estandar escrita del estudio de tiempos. A menudo, es s6lo una lista de pasos, una
copia de plano y una lista de herramientas, pero esto no es adecuado. En los talleres
que trabajan a destajo, frecuentemente es conveniente proyectar rutinas generales
para cada tipo de trabajo y afiadir simplemente detalles especificos para adaptarlos a
un trabajo particular. La PEE y la supervision constituyen buenos medios de métodos
efectivos de bajo costo obtenidos coherentemente. Cuando un gran numero de gente
ejecuta la misma operacion, puede preparase una hoja de instrucciones muy detallada.
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También mencionado como Procedimiento Operativo Estandar (SOP) u Hoja de
Instrucciones. Como versiones modificadas de esto, en algunas plantas, se usan
pequefias peliculas de 35 mm o Polaroid para mostrar los pasos descritos en la hoja
de instrucciones. Se pegan copias fotogréficas sobre las instrucciones para ahorrar
gastos de imprenta. Si se requiere mucho detalle, las peliculas son mas baratas y
efectivas que largas descripciones. Este aspecto critico de los métodos y del trabajo
estdndar merece un estudio considerable. En demasiadas plantas, estandares
cuidadosamente desarrollados se aplican mal por no ser adecuada la informacion del
método que los acomparia, que se suministra al taller.

Cuando la préactica estdndar no se transmite a los trabajadores, normalmente se
producen desviaciones en los métodos. También, cuando se cambian métodos y
estandares, la falta de detalle de los métodos, a menudo, induce a interpretar de
manera equivocada el cambio de estdndares, como si fuera un medio para acelerar, y
de ello pueden resultar malas relaciones laborales.

Muestra politica para la PEE. El ingeniero jefe de fabricacién ha de desarrollar la
PEE cuando sea posible, antes del comienzo de la produccidn. Si esto no es posible se
dispondrd un método provisional, consultando con el capataz del departamento, el
hombre de estudio de tiempos, el ingeniero de herramientas (estos dos hombres
pueden ser uno.

Una cdmara regular de 35 mm toma de 20 a 36 fotografias por rollo, por lo que estas
ilustraciones no son tan claras. La calidad de las fotografias Polaroid y Kodak
Instamatic han mejorado mucho desde su introduccion y son tan féciles de tomar que
parecen ser métodos efectivos.

Esto se delega a menudo al grupo de estudios de tiempos y movimientos que
normalmente debe conseguir la participacién de otras partes afectadas en el desarrollo
de la PEE. Mismo) y otros, si es necesario. La PEE debe seguirse, excepto cuando
existan errores evidentes, en cuyo caso el ingeniero jefe de fabricacion debe ser
notificado inmediatamente. Este debe desarrollar y aplicar métodos mejorados
siempre que sea econdmicamente factible. Veamos la Graficas 3.1. y 3.2.
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Gréfica 3.1. Dimensiones de recomendadas para Sitios de Trabajo Sentados.

Grafica 3.2. Dimensiones Recomendadas para un Sitio de Trabajo de Pie.
Fuente: Human Factors Section, Eastman Kodak Co. Elaborado por: Nataly Molina.
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>
Gréfica 3.3. Posiciones Ergondmicas Segun la Actividad a Realizar. Fuente. OWAS (Ovako
Working Analysis System), capacitacion IESS (Factor Riesgo Ergondmico)
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CAPITULO IV
4. PRODUCTIVIDAD Y PRODUCCION
4.1. Productividad.
4.1.1. Introduccion.

Hoy en dia no es competitivo quien no cumple con Calidad, Produccion, Costos
adecuados, Tiempos Estandares, Eficiencia, Innovacion, Nuevos métodos de trabajo,
Tecnologia, y muchos otros conceptos que hacen que cada dia la Productividad sea
un punto de cuidado en los planes a corto y largo plazo.

Que tan productiva 0 no sea una empresa podria demostrar el tiempo de vida, de
dicha empresa, independientemente de la cantidad de productos fabricados. Por estas
razones, la Productividad es un factor fundamental en el desarrollo diario de todo
negocio.

En estos ultimos veinticinco afios lo que ha sucedido en el ambiente de los sistemas
productivos es una verdadera revolucién, pues hace un cuarto de siglo dificilmente
pensabamos en el reto que podria significar la competencia japonesa, la calidad y la
globalizacion de productos y servicios.

Todo este proceso de cambio que ha tenido lugar ha motivado a diferentes autores a
nivel internacional, a tratar el problema del logro y de la medicién de la calidad y de
la productividad desde diversos enfoques y utilizando diferentes tecnologias. Esto
hace que, si bien se cuente con una amplia bibliografia al respecto, su utilidad no sea
totalmente aprovechada al ser tratado el tema normalmente a nivel de empresa y de
forma genérica, por lo que el usuario, gerente o consultor, debe pasar por una gran
elaboracion conceptual previa, a fin de poder aplicar dichos conceptos y términos
correctamente a las diversas unidades de la empresa.

Si analizamos la palabra PRODUCTIVIDAD, la podremos descomponer en los dos
términos que la componen: PRODUCCION Y ACTIVIDAD. Esto es lo que ha
conllevado durante muchos afios a la creencia de que este concepto esta asociado
Unicamente a la actividad productiva de la empresa y ha limitado su utilizacion en
otras areas que no clasifican como tal.

4.1.2. Importancia de la Productividad.

El unico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad (o sus
utilidades) es aumentando su productividad. Y el instrumento fundamental que
origina una mayor productividad es la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos y
un sistema de pago de salarios.
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Por ejemplo, el costo total a cubrir en una empresa tipica de manufactura, esta
compuesto aproximadamente por 15% de mano de obra directa, 40% gastos
generales.”

Se debe comprender claramente que todos los aspectos de un negocio o industria
como son, ventas, finanzas, produccion, ingenieria, costos, mantenimiento y
administracion, son areas fértiles para la aplicacion de métodos, estudio de tiempos y
sistemas adecuados de pago de salarios. En general, dichos métodos son aplicables a
cualquier tipo de negocio, ya sea servicios, gobierno etc.

Siempre que hombres, materiales e instalaciones se conjugan para lograr un cierto
objetivo, la Productividad se puede mejorar mediante la aplicacion inteligente de los
principios de métodos, estudios de tiempos, estandarizaciones y sistema de pago de
salarios.

4.1.3. ¢Qué es la Productividad?

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion, la productividad
sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo
y los empleados.

Productividad en términos de empleados es sinénimo de rendimiento. En un enfoque
sistematico decimos que algo o alguien es productivo cuando con una cantidad de
recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado obtiene el maximo de productos.

La productividad en las maquinas y equipos estd dada como parte de sus
caracteristicas técnicas. No asi con el recurso humano o los trabajadores. Deben de
considerarse factores que influyen. Ademas de la relacion de cantidad producida por
recursos utilizados, en la productividad entran a juego otros aspectos muy
importantes como:

Calidad: Velocidad a la cual los bienes y servicios se producen especialmente por
unidad de labor o trabajo.

Productividad = Salida/Entradas

Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquinaria, Energia, Capital.

Salidas: Productos.

- Misma entrada, salida mas grande

- Entrada méas pequefia misma salida

- Incrementar salida disminuir entrada

- Incrementar salida mas rapido que la entrada

- Disminuir la salida en forma menor que la entrada.

®Niebel y Freivalds. Ingenieria Industrial, Métodos Estandares y Disefio de Trabajo".11*Edicion.
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4.1.4. Concepto de Productividad en diversos Organismos Internacionales.

OCDE (Organizacion para la Cooperacion y Desarrollo Econdémico). Productividad
es igual a produccidn dividida por cada uno de sus elementos de produccion.

OIT (Organizacion Internacional del Trabajo). Los productos son fabricados como
resultados de la integracion de cuatro elementos principales: tierra, capital, trabajo y
organizacion. La relacion de estos elementos a la produccion es una medida de la
productividad.

EPA (Agencia Europea de Productividad). Productividad es el grado de utilizacion
efectiva de cada elemento de produccidon. Es sobre todo una actitud mental. Busca la
constante mejora de lo que existe ya. Esta basada sobre la conviccion de que uno
puede hacer las cosas mejor hoy que ayer, y mejor mafiana que hoy. Requiere
esfuerzos continuados para adaptar las actividades econdmicas a las condiciones
cambiantes y aplicar nuevas técnicas y métodos. Es la firme creencia del progreso
humano.

4.1.5. Calidad y Productividad: Dos conceptos muy ligados.

La Calidad desde el punto de vista conceptual ha pasado por diferentes etapas, desde
el surgimiento de la industria manufacturera donde se le consideraba como algo que
debia ser inspeccionado para poder obtener determinados requerimientos técnicos que
eran precisados por el productor; continuando la etapa posterior de control estadistico
de la calidad, donde se aplicaban técnicas de muestreo a lo largo del proceso, con el
objetivo de detectar a tiempo cualquier irregularidad y garantizar que el producto que
saliera cumpliera, igualmente, los requisitos pre-establecidos por el productor; en una
etapa mas actual se instrumentan programas y sistemas de calidad a todas las fases de
concepcion, disefio y produccién, incluyendo el servicio posventa; y hoy la calidad es
posible administrarla.

En esta ultima fase el énfasis esta puesto en el mercado, las necesidades y
expectativas del cliente. Pero ademaés la Calidad se ve como un enfoque de direccion,
que no sélo contempla la calidad del producto, sino el sistema de direccion en su
totalidad.

Como vemos el concepto de CALIDAD, ha dado un cambio de 180°; ya que no basta
producir de acuerdo a determinados requerimientos o normas técnicas sino producir
de acuerdo a lo que el cliente necesita. Es por eso que J. Juran plantea que la “Calidad
es adecuacion al uso”; James Harrigton nos dice: “Calidad es el grado en que
satisfacemos las expectativas de los clientes” y Crosby nos plantea “Calidad es
cumplir los requisitos”.

En los sistemas tradicionales que hasta recientemente se han venido trabajando:
Precio de Venta = Costo + Beneficio
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Pero esta formula ya no da resultados pues no toma en cuenta al cliente, y éstos
actualmente no estan dispuestos a pagar las ineficiencias del productor, que hacen
aumentar los costos. Esta forma de pensar confunde valor con precio y por tanto no es
adecuada en una época de alta productividad, al no tener en cuenta las necesidades
del cliente.

Actualmente se parte de la formula:
Beneficios = Precio - Costo

Considerando que el precio lo fija el mercado y los clientes, por tanto para obtener
beneficios, s6lo podemos hacerlo reduciendo los costos tanto como sea posible y esto
ultimo sélo lo podemos hacer logrando niveles més altos de productividad.

Todo lo anterior nos hacer llegar a la conclusién de que el concepto de productividad
bajo este nuevo enfoque de direccion, debe haber cambiado también y ya no se le
puede ver con ese sentido restringido donde realmente se disminuye su importancia y
se le interpreta mal.

Esto dltimo lo planteamos, porque en muchas empresas cuando se habla de mejora de
la productividad, inmediatamente los obreros piensan que se va a intensificar su
trabajo, que se va a pagar menos salarios o0 que se va aumentar el ritmo de trabajo; y
desde el comienzo tienden a sabotear todos estos programas, cuando no estan
precedidos por un buen seminario que haga comprender realmente qué es mejorar la
productividad y la calidad para la empresa.

Si abrimos el diccionario Larousse en la palabra productividad, vamos a encontrar
algo muy interesante: “Facultad de producir. Calidad de lo que es productivo”.

Esto nos hace ver que terminoldgicamente, productividad es sindnimo de “evaluacion
de la calidad”.

Por lo que pudiéramos entonces afirmar que la:

“Productividad evalla la capacidad del sistema para elaborar productos que son
requeridos (que se adecuan al uso) y a la vez el grado en que se aprovechan los
recursos utilizados, es decir el valor agregado”.

Para poder incrementar el Valor Agregado se hace necesario producir lo que el
mercado (cliente) valora y hacerlo con el menor consumo de recursos, todo lo cual
nos permitird reducir los costos y por ende incrementar los beneficios, haciendo a
nuestra organizacion mas productiva.

4.1.6. ¢(Como se mide la Productividad?

La productividad se define como la relacién entre insumos y productos, en tanto que
la eficiencia representa el costo por unidad de producto.
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Por ejemplo:

En el caso de los servicios de salud, la medida de productividad estaria dada por la
relacion existente entre el nimero de consultas otorgadas por hora/médico. La
productividad se mediria a partir del costo por consulta, mismo que estaria integrado
no solo por el tiempo dedicado por el médico a esa consulta, sino también por todos
los demas insumos involucrados en ese evento particular, como pueden ser materiales
de curacién y medicamentos empleados, tiempo de la enfermera, etc.

En las empresas que miden su productividad, la formula que se utiliza con mas
frecuencia es:

Numero de unidades producidas

Productividad =
Insumos empleados

Este modelo se aplica muy bien a una empresa que produzca un conjunto homogéneo
de productos. Sin embargo, muchas empresas modernas manufacturan una gran
variedad de productos.

Estas Gltimas son heterogéneas tanto en valor como en volumen de produccién,
debido a su complejidad tecnoldgica puede presentar grandes diferencias.

En estas empresas la productividad global se mide basandose en un ndmero definido
de "centros de utilidades” que representan en forma adecuada la actividad real de la
empresa.

La féormula se convierte entonces en:

(Produccién Producto A + Produccién Producto B + Produccién Producto N)

Productividad =
Insumos empleados.

Finalmente, otras empresas miden su productividad en funcién del valor comercial de
los productos.

Ventas netas de la empresa

Productividad = -
Salarios pagados

Todas estas medidas son cuantitativas y no se considera en ellas el aspecto cualitativo
de la produccion (un producto deberia ser bien hecho la primera vez y responder a las
especificaciones de produccion) .Todo costo adicional (re-inicios, re-fabricacion, re-
emplazo reparacion después de la venta) deberia ser incluido en la medida de la
productividad.

Un buen producto nos permite desarrollar la confianza y fidelidad de los clientes.

El costo relacionado con la imagen de la empresa y la calidad deberia estar incluido
en la medida de la productividad. Con el fin de medir el progreso de la productividad,
generalmente se emplea el indice de Productividad (P) como punto de comparacion:
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P = 100*(Productividad Observada) / (Estandar de Productividad)

La productividad observada es la productividad medida durante un periodo definido
(dia, semana, mes, afio) en un sistema conocido (taller, empresa, sector econémico,
departamento, mano de obra, energia, pais) El estandar de productividad es la
productividad base o anterior que sirve de referencia (Periodo Base).

Con lo anterior vemos que podemos obtener diferentes medidas de productividad,
evaluar diferentes sistemas, departamentos, empresas, recursos como materias
primas, energia, entre otros.

Pero lo méas importante es la capacidad de definir la tendencia por medio del uso de
indices de productividad a través del tiempo dentro de las empresas, realizar las
correcciones necesarias con el fin de aumentar la eficiencia y ser mas rentables dia a
dia. Otro elemento importante a considerar para aumentar la productividad de la
empresa es el capital humano, en cuanto a la inversion realizada por la organizacion
para capacitarlos y formarlos.

4.1.7. Variables de la Productividad

Output

PRODUCTIVIDAD =
Trabajo + Material + Energia + Capital + Varios

Problemas de Medicién

- La calidad puede variar aunque la cantidad de inputs y outputs sea la misma.

- Los elementos externos pueden producir incrementos o descensos de
productividad.

- Pueden faltar unidades de medida precisas

Variables

- Trabajo: aporta un 10 por ciento del incremento anual.
- Capital: aporta un 38 por ciento del incremento anual.
- Gestion: aporta un 52 por ciento del incremento anual.

Variables clave en la mejora de la productividad laboral

- Formacién basica apropiada para una mano de obra efectiva.

- Laalimentacion de la mano de obra

- Los gastos sociales que posibilitan el acceso al trabajo

- Mantener y potenciar las habilidades de los trabajadores en un mundo en el que la
tecnologia y los conocimientos se expanden rapidamente.
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Factores internos y externos que afectan la productividad

Factores Internos:

- Terrenos y edificios
- Materiales

- Energia

- Maquinas y equipo
- Recurso humano

Factores Externos:

Disponibilidad de materiales o materias primas.
Mano de obra calificada

Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles
Infraestructura existente

4.2. Mejora de la Productividad.
La mejora de la productividad se obtiene innovando en:

- Tecnologia

- Organizacion

- Recursos humanos

- Relaciones laborales

- Condiciones de trabajo
- Calidad

- Otros.*®

4.3. Concepto Final.

La productividad es, sobre todo, una actitud. Ella busca mejorar continuamente todo
lo que existe. Esta basada en la conviccion de que uno puede hacer las cosas mejor
hoy que ayer y mejor mafiana que hoy. Ademas, ella requiere esfuerzos sin fin para
adaptar agcltividades econdmicas a condiciones cambiantes aplicando nuevas teorias y
métodos.

4.4. Sistemas de Produccion.
El concepto de sistema de produccion se basa en la Teoria General de Sistemas que

fue desarrollada por el bidlogo aleman Von Bertalanffy y que en esencia es una
perspectiva integradora y holistica (referida al todo).

%0 eonard Mertens. La medicion de la productividad como referente ente de la formacién-capacitacion
Boletin N° 143. Productividad y formacion. Cinterfor Montevideo Mayo-Agosto de 1998. [11-2-2008]
3! Sargento Cabral Rosario-Argentina, e-mail:info@bscgla.com — www.bscgla.com

Nataly Andrea Molina Chaucanes 76 UTN - FICA - CINDU


http://www.oit.org/public/spanish/region/ampro/cinterfor/publ/boletin/143/pdf/bol5.pdf

“Estandarizaciéon y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOQOY S.A. en la ciudad de Cayambe”.

Una de las definiciones de la teoria general de sistemas dice que los sistemas son
conjuntos de componentes que interaccionan unos con otros, de tal forma que cada
conjunto se comporta como una unidad completa.

Otra definicion dice que los sistemas se identifican como conjuntos de elementos o
entidades que guardan estrechas relaciones entre si y que mantienen al sistema directo
o0 indirectamente unido de modo mas o menos estable y cuyo comportamiento global
persigue, normalmente, algin tipo de objetivo.

Para describir y en general para entender un sistema, es comun el uso de diagramas,
los que si bien no dan una vision completa, facilitan la visualizacion de las
interrelaciones.

4.4.1. Introduccion.

La competitividad de las empresas depende en buena medida de su capacidad para
lanzar al mercado productos cada vez mas adecuados a las necesidades de los
clientes presentes y futuros (en calidad y precio), y para responder, si no iniciarlos, a
los movimientos estratégicos de los competidores.

Pues bien, en todos estos casos, es basica la responsabilidad de la funcion de
produccion, que abarca desde el desarrollo del producto hasta el servicio posventa.
La potencia competitiva que la empresa desarrolle tiene en las operaciones un
apoyo fundamental.

El desarrollo tecnoldgico continuado, unido a las nuevas demandas impuestas por el
mercado, tanto en términos de productos ofertados como de proteccion medio
ambiental, ofrece permanentes retos al uso estratégico de la produccién. La aparicién
de nuevos materiales con mejores o desconocidas prestaciones y el empleo mas
eficiente de los que ya se conocen no son sino ejemplos de las posibilidades que
ofrecen las operaciones a las empresas que deseen mejorar su competitividad en
entornos cada vez mas exigentes.

Los productos varian desde los bienes mas simples; como la mercancia y maquinas
hasta tan abstractos como ciertas cualidades del esparcimiento y la informacion.

Todos son producidos por individuos, equipos, grupos y corporaciones, ya sea en
cobertizos y locales improvisados, o bien laboratorios y fabricas. A pesar de las
aparentes diferencias en cuanto a las materias primas, los procesos de obtencién y los
resultados finales tienen muchas semejanzas. En estas relaciones mutuas se basan
todos los estudios de la produccion que se llevan a cabo con el propdsito de
conservar los recursos naturales y aprovecharlos mejor.
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4.4.2. Breve Historia de los Estudios Sobre la Produccion.

Las actividades productivas son el fundamento del sistema econémico de una
nacion. Ellas transforman los recursos humanos y materiales, asi como el capital,

en bienes y servicios mas valiosos.

En la Tabla 4.1.y la Gréfica 4.1., se muestra

algunos de los individuos y sucesos sobresalientes en el desarrollo de los sistemas
productivos en los pasados 200 afios.

Tabla 4.1.

EN Whimey
1970
Adams Smith
1776
James Watt
1784

. Filosofia de la administracién cientifica, uso de la

Frederick Taylor N . . .
capacitacion, estudio de los tiempos y los estandares

Henry Ford Lineas de montaje para la produccién en masa
Harringtong Emerson | Impulso de la eficiencia de las organizaciones
F.W. Harris Primer modelo de cantidad econdémica de pedido (EOQ)
Henry Grant Uso de sistemas de programacién
Walter Shewhart Control estadistico de calidad
Elton Mayo Atencion a factores de comportamiento
L.H.C. Tippett Muestreo del trabajo

Charles Babbage
1842

Era Manusl

Henry Gantt 1913
Henry Ford
Harrintong Emerson

Fredenck Taylee
18%0

Revolucion indusidal

1=

Agmin|stracidn
Cientifica

Resumen (Principales contribuciones). FUENTE: MONKS, Joseph “Administracion de
Operaciones” Editorial Mc Graw Hill. Pag, 2.

Contribuciones de organizacion
Laboratorios de Bell
Du Pont (nylon)
Westinghoouse (energia)
18M (computadoras)

Sistemas Flexiblesy
Robdtica
Computadoras

Investigaconde Operacones

FUENTE: MONKS Joseph G = Administracion de Operaciones” Editorial Mc Graw Hill. Pag. 1

Historia de los estudios sobre la produccién

Gréfica 4.1.
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4.4.3. Funcionamiento del Sistema de Produccion.

En la Gréafica 4.2., podemos observar el Funcionamiento de un Sistema de
Produccion.

Ertradas Salidas

— PROCESO —>

| RECURSQS '—'PROCESOS

T—‘M RETROALIMENTACION |

Gréafica 4.2. Funcionamiento de un Sistema de Produccion.®

Operacién

Requerimientos equerimizntos
— G
Entrada | — ’ g " | pioducios Cliente
Proveedor "M > Salida

> :

i

: Productor i

Grafica 4.3. Relacion basica de los procesos®
4.4.4. Relaciones del sistema de Produccion.

El sistema de produccion esté directamente relacionado con su entorno, es decir, todo
lo que lo rodee (proveedores, clientes, tecnologia, situacion politica y econémica de
un pais, etc.) ytodo tipo de factores que influyan en el proceso productivo. De
esta misma manera como se explica anteriormente se debe realizar una
retroalimentacion  constante para mejorar procesos improductivos y llegar a
estandarizar un proceso.

- Gerencia General: Es un subsistema de produccion que subordina sus objetivos
funcionales o especificos a los generales establecidos por la gerencia general,
ademas ésta se constituye en elementos de control.

%2 Blaya, Inmaculada. Gestién por Procesos. Oficina de Gestién y Control de la Calidad,Universidad
Miguel Hernandez de Elche, Espafia, 2006.

*Henderson Garcia, Alan. Antologia del Curso Taller: Redisefio de Procesos y Agilizacién de
Tramites. Instituto Centroamericano de Administracion Pablica —ICAP-. San José, Costa Rica, 2006.
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- Personal: Es frecuente que el subsistema de produccién cuente con una
produccion muy alta, por lo que se necesitara del recurso humano del sistema,
entonces la relacion serd muy intensa.

- Finanzas: Los recursos financieros son gestionados por este subsistema, se debe
trabajar conjuntamente con este tanto en la renovacién de equipos como en
compra de materia prima, insumo, incremento de la capacidad de planta e
incremento de personal.

- Mercadeo. Se tiene relacion en cuanto a disefio de productos, presupuestos de
venta, planes de produccion, forma y rapidez de entrega de producto, etc.

- Sistema de Informacion Este es el “sistema nervioso” de la organizacion Se puede
contar con un departamento especializado que defina los flujos de informacién
que se establecen con otro subsistema, por ejemplo: planes y programas,
costos, existencias, etc.

- Proveedores de materia prima Conocido como “calificacion de proveedores”, con
estos se determina cantidad, calidad, tiempos de entrega, costos.

- Proveedores de equipos: Con éstos se verifican tipos de maquinarias,
instalaciones, suministro de repuestos, lubricantes, herramientas, etc.

- Tecnologia: Es el entorno tecnoldgico general, laboratorios de investigacion y
desarrollo.

- Know how: Es el conocimiento, el avance de la ciencia.

- Clientes: Distribucion, la entrega, servicio al cliente, propuesta, etc.
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CAPITULO V

5. DIAGNOSTICO ACTUAL DE LOS PROCESOS EN EL AREA DE POST-
COSECHA DE FLORELOY S.A.

5.1. Descripcion de la Empresa Floricola FLORELOY S.A.

FLOR ELOY S.A. se encuentra ubicada en la ciudad de Cayambe, provincia de
Pichincha, (Panamericana Norte Km.3 desvio al Castillo de Guachald), (Ver Anexo
N° 1). La empresa fue constituida el 17 de Marzo del 1.998, como una sociedad
anonima. Los terrenos donde se inici6 la empresa pertenecian al Castillo de Guachala.
FLORELOY inici6 con 11 blogues y aproximadamente 20 trabajadores.

El nombre de FLOR ELQOY es en honor a la acequia SAN ELOY que pasa por los
terrenos de la empresa, fuente principal del agua de riego. La mayoria de los
trabajadores es gente campesina que vive alrededor de la zona. Es una empresa que
ha crecido sustentablemente.

Su desarrollo en los dltimos afios se ha notado en la sociedad y crecimiento
empresarial, Cuenta con sellos que respaldan su calidad de producto, seguridad y
manejo de personal, entre ellos destaco: Sello de la Basfc, Sello verde de calidad,
FLP entre otros. En la actualidad se ha convertido en una de las mejores empresas del
Ecuador. Ingresando al programa, el mejor lugar para Trabajar (Great Place to
Work).

Descripcion Resumen de la Empresa Floricola Floreloy S.A.
Nombre del Proyecto FLORELOY S. A.

Ubicacion del Proyecto Provincia de Pichincha / Canton Cayambe / Parroquia Juan Montalvo /
Detras del Castillo de Guachala / panamericana norte Km3
Empresa operadora RAZON SOCIAL: Floreloy S.A.

DIRECCION: Panamericana Norte km 3, desvio al castillo de guachala.
CORREOELECTRONICO: floreloy@hotmail.com

Representante legal: Ing. Pablo Monard

Actividad: Empresa dedicada a la realizacion todo tipo actividades relacionadas con
explotacion, cultivo, propagacién, siembra y explotacion productos
agricolas, pecuarios, ganaderos, forestales, floricolas e insumos de los
mismos.

Tipo de empresa: Produccién

Principal producto Flores (Rosas)
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Articulo

“Bajo miles de metros de plasticos se esconden en bien cuidados invernaderos las
mas hermosas y mejor cotizadas rosas del mundo.

Pablo Monard, Gerente Floreloy, dice: “La flor ecuatoriana y especialmente la rosa
esta catalogada en todos los mercados del mundo como la mejor flor del mundo”.
El mundo ama las rosas ecuatorianas, por su intenso color, calidad y gran tamafo y
esta industria ha creado en Cayambe un fenémeno Unico en el pais, el pleno empleo
para sus habitantes.

En FlorEloy hay 13 hectareas sembradas y en el pais alrededor de 4.700 hectareas
de flores se producen alrededor de 70.000 plantas por hectarea y cada planta
produce una flor al mes, la gran mayoria de estas bien cuidadas flores viajan por
avion hasta Estados Unidos, Europa y Rusia donde un ramo de rosas puede llegar a

costar méas de $100.

5.1.1. Organigrama General de la Empresa.

En el Organigrama General de la Empresa FLORELOY S.A. (Ver Anexo N° 2),
podemos observar como se constituye cada una de las jerarquias existentes en cada
una de las areas.

5.1.2. Mision, Vision y politica de Calidad de la Empresa.

La Mision y la Vision de FLORELOY estan establecidas de acuerdo a parametros
tanto de Calidad Seguridad y Medio Ambientes, asi tenemos entonces:

5.1.21. FLORELOY S.A. Mision.

FLORELOY S.A. produce flores de calidad singular, que sobresalen en el mercado,
con la finalidad de superar las mas altas expectativas de nuestros clientes;
manteniendo parametros de responsabilidad social, promoviendo el desarrollo del
nivel de vida de sus trabajadores en forma integral, buscando la satisfaccion de sus
accionistas y cuidado del medio ambiente.

% Reportaje autoria La Television realizado por Félix Narvaez/Fernando Ehlers,2010-08-
08,reproduccion: 4567
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5.1.2.2. FLORELOY S.A. Vision.

VISION 2013: Llegar a ser lideres en la produccion sostenida de rosas de la mas alta
calidad, con la capacidad de responder con excelencia y rapidez a los mas exigentes
requerimientos de nuestros clientes y mantener la fidelidad de los mismos en base a
oportunidad y excelencia en las relaciones comerciales. Observar el cumplimiento y
mejoramiento de estandares internacionales, tanto en calidad, proteccion y cuidado
del medio ambiente, trato humano y desarrollo integral de la comunidad.

5.1.2.3. Politica de Calidad.

- FLORELOQY S.A. produce rosas selectas de calidad destinadas a los mercados
internacionales con un equipo de gente altamente comprometido con la gestion de
calidad y responsabilidad social.

- FLORELOY S.A. promueve la satisfaccion de sus clientes y accionistas y la
mejora del estandar de vida de sus trabajadores.

- Propendemos a generar conciencia del compromiso con la calidad como estilo de
vida.

- Basamos la mejora continua de nuestra operacion en el cumplimiento de practicas
y estandares internacionales, tanto en calidad, seguridad, proteccion y cuidado del
medio ambiente, trato humano y desarrollo integral de la comunidad.

LA CALIDAD ES UN ESTILO DE VIDA,
CULTIVALA DIARIAMENTE!
Ing. Pablo Monard
Gerente General

5.1.3. Exportaciones de Flor Eloy, cifras en porcentajes

La empresa floricola Floreloy exporta sus productos en porcentajes de acuerdo a la
informacién proporcionada por la Asociacion Nacional de Productores vy
Exportadores de Flores del Ecuador, a los siguientes paises:

66,66% Canada y Estados Unidos

19,29% Alemania, Austria, Bélgica, Espafia, Francia, Holanda, Italia y Suiza
11,47% Rusia

2,58% Chile

5.1.4. Talento Humano.

Area de Cultivo:

El talento Humano en el area de cultivo es de 63 personas su distribucion por area 'y
desempefio lo analizamos en la tabla 5.1
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PERSONAL DE CULTIVO

Area Cargo N°
Supervisor 1

Area 3 Asistente 1
Trabajadores Cultivo 22

Supervisor 1

Area 2 Asistente 1
Trabajadores Cultivo 16

Supervisor 1

Area 1 Asistente 1
Trabajadores Cultivo 19

Supervisores B
Asistentes 3
Trabajadores Cultivo 57
TOTAL 63

Tabla5.1. Personal de Cultivo Distribuido por area. Elaboracion: Nataly Molina (Dic. 2011).
Post-Cosecha:

PERSONAL DE POST-COSECHA

Area \ Cargo N°
Supervisor 1

Pre frio (Recepcion) Ayudante 1
Patinador 1

Supervisor 2

Clasificadores 10

sala Bonchadores 10
Control de Calidad 5

Flor Nacional 1

Limpieza 2

Supervisor 1

Frio (Empaque) Ayudantes 1
Empacadores 3

Administracion .Jefe !
Asistentes 2

TOTAL 41

Tabla5.2.  Personal de Post-Cosecha Distribuido por area. Elaboracion: Nataly Molina (Dic. 2011).

5.1.5. Datos Cuantitativos de la Produccion de Floreloy.

Area de Cultivo y Post-Cosecha: Toda empresa se manera mediante prondsticos y
para saber si los objetivos que se plantearon al inicio de una etapa se han cumplido,
FLORELOQOY posee una base de datos, donde podemos encontrar su produccion y
analizar el estado actual de la empresa. Veamos las Tabla 5.3 y Gréfica 5.1. Donde
hay los datos propuestos Vs los alcanzados:

Afo Total Presupuestado
2006 7.772.808 6.924.635
2007 9.481.159 8.843.332
2008 9.663.767 9.672.893
2009 9.802.030 9.614.056
2010 8.861.384 8.591.366
2011 4.300.886 4.375.165
Total general 49.882.034 48.021.448

Tabla5.3. Tallos anuales presupuestado vs el obtenidos. Fuente: Base de Datos Empresa.
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Presupuesto Vs Ejecutado
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Gréfica 5.1. Tallos presupuestados VS Tallos Ejecutados desde afio 2006 hasta mayo 2011. Fuente:

Base de Datos Empresa.

Segun los datos podemos corroborar que las épocas de san Valentin y Dia de la
madre que ocurren en los meses de febrero y mayo, la produccién es mas elevada,
vemos las Tablas 6.4.

Afio/Mes Total Presupuestado Afio/Mes Total Presupuestado
2006 7.772.808 6.924.635 2008 9.663.767 9.672.893
Ene 555.458 601.310 Ene 913.216 963.159
Feb 784.023 674.148 Feb 984.133 954.005
Mar 493.589 410.443 Mar 689.359 790.936
Abr 627.852 563.463 Abr 773.170 840.699
May 731.784 549.142 May 774.402 886.537
Jun 559.583 570.361 Jun 758.655 748.251
Jul 596.397 567.539 Jul 686.371 711.663
Ago 685.844 587.647 Ago 729.387 828.612
Sep 660.433 595.928 Sep 854.791 761.546
Oct 825.857 637.314 Oct 887.241 735.979
Nov 620.136 592.230 Nov 811.181 739.507
Dic 631.852 575.110 Dic 801.861 711.999
Afio/Mes Total Presupuestado Afio/Mes Total Presupuestado
2007 0.481.159 8.843.332 2009 9.802.030 9.614.056
Ene 929.529 779.588 Ene 723.918 763.036
Feb 936.822 875.660 Feb 865.866 1.109.107
Mar 788.798 634.919 Mar 677.462 781.601
Abr 719.586 692.617 Abr 691.093 881.342
May 879.037 788.205 May 980.682 860.728
Jun 643.531 591.410 Jun 894.186 765.058
Jul 673.877 689.529 Jul 703.173 715.634
Ago 836.197 766.622 Ago 769.867 785.702
Sep 846.171 807.273 Sep 816.242 769.025
Oct 736.527 809.615 Oct 811.444 728.226
Nov 732.043 705.719 Nov 900.983 750.767
Dic 759.041 702.176 Dic 967.114 703.830
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Afio/mes Total ' Presupuestado | Afio/Mes Total Presupuestado
2010 8.861.384 8.591.366 2011 4.300.886 4.375.165
Ene 955.263 830.488 Ene 781.342 890.487
Feb 825.080 821.795 Feb 743.124 932.253
Mar 834.259 761.253 Mar 987.849 861.465
Abr 931.871 723.610 Abr 813.365 834.936
May 834.512 833.888 May 975.206 856.025
Jun 502.407 562.763
Jul 657.000 698.273
Ago 609.874 642.080
Sep 541.159 622.941
Oct 671.454 701.855
Nov 706.933 694.271
Dic 791.572 698.150

Tabla5.4. Tallos presupuestado vs el obtenidos por mes. Fuente: Base de Datos Empresa.

5.2. Descripcién del area de Post-Cosecha de la empresa Floricola FLORELOY
S.A

5.2.1. Tipo de Produccidn en el &rea de post-cosecha.

En post-cosecha tenemos una produccién continua: las instalaciones se adaptan a
ciertos itinerarios y flujos de adaptacién que siguen una escala no afectada por
interrupciones. En este tipo de produccion, todas las operaciones se organizan para
lograr una situacién ideal, en la que las operaciones se combinan con el transporte de
tal manera que las flores son procesadas mientras se mueven.

5.2.2. Materia Prima Utilizada por Post-Cosecha.

La materia prima principal son las diferentes variedades de rosas (Ver tabla N° 5.0)
que se encuentran cultivadas bajo invernaderos y al cuidado de personal de cultivo,
principalmente de mujeres por ser mas sensibles y tener un cuidado natural.

Esta area esta apoyada de las diferentes areas como son mantenimiento, fumigacion,
riego, administracion, bodega, etc. Es decir cultivo es el principal proveedor de
materia prima a post-cosecha.
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Caracteristicas de las rosas segun las especificaciones del cliente:

Grado: Longitud, Tamafio
de cabeza, Numero de
follaje, Peso, Consistencia

Ver1.7.3

Punto de Corte

RUSIAYJAPON: Punto de corte mas abierto(S).
Prefieren tallosbien largos (de 70 2 90cm) y losbotones
mas grandes (6 cm 6 mas)

USA y MEDIO ORIENTE: Punto de corte intermedio(3).
Llevan desde 40a 60cm principalmente. Es el punto de
corte que se utilizaparamandar a mercadoscercanosa
US.A, PuertoRico, Argentina, etc. Y dependiendo de Ia
flor se conoce porlogeneralen laseparacion de los
sépalosy lacolocacion de los pétalos.

EUROPA: Punto de corte cerrado (2). Lievandesde 40 a
60 cm principalmente. Cuando laflor debe hacer un
largo viaje, el punto de corte debe ser ajustado para que
la duraciénde la flor seamayor.

Tabla 5.5.

Ver1.7.3

VARIEDAD VARIEDAD VARIEDAD
AMELIA ESCIMO MANITOU
ANASTASIA ESPERANCE MOHANA
AUBADE FAITH MONDIAL
BLIZZARD FOREVER YOUNG ORANGE SKY
BLUSH FRAGANT DELICIOUS POLAR STAR
CABARET FREE SPIRITS RED PARIS
CAROUSEL FREEDOM RIVIERA
CHERRY BRANDY GOLD STRIKE ROCKSTAR
CHERRY O! HIGH & MAGIC ROSITA VENDELA
CIRCUS HIGH & PEACE SEXY RED
COOL WATER HOT MERENGUE SOULMATE
CRAZY ONE IGUANA SWEETNESS
CREME DE LA CREME IMAGINATION TARA
CUMBIA JADE TOPAZ
DARK ENGAGEMENT KIKO VENDELA
DEJA VU LA BELLE VOODOO
DUETT LA PERLA
ENGAGEMENT MALIBU

Caracteristicas de las Flores de calidad yVariedades de Flores
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Fotografias del area de cultivo (Secuencia General del proceso de cultivo, corte y trasporte de flor - materia
prima de post-cosecha)

Gréfica 5.2. Fotografias del &rea de cultivo de donde proviene la materia prima para Post-Cosecha.

5.2.3. Linea actual de procesamiento en Post- cosecha.

En la sala de post-cosecha la linea de procesamiento de rosas actual esta dentro de los
parametros establecidos por la empresa para su correcto y satisfactorio
procesamiento, esto implica que los tiempos y movimientos establecidos para cada
uno de los puntos en los cuales de una u otra forma la rosa tiene un cambio o0 una
transformacion son aceptados para los presupuestos tanto de rendimiento / obrero
como de bonches procesados / dia.

Los estdndares actuales de procesamiento son:

« Patinador: Se establece un promedio de 9 a 10 mesas de abastecimiento, es decir
que estara en la obligacion y en la responsabilidad de que el nimero de mesas se
encuentren constantemente abastecidas de mallas de flor, es decir 2 tinas de 8
mallas por mesa de clasificacion: una procesando y una en espera. Asi se evita la
presencia de tiempos muertos en el momento en que el clasificador se quedaria
sin flor que procesar por el mal desempefio del patinador. El patinador abastece a
todas las mesas en la sala donde se procesa la flor de acuerdo a la planificacion y
prioridad de las flores por pedido, a si también de acuerdo al programa de
abastecer a las clasificadoras para evitar la repeticion de la misma variedad a la
clasificadora por semana.
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Fotografias-Patinador

e Clasificacion: En esta fase del procesamiento de la flor se establece que la
capacidad de procesar mas o menos mallas de flor es directamente proporcional al
tiempo que esta persona se encuentra trabajando en sala. Especificamente en
clasificacion por la mayor familiarizacion con los problemas existentes de las
rosas y, mejor aun en cada variedad especificamente; por la destreza al manipular
el tallo de manera que no exista duda al momento de clasificar la calidad de la flor
como la de exportacién. El tiempo establecido en sala, el cual estd dentro del
margen de aceptacion en el procesamiento de flor son de: 18 mallas / hora, el cual
podra fluctuar dependiendo del tiempo que este obrero se encuentre en esta labor
como ya se menciono anteriormente.

Fotografias-Clasificacion.

« Boncheo: De igual manera, en este proceso se estima y se toma como referencia
la capacidad de embonchar de cada obrero frente a la cantidad de rosas que le
abasteceran los clasificadores, casi siempre se designa para cada bonchador los
Arboles de flores correspondientes a una mesa de clasificacion. Es fundamental el
evitar la pérdida de flor por cabeceo y el exceso de tallos por cada arbol, para de
esta manera evitar el maltrato de los botones y toda circunstancia que de una u
otra forma altere el orden del proceso, cree tiempos muertos y cause perdidas
econdmicas hacia la empresa.

- Los rendimientos establecidos dentro de la empresa para esta operacion son
de un promedio de 15 bonches por hora, pudiendo fluctuar dependiendo de la
rapidez del clasificador/a en el momento y de la rapidez de abastecimiento
hacia el embonchador/a y en la del bonchador en armar sus respectivos ramos,
el armado del tipo de boton de la variedad, la cantidad que vaya en el mismo y
la clase de ramo que vaya a realizar.
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 Traslado a Control de Calidad: el traslado de los bonches es mediante una
banda transportadora donde se colocan los ramos armados y se desplazan hacia el
area de control de calidad.

» Control de calidad: En esta parte del proceso se debe comenzar a tomar en
cuenta que los tallos de rosas ya se encuentran una buena cantidad de tiempo sin
hidratar y por lo tanto se debe comenzar a apresurar el ritmo de proceso si se
desea tener o exportar una rosa de calidad. Con relacion al tiempo establecido por
la empresa para esta operacion se establecio que se contara con el tiempo que sea
necesario en el cual la persona encargada supervisara el ramo. Esta supervision
constara de los siguientes aspectos:

- Los niveles de los botones en el ramo deben ser correctos, es decir alineados
dentro del margen que establece la lamina de bonchado,

- Que los botones que conforman el nivel superior del ramo se encuentren en un
mismo estandar de puntos de corte,

- También se puede observar los niveles inferiores por la forma en que se
encuentran sujetos los mismos,

- Uniformidad de tamafio de botones,

- Si poseen los pétalos con algun tipo de maltrato,

- Que ninguno de los botones que conformen el ramo tenga alguna clase de
enfermedades o plagas,

- Los tallos deben ser sanos y en lo posible rectos,

- Uniformidad en la base del bunch(longitud de tallos),

- Verificacion de tickets de identificacion de bunches y la constatacién del
namero de botones de acuerdo al ticket de identificacion.

Todos estos chequeos se deben hacer en un lapso de tiempo de 25 seg. / Ramo. Se
debe entender que el chequeo debe ser lo méas cuidadoso y rapido posible.

» Traslado a hidratacion: Este proceso se lo realiza de una manera réapida y
convincente. Rapida por el hecho de que la operacion antecesora a esta, el control
de calidad, ya retne en su totalidad los ramos de la finca que se procesa en esta
sala y por consecuencia el traslado a hidratacion debe realizarse con la misma
velocidad con la que llega el producto, en la parte delantera de la mesa de control
de calidad se deposita los ramos ya aprobados los mismos que seran trasladados
hacia las tinas respectivas. Convincente por el hecho de que se conforman las
tinas con las caracteristicas establecidas por el departamento de produccién, las
cuales deben ser cumplidas a satisfaccion por ser las caracteristicas fijas
establecidas por el cliente al momento de realizar su pedido.
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5.2.3.1. Recepcion de la flor en el cuarto pre-frio.

El proceso de llegada ocurre cuando la flor ingresa a la sala de pre-frio de post-
cosecha desde cultivo, la cual debe cumplir con diferentes especificaciones
establecidas anteriormente como el punto correcto de corte.

Los coches que transportan las mallas con flores tienen un margen de llegada hacia
sala entre 18 min. A 30 min segun el area designada. Desde que el cochero comience
a recoger su primera malla hasta completar un maximo de 35 mallas en el caso de que
sea abastecido en su totalidad, esta variacioén de tiempo no se puede exceder ya que
comenzara un proceso de deshidratacion de las flores.

A las flores se las ubica en mallas cuadriculadas de plastico. En la parte superior de la
malla es ubicado un pléstico transparente de manera que no exista contacto de la
malla con los pétalos de la rosa siendo estos muy accesibles a maltratos.

Dentro de la malla se encuentra un tique con los datos de la persona quien realizo el
corte de que area proviene la flor. A demas al estar dividida la finca en tres areas de
cultivo cada una se identifica por el color de las mallas: Roja Area 1, Amarilla Area 2
y verde Area 3.

Fotografia: Recepcion de flor en cuatro pre-frio
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EQUIPO:

» Los coches designados para la transportacion de la flor hacia post-cosecha son de
varillas de acero en forma de canasta cuyas dimensiones son de 1.42 m. de largo *
0.60m. de ancho * 0.60 m. profundidad, suspendidos en el aire a 0.70m del suelo
las mismas que son conducidas hacia la sala a través de un cable via que se
encuentra a 2.10 m del suelo y que une todos los sitios de cultivo de toda la finca.

» Las mallas en las cuales se ubican las rosas son de cuadriculas, las cuales tienen
un area de 2 cm2, la malla en su totalidad tiene 1 mt. De largo * 0.80 mt. de
ancho.

» Para variedades muy delicadas se utilizan cajas blancas 1 mt. De largo * 0.80 mt.
de ancho* 0.60 m. profundidad.

5.2.3.2. Descargue de las mallas y cajas de flor en el cuarto de pre-
frio.

El proceso de descargue consiste en la colocacién de las mallas ingresadas a sala de
pre frio que se encuentra entre 5 a 8 grados de temperatura para una hidratacion
externa de la flor en sus respectivas tinas de hidratacion. Cada malla contendrd una
identificacion escrita que dara las caracteristicas exactas de la malla, es decir: el
cddigo de la variedad de flor, el nmero de invernadero, el codigo de la persona que
cort6 la flor y la hora exacta en la que acabd de completar la malla con un méximo de
25 botones de rosas, este nimero maximo de botones por malla debera ser respetado
debido a que el exceso en la misma puede causar el maltrato del boton de la flor
siendo este la principal parte que se cuida.

Las personas encargadas del descargue seran las directamente responsables de
verificar que las mallas lleguen en el lapso antes sefialado, caso contrario se debera
notificar al jefe de post-cosecha las falencias encontradas.

Fotografia: Descargue de mallas con flor

En este proceso se resalta el bafio de las cabezas de las rosas o botones con una
pistola con Phyton y Sportak para ciertas variedades para la prevencion de botritis al
botdn. Después la persona encargada de surtir procede a colocar las mallas por
variedades en las tinas distribuidas en la sala de pre frio para su hidratacion.
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EQUIPO: Una pistola y Tacho de pléstico en la cual se coloca el 8 cc de Sportak en
10 It de agua ya preparado y calentado a una temperatura de punto de ebullicion 35
grados, para un dia de trabajo. Con esto se procede a realizar un bafio a todos los
botones de las variedades indicadas para la prevencion adecuada de agentes antes
mencionados.

Fotografia: Equipo de pulverizacion
5.2.3.3. Hidratacion.

Para la llegada de la flor hacia post-cosecha se prepara las tinas de hidratacion las
cuales van a recibir toda la cosecha de rosas a ser procesada en el dia. Las mallas con
las flores deben cumplir con un tiempo de hidratacion minimo de 60 min. En la
mayoria de variedades y de 2 horas para variedades de lenta hidratacion, todo este
proceso debe ser celosamente realizado para que la flor se mantenga fresca sin
cabecear hasta una nueva oportunidad en que la flor entre a hidratacion.

EQUIPOS:

Las tinas de hidratacion se encuentran ubicadas alrededor de la sala de Pre-Frio, son
de plastico de 53 cm. de profundidad y 55 cm. De ancho, El agua de las piletas debe
contar con un PH de 3.5 a 4, ademas se agrega cloro en el agua hasta alcanzar 65
p.p.m. con esto aseguramos mejor absorcion del hidratante y a la vez evitamos la
proliferacion de bacterias en el agua.
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Fotografia: Tinas de hidratacién

5.2.3.4. Transporte de la flor del area de pre-frio a la sala de
procesamiento.

Una vez ubicadas las mallas por variedades en las tinas con agua en la sala de pre-frio
el patinador se encarga de proveer de mallas de flor en la sala de proceso a las
clasificadoras de acuerdo al plan de pedidos. Y al programa de abastecimiento de
variedades a las clasificadoras apara que no se repitan ya que algunas variedades son
catalogadas como faciles u otras como dificiles de acuerdo a las caracteristicas fisicas
y quimicas de la flor.

El patinador se dirige al sector donde se ubica la variedad correspondiente a ingresar
a sala para trasladarla en un coche de plastico con capacidad de 8 a 12 mallas
maximo.

Es necesario que la persona encargada de este proceso lleve un control en un
documento para su informe final. Y el el responsable que todas las mesas de
clasificacion se encuentren abastecidas de mallas de flor.

Fotografia: Método de surtimiento.

EQUIPO:

Un coche de plastico con ruedas con capacidad de 8 a 12 mallas dimensiones de 1.10
mt largo por 0.6 cm de ancho y 0.70 de profundidad.
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5.2.3.5. Clasificacion

Fotografias: Clasificacion

La persona encargada de clasificar deberd cumplir con los siguientes pasos para una
clasificacion adecuada:

« Tomar la o las mallas maximo dos de las tinas y colocarlas en la caja de
clasificacion unida a la mesa de medidas.

« Tomar larosa a clasificar de una en una y por el tallo.

« Con la mano izquierda a marcar al boton para evitar el contacto de este con la
formica de la mesa, al mismo tiempo que se observa si el punto de corte de la rosa
esta de acuerdo a los estandares establecidos de la variedad.

» Observar de manera minuciosa si el boton posee enfermedades tipicas como
botritis, y plagas como thrips, trozador y pulgén; de igual manera el follaje con
enfermedades como mildeo o velloso, oideo, mancha negra o fitotoxicidad, y
plagas como arafia que es la mas comdn; y para finalizar en el tallo enfermedades
como el velloso. Dentro de los defectos se encuentran, en el boton: dafio
mecanico Yy abierto; y, en el tallo: débil y torcido.

» Colocar al tallo sobre la formica de la mesa en la cual se encuentra un grafico el
cual expresa con qué tolerancia de curvatura se toma cada medida, esta tolerancia
esde 5cm.

« Existen variedades que segun especificaciones de proceso deben ser despetaladas,
esto significa retirar los dos pétalos superiores, no se aplica esta parte del proceso
en flor que se exporta para Rusia.
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« Si en la flor no se detecta ninguna de las plagas o enfermedades antes
mencionadas, la flor pasa directamente al arbol de clasificacion de donde las
personas encargadas de embonchar las cogeran para formar los ramos de
exportacion correspondientes. Las rosas en los arboles serén colocadas de acuerdo
a la longitud del tallo, teniendo asi las ramas de los arboles para medidas desde 40
cm. hasta 90 cm. De longitud.

« Sien la flor se ha detectado un solo defecto ya sea de plaga o enfermedad la flor
pasa automaticamente a ser flor para comercializar en el &mbito nacional, es decir
esta flor pasara a la linea de procesamiento de flor nacional para su constatacion
respectiva de porqué fue separada y en el caso de confirmar el envio pasa
automaticamente a ser descabezada.

» Parael envio de la flor defectuosa hacia la linea de nacional existe un arbol donde
se coloca la flor donde se diferencian las flores con enfermedades y de no
conformidades. Las cuales son extraidas por una persona encargada de llevar el
control de flor nacional y el registro de las causas porque se dieron de baja.

+ Las personas clasificadoras de rosas cuentan con un tiempo de clasificacion de 30
mallas / hora, cada malla con 20 a 25 botones, este estandar se lo obtuvo a traves
de estudio de capacitacion y de antiguiedad, llegando al mismo una persona que ha
trabajado por lo menos 4 meses y especialmente si ha recibido una correcta
capacitaciéon punto por punto de lo que significa clasificar una rosa de
exportacion.

EQUIPO:

Personal:

« Guantes de caucho para evitar el contacto de la piel con sustancias ofensivas para
la salud.

« Mandil impermeable desde el pecho hasta el suelo para evitar el contacto con el
agua existente en sala.

+ Botas de caucho.

» Gorra para la cabeza y asi evitar la caida de cabellos en los tallos.

Operacion:

* Mesa con armazon de hierro de 100 cm. de alto * 100 cm. de largo y 90 cm. de
ancho, ubicandose en la parte superior dos aglomerados forrados con férmica, en
la una se recibe la flor del mallero la cual mide 40 cm. de ancho y 100 cm. de
largo, y en la otra se clasifica, siendo de 50 cm. de ancho y 100 cm. de largo, en
esta Gltima se encuentra marcada una escala en centimetros la cual identificara la
longitud del tallo y para su posterior colocacion en su respectivo bastidor; ademas
cuenta con una tolerancia de 5 cm. para establecer la torcedura de tallos.

El tablero en el cual se clasifica la flor tiene una caida de 5cm. para que pueda
correr el agua, cayendo esta en la tina donde también se deposita el follaje.

» Tinade pléastico de 55 cm. de ancho * 78 cm. de largo.

» Pararecoger el follaje que se pela al momento de pasar el tallo por la peladora.
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» Peladora o deshojadora, elaborada en banda o lona. Cada deshojadora tiene 6
piezas que miden 6 cm2 cada una y estan distribuidas tres en la parte interior y
tres en la parte exterior de la misma.

« Banquillo de madera de 60 cm. de ancho * 30 cm. De largo, teniendo una altura
de 5 cm. del piso.

+ Bastidores de 170 cm. de alto y de 85 cm. de ancho, existiendo una separacion
entre bastidores de 35 cm. Los dos bastidores existentes para cada obrero son de
diferentes medidas con relacién al bastidor de tallos largos que debe tener una
separacién aun mayor entre soportes para que asi el tallo se asiente de una mejor
manera. El primer bastidor tiene una separacion de 20 cm., y el segundo de tallos
largos, de 38 cm.

5.2.3.6. Boncheo

Fotografia: Boncheo

El proceso de boncheo comienza en el instante en que la clasificadora ha llenado con
mas de 30 tallos un arbol, el proceso opera de la siguiente manera:

» Se coloca una lamina sobre la mesa de boncheo haciendo coincidir al nivel de
botones de la ldmina con la linea de referencia en la mesa.

» La embonchadora cogerd, a simple vista, de un solo arbol un nimero aproximado
a los 25 botones que contendra el ramo, para de esta manera evitar el continuo
maltrato de botones por coger y dejar flores del arbol.

* Una vez los botones sobre la mesa de boncheo, se comienza a alinear dentro del
nivel superior del ramo a 13 botones y en el nivel inferior 12 botones para asi
conformar los 25 botones que deben ir en un ramo de exportacion, de acuerdo a
cada cliente se colocan separadores entre filas de botones para evitar el maltrato
interno y dar una imagen de calidad al ramo.

« Al haber alineado los dos niveles de rosas se procede a embonchar de manera que
la lamina gire de abajo hacia arriba de la mesa, dejando ademas una holgura de 4
cm. que la ldmina debe sobrepasar en la parte inferior de la mesa para que el
cierre de ésta sea perfecto.

« La lamina se la asegura con dos grapas en la parte superior y dos en la parte
inferior, el cierre perfecto se observara si los botones permanecen fijos y en los
niveles correctos.
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« Se procede a ubicar el ticket de identificacion en el cual constara: (codigo de
barras para el ingreso de inventario en la computadora, nombre de la variedad,
codigo de la variedad, se colocard en control de la calidad), tamafio en
centimetros del bunch, y el nimero de rosas que contiene el ramo. En la parte
posterior del ramo se ubica un ticket el cual identificara la mesa en la cual fue
bonchado y la persona responsable del mismo.

« Cumplido el ramo con estos pasos obligatorios para el envio de un ramo de
exportacion, el embonchador procedera a dejar su ramo sobre la banda
transportadora.

EQUIPO:

* Mesa de madera de 120 cm. de largo * 96 cm. de ancho * 96 cm. de alto, en la
cual constan todas las medidas necesarias para conformar bonches de
cualesquiera de las medidas que sean necesarias. Las referencias comienzan con
una distancia de 20 cm. desde el filo de la mesa para la ubicacion de la lamina,
luego una distancia de 5 cm. Como constancia en la cual se debe recostar el nivel
superior del ramo, la distancia entre niveles o botones debe ser de 1,5 cm. En la
ultima constancia, del nivel inferior del ramo hasta la primera referencia de
medidas, existe una distancia de 28 cm. Las referencias de medidas para saber
qué ramo se estd conformando se diferencian facilmente ya que se encuentran
pintadas de otro color, inclusive diferenciando los 5 cm.

+ Grapadora.

» Tickets, tanto de variedad, longitud como de mesa.

» Se utiliza una tina de plastico en la mesa de boncheo para depositar cualquier tipo
de basura, en especial en aquellas ocasiones en que segun el criterio del
embonchador falte el deshoje o despetale de algun tallo.

+ Material de aseo de mesa.

Las dimensiones adecuadas para realizar un trabajo de pie se observa en el Gréafico
3.1 y 3.2 (capitulo 1), el cual estd abalizado por la organizacion Human Factors
Sections. Se debe considerar que las medidas no son especificas por el hecho de que
toman como punto de referencia a la cintura del obrero, para que cada mesa de
boncheo sea ergondmicamente adaptada al mismo.

5.2.3.7. Traslado de bonches

De acuerdo a lo observado la ubicacion de trabajo de las clasificadoras y
embonchadoras es en forma de u (Ver Anexo N° 3), donde la banda trasportadora se
encuentra en el centro y por lo que facilita a la embonchadora que al concluir con el
armado del ramo y verificacion del cumplimiento de las especificaciones para que el
ramo sea de exportacion, lo depositen en la banda trasportadora evitando recorrer
grandes distancias, despues el ramo es trasladado al punto de control de calidad.
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Fotografia: Trasporte de los ramos por medio de la banda.

5.2.3.8. Control de calidad.

El proceso de control de calidad de cada producto terminado (Bonche de flor)
consiste basicamente en realizar un chequeo minucioso del mismo y constatar que
cumpla con las caracteristicas del cliente, es decir que no contenga enfermedades,
maltrato y que el armado del bonche, este en perfectas condiciones que cumpla con
los parametros exigidos si es el caso el ramo pasa al siguiente paso caso contrario se
devolvera a la mesa responsable para realizar las correcciones necesarias.

Este proceso inicia con la llegada de los ramos a la mesa de igualacién de tallos al
final de la banda trasportadora, donde el encargado del realizar el control de calidad
revisa lo antes mencionado vy realizar el corte o igualacién de tallos en la maquina
(Cortadora o guillotina) segun la informacion de la etiqueta.

Las especificaciones del corten en la guillotina se basan en las medidas establecidas

en el tablero donde se recuestan los ramos para el corte, para lo cual se toma en
cuenta el filo de las cabezas del nivel superior del ramo y que todos los tallos sean
cortados por la guillotina.

Una vez cortados los ramos en las medidas especificadas, pasan a la persona que
coloca la liga y las etiquetas de los nombres de las variedades, si es el caso pasa el
ramo a la persona encargada de colocar los capuchones y un nuevo ligado y por
ultimo continua con la persona en cargada de colocar la guia de embarque al ramo,
digitadora, la cual ingresara al sistema mediante un computador:

El ramo, variedad y a qué pedido pertenece (Cliente), al finalizar este proceso la
digitadora colocara el ramo en el area de almacenamiento (Espera, Ver anexo N° 3)
de los ramos terminado segun el cliente o pedio a completar y cumplir con las
caracteristicas necesarias, en tinas con agua y producto de hidratacion.

EQUIPO:

e Mesa de la guillotina.
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e Mesa principal de madera con una longitud de 4 m. de largo * 1.30 m. de
ancho * 1.15 m. de alto.

e Computador.

e Formatos de registro implantados por la empresa.

e Tinas de almacenamiento.

5.2.3.9. Hidratacion en ambiente de la sala.

El proceso consiste en hidratar nuevamente a la flor, después que permanecio al aire
libre durante los procesos de clasificacion, boncheo, traslado de bonches, control de
calidad, ligado, etiquetado, y digitacion . Esta nueva hidratacion se la debe realizar
durante una hora en condiciones ambientales normales y con las especificaciones de
PH iguales a las que se requerian desde un principio.

Se comienza con la limpieza de las tinas donde van a reposar los ramos para su
respectiva hidratacion, posteriormente se llena las tinas con agua hasta una altura de
10 cm. en tinas, afiadiendo cloro y &cido segun las especificaciones. La colocacion de
mallas de plastico de la medida exacta del fondo de las tinas es fundamental ya que
sin estas los ramos resbalarian y se produciria el contacto del agua preparada con los
pétalos de la rosa siendo peligroso por producirse quemaduras en los mismos. El
encargado (digitador) de colocar los ramos en las tinas respectivas debe crear tinas
con caracteristicas dificiles de confundir durante el dia, es decir, de acuerdo a tamafio
de ramos, especificaciones especiales y/o embarques especiales (Pedidos). Todo lo
antes mencionado lo realizar al inicio de la jornada laboral.

Q “ B
Fotografia: Lugar de Hidratacion Ambiente de ramos terminados.
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EQUIPO:

Tinas de plastico de 55 cm. de ancho * 78 cm. de largo. EI nimero a utilizar va de
acuerdo a la cantidad de ramos procesados por hora y a las diferentes especificaciones
sefialadas anteriormente en los pedidos y cumplimiento de clientes.

Mallas de plastico recortadas de acuerdo al fondo de cada tina, estas mallas son de las
mismas caracteristicas a aquellas en las que se transporta la flor desde cultivo.

5.2.3.10. Hidratacion en Cuarto Frio.

Después de la hidratacion ambiente los ramos son trasladados a cargo de la persona
del cuarto frio a la seccién de hidratacion en el mismo. El ayudante del coordinador
de producto, encargado del cuadre final de ramos de rosas en sala, comenzard a
ingresar los ramos hacia el cuarto frio en donde se procedera a cuadrar las cajas en
tinas segun especificaciones estandares de los clientes, las cuales corresponderan al
contenido de una caja de exportacion.

Para esto el ayudante del coordinador de producto procedera a leer los cédigos de
barras de todos y cada uno de los ramos que van a conformar la caja de exportacion,
con estos datos que ingresan a la computadora, se generara un ticket el cual ira
pegado en la caja constando en éste las especificaciones generales de la misma. Este
proceso depende totalmente de la lectura de codigo de barras que da la pistola, la cual
sabré identificar: la finca, la variedad, el tamafio y la cantidad de rosas que posee el
ramo, ademas manualmente se introducira la referencia con la que el cliente desee
que vaya la caja.

Este proceso constituye la hidratacion final que debe tener la flor bajo la
responsabilidad de post-cosecha, previo al empaque y envio. Basicamente es idéntico
a lo que hidratacion ambiente se refiere ya que los PH establecidos para el agua
hidratante son iguales, las tinas en las cuales se va a hidratar y el tiempo de
hidratacién de igual manera, lo Unico que se diferencia en este proceso es la
temperatura en la cual se va a hidratar la flor, siendo en estos cuartos una temperatura
aceptable de 3°C a 4°C.
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Fotografias: Area de hidratacion cuarto frio.

EQUIPOS:
e Tina de pléstico, idéntica a las existentes en la parte de procesamiento y
clasificacion.
e EPP.

5.2.3.11. Colocacion del codigo de barras a los bonches. (Digitacion)

En el proceso de boncheo las personas encargadas colocan una etiqueta que identifica
el dia de procesamiento, por motivos de tiempo, y ciclo de vida vegetal de las flores,
no pueden ser enviadas si tienen mas de tres a cuatro dias en los cuartos frios, debido
a que el tiempo de llegada a su destino final es largo y requiere obligatoriamente
cumplir parametros para su preservacion, la persona encargada de digitar en el cuarto
frio realiza la lectura del cédigo de barras con la pistola, el cual fue colocado en sala
al final del proceso de control de calidad donde se identifico la longitud, variedad,
bodega y mesa responsable, para ingresar al sistema el inventario digital y seleccionar
la flor de acuerdo a la prioridad del dia de procesamiento y cliente a cumplir el
pedido.

Cuando la flor cumple el tiempo maximo de estadia en el cuarto frio, se realiza un
proceso que es, dar de baja a los ramos (Flor Nacional), el cual consiste en que las
personas encargadas del cuarto frio, seleccionan estos ramos, los abren procesan la
flor dirigiéndola al area de la picadora, por motivo de reservacion de variedades
(confidencial material vegetal), y el material como carton, ligas y demas es quemado
o reciclado de acuerdo a la necesidad ya que por las politicas de los sellos que posee
la empresa no debe salir material con la marca de la empresa por riesgo de ser
utilizado para otros fines los cuales en su mayoria pueden perjudicar a la empresa.

EQUIPOS:

e Mesa de madera de 1.20 m. de largo * 0.60m. de ancho * 0.80 m. de alto,
monitor, CPU, teclado, UPS, pistola, mouse y maquina cebra, con el software
respectivo, el cual llevara la informacién completa de los envios.

e Pistola leedora de codigos de barras.

e Maquina cebra, la cual abastece de los respectivos tickets.
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Fotografias: Digitacion y Etiquetado de los ramos en el cuarto frio
5.2.3.12. Empaque de bonches.

Este proceso comienza una vez identificado y en las hojas denominadas paquins los
diferentes pedidos a cumplir (Ver Anexo N° 5):

e Ingresar en el sistema los datos del parquin e imprimir tarjetas de datos que sera
colocada en la cajas, Seleccionar los ramos segun la hoja de pedio (parquin) del
area de almacenamiento.

e Colocarlos en el area de almacenamiento temporal. De acuerdo a cada cliente.

e Colocar las tarjetas de datos para las cajas en cada grupo de ramos (pedidos).

e Con la pistola de codigo de barras colocar la codificacion a cada ramo segun
pedido.

e La persona encargada de empacar los ramos en las cajas solicita a la persona
encargada de armar las cajas que ingrese un determinado nimero de cajas y tapas
segun cliente y pedido.

e Coloca papel protector en la caja en la parte superior e inferior interna de la caja 'y
después los ramos, de acuerdo a un arreglo estandar determinado por la empresa y
sus trabajadores directos. De acuerdo a las caracteristicas del pedido se colocaran
el numero de ramos segun el tamafio de la caja pueden ir entre seis y siete ramos
en cajas pequefias y de 8 a 12 ramos en las cajas grandes, una vez arreglado los
ramos en la parte interior de la misma y dejado las etiquetas para identificacion de
las cajas (pedidos), se procede a enzunchar y dar la fuerza necesaria para apretar y
mantener su estabilidad esto sucede en las mesas de enzunchar ( existen tres
mesas ) las cuales son de madera, con una superficie de tool para mayor facilidad
de manipuleo de las cajas, una vez enzunchado Se procede a colocar todos los
ramos, se ubican los ramos con las cabezas de las rosas hacia los extremos de la
caja para que el ajuste sea solamente en el centro y en el caso de que se produjera
algn maltrato sea hacia el follaje mas no hacia los pétalos, este ajuste se lo debe
hacer con cierto criterio observando que no se envie flojo pero tampoco muy
apretado por consecuencias ya mencionadas, enseguida y sin perder ajuste se
coloca el pasador para asegurar un correcto embalaje. se coge las etiquetas y se
pega en la parte final externa de la caja que tiene la funcién de tapa, Se coloca la
tapa y se procede nuevamente a envolver con suncho esta vez para asegurar la no-
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apertura de la misma, se coloca una cinta con los sellos de las empresa y por
ultimo se almacena segun pedido a cumplir al frente de las mesas de enzunchado,
area que se encuentra dividida por pedidos o caracteristicas de cajas. Esta
secuencia se da segun los paquins y pedidos deseados para el dia.

EQUIPO:

- Mesa de trabajo de madera, de 1.90 m. de largo * 0.60 m. de ancho * 1.00 m. de
alto, con superficie de tool.

- Cajade carton de 28 cm. de ancho * 104 cm. de largo * 20 cm. de profundidad,

- Tapa de carton de 29 cm. de ancho * 105 cm. de largo * 20 cm. de profundidad,
en la que consta tanto el nombre como el logotipo de la empresa y demés
referencias relacionadas al marketing de la misma Sirve para tapar la caja de
exportacion de Floreloy S.A.

- Suncho de plastico en el cual se encuentra impreso el nombre de la empresa, en el
mercado se presenta por rollos.

- Pasador de plastico para dar una correcta seguridad a la caja con el suncho.

- Sello de caucho de 8 cm. de ancho * 12 cm. de largo.

- Estilete normal para cortar el suncho hasta la medida que se requiera para
asegurar la caja tanto interna como externamente.

- Papel periddico, se utiliza un pliego para cada caja enviada, doblando este a lo
largo en tres partes iguales para su mayor consistencia al momento de apretar con
el suncho.

- Pistola lectora de codigo de barras

- Hojas de control de cumplimiento de pedidos.

5.2.3.13. Ubicacion de cajas segun caracteristicas en Bodega de
producto terminado.

La ubicacién de las cajas segun la experiencia del personal encargado y la necesidad
que han encontrado se la realiza por cada pedido de acuerdo a sus caracteristicas al
frente de cada mesa de enzunchado sobre las piletas y al final del dia y de haber
cumplido con los pedidos se procede a enviar las cajas por una ventana de 80 * 80
cm., hacia la bodega de despacho, donde se realiza un almacenamiento temporal en
estanterias, (Ver Anexo N° 5).

Envio.

Los cuartos de producto terminado deben permanecer a una temperatura fluctuante de
2 °C a 4 °C siendo estas las ideales para asegurar la frescura, calidad y consistencia
de la rosa ante el cliente durante el tiempo en que la rosa no tiene contacto con el
agua. Se cuenta con ciertos bastidores o anaqueles en los cuales reposan las cajas
hasta el cuadre correcto de embarque. Esto se realiza bajo la documentacion
respectiva paquins los cuales identifican el total de envié que serd cuadrado y
revisado por el conductor del camion de embarque el que las trasladard hasta el
aeropuerto en Quito para su respectivo envio, en las diferentes cargueras.
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El envio es una operacion coordinada entre el jefe de Post-Cosecha y el despachador
de producto terminado. EI despachador define qué cajas, con qué caracteristicas y en
qué numero deben ser embarcadas en el camion de carga. Este proceso no sufre
pérdidas de tiempo ni interrupciones fisicas para su movilizacion y ademas uno de los
beneficios es que no se cuenta con inventarios por mucho tiempo por el hecho de ser

producto perecible.

5.3. Analisis de los procesos del area de Post-Cosecha.

Abreviaturas de los cargos que ocupa el talento humano en los procesos de post-

cosecha:

Las abreviaturas de los cargos se pueden identificar en la Tabla5.6 donde
tenemos las siglas de cada cargo para poderlos identificar en los flujos del
proceso y designarlos como responsables directos de cada actividad a su cargo.

SIGLAS SIGNIFICADO

ECCB

Encargado de Control de Calidad de
Bonches

SP

Supervisor de Post-Cosecha

JP

Jefe de Post-Cosecha

AJP

Asistente de Jefe de Post-Cosecha

SFE

Supervisor de Frio Empaque

AFE

Ayudante de Frio Empaque

ECCB

Encargado de Control de Calidad de
Bonches

ELB

Encargado de Ligar Bonches

EDB

Encargado de Deshojar Bonches

EPCB

Encargado de Poner Capuchdn en Bonches

EDB

Encargado de Digitar Bonches

AUB

Ayudante de Ubicacion de Bonches

APF

Ayudante de Pre-Frio

SPF

Supervisor de Pre-Frio

EFN

Encargada de Flor Nacional

AB

Asistente de Bodega

JS

Jefe de Sistemas

Tabla 5.6.

Molina (Dic. 2011).

Lideres del Proceso: JP, AJP, SP

Descripcion de las actividades de los procesos en Post-Cosecha: En la Tabla 5.7., a
continuacion se describe las actividades que se ejecutan durante el proceso de Post-
Cosecha, con el responsable de cada actividad.

Abreviaturas de los cargos del talento humano de Post-Cosecha. Elaboracion: Nataly
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Actividades del Proceso

N° Actividad Responsable
1 | Bajar Mallas de Coches Registras y Pulverizar(Recepcion) SPF

2 | Surtir y clasificar las mallas de acuerdo a la variedad APF

3 | Dotar de mallas de rosas a las clasificadoras/ers Patinador

4 | Clasificacion Clasificador/a
5 | Sacar mallas vacias y Limpiar Limpiador/es
6 | Tomar flor Nacional y Ubicar en el sitio correspondiente. EFN

7 | Surtir el puesto de material Bonchador/es
8 | Bonchar la flor en las mesas Bonchador/es
9 | Controlar calidad de los bonches SP/ECCB
10 | Cortar los tallos de los bonches ECCB

11 | Realizar el deshoje y ligar de los tallos de los bonches ELB

12 | Colocar capuchén a los tallos de los bonches EPCB

13 | Ingresar al sistema los bonches y ubicar en las tinas EDB/AUB
14 | Ubicar los Bonches en el cuarto Frio SFE/AFE
15 | Ubicar los pedidos en un sitio adecuado SFE

16 | Empacar bonches y Cargar al furgdn AFE

Tabla5.7.

Nataly Molina (Dic. 2011).

Descripcion General de Actividades de los Procesos de Post-Cosecha. Elaboracion:

5.3.1. Diagrama arbol de Flujos de los procesos en Post-Cosecha

5.3.1.1. Encabezado de los documentos de los diagramas
EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A
o CODIGO: | PRO-POST-SAL-
o SUB-SISTEMA POST-COSECHA
& CONTCAL -1
- PROCESO: SALA FECHA

Descripcion de los elemento del encabezado.

e Logo: Es el elemento gréfico que identifica a la empresa Nombre del
sistema: Se refiere al nombre de la empresa u organizacion

e Sub-Sistema: Hace referencia a las diferentes areas que componen la
empresa.

e Proceso: Son el conjunto de actividades que se realizan dentro de las areas

e Fecha de Aprobacién: Identificacién del tiempo en que fue aprobado o
puesto en conocimiento.

e Codigo: Identificacion del documento la cadena de valor de la estructura
organizacional.

Nataly Andrea Molina Chaucanes
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CODIFICACION

Identificacion del Sub-Sistema Areas Proceso Cantidad de
documento Versiones
PROCESO POST-COSECHA CUARTO PRE- Recepcion 1

FRIO
PRO POST \ CPREF RECEP
PROCESO POST-COSECHA Sacar mallas, 1
SALA Clasificacién y
Boncheo
PRO POST \ SAL CLASBON
PROCESO POST-COSECHA SALA Control de
Calidad
PRO POST \ CUARF CONTCAL
PROCESO POST-COSECHA Ingreso y 1
CUARTO FRIO Ubicacion de
Bonches

__PRO

PROCESO POST-COSECHA | CUARTO FRIO —
PRO POST CFRI ~ EMP

5.3.1.2. Diagrama arbol de los procesos de Post-Cosecha

En los diagramas arboles se identifica las actividades con sus respectivos
responsables que existen dentro de cada proceso. De esta manera facilita
visualizar el proceso en general de post-cosecha veamos las gréficas de
diagramas 5.3-5.4-5.5-5.6-5.7
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A
CODIGO: PRO-POST-CPREF-
SUB-SISTEMA POST-COSECHA
RECEP-1
PROCESO: CUARTO PRE-FRIO FECHA

Proceso de Recepcidn, Pulverizacion y Surtimiento de Mallas (Cuarto Pre-Frio).

Inicio

Post-Cosecha Orden de Salida 1
IP/AIP g Retirar hoja de pedidos,
productos quimicos de Bodega,
\/_\ preparar compuestos de
pulverizacién y llenar tinas con
agua.

Ventas/Post- Pedidos
. ig SPF y/o APF

\/\ Diario ‘ ‘
v

2.
Entregar coche con mallas de
flor a SPF

Cochero

Diario ‘ ‘

v

3.
Descargar las mallas del coche
y colocar en las tinas de
recepcion

SPF

Diario ‘ ‘

v

4.
Anotar el nimero de mallas
por variedad y por bloque en el
registro de recepcion. P>

Registro Recepcion
(mallas /variedad/
Bloque

SPF

Diario ‘ ‘

5.
Informar de la inconformidad a
SC del area correspondiente.
No-p| (Via Radio Motorola)

¢Punto de corte y/o
enmallado correcto?

SPF

v Diario ‘ ‘

Prender el motor del

pulverizador, tomar la pistola y
las mallas se encuentran pulverizar los botones de rosas

distribuidas por colores de de las mallas de acuerdo ala €
acuerdo al drea: necesidad.

SPF

Diario ‘
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Gréfica 5.3.

éTerminé de
pulverizar?

Espera de
No—»| terminar de
pulverizar

Si
A 4
7.
Tomar las mallas de las tinas
de recepcion, colocarlas en las
tinas moviles y llevar a las tinas
de surtido de acuerdo a la
variedad.
APF
Diario ‘ ‘
8.
Sacar los coches vacios del
cuarto.
SPF 6 APF
Diario ‘ ‘
i 9.
Continuar el proceso desde la
éTermind la actividad 2.
ecepcion de flor?2 NO»
SPF y/o APF
Si Diario ‘ ‘
\ \
10.
Entregar reg|strjc|))de Recepcion Registro de
a » Recepcion.
SPF y/o APF
Diario ‘ ‘
11.
Botar agua, lavar y llenar de
agua limpia las tinas.
SPF y/o APF
Diario ‘ ‘
Otro
SubProceso
Fin

Flujo del Proceso de Recepcidn, Pulverizacion y Surtimiento de Mallas
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A

CODIGO: | PRO-POST-SAL-
CLASBON -1

SUB-SISTEMA POST-COSECHA

PROCESO: SALA FECHA

Proceso de Sacar Mallas, Clasificacion y Boncheo (Cuarto Sala).

1.
Entregar hoja de pedidos a

(cor\‘lfsi:rnr:‘aascién Pedidos a cumplir cumplir(SP,:I;E,)Patinadory
de Pedidos)
AJP
Diario ‘ ‘
v
2

Preparar material de
boncheo(sacar de bodega),
traer mallas de cultivo 6 iniciar
el proceso clasificacion si hay
mallas.

Clasificador y/o Bonchador

Diario ‘ ‘

&
Seleccionar las variedades de
las tinas de surtidos de
acuerdo a la hoja de pedidos

Pedidos a cumplir

Patinador
Diario ‘ ‘
4.
5 De acuerdo al sistema
Llevar las mallas seleccionadas de surtimiento a los
a los puntos de clasificacién. diferentes puntos de
clasificacion.
Patinador
Diario ‘ ‘
v
5

Anotar en la pizarra el nimero

4 Esta  informacion  es
de mallas por variedad en cada necesaria para la
punto de clasificacion distribucién  de las

variedades en cada punto
o chasiicacis

Patinador

Diario ‘ ‘

v

Tomar malla de tina y colocar
la flor en la caja de clasificacion

Clasificadora/a

Diario ‘ ‘

Colocar mallas vacias en el
punto de almacenamiento de
las mismas.

Clasificador/a

Diario ‘ ‘

8.

Retirar las mallas vacias de
cada punto de clasificacién
segun el avance de las
clasificadoras.

Patinador o Limpiador

Diario ‘ ‘

'H*

Nataly Andrea Molina Chaucanes 112 UTN - FICA - CINDU



“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola

FLORELOQY S.A. en la ciudad de Cayambe .

Gréfica 5.4.

En esta actividad también la
EFN se ocupa de recolectar la
flor nacional y registra el
némero de tallos.

Seleccionar, clasificar los tallos

y colocarlos en las areas de los

arboles designada para cada
caracteristica o atributo.

Clasificador/a

Diario ‘ ‘

v

10.
Almacenar en su puesto de
trabajo los diferentes
materiales.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

11.

Tomar el arbol de rosas 6
coger unos determinados tallos
y los colocarlos en los
sujetadores de las mesas, para
comenzar a armar los bonches.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

a7,

Seleccionar el drbol que se
encuentre lleno y comienzar a
armar los bonches de acuerdo

a los pedidos.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

v

138
Seleccionar el cartén segun el

pedido, colocar las flores
igualdndolas con separadores y
asegurar el cartén dandole la
forma deseada.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

14.
Etiquetar y colocar el bonche
en la banda transportadora.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

De acuerdo al punto de
corte, al largor del tallo,
diferentes enfermedades y
maltrato

Se dirige al punto de
almacenamiento  general y
selecciona el material que

{—{necesita para un determinado

tiempo de trabajo segin
pedidos a cumplir.

Registro de Flor
Nacional

Tos supervisores informan a
bonchadoras/es,  éstos  se
dirigen a la oficina post-cosecha
para solicitar los diferentes
pedidos de acuerdo a la
variedades para armar los
ches.

éTerming el
proceso?

16.
Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Patinador/Clasific./Bonch.

Diario ‘ ‘
v

Fin

158
Continuar el proceso en la
actividad 3

Patinador/Clasific./Bonch.

Diario ‘ ‘

Flujo del Proceso de Sacar Mallas, Clasificacion y Boncheo.
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EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A
5 CODIGO: | PRO-POST-SAL-
2 SUB-SISTEMA POST-COSECHA
& CONTCAL -1
—
PROCESO: SALA FECHA
Proceso de Sacar Control de Calidad (Cuarto Sala).
1.
Realizar el Control de Calidad y En este lugar se identifica la
Clasificacion y - Fito-Sanidad calidad del embonchado, el
Boncheo etiquetado, y la igualdad de los
ntos de la flor.
ECCB
Diario ‘ ‘
2.
n Devolver el bonche a la mesa
¢Bonche cumple
responsable y detallar la
con No—»| inconformidad. Rg Boncheo

caracteristicas

ECCB

Si Diario ‘ ‘

3.
Cortar los tallos de acuerdo a |«
la medida de la etiqueta

ECCB

Diario ‘ ‘

v

4.
Colocar la etiqueta del nombre
de la variedad y sujeta con la
liga los tallos.

ELB

Diario ‘ ‘

v

5.
Realizar el deshoje final de los
tallos de bonches.

ELB

Diario ‘ ‘

v

6.
Colocar el capuchdn segtn el
pedido al bonche.

EPCB

Diario ‘ ‘
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Gréfica 5.5.

7.
Ingresa al sistema el bonche
segun sus caracteristicas,
imprimir la etiqueta y colocarla

en el bonche. .
Sistema Empresa
EDB
Diario ‘ ‘
8.
Colocar el bonche en las tinas
de almacenamiento segun Ingresoy
pedido y vanedad?s, fuera del Ubicacion de
cuarto frio.
Bonches
EDB y AUB
Diario ‘ ‘
9.
Continuar el proceso en la
¢Terminaron de No actividad 1.

ealizar Bonches?

Todos los encargados.

v Diario ‘ ‘

10.
Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Todos los Encargados.

Diario ‘ ‘

Flujo Proceso de Control de Calidad.

Bonches
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A

CODIGO: | PRO-POST-CUARF-
INGBON -1

SUB-SISTEMA POST-COSECHA

PROCESO: CUARTO FRIO FECHA

Proceso de Ingreso y Ubicacion de Bonches (Cuarto Frio).

1.
Post-Cosecha Orden de Salida Retirar hoja de pedidos JP,

IP/AIP e
0

Hoja de pedido de
> variedades

w

productos e insumos de
bodega, preparar espacio y
material para almacenar y dar
de baja la flor.

Ventas(Post-
Cosecha)

SFE y AFE
Diario ‘ ‘

v

Control de

Calidad 2

Anotar las tinas y el nimero de
bonches que se encuentran Registro de Bonches
ubicadas fuera del cuarto frio. Ingreso Frio.

SFE
Diario ‘ ‘

v

%

Tomar las tinas con bonches
que ya fueron registradas y
-En el cuarto frio las arrastrar para el ingreso al
tinas deben clasificarse cuarto frio.

en tinas con bonches
americanos, tinas con AFEy SFE
bonches europeo, etc.

Diario ‘

v

4

Ingresar y registrar lo bonches
en el sistema de acuerdo a las Registro de salida
ventas. |—»| de bonches(Ventas)

SFE

Diario ‘ ‘
A

Ubicar tinas de bonches de
acuerdo a los clientes.

AFE y SFE
Diario ‘ ‘
v

6.
Arrastrar las tinas de pedido a
sitio de

> Empaque

AFEy SFE

Diario_| ‘

7.
Continuar el proceso en la
actividad 2.

Todos los Encargados.

— Diario ‘ ‘

8.
Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Todos los Encargados.

Diario ‘ ‘

Grafica 5.6. Flujo Proceso de Ingreso y Ubicacién de Bonches.
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A

CODIGO: | PRO-POST-CUARF-
EMP -1

SUB-SISTEMA POST-COSECHA

PROCESO: CUARTO FRIO FECHA

Proceso de Empaque (Cuarto Frio).

Inicio

Post-Cosecha Orden de Salida 1.
> M . . .
JP/AIP Retirar hoja de pedidos JP,
” productos e insumos de
g bodega.
Ventas(Post- N Ho]id: Zeildo = L
Cosecha) ariedades SFEy AFE
” Diario ‘ ‘
Ingreso y ¢
Ubicacién de
Bonches. 2

o acuerdo a los pedidos.
lugar especifico en la

sala de post-cosecha.

El carton se retira de Armar cartén de empagque de
bodega y se arma en un

AFE

Diario ‘ ‘
v

3.
Llevar cartén armado al cuarto
frio (Lugar de empaque)

AFE

Diario ‘ ‘
v

4.

Tomar bonches de las tinas
que ya se ordené empaque y
ubicarlas en el cartén armado

de empaque.

AFE

Diario_| ‘
4
5.
Empacar los bonches en el

cartdn de empaque con un
El trabajo lo reahza; numero adecuado de bonches,

generaimente lo mas uniformemente posible

personas. . .
y con el material necesario.
AFE
Diario ‘ ‘
v
6.
Ajustar el empaque lo
necesario.
AFE
Diario ‘ ‘
v
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7.
Sunchar y ubicar etiquetas de
variedad segun el cliente.

AFE

! .

Continuar el proceso en la
actividad 2.

Diario ‘

éTerminaron

No»|
Empaque? °
Todos los Encargados.
Si
) 4 Diario ‘ ‘
9.

Realizar la carga en el furgén.

Todos los Encargados.

v

Diario ‘

10.
Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Todos los Encargados.

Diario ‘ ‘
o
| Fin
Gréfica 5.7. Flujo Proceso de Empaque.

Indicadores: Segun la gestion por procesos los indicadores los coloca el responsable
directo del proceso Post-cosecha de acuerdo a sus necesidades, por lo que me limito a
proponer los basicos para controlar el proceso, en la Tabla 5.8. Tenemos resumido los

indicadores.
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INDICADOR Punto de Corte

DESCRIPCION: Es la apertura de !cl)s pétalos y los sépalos de la flor, de esto
depende la duracién de la flor en un florero.
, o RESPONSABLE < RESPONSABLE DEL
FORMULA DE CALCULO DE INDICADOR FRECUENCIA | ESTANDAR ANALISIS
Sin Formula: Se debe identificar punto de corte P Segun
Americano y Ruso de Acuerdo a los conceptos y AJP Diaria caracteristicas
caracteristicas. sp del cliente
INDICADOR Mallas/hora y Tallos/Hora Clasificacién. Bonches/Hora boncheo
A Numero de tallos, bonches que realizan los trabajadores en el lapso
DESCRIPCION: de 60 minutos desde el inicio de la actividad.
< ; RESPONSABLE < RESPONSABLE DEL
FORMULA DE CALCULO DE INDICADOR | FRECUENCIA | ESTANDAR ANALISIS
# de tallos 1p Diaria
" hr de finalizacién — hr de inicio
INDICADOR Eficacia
DESCRIPCION: Es el grado con el _cu.al las actividades planeadas son realizadas y
cumplen con los objetivos propuestos.
” o RESPONSABLE < RESPONSABLE DEL
FORMULA DE CALCULO DE INDICADOR FRECUENCIA | ESTANDAR ANALISIS
Metas realizadas
= x 100
Metas programadas P Mensual o
Semanal
Tallos con buena calidad 100
— Total tallos elaboradas
INDICADOR ‘ Eficiencia
Es el grado con el cual se aprovechan los recursos. Los indicadores
DESCRIPCION: de eflcu-*-:nua mldt-?-n_ el nivel de EJECUCIO!'I del procesg, s_e concentra
en el cdmo se hicieron las cosas y miden el rendimiento de los
recursos utilizados por un proceso.
RESPONSABLE
FORMULA DE CALCULO DE FRECUENCIA | ESTANDAR RESPSIT;G;L: DEL
INDICADOR
Recursos Programados 100
= X
Recursos Utilizados(optimizacion) P Mensual o
Semanal
Rendimiento alcanzado
= — p 100
Rendimiento estandar
INDICADOR | Efectividad
Es lograr los objetivos a través del mejor método y el mas
DESCRIPCION: econdmico. Alcanzar la satisfaccion el cliente con la dptima
utilizacién de los recursos.
RESPONSABLE
FORMULA DE CALCULO DE FRECUENCIA | ESTANDAR RESP:S;G?: DEL
INDICADOR
Eficacia + Eficiencia P Mensual o
= > 100 Semanal

Tabla5.8. Indicadores del Proceso de Post-Cosecha. Elaboracion: Nataly Molina (Dic. 2011).
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5.3.2. Mapeo de Procesos Actuales.
5.3.2.1. Diagrama de flujo de proceso actual.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO GENERAIL ACTUAL DE POST-COSECHA

El diagrama empieza en:
El diagrama termina en:

DESCRIPCION DEL PROCESO (Actvidades) OBSERVACIONES

Transporie

8
o
g
Q

Tmpo EBtndar

?
!

Gréfica 5.8. Formato el Levantamiento de Datos y Realizacion del Diagrama de Flujo, Elaborado
por Nataly Molina.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO GENERAL ACTUAL DE POS
¥l diagrama empieza exx Arca de cultivo (Proceso de corte)
diagrama temmina en: El interior del fiwpon de carpa (Canidn de carpa refiiperado)

OBSERVACIONES

£
g

¢ paracién

DESCRIPCION DEL PROCESO (Actividades)

® —
Las el thene
hemamient a adec uada pam foc liter su trahajo .
Clorte, inspeccién de botones ¥ enmallado de las flores . — | [~ |D msasdeu"!-varmﬂasrah:‘mmal;gradn.
ol ol et
e lo realiza  finslizar el pocesc decorte y
maltes b a
Abastecimiento dg mallas vacias en los puntos de . ‘ D v D mﬂinusmmyﬂ.m;iedpuﬂmum_wrﬂ
enmallade en cultivo (Eloques) o > se
A, A, adicionsl gue iene que recome .
Recoleccion de mallas con flor de los puntos de
hidratacién de cultivo en los coches. @ =0 |vV|D
Registro de ntimero de mallas por variedad en el formato
de control de produccién bruta. (cochera) @ =0 |V
Transporte de coches con mallas de flor de Cultive a Post
Cosecha Ol=»0 |V D
Descargar mallas con flor del coche en las tinas de
recepeibn Pre frio. @ =0 vD
Retroceder &l coche vacio para ingresar otro con mallas de Se delafior tos
i . =0 |V |D coches que se encuentra ala espers de
A, ingresar gl cuerto frio.
Registro de nimero de mallas por variedad en el formato
de control de produccién bruta. (Jéfe de Pre-Frio) @ =0 |V|D
Pulverizacién de 1 iedad, rtal, et
veriz acion de las variedades con Spo: < .|:>D |D
Colocar las mallas de las tinas de recepcion en las tinas
méviles_ (si es posible por variedad). @ =0 |V
Transp ortar Ias tinas moviles con mallas pulverizadas a
las tinas de hidratacién del pre frio. Ol=0 |7 |D
Colocar las mallas de las tinas méviles en las tinas de
hidratacién. (clasificar segin la variedad) (surtimiento d= | @ [=>| 0 |7 | D
variedades) N
Colocar Ias mallas ds cada varisdad d= las tinas de
hidratacién en las tinas méviles (patinador) @ =0 VD
Transp ortar mallas con flores a los puntes de O o
clasificacion O == 4
Clasificacion de las mallas @ |=o|vlo
Seactusiz6 « metodo de embonchar pero la
mesa, las personas detienen kn ac cibnde
Boncheo de 1a flor clasificada =0 V| D igirse & solickar
esto B0 de
Ol vanedad duante el dis.
Transp orte de ramos p or banda O q miAvd[=)
En el punto de control de ealidad solo exste
una persona que No se dasbasto arealizor ol
Control de calidad y Corte de tallos en guillotina @ |=m |v|D yporenda casos
no revE ¥ caso I
o I,
Pelada de follaje si es necesario, colocacion de etiquetas,
puesta de ligas y capuchones segin cliente. @ =m v D
Digitacion del ramo en o sistema y slaboracion ds 1a
etiqueta de codigo barras (impresién) y puesta en el @ =m D
TAMO . Ol Ol
Transporte y colocacion del ramo clasificado segin =l
pedido en las tinas de hidratacién ambiente (sala) @ = |7 |D
Tiempo de Espera de hidratacion en sala (cump limiento
del pedido) O =0 |V (m
Traslado de tinas con ramos del punto de hidratacien
ambiente hacia el area de hidratacion del cuarto Frios. Ol=w 0 |7 |D
Hidratacién en cuarto frio —|o [wlo
1,
Seleccion de Ramos de acuerdo a pedidos (Paguins,
observar en sistema e imprimir las etiquetas de los @ =\m D
Lecturas del cédigo de barras de los ramos que van a
conformar la caja de embarque. @ =0 |v|D
Traslado de los ramos segan =l pedido a cumplir hacia =l
srea de empaque. Ol=h0 | v D
Empacar 1os ramos en cajas de sxportacion. segin el
e @ =0 |vD
Trasladar las cajas a las mesas de en=unchado. O l=h|o 7|0
Enzunchar 1a caja con ramos colocar la stiqueta en 1a tapa
v volver a enzunchar 1a tapa con la base. @ =0 |vD
Colocar en =l area de almacenamisnto de cajas (PT) segin
ol clisnte. @ =0 | v|D
Trasladar las cajas hacia 1a bodega de despacho. @ =0 <o
I
Tiempo Espera llegada del camién. Ol=o |w|m
Traslado de cajas desde el area de desp acho hacia el

interior del cuarto frio del camién.
Total 24 A

Tabla5.9. Diagrama de Flujo del proceso general de Post-Cosecha.
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En la informacion general de levantamiento de actividades (operaciones, transporte,
inspeccion, almacenamiento y demora) (Ver Anexo N° 6) se llevaron a cabo desde
que se recolectan las mallas en cultivo hasta que se embarca las cajas en el camién de
trasporte de flor hacia Quito. Dando como resultado (Ver Tabla 5.10):

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacion O 24
Inspeccion ] 5
Amacenamiento| <7 2
Transporte = 9
Demora D 2

Tabla5.10. Resumen de las actividades del diagrama de flujo del proceso. Elaborado por Nataly
Molina
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5.3.2.2. Diagrama de recorrido actual.
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Gréfica 5.9. Area — Cultivo: Recorrido de Cocheros con Mallas de Flor.
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Analisis de la accion de llevar la flor desde cultivo hasta Post-Cosecha.

Las personas encargadas de recolectar las mallas de flor en los coches y trasladar los
mismos a post-cosecha, se denominan cocheros (Ver Anexo N° 7). La parte de cultivo
esta dividida en tres areas: area uno, area dos y area tres, cada una de ellas tienen un
jefe inmediato Ilamado supervisor, que cuenta con un cochero para su area, a
excepcion del area tres que tiene un cochero mas debido a la cantidad de bloques a su
responsabilidad que es mayor a los demaés.

Cada cochero es responsable de llevar las mallas vacias en la mafiana y durante el
tiempo de corte a los puntos de recoleccion (hidratacion) de cultivo en cada bloque,
también llevan el control de la cantidad de mallas que se cortaron por variedad, dicho
dato al final del proceso lo entregan a la persona de produccion para que ingrese la
informacion de la produccion bruta diaria al sistema, asi también Ilevan el control del
rendimiento de cada trabajador de cultivo (TC: encargados de realizar el corte a las
flores, etc.) (Mallas /Hora.) La cual es entregada al supervisor. Cada cochero recorre
una cantidad de metros durante el tiempo de corte, (Ver Gréafica 5.3 y Tabla 5.11.)
donde se detallas las areas existentes con sus respectivos bloques, el numero de
puntos de recoleccion por bloques y la cantidad de metros reales aproximados
recorridos por los cocheros para recoger y transportar las mallas.

En el &rea uno un cochero en dirigirse desde post-cosecha donde se encuentran los
mallas vacias hasta los bloques del area a su cargo recorre por el camino central 266
metros y en recorrer todos los bloques del area camina 1838 metros, sumados los dos
datos tenemos el total de metros recorridos desde post-cosecha hasta el area a su
cargo (recorrido por bloque del &rea) es decir 2104 metros. Esto se da con las dos
areas restantes (Ver Tabla Resumen 5.9)
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Mtrs Totales

# puntos

; Total # m totales : Post Camino
almacenamie ) Mrecorridos  m totales =
Metros puntos Recorido Central
. : nto de mallas y : PorArea encada
Areasen Recorridos por almacenami  iday : ) (&reas)+ Total
z confloren Camino Central recorrido
cultivo Blogue ) entomallas vueltaen ) dem
cultivo por i (Post-Fina  poréreaen )
cultivo por cada : recorridos
blogue N B CadaArea) Blogue Ko
(Hidratadién) =
Blogue
Bloques Mtrs
B1 125 3 250
B2 136) 3 272
B3 125 2] 250
AreaUno |B4 136, 3 21 272 266 1838 2104
BS 125 3 250
B6 136 3 272
B3 136 3 272
B7 128] 3 256
B9 128 3 256
hreaDos |2 126 - 18 LL 351 1034 1385
Bl1 125 3 250
B12 136 3
B13 125 3
B14 | 127 3 254
Lo 2 3 23 460 498 958
Bi6 3 -
B17 3
Area Tres

Tabla5.11. Datos de metros recorridos (Cocheros) por areas, bloques y puntos de recoleccion de
mallas con flor. Elaborado por Nataly Molina.

M recorridos Por Area m totales en cadarecorrido Total metros recorridos desde

Areas en Camino Central (Post-  porarea (Recorridode  cadaarea(recorrido de todos los
cultivo Fin aCadaArea) todos losbloques) bloques) hasta post-cosecha

m m m

AreaUno 266 1838 2104

AreaDos 351 1034 1385

- 4

AreaTres = 58 558
620 578 1198

Tabla5.12. Resumen de metros recorridos de los cocheros al recolectar las mallas de flor y llevarlas
a post-cosecha .Elaborado por Nataly Molina
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Para identificar el tiempo empleado en realizar los recorridos detallados
anteriormente identificamos los parametros para su calculo (simulacion de calculo
con datos del area dos) Ver tabla 5.13).

Datos variables segln la Produccion y Necesidad
# Cocheros

Tallos (Produccién Bruta, puede ser un estimado
B segun la temporada).

# Mallas (promedio) por Coche

Promedio Tallos por Malla

# de coches en funcion al # de cocheros (Max. dos
coches * cochero)

Datos constantes (estdndares de tiempo Observado)

T Min —Punto de almacén mallas (Hidratacion-

_F__cultivo)

D T. en segundos por metro recorrido.
Tabla5.13. Datos de célculo de tiempo empleado en recoleccion y transporte de mallas (los datos
variables son un ejemplo de una produccién diaria del area dos). Elaborado por Nataly Molina.

Los datos se dividen en variables y contantes,

Detalles de datos variables:

e EIl nimero de cocheros que se emplearan para realizar el proceso de
transporte.
La produccion Bruta por area
El nimero de mallas promedio que se puede transportar por cada coche.
Numero de tallos que se envian por malla, esto se da de acuerdo a las
variedades y sus caracteristicas de fragilidad. Entonces tenemos mallas de
20 tallos y de 25 tallos para la investigacion realizamos un promedio de
tallos entre las cantidades antes indicadas (Ver tabla 5.5).
Numero de coches empleados por cada cochero.

Detalle de datos constantes:

e El tiempo en segundos que emplean en recorrer un metro (dato promedio
observado durante varios dias de trabajo normal de los cocheros) (Ver
tabla 5.5).

e Tiempo que emplean los cocheros en realizar la accion de recoger las
mallas con flor del punto de hidratacion en cultivo y colocarlas en los
coches (dato promedio observado durante varios dias de trabajo normal de
los cocheros) (Ver tabla 5.5).

Segun los datos de la tabla 5.5. Tenemos los siguientes calculos (Realizamos la
simulacion del célculo en el area dos detallados en la tabla 5.6.): (La nomenclatura de
letras en las formulas ver en tabla 5.5.)
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Total Mallas (Produccion Bruta de tallos al dia) = g = % = 400

# de mallas transportadas por # cocheros = A x C x E =1*50*1= 50

- - Total Mallas (Produccion Bruta de tallos al dia) _ 400
# De viajes = =—=28
# de mallas transportadas por # cocheros 50

Total Mts recorridos de los cocheros (Fin de corte) =
(Mtrs totales en cada recorrido, desde postcosecha hacia el drea (Iday Vuelta, para la simulacion area dos) (ver tabla 5.3) *
(# de viajes realizados en toda la actividad de corte) = 1385 * 8 = 11080 m

Total en segundos por total de mestros recorridos =
D * Total Mts recorridos de los cocheros (Fin de corte) = 0, 8 s/m*11080 m= 8864 s

Tiempo total empleado en recojer las mallas en toda la drea =
F * Total # puntos almacenamiento mallas cultivo por 4rea= 3 min * 18 Ptos = 54 min

Tiempo empleado en recolectar las mallas con flor y llevarlas a post-cosecha=
Total en segundos por total de mestros recorridos +
Tiempo total empleado en recojer las mallas en toda la area= (8864s/60) + 54 min = 201,73 min = 3,36 Hras.

# mallas # s | T.Min dedemara Tiempo empleadoen
2 otal mtsrecomidos T.segporm
Total mallasde laproduction  transportad | . : ? EP enrecogerlas recolectarlasmallascon flor
& : Viajes(Cultivo al final del corte por totales
brutade tzllosal diz aspor# de

_Postcosecha) los cocheros recarridos
cocheros area

mallas encada y llevarias a post-cosecha

TTotal . MIN T.Total Hras
400 50 8 11080 8864 54 201,7333333 | 3,362222222

Tabla5.14. Calculo del Tiempo (&rea dos) empleado en recolectar las mallas y transportarlas a post-
cosecha. Elaborado por Nataly Molina.

Nataly Andrea Molina Chaucanes 127 UTN - FICA - CINDU



“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOQY S.A. en la ciudad de Cayambe .

Z DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PRODUCTO EN POST-COSECHA. ¢

Recorrido Mallas sin espolvorear

Recorrido de mallas de flor espolvoreada

Recorrido de Ramos PT
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Banda Transportadora
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Tinas de almacenamiento y
surtimiento ramos cuarto frio

Gréfica 5.10.
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En la gréfica 5.10. se detalla cuatros recorridos de la flor, segun la sefializacion nos
indica lo siguiente:

o detalla el recorrido de las mallas que vienen
directamente de cultivo de las diferentes areas, las que llegan en los coches,
son descargadas en las tinas de recepcion de pre-frio y son expolvoreadas.

e Flechas de color negro identifican el recorrido de las mallas expolvoreadas,
las cuales son trasnportadas de las tinas de recepcion hacia las tinas de
surtimiento e hidratacion en pre-frio donde son ubicadas segun la variedad,
despues son llevadas por el patinador a los diferentes puntos de clasificacion
en la sala de procesamiento.

e Flechas de color rojo determinan el recorrido de los ramos que son la salida
del proceso de boncheo, los cuales se desplazan por la banda transportadora al
punto de control de calidad, guillotina. Acabados y digitacién.terminando para
posteriormente ser almacenadas en la sala. Al final terminar los ramos en el
cuarto frio donde se confirma si la informacion es la correcta y el
cum’plimiento de pedidos.

o indican el recorrido de las cajas con ramos (PT)
desde las mesas de enzunchar hasta el punto de almacenamiento y bodega de
PT donde se las embarcaran en el camion para transportar a quito
(cargueras_aereopuesto) y por ultimo a su destino final.

5.3.3. Anadlisis del producto procesado. (Desde el cultivo de las rosas hasta el
armado de ramos y el empaque)

Analisis Fisico.- Dentro de este tipo de andlisis podemos recalcar:

e La contextura del tallo y el boton de la flor es de total responsabilidad de cultivo y
por eso es fundamental el control de su correcto crecimiento en el mismo origen.

e La ergonomia del ramo, la cual es fundamental para la aceptacion del cliente, la
zona del tallo que es el area de manipulacion del cliente debe ser la suficiente.

e Lalamina en gran parte protege a los botones en caso de que sufran golpes ya sea
horizontal como verticalmente.

e La caja de carton en la cual se transportan los ramos es de un material resistente,
la cual ofrece garantia de cero maltratos, con lo que queremos decir que al
momento de empacar los ramos se ubicaran de una manera ordenada tanto en
tamafio como en cantidad.

Analisis Quimico.- De igual manera que el andlisis fisico es de importancia en el
proceso, el andlisis quimico es fundamental para la conservacion de la estructura
interna de la rosa. Dentro de este analisis podemos recalcar:
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e Andlisis de suelos y producto a sembrar, para de esta manera garantizar una
produccion confiable.

e Tratamientos permanentes fitosanitarios en cultivo, para evitar proliferacion y
contaminacion de plagas y enfermedades, asi como para evitar deficiencias en el
desarrollo del producto.

e La principal caracteristica quimica que todo el proceso debe cumplir para estar
dentro del margen establecido para procesar una rosa de exportacion es la correcta
conformacién de las aguas donde la rosa se va a estar hidratando durante el
periodo de tiempo que toma el mencionado proceso. Los niveles 6ptimos de &cido
citrico son de 8 gr de &cido citrico por cada litro de agua; y de cloro de 10 cc. por
cada litro de agua.

e Con el producto final, elaborado y almacenado en cuartos frios, también se debe
asegurar un correcto tratamiento anti-botritis que se lo respalda con la quema de
exotermil durante las noches para la flor que permanece por méas de 2 dias de
rotacion.

e Un control adecuado de variacion de temperaturas del ambiente donde permanece
el producto y evitar exponerlos a temperaturas ambientes normales, para de esta
manera evitar la transpiracion de la flor siendo un foco seguro de desarrollo de
botritis y demés enfermedades.
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CAPITULO VI

6. ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LAS ACTIVIDADES DE
CLASIFICACION Y BONCHEO, PROPUESTA DE ESTANDARIZACION
Y MEJORA DENTRO DE LOS PROCESOS DE POST-COSECHA.

La empresa FLORELQY, a lo largo de cada el afio tiene una produccion equilibrada,
las fechas de San Valentin y Dia de la Madre son donde existen picos de produccion,
por lo que es necesario analizar los tiempos y su procesos criticos en especial de
clasificacion y boncheo.

6.1. Clasificacion y Boncheo.

Para el estudio de tiempos se designo las actividades de clasificacion y boncheo
detalladas en el capitulo V, en el punto 5.3.1- Gréficas: 5.3, 5.4, 5.5, 5.6, 5.7
observamos los diagramas de flujo.

6.2. Formato para la toma de datos de tiempos del Proceso de Clasificacion y
Boncheo.

Los formatos para registro de datos del estudio podemos apreciar en la figura
siguiente:

A —

i
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FORMATO: TABLA CALCULO TIEMPOS
PROCESO/ACTIVIDAD:
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD:
FINCA: [AREA:
[REVISADO POR:

ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA CHAUCANES

ELEMENTO OBSERVACIONES

No.| TRABAJADOR TIPO| Min Seg T.0 V.R N Min Seg TO VR N Sep Min Seg T.O VR TN  Bonch| T.O. [Cartén VARIEDAD

TOTALB
TOTALC
Promedio de B

Promediodec [ [ [ [ ] | [ | | [ | | |
T.0 Tiempo Observado en minutos Valoracién del ritmo TN|T.0+V.R Tiempo Total

Formato para la Toma de Muestras (Estudio d;l'iempos Clasificacién y Boncheo)

SIGLAS SIGNIFICADO
T.0 Tiempo Observado en Min (Tiempo real con Cronometro )
V.R Valoracién del Ritmo bajo parametros de la OT.
T.N Tiempo Normal es la suma de V.R +T.0
T.0.T | Es las sumas de los tiempos normales de cada elemento.

6.3. Estudio de Tiempos.

El trabajador considerado calificado es la persona u operario debidamente capacitado
o0 entrenado para ser parte de la realizacion de las actividades a su cargo debe tener
aptitudes fisicas, intelectuales y conocimientos béasicos para el trabajo de acuerdo a
normas que satisfagan la calidad, cantidad y seguridad requerida.

Es Estudio de tiempos es un medio por el cual se llega a medir el tiempo y ritmo de
trabajo de una actividad compuesta con sub actividades o elementos el tiempo
medido para cada actividad sera establecido como tiempo estandar y/ o normal para la
gjecucion de una determinada actividad con un método de ejecucion fijo, dicho
tiempo se mantendran mientras el método del realizar la actividad, no tenga ningun
cambio, cuando una determinada actividad se cambia, se elimina o se agrega algun
elemento, debe ser medido nuevamente el tiempo estandar. Para resumir lo que se
tiene que realizar ver la tabla 6.1:
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ELEGIR El trabajo o actividad a medir, los trabajadores a ser estudiados.

Los datos o circunstancias de como se realiza el trabajo, los métodos y los
REGISTRAR elementos de la actividad que se suponen deben realizarse.

Que el operador realice la actividad de acuerdo al método propuesto por la
EXAMINAR empresa, separar los elementos improductivos, extrafios o irregulares dentro de la

actividad.

La cantidad de tiempo de cada elemento, mediante la técnica seleccionada.
MEDIR (Cronémetro para nuestro estudio)

El tiempo registrado por la ejecucion de la operacidn, en el caso de tiempos con
COMPILAR cronometro, se debe calcular tiempos suplementarios por fatiga, descansos,

necesidades personales, etc.

Con suma precisidn los elementos que intervienen en la actividad y el método de
DEFINIR ejecucion medido, computarizar los datos y determinar el tiempo estandar,

incluidos los tiempo suplementarios.

Comprobara que los tiempo determinados si son correctos, mediante una revision

del proceso, si existiera error, deben ser nuevamente medidos, verificando que el
VERIFICAR E método establecido es el que se estd ejecutando y si no definir el correcto e

IMPLEMENTAR implementar sus mejorar.

Tabla6.1.  Resumen de acciones para un estudio de tiempos. Elaborado por Nataly Molina
6.3.1. Recopilacion de la Informacion.

Variedades por bloques en la parte de cultivo (Materia Prima de Post_Cosecha)
En la tabla 6.2 se detalla la distribucién de las variedades de flores por bloques y por
areas de trabajo en cultivo, cabe recalcar que por ser un material vivo no es constante

en las areas indicadas debido a que la siembra de las variedades nuevas o reproducir
las existentes es seguin la demanda del mercado, por lo tanto no son permanentes.
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VARIEDADES POR BLOQUE

AREAS EN
CULTIVO

# DE BLOQUE VARIEDADES

RAINBOW
CHERRY O

POLAR STAR

01A

018 POLAR STAR
VENDELA

2 HIGH & PEACE
JADE

;I(,IK.OT

LA PERLA
VENDELA
VOODOO
ORANGE SKY
RED PARIS
CRAZY ONE

HOT MERENGUE
| GUANA

ANASTASIA

6
DARK ENGAGEMENT

2 7 FRAGRANT DELICIOUS
FREE SPIRIT
MONDIAL
ESPERANCE

| GUANA

MO HANA

VENDELA
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CABARET

|

KIKO

10

FAITH

VENDELA

11

12

CUMBIA
IMAGINATION

ESCIMO
GOLD STRIKE

13

DEJAVU

SEXY RED

VENDELA

14

1

16

17

CIRCUS
DUETT

LA BELLE
SOULMATE

:

AMELIA
BUZZARD
SEXY RED
TARA

MANITOU

SWEETNESS

1

i

CREME DE LA CREME

AUBADE

20 COOL WATER
ROSITA VENDELA
BLUSH

19 MALU BU
ESPERANCE

21

22

23

Tabla 6.2. Variedades de flores por bloques. Elaborado por Nataly Molina
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00 [RAINBOW CABARET ICIRCUS AMELIA

CHERRY 0 oy ] @
01A 018 [POLARSTAR 07 |[FRAGRANT DELICIOUS [
POLARSTAR | VENDELA FREE SPIRIT
o1 |ORANGE SKY MONDIAL
02 [HIGH &PEACE REDPARIS
JJADE
CRAZY ONE FAITH
o LA PERLA % 10 12 AUBADE
VENDELA HOT MERENGUE VENDELA GOLDSTRIKE 20 [COOLWATER
VOODOO [IGUANA CUMBIA DEIA VU ROSITA VENDELA
ANASTASIA ESPERANCE 1, [IMaGINATION
05 g [SUANA
MOHANA
VENDELA

Variedades de flores por areas en cultivo. Elaborado por Nataly Molina

Clasificacion de las variedades por sus caracteristicas en faciles y dificiles.

Se dividen en faciles y dificiles segun el nivel de manipular, identificar enfermedades
o0 problemas, delicadeza, etc. (Ver Tabla 6.3), se pudo concluir con esta informacion
gracias a la informacion de cada trabajador directo con el proceso, su experiencia e
identificacion de estas caracteristicas.

Faith Sweetness
Orange Sky Soulmate
Sexy Red Red Paris
Vendela Kiko
High & Magic High & Peace
Creme de la Creme Esperance
Cumbia
Cool Water
Carousel
Blizzard

Tabla6.3. Variedades de flores por &reas en cultivo. Elaborado por Nataly Molina

Mano de obra directa e indirecta de Post-Cosecha.

En la tabla 6.4., podemos apreciar el listado del personal que realizan los procesos de
post-cosecha, donde detallamos sus nombres, edades, fecha de contratacion, afios de
trabajo en la empresa y sus respectivos promedios.

Como podemos analizar en esta area por el dato de afios de trabajo no ha existido
desestabilidad laboral, es decir rotacion del personal frecuentemente, por lo que
estamos trabajando con personal estable y con experiencia en este &mbito.

Nataly Andrea Molina Chaucanes 137 UTN - FICA - CINDU



“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELQY S.A. en la ciudad de Cayambe”.

FLORELOY S.A
Base de Datos Empleados POSTCOSECHA
Actualizado a:

Afos
NO Nombres (1) Apellidos (1) Apellidos (2) Edad Contratos en

Finca
18 \Veronica Villalba Imbaquingo 36 Supervisor 1998 14
PAN Se gundo Tenelema Quishpe 34 Supervisor 2000 12
=i Galo Cardenas Riera 38 Supervisor 2001 11
3 Maria Reinoso Chimarro 30 | Administracion 2001 11
S Manuel Lopez Delgado 34 Empaque 2001 11
(3l Segundo Imbaquingo Imbaquingo 28 C.Calidad 2002 10
VA Juan Imbaquingo Quimbiulco 30 Empaque 2002 10
8 Marcia Chicaiza Acero 32 C.Calidad 2003 9
BN Blanca Imbaguingo Quimbiulco 27 Clasificacion 2003 9
s Marcia Imbaquingo Quimbiulco 31 Supervisor 2 2005 7
i8N | uis Farinango Tutillo 27 Supervisor 2 2005 7
A8 Maria Reinoso Chimarro 50 C.Calidad 2006 6
i Maria Falcon Farinango 30 2006 6
i3 César Velasquez Simbafia 31 Administracion 2006 6
858 Nelson Velasquez Paz 33 Empaque 2006 6
il Cena Granda San Martin 41 F.Nacional 2006 6
WA Olga Quishpe Farinango 23 Clasificacion 2006 6
8 Guisela Imbaquingo Aras 32 | Limpieza/Mallas 2006 6
il Sandra Paredes Tallana 34 2006 6
PAsl Diego Moreta Zango 35 Clasificacion 2007 5
24288 Maria Imbaquingo Quishpe 34 Clasificacion 2007 5
vy Maria Tutillo Reinoso 40 2007 5
vl Maria Lechén Ulcuango 29 2007 5
23 Delia Collaguaso Otacoma 30 Clasificacion 2007 5
25 [N Farinango Herndndez 53 C.Calidad 2007 5
26 |BUELE] Jitala Flores 40 Clasificacion 2007 5
PYAl He nry Maldonado Criollo 29 Prefrio 2008 <
vi 8 Wilson Gualavisi Chicaiza 24 Clasificacion 2008 4
»i: Carlos Pantoja Mafla 60 Prefrio 2008 4
c{s8l Blanca Coyago Imbaquingo 30 Clasificacion 2009 3
S8l Dario Calderdén Cortéz 21 2010 2
EPAN Emerson Imbaquingo Quimbiulco 23 2010 2
S Maria Caluguillin Acero 36 Clasificacion 2010 2
EZ-3 Segundo Hulca 56 | Limpieza/Mallas 2010 2
35 NS Quishpe Lema 21 2010 2
{58 Ramon Padilla Guafio 28 2010 1
£Vl Beatriz Paramo Toscano 27 2011 1
38 BIEN Cuatis Ledn 32 C.Calidad 2011 1
<=l Edison Ulcuango Arroyo 32 Empague 2006 6
=l Maria Lanchimba Sopalo 21 2011 1

Promedio Edades dl’romedio Afos de trabajon
Tabla 6.4. Base de datos del personal de Post-Cosecha y sus respectivos cargos laborales.

Elaborado por Nataly Molina
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Tenemos un promedio de edad de las personas de 33 afios y un promedio de 6 afios
de trabajado, en la tabla 6.5 y en la gréafica 6.1.

ANOS # DE PERSONAS

1 4
2 5
3 1
4 3
5 7
6 9
7 2
8 0
9 2
10 2
11 3
12 1
13 0
14 1

Tabla6.5. Numero de personas por afios de trabajo. Elaborado por Nataly Molina

# DE PERSONAS POR # DE ANOS DE TRABAJO

3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Grafica 6.1. Datos de estabilidad del personal en post-cosecha. Elaborado por Nataly Molina

Podemos observar que tenemos un promedio de 9 personas que han trabajado 6 afios
en esta area, en la empresa FLORELOQY, por lo tanto la mayoria de personas son
experimentadas con el método de trabajo implantado por la empresa.

En el cuadro tenemos el rango de diferencia entre una persona calificada como
campeodn y otra como bueno también hay que tomar en cuenta los afios de experiencia

Rango comparativo ente Cy B

Diferencia entre
Tipo de persona Ramos CyBen Tallos/ Hora
ramos7hora
Campeoén 20
Bueno 15 4 %0
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Rendimiento actual de las actividades de Boncheo y Clasificacion

Productividad actual (Rendimiento) de las actividades de Boncheo y Clasificacion (datos Histéricos de la

Empresa
Clasificacion Boncheo

Produccion Bruta Promedio diaria 29800 25032
# de trabajadores 9 9
Horas Diarias 8 8
Horas trabajadas 72 72

. 413,89 | Tallos /Hora 347,67 | Tallos /Hora

Productividad Actual de cada proceso 18,40 | Mallas /hora 15,45 | Ramos /hora

Tabla 6.6. Rendimiento actual de las actividades de boncheo y clasificacién. Elaborado por Nataly
Molina

El rendimiento actual de las actividades de boncheo y clasificacion son datos
historicos del sistema que maneja el departamento de post-cosecha para medir el
rendimiento o productividad. En la tabla 6.6. Se detallas estos datos.

6.3.2. Aplicacién de la Técnica de Cronometrar para la toma de tiempos en las
actividades de boncheo y clasificacion.

Materiales utilizados.

e Un crondmetro

e Untablero

e Formatos de registro de datos de tiempos.

e Calculadora

¢ Instrumentos para medir, cinta métrica, regia, etc.

Calculo de numero de muestras.

Antes de calcular el tamafio de muestra, se debe conocer un aproximado de los
valores de p y g, obtenido mediante un pequefio muestreo aleatorio, existen varios
método de para determinar el tamafio de la muestra, para nuestro caso utilizaremos el
estadistico, por lo tanto utilizaremos un nivel de confianza del 90% y un error del 10
%, la formula utilizada es:

z2xpxq
n=———
eZ

Donde:

n= Numero de observaciones o muestras

z=1,64485 (Valor predeterminado de la tabla de la distribucion normal)
p= Porcentaje de tiempo improductivo.

g= porcentaje de tiempo productivo.

e= error estandar de la proporcion.
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6.3.2.1. Toma de tiempo con cronometro para la actividad de boncheo

Muestreo aleatorio para determinar p y g en la actividad de boncheo.

NuUumeros Aleatorios OrdenaryEliminar
del 1 a1 48 R Horarlo Muestreo de Trabajadores Trabajadores
TRABAJADOR NOeROs acuerdo a # aleatorios. Muestreo/Horario Muestreo/Horarlo
Duplicados
TRABAJADOR TRABAIADOR TRABAJADOR
23| 22| 18
3s| as| 35| 38 a1
3| 24] 26| 25 12 2|l 23113 1 71 7 7:00 X
7| 28| 21| 328 1 3 7 3| a = 7:10 :00| 7:20 7: 7:10 7:10 X X
31| 13 S| 13 4o S| 8| 6| 7|5 3 7:20 :10 | 7:50 7: 7:20 7:20 | 7:20 | 7:20 X X X X
16| 25| 23| a1 =27 7127|886 a 7:30 :20 | 5:00 7 7:30 X
23| 26 20| 25 24 8 |13| 8 | 9 | 7 S :00 | 8:10 7 7:40 X X
28| 16| 28 3 a4z S |1a| 5 [10] o 3 :10| 5:20 7: 7:50 X x X
28| 17| 10| 21 39 13|lisf10]31] 3131 7 9:30 | 8:30 : :00 | 5:00 x x X x x
1s | 23 6| 112 a3 15|17 (11| 313[ 12 8 9:40 | 8:40 -10 X X X X
a7 13 as 8 20 1€ 18 | 12 | 15 p i S 9:50 | 8:50 20| 8:20 X X x X X
38| 30| a0 | 11 B 17| 2013|317 17 10 10:10| 5:00 :30 X X
1z | 22 sl 22 a2 is| 22 [3a|3is]| 18 131 10:30] 9:10 | & -40 | 8:a0 X x X
1o a| as| 1s = 1s]23laslis] 20 12 8:50 00l10:40] 5:20 8:50 X x
BNl s Bmrmst Sofiza0[ 550 o S o
-~ ~— -~ b o = - -
3 gg 2: ig ;g 2 27 |19 | 24| 25 1S 3:20 :a0|11 10:00| 9:20 | 5:20 X x x X
= =T =3 a6 =& 2 28 [ 21| 26| 26 16 3:30 00|11 10:20| X X X
2| we| 55/ 48 5 28| 30| 23| 27| 28 17 5:40 30|13 10:a0| K 5:40| 5:40 X X X X
30 24 | 29| 29 18 3:50 S0|1 10:50| 3:50 9:50 | 9:50 x X x x X
4Bl as] 2 222 T 36 | 32| 30 19 [10-00 -00]13:20[311:10) 1000 10:00 X X X
43 437 101 36 22 2| 35| 28| 34 20 |10:10 10|13:20|11:30) 10:10 10:10[10:10 X X X
30| 14| 42 s 30 E 1 21 |10:20 20| 13:50[ 1300 10:20 10:20 X X X
25| 16| 38 4 17 2 3 22 [10:30 -30]1a: 13:20 10:30 10:30 x X x
S| 12| 23| 25 7 S 8| 34|z 23 [10:40 -a0]1a: I5.50| 10:40 X X X
21| 44| 14 4 2 5] 39 33 24 [10:50 :50]1a: 13:40| 10:50 10:50[10:50 X X X X
is| 30| 10| 28 35 7 | a0 3 | a1 25 1100 00|14 14:10| 11:00 11:00 X X
2] 32| 16| 43 18 8|l 41| 39| as 26 [11:10 -10|1a: 14:20| 11:10 11:10[11:10 X x X X
36| 26| a6 | a8 2s 40| aa | ao| as 27 50|13 1a:30] 11:20 11:20 X x
22 as 33 39 11 41 | 4c 42 | 4€ 28 :4 L 14:50] 11:30 11:30 X X X X
7| 27| 23| 28 a7 a2 | a6 | aa | az 29 == B 15:10| 11:40 11:40|11:40 X X
32| 20| aa| 24 26 43| as | as 30 L 15:20 1150 11:50 x X X
7 = ag 10 29 a7 as 31 15:30 13:00 X Pas
a2 | 4s 12 17 15 as as 2 10 15:50] 13:10 13:10]13:10 X X X X
34| 3s| 31| 3a 2s = = 13:20 x x 2
17| 30| 1a| 38 1 = 30 13:30 x x { x
Ssl 35 a2z 332 = E 40 13:40 X X X x X
as 27 13 as 15 fa S0 13:50 X X X X
7 [] 1400 X X X
25| 33| 18| 10 1s > o P = 3 = = 3
is| 16| 21| 27 38 ===
) o 14:20 X X X X
321 37| 11 24 30 20 o 1330 X X X X
Sl 94 3. 15 43 a1 o 1a2:40 X X X X
28] A4S 24 9 30 a2 S0 1450 X %
17| 44 e 34 36 as o 15:00 15:00 15:00[15:00 X X X
41| 36| 35| 35 29 aa [1s:10 15:10 15:10[15: X X
21| 18| 15| 35 27 45 [15:20 15:20 15:20[1 15:20[15:20 X x x X
27| 26 32| 18 326 46 [15:30 15:30 15:30[15:30[15:30 X X X
33| as| 31| 20 as 47 |15:a0 15:40 15:40 15:40 X X
40| 2= 7| 18 as 48 | 15:50 15:50 15:50]15:50]15:50[15:50[15:50 X X X X X

Tabla6.7. Muestreo aleatorio. Elaborado por Nataly Molina
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En la tabla 6.7., la primera tabla se la realiza en Excel opcion formulas, +
ALEATORIO.ENTRE (1,48) esto se realiza en las 48 filas y 5 columnas. En la
segunda tabla se ordenan los datos y se eliminan los datos repetidos, en la tercera
tabla realizamos periodos de tiempos de 10 minutos con la hora. En la cuarta tabla se
organiza segun los datos de la tercera tabla, de acuerdo a la hora que corresponden los
datos y una vez obtenido esto se ordena para identificar en que horario se tomara el
registro a cada trabajador.

El calculo de resultados, es lo que se quiere definir las actividades productivas e
improductivas con el objetivo de mejorar la productividad.

Muestreo del trabajo de la actividad de boncheo

TABLA MUESTREO DE TRABAIO

PROCESO/ACTIVIDAD: Boncheo |estupio: 001
DESCRIPCION DE LAACTIVIDAD: Tomar tallos de los drbolesy colocaren la mesa de boncheo, tomar el Idmina, colocar Iz flor, separadores, papel,

engrampar el carton, colocar etiqueta de longtud y ubicarbonche en bands transportadora.

FINCA:FLORELOYS.A
FECHA: 23 DEDICIEMBRE DEL 2011
ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA

AREA: POST-LOSECHA
REVISADO POR: KLEBER REINOSO
HORA: 07H00-15H00

TRABAJADOR
Total
Tiempo
(Min)

DETALLE ACTIVIDADES

Observacionas

amzdozirzme |[HEHEN  HEEXR EERI [ ERET | KDEE 102 45% 1020
Przparzndo -
ACTMIDADES |  paocariaies || [_ I r | 8 15 80
PRODUCTIVAS | Surtizndess® IR0 |RRNET RN |HRE (KN 82 2% | B0
| 8a% |
Ordende masz <
5 3% &0
de trabajo r l I l I N
Barrerzl Arezds I | | 3 18¢ 20
Irabaio s
Inactiva/ 4%
ACTIVIDADES Conversando ] [ =] [ = 2 % X
IMPRODUCTIVAS Bafio | [ [ I 1 25 0
TomarAgua || | =l | | 5 3% 0
TOTAL 44 50 45 45 37 221 100% 2210
NOTA: C=da observacion operiodo tisns un valords 10 minutos.
Tabla 6.8. Muestreo del trabajo. Elaborado por Nataly Molina.

La informacion obtenida mediante el muestreo del trabajo nos sirve para comparar la
eficiencia de los departamentos, trabajadores, proceder a una distribucién mas
equitativa del trabajo y por lo generar proporcionar informacion de los tiempos
improductivos y sus respectivos motivos, como vemos en la tabla 6.8.
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# Actividades % Actividades

Trabajador

Improductivas Improductivas

# Actividades
Productivas

%Actividades
Productivas

Aida
Beatriz

6
4
Javier 7
Sandra 5

6

Lupe
Total 28

14%
8%
18%
11%
16%
13%

38
46
38
40
31

193

86%
92%
84%
89%
84%
87%

Tabla6.9. Resumen del Muestreo del trabajo. Elaborado por Nataly Molina.

Podemos apreciar en la tabla 6.9. que la trabajadora Beatriz es mas productiva
mientras que Javier y Lupe tienen menor productividad. En conclusién nuestros

valores aproximados de py g son:

P

13%

q

87%

Calculo del numero de muestras para la actividad de boncheo

Datos:

n=¢?

z=1,64485 (Valor predeterminado de la tabla de la distribucion normal)

p=13%

g=87%

Error ()= 10%
Confianza= 90%

Calculo:

B 1,9642% x 13 = 87

n 102

La valoracién del ritmo:

= 31 observaciones aproximadamente para la actividad de boncheo

Dentro del estudio de tiempo con cronometro es muy importancia ya que tiene gran
relevancia debido a que el trabajador cuando se le toman los tiempos por lo general
tiende a disminuir su ritmo normal de trabajo para demostrar que la accion es dificil o
en muchos caso ocurre lo contrario que demuestra mucha destreza, por estas razones
se utiliza la valoracion del ritmo para llegar a datos o mas reales posibles. En la tabla
6.10 tenemos la valoracién del ritmo con base 60 aprobado por la OIT, como indica

la tabla 6.10.
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Valoracion del Ritmo Base 60

Valoracion Ritmo
80 Muy rapido
70 Rapido
60 Normal
50 Lento
40 Muy lento

Tabla 6.10.  Valoracién del ritmo base 60.
Datos recolectados en la toma de tiempo con cronometro de la actividad de
boncheo en la mesa ergondmica propuesta.
— Actividad de Boncheo ramos de 20 tallos

TABLA CALCULO TIEM POS DE BONCHEO
ACTIVIDAD: Boncheode Rosasx20Varledades Ficlles-Dificiles Ruso-Americano

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomartailos delos drboles ycolocar enla mesa de boncheo, tomarel ldmina, colocar a flor, separadores, papel, engrampar el

cartén, colocar etiqueta de longitud yublcarbonche en banda transportadora.
FINCA: FLORELOY 5.4. |AREA: POST-COSECHA
FECHA: 20 DE DICIEMBREDEL2011 IEVS!ODPO& KLEBER REINOSO
:NATALY. | NACHAUCANES
ELEMENTO OBSERVACIONES|

PO é VARIEDAD
B | o | s |oos [ 1 | 25 |PEAS 1|37 Fe2 lags
g | o] s |loy 1|23 (228 1]32|015 l3de
8 | o |30|@5 1 | a7 228 2 | 1 |le2s lads
E | o |15 |025 1 | as 1SS 2 | 10 |037 lads
g8 | o |11 |028 1 | 43 |2)58 1 | 45 | 005 lads
g | o |10 o7 1|33 238 2 |20 |078 lade
B 0 |15 |'0.25 1 | 48 | 1.55 2 0 0,2
B | o |11 |'@23 1 | 50 |NES 1 |58 |0a3
g | o |15 025 1 | 38 |'2,38 1 | 35 |02
B | o |20 033 1 | a1 [SSS 1 | a7 ey
8 | o |15 |o.2s 1 | 40 |3 1 | as |[0as

12 lzvier E |o|s |eas 1 | 10 |iEles 1 |20 |27

13 lavier B | 0 |1a|023 1 | a0 |23 1 |s52] 02

13 Sandra c|lo]o b0 1 |29 |2,48 1 |32 ] 65

15 Sandra clo]o|Ne |l 1 |39 |165 1 | 4z |005

15 S3ndra clolol @ 1 | 25 |Sad 1 ]32|022

17 S3ndra clole 0 i 1 | 13 [FN22 1|21 [0.a3

18 Sandra c | o] s |eas 1 | d0 [PEISS 1 | as | 008

13 Sandra c|o]s |013 1 | 12 [ 1|21 |03z

20 Sandra clo]ls |05 1 | a3 |'2S7 1 |3z 02

21 Sandra c |ols |ois i 1 | 15 [Fa2 1 |22 01

22 Sandra clolo|'e 1|32 158 1 |35 | 005

23 Bzatri c|o]o |iE | 1 | 28 | 287 1 | 35 |023

24 Beatr c | o |11 [foias | 1 | 35 [(2a7 1 | a5 |@as

25 Bzatrz c | o |10 |ox7 1 |15 |NER 1 |23]013

26 Baatrz c | o]is|@32s 1 | a3 |'maz 1 |45 | 008

27 Beatrz c | o |1z [foi2 1 | 31 |32 1 | 35 | 008

28 Bsatr ¢ | o |1a |@2s 1 | a3 [Bas 1 |54]027

23 Baatriz c|olis 3 1 | 35 [\338 1 | a7 o023

Promedio B 0,186 1,276 0,197 1,5660]
I Promedio C [ [ [ J[oiss [ T Ti2s [ o13a] [ 1509
TO  Tiempo Observadoenminutos Valoracién delritmo ﬁT.Oa‘.‘.R TiempoTotal

Tabla6.11. Levantamiento de Tiempos por elementos de la actividad de boncheo (ramos de 20
tallos). Elaborado por Nataly Molina.
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En la tabla 6.11., detallamos los datos de tiempos tomados (convertidos en una sola
unidad de medida, minutos) bajo cronémetro a la actividad de boncheo, incluyendo la
valoracion del ritmo.

Calculo de suplementos para la actividad de boncheo

Para poder obtener el tiempo estandar con los datos anteriores debemos realizar el
calculo de los suplementos. La los datos de la tabla 6.12., de suplementos se utiliza
para el célculo del tiempo estandar de ramos de 20 y 25 tallos en la mesa actual y
propuesta.

| TABLACALCULODESUPLEMENTOSPORFATIGAPARABONCHEO
PROCESO/ACTIVIDAD: Realizacién de mallas de rosas de 20 y 25 tallos

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomar tallos de los arboles y colocar en la mesa de boncheo, tomar la ldmina, colocar la flor,
separadores, papel, engrampar el cartdn, colocar etiquetas y ubicar ramo en banda transportadora.

FINCA: FLORELOY S.A. AREA: POST-COSECHA

FECHA: 20 DE DICIEMBRE DEL 2011 REVISADO POR: KLEBER REINOSO
ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA

TOLERANCIAS
FACTORES CONSTANTES TOLERANCIAS VARIABLES

DESCRIPCION

NECESIDAD
PERSONAL
ESTAR DE PIE
POSICION NO

NORMAL
FUERZA/ENERGIA
MUSCULAR
ILUMINACION
CONDICIONES
ATMOSFERICAS
ATENCION
MONOTONIA

o
=
=z
w
=
w
=
w

X BASICA POR FATIGA
X ESFUERZO MENTAL

1 Tomar la flor de los drboles y colocar en la 5 4 210l o olololololololn
mesa.
Tomar la lamina, colocar la flor,
2 B 5 4 2|10|0|O0O|O|2(0|0]2]0]15
separadores, papel y engrampar el carton.
3 Colocar etiquetas y ubicar bonche en banda 5 4 210l o olololololol ol
transportadora

NOTA: El total del porcentaje de suplementos incluye también las pausas para: tomar agua, necesidades personales y el
descanso por la fatiga que conlleva realizar la actividad. Valoracion de cada factor en funcion de tabla de suplementos por
fatiga OIT.

Tabla 6.12. Calculo del suplemento por fatiga para boncheo (ramos de 20 y 25 tallos). Elaborado
por Nataly Molina.

Para el primer elemento tenemos el 11 % de suplementos, en el segundo elemento
hay 15 % de suplemento y en el udltimo elemento encontramos el 11 % de
suplementos.
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Calculo del tiempo estandar para la actividad de bonchar ramos de 20 tallos.

Datos
Suple. Elemento 1
Suple. Elemento 2
Suple. Elemento 3
Minutos(1 hr)

Tallos

Calculo del tiempo estandar boncheo de ramos de 20 tallos

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo :
Elemento Elemento Elemento Total Bonches Bonches/Hora Tallos/Hora Minutos/Bonche
min./bonch.
Bueno 2,68 19,08 2,85 24,61 13 32 634 1,89
Campeodn 1,75 23,33 2,39 27,47 16 35 699 1,72
Promedio 33 666 1,80

Tiempos Min/Bonche

e Bueno Campeon Promedio Porcentaje
Descripcion del Elemento 5 : : 5
Tiempo \ Tiempo Tiempo Tiempo

min. \ min. min. %

1 Tom_ar el cartén, realizar el bonche y colocar 0,21 0,17 0,19 10,57%
liga en los tallos (Ubicar separadores)
2 Codificar el bonche 1,47 1,39 1,43 79,23%
3 Ubicar bonche/s en la banda transportadora 0,22 0,15 0,18 10,20%
Total 1,89 1,72 1,80 100%
Tabla 6.13. Calculo del tiempo estdndar para boncheo (ramos de 20 tallos). Elaborado por Nataly
Molina.

De acuerdo a nuestros calculos el tiempo estandar para la actividad de bonchar ramos
de 20 tallos es de 1,80 min/ramo, con un promedio de 33 ramos / hora y 666
Tallos/hora, veamos en la tabla 6.13. y en gréfica 6,2 donde encontramos los datos
de rendimiento o productividad del trabajador (ramos/ hora y tallos /hora) calificados
en bueno, campeones.

Ramos / Hora Tallos / Hora

/ 634

620 -

- . 600 y : ./

Bueno Campedn Promedio Bueno Campeé6n Promedio

Gréfica 6.2. Ramos/Hora y Tallos/hora promedio como estdndar en boncheo de ramos de 20 tallos.
Elaborado por Nataly Molina
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— Actividad de Boncheo Ramos de 25 Tallos
das ricano

ACTIVIDAD: daRos35x25 Facl sas
i LA iamasa dabo
FINCA: FLORELOY S.A.
m 20 DE DICIEMBRE DEL 2011
ELEM ENTO OBSERVACIONES
1o ADOR TIPO g VARIEDAD
2 g |lo |12 o2 .20 1| 33 |1as ase | = | 1 | 22 |o 3
2 g o |12 lie 1] 20 [147 2| 1] 50 leaz
3 e loloc |Fe 1] 29 IS8 2| 1] 35 [o22
2 s | o |1z |a2 1| 2= |138 2 1 | 22 [@as
5 g |ao]ao [N 1] 22 |ESE 4] 1] 2 0.1
z e |o |11 e Pl BEEH 59 il Y 2 S
7 g |o |25 los 1| 23 3 2| 1] ss le,
F] g | o |27 o6 1| 22 |108 2| 1] 51 |oas
B g | o |22 i 1 | 38 [ 2 | 1 | 20 |00
10 g |o lis 3 1| s2 [3e3 a2 : |eoas
11 g lolo 1| 33 liass 2| 1] 23 o
12 g |o| o |V 1| s PNl 2| 1| a2 |hoy
13 g o | c |Ne 1| 20 [y 2| 1] 22 o,
1s s |lo |35 oz 2 | 15 lae7 4| 2] 22 ls
15 g |o |17 s 1| 20 @ 2| 1] a5 |ig
1z e | o |20 oS 2 s |1s2 2121312 Jo
17 e | o |23 |o& 2 | 17 |&nS 2| 2] 22 |oos
18 s | o [33]e6 2 [ 35 |28s 2 | 2 [ 22 Foox
1 g |o |21 loa 2 | 1c |'as2 2| 2] 23 llo22
2 g o 15 Foa 1 s loaz al 2 s 107
21 B o | 20 |e.a 1 |55 [Tas = |z 7 |e.as
22 s |olizlo3 2 | 18 2 2 |2 ]2 |oas
23 s |ol3sles 2 | 1z I 2 |2 ]2s 17
22 z a |12 liopa 1| as e 2 | 1] s: |oos
23 sz | o |1z ]oz 1 | sz |Gusw 2 |1 ] sc joaz
25 e ol ol@ 1 | 23 S 2 | 1 | 30 ez
27 z a | s lo2 1 | 35 |laas 2 | 1]z |oos
28 2 o |12 1 22 [ 2 1 22
23 g |o]|c Fo 1| 25 [[283 2 | 1] 3c |07
30 = o |1z [e.2 1 | 35 |oe 2 |1 | 25 |oaaz
31 z g | ic @2 1| 28 2 | 1] 3z
32 g | o liclo2 1 | 3z |Sa 2 |1]35 |oo2
33 e |olizle 1| ss 75 2 |2 : ooz
3z e |ao| c i 1 | 3= |as 2 | 1] 22 |oa3
35 B o [22]0.4 1 | 57 jlass 2 | 2 2 |o.08
3z |= g |ol22los 1 | ss |SaEs s |2 a o1
37 |=s E] e |17 |o 1 | 33 L3 2 |1 ]| 22 [ogaa
33 |=a = g |22 loz 2 | 12 |ews 2 | 2 | 2c liopss
35 == 2 |olis o3 1| 21 |33z = |1 ]| =2z |o.32
- E B =] £ |02 1 32 143 2 1 338 0.1 Vandalia
e -0 8 (=} 22 |68 1 S0 | 147 < 1 S& 9.1 Vandas
22 |sa c |olizs o3 1 | 25 [Eaas 2 | 1] 3c |oos an
2z [z c laolaz 2 | 1s 2 ]121]25 |le,
22 |33 [ o |20 jaz 1| 23 | 122 2 1 52 |o.15
25 |5 c | o |1z |3 1 | 35 [135 2 1125 o
25 |za0 c |lolz2s |oa 1 | so s 2|1 ]| sz o007 Mondia
|27 |sanars c | o |20 oS 1 | so |SNS 2 ]l1]la |0 Mondia
28 |sanara € |o] o e 1 | 26 [SEaS 2 | 1] 25 |oios Mondia
45 |[Sanars [ Q 17 | 0.3 1 36 1,32 - 1 <2 | Q. Dark Engagamant
50 |sandra c lolis 3 1 | 20 |68 2 |1 ] 32 o DarxEngagema
51 |Ssndrs < =] 2] (-] 1 11 1,18 - 1 21 PoRay DarxEngagemant
| 52 |Sanara L~ S |15 VO3 i 25 1132 2 1 28 | o DarxEngagemant
s3 |s € |ao]| o |Ne 1 | 27 |laas 2 | 1] 32 |32 Vandaia
52 c | o |11 o2 1| 23 [ 2 |1 |25 o2 Vandala
53 clolo 1| 32 [lasy 2| 1] 3 |oes
3= c |loliz o2 1] 15 | 2 |1 ] 1z Jie
57 c lol o |So 1|25 |3 2|1 ]33 |oos
5= c |c|z:z a2 1 s |eosz 2 ]1]17 leas
55 c | o [1s]e3 1 | 35 |esas 2 |1 | a2 |oe
£0 c |laoli e 1| 33 [lasg 211135 |o
21 c ol = | 1| 3= 187 a |1 | a1 08
=2 c lolic o2 1 | 32 [Easw 2 | 1] =5 |oaz
£3 c o] 7 |n 1| 29 BN 2 | 1] 33 |eo7
== € | 0 |1z o2 1 | 2z 153 Z2 | 1 | 2= |o.03
=3 c | o |20 o 1 | 30 |Sepe 2 |1 ] 2z |NoS
c | o |20 jois 1 | a0 |la33 2 | 2125 |osa
c | o] s |oix 1 | 35 [2as 2 |1 | 2z o33
c o] 7 jiun 1 | 20 ji3ss 2 |1 125 [ o3
c o |10 o2 1 33 4 1 27 o113
claol o o B 8 1 | 2= [iaaw 2 | 1] 32 [Poa
< g |11 [l 9155 | 1 EEMl 5% 2 1 2z |9.33
Fromadicoda B o.2808 1,33s58 0,1255
| FromediodaC | | | | o.232a] | | 13331 | | 0,1113 | |
RO Temzo SNVado enminutos) Vaioracidn aairztmo i:n‘:".--v L3 Temze

Tabla 6.14. Levantamiento de Tiempos por elementos de la actividad de boncheo (ramos de 25
tallos). Elaborado por Nataly Molina.
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Las muestras para el calculo se muestran en la tabla 6.14. Los suplementos para cada
elemento podemos ver su calculo en la tabla 6.12. Donde tenemos para primer
elemento tenemos el 11 % de suplementos, en el segundo elemento hay 15 % de
suplemento y en el Gltimo elemento encontramos el 11 % de suplementos.

Célculo del tiempo estandar para la actividad de embonchar ramos de 25 tallos.

Suple. Elemento 1
Suple. Elemento 2
Suple. Elemento 3
Minutos(1 hr)
Tallos

Calculo del tiempo estandar boncheo de ramos de 25 tallos

Tiempo Tiempo Tiempo

) Elemento Elemento Elemento Tiempo Bonches Bonches/Hora Tallos/Hora Minutos/Bonche
Tipo Total
min./bonch.
Bueno 10,28 62,98 5,71 78,98 41 31 779 1,93
Campeodn 6,19 45,99 3,71 55,89 30 32 805 1,86
Promedio 32 792 1,89
Tiempos Min/Bonche
L Bueno Campedn Promedio Porcentaje
Descripcion del Elemento e e e ———
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
min. min. min. %
1 Torr)ar el cartdn, realizar el bonche y colocar liga en los tallos 0,31 0,26 0,28 15,03%
(Ubicar separadores)
2 | Codificar el bonche 1,48 1,48 1,48 78,03%
3 | Ubicar bonche/s en la banda transportadora 0,14 0,12 0,13 6,94%
Total 1,93 1,86 1,89 100%
Tabla 6.15. Calculo del tiempo estdndar para boncheo (ramos de 25 tallos). Elaborado por Nataly

Molina.
De acuerdo a nuestros calculos, tabal 6.15., el tiempo estandar para la actividad de
bonchar ramos de 25 tallos es de 1,89 min/ramo, con un promedio de 32 ramos / hora
y 792 Tallos/hora, veamos en la grafica 6,3 donde encontramos los datos de
rendimiento o productividad del trabajador (ramos/ hora y tallos /hora) calificados en
buenos, campeones y su promedio.

Ramos / Hora Tallos / Hora
33 31 324 32 825 779 805 792
30 -+ )
=
24

Gréfica 6.3. Ramos/Hora y Tallos/hora promedio como estdndar en boncheo de ramos de 25 tallos.
Elaborado por Nataly Molina
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Resultados del promedio entre la actividad de boncheo de ramos de 20 y 25
tallos.

Calculo del tiempo estandar boncheo de ramos de 25 tallos

Tiempo Tiempo

. Tiempo Elemento | Elemento Tiempo Bonches Bonches/Hora Tallos/Hora Minutos/Bonche
Tipo Elemento 1 2 3 Total
min. in. in. min. bonch. bonch./hr tall./hr min./bonch.
Bueno 6,48 41,03 4,28 51,79 27,00 31 706 1,91
Campeodn 3,97 34,66 3,05 41,68 23,00 34 752 1,79
Promedio 32 729 1,85

Tiempos Min/Bonche

L, Bueno Campeodn Promedio  Porcentaje
Descripcion del Elemento 5 5 5 :
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
min. min. min. %
1 Tomar el cartdn, realizar el bonche y colocar liga en los tallos (Ubicar 0,26 0,22 0,24 12,85%
separadores)

2 | Codificar el bonche 1,47 1,44 1,45 78,62%
3 | Ubicar bonche/s en la banda transportadora 0,18 0,14 0,16 8,53%
Total 1,91 1,79 1,85 100%

Tabla 6.16. Calculo del tiempo promedio estandar para boncheo (ramos de 25y 20 tallos).
Elaborado por Nataly Molina.

Ramos / Hora Tallos / Hora

v

Bueno Campedn Promedio

Gréfica6.4. Ramos/Horay Tallos/hora promedio como estandar en boncheo de ramos de 25y 20
tallos. Elaborado por Nataly Molina.
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Datos recolectados en la toma de tiempo con cronometro de la actividad de
boncheo en la mesa actual de trabajo.

— Actividad de Boncheo ramos de 20 tallos.

TABLA CA| O TIEMPOS DE BONCHEO EN MESA ACTUAL DE TRABAJO

PROCESO/ACTIVIDAD: Boncheo de Rosas x20 Variedades Faciles-Dificiles Ruso-Americano
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomar tallos de los drboles y colocar en la mesa de boncheo, tomar el lamina, colocar la flor, separadores, papel, engrampar el
carton, colocar etiqueta de longitud y ubicar bonche en banda transportadora.

FINCA: FLORELOYS.A. |AREA: POST-COSECHA
IREVISADO POR: KLEBER REINOSO

ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA CHAUCANES

ELEMENTO OBSERVACIONES

No. [TRABAJADOR|/TIPO| Min Seg d o N Min Seg 3 b TN Sep Min Seg J 5 TN Bonct T.O0.T @ Carton VARIEDAD
1 Lupe B 0 18 4 Jade
Lupe 19 Jade
3 Lupe 43 Jade
4 Lupe 28 Jade
5 Javier 24 Jade
6 Javier 23 Jade
7 Javier 28 Jade
8 Javier 27 Jade
9 Javier 28 Jade
10 Javier 33 Jade
11 Javier 28 Jade
12 Javier 21 Jade

Jade
Jade
Jade

13 Javier 27
14 Sandra

15 Sandra

16 Sandra Jade

17 Sandra Rosita Vendela
18 Sandra Rosita Vendela
19 Sandra Rosita Vendela
20 Sandra Rosita Vendela
21 Sandra Rosita Vendela

Rosita Vendela
Rosita Vendela
Rosita Vendela

22 Sandra
23 Beatriz
24 Beatriz

25 Beatriz Rosita Vendela
26 Beatriz Rosita Vendela
27 Beatriz Rosita Vendela
28 Beatriz Rosita Vendela

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o
FNFN N N FN) NS FNY SO BSS ) ) S NS S ) ) ) NS S N ) ) ) S S ) ) S

ojlojlojojololojo|lo|lojlo|lo|o|o|o|0|m|w|w|w|w|o|w|w|wm|w|w|w

29 Beatriz Rosita Vendela
TOTALB
TOTALC 100

Promedio B , 0,955

[ Promedio C [ [ 1 o093 [ 0,086
T.0 Tiempo Observado en minutos| Valoracidn del ritmo T.N [T.O+V.R Tiempo Total

Tabla 6.17. Levantamiento de Tiempos por elementos de la actividad de boncheo (ramos de 20
Tallo-mesas actuales). Elaborado por Nataly Molina.
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Calculo del tiempo estandar para la actividad de bonchar ramos de 20 tallos.

Suple. Elemento 1 11% 1,11
Suple. Elemento 2 15% 1,15
Suple. Elemento 3 11% 1,11
Minutos(1 hr) min 60
Tallos Bonche
Ti " "
iempo Tiempo Tiempo Tiempo
) Elemento Elemento Elemento
Tipo Total
1 2 3
min. in. min. \ bonch. \ bonch./hr tall./hr min./bonch.
Bueno 14,27 6,37
Campeodn 1,88 17,12 1,52 20,53 10

Promedio

Bonches Bonches/Hora Tallos/Hora Minutos/Bonche

Tiempos Min/Bonche
L, Bueno Campedn Promedio Porcentaje
Descripcion del Elemento : : : :
Tiempo  Tiempo Tiempo Tiempo

min. min. in. %

1 Tomar el cartdn, realizar el bonche y colocar liga en los tallos (Ubicar 0,41 1,88 115 49,37%
separadores)
2 Codificar el bonche 1,70 0,07 0,89 38,06%
3 Ubicar bonche/s en la banda transportadora 0,49 0,10 0,29 12,56%
Total

Tabla 6.18. Calculo del tiempo estandar para boncheo (ramos de 20 tallos-mesa actual). Elaborado
por Nataly Molina.

Ramos/Hora Tallos/Hora

33 675
30 29

26 600
o 23 525
24
21 A 450
18 - 375
15 300
S 225
9 )
6 - 150
3 75
0 - r T 0

Bueno Campedén Promedio

Bueno Campedn Promedio

Gréfica 6.5. Ramos/Horay Tallos/hora promedio como estdndar en boncheo de ramos de 20 tallos-
mesa actual. Elaborado por Nataly Molina
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— Actividad de Boncheo ramos de 25 tallos en la mesa actual.

PROCESO/ACTIVIDAD: Boncheo de Rosas x25 Variedades Faciles-Dificiles Ruso-Americano

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomar tallos de los drboles y colocar en la mesa de boncheo, tomar el Iamina, colocar la flor, separadores, papel, engrampar el cartén, colocar
FINCA: FLORELOYS.A. IAREA: POST-COSECHA

IREVISADO POR: KLEBER REINOSO
ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA CHAUCANES
ELEMENTO ‘OBSERVACIONES

No.|[TRABAJADOR' [TIPO Min Seg N Bonch| T.O. Cartén VARIEDAD
1 [Javier B 0 4 Rosita Vendela
2 |Javier B 0 4 Rosita Vendela
3 [Javier B [ 4 Rosita Vendela
4 |Javier B 0 4 Rosita Vendela
5 [Javier B 0 4 Rosita Vendela
6 |[Javier B [ 4 Rosita Vendela
7 _|Javier B 0 4 Rosita Vendela
8 |Javier B 0 4 Rosita Vendela
9 [Javier B|O 4 Rosita Vendela
10 |Javier B 0 4 Rosita Vendela
11 |Javier B 0 4 Rosita Vendela
12 |Javier B 0 4 Rosita Vendela
13 |Javier B 0 4 Jade

14 |Javier B 0 4 Free Spirits
15 |Javier B 0 4 Free Spirits
16 |Javier B 0 4 Free Spirits
17 |Javier B 0 4 Free Spirits
18 |Javier B 0 4 Orange Sky
19 |Javier B 0 4 Orange Sky
20 |BeatrizP B 0 4 Orange Sky
21 |BeatrizP B 0 4 Orange Sky
22 |BeatrizP B 0 4 Circus

23 |BeatrizP B 0 4 Circus

24 |BeatrizP B 0 4 High Magic
25 |BeatrizP B 0 4 High Magic
26 |BeatrizP B 0 4 High Magic
27 |BeatrizP B 0 4 High Magic
28 |BeatrizP B | 0 4 High Magic
29 |BeatrizP B | 0 4 High Magic
30 |BeatrizP B 0 4 High Magic
31 |BeatrizP B 0 4 High Magic
32 |BeatrizP B 0 4 High Magic
33 |BeatrizP B 0 4 Kiko

34 |BeatrizP B 0 4 Kiko

35 |BeatrizP B 0 4 Kiko

36 |BeatrizP B 0 4 Kiko

37 |BeatrizP B 0 4 Kiko

38 |BeatrizP B 0 4 Kiko

39 |BeatrizP B 0 4 Vendela
40 [BeatrizP B 0 4 Vendela
41 [BeatrizP B 0 4 Vendela
42 [sandra C 0 4 Orange Sky
43 |Sandra C 0 4 Orange Sky
44 |Sandra C 0 4 Orange Sky
45 |Sandra C 0 4 Orange Sky
46 [Sandra C [ 4 Mondial
47 [Ssandra C 0 4 Mondial
48 [Sandra C 0 4 Mondial

49 |Sandra C 0 4 Dark Engagement
50 |Sandra C 0 4 Dark Engagement
51 |Sandra C 0 4 Dark Engagement
52 |Sandra C 0 4 Dark Engagement
53 |Sandra C 0 4 Vendela

54 |Sandra C 0 4 Vendela

55 |Sandra C 0 4 Vendela

56 [Sandra C 0 4 Vendela

57 |Sandra C 0 4 Vendela

58 |Sandra C 0 4 Vendela

59 |Sandra C 0 4 Vendela

60 |Sandra C 0 4 Vendela

61 |Sandra C [ 4 Red Paris
62 |Sandra C 0 4 Red Paris
63 |Sandra C 0 4 Red Paris
64 |Sandra C [ 4 Red Paris
65 |Sandra C 0 4 Red Paris
66 [Sandra C 0 4 Red Paris
67 |Sandra C 0 4 Red Paris
68 |Sandra C 0 4 Red Paris
69 |Sandra C 0 4 Red Paris
70 |Sandra C 0 4 Red Paris
71 |Sandra C 0 4 Red Paris

TOTALB 553 65,595 41 103,542
TOTAL C 208 EENEYS 30 52,969
Promedio de B 5 1,5999
| Promedio de C | 1T 1T 1T 1 o222 | | 1,1879] | |
T.0 Tiempo Observado en minutos| Valoracién del ritmo T.O+V.R iempo Total

Tabla 6.19.

Levantamiento de Tiempos por elementos de la actividad de boncheo (ramos de 25 tallo-
mesa actuales). Elaborado por Nataly Molina.
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Célculo del tiempo estandar para la actividad de embonchar ramos de 25 tallos

para la mesa actual.
Suple. Elemento 1 11% 1,11
Suple. Elemento 2 15% 1,15
Suple. Elemento 3 11% 1,11
Minutos(1 hr) min 60
Tallos Bonche

Tiempo Tiempo Tiempo

Elemento Elemento Elemento T!I?OT:)IO Bonches | Bonches/Hora Tallos/Hora Minutos/Bonche
min./bonch.
Bueno 8,59 75,43 33,53 117,56 41 21 523 2,87
Campedn 5,65 40,98 13,59 60,22 30 30 747 2,01
Promedio 25 635 2,44

Tiempos Min/Bonche
Bueno Campedn Promedio Porcentaje

Descripcién del Elemento - . - :
Tiempo  Tiempo Tiempo Tiempo

min. min. min. %

1 Tomar el cartdn, realizar el bonche y colocar liga en los tallos (Ubicar 0,26 0,24 0,25 10,17%
separadores)
2 | Codificar el bonche 1,79 1,32 1,55 63,76%
3 | Ubicar bonche/s en la banda transportadora 0,82 0,45 0,64 26,07%
Total 2,87 2,01 2,44 100%

Tabla 6.20. Calculo del tiempo estandar para boncheo (ramos de 25 tallos-mesa actual). Elaborado
por Nataly Molina.

Ramos/Hora Tallos/Hora
5 30 B2 747
30 750
27 25 675 635
24 21 600 523
21 525
18 - 450 -
15 + 375 -
12 - 300 -
9 1 225 -
6 - 150 -
3 - 75 -
0 - : . 0 ; — :
Bueno Campedn Promedio ; Bueno Campeén Promedio

Gréfica 6.6. Ramos/Horay Tallos/hora promedio como estdndar en boncheo de ramos de 25 tallos-
mesa actual. Elaborado por Nataly Molina
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Resultados del promedio entre la actividad de boncheo de ramos de 20 y 25
tallos en la mesa actual del proceso.

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo Elemento Elemento Elen;ento Total
\ min. min. \ bonch. \ bonch./hr tall./hr min./bonch.
Bueno 44,85 19,95
Campeodn 3,77 29,05 7,55 40,37 20,00 30 666

Promedio 26 579

Bonches Bonches/Hora Tallos/Hora Minutos/Bonche

Tiempos Min/Bonche
Bueno Campedn Promedio Porcentaje

Descripcion del Elemento

Tiempo  Tiempo Tiempo Tiempo
min. min. min. %
1 Tomar el cartdn, realizar el bonche y colocar liga en los tallos (Ubicar 0,34 1,06 0,70 29.32%
separadores)
2 | Codificar el bonche 1,74 0,70 1,22 51,21%
3 | Ubicar bonche/s en la banda transportadora 0,65 0,27 0,46 19,47%
Total

Tabla 6.21. Calculo del tiempo promedio estandar para boncheo (ramos de 25 y 20 tallos-mesa
actuales). Elaborado por Nataly Molina.

Ramos/Hora Tallos/Hora

750
675
600
525
450
375
300
225
150

Bueno Campedn Promedio

Gréfica6.7. Ramos/Horay Tallos/hora promedio como estandar en boncheo de ramos de 25y 20
tallos-mesa actual. Elaborado por Nataly Molina.
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Resumen del incremento de la productividad en la actividad de boncheo
aplicando la propuesta de mejora.

Ramos / Hora Tallos / Hora

7 »
T

700 =

100

Mesa Actual Mesa Propuesta Mesa Actual Mesa Propuesta

Gréfica 6.8. Resultados de la accion de mejora en el boncheo. Elaborado por Nataly Molina.

Con la aplicacion de la mejora obtenemos un incremento de 26 ramos a 32 ramos por
hora embonchados es decir que por hora cada persona incrementa 6 ramos.

Para llegar a estos resultados se realizan algunos cambios en la modalidad del
trabajo diario de las personas involucradas:

La mesa de trabajo actual no es correcta como se puede apreciar en la grafica 6.11.
Por lo tanto se recomienda una mesa ergondémica que se la puede apreciar en la
grafica 6.12. Se elimina la accién del trabajador de desplazarse desde su puesto de
trabajo hacia el lugar de almacenamiento de materiales de trabajo, el tiempo
empleado en realizar esto se lo describe en la tabla 6.22 donde analizamos que el
trabajador en una jornada de trabajo se desplaza 3 vez y que emplea 7 minutos en
abastecer su puesto de material por lo que se pierde alrededor de 21 minutos en el dia,
aplicando la mueva mesas esta accién es eliminada y se emplea el tiempo optimizado
para realizar aproximadamente 9 bonches mas segln requerimiento.

Tiempos de Desplazamiento empleado por el trabajador en ir al almacen de material y surtir su puesto de trabajo.

# de veces promedio que se Tiempo empleado en dirigirse Tiempo Total Empleado en  # de Ramos que se

solicitar el pedido por pueden realizar en
variedad (Min) este tiempo

desplaza la persona durante su | a solicitar el tipo de pedido de
jornada de trabajo a solicitar acuerdo a la variedad
pedidos. clasificada.(Min)
3 7 21 9,1

Tabla 6.22. Tiempos de Desplazamiento empleado por el trabajador en ir al almacén de material y
surtir su puesto de trabajo.

Se elimino también la accion de solicitar pedidos en el area administrativa por parte
de las personas que embonchan a los encargados de ver en el sistema e informar de
los pedidos segun las variedades y clientes.

En la tabla6.22 se detalla el tiempo utilizado por los embonchadores en realizar la
accion antes explicada,
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# de veces promedio que se Tiempo empleado en Tiempo Total Empleado en  # de Ramos que se

solicitar el pedido por pueden realizar en
variedad (Min) este tiempo

desplaza la persona durante su | dirigirse a solicitar el tipo de
jornada de trabajo a solicitar pedido de acuerdo a la
pedidos. variedad clasificada.(Min)

Tabla 6.23. Tiempos de Desplazamiento empleado por el trabajador de boncheo a solicitar pedidos a
realizar segun las variedad de flor.

La accion en la tabla 6.23 la realizan los supervisores, los mismos que solicitan los
pedidos y segun eso designan e informan al patinador a cal variedad de flor dar
prioridad de sacara de pre-frio a sala. (No tomaremos en cuenta esta optimizacion
total del tiempo por ser aun muy inestable). Por lo que se optimiza en la accion de
boncheo un tiempo de 20 minutos en la jornada de trabajo de una persona, tiempo que
puede emplear en realizar aproximadamente 9 bonches mas asi logramos el
incremento de la productividad en boncheo.

Simulacién Tiempo de procesamiento de la flor Boncheo :

Con el tiempo estandar promedio de la accion de boncheo de ramos de 20 y 25 tallos,
tabla 6.16. y gréfica 6.4., podemos hacer una simulacion de célculo de tiempo que se
necesita para una produccion determinada para nuestro ejemplo de simulacién
tomaremos un dato histérico de la empresa, la produccion bruta en flor exportable y

nacional desde enero 2010 hasta mayo 2011, datos encontrados en la tabla 6.24.
Tallos/ Mallas/

Afio Exportable | Nacional Total Dias dia dia
ene-10 805757 149506 955263 | 26 36741 1837
feb-10 667501 157579 825080 | 24 34378 1719
mar-10 695341 138918 834259 | 27 30898 1545
abr-10 645994 285877 931871 | 26 35841 1792
may-10 685839 148673 834512 | 26 32097 1605
jun-10 454697 47710 502407 | 26 19323 966
jul-10 564943 92057 657000 | 27 24333 1217
ago-10 523923 85951 609874 | 26 23457 1173
sep-10 482304 58855 541159 | 26 20814 1041
oct-10 571699 99755 671454 | 26 25825 1291
nov-10 520664 186269 706933 | 26 27190 1359
dic-10 598030 193542 791572 | 27 29317 1466
ene-11 635959 145383 781342 | 26 30052 1503
feb-11 639413 103711 743124 | 24 30964 1548
mar-11 830098 157751 987849 | 27 36587 1829
abr-11 663718 149647 813365 | 26 31283 1564
may-11 812427 162779 975206 | 26 37508 1875

PROMEDIO 635195 139057 774251 | 26 29800 1490

Tabla 6.24. Datos Histéricos de produccion de flor. Elaborado por Nataly Molina.
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En la tabla 6.24. Tenemos el promedio de 29800 tallos produccion bruta diaria,
(materia prima que ingresa de cultivo a Post-Cosecha) dato que utilizaremos para la
simulacion en el calculo del tiempo necesario para procesar esta cantidad de tallos.

Produccion Bruta 29800
% de desperdicio 15%

Estandar Estandar ‘o Horas
Produccion

Mesas  Persona Proceso Disponibles |

1-9 729 6562,6627 25330 3,86

Los 729 tallos /hora procesan como promedio por mesa de boncheo existente en post-
cosecha donde hay 9 mesas de trabajo por lo tanto entre todas las mesas durante una
hora de trabajo van a procesar 6563 tallos, por lo tanto si realizamos la simulacion de
tener en un dia una produccion bruta de 29800 tallos que seran clasificados y al final
se tiene un 15 % de desperdicio quedando para procesar 25330 tallos en las 9 mesas
de boncheo lo cual se lo realizaré en 4 hora aproximadamente.
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6.3.2.2. Toma de tiempo con crondmetro para la actividad de clasificacion
Muestreo aleatorio para determinar p y g en la actividad de clasificacién.

Numeros Aleatorios OrdenaryEliminar Horario Muestreo de Trabajadores Trabajadores
del1al 48 Numeros acuerdo a # aleatorios. Muestreo/Horario Muestreo/Horario
TRABAJADOR TRABAJADOR 4 |Hora TRABAJADOR TRABAJADOR TRABAJADOR

23| 22| 19| 29| 45

38| 46| 39| 38| 41| 2] 6231 1_| 7:00 7:10 | 7:50 | 7:10 | 7:20 [ 7:00 7:00 7:00 X

30 24| 26] 29 12| 31 7343 2 [7:10 7:20 | 8:00 | 7:20| 7:30 [ 7:20 7:10 7:10 7:10 X X

71283139 1/ 51816 7[5 3 [7:20 7:40 | 8:10 | 7:50 | 8:00 | 7:40 7:20 7:20 7:20 | 7:20 | 7:20 X X | X [ X

31 13| 9| 13| a0l Zl 9786 4 |7:30 8:00 | 8:20 | 8:00 | 8:10 [ 7:50 7:30 7:30 X

1639334378113 897 5 | 7:40 8:10 | 9:00 | 8:10 | 8:20 | 8:00 7:40 7:40 7:40 X X

>3] 26 10| 15| 24| 9 [14[ 9 [10] 9 6 | 7:50 8:20 [ 9:10 | 8:20 | 8:30 [ 8:20 7:50 7:50 | 7:50 7:50 X_|_X X

S8 16| 28| 3] a7|[13]16] 10| 11|11 7 | 8:00 9:00 | 9:30 | 8:30 | 8:40 | 8:40 8:00 8:00 | 8:00 | 8:00 | 8:00 | 8:00 X | X | x [ x [ x

S8 17| 10] 21| 39| 45| 17 [11[13[12 8 [ 8:10 9:20 | 9:40 | 8:40 | 9:00 [ 8:50 8:10 8:10 [8:10 | 8:10] 8:10 X | X | x [ x

151 23] 6| 11| a3|| 16| 18] 12[15]15 9 [8:20 9:30 [ 9:50 | 8:50 | 9:20 [ 9:20 8:20 8:20 [ 8:20[8:20]8:20 [ 8:20 X | X [ x [ x[x

27 13 as| 8| 20| 1720|1317 (17 10 | 8:30 9:40 [10:10] 9:00 | 9:40 [ 9:40 8:30 8:30 | 8:30 X_|_Xx

381 30 20 12| s|[ 28] 22141818 11_| 8:40 9:50 [10:30] 9:10 | 9:50 [ 9:50 8:40 8:40 | 8:40 | 8:40 X | X [ x

18l 33| el 29 a1][ 9] 23] 15[ 1920 12 | 8:50 | [10:00[10:40[ 9:20|10:00[10:10] 8:50 8:50 8:50 X X

1ol ol as 15| ol 2L] 2416|2022 13_[ 9:00 10:20[10:50] 9:30 [10:10[10:30 9:00 9:00 [ 9:00 | 9:00 [ 9:00 X | X | x [ x

13 71230 ol 22]26]18[ 2124 14 | 9:10 | [10:30[11:10[ 9:50[10:20[10:50] 9:10 9:10]9:10 X | x

3T a6 23 26 [ 251231 27192425 15 | 9:20 | [10:40[11:20[10:00]10:50[11:00] 9:20 9:20 9:20]9:20[9:20 X X | X | X

T30 sl a6 30125128121 26]26 16_[ 9:30 11:00[11:30]10:20[11:10[11:10 9:30 9:30 [ 9:30[9:30 X | X | X

sT 6l 31 26| 3828130232728 17 | 9:40 | [11:30[11:50[10:40[11:20[11:30] 9:40 9:40 | 9:40 9:40 [ 9:40 X_|_X X | X

sT 70 1015 31201 322412920 18 | 9:50 11:50[13:10]10:50[11:40]11:40 9:50 9:50 [ 9:50 | 9:50 | 9:50 [ 9:50 X | X | X [ x [ X

s asl 21 71321131133 26]32]30 19 [10:00| [13:00[13:20[11:10[13:10[11:50] 10:00 10:00 10:00[10:00 X X | x

31 1ol 3622|321 35 [ 28] 3432 20 |10:10]| [13:10[13:40[11:30[13:30[13:10 10:10 10:10 10:10[10:10 X X | X

30T 12 22 o 3011333631 35[35 21 [10:20| [13:20[13:50[13:00[13:40[13:40 10:20 10:20 10:20[10:20 X X_|_Xx

2ol 16l 38 2l 17|24 371333636 22 |10:30| [13:30]14:00[13:20[13:50[13:50 10:30 10:30[10:30 10:30 X_|_X X

a1 3536 I35 3832|3837 23 [10:40| [13:40[14:10[13:30[14:10[14:00 10:40 10:40[10:40[10:40 X | X | x

1T zaaal ot 51136/ 39]35[39[38 24 |10:50| [13:50[14:20[13:40[14:20[14:10 10:50 10:50[10:50[10:50[10:50) X | X | x [ x

5T 30 101 351 35 |I32] 40 384139 25 [11:.00| [14:00]14:30[14:10[14:40[14:20 11:00 11:00 11:00 X X

ST 1e a3 s |I38] 413943 40 26 |11:10| [14:10[14:40[14:20[15:00[14:30 11:10 11:10[11:10[11:10[11:10] X | x [ x [ x

seToeacas [ 2s||20] 4440 a5] 41 27 |11:20| [14:30[15:10[14:30[15:20[14:40 11:20 11:20 11:20 X X

T 3o 3330 | |AL] 4542 a6 [ 43 28 [11:30| [14:40[15:20[14:50[15:30[15:00 11:30 11:30[11:30[11:30 11:30 X | X | x X

42 46| 44| 48] 45 29 |11:40| [14:50[15:30[15:10[15:50[15:20 11:40 11:40[11:40 X _|_X

71 27| 34| 381 47 \[73T7281 45 47 30 |11:50]| [15:00]/15:50]15:20 15:40) 11:50 11:50]11:50] 11:50) X | X X

321 20| 44| 241 26 \[77 26 28 31 |13:00]| [15:40 15:30 15:50] 13:00 13:00 13:00] X X

7] 8| 38| 10| 29|79 48 32 [13:10]| [15:50 15:50 13:10 13:10[13:10 13:10[13:10 X | X X _| X

42] 48] 12| 17| 15 33 [13:20 13:20 13:20[13:20[13:20 X | X | X

341 38) 31| 34| 25 34 [13:30 13:30 13:30 13:30[13:30 X X | X

171391 141 36) 1 35 |13:40 13:40 13:40[13:40[13:40[13:40[13:40) X X X X X

281 39) 42| 32| 5 36 [13:50 13:50 13:50[13:50 13:50[13:50 X_| X X_| X

35/ 27113| 45| 15 37 [14:00 14:00 14:00[14:00 14:00 X X X

25| 33| 18| 10| 15 38 [14:10 14:10 14:10[14:10[14:10[14:10[14:10) X X X X X

18| 16| 21| 27 38 39 14:20 14:20 14:20[14:20[14:20[14:20 X X X X

321 37] 11| 24| 30 40 [14:30 14:30 14:30[14:30[14:30 14:30 X X X X

5| 9| 3]115] 43 41 [14:40 14:40 14:40[14:40 14:40[14:40 X X X X

28| 45| 24| 9] 30 42 [14:50 14:50 14:50 14:50) X X

17]1 44| 9] 34] 36 43 [15:00 15:00 15:00 15:00]15:00 X X X

41]36] 35| 35| 29 44 [15:10 15:10 15:10[15:10 X_|_X

31| 18] 15| 35 37 45 [15:20 15:20 15:20[15:20[15:20[15:20] X | X | x [ x

37/ 26| 3[19] 36 46 |15:30 15:30 15:30[15:30[15:30] X | x | x

33| 48] 31| 20] 45 47 |15:40 15:40 15:40 15:40 X X

40| 38 7] 18] 48 48 [15:50 15:50 15:50]15:50[15:50[15:50[15:50) X | X [ x [ x [ x

Muestreo aleatorio Actividad de clasificacion. Elaborado por Nataly Molina
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Muestreo del trabajo de la actividad de clasificacion.

TABLA MUESTREO DE TRABAJO
PROCESO/ACTIVIDAD: Clasificacion ESTUDIO: 001

FINCA: FLORELOYS.A. AREA: POST-COSECHA

FECHA: 23 DE DICIEMBRE DEL 2011 REVISADO POR: KLEBER REINOSO

ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA HORA: 07H00-16H00

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomar las mallas de rosas de las tinas , ubicar tallos en las cajas en la malla vacia en

el tacho, clasificar tallo por tallo observando tamafio, enfermedad, punto de corte, calidad y ubicar en los drboles

clasificar XXX [XXKXNI XXX XXX [KXX 94 |[43% | 940
ACTIVIDADES Tomar o
oropuCTvas | e [MXO [RRNM (KRN (KKK (KX 83 | 38% | 830
Movilizar | O X O X 26 | 12% | 260
Arboles
B’arrer el | | | 4 2% 40
Area de
ACTIVIDADES | Inactivo/C | — | | s | 2% | so
IMPRODUCTIVA [onversand
S Bafio || | | | 4 | 2% | 40
Tomar | | | | 4 2% 20
ua
TOTAL 45 a7 45 44 39 220 [100%[ 2200
NOTA: Cada observacién o periodo tiene un valor de 10 minutos. |

Tabla 6.25. Muestreo del trabajo para clasificacién. Elaborado por Nataly Molina.

Trabaiador # Actividades % Actividades # Actividades  %Actividades
J Improductivas  Improductivas Productivas Productivas
Diego 9 20% 36 80%
Olga 7 15% 40 85%
Maria 10 22% 35 78%
Blanca 8 18% 36 82%
Delia 9 23% 30 77%
Total 43 20% 177 80%

Tabla 6.26. Resumen del Muestreo del trabajo clasificacién. Elaborado por Nataly Molina.

Podemos apreciar en la tabla 6.25. y en la tabla 6.26., que la trabajadora Olga es méas
productiva mientras que Maria y Delia tienen menor productividad. En conclusion
nuestros valores aproximados de py g son:

p 20%
q 80%
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Calculo del numero de muestras para la actividad de clasificacion

Datos:

n=¢7?

z=1,64485 (Valor predeterminado de la tabla de la distribucion normal)
p=20%

q=80%

Error ()= 10%

Confianza= 90%

Calculo:

_ 1,964% % 20 * 80

n 102

= 62 observaciones aproximadamente para la actividad de clasificacion

La valoracién del ritmo.

Para la valoracion del ritmo en los elemento de la actividad de clasificacién tomar los
datos de la tabla 6.10.

Datos recolectados en la toma de tiempo con cronometro de la actividad de
clasificacion.
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— Clasificacion de variedades de flor identificadas como faciles

PROCESO/ACTIVIDAD: Clasificacién de Rosas Variedades Faciles Rusoy Americano

observando tamafio, enfermedad, punto de corte, calidad y ubicar en los arboles

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomar las mallas de rosas de las tinas , ubicar tallos en las cajas en la malla vacia en el tacho, clasificar tallo por tallo

FINCA: FLORELOY S.A.

[AREA: POST-COSECHA

FECHA: 20 DE DICIEMBRE DEL 2011

|REVISADO POR: KLEBER REINOSO

ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA CHAUCANES

ELEMENTO Tiempo Total OBSERVACIONES]
No. TRABAJADOR T.0. #Tallos VARIEDAD
Delia 0, 2,29 29 oulmate
Delia o, 0,60; 6 oulmate
Delia 0, ,06! 41 oulmate
4 Delia o, ,52 43 oulmate
S Delia O, ,20 4 oulmate
6 |Delia B o, ,650 3 oulmate
7 |Delia B o, 417 7 oulmate
8 Delia B (o 2 6 o oulmate
9 [Delia B o, ,500 44 oulmate
0 |Delia B o, .0 2 oulmate
Delia B o, .S 4 oulmat
Delia B 0, 57 3 Carouse
Delia B o, .0 24 Carouse
4 |Delia B (o ,200 Carouse
5 |Delia B 0, .789 A Carouse
6 |Delia B 0, ,006 2 Carouse
7 |Delia B O, 3 3,169 4 Carouse
8 |Delia B 0,067 0,400 7 Carouse
9 |[Delia B 0,111 2, 9] Carouse
O |Delia B 0,000 O, o Carouse
Delia B 0,139 a 1 weetness
Delia B 0,194 " 5 weetness
Delia B O, 7 .80 o weetness
4 |Delia B 0,194 ,350 7 weetness
5 |Delia B 0,150 ,803 9] weetness
6 |Delia B O, 3 ,514 8 weetness
7 |Delia B 0,167 R o weetness
8 |Delia B 0,211 a 17 weetness
9 |Delia B o 0,000 a ., weetness
0 |Delia B 0o 0,000 3 a L weetness
Delia B 1 0,167 5 a . 0 weetness
Delia B 1 O, 1 8 a ,444 5 weetness
Delia 1 0,167 a a 567 6 weetness
4 |Delia 1 0,153 7 a ,631 7 weetness
5 |Delia 10 0,139 o a ,694 8 weetness
6 |Delia 9 O, o [ a .84 9 weetness
7 |Delia 12 0,167 40 a ,87 9] weetness
8 |Delia o 0,000 o a o, 8 weetness
5 |Patto 7 0,136 a a 1,2 [ Esperance
40 |Patto 0,117 7 a 0,9 3 Esperance
4 Patto o, a 1,514 s Esperance
42 |Patto o, a 0,761 Esperance
43 |Patto o, a [5) Esperance
44 |LuzC o, a ,967 High & Peace
45 |LuzC [e a ,722 High & Peace
46 Luz C [s a 4, 6 High & Peace
47 LuzC [ O, o 4 Red Paris
48 |LuzC [¢ 0,833 Red Paris
49 [LuzC [e ,417 Red Paris
[s] aria Beatriz [¢ .8 o
aria Beatriz O .7 o
Maria Beatriz [¢ 8 .4 o
aria Beatriz [c 1 ,864 o
4 aria Beatriz [ 3 .750 o
5 aria Beatriz O 7 ,000 o
6 |Maria Beatriz [¢ 3 ,917 o
7 aria Beatriz [§ O .550 o
8 aria Beatriz [ 8 .914 o
9 aria Beatriz [¢ 7 4,175 o
0o aria Beatriz [s 5 ,583 Cherry Brandy
aria Beatriz 0 8 L9044 Cherry Brandy
| 62 [Blanca Elizabeth [ 7 153 Cumbia
Blanca Elizabet! o ,867 Cumbia
4 |Blanca Elizabeth [c ,867 Cumbia
| 65 [Blanca Elizabeth [€ ,497 Cumbia
| 66 |Blanca Elizabeth 0 767 Cumbia
7 |Blanca Elizabet [s I3 ,833 Cumbia
8 |Blanca Elizabeth [c E ,150 Cumbia
| 69 [Blanca Elizabeth [ E) Z Cumbia
0 |Blanca Elizabet [¢ o . Cumbia
71 |Blanca Elizabeth [e 5 ,34 Cumbia
72 |Blanca Elizabeth [c [s) ,194 Cumbia
73 |Blanca zabeth O 1 , 769 5 Cumbia
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74 |Diego C 6 0,1 0,117 2 1,7 417 Roja 0 533 o Carouse
75 |Diego C E 0,083 0,111 1,883 69 oja 0 681 o Carouse
76 |Diego C 2 5,067 ,089 2 1,5 00 Roja 0 1,589 0 Carouse
77 |Diego c E 0,083 111 2 1,317 7 Roja 0 428 0 Carouse
78 |Diego [S 2 0,067 ,089 6 1,367 7 Roja 0 456 0 Carouse
79 |Diego [S 0,083 111 7 1,533 3 Roja o 644 o Carouse
O |Diego C 0,083 0,111 1,3 0 oja 0 a1 [ Carouse
Diego c 0,1 0,117 1,317 7 Roja 0 433 0 Carouse
Diego c 0,083 111 1,517 517 Roja 0 628 0 Carouse
Diego [S 0,083 111 [ 1,417 a17 Roja 0 1,528 0 Carouse
4 |Diego [S] 0,083 ,111 3 1,467 ,467 Roja 0 .578 ) Carouse
5 |Diego C 2 0,067 0,089 6 1,533 3 Roja 0 622 0 Carouse
6 |Diego c [ 0,1 0,117 7 1,183 1 Roia 0 ,497 0 Carouse
7 |Diego c 2 0,067 ,089 5 1,35 o Roja 0 ;439 0 Carouse
8 |Diego C E 0,083 111 a 1,317 7 Roja 0 1,428 0 Carouse
85 |Diego [S 6 0,1 117 7 1,35 ,350 Roja 0 ,467 0 Carouse
O |Diego C 7 0,117 0,136 5 1,467 467 Roja o .60 0 Carouse
Diego c [ 0,1 0,117 6 1,5 ,500 oja o 617 o Carouse
Diego c 6 0,1 117 2 1,133 322 Am 0 ;439 0 Carouse
Diego C 2 0,067 ),089 1 1,117 1,303 Am o) ,392 0o Carouse
4 |Diego [S E 0,083 111 6 1,017 ,186 Am 0 ,297 0 Carouse
5 |Diego C [ 0,1 7 0,833 972 Am 0 1,089 0 Carouse
Diego C 7 0,117 0 1,4 200 Am 0 53 0 Carouse
7 |Diego c 6 0,1 0,117 1,15 ,342 Am 0 45 0 Carouse
8 |Diego C a 0,067 ),089 1,217 1,217 Am 0 .30 0 Carouse
S |Diego [S 7 0,117 5] 1,383 1,383 Am 0 .51 0 Carouse
00 [Diego C [ 0,1 7 B 1,05 22 Am 0 a 0 Carouse
01 [Diego C 0,1 0 7 7 1,017 .18 Am 0 1,303 0 Carouse
02 [Diego c 2 0,067 0,089 1,15 .34 Am 0 431 0 Carouse
03 [Diego c E 0,083 T 1,333 S Am 0 444 0 Carouse
(s Diego [S] 6 0,1 h 7 1,433 .4 Am o ,550 0 Carouse
05 |Diego [S 7 0,117 . 1,233 a Am 1,369 0 Carouse
06 [Diego C 0,133 0, 1,167 % Am ,494 e Carouse
07 |Diego c 0,083 0, 1,283 % Am 0 ,394 o Carouse
08 |Diego c 0,083 B 1,5 ,500 Am 0 61 0 Carouse
09 |Diego C 0,117 h 1,267 267 Am o) ,40 0 Carouse
O [Diego [S [ 0,1 b 1,267 267 Am 0 .38 0 Carouse
Diego C E 0,083 0,111 1,4 ,400 Am 0 N 0 Carouse
Diego C 4 0,067 0,089 [¢) 1,433 ,43 Am o] L 0 Carouse
Diego c 6 0,1 117 8 1,033 ,20 Am 0 . 0 Carouse
Diego C 2 0,067 ,089 14 1,167 .36 Am 0 450 0 Carouse
S [Diego [S E 0,083 111 35 1,5 .50 Verd 611 Blizzard
6 [Diego C [ 0,1 7 a1 1,583 .58 Verd ,700 Blizzard
7 |Diego C 7 0,117 2 1,917 ,917 | verd ,053 lizzard
8 [Diego C 5 0,083 , 111 1,45 ,692 Verd 1,803 lizzard
S [Diego C 2 0,067 ),089 1,467 1,711 | verd ,800 lizzard
O [Diego [S 0,083 111 1,5 1,583 Am 0 ,694 0 High & Peace
Diego C 0,1 117 1,517 517 Am 0 63 0 High & Peace
Diego C 0,083 0,111 a3 1,633 .361 Am 0 47 0 High cace
Diego C 0,067 0,089 33 1,483 1,483 Am o) .57 o Hig Peace
Diego c 6 0,1 117 T 1,517 ,597 Am 0 71 0 Higl Peace
S |Diego [S 6 0,1 117 4 1,8 ,500 Am 0 617 0 High & Peace
6 [Diego C E 0,083 111 o 1,417 ,417 | Roja 0 528 0 Hot Merengue
7 |Diego C 1 0,183 0,153 5 1,233 ,233 | Roja 0 386 [ Hot Merengue
8 |Diego C 1 0,183 0,153 B 1,067 ,244 Roja o ,397 0 Hot Merengue
S [Olga Q C 7 0,283 ),189 2 3,083 3,083 o) 27 0 Cool Water
0 [Olga C 8 0,3 ,200 2 2 3,733 3,73 o) a 0o Cool Water
Olga Q [S 2 0,233 ,194 2 33 | 4,317 ,597 A 0 Cool Water,
Olga Q C 3 0,217 0, 6 3,383 ,564 0 Cool Water,
Olga Q c 7 0,117 0, a5 1,633 2 57 5 Cool Water
Olga Q C 7 0,117 B [5) 1,217 217 0 E 0 weetness
5 |olga O C 0,1 B E 1,317 317 0 .2 0 weetness
6 |Olga Q [S] 0,133 , 6 1,133 ,322 o .4 ) weetness
7 |Olga Q [S 0,1 0,117 2 1,3 ,300 0 .2 0 weetness
8 [Olga Q C 0,1 0,117 [5) 1,233 ,233 0 ,350 0 weetness
S |Olga Q [ 12 0,2 0,167 5 1,217 ,217 o 1,383 [e] weetness
40 |Olga Q C o O 0,000 o 46 0,767 0,767 0,767 12 weetness
OTAL B 8 a
o S 8 = <
P B 0,14

81| oo observeda on o vetoronacme TN Jrowr o o vor
Tabla 6.27. Levantamiento de Tiempos por elementos de la actividad de clasificacion de variedades

faciles. Elaborado por Nataly Molina.

En la tabla 6.27., detallamos los datos de tiempos tomados (convertidos en una sola
unidad de medida, minutos) bajo cronometro a la actividad de clasificacion,
incluyendo la valoracion del ritmo.

Célculo de suplementos para la actividad de clasificacion.
Para poder obtener el tiempo estandar con los datos anteriores debemos realizar el

calculo de los suplementos. La tabla 6.19., de suplementos se la utiliza para el célculo
del tiempo estandar de la clasificacion de variedades faciles y dificiles.
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PROCESO/ACTIVIDAD: Clasificacion de mallas de flor faciles y dificiles

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomar las mallas de rosas de las tinas , ubicar tallos en las cajas en la malla vacia en el tacho,
clasificar tallo por tallo observando tamario, enfermedad, punto de corte, calidad y ubicar en los arboles

FINCA: FLORELOY S.A.

AREA: POST-COSECHA

FECHA: 20 DE DICIEMBRE DEL 2011

REVISADO POR: KLEBER REINOSO

ELABORADO POR: NATALY MOLINA

FACTORES

DESCRIPCION

o
=
P
w
=
w
—
i

TOLERANCIAS
CONSTANTES

NECESIDAD

PERSONAL

BASICA POR FATIGA
ESTAR DE PIE

POSICION NO

NORMAL
FUERZA/ENERGIA

TOLERANCIAS VARIABLES

MUSCULAR
ILUMINACION
CONDICIONES

ATMOSFERICAS

ATENCION
ESFUERZO MENTAL
MONOTONIA

1 Tornar malla, co!ocar las flores en la cajay 4 4 5 1 0 0 0 0 0 1 o |12
ubicar malla vacia en el tacho.

5 CIaS|f|caC|o-n por m:‘?IIa (clasificar los tallos 4 4 5 0 5 0 1 0 0 1 o |1a
hasta terminar la caja.)

fatiga OIT.

NOTA: El total del porcentaje de suplementos incluye también las pausas para: tomar agua, necesidades personales y el
descanso por la fatiga que conlleva realizar la actividad. Valoracion de cada factor en funcién de tabla de suplementos por

Tabla 6.28. Calculo del suplemento por fatiga para la actividad de clasificacion (variedades faciles y

dificiles). Elaborado por Nataly Molina.

Para el primer elemento tenemos el 12% de suplementos, en el segundo elemento hay

14% de suplemento.
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Célculo del tiempo estandar para la actividad de clasificacién de variedades
faciles.

Tallos/Malla
Suple. Elemento 1
Suple. Elemento 2

Minutos(1 hr)

Resultados
Tiempo(Elemento | Tiempo(Elemento Tiempo Tallos Tallos/ Minutos/ Mallas/
Tipo 1) 2) Total Hora Malla Hora
min. \ min. min. \ tall. tall./hr  min./caj. caj./hr
Bueno 10,71 147,84 158,54 1842 697 1,89 32
Campeon 8,85 114,81 123,66 1482 719 1,84 33
Promedio 708 1,86 32

tiempo estandar

Tiempos Min/Malla

Descripcion del Elemento Bueno Campedn Promedio Porcentaje
min. min. min. %

T Il | las fl la caj i Il i |

1 | Tomar malla, colocar las flores en la cajay ubicar malla vaciaen e 0,16 0,13 0,15 8,01%
tacho.
2 | Clasificacién por malla (clasificar los tallos hasta terminar la caja.) 1,73 1,70 1,72 91,99%

Total 1,89 1,84 1,86 100,00%

Tabla 6.29. Calculo del tiempo estandar para la actividad de clasificacion de variedades faciles.
Elaborado por Nataly Molina.

De acuerdo a nuestros célculos de la tabla 6.29., el tiempo estandar para la actividad
de clasificacion de variedades faciles es de 1,86 min/ramo, con un promedio de 32
mallas / hora y 708 tallos/hora, veamos en la grafica 6.9 donde encontramos los datos
de rendimiento o productividad del trabajador (ramos/ hora y tallos /hora) calificados
en bueno, campeones.

Mallas / Hora Tallos / Hora

Gréfica6.9. Mallas/Horay Tallos/hora promedio como estandar en clasificacion de variedades
faciles. Elaborado por Nataly Molina
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— Clasificacion de variedades de flor identificadas como dificiles

TABLA CA O TIEMPOS DE CLASIFICACION

PROCESO/ACTIVIDAD: Clasificacién de Rosas Variedades Dificiles Ruso y Americano
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: Tomar las mallas de rosas de las tinas , ubicar tallos en las cajas, la malla vacia en el tacho, clasificar tallo por tallo observando tamario,
enfermedad, punto de corte, calidad y ubicaren los drboles segun caracteristicas identificadas.
FINCA: FLORELOY S.A. AREA: POST-COSECHA
FECHA: 20 DE DICIEMBRE DEL 2011 REVISADO POR: KLEBER REINOSO
ELABORADO POR: NATALY ANDREA MOLINA CHAUCANES
ELEMENTO Tiempo Total | OBSERVACIONES

N° | TRABAJADOR | TIPO T.0. | #Tallos VARIEDAD

1 |[BlancaElizabeth | B 6 1 1,7 1,817 20 Faith

2 |Blanca Elizabeth | B 5 1 58 1,88333 1,667 20 Faith

3 |Blanca Elizabeth | B 4 1 34 1,5 1,339 20 Faith

4 |Blanca Elizabeth | B 5 1 24 1,31667 1,414 20 Faith

5 |Blanca Elizabeth | B 4 1 26 1,36667 1,456 20 Faith

6 |BlancaElizabeth| B 5 1 37 1,53333 1,375 20 Faith

7 |Blanca Elizabeth | B 6 2 1 1,91667 1,394 20 Faith

8 |Blanca Elizabeth | B 7 1 12 1,08333 1,381 20 Faith

9 |Blanca Elizabeth | B 8 2 21 2,21667 1,589 20 Faith
10 [Blanca Elizabeth | B 7 1 37 1,5 1,367 20 Faith
11 [Blanca Elizabeth | B 6 1 37 1,51667 1,633 20 Faith
12 [Blanca Elizabeth | B 6 1 19 1,21667 1,536 20 Faith

13 [Blanca Elizabeth | B 5 1 20 1,25 1,556 20 Faith
14 [Blanca Elizabeth | B 7 1 39 1,53333 1,650 20 Faith
15 [Blanca Elizabeth | B 8 2 52 2,73333 1,933 20 Faith
16 |Blanca Elizabeth | B 5 1 58 1,88333 1,353 20 Faith
17 |Blanca Elizabeth | B 0 0 0,000 1 3 1,05 1,050 15 Orange Sky
18 [Blanca Elizabeth | B 0 0 0,000 1 4 1,06667 1,067 15 Orange Sky
19 [Blanca Elizabeth | B 0 0 0,000 1 4 1,06667 1,067 15 Orange Sky
20 [Blanca Elizabeth | B 0 0 0,000 1 4 1,06667 1,067 15 Orange Sky
21 [Blanca Elizabeth | B 0 0 0,000 0 47 0,78333 1,044 11 Orange Sky
22 |Maria Beatriz B 0 0 0,000 1 1 1,01667 1,356 14 Orange Sky
23 [Maria Beatriz B 0 0 0,000 1 3 1,05 1,400 15 Orange Sky
24 [Maria Beatriz B 0 0 0,000 1 2 1,03333 1,378 14 Orange Sky
25 [Maria Beatriz B 0 0 0,000 1 4 1,06667 1,422 15 Orange Sky
26 |[Maria Beatriz B 0 0 0,000 0 48 0,8 1,067 9 Orange Sky
27 [Maria Beatriz B 0 0 0,000 0 59 0,98333 1,311 14 Orange Sky
28 |Maria Beatriz B 17 0,283 0,189 1 19 1,03333 1,567 15 Orange Sky
29 [Maria Beatriz B 16 0,267 0,178 1 13 0,95 1,444 15 Orange Sky
30 [Maria Beatriz B 18 0,3 0,200 1 21 1,05 1,600 15 Orange Sky
31 [Maria Beatriz B 19 0,317 0,211 1 30 1,18333 1,592 15 Orange Sky
32 [Maria Beatriz B 17 0,283 0,189 1 4 0,78333 1,233 15 Orange Sky
33 |Maria Beatriz B 16 0,267 0,178 1 5 0,81667 1,267 15 Orange Sky
34 |Maria Beatriz B 8 0,133 0,111 1 33 1,41667 1,528 15 [remedelaCreme
35 [Maria Beatriz B 9 0,15 0,100 1 34 1,41667 1,517 15 [remedela Creme

Nataly Andrea Molina Chaucanes 165 UTN — FICA - CINDU



“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOY S.A. en la ciudad de Cayambe ™.

36 |Maria Beatriz B 9 0,15 1,375 illg 1,475 15 Creme de la Creme
37 |Maria Beatriz B 9 0,15 1,433 illg 1,533 15 Creme de la Creme
38 |Maria Beatriz B 6 0,1 1,333 illg 1,450 15 Creme de la Creme
39 [Maria Beatriz B 9 0,15 1,367 illg 1,467 15 Creme de la Creme
40 |Maria Beatriz B 6 0,1 1,300 illg 1,417 15 Creme de la Creme
41 |Maria Beatriz B 7 0,117 1,367 illg 1,483 15 Creme de la Creme
42 |Maria Beatriz B 8 0,133 1,283 illg 1,394 15 Creme de la Creme
43 |Diego C 9 0,15 1,597 1,697 32 Sexy Red
44 |Diego C 11 | 0,183 1,217 1,339 17 Sexy Red
45 |Diego C 36 0,6 5,083 5,483 60 Sexy Red
46 |Diego C 8 0,133 1,344 1,456 20 Sexy Red
47 |Diego C 7 0,117 1,467 1,583 20 Sexy Red
48 |Diego C 8 0,133 1,311 1,422 20 Sexy Red
49 [Diego C 9 0,15 2,811 2,911 40 Sexy Red
50 [Diego C 25 0,417 4,403 4,681 54 Sexy Red
51 [Diego C 7 0,117 1,456 1,572 20 Sexy Red
52 |Diego C 20 0,333 1,889 2,111 40 Sexy Red
53 |Diego C 20 0,333 1,333 1,556 20 Sexy Red
54 |Diego C 0 0 6,183 6,183 78 Sexy Red
55 [Diego C 29 0,483 3,347 3,669 50 Sexy Red
56 [Diego C 14 0,233 2,586 2,742 40 Sexy Red
57 [Diego C 9 0,15 1,472 1,572 23 Vendela
58 |Diego C 7 0,117 2,033 2,150 28 Vendela
59 |Diego C 0 0 1,278 1,278 18 Vendela
60 [Diego C 12 0,2 1,361 1,494 22 Vendela
61 |Diego C 0 0 1,536 1,536 20 Vendela
62 |Diego C 3 0,1 1,381 1,497 21 Vendela
63 [Diego C 5 0,083 1,389 1,486 25 Vendela
64 |Diego C 20 0,333 1,497 1,719 24 Vendela
65 |Diego C 18 0,3 1,186 1,386 18 Vendela
66 |Diego C 0 0 4,278 4,278 30 Vendela
67 |Diego C 0 0 4,550 4,550 34 Vendela
68 |Diego C 0 0 3,597 3,597 42 Vendela
69 [Diego C 19 0,317 1,350 1,561 23 Vendela
70 [Diego C 17 0,283 1,683 1,872 26 Vendela
71 |Diego C 15 0,25 1,450 1,617 22 Vendela
72 |Diego C 17 0,283 1,400 1,589 24 Vendela
73 |Diego C 18 0,3 1,583 1,783 25 Vendela
74 |Diego C 9 0,15 1,347 1,447 25 High & Magic
75 |Diego C 7 0,117 1,736 1,853 25 High & Magic
76 |Olga Q C 0 0 2,367 2,367 54 High & Magic
77 |OlgaQ C 0 0 2,764 2,764 50 High & Magic
78 |OlgaQ C 15 0,25 2,431 2,597 50 High & Magic

Olga Q C 2,556 High & Magic

TOTALB 3,81944 EER-EEEE]
TOTALC 4,88056 82,25278
Promedio B
Promedio C
T.0 Tiempo observado en minutos Valoracién del ritmo -Tlerrpo total

Tabla 6.30. Levantamiento de Tiempos por elementos de la actividad de clasificacion de variedades
dificiles. Elaborado por Nataly Molina.

Las muestras se presentan en la tabla 6.30. Los suplementos para cada elemento
podemos ver su célculo en la tabla 6.28. Donde tenemos para primer elemento
tenemos el 12 % de suplementos y en el segundo elemento hay 14 % de suplemento.
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Calculo del tiempo estandar para la actividad de clasificacién de variedades
dificiles.

Tallos/Malla DIFiCIL
Suple. Elemento 1 12%
Suple. Elemento 2 14% 1,14

Minutos(1 hr) min

Resultados
Tiempo(Elemento | Tiempo(Elemento Tiempo Tallos/ Minutos/ Mallas/
Tipo 1) 2) Hora Malla Hora
min. in. in. . min./caj.
Bueno 4,28 63,65 67,93 697 616 2,14 28
Campedn 5,47 93,77 99,23 1210 732 1,80 33
Promedio 674 1,97 31

Tiempo Estandar

Tiempos Min/Malla

Descripcion del Elemento Bueno Campedén Promedio Porcentaje
min. min. min. %

1 Tomar malla, colocar las flores en la caja y ubicar malla vacia en el 0,14 0,19 0,16 8,27%
tacho.
2 | Clasificacion por malla (clasificar los tallos hasta terminar la caja.) 2,01 1,62 1,81 91,73%
Total 2,14 1,80 1,97 100,00%

Tabla 6.31. Calculo del tiempo estdndar para la actividad de clasificacion de variedades dificiles.
Elaborado por Nataly Molina.

De acuerdo a los célculos de la tabla 6.31., el tiempo estandar para la actividad de
clasificacion de variedades dificiles es de 1,97 min/ramo, con un promedio de 31
mallas / hora y 674 tallos/hora, veamos en la grafica 6.10., donde encontramos los
datos de rendimiento o productividad del trabajador (mallas / hora y tallos /hora)
calificados en bueno, campeones.

Mallas / Hora Tallos / Hora

Lo L )2
po e}

Gréfica 6.10. Mallas/Hora y Tallos/hora promedio como estandar en clasificacion de variedades
dificiles. Elaborado por Nataly Molina
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Resultados del promedio entre la actividad de clasificacion de variedades faciles
y dificiles.

Resultados promedio

Tallos/ Minutos/ Mallas/

Tiempo(Elemento | Tiempo(Elemento Tiempo

Tallos

Tipo 1) 2) Total Hora Malla Hora
min. in. in. tall. tall./hr min./caj. caj./hr
Bueno 7,49 105,74 113,23 | 1270 656 2,02 30
Campeon 7,16 104,29 111,45 1346 725 1,82 33
Promedio 691 1,92 31

Resultados promedio tiempo estandar
Tiempos Min/Malla

Descripcion del Elemento Bueno Campedn Promedio Porcentaje
min. min. min. %
T Il | las fl la caj i Il

1 omar malla, colocar ?s ores en la caja y ubicar malla 0,15 0,16 0,16 8,14%

vacia en el tacho.
Clasificacid lla (clasificar los tallos hast

) asificacion por malla (clasi icar los tallos hasta 1,87 166 176 91,86%

terminar la caja.)

Total 2,02 1,82 1,92 100,00%

Tabla 6.32. Calculo del tiempo promedio estandar para clasificacion (variedades faciles y dificiles).
Elaborado por Nataly Molina.

Ramos / Hora Tallos / Hora

Gréfica 6.11. Mallas/Hora y Tallos/hora promedio como estdndar en la actividad de clasificacion.
Elaborado por Nataly Molina.

Con el tiempo estandar promedio de la accién de clasificacion tabla 6.32. y gréfica
6.11., podemos calcular el tiempo que se necesita para una produccién determinada
para nuestro ejemplo de simulacién tomaremos un dato historico de la empresa, la
produccion bruta desde enero 2010 hasta mayo 2011. (Ver datos tabla 6.24), donde
tenemos el promedio de 29800 tallos produccién bruta diaria, (materia prima que
ingresa de cultivo a Post-Cosecha) dato que utilizaremos para la simulacion en el
calculo del tiempo necesario para clasificar esta cantidad de tallos.
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Estandar Estandar . Horas
Produccién . .
Persona Proceso Disponibles

# Mesas

9 691 6217,65174 29800 4,79

691 Tallos /hora procesan como promedio por mesa de clasificacion existente en
post-cosecha donde hay 9 mesas de trabajo por lo tanto entre todas las mesas durante
una hora de trabajo van a procesar 6218 tallos, realizando la simulacion de tener en
un dia una produccion bruta de 29800 tallos que seran clasificados en las 9 mesas en
un tiempo en 4,79 hora aproximadamente.

Resumen de tiempos estandar de las actividades de boncheo mesa recomendada
y clasificacion.

Actividad de Clasificacion mallas

Tipo Min/Bonche Tallos/Hora ‘ bonch./hr Tipo Min/Caja (malla) Tallos/Hora mallas./hr
B 1,91 706 31 B 2,02 656 30
C 1,79 752 34 C 1,82 725 33

Actividad de Boncheo de ramos

Promedio Promedio

1,85 729 32

(8,C) (B,C) 1,92 691 31
Tabla 6.33. Tallos Procesados por hora de Clasificacion y Boncheo Mesa Recomendada. Elaborado
por Nataly Molina.

Podemos observar el resumen en la gréafica 6.11.

Tallos / Hora —Clasificacién y Boncheo con la mesa recomendada

Gréfica 6.12. Tiempo estdndar Tallos/hora Clasificacién y Boncheo mesa recomendada. Elaborado
por Nataly Molina.

Datos de rendimiento actual y propuesto (estandar) en las actividades de
clasificacién y Boncheo mesa recomendada.
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Clasificacion Boncheo
800 800
790 T 1 200 g
600 —]:ﬂ 691 600 - =
500 . 500 - —
A m Actual 400

w Estandar

6.3.3. Planificacion y Control de la Produccion en Post-Cosecha

La planificacion de actividades y/o pedidos y control de la producciéon es un
problema que se observd durante el tiempo de estudio en el area de Post-Cosecha, lo
cual es una causa del incremento de tiempos improductivos. Como recomendacion
primordial es que se trabaje bajo un modelo de gestion comprobado, sencillo pero de
grandes resultados como es el PHVA (Ver en la Grafica 6.13), conocido también
como el ciclo de mejoramiento continuo.

A

CTUAR P

Definir las

Actuar
orrectivamen

Verificar los
resultados

tarea y
recoger

VERIFICAR HACER

Gréfica 6.13. PHVA. Elaborado por Nataly Molina.

Planear: ;Qué se tiene que hacer?, ;Quién lo va hacer?, ;Dénde lo tienen que hacer?,
Cuando se tiene que hacer, cuantos recursos son necesarios, como se va hacer?
Hacer: Explicar lo que tiene que hacer y ejecutar actividades de acuerdo a la
planificacién.

Verificar: Control de cada actividad, auditorias al proceso, Uso de herramientas
estadisticas para medir logros (indicadores).
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Actuar: Correccion y Prevencion: planes de mejora para las actividades, procesos,
producto, etc.

Para realizar un buen plan de trabajo hay que conocer lo siguiente:
- Lo que se va a producir
- Lacantidad a Producir
- Las actividades indispensables.
- Los materiales necesarios.
- Laclase de nano de Obra que se requiere.
- Los tiempos estandares para la realizacion de actividades.
- La cantidad de mano de obra necesaria en funcion de las actividades y
tiempos estandares.

Planificacién de la Mano de Obra de las actividades de Boncheo y Clasificacion

Para ello debemos ver los datos historicos del rendimiento de las actividades de
boncheo y clasificacion en la tabla 6.6.

Boncheo:

Para el célculo de la cantidad de mano de obra realizaremos una simulacion con la
actividad de boncheo, para lo cual utilizaremos la produccion que se muestran en la
tabla 6.24. Pero disminuyéndole el % de desperdicio dato histérico de la empresa
15%.

Datos:

De acuerdo a los datos histéricos del sistema del rendimiento tenemos como
promedio alcanzado de 17 ramos por hora, entonces la productividad del proceso de
boncheo aproximadamente seré:

Productividad Proceso Boncheo (Eficiencia) = % * 100% = 65,38%

En la actividad de boncheo actualmente trabajan a un 65,38 % de eficiencia, lo cual
es muy bajo para su estandar. Esto puede justificarse por la cantidad de tiempos
improductivos existentes, las personas de boncheo dedican parte de su tiempo a
actividades indirectas como dirigirse a solicitar los pedidos o a realizar el
abastecimiento de materiales, asi también el proceso no fluye debido a la demora en
retirar los ramos de la banda transportadora por parte de control de calidad,
generandose un cuello de botella y obligando en ocasiones a los embonchadores a
ayudar a su fluidez.

Con el dato de la productividad podemos calcular la mano de obra requerida segun
el promedio de produccion de tallos.
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Produccién 25032

Actividad Boncheo Promedio de 22,5 tallos
Rendimiento estandar 26
Productividad del Proceso (%0) 65,38

Tiempo

#Ramos Empleado Personas # Personas
Horas.

1112,53 42,78 5,345 8,17

Entonces necesitaremos de 9 personas para procesar en ramos los 25032 tallos. Con
esto se demuestra que la planificacion y control de la produccién dan parametros de
confianza en los recursos que se necesitan para dar inicio al proceso. Por lo tanto se
realiza un plan de trabajo con pardmetros conocidos y aproximados a la realidad.

Clasificacion

Para el calculo de la cantidad de mano de obra realizaremos una simulacion con la
actividad de clasificacion, para lo cual utilizaremos la produccién que se muestran en
la tabla 6.22.

Datos:

De acuerdo a los datos historicos del sistema del rendimiento tenemos como
promedio alcanzado de 31 mallas por hora, entonces la productividad del proceso de
boncheo aproximadamente sera:

18
Productividad Proceso Clasificacion = 31 * 100% = 59,89%

En la actividad de clasificacion actualmente trabajan a un 59,89 % de eficiencia, lo
cual es muy bajo para su estandar. Esto puede justificarse por la cantidad de tiempos
improductivos existentes.

Produccion 29800

Actividad promedio de 22,5 tallos por mallas
Rendimiento estandar 26

Productividad del proceso (%) 59,89

Tiempo
empleado
1324,44 42,724 5,34 8,9

#Mallas

personas # Personas

Entonces necesitaremos de 9 personas para procesar los 29800 tallos. Con esto se
demuestra que la planificacion y control de la produccion dan pardmetros de
confianza en los recursos que se necesitan para realizar el proceso. Por lo tanto se
realizard un plan de trabajo con parametros conocidos y aproximados a la realidad.
Anélisis de Resultados

Nataly Andrea Molina Chaucanes 172 UTN - FICA - CINDU



“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOY S.A. en la ciudad de Cayambe ™.

En el proceso actual de boncheo trabaja a un 48%, esto es debido a los cuellos de
botella existentes como la demora en el control de calidad y factores como
actividades innecesarias realizando acciones preventivas, correctivas y de mejora se
alcanza el 80 % en rendimiento de la actividad de boncheo.

Boncheo
Tallos/hora

Detalle

Rendimiento Actual
Estandar
Rendimiento alcanzado (Aplicacion de mejoras)

Boncheo

800 729

583,2
600 - ‘ ¥ Actual

- wEstandar

6.4. Acciones Correctivas y Preventivas Para la Mejora Continua en el area de
Post-Cosecha.

La falta de informacién a los y las bonchadores/as: facilmente se puede observar que
tienen que detener sus actividades para trasladarse a Jefatura de Post-cosecha a
preguntar el tipo de boncheo de acuerdo a la variedad que esta en espera segun el
pedido a cumplir, esta accidn segun lo analizado da 5 min improductivos a la accién
directa en cada actividad de ir a solicitar el pedido. Ademas en el boncheo al
terminarse el material (Separadores, grampas, laminas, etiquetas, y demas.) durante el
dia, el trabajador obligadamente tiene que dirigirse al lugar de ubicacion del material
para poder abastecer su puesto de trabajo y continuar su trabajo lo cual le implica
unos 7 min en cada abastecimiento, esto sucede porque las mesas se encuentran mal
disefiadas ya que con el tiempo se fueron realizando cambios en el método de armar
los ramos y su forma pero no en el equipo y herramientas de trabajo en relacion a
ergonomia de la mesa, lo que produce pérdida de tiempo y que los trabajadores
tengan mas esfuerzo, causando mas estrés fisico-mental, generando méas desperdicio y
bajas en la productividad. (Ver Tabla 6.22-6.23)
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Acciones correctivas:
1. Informacién veraz y Oportuna:

Dotar de la informacion a los bonchadores en un tiempo oportunos, para que no
pierdan tiempo, éste trabajo se asigna ahora a los supervisores para que los
bonchadores no se muevan de sus sitios de trabajo para obtener la informacion, los
supervisores deben estar al pendiente de cada mesa de boncheo para designar la
informacién en el tiempo correcto. Optimizando 9 min por trabajador en una jornada
de trabajo (Ver tabla 6.22)

2. Mesas Ergondmicas:

De acuerdo a lo observado y analizado se puede identificar que la empresa al inicio
de sus actividades productivas tenia un método de embonchar que consistia en
realizar los ramos sin separadores y sin algunas etiquetas, en la actualidad se ha
mejorado este sistema dando resultado a un ramo rectangular con separadores y
etiquetas de identificacion (segin demanda el cliente y satisfaccion de sus
necesidades).

Ahora la situacién es que no se actualizo la herramienta de trabajo como es la mesa
(ver grafica 6.11), su disefio corresponde a un trabajo de armado de ramos sin
materiales adicionales como separadores etiquetado a gran escala, etc. ahora se a
realizado la prueba con una mesa ergondémica (ver Figura 6.12), dando como
resultado una optimizacién de un tiempo de 9 min aproximadamente que emplea una
persona en una jornada de trabajo en abastecerse de material (Ver tabla 6.23).

Resultado analisis Causa — Efecto para la accion de Boncheo

Se ha utilizado el diagrama causa-efecto para identificar a profundidad los principios
de la variacion de rendimiento en el proceso de boncheo. El diagrama Causa-Efecto
de la Grafica 6.14 debe ser analizado desde un punto de vista critico en relacion a la
contribucion del problema por parte de cada factor estudiado en el gréfico, en un
proceso las causas principales tienen y aportan su propia variacion, como se observo
los tallos no son idénticos, ni toda la gente tiene la misma habilidad y entrenamiento,
de igual manera como lo que sucedid aqui, existen cambios en la forma de trabajo, en
los materiales usados como el tamafio de las ldminas de cartdn, separadores, ligas de
mala calidad, etc. Todo lo mencionado hace parte de la variacién que encontramos
en el rendimiento de la accion de boncheo.

Nataly Andrea Molina Chaucanes 174 UTN - FICA - CINDU



“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOQOY S.A. en la ciudad de Cayambe”.

Causas de la variancion del rendimiento de el armado de ramos

Mediciones Material Personal

Punto de Corte
Separadores

Tamafio de Boton

Bontén Suave Tamafio de lamina y papelera Experiencia

Plagas y Enfermedades variedades (de materiales Conocimiento
utilizados
Longitud

Cantidad de etiquetas de Entrenamiento

control Vairacion del
> Rendimiento
en la Accion

de Boncheo

Espinas

Minimo Q.
Desplazamiento. %:%‘@o %f, &
% % %, %,
L) s K
Comunicacion % 0\640 %O.Q’Oé
“ e S, B %
@ % % ﬁ&ﬁ %
Humedad izacion Mesas
Exceso de Frio
Movimientos Grapadoras
Inadecuados
Entorno Métodos Maquinas

Gréfica 6.14. Diagrama Causa —Efecto: Variacion del rendimiento en la actividad de boncheo,
Elaborado por Nataly Molina.

Analisis de la mesa actual en la accion de boncheo y la mesa prototipo para la
mejora del rendimiento:

Fotografias de la mesa actual:

Area colindante con la banda transportadora Parte frontal de la mesa
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Superficie de trabajo para el armado de los ramos
Gréfica 6.15. Fotografias de la mesa de boncheo actual en Post-Cosecha, Elaborado por Nataly
Molina.

Como podemos observar el la Grafica 6.15 la mesa actual no es ergondémica para el
proceso de boncheo:

- No hay espacio para los separadores, por lo que se encuentran en una parte
donde quita la visualizacion del espejo que es apoyo para ver la igualacion del
punto del boton de la flor,

- Las flores tienden a caer al suelo, donde se contaminan con las diferentes
enfermedades lo cual dara inicio a una epidemia en las demas flores durante
el contacto.

- Las personas se han adaptado a la mesa por su necesidad, ya que la mesa no
estd diseflada para realizar el trabajo actual, como vemos o hay orden ni
espacio suficiente.

Mejora-Prototipo: Mesa ergondémica y adaptada al método de trabajo actual
para la actividad de boncheo.

Las fotografias de la Gréafica 6.16 del modelo de mesa ergonémica adaptada al
método actual de la actividad de boncheo utilizada en la prueba (Toma de muestras-
Tiempos) donde se observa mayor cantidad de almacenamiento de material. Por lo
que las personas de boncheo realizan el abastecimiento en la mafiana para toda la
jornada y se eliminaria la accion improductiva, actividad innecesaria de abastecerse
durante el proceso.
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Grafica 6.16. Fotografias de la mesa de boncheo ergonémica y adaptada al método actual el boncheo
en Post-Cosecha, Elaborado por Nataly Molina.

En Capitulo 3 en la Gréafica 3.1 y 3.2 tenemos las medidas ergonémicas para trabajos
de pie o sentados, para reforzar estas medidas veamos la grafica 6.17.

§ g T H
(\-"’-‘WEW‘W
8 7 : 3

il U Bl =TT

Trabajo de Trabajo Trabajo

precisidn liviano pesado

Grafica 6.17. Dimensiones ergondmica-OIT. Elaborado por Nataly Molina.

Al determinar la altura adecuada de la superficie de trabajo, es importante tener en
cuenta los factores siguientes:

La altura de los codos del trabajador;

El tipo de trabajo que habra de desarrollar;

El tamafio del producto con el que se trabajarg;

- Las herramientas y el equipo que se habran de usar.

Hay que seguir estas normas para que el cuerpo adopte una buena posicion si hay que
trabajar de pie:

- Estar frente al producto o la maquina.

- Mantener el cuerpo préximo al producto de la maquina.

- Mover los pies para orientarse en otra direccion en lugar de girar la

espalda o los hombros.
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“La aplicacion de la ergonomia no solo es beneficiosa para los trabajadores
(mejora de las condiciones laborales, més sanas y seguras) sino también para la
empresa (aumento de productividad)”

Desperdicio de material en Post-Cosecha

Si una empresa tiene una productividad alta la organizacion es competitiva por ende
puede cumplir con las necesidades de sus clientes, con precios acordes y con un
tiempo de entrega satisfactorio.

Existe la necesidad de observar y utilizar lo que tenemos para mejorar cada dia, por
ejemplo si queremos aumentar la vida Gtil de nuestras herramientas de trabajo se debe
realizar un plan de mantenimiento preventivo y correctivo para las diferentes areas, el
cual estard a cargo del taller de mantenimiento de la organizacion para hacer cumplir
con el plan, de esta manera las personas contaran con herramientas en buen estado y
se facilitaré su utilizacion, preservando la salud fisica y aumentado el rendimiento de
las personas y en si del sistema.

Cada cambio analizando su ventaja es una mejora del proceso, por méas pequefio que
sea el cambio o restructuracion implica una gran mejora por ejemplo, para algunos
clientes se utiliza producto (reservado el nombre) con el fin de dar brillo a la flor, el
cual tiene un valor monetario significativo y viene en un recipiente dificil de
manipular, el proceso de su aplicacion es:

e Retirar de bodega el producto.

e Colocarlo en un lugar accesible a todos los trabajadores

e Cada trabajador llena su recipiente personal (Pistola) para abastecerse del
producto (de facil manipulacion, apto para uso personal).

e Mientras llenan el liquido existe desperdicio, ya que la forma de
abastecimiento es incbmoda y poco exacta por lo que hay derrame, y por ende
desperdicio de liquido lo cual causa gastos y pérdidas.

Veamos en la gréafica 6.34.
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Recipiente del producto | Método de abastecimiento de cada Desperdicio del producto en el
trabajador suelo

Tabla 6.34. Formas de desperdicios y aumento de gastos en materiales. Elaborado por Nataly
Molina.

Se ha solucionado colocando un dispensario de liquido (ver gréafica 6.18, ejemplo de
dispensarios) adaptado al recipiente que contiene el producto.

Para mayor facilidad de utilizacion de parte de los trabajadores, ya que sus
movimientos motrices no son los mismos debido al lugar en que se encuentran, un
ambiente frio y las acciones repetitivas que hacen, alteran sus movimientos,
perdiendo estabilidad para realizar la accién de llenado con firmeza. Entonces si se
reduce el desperdicio del producto, disminuira la utilizacion actual del producto y se
aumentara la productividad.
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Grafica 6.18. Dispensario de liquido (Producto). Elaborado por Nataly Molina.

Con todo esto podemos darnos cuenta que pequefios cambios y donde menos se
imagina, se puede hacer la diferencia. Para llevar a la empresa a incrementar la
productividad, veamos la Tabla 6.35.

i Variabl ., .
i Produccion Recursos Ejemplo
Forma

La produccién pasa de 100 000 tallos a 130 000, rebajando el uso de horas a 900,

Forma 1 Aumenta g entonces su productividad es de 144,44 tallos/hora
Forma 2 — leuales La produccion aumenta de 100 000 tallos a 120000 y las horas contintian iguales, o sea
J 1000 horas, por lo que se obtiene una productividad de 120 tallos/hora
Forma 3 leual Rebaian La produccién se mantiene en 100 000 y las hora se rebajan de 1000 a 900 horas, para
g ! una productividad de 111,11 tallos/hora
Rebaian en La produccién rebaja de 100 000 tallos a 90 000, esto equivale a una reduccion del 10%.
Forma 4 Rebaja ) Las horas rebajan de 1000 a 800 horas lo cual equivale a una reduccion del 20% de las

0
< horas. De esta forma la productividad es igual a 112,5 tallos/hora

La produccién aumenta de 100 000 tallos a 115000, equivales a un incremento del 15%
Aumentan en " aa
Forma 5 Aumenta <% de la produccién. Las horas también aumentan, de 1000 a 1050 horas, lo que representa
° un incremento del 5%. La productividad es igual a 109,52 tallos/hora

Tabla 6.35. Formas de Incrementar la productividad. Elaborado por Nataly Molina.

Accidn preventiva en la seccion de control de calidad.

En todas las actividades de procesos de flores es importante la calidad del producto,
del servicio y del precio, cuando hay mala calidad en cualquier area de la
organizacion hay errores y equivocaciones de todo tipo por ejemplo los mas
comunes:

e Reproceso de flor nacional

Mala manipulacion

Tiempos muertos por espera

Control de calidad excesivo o deficiente para evitar que el producto salga al
mercado con mala calidad o en mal estado.

Presion al trabajador.

Costos de credito por devoluciones o reclamos

Pérdida de clientes por estar insatisfechos.

Conflictos con las personas al interior de la empresa. Etc.
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Lo comun de los anteriores aspectos es que generan mas costos, menos ingresos por
clientes insatisfechos y por ende no se puede competir ni en costo, calidad o tiempo
de entrega. Por eso seria justificable, que para el control de calidad en el punto de
corte de tallos existan dos personas capacitadas correctamente y con las herramientas
necesarias para controlar el producto con eficacia y en lo posible asegurar su
permanencia. Para cubrir este puesto sin realizar una contratacion extra se puede
colocar las personas que en boncheo y clasificacion se demostré estan extras. Por
ejemplo® (Los datos son aleatorios): Durante una semana de cosecha se obtuvieron
160000 tallos pero solo 142000 tallos estuvieron libres de defectos.

142000

- — 0
160000*100 88,75%

Eficacia =

La eficacia fue del 88,75 % es decir el % de cumplimiento de la meta con tallos de
buena calidad, por lo que indica que no se cumplié la eficacia de calidad.

Otro ejemplo de controlar es el indicador de la eficacia podemos observar en: La
elaboracion de ramos supongamos que durante un dia de trabajo se elaboraron 350
ramos de los cuales 250 ramos son de buena calidad.

0
Eficacia = * 100 = 71,14%

5
350

Es decir que el 71,14 % de los ramos elaborados son de buena calidad.

% Ejemplo analizado y demostrado en equipo de tesis.
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De igual se presenta un formato donde se identificaran los ramos elaborados con
defectos ya indicados en el mismo el cual ayudara a controlar las variantes anteriores.

CONTROL DE CALIDAD EN EL BONCHEO

Inconformidades Bonches

k3
Desigudldsd  Botones Inconformes/

Mesa Embonchado  Etiquetad nfermedades Calidad Tall
i e Botones Maltrstadas © e Mesa

(] L0 0oy ~ A O L] s g

-

6.4.1. Propuesta de cambio de entorno laboral (Mayor luminosidad

CAMBIO DE LAMINAS DE ZINC NATURALES POR TRANSPARENTES

= > T Menos espacios
Espacios oscuros : ~ OSCUros.
: que se reflejan en el p
Las Hanoaras 06 interior del area
brindan suficiente ;

hl? para las ‘ Cambio de hojas de
actividades de - ' zinc normales por
mayor control ") » -5 transparentes para
ocupar luz natural

ANTES DESPUES

Gréafica 6.19. El antes y después de la implantacion de mejora en la infraestructura de Post-Cosecha.
Elaborado por Nataly Molina.

La luz es un factor muy importante para realizar trabajos minuciosos donde se debe
analizar y controlar caracteristicas de mayor precisién. Por eso se recomendd el
cambio de las laminas de zinc normales por las transparentes para aprovechar la luz
natural y facilitar el trabajo a las personas de clasificacion y boncheo, como podemos
ver en la grafica 6.19 el antes y después de | implantacion.
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El siguiente paso en la mejora de la infraestructura es la ampliacion pues el actual
espacio no satisface la necesidad de capacidad de acuerdo a la produccion que
actualmente tiene la empresa.

6.4.2. Mapeo de procesos adecuados.

6.4.2.1. Diagramas de flujo los procesos- Eliminacion de actividades
Innecesarias.

Después de analizar el levantamiento de actividades tal como se realizan , ver
gréficas 5.3-5.4-5.5-5.6-5.7., se presento una lluvia de ideas para mejorar el proceso
general dando como resultado propuestas de aplicacién inediata y propuestas de
aplicacion futura como ya lo hemos identificado a partir del punto 6.4. Por eso ahora
mediante la coloracion amarilla de las actividades de los diagramas de las graficas
6.20-6.21-6.22-6.23-6.24 se da a conocer que dichas acciones han sido eliminadas,
dando como resultado optimizacion de tiempo, esfuerzo y movimientos innecesarios.
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A
CODIGO: PRO-POST-CPREF-
SUB-SISTEMA POST-COSECHA
RECEP-2
PROCESO: CUARTO PRE-FRIO FECHA

Proceso de Recepcidn, Pulverizacion y Surtimiento de Mallas (Cuarto Pre-Frio).

Inicio

Post-Cosecha ! Orden de Salida ) . 1 .
IP/AIP Retirar hoja de pedidos,

productos quimicos de Bodega,
\—/-\ preparar compuestos de
pulverizacién y llenar tinas con
agua.

Ventas/Post- Pedidos
Cosecha. P SPF y/o APF

\_/—\ Diario ‘ ‘
v

2.
Entregar coche con mallas de
flor a SPF

Cochero
Diario ‘ ‘

v

3.
Descargar las mallas del coche
y colocar en las tinas de
recepcion

SPF

Diario ‘ ‘

v

4.
Anotar el nimero de mallas
por variedad y por bloque en el
registro de recepcion.

Registro Recepcion
(mallas /variedad/
Bloque

A

SPF

Diario ‘ ‘

5.
Informar de la inconformidad a
SC del area correspondiente.
No»| (Via Radio Motorola)

¢Punto de corte y/o
enmallado correcto?

SPF

v Diario ‘ ‘
6.
Prender el motor del

pulverizador, tomar la pistola y
las mallas se encuentran pulverizar los botones de rosas

distribuidas por colores de de las mallas de acuerdo a la
acuerdo al drea: mamestkel

A

SPF

Diario ‘ ‘

v

4
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éTermind de
pulverizar?

No—P

Espera de
terminar de
pulverizar

Si
A 4
7.
Tomas las tinas méviles con las
mallas pulverizadas vy llevar a
las tinas de surtido de acuerdo |
a la variedad.
APF
Diario ‘ ‘
8.
Sacar los coches vacios del
cuarto.
SPF 6 APF
Diario ‘ ‘

éTermind la
ecepcion de flor?

NOP

9.
Continuar el proceso desde la
actividad 2.

SPF y/o APF

Diario ‘ ‘

10.
Entregar registro de Recepcion
alP

Registro de
Recepcion.

Y

SPF y/o APF

Diario ‘ ‘

v

11.
Botar agua, lavar y llenar de
agua limpia las tinas.

SPF y/o APF

Diario ‘ ‘
v

Otro
SubProceso

Fin

Gréfica 6.20. Flujo del Proceso de Recepcion, Pulverizaciéon y Surtimiento de Mallas
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A

CODIGO: | PRO-POST-SAL-
CLASBON -2

SUB-SISTEMA POST-COSECHA

PROCESO: SALA FECHA

Proceso de Sacar Mallas, Clasificacion y Boncheo (Cuarto Sala).

1.
Entregar hoja de pedidos a

(cor\‘lfsi:rnr:‘aascién Pedidos a cumplir cumplir(SP,:I;E,)Patinadory
de Pedidos)
AJP
Diario ‘ ‘
v
2

Preparar material de
boncheo(sacar de bodega),
traer mallas de cultivo 6 iniciar
el proceso clasificacion si hay
mallas.

Clasificador y/o Bonchador

Diario ‘ ‘

&
Seleccionar las variedades de
las tinas de surtidos de
acuerdo a la hoja de pedidos

Pedidos a cumplir

Patinador
Diario ‘ ‘
4.
5 De acuerdo al sistema
Llevar las mallas seleccionadas de surtimiento a los
a los puntos de clasificacién. diferentes puntos de
clasificacion.
Patinador
Diario ‘ ‘
v
5

Anotar en la pizarra el nimero

4 Esta  informacion  es
de mallas por variedad en cada necesaria para la
punto de clasificacion distribucién  de las

variedades en cada punto
o chasiicacis

Patinador

Diario ‘ ‘

v

Tomar malla de tina y colocar
la flor en la caja de clasificacion

Clasificadora/a

Diario ‘ ‘

Colocar mallas vacias en el
punto de almacenamiento de
las mismas.

Clasificador/a

Diario ‘ ‘

8.

Retirar las mallas vacias de
cada punto de clasificacién
segun el avance de las
clasificadoras.

Patinador o Limpiador

Diario ‘ ‘

'H*
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En esta actividad también la
EFN se ocupa de recolectar la
flor nacional y registra el
nimero de tallos.

o8

Seleccionar, clasificar los tallos

y colocarlos en las areas de los

arboles designada para cada
caracteristica o atributo.

Clasificador/a

Diario ‘ ‘

10.
Almacenar en su puesto de
trabajo los diferentes
materiales.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

11.

Tomar el arbol de rosas 6
coger unos determinados tallos
y los colocarlos en los
sujetadores de las mesas, para
comenzar a armar los bonches.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘
v

12.

Seleccionar el arbol que se
encuentre lleno y comienzar a
armar los bonches de acuerdo

a los pedidos.

Bonchador/a
Diario ‘ ‘
13.

Seleccionar el cartdn segun el
pedido, colocar las flores
igualdndolas con separadores y
asegurar el cartén dandole la
forma deseada.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

14.
Etiquetar y colocar el bonche
en la banda transportadora.

Bonchador/a

Diario ‘ ‘

De acuerdo al punto de
corte, al largor del tallo,

|| diferentes enfermedades y

maltrato

Se dirige al punto de

almacenamiento ~ general y
selecciona el material que
necesita para un determinado
segin

tiempo de trabajo
pedidos a cumplir.

Registro de Flor
Nacional

55 supervisores informan a
bonchadoras/es,  éstos  se
dirigen a la oficina post-cosecha
para solicitar los diferentes
pedidos de acuerdo a la
variedades para armar los
ches.

éTerming el
proceso?

16.
Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Patinador/Clasific./Bonch.

Diario ‘ ‘

Fin

5
Continuar el proceso en la
actividad 3

Patinador/Clasific./Bonch.

Diario ‘ ‘

Gréfica 6.21. Flujo del Proceso de Sacar Mallas, Clasificacion y Boncheo.
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EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A
5 CODIGO: | PRO-POST-SAL-
2 SUB-SISTEMA POST-COSECHA
& CONTCAL -2
—
PROCESO: SALA FECHA
Proceso de Sacar Control de Calidad (Cuarto Sala).
1.
Realizar el Control de Calidad y En este lugar se identifica la
Clasificacion y - Fito-Sanidad calidad del embonchado, el
Boncheo etiquetado, y la igualdad de los
ntos de la flor.
ECCB
Diario ‘ ‘
2.
n Devolver el bonche a la mesa
¢Bonche cumple
responsable y detallar la
con No—»| inconformidad. Rg Boncheo

caracteristicas

ECCB

Si Diario ‘ ‘

3.
Cortar los tallos de acuerdo a |«
la medida de la etiqueta

ECCB

Diario ‘ ‘

v

4.
Colocar la etiqueta del nombre
de la variedad y sujeta con la
liga los tallos.

ELB

Diario ‘ ‘

v

5.
Realizar el deshoje final de los
tallos de bonches.

ELB

Diario ‘ ‘

v

6.
Colocar el capuchdn segtn el
pedido al bonche.

EPCB

Diario ‘ ‘
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7.
Ingresa al sistema el bonche
segun sus caracteristicas,
imprimir la etiqueta y colocarla

en el bonche. X
Sistema Empresa
EDB
Diario ‘ ‘
8.
Colocar el bonche en las tinas
de almacenamiento segun Ingreso
pedido y variedades, fuera del .g L Y
, > Ubicacion de
cuarto frio.
Bonches
EDB y AUB
Diario ‘ ‘
9.
Continuar el proceso en la
¢Terminaron de actividad 1.

ealizar Bonches?

Todos los encargados.

) 4 Diario ‘ ‘

10.
Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Todos los Encargados.

Diario ‘ ‘

[ Fin

Gréfica 6.22. Flujo Proceso de Control de Calidad.

Bonches
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A

CODIGO: | PRO-POST-CUARF-
INGBON -2

SUB-SISTEMA POST-COSECHA

PROCESO: CUARTO FRIO FECHA

Proceso de Ingreso y Ubicacion de Bonches (Cuarto Frio).

Inicio

il
Post-Cosecha Y Orden de Salida Retirar hoja de pedidos JP,
JP/AIP productos e insumos de
w bodega, preparar espacio y
material para almacenar y dar

Ventas(post Hoja de pedido de de bajala flor.
- iedad
Cosecha) —»  variedades SFE y AFE
L | [ pario | [
Control de
Calidad 2.
Anotar las tinas y el nimero de
bonches que se encuentran Registro de Bonches
ubicadas fuera del cuarto frio. Ingreso Frio.
SFE
Diario ‘ ‘
v
3

Tomar las tinas con bonches
que ya fueron registradas y

-En el cuarto frio las arrastrar para el ingreso al
tinas deben clasificarse cuarto frio.
en tinas con bonches
americanos, tinas con AFE y SFE
bonches europeo, etc.
Diario ‘ ‘
A 4
4.
Ingresar y registrar lo bonches
en el sistema de acuerdo a las Registro de salida
ventas. de bonches(Ventas)
SFE
Diario_| ‘
v

Ubicar tinas de bonches de
acuerdo a los clientes.

AFE y SFE
Diario ‘ ‘
v
6.
Arrastrar las tinas de pedido a
sitio de I
P
AFE y SFE
Diario ‘ ‘
7"
Continuar el proceso en la
actividad 2.

Todos los Encargados.

v Diario ‘ ‘

Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Todos los Encargados.

Diario ‘ ‘

Fin

Grafica 6.23. Flujo Proceso de Ingreso y Ubicacién de Bonches.
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FLORELOY

EMPRESA FLORICOLA FLORELOY S.A

CODIGO: | PRO-POST-CUARF-

SUB-SISTEMA POST-COSECHA
EMP -2

PROCESO: CUARTO FRIO FECHA

Proceso de Empaque (Cuarto Frio).

Inicio

Post-Cosecha Orden de Salida 1.
> M . . .
JP/AIP Retirar hoja de pedidos JP,
” productos e insumos de
g bodega.
Ventas(Post- Ho]idr? Zeildo = L
Cosecha) g ariedades SFEy AFE
” Diario ‘ ‘
Ingreso y ¢
Ubicacién de
Bonches. 2

o acuerdo a los pedidos.
lugar especifico en la

sala de post-cosecha.

El carton se retira de Armar cartén de empagque de
bodega y se arma en un

AFE

Diario ‘ ‘
v

3.
Llevar cartén armado al cuarto
frio (Lugar de empaque)

AFE

Diario ‘ ‘
v

4.

Tomar bonches de las tinas
que ya se ordené empaque y
ubicarlas en el cartén armado

de empaque.

AFE

Diario_| ‘
4
5.
Empacar los bonches en el

cartdn de empaque con un
El trabajo lo reahza; numero adecuado de bonches,

generaimente lo mas uniformemente posible

personas. . .
y con el material necesario.
AFE
Diario ‘ ‘
v
6.
Ajustar el empaque lo
necesario.
AFE
Diario ‘ ‘
v
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Gréfica 6.24. Flujo Proceso de Empaque.

7.
Sunchar y ubicar etiquetas de
variedad segun el cliente.

AFE

Diario ‘ ‘

éTerminaron
Empaque?

No»|

8.
Continuar el proceso en la
actividad 2.

Todos los Encargados.

Realizar la carga en el furgén.

Diario ‘ ‘

Todos los Encargados.

Diario ‘ ‘

v

10.
Realizar la limpieza necesaria y
ubicar todo en orden.

Todos los Encargados.

Diario ‘ ‘

N 2
e

| Fin
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6.4.2.2. Diagrama de flujo del proceso Recomendado.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO GENERAL ACTUAL DE POST-COSECHA

Fl diagrama empieza en: Area de colivo (Proceso de corie)
Fl diagrama termina en: El intericr del fixpon de carga (Camidn de tranporte de carpa de cajas de flor)

OBSERVACIONES

Transporte

DESCRIPCION DEL PROCESO (Actividades)

l
3 3
F A
&

Enzunchar la cagja con ramos. colocar la etiqueta en la tapa
y volver a enzunchar latapa con la base.

Colocar en el areade almacenamiento de cgjas (PT) segun
el dliente.

Trasladar las cajas haciala bodegade despacho. Cultivo: Cochero

0 (0|0 (0|0 |0 |0

Pre-Frio

O|Io|o0@o|)o|o|o|o

Tiempo Esp erallegada del camién.

- \ 4
Corte, inspeccién de botones y enmallado de las flores .‘ — ." VI D F b
Abastecimiento de mallas vacias en los puntos de
enmallado en cultivo (Blogues) .\ q O v D
Recoleccién de mallas con flor delos puntos de
hidratacién de cultivo en los coches. @ =0[vD
Registro de nimero de mallas por variedad en & formato G aChems or
de control de produccién bruta. (cochero) @ =0 |vD btuia P ava s wverfstrn generdl
Transporte de coches con mallas de flor de Cultivo a Post
Cosecha (Ingresar d coche al prefrio) O W OV D
Pulverizacion de las variedades del coche con Sportak.
etc. @ =0V
Guiar a coche por los caminos entre las tinas y descargar
mallas con flor pulverizadas del coche en las tinas de . =] v\ D
hidratacin- Pre frio_clasificar las mallas segin su
variedad (surtidos) ol il
Colocar las mallas de cada variedad de las tinas de
(e it e o (s s (e Q@ =o(vD
Transportar mallas con flores a los puntos de
clasificacién Q=0 |[v D
Clasificacion delas mellas @ =0V D
Boncheo de la flor clasificada @ =0|vD adpladaa b personay suadivitad
Transporte de ramos por banda O q 0|V D
) ) P o e control &
Control de calidad y Corte de tallos en guillotina .‘ = w5 D P —
Pelada de follaje si es necesario, colocacidn de etiquetas,
puesta de ligas y capuchones segin cliente. .\ =l VD
Digitacion del ramo en e sistemay elaboracion de la
etiqueta de codigo barras (impresion) v puestaen e . =M |~/ | D
ramo. il i
Transporte deramos por la banda hacia & cuarto frio. O -“ o1~
Coger el ramo de la banda y colocar segin caracteristicas
del pedido, dia de procesamiento y de mas factores en las . =0V
tinas de hidratacién (Cuarto frio) il
Hidratacion en cuarto frio O =0 |w /m
Seleccion de Ramos de acuerdo a pedidos (Paquins,
observar en sistema eimprimir las etiquetas de los . =1l [~7|D
pedidos) il i
Lecturas del codigo de barras de los ramos que van a
conformar la caja de embarque. ._I_ = i
Traslado delos ramos segin el pedido 2 cumplir hada e
area de emp aque. -y v
Emp arar los ramos en cajas de exp ortacion. segin el
cliente ._I_ = \
Trasladar las cajas a las mesas de enzunchado. O =) \vi
= v
= v
=0V
= v
= N/
1

Q B
Traslado de cajas desde el dreade despacho haciael Sala Post-cosecha
interior del cuarto fiio del camion. @ = mv D —
Total de actividades 20 8 5 2 Cuarto Frio

Gréfica 6.25. Diagrama de Flujo del Proceso General Propuesto en Post-Cosecha.
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DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacion @ 20
Inspeccién O 5
A Ima cena mie nto 4 1
Transporte = 8
Demora D 2

Resumen de las actividades del diagrama de flujo propuesto

Propuesta de Eliminacion de actividades Innecesarias en Pre-Frio.

De acuerdo a lo observado en el area de pre frio, ver grafico 6.26. En la seccion de
recepcion, las tinas son inmoviles (recepcion) y por ende deben realizar las
actividades de:

1. Poner las mallas desde los coches hasta las tinas inmoviles.

2. Contar, Registrar y dar pulverizacion a las mallas.

3. Colocar las mallas pulverizadas en las tinas méviles para trasladar de acuerdo
a la variedad a las tinas de hidratacion.

Area de recepcion de Flor (Tinas
Inmadviles)

Gréfica 6.26. Fotografias de identificacion de las actividades en la recepcién de pre-frio: Post-
Cosecha. Elaborado por Nataly Molina.

Hago relevancia a la accion de “colocar las mallas pulverizadas en las tinas moviles”
podemos eliminar esta accién si se cambia las tinas inmoviles con las de facil
movimiento para realizar un intercambio y realizar directo la distribucion de mallas a
las tinas de hidratacion.
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Calculo de Ahorro de la accion innecesaria en Pre-Frio: “Colocar las mallas
pulverizadas en las tinas moviles”.

# Mallas Tempo empleado en coger la malla
promedio de la tina de recepcién y colocarla
(Equivalente al en la tina movil.

llenado de una
tina movil)

Tabla 6.36. Tiempo Empleado en la actividad a eliminar.

En la tabla 6.36. Se detalla el promedio obtenido por las diferentes muestras, es decir
que la persona a cargo de llenar una tina movil con mallas, empleara un tiempo
promedio de 25,12 segundos 0 0,42 minutos.

Tempo empleado en coger la malla
de la tina de recepcion y colocarla

# viajes Tinas
en la tina movil.

Tallos | Mallas L.
Moviles

30000 | 1363,636 85,2273 2140,91 35,681818
Tabla 6.37. Tiempo Empleado en la actividad a eliminar durante una jornada de trabajo y una
determinada produccién.

En la tabla 6.37 se realiza una simulacion de produccion bruta que ingresa al pre frio
donde podemos aprecias el tiempo empleado para la accion de coger las mallas de las
tinas de recepcion y colocarlas en las tinas mdviles, donde se observa que el tiempo
empleado en toda la jornada para la accion antes mencionada sera de 2140,91
segundos es decir 35,68 minutos.

Horas empleadas usD($)

Dia ‘ Semana‘ Mes  Afo Dia ‘ Semana Mes Afio
0,595 | 3,56818 | 15,46 | 185,5 | 1,002 | 6,0110305 | 26,05 | 312,6

Tabla 6.38.  Analisis del costo del Tiempo Empleado en la actividad a eliminar.

En la tabla 6.38 se detalla el tiempo empleado en la accién estudiada en un dia de
trabajo, en la semana, mes y afio con su respectivo valor monetario (inversion). Con
la inversion correcta de tinas modviles para eliminar la accion de “coger las mallas
pulverizadas de las tinas de recepcion y colocarlas en las tinas moviles” se optimizara
35 minutos al dia, la fatiga del trabajador y una accion de manipulacion que reducira
un porcentaje de maltrato de tallos por mucha manipulacion.
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6.4.2.3. Diagrama de recorrido Recomendado.
Incremento de banda transportadora.

Se observd que al final del proceso de clasificacion, boncheo, control de calidad
etiquetado, puesta de ligas, capuchones y digitacion, existe una seccién de
almacenamiento previo al ingreso de los ramos al cuarto frio, en esta area la persona
encargada de digitar prepara las tinas en cada espacio identificado por pedido a
cumplir (clientes y lugar destino), y su respectiva medida de liquidos de hidratacion.

La mejora propuesta es la siguiente: que la accion de colocar los ramos en las tinas de
almacenamiento previo al ingreso al cuarto frio, se la realiza directamente en el
cuarto frio donde por medio de una banda trasportadora, la digitadora direccione los
bonches al cuarto frio. La banda estaria desde el lugar de digitacion hasta la ventada
del cuarto frio donde la recepcion se encargarian las personas encardadas de esta area.
(Ver Gréfica 6.27 y Anexo N° 8).

Las acciones innecesarias a eliminar: optimizar tiempo y fatiga:

e Digitadora: Colocar los ramos terminados en las tinas de almacenamiento
previo del ingreso al cuarto frio.

e Digitacion constante (Sin interrupcion por movilizacion a dejar ramos en
tinas) eliminando parte de cuello de botella en el area de calidad.

e Empaque (Cuarto Frio): ingresar las tinas con ramos de sala al cuarto frio.
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FLORELOY

IAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO DEL PRODUCTO EN POST: E%

COSECHA.

=

Recorrido Mallas sin espolvorear

Recorrido de mallas de flor espolvoreada

Recorrido de Ramos PT

Recorrido de cajas con ramos de flor

D Tinas de Surtir

D Banda Transportadora
. Producto Terminado

Tinas de almacenamiento y

surtimiento ramos cuarto frio

HEBE GEES "
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Gréfica 6.27. Area — Post-Cosecha: Recorrido Propuesto del Mallas con flor-Ramos terminados-Cajas
con ramos de flor (Tabacos).
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Area redisefiada

DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO DE
LOS COCHES EN PRE-FRIO.

Tinas de Surtir

Recorrido Mallas sin espolvorear
Recorrido de mallas de flor espolvoreadas

Recorrido de los coches con mallas pulverizadas

Coche vacio
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Gréfica 6.28. Area — Post-Cosecha: Recorrido interno propuesto en el pre frio del coche con mallas
pulverizadas.
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Recorrido de coches de mallas en pre-frio

En el proceso actual los coches ingresan al pre frio con mallas de flor de diferentes
variedades, donde se realiza la actividad de bajar las mallas en las tinas de recepcion,
una vez terminado de bajar en su totalidad las mallas, deben retroceder los coches que
estan a la espera de ingresar, para poder retirar el coche vacio he ingresar otro coche
con flor. Esta accién implica tiempo en:

e Regresar los coches llenos de flor que estan a la espera, provocando maltrato
de flor al momento que se golpean los coches.
e Cambio de rieles e ingreso de un nuevo coche.

La recomendacion es utilizar lo existente en el area, de acuerdo al disefio de los rieles
que existen hasta el final del pre frio y con una modificacién en la estructura como
por ejemplo abriendo una puesta 0 modificando el riel conectandolos con las puestas
existentes o abriendo otra puerta (ver Gréfica 6.28) para poder salir a la parte de
almacenamiento de mallas vacias, se puede eliminar la accion incomoda antes
mencionada, las personas encargadas de los coches, llevaria al mismo tiempo las
mallas vacias hacia cultivo.

Al poner en accion esta restructuracion, también se puede eliminar mas acciones del
proceso de recepcion de la flor en pre-frio como son:

- Coger las mallas de los coches y bajarlas a las tinas de recepcion.
- Coger las mallas pulverizadas y colocarlas en las tinas mdviles para llevarlas a las
tinas de hidratacion.

En vez de estas acciones lo que se realiza es:

- Ingresan los coches al pre-frio.

- Setoma los datos respectivos, se pulveriza las mallas en el coche.

- Se dirige el coche con las mallas pulverizadas por el camino entre las tinas de
hidratacién dejando las mallas en cada punto respectivo segin la variedad. (ver
Gréfica 6.17).
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6.4.3. Analisis de la productividad en Post-Cosecha. (Datos obtenidos de la
encuesta realizada al personal del &rea).

La productividad de un empresa es el alma de la misma, es decir mientas calidad es
ver a la empresa hacia a fura, la productividad es ver hacia a dentro y analizar el
funcionamiento de su actual sistema. Veamos un ejemplo que lo explicara de mejor
manera (Los datos son relevantes).

Post-cosecha en una semana procesa 180000 tallos, empleando 45 personas que
trabajan cada uno 40 horas.

Productividad MO = 180009 = 100 tallos/hra_homb
roductivida = 15 % 20Hr — Hombre — allos/hra_hombre

Y ahora supongamos que la produccion se increment6 a 280000 tallos trabajando 20
horas extras por trabajados es decir 60 horas por trabajador.

Productividad MO = 270000 = 100tallos/hra_homb
roductivida = 45+ 60Hr — Hombre — allos/hra_hombre

Es claro que la produccion se incrementd en un 50% pero la productividad no
aumento, esto es importante sobre todo cuando no se tiene conciencia sobre la
productividad y su importancia.

Esto ocurre con frecuencia en la temporada de san Valentin o temporadas que para la
empresa son épocas clave de incremento de produccion. Es decir que para cumplir
una demanda que esta fuera de la normar se recurre a la contratacién de personal, mas
horas extras o enviar personal de apoyo de las otras areas para cumplir con la
demanda y la calidad exigida y se conforman con el incremento de la produccion y el
pensar de la empresa es que el incremento de los precios justifican los gastos extras
pero en realidad no hemos logrado un productividad de rendimiento operativo mayor.

El cumplir con la calidad y cantidades a entregar establecidas es algo que las
empresas siempre deben hacer, lo que no pueden olvidar es que cualquier utilizacion
desmesurada de los recursos conlleva a ser improductivos y poco competitivos en el
sector.

Ventajas de medir la productividad (indicador principal de cada area y de la
empresa)

e Llegar a simplificar la planeacion de recursos de la empresa (programacion de
actividades, presupuesto de produccion y de costos).

e Conocer el nivel real de productividad y poder compararse con sus
competidores par tener una ventaja competitiva.
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e Fortalece la cultura de la medicion de la productividad en cada area de la
empresa fortaleciendo asi el mejoramiento continuo de todos los recursos
usados para la empresa.

e Llegando a modificar las metas de nivel de productividad y determinado
estrategias para llegar al mejoramiento de la misma.

e La medicion crea una accion competitiva.

Posibles Causas que evitan el mejoramiento de la productividad. (Datos encuesta
Ver Anexo N° 10)

e Falta de motivacion, confianza e iniciativa.

e Las personas creen que al ser mas productivos les asignaran mas trabajos.

e Sistemas de administracion del personal débiles ( inestabilidad emocional,
desconfianza)

e Métodos de trabajo no estudiados (dejar que los trabajadores realicen sus
actividades como mejor les parezca, falta de estandarizacion).

e Falta de capacitacion en temas de productividad, mejoramiento continto e
involucracion en el plan estratégico de la empresa. Etc.

e en el plan estratégico de la empresa. Etc.
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6.5. Cuadro Resumen

MEJORADO-OPTIMIZADO-
B SUB- META ACTUAL
AREA | (ors PLAN O ACPM DETALLE REPROCESO
Valor Unidad Valor Unidad Valor Unidad
Determinado por la
. ., optimizacién de tiempo
Mejora en la Recepcion P . P
X empleado en acciones o
de las mallas que vienen | . . 186 Horas/Afio
R innecesaria (coger colocar las
desde cultivo. N
) mallas pulverizadas en las
fre tinas moviles.)
9 Accidn correctiva de
S ) o Determinado por los tallos
o] infraestructura redisefio
£ maltratados por contacto en
S de las ruta del coche .
S . cada viaje del coche .
vacio
L . Determinado por el nimero
Accidn correctiva en los .
R de trabajadores propensas a personas/ personas/m
procesos con trabajo o 2 5 3 personas/mes
" adquirir enfermedades mes es
repetitivo .
profesionales
< Tiempo optimizado por min/persona en
= eliminacion de actividades 18 una jornada de
g Accion Correctiva en innecesarias trabajo
(s) boncheo Determinado por el numero
- Tallos/Hor
a de tallos por hora que 729 a 383 Tallos/Hora 579 Tallos/hora
a emboncha
L . . ) Prevencién de
Accidn Correctiva de Mediante el aprovechamiento
enfermedades
Infraestructura de la luz natural. .
profesionales
De acuerdo a los ramos por
dia que se realiza respecto a la 350 ramos/dia 250 ramos/dia 100 ramos/dia
Accion correctiva en el calidad obtenida
proceso de control de K
) De acuerdo al tiempo
calidad Horas/Jornada
empleado en colocar los 3 trabi
ramos a hidrataciéon ambiente ).
o ) )
s Accidn Correctiva en Determinado por el tc|’empo
o empleado en la accién de Horas/Jornada
o transporte de de ramos 2 .
& . transportar los ramos de sala trabj.
o de sala a cuarto frio .
o a cuarto frio.

ACPM = Accidn Correctiva-Preventiva de Mejora
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CAPITULO VII

7. DISENO DE UNA PROPUESTA DE PLAN DE SEGUIMIENTO PARA LA
MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS.

7.1. Disefio de la Estructura Organizacional y Distribucion en Planta
7.1.1. Organigrama.

El organigrama es la visualizacion basica de la jerarquia de las personas guias y
ayuda en gran parte a comprender el entorno del lugar en relacién a puestos y areas
en las que se desempefian con un papel especifico. Por lo tanto influye mucho su
actualizacion cada cierto periodo y brindar como informacién a visitas y personal
nuevo mediante una cartelera a vista de todos. Es importante la socializacion de la
planeacion estratégica de la empresa, mediante charlas o publicaciones,
principalmente del organigrama, las politicas, la mision y vision de la organizacion.

7.1.2. Descripcién de Puestos.

Principalmente se debe documentar y publicar la descripcion de los puestos
definiendo los diagramas funcionales que se los identifica a partir de los diagramas
de flujo de los proceso en post-cosecha como son: recepcion, distribucion,
clasificacion, boncheo, control calidad, control cuarto frio, empaque, envio. etc.

De esta manera se facilita la induccion al personal que se va a integrar y se crea la
cultura de seguir las normas y procesos establecidos en el personal, (Ver capitulo V-
Diagramas de Flujo).

7.1.3. Descripcion de Responsabilidades de Cada Area.

La estandarizacion de procesos ayuda a identificar las responsabilidades de cada area,
proceso y personal. Con sus respectivas actividades y jerarquias a respetar. (Ver
capitulo V).

La descripcion de responsabilidades debe ser actualizada cada cierto periodo para
facilitar el control y bdsqueda de sugerencias de mejora.

7.2. Capacitacion del Personal.

Este método se utilizard para proporcionar a los empleados nuevos y actuales las
habilidades que se requieren para desempefiar su trabajo. Por consiguiente, capacitar
podria significar ensefiar a un clasificador a clasificar identificando los puntos claves,
a un embonchador a realizar un ramo perfecto, a un nuevo vendedor a vender el
producto de la empresa 0 a un nuevo supervisor a entrevistar y evaluar a los
empleados.
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Pasos para el proceso de capacitacion:
1. Analisis de las necesidades:

El propdsito del analisis de la necesidad es identificar las habilidades especificas que
se necesitan para desarrollar el trabajo, analizar las habilidades y las necesidades de
los futuros practicantes y desarrollar objetivos especificos y mensurables de los
conocimientos y el desempefio. Se realizara en esta escala:

e Identificar las habilidades especificas para el desempefio del trabajo que se
necesitan para mejorar el desempefio y la productividad.

e Analizar al publico para asegurarse de que el programa es adecuado para su
grado especifico de estudios, su experiencia y habilidades, asi como sus
actitudes y motivaciones personales. Usar investigaciones para desarrollar
objetivos mensurables de los conocimientos y el desempefio.

2. Disefno de la instruccion:

En este paso se arma y produce el contenido del programa de capacitaciébn como
cuadernos de trabajo, ejercicios, actividades etc.

e Recabar ejemplos de objetivos, métodos, medios, descripcion y secuencia del
contenido para la ensefianza. Organizarlos en un plan de estudios con la teoria
de aprendizaje para adultos y que sirva de guia para desarrollar el programa.

e Asegurarse de que los materiales, por ejemplo, guiones de video, guias de
lideres y cuadernos de trabajo de los participantes, se complementan, estan
redactadas con claridad y sirven para una capacitacion unificada, adaptados en
forma directa a los objetivos del aprendizaje que se hayan definido.

3. Aplicacion:
En su caso, reforzar el éxito mediante un taller de capacitacion al instructor, que se
concentre en presentar conocimientos habilidades adicionales al contenido de la
capacitacion.

4. Evaluacion y seguimiento:

Debe venir una evaluacion y el seguimiento para determinar el éxito o fracaso del
programa. Evaluar el éxito del programa de acuerdo a:

Reaccién: Documentar la reacciones inmediatas de los educandos ante la
capacitacion.
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Aprendizaje: Usar recursos para la retroalimentacion asi como pruebas previas y
posteriores para medir lo que han aprendido los aspirantes de hecho.

Comportamiento: Anotar las reacciones que tienen los supervisores ante el
desempefio de las personas en entrenamiento una vez terminada la capacitacion. Esta
es una manera de medir el grado en el cual los aspirantes aplican las habilidades y los
conocimientos nuevos de su trabajo.

Resultados: Determinar el grado de mejora en el desempefio laboral y evaluar el
mantenimiento necesario.

7.2.1. Induccion del nuevo personal.

Después de haber reclutado y seleccionado a los empleados, el siguiente paso sera su
orientacion y capacitacion, lo cual implica proporcionarles la informacién y las
habilidades que necesitan para desempefiar su trabajo en forma debida.

El propdsito de la induccion serd orientada a que el empleado nuevo conozca las
actitudes, normas, valores y patrones de conducta que prevalecen y son esperados por
la organizacion y sus departamentos.

Los principales temas que se deben tratar son los que se citan a continuacion:

e Entregar un manual o materiales impresos que tratan de asuntos como el horario
de trabajo, las revisiones de desempefio, cbmo aparece uno en la némina y las
vacaciones, asi como un recorrido por las instalaciones.

e Prestaciones de los empleados, las politicas del personal, la rutina diaria de los
empleados, la organizacion y el funcionamiento de la compafiia y las medidas y
reglamentos de seguridad.

La primera parte de la induccién debe estar a cargo del especialista en personal, quien
explica cuestiones como horarios de trabajo y vacaciones. A continuacion, el
empleado nuevo y su supervisor son presentados. El supervisor sigue con la
induccidn, explicando la naturaleza exacta del trabajo, presentando a la persona con
sus nuevos compaferos, familiarizando al empleado nuevo con el centro de trabajo y
tratando de ayudar a la persona nueva a calmar su nerviosismo del primer dia.
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Lista de comprobacon pars 13 nducoion

LISTA DE COMPROBACION DE LA GUIA PARA INDUCCION DE EMPLEADOS
NOTA: TODA LA INFORMACION PERTINENTE SE DEBE ANALIZAR CON CADA EMPLEADO NUEVO

SUPERVISOR: Esta forma solo €5 una guia pan inducr a los empleados nuevos de su depanamento

Para no duplicar 1a instruccion, el Depantamento de Personal ha proporcionado al empleado
La nformacion que se sefiala a continuacidn

Folieto de politicas de la Empresa Obsequios comespondentes
Folleto del programa de seguros Tanjeta de identificacion
Folleto de plan de pensiones Perodo de prueba
Manual del empleado Pagos, salanos, ascensos, fransferencas
Contrato de trabajo Hoja con horarios
Registros personales Correspondencia personal
Faltas y retardos Vacacones
Prestaciones por enfermedad. imitaciones Premios por servicios
Permisos de ausencia, por maternidad, etc Presentacién a vigilantes
Frma del empieado Testgo Fecha

SUPERVISOR: A continuacion sé presenta una lista de 1a nformacion necesarna para nducr al empleado
nNuUevo en su puesto, en su departamento. Por favor, sefiale cada punto a medida que lo vaya analizando con el
empleado, y regrese la lista 3l departamento de personal en un plazo de wes dias, cesa:é-sc‘:eelempteaoo

haya ocupado ¢l puesto.
PRESENTACION A COMPAREROS LLAMADAS TELEFONICAS: PERSONALES Y
EMPLEADOS DE LA COMPARIA

RECORRIDO DEL DEPARTAMENTO

HORARIO DE TRABAJO, HORAS EXTRAS

| EXPLICACION DEL PUESTO DEL
EMPLEADO NUEVO, RESPONSABILIDADES

DESCANSOS, HORA DE COMIDA

Y EVALUACIONES DEL DESEMPENO
8aRos PROCEDIMIENTO PARA SUMINISTROS

LINEA DE AUTORIDAD

Fima del supenvisor: Testgo: Fecha

7.2.2. Actualizacion del personal contratado (periodica)

Los principales objetivos de la capacitacion y desarrollo humano son:

e Preparar a los colaboradores para la ejecucion de las diversas tareas y
responsabilidades de la organizacion.

e Proporcionar oportunidades para el continuo desarrollo personal, no s6lo en
sus cargos actuales sino también para otras funciones para las cuales el
colaborador puede ser considerado.

e Cambiar la actitud de los colaboradores, con varias finalidades, entre las
cuales estan crear un clima mas propicio y armoniosos entre los
colaboradores, aumentar su motivacion y hacerlos méas receptivos a las
técnicas de supervisién y gerencia.

e EIl contenido de la capacitacién puede involucrar cuatro tipos de cambios de
comportamiento de los colaboradores.
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1. Transmision de informaciones: el elemento esencial en muchos programas
de capacitacion es el contenido: distribuir informaciones entre los capacitados
como un cuerpo de conocimientos. A menudo, las informaciones son
genéricas, referentes al trabajo: informaciones acerca de la empresa, sus
productos, sus servicios, su organizacion, su politica, sus reglamentos, etc.
puede comprender también la transmisién de nuevos conocimientos.

2. Desarrollo de habilidades: sobre todo aquellas destrezas y conocimientos
directamente relacionados con el desempefio del cargo actual o de posibles
ocupaciones futuras: se trata de una capacitacion a menudo orientado de
manera directa a las tareas y operaciones que van a ejecutarse.

3. Desarrollo o modificacién de actitudes: por lo general se refiere al cambio
de actitudes negativas por actitudes méas favorables entre los colaboradores,
aumento de la motivacion, desarrollo de la sensibilidad del personal de
gerencia y de supervision, en cuanto a los sentimientos y relaciones de las
demas personas. También puede involucrar e implicar la adquisicién de
nuevos habitos y actitudes, ante todo, relacionados con los clientes o usuarios.

4. Desarrollo de conceptos: la capacitacion puede estar conducida a elevar el
nivel de abstraccion y conceptualizacién de ideas y de filosofias, ya sea para
facilitar la aplicacion de conceptos en la practica administrativa o para elevar
el nivel de generalizacion, capacitando gerentes que puedan pensar en
términos globales y amplios.

El plan de capacitacion podra usar otras modalidades que se incorporen segun las
necesidades de la empresa:

Capacitacion en el puesto de trabajo
Cursos internos

Seminarios y talleres

Cursos de actualizacion

Capacitacion en el puesto de trabajo.

Se desarrollara en el propio puesto de trabajo y mientras el interesado ejecuta sus
tareas. La ejecutard el jefe inmediato, la instruccion se hara individual o en grupos.

Cursos internos.

Consistirian en eventos de capacitacion sobre técnicas y/o temas académicos,
cientificos, tecnologia, u otro tema de interés empresarial, los mismos que se
organizardn en el departamento de recursos humanos. Entiéndase que para
denominarlos como tal debe tener como minimo 40 horas de duracién.
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Seminarios - Talleres

Son eventos de corta duracion, alrededor de 14 horas en tres fechas y sobre temas
puntuales que sirvan para reforzar o difundir aspectos técnicos o administrativos, en
otros eventos generalmente puede ser dado por un gerente diestro en ese campo 0 por
otra persona contratada.

Cursos de Actualizacion.

Los cursos de actualizacion generalmente se programan con instituciones
comprometidas con la actualizacion, y desarrollo permanente de conocimientos de los
colaboradores, estos eventos mas recomendados son los seminarios y talleres en los
que se dictan técnicas nuevas para personal de nivel jerarquico de la empresa.

Dentro de los mas principales instrumentos de actualizacion para el personal tenemos.
1. Conferencia.

Permite llegar a una gran cantidad de personas y trasmitir un amplio contenido de
informacion o ensefianza. Se puede emplear como explicaciéon preliminar antes de
demostraciones practicas. Por ejemplo, es atil al impartir las medidas de seguridad,
organizacion de planta, etc.

2. Manuales de capacitacion.

Manuales de capacitacién u otros impresos, diagramas que permiten la exposicion
repetida, es Util aplicacién de secuencias largas o procedimientos complicados que no
pueden retenerse en una sola presentacion. Pueden combinarse con conferencias y
practicas de tareas reales.

3. Videos

Puede sustituir a las conferencias o demostraciones formales, permite la méxima
utilizacion de instructores mas capaces. En la camara lenta son tiles para incidir en
demostraciones de realidad. Ayudan a la comprension de ideas abstractas y en la
modificacion de actitudes. La grabacion y proyeccion en videos de los colaboradores
sujetos a capacitacion, son un medio muy eficaz.

4. Simuladores

Dan al aprendiz la posibilidad de participacion y practica repetida mediante la
adquisicion de habilidades necesarias en el trabajo real, se usan también sustitutos del
equipo real. Pueden aislar y combinar las diferentes partes criticas o peligrosas del
trabajo.
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5. Realizacion efectiva del trabajo.

El nuevo colaborador aprende mientras trabaja, bajo la guia de un instructor, es (util
en la transmisién de habilidades, de experiencia ensayo y error. Su limitacion es que
no siempre el buen colaborador es buen instructor. Puede durar pocos dias 0 meses.
En general, el periodo de aprendizaje brinda preparacion para una gran variedad de
especialidades, cubriendo multiples actividades.

7.3. Control de la mejora continua
7.3.1. Auditorias para la Calidad.

Es un examen sisteméatico e independiente para determinar si las actividades y
resultados relativos a la calidad cumplen con las disposiciones previamente
establecidas, y si estas disposiciones se han aplicado efectivamente y son adecuadas
para lograr los objetivos.

Es indispensable que la empresa este funcionando de manera normal, con todo el
personal en la ubicacion, al momento de la auditoria, con la finalidad de que el
auditor complete de manera valida el registro. Si la empresa no esta corriendo y/o no
hay personal de produccidn en la ubicacion, la auditoria no podré ser llevada a cabo.
Favor de asegurarse que el personal de auditoria tenga la posibilidad de recorrer la
empresa y sea dirigido de manera adecuada en las areas de inspeccion.

7.3.2. Planificacion de la Auditoria.
7.3.21.  Programa Anual

El jefe del departamento de calidad elabora el programa anual de auditorias internas
de calidad que contempla auditar el sistema de la calidad por lo menos una vez al
afio. Cuando sea necesario modifica la frecuencia de las auditorias considerando:

* Resultados de auditorias internas o externas anteriores y por division.
» Cuando existan fallas en la calidad del servicio.

7.3.2.2.  Seleccion del Equipo Auditor.

El equipo que realiza la auditoria esta conformado por un auditor lider seleccionado
por el jefe del departamento de calidad (quien puede ser rotado en cada auditoria) y
auditores internos quienes son calificados por el jefe del departamento de calidad si
cumplen con los siguientes lineamientos:

a. Tener bachillerato o carrera comercial terminada.

b. Aprobar el curso de formacion de auditor interno de calidad.

c. Aprobar el curso de formacién de auditor lider (Quien cumpla con ese
requisito podra ser designado auditor lider).

d. Tener una antigiiedad minima de 12 meses laborando en la empresa.
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Para asegurar la objetividad e imparcialidad de la auditoria los auditores internos
asignados no deben tener responsabilidad directa sobre el area a auditar y pueden
estar apoyados por auditores externos si lo considera conveniente el jefe del
departamento de calidad; en dicho caso los auditores externos deberan presentar copia
de su constancia de aprobacién al curso de auditor interno de calidad o copia de
certificado de aprobacion de auditor lider y documentos que validen su experiencia
como auditor. Al terminar la auditoria se evaluara el desempefio del auditor.

7.3.2.3. Definir Alcance de la Auditoria.

El alcance describe la extension y los limites de la auditoria, tales como ubicacion,
unidades de la organizacion, actividades y procesos que van a ser auditados, asi como
el periodo de tiempo programado para su ejecucion.

El alcance y los criterios de auditoria deben definirse entre el representante de la
empresa y el lider del equipo auditor y ponerse de acuerdo en los cambios que
pudieran presentarse.

La persona responsable de la auditoria de produccion debe asegurarse que el auditor o
el equipo auditor tengan clara el area fisica a ser auditada. Un plano o diagrama de las
instalaciones es una buena herramienta para definir este punto.

La persona responsable de la auditoria de produccion debe decidir como puede ser
organizada. Puede seguir alguna de las siguientes opciones, de acuerdo a:

e Los procesos de produccion. Por ejemplo: Corte, Pre-Frio-Sala (Clasificacion,
Boncheo), Cuarto Frio etc.;

e Las areas de trabajo. Por ejemplo: recepcién, produccion, embalaje, despacho;

e Las areas de negocio. Por ejemplo: compras, produccion, servicios, personal, etc.;

e El tiempo disponible, de forma que se garantice poder auditar el proceso actual en
operacion.

Es mas efectivo organizar la auditoria siguiendo el flujo del proceso empezando
desde la recepcion y almacenamiento de materias primas, continuando con los
procesos de produccién, empaque, almacenamiento y despacho de productos.

7.3.2.4.  Preparacion de la Auditoria.

El auditor lider y el jefe del departamento de calidad desarrollan el plan de auditoria
con 10 dias habiles de anticipacion a la fecha de ejecucion de la misma.

El auditor lider distribuye a los departamentos y auditores involucrados el plan de
auditoria con 8 dias habiles de anticipacion.
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Documentos para la auditoria.

El equipo de auditores prepara los siguientes documentos para efectuar la auditoria de
acuerdo a los puntos que le fueron asignados:

a. Listas de verificacion de los elementos que les corresponde auditar; y
b. Reportes de no conformidad.

El auditor Lider prepara los formatos para el registro de asistencia del personal a las
reuniones de apertura y cierre de las auditorias.

7.3.25.  Actividades Para la Auditoria en Sitio.
Toda auditoria consta de las siguientes etapas:

Planificacion, entendiendo por tal la eleccion del tipo de auditorias a realizar, la
plasmacion documental de los procedimientos de realizacion de las mismas,
entendiendo que en el caso de la realizacién de una auditoria del producto, es
necesaria la programacion de mediciones y ensayos a partir de los planos y normas de
ensayo, la eleccion del personal auditor que puede ser Unico, o distinto en funcion del
tipo de auditoria a realizar, y la fijacion de su periodicidad (mensual, anual,...).

En ocasiones es conveniente asignar una Unica persona para planificar y dirigir la
realizacion de todas las auditorias, certificaciones, etc., es decir, nombrar un lider que
redna las caracteristicas idoneas en cuanto a formacion y caracter, para la realizacion
de esta tarea. Realizacion de auditorias segun procedimiento y plan definidos. Es
conveniente que el personal que va a ser auditado conozca con antelacion tal hecho, y
lo mejor desde el punto de vista practico es que la realizacion de auditorias sea
sistematica, y el propio director o responsable del &rea a auditar transmita a sus
subordinados afectados las fechas concretas en las que estas auditorias sistematicas
van a realizarse para que presten su mayor colaboracion. Posiblemente si se sigue este
sistema, al recibir los responsables esta comunicacion, trataran de inculcar en sus
subordinados la necesidad de que todo esté “en perfecto estado de revista" como se
decia antiguamente, lo que inicialmente podria alterar los resultados, pero si las
auditorias son periddicas, esto dejard de producirse, y sin embargo el que el
responsable comunique a sus subordinados las fechas de realizacién, asi como la
recomendacion de que presten su maxima colaboracion, confiere a las auditorias un
papel destacado e importante dentro del sistema. Los documentos que recojan los
resultados de las auditorias, es decir, respuestas, comprobaciones, resultados de
medidas y ensayos, etc., han de estar consensuados entre auditor y auditado, de tal
forma que recojan la conformidad de ambos, evitandose discusiones inutiles.

Se trata de auditar la efectividad del sistema, tanto a través del propio sistema y su
grado de complementacidn, como a través de la calidad del producto obtenido, por lo
que es necesario, para poder establecer las acciones correctoras, determinar el grado
de complementacion del sistema, y su relacion con la calidad del producto final. Si el
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fin del establecimiento de un sistema de calidad es obtener un producto de calidad es
totalmente necesario comprobar su efectividad, sino se consigue este objetivo es
necesario cambiar el sistema, y discutir o perseguir a las personas que lo aplican.
Evaluacion de los resultados de la auditoria. Toda auditoria ha de realizarse para
obtener una nota final que sirva, aunque solo sea comparativamente, para medir la
evolucion, tanto de la implementacion del sistema, como de la calidad del producto.
Lo que se pretende es la obtencidn de una valoracion totalmente objetiva por lo que el
sistema de valoracion ha de ser consensuado, y ademas, experimentado durante cierto
tiempo, para poder fijar las sefiales de alerta, indices de ponderacion, etc.

7.3.3. Desarrollo de la Auditoria.
7.3.3.1.  Reunion de Apertura.

En caso de que sea una auditoria completa, se programa una reunion de apertura, en
la que se cubren los siguientes puntos:

Tomar lista de asistencia

Repasar el plan de auditoria
Presentacion del grupo de auditores
Clarificar dudas.

NS

Al término de la reunion de apertura el auditor interno / externo se trasladara al
departamento a auditar. En caso de no existir reunion de apertura ira directamente al
departamento a auditar. El propdésito de una reunién de apertura es el de:

Presentar a los miembros del equipo auditor al departamento del auditado.

e Revisar el alcance, los objetivos y el plan de auditoria y llegar a un acuerdo
con respecto a la tabla de tiempos de la auditoria.

e Proveer un resumen corto de la metodologia y de los procedimientos a ser
utilizados durante la auditoria.

e Confirmar que los recursos y facilidades necesitadas por el equipo auditor
estén disponibles.

e Promover la participacion activa del auditado

e Revisar los procedimientos de seguridad y emergencia relevantes del local
para el equipo auditor.

7.3.3.2. Recoleccién de Evidencias.

La informacion apropiada debe ser recopilada, analizada, interpretada y documentada
para ser utilizada como evidencia de la auditoria en un proceso de verificacion y
evaluacion para determinar si los criterios de la auditoria se estan cumpliendo.
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La evidencia de la auditoria debe ser de tal calidad y cantidad que auditores de
calidad competentes, trabajando independientemente cada uno, lleguen a resultados
de auditoria similares a la evaluacion de la misma evidencia contra los mismos
criterios de auditoria.

La evidencia de la auditoria debe ser recolectada por medio de entrevistas, revision de
documentos, observacion de actividades y condiciones. La informacién recopilada
por medio de entrevistas debe ser verificada por medio de la adquisicion de
informacién de respaldo de fuentes independientes, como observaciones, registros y
resultados de medidas existentes. Declaraciones que no puedan ser confirmadas
deben ser identificadas como tales.

Los auditores deben examinar la base de programas de muestreo relevantes y los
procedimientos para asegurar un control de calidad de los procesos de muestreo y
medicion efectivos.

7.3.4. Indicadores de Produccién.
7.3.4.1. Productividad

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados. La productividad sirve para evaluar el
rendimiento de las areas, las maquinas, los equipos de trabajo y los empleados.
Productividad en términos de empleados es sinénimo de rendimiento. En un enfoque
sistematico decimos que algo o alguien es productivo con una cantidad de recursos
(insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el maximo de productos.

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el indice
de productividad P como punto de comparacion:

P=100*(Productividad observada) / (estandar de productividad).

La productividad observada es la productividad medida durante el periodo definido
de la auditoria (dia, semana, mes, afio) en un sistema conocido. El estdndar de
productividad es la productividad base o anterior que sirve de referencia.

Pero lo méas importante es ir definiendo la tendencia por medio del uso de indices de
productividad a través del tiempo en nuestras empresas, realizar las correcciones
necesarias con el fin de aumentar la eficiencia y ser mas rentables. En nuestro caso
especifico calcularemos el indice de produccidn con respecto a las horas hombre que
se utilizan en la elaboracion del producto. Supongamos que una post-cosecha durante
una semana se procesd 200.000 tallos en ramos de 25 tallos americanos, empleando
45 personas que trabajan 40 horas cada uno, tenemos:

Produccién = 200.000 tallos
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200.000 tallos

45 x 40 horas — hombre
tallos

Productividad Mano de Obra =

Productividad del Proceso = 111

hora — Hombre

7.34.1.1. Planes de Incentivos para aumentar la
productividad.

El incentivo es un reconocimiento o premio a un resultado superior al exigible
rendimiento estandar.

a.  Sistema de incentivos (Propuesto).

El sistema de incentivos debe ser coherente con el sistema de retribucion de la
empresa y por lo general es responsabilidad de esta planificacion es el area de talento
humano.

La evaluacién del desempefio es necesaria para el pago de incentivos y tiene que
basarse en un sistema de medida que se considere adecuado, que se mantenga en
tiempo y siempre bajo la responsabilidad del area técnica de la empresa.

- Cuantificar (Equivalencia), el rendimiento superior alcanzado por el trabajador,
por lo general se valora en tiempo.

Ejemplo:

Supongamos que Eficacia del trabajador= 106%, el 6% es lo esta haciendo mas de lo
exigido en su rendimiento, si esta ganancia es de un dia tenemos que 6%* 8Horas =
0,48 horas y si esta ganancia es de una semana tenemos que 6% * 40 horas = 2,4
horas adicionales que ha dado el trabajador a la semana. Tiempo que debe ser
incentivado por la empresa al trabajador.

b.  Formas de pagos de incentivos

En la actualidad existen diversas formas de recompensar a un esfuerzo mayor a lo
requerido:

« Enefectivo

» En bonos de farmacias, comisariatos, etc.

« En horas extras o dias de permisos remunerados.
Si es el caso de dar un incentivo econdmico se aplicara el valor de la hora que
aproximadamente para la actualidad esta a 1,68 $, siguiendo el ejemplo anterior
tenemos:

Valor $/hora Valor $/semana Valor $/mes
1,68% *0O,48 horas 1,68$*0,48h/d*5d 1,68%$*0,48h/d*5d*4 sem.
0,8% 4,03% 16,12%$ al mes de incentivo
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Un punto a considerar es desde que base se pago los incentivos, esto debes estar
claro. Es importante manejar indicadores que demuestren la mejora.

7.3.4.2. Porcentaje de Desperdicio.

El desperdicio se refiere a todo el material que no pudo ser aprovechado en el proceso
de produccion. El desperdicio se puede dar en los siguientes campos, en materias
primas, mano de obra, métodos de trabajo, maquinas y medio ambiente.

El indice que calcularemos es la relacion de los productos rechazados en el proceso
productivo, con la formula siguiente:

indice de desperdicio = Unidades defectuosas/ Unidades producidas

No. Ramos Defectuosas Ramos Elaborados

1 10 1080

Podemos decir entonces que nuestro indice de desperdicio es:
ID = (10 ramos / 1080 ramos) X 100 = 0.92 %

Es un indice bastante bajo que nos da una idea de que la empresa no tiene mucha
pérdida de material ya que lo que sale defectuoso es el inconveniente es el tiempo que
se ocupa en el reproceso y los recursos energéticos que van implicados en el mismo.

7.3.5. Finalizacion de la Auditoria.
7.3.5.1. Reunion de Cierre de la Auditoria.

Luego de completar la fase de recopilacion de evidencia y antes de preparar un
informe de la auditoria, los auditores deberan tener una reunion con la gerencia del
auditado y aquellos responsables de las funciones auditadas.

El proposito principal de esta reunion es el de presentar los resultados de la auditoria
al auditado, de tal manera que se tenga una comprension y reconocimiento claro de la
base de dichos resultados.

Los desacuerdos deben ser resueltos, si es posible antes de que el auditor lider
presente el informe, las discusiones finales en el significado y descripcion de los
resultados de la auditoria Ultima recaen en el auditor lider.
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7.3.5.2. Revision de la Auditoria.

El equipo auditor debe revisar toda la evidencia de la auditoria para determinar donde
no se cumple con los criterios de auditoria. El equipo auditor debe entonces
asegurarse que los resultados de la auditoria de no conformidad sean documentados
de forma clara, concisa y que sean respaldados por la evidencia de la auditoria.

La evidencia contrastada durante la auditoria de calidad inevitablemente sera
solamente una muestra de la informacion disponible, parcialmente debido al hecho de
que una auditoria de calidad se realizada durante un periodo de tiempo limitado y con
recursos limitados. Por lo tanto, existe un elemento de incertidumbre inherente a
todas las auditorias de calidad y a todos los usuarios de los resultados, todas las
auditorias de calidad deben estar seguras de la recopilacion de las evidencias y no
conformidades siendo contractada su evidencia fisica y documental.

El auditor de calidad debe considerar las limitaciones asociadas con la evidencia de la
auditoria constatada durante ésta y el reconocimiento de la fiabilidad en los resultados
y cualquier conclusion de la auditoria, se deben tomar estos factores en cuenta al
planear y ejecutar la auditoria.

El auditor de calidad debe obtener suficientes evidencias para que los resultados
individuales de la auditoria, agregados a los resultados de menor significado, puedan
afectar cualquier conclusion alcanzada.

Los resultados de la auditoria deben ser revisados con la gerencia del auditado con el
fin de obtener el reconocimiento de la base de todos los resultados de no
conformidad.

7.3.5.3.  Acciones Correctivas y Preventivas.

Es muy indispensable que todos los auditados documenten acciones correctivas sobre
los incumplimientos (puntaje bajo) incluidos en el reporte escrito de la auditoria. Esto
incluird lo que se ha hecho y aquello que ain no se ha hecho, y cuando se
completaran estas acciones. Estas acciones correctivas deberdn mantenerse en un
archivo, disponibles para su revision.

Favor de considerar que en la siguiente auditoria, el auditor pedira revisar el reporte
de la auditoria anterior y el reporte de acciones correctivas asociadas a dicha
auditoria, se considerara falla que estos documentos arrojen un puntaje bajo.

El responsable del area auditada debe tomar acciones sin demora injustificada para
eliminar las no conformidades detectadas y sus causas. En el caso de encontrar no
conformidades mayores se les daran solucion segun el procedimiento de acciones
correctivas y preventivas en un plazo no mayor a dos meses. A las observaciones y no
conformidades menores les da seguimiento el auditor interno de calidad
correspondiente, de acuerdo a las fechas establecidas en el reporte de no conformidad
(que no debe exceder de 15 dias habiles).
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Los responsables de departamento determinan (con el personal involucrado si es
necesario) la accion correctiva y la fecha compromiso para presentar la solucion,
teniendo como maximo una semana para entregar respuestas al auditor.

El auditor acepta o solicita la modificacion de la accion correctiva. Verifica en la
fecha establecida por el auditado el cumplimiento de los compromisos contraidos en
los reportes de no conformidad, en caso de encontrar una accion efectiva, anota
nombre y fecha de efectividad en el mismo formato o en el plan de accién segln
corresponda. El auditor y auditado reprograman las acciones en caso incumplimiento,
informando al jefe del departamento de calidad el motivo del retraso a través de un
memorando. Se toman acciones con el objeto de evitar reprogramaciones continuas.

7.3.5.4. Informe Final.

El auditor lider elabora el informe de auditoria interna basandose en los reportes de
no conformidad de los auditores y lo presenta al gerente general en un plazo no
mayor a 5 dias habiles, el cual incluye:

e Datos generales de la auditoria (objetivo, alcance, fechas, equipo auditor,
norma de referencia).

e Numero de no conformidades por requerimiento de la norma.

e Conclusiones de la auditoria.

e Copia de los reportes de no conformidad

El informe escrito se prepara bajo la direccion del auditor lider, quien es el
responsable de su exactitud y perfeccion. Las informaciones que se tomen en el
informe de la auditoria deben ser los predeterminados en el plan de la auditoria.
La informacion relativa a la auditoria que se debe incluir en el informe debe ser:

La identificacion de la organizacion auditada

Los objetivos y alcance acordados de la auditoria

Los criterios acordados contra los que se realizo la auditoria

El periodo cubierto por la auditoria

Las fechas en que la auditoria fue realizada

La identificacion del equipo auditor

La identificacion de los representantes del auditado que participaron en la

auditoria

h. Un resumen del proceso de auditoria, incluyendo cualquier obstaculo
enfrentado

I. Las conclusiones de la auditoria

J.  Las declaraciones de confidencialidad de los contenidos

k. La lista de distribucion del informe de la auditoria

@roaop o
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CONCLUSIONES

El objetivo de crear e implementar una estrategia de estandarizacion es
fortalecer la habilidad de la organizacion para agregar valor. El enfoque bésico
es empezar con el proceso tal y como se realiza en el presente, crear una manera
de compartirlo, documentarlo y utilizar lo aprendido.

1. Laestandarizacion de procesos facilita el reconocimiento de factores que alteran a
nuestros procesos y que son dificiles de notar a simple vista. Al Estandarizar los
procesos principales de la empresa se logra un comportamiento estable para
generar el producto con calidad homogenea segun las necesidades del cliente y a
bajos costos. Durante la investigacién y contacto directo con otras entidades
dedicadas a la produccion de rosas, se notd que muchas organizaciones, cuyos
esfuerzos han sido infructuosos al tratar de aplicar sistemas de mejora, muestran
serias reservas acerca de la utilidad de la estandarizacion y temen, ante todo,
burocratizar su empresa e invertir demasiados recursos en tareas que no les
aportaran ningun beneficio.

2. En la temporada de san Valentin o temporadas que para la empresa son épocas
clave de incremento de produccion. Es decir que para cumplir una demanda que
esta fuera de lo normal, se recurre a la contratacion de personal, utilizacion de
mas horas extras o el envio del personal de apoyo de las otras areas para cumplir
con la demanda, asi brindar la calidad exigida y todo incremento lo justifican los
empresarios con el incremento de la produccién, que lleva al incremento de los
precios en estas épocas, es asi como justifican los gastos extras, pero en realidad
no hemos logrado un incremento de productividad, de rendimiento operativo.
Como podemos apreciar en el Capitulo VI, punto 6.4.3. El cumplir con la calidad
y cantidades a entregar establecidas es algo que las empresas siempre deben
hacer, lo que no pueden olvidar es que cualquier utilizacion desmesurada de los
recursos conlleva a ser improductivos y poco competitivos en el sector.

3. Con los procesos levantados y documentados desde la recepcidn hasta el envio,
(Diagrama de Flujo, Diagrama de recorrido). En las éareas de pre- frio, sala y
cuarto frio. Contribucion para la identificacién de actividades innecesarias y la
optimizacion de recursos.

Inicial Eliminacion de actividades
Operacion () 24 Operacion @) 20)
Inspe ccion O 5 Inspeccion g 5
Almacenamiento| <7 2 A Ima cenamie nto v 1
Transporte = 9 Transporte = 8
Demora D 2 Demora D 2

Se logra un mejor desemperfio de los trabajadores de 42 actividades se reducen a
36 actividades, debido a la mejora y capacitacion de los procesos establecidos.
(Capitulo V, Punto 5.5y VII, Punto 6.1).
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4. Para clasificacion se mantienen las mesas que en afios pasados pudieron estar a la
punta en innovaciones pero no para la actualidad (Capitulo V, punto 5.2.3.6). La
madera y la mala sefializacion pintada en los tableros son las principales causas
por las que se deben reconsiderar estas mesas de trabajo. Aplicando un
mantenimiento preventivo a todas periddicamente. Deben ser reparadas ante el
méas minimo dafio y en forma inmediata para evitar la acumulacion de dafios y por
ende de trabajo. La pintura con la cual se encuentra dibujada la grafica sobre la
mesa representa las tolerancias en medidas y en curvatura de tallo, A causa de la
pérdida temprana y facil de pintura, los clasificadores tienen muchas dudas al
momento en que un tallo se encuentra sobre los limites de las medidas,
produciéndose de esta manera tiempos muertos debido a la consulta que los
clasificadores deben realizar al supervisor.

5. La mesa de boncheo tiene la estructura para una modalidad de boncheo, sencilla y
sin gran cantidad de materiales utilizados para armar el ramo (Sin separadores,
etc.-Capitulo V, punto 5.2.3.6), con el tiempo la empresa ha mejorado esta técnica
segun las necesidades del cliente, pero la mesa para realizar este trabajo no se
disefid a la necesidad actual, por lo que se sigue utilizando una mesa poco
ergondémica y no adaptada al método actual de bonche (Capitulo VII, punto 6.4).
dando molestias ergondmicas al trabajador, dificultando su actividad, dejando que
el trabador se adapte a su herramienta de trabajo méas no que las herramientas o
materiales sean las que se adapten al trabajador.

6. Con los planos de distribucion actual y propuesta se puede hacer comparacion
sobre la nueva distribucion de la planta y se observa que el proceso tiene un flujo
lineal que ahorra espacio, reduce tiempos de transporte y actividades innecesarias.
(Capitulo V, Punto 5.6.1-Capitulo VI, punto 6.4-Anexos 6-7-8-9). Dando como
resultado la aprobacién para la ampliacion de la infraestructura de la post-cosecha
por la gerencia y ya se puso en marcha como inicio de cambio de la iluminacion,
La luz es un factor muy importante para realizar trabajos minuciosos donde se
debe analizar y controlar caracteristicas de mayor precision. Por eso se cambio de
las laminas de zinc normales por las transparentes para aprovechar la luz natural y
facilitar el trabajo a las personas de clasificacién y boncheo, como podemos ver
en la grafica 6.15.
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7. Con el diagrama de recorrido mejorado de los coches de flor (Ver capitulo VI,
grafica 6.16-6.17) en el area de pre frio se eliminaran acciones de manipuleo y
contacto de maltrato, reduciendo asi el porcentaje de desperdicio de tallos por
maltrato, en la recepcion de mallas en esta area y eliminacion de actividades
(Capitulo VI, punto 6.4.2.1). De “coger las mallas pulverizadas de las tinas de
recepcion y colocarlas en las tinas moviles” se optimizara 35 minutos al dia, la
fatiga del trabajador y una accion de manipulacion que reduce en un porcentaje el
maltrato de tallos, econdmicamente al eliminar esta accion y utilizar el tiempo
empleado en otras actividades de mayor valor la empresa optimiza
aproximadamente 312 ddlares anuales.

Horas empleadas usD(S)

Dia ‘Semana‘ Mes  Afio Dia ‘ Semana Mes Afio
0,595 | 3,56818 | 15,46 | 185,5 | 1,002 6,0110305 26,05 | 312,6

Anadlisis del costo del Tiempo Empleado en la actividad eliminada.

8. El estudio de tiempos en las actividades de clasificacion y boncheo permitio
determinar datos base para llegar a estandares de rendimiento pero no se debe
olvidar que no se puede exigir el 100% de estos estandares, debido a que hay
factores que alteran el rendimiento y no se los puede controlar por su naturaleza,
por ejemplo el clima. Al tener estos datos estandar el jefe del area puede realizar
su plan de recursos en tiempo, mano de obra y materiales con mayor control.
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9. En la actividad de boncheo se realiz6 el cambio de la mesa de trabajo actual por
un disefio de mesa mejorado, ahora contiene mayor espacio y mejor distribucion
de ubicacion de los materiales de trabajo (Ver Capitulo VI graficas 6.11-6.12).
con el prototipo nuevo de la mesa de trabajo se tom6 un muestreo de datos para
obtener el rendimiento estandar para con las nuevas condiciones de trabajo
incluyendo a de mas del disefio de la mesa, la eliminacion de actividades
innecesarias como son el desplazamiento de la persona a abastecerse de
materiales durante tres veces al dia, lo cual ocupa aproximadamente 9 minutos
por persona, a si también la eliminacién de la actividad de pedir la informacion de
pedidos que durante el dia lo realiza segin las variedades que ha trabajado,
ocupandole alrededor de 9 minutos por persona, tomando encuenta estos factores
los resultados del estudio fueron de un rendimiento de boncheo de 729 tallos
/hora, durante el tiempo de prueba de aplicacion de la nueva metodologia se pudo
identificar quela segunda actividad innecesaria a eliminar no se esta llevando a
cabo con frecuencia lo cual perjudica el proceso de rendimiento y por ende se
obtiene un rendimiento de 579 tallos /Hora pero aun podemos identificar la
mejora en el rendimiento. Veamos:(ver Capitulo VI, puntos 6.3.3)

Cuadro Resumen

Linea base
579 79 14
729 95 30

10. Para el correcto funcionamiento, tanto de equipos como de las instalaciones de la
sala de post-cosecha, es necesario y fundamental el tener a una persona encargada
del mantenimiento para esta area especifica, con esto lograremos el no depender
del departamento de mantenimiento general para cualquier arreglo o implantacion
de equipos en el area. La sala cuenta con diversos ambientes de trabajo y cada una
con equipos y caracteristicas propias lo cual refleja cuanto trabajo existe y como
esta persona soluciona todas las necesidades mediante la aplicacion de un plan de
mantenimiento preventivo y correctivo, mejora continua. (Capitulo VII)

11. Con la propuesta del plan de auditorias para el mejoramiento de la calidad de los
procesos se mantendra una cultura de cumplimiento y de seguimiento en las
desviaciones detectadas, esto beneficia mas en la medida que se realicen
periédicamente, porque se mantendra un mejor desempefio en los estandares de
calidad de los diferentes procesos. (Ver capitulo VII).
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RECOMENDACIONES

1. Es indispensable que los procedimientos sean comunicados y explicados a los
trabajadores, esto se puede realizar con una capacitacién que debe ser impartida
por el supervisor, jefe de area o por una empresa capacitadora.

2. Para hacer la contratacion de los nuevos puestos generados por la modificacion de
la estructura organizacional, el Gerente de Planta debe de realizar un estudio al
presupuesto anual y redefinir algunos rubros que sean triviales para que la
empresa pueda soportar el ajuste del costo de salarios.

3. El estudio de tiempos y movimientos puede aplicarse mensualmente como
minimo para que se identifiquen nuevas formas de hacer las tareas y optimizar el
tiempo. es decir, cada vez que los rendimientos de los trabajadores por
circunstancias desconocidas comiencen a fluctuar ya sea ascendente o
descendentemente, basdndose fundamentalmente en las caracteristicas basicas de
cada operacion y sobre todo cumpliendo con las politicas y estandares que cada
una establezca para su correcto desempefio. Para esto ha de tomarse los formatos
establecidos en el capitulo VI en los cuales consta claramente todos y cada uno de
los pasos a seguir y los tiempos respectivos. Si los estandares establecidos
comienzan a ser insuficientes y el margen no es el acorde al ritmo de llegada y
procesamiento de la flor, se debera hacer un andlisis de toma de tiempos reales
basado a la infraestructura propia de la sala de post-cosecha hasta conseguir los
estandares ideales para que exista armonia entre las politicas implementadas para
el procesamiento y los objetivos laborales de los trabajadores.

4. EIl aseguramiento de personal nuevo, es fundamental para las aspiraciones y las
metas trazadas de productividad con el nuevo plan de procesamiento de mejorar.
El departamento de TTHH en conjunto con el departamento de Gerencia Técnica
son los responsables en evaluar cuales serian las estrategias mas idéneas para que
los obreros sientan anhelo y determinacion de permanencia en sus labores en
post-cosecha.

5. El plan de capacitaciones es recomendable que lo realice en la primera parte una
persona externa y combinar la capacitacién con uno de los representantes de la
empresa, para que el empleado perciba el involucramiento de los gerentes.

6. El Jefe de area debe de hacer un muestreo de las materias primas (desperdicios),
Rendimiento y del producto terminado (ramos) para medir la eficacia del
procedimiento.

7. Las auditorias que se realizan internamente no deberian ser ejecutadas Unicamente
por el Jefe o el auditor de calidad, sino que debe involucrarse a supervisores y
otros empleados previamente capacitados para que la filosofia de calidad pueda
ser difundida en toda la empresa.

8. EI presente trabajo sirva como modelo para replicar el estudio a las demas areas
de la empresa, identificando los principales indicadores interno y externos al igual
que sus proveedores y clientes de cada proceso.
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GLOSARIO DE TERMINOS

- Eficiencia: Medida de grado de la utilizacién de la mano de obra, con relaciéon a
las unidades producidas y al tiempo.

- Eficacia: Medida de comparacion de los resultados obtenidos frente a las metas
planificadas.

- Productividad: Es el grado de rendimiento con que se emplean recursos
disponibles para alcanzar un objetivo.

- Rendimiento: Medida de grado de utilizacion del capital.

- Proceso: Conjunto de actividades interrelacionadas que transforman insumos,
agregan valor y dan lugar a un producto o servicio que satisfacen las necesidades
de un usuario interno o externo.

- Proceso clave: Son aquellos procesos extraidos de los procesos relevantes que
inciden de manera significativa en los objetivos estratégicos y son criticos para el
éxito del negocio.

- Subprocesos: son partes bien definidas en un proceso. Su identificacion puede
resultar atil para aislar los problemas que pueden presentarse y posibilitar
diferentes tratamientos dentro de un mismo proceso.

- Sistema: Estructura organizativa, procedimientos, procesos y recursos necesarios
para implantar una gestion determinada, como por ejemplo la gestion de la
calidad, la gestion del medio ambiente o la gestion de la prevencion de riesgos
laborales.

- Procedimiento: forma especifica de llevar a cabo una actividad. En muchos casos
los procedimientos se expresan en documentos que contienen el objeto y el campo
de aplicacion de una actividad; que debe hacerse y quien debe hacerlo; cuando,
donde y como se debe llevar a cabo; que materiales, equipos y documentos deben
utilizarse; y como debe controlarse y registrarse.

- Actividad: es la suma de tareas, normalmente se agrupan en un procedimiento
para facilitar su gestion.

- Proyecto: suele ser una serie de actividades encaminadas a la consecucion de un
objetivo, con un principio y final claramente definidos.

- Indicador: es un dato o conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente la
evolucion de un proceso o de una actividad.

- Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos bajo estandares.

- Cultura de calidad: Conjunto de valores que constituyen la filosofia de una
organizacion.

- Macro proceso: Es el conjunto de procesos de una institucion.

- Mejora continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir
los requisitos.

- Producto: Resultado de la ejecucion de actividades de un proceso.

- Proveedor: Suministra productos o servicios a una unidad administrativa.

- Tiempo del proceso: Es el utilizado para desarrollar las actividades.

- Valor Agregado: Actividades que aportan valor en la generacion del producto o
servicio.
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Anexo N° 1.
Mapa Satelital FLORELOY S.A.

Mapa Satelital para FLORELOY S.A. Para llegar a la empresa se debe seguir la linea
azul que se observa en la figura. Fuente: Google Map. Elaboracion: Nataly Molina
(Septiembre 2011).
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Anexo N° 2.
ORGANIGRAMA FUNCIONAL ™25y a, oo
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Elaborada por: Nataly Maolina Reviado por: Ménica Redin Revsada por: Diego Balsecy
Carge: Tessta [standarizacion de procesos en Postcosecha,  Cargo: Asistente Gerendia Carpo: Gerente Técnico

Organigrama Funcional de la empresa FLORELOQY. Elaboracion: Nataly
Molina (Septiembre 2011).
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Anexo N° 3.
Layout del &rea de post-cosecha de la empresa Floreloy: Nataly Molina
(Nov 2011).
o © LAYOUT POSTCOSECHA FLOR ELOY S.A.
%‘ E . Tinas de Recepcidn

‘ol
-

D Tinas de Surtir

. Banda Transportadora
. Producto Terminado

‘H / \I\I\I\I\I\I\I\I\I\I\I\I\I\I\u\uHmuuHu‘uwuHmmuuHmmmuu\u\u\u\u

I 1

o ]
LI
:

TITIIIT

| TIIIIIIIT

IITTTOITIIT

Nataly Andrea Molina Chaucanes

232

UTN — FICA - CINDU



“Estandarizacion y Mejora de los Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOY S.A. en la ciudad de Cayambe ™.

Anexo N° 4.
Fotografias Vista Interna y Externa Post-Cosecha

e A T,
0t | Sy ¢
Y5 14

Vista Interna
Fotografias de la Infraestructura: area de Post-Cosecha Empresa Floricola Flor-
Eloy. Elaboracion: Nataly Molina (Dic 2011).
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Descripcion de las actividades en el &rea
del cuarto frio

Todas las mafianas administracién entrega las hojas
de pedidos Paquins) a las personas de empaque
/Cuarto frio)

Ellos ingresan al sistema e imprimen las etiquetas
para identificar las cajas y los cddigos de barras.

Seleccionar del area de almacenamiento los ramos
(PT-Ramos) segun la informacién del sistema y
paquins para completar pedidos y colocarlos en el
area de empacado (puesto en cajas los ramos)

Con la ayuda de la pistola se lee el codigo de
barras del ramo el cual fue colocado antes en el
proceso de calidad y se envia la informacion en el
sistema para comprobar si la informacion es la
correcta. Para realizar la terminacion de los
pedidos.

Se toma una base de cartén (caja, segun el cliente),
se coloca papel protector en la parte superior e
inferior del mismo, y se coloca los ramos, la parte
de pétalos hacia a fuera de lado y lado del cartén,
que dando el follaje en el centro. Y por ultimo
coloca las etiquetas que deben ir en los cartones
que sirven como tapas.

Se lleva el cartén a la mesa de enzunchado para
colocar los protectores (separadores) y dar el
aseguramiento apropiado ni tan flojo o muy
apretado, depende mucho del punto de vista del
trabajador y asi  producir el menor maltrato
posible.

Se extrae la etiqueta de datos de la base, para pegar
en la tapa de carton, en los dos lados superior e
inferior de la misma.

Se coloca la tapa en el carton realizando un
segundo enzunchado externo el cual protege de la
apertura indeseada.

llustracion de las actividades
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De acuerdo al tamafio de la caja se embala dos
cajas antes empacadas si estas son pequefias es
decir de 6 0 7 ramos y se deja la caja sola cuando
es de tamafio grande es decir tiene de 8 a 12 ramos.

Se coloca de acuerdo a cada pedido en el area de
almacenamiento de P.T. (cajas empacadas con
ramos).

Descripcion de las actividades del &rea cuarto frio con ilustraciones. Elab:
Nataly Molina (Dic. 2011). Proceso cuarto Frio.
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FLORELOY

Anexo N° 5.
Diagrama de recorrido y flujo del producto en Post-Cosecha.

DIAGRAMA DE FLUJO Y RECORRIDO DEL PRODUCTO EN POST-
COSECHA.
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Anexo N° 6.

IMAGENES DE LOS PUNTOS DE RECOLECCION,VIAS DE TRANSPORTE Y
LOGISTICA DE LA MATERIA PRIMA PARA POST-COSECHA (MALLAS CON
FLOR).

Iméagenes del cable via, coches de transporte de mallas con o sin flor y coches de basura.

Iméagenes de los puntos de recoleccion, vias de transporte y logistica de la
materia prima para post-cosecha (mallas con flor).
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Anexo N° 7.
Estado actual de post-cosecha y el recorrido de la banda transportadora.
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Propuesta de Mejora del recorrido de la banda transportadora.
LAYOUT EMPRESA FLOR ELOY S.A.
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Anexo N° 8.

Formato de Encuesta: Nataly Molina (Dic. 2011).

INVESTIGACION DE CAMPO — JEFES DE PRODUCCION

EMPRESA FLORICOLA “FLORELOY S.A.”

Nombre:

Cargo:

Area: Cultivo ] Post-Cosecha:

[ ]

Pre-Frio ]
Calidad ()
Sala )
C. Frio

1.- ;Cree que el sistema de procesamiento actual de la flor optimiza al maximo todos los tiempos y
movimientos que existen en el mismo?

s [ -

NO
Por qué?

2.- Con el sistema actual de procesamiento, ¢cree que Post-Cosecha apunta a la excelencia?

o L -

NO
Por qué?

3.- Con el sistema actual de procesamiento, ¢estamos satisfaciendo a las necesidades y requerimientos de

nuestros clientes?
g [ ]

NO
Por qué?

4.- El adoptar una norma internacional de calidad, ;cree que mejore el procesamiento de la flor?

s [ -

NO
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Por qué?

5.- Dentro de condiciones y medio ambiente laboral, ¢cree que las actuales son las 6ptimas para un correcto
desenvolvimiento del procesamiento de la flor?

NO
Por qué?

6.- ¢Cree que existe con el actual sistema de procesamiento un excesivo manipuleo de botdn y follaje de la

rosa?
g CJ [ ]

NO
Por qué?

7.- Con el actual sistema de informacion diaria de pedidos de variedades, ¢cree que se estd informando
especificamente al clasificador de como procesar la misma?

NO
Por qué?

8.- ¢Cree que suceden muchos re-procesos dentro de este sistema de procesamiento de la flor?

NO
Por qué?

9.- ;Cree que se pierde imagen y mercado ante los clientes en los envios incorrectos de embarques?

NO
Por qué?

10.- ¢Cree que el volumen de proceso diario de rosas influye a la calidad de proceso que los trabajadores

aplican en la misma?
s ) no [
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Por qué?

11.- ;Cree que el cambio constante y/o repentino de caracteristicas en el momento de procesar las
variedades existentes en la finca crea tiempos muertos y/o sobrantes de variedades?

NO
Por qué?

12.- ;Cree usted que la estructura en las lineas de proceso, tanto para rosas de exportacion como de
nacional, son las mas adecuadas para optimizar tiempos y movimientos?

NO
Por qué?

13.- ;Cree usted que existen tiempos muertos en las lineas actuales de procesamiento?

NO
Por qué?

14.- ;Cree que los movimientos existentes en las lineas de procesamiento de post-cosecha estan dentro de
un margen permitido y por ende, son estos excelentes?

NO
Por qué?
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Anexo N° 9.
Resultados de la Encuesta al personal de Post-Cosecha

1.- éCree que el sistema de procesamiento actual de la rosas optimiza al maximo todos los tiempos y
movimientos que existen en el mismo?

* En la maifiana no existe suficiente flor
para el procesamiento en Post-Cosecha,
por lo que el inicio de proceso es muy
lento; el motivo principal es que no llegan
pronto mallas de rosas de cultivo.

e Existe Tiempo prudente para realizar los
trabajos, ademas el tiempo estd dentro
de lo parametros establecidos de calidad.

Observaciones y Recomendaciones
* 1 persona no contesté la pregunta.

=Sl mNO e Ayudante de sacar flor en la manana

e Mayor control con las personas que
realizan la cosecha.

15%

éPorqué?
2.- Con el sistema actual de procesamiento, ¢ Post-Cosecha apunta a la excelencia?
éPor qué?
* Haayudado la pulverizadora en tiempos y
8% disminucion de maltrato, ademas hay

cambios dentro del equipo de trabajo.
Existe unién en el grupo y los errores se
corrige inmediatamente.
* Las opiniones no se las toma en cuenta y
hay un mal manejo de informacién de los
mSI mNO sellos que tiene la finca.
Observaciones y Recomendaciones
* Capacitacién.

3.- Con el sistema actual de procesamiento, ¢ estamos satisfaciendo a las necesidades y requerimientos de
nuestros clientes?

éPor qué?

* La coordinacion en las actividades, se
busca sugerencias que satisfagan al
cliente.

¢ Lacalidad del producto va con el trato al
personal. Cada uno se responsabiliza de
lo que realiza.

=S| mNO Observaciones y Recomendaciones

* El patinador debe tener cuidado con la
reparticion de mallas

* Trabajar en equipo junto con cultivo.

15%
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5.- Dentro de condiciones y medio ambiente laboral, éLas actuales son las 6ptimas para un correcto
desenvolvimiento del procesamiento de la flor?

éPor qué?
* Con los grupos exige mas esfuerzo y
dedicacion, existe personal adecuado
para resolver cualquier inquietud y se

38% tiene todo para que el proceso se realice.
* Hay molestias por las condiciones de
trabajo (frio) y herramientas en mal

estado; por lo que se limita cumplir las
actividades necesarias.
Recomendaciones

* Equipo de proteccién adecuado
(capacitacion)

* Mantenimiento preventivo de |las
herramientas de trabajo

* Metodologia de trabajo en equipo con las
condiciones y estructura del lugar de
trabajo.

mSI mNO

6.- ¢Con el actual sistema de procesamiento de la rosa existe un excesivo manipuleo de botdn y follaje de
la rosa?

éPor qué?
* Tener mas cuidado con el trato de la rosa
es muy delicada y mejorar organizacion

46% en el puesto
* Observaciones y Recomendaciones

* Capacitacién de calidad

=S| mNO

7.- Con el actual sistema de informacion diaria de pedidos, ¢Se esta informando especificamente al
clasificador de cdmo procesar la misma?

éPor qué?
* La coordinacidon es buena, pero no se
trabaja al mismo ritmo en el equipo
* Lainformacion llega tarde
Observaciones Recomendaciones
* Mas rapidez en los pedidos de parte de
ventas y encaradas de difundir la
informacion en post-cosecha.
=Sl mNO *  Mejor flujo de informacion de pedidos.
* Pasar los pedidos mds temprano

31%
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8.- ¢Cree que suceden muchos re-procesos dentro de este sistema de procesamiento de la flor?
éPor qué?
* Falta de informacién al bonchador
* Pedidos un dia antes
* Cancelacion de pedidos

15%

mSI mNO

9.- éCree que se pierde imagen y mercado ante los clientes en los envios incorrectos de embarques?
éPor qué?

* No se satisface las necesidades de los
clientes, por lo tanto se pierde
credibilidad vy confianza del cliente(
muchos mas). Por otra parte hay factores
ajenos al trabajador(enfermedades).

Recomendaciones
mSl mNO *  Mas control en las actividades que realiza
el trabajador.

8%

10.- ¢El volumen de proceso diario de rosas influye a la calidad de proceso que los trabajadores aplican en
la misma?

éPor qué?
* Para el buen trabajador es lo mismo en
8% temporadas altas y bajas

e Variacién de color incrementa el
cansancio de la vista.
* A mayor volumen, mayor presion y
menos control en detalles de calidad
Recomendaciones
* Se debe tener mas control en el producto

mSI mNO

11.- ¢El cambio constante y/o repentino de caracteristicas en el momento de procesar las variedades
existentes en la finca crea tiempos muertos y/o sobrantes de variedades?

éPor qué?

* Si, en determinadas areas (pre-frio, sala
empaque). Si un subproceso se hace mal
afecta a todo el proceso.

* Asegurar que la mayor cantidad de la
misma variedad esté al mismo tiempo en
el prefrio, para evitar tiempos muertos y
pérdida de tallos largos.

*  Un minuto perdido una malla no realizada
y causa de molestias.

=Sl mNO
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12.- ¢Cree usted que la estructura en las lineas de proceso, tanto para rosas de exportacion como de
nacional, son las mas adecuadas para optimizar tiempos y movimientos?

15%

85%

mSl mNO

msl

ENO

éPor qué?

Hay variedades de botdn grande, se
requiere mas espacio

Las clasificadoras tienen que hacer su
trabajo.

13.- ¢{Cree usted que existen tiempos muertos en las lineas actuales de procesamiento?

éPor qué?

Si existe tiempos muertos en todas las
areas, se necesita control.

La llegada de flor de cultivo a post-
cosecha influye en un flujo de proceso.
No llegan packins a tiempo

14.- ¢Cree que los movimientos existentes en las lineas de procesamiento de post-cosecha estdn dentro
de un margen permitido y por ende, son estos excelentes?

15%

=Sl mNO

Observaciones y Comentarios

Hay mucho por mejorar

La costumbre no permite cambios
Pérdida de tiempo por algunos
companferos

Exigencia en todo@s por igual.
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“Ningun trabajo es tan importante, ni
servicio tan urgente, que no permitan
tomar el tiempo necesario para realizar la
labor sin tener en cuenta la calidad,
seguridad y medio ambiente”.

Capacitacidn Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS
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