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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

Variacion| Variacion
- 2010 | 2011 | 2012 5114 /5610f 201272001

Enero 57.333 |60.523 [71.680 5.6% 18.4%
Febrero 75.829 [91.303 |96.123 |20.4% 5.3%
Marzo 48.964 |50.852 [52.362 3.9% 3.0%

Abril 53.573 |59.544 11.1%
Mayo 50.042 |56.175 12.3%
Junio 40.688 |47.931 17.8%
Julio 37.119 |43.971 18.5%
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 7.8%

Enero-

182.126 |202.678 |220.165 (11.3% 8.6%
Marzo

I e, O

EXPORTACIONES DE FLORES
(En Miles de USD FOB

Fuente: BCE (Comercio Exterior)

1.2. Informacion Historica.

La produccion 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,
brécoli, esparragos, maracuya y otros.

En 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’.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 solo
crecio en los afios noventa para el 2001
las ventas agroindustriales al exterior
ascendieron a USD 2.059 millones
FOB. Préacticamente 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; constituyendo rubros muy
destacados en la economia nacional,
con crecimiento del 70.4%?.

! Expreso Especial / Flores Julio 2005
2 Analistas de Expoflores
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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 reduccion de los
precios de la flor a nivel mundial. De
alli concluyen los analistas de que se
deben exportar mas 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
representd 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. 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.

1.3. Evolucion de las Empresas
Floricolas Ecuatorianas.

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

® Analistas de Expoflores

* La Flor de Expoflores Febrero — Mayo 2006
N°41

> Las Flores del Mal, Floricultura y su
crecimiento acelerado Alerta N° 88

principalmente en valles, donde la
iluminacion y temperatura son
adecuadas para el alto rendimiento
productivo.

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

» EIl poder econdémico y politico ha
influenciado la  creacion 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 inversién es muy bajo
comparado con otros paises, por
ejemplo para cultivar y producir
una hectérea de flores en lIsrael 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, Cafar, Chimborazo y Loja;
representan el 2.5% de la superficie
cultivada de flores.

Nataly Andrea Molina Chaucanes

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”.

Provincias Has. 2004 %

Pichincha 22185 65,9%
Cotopaxi 542.9 16,1%
Azuay 194.0 5.8%
Guayas 164.0 4.9%
Imbabura 165.4 4.9%
Cafiar 272 0.8%
Chimborazo 26,8 0,8%
Loja 8.0 0.2%
Carchi 21.0 0,6%
Total 3.367,7 100%

Fuente: Empresas Floricolas — Exvoflore

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).

1.5. Principales Productos
Floricolas.

El sector floricola es el que mas ha
trascendido en los ultimos afios. Las
rosas se destacan por tener la mayor
superficie  cultivada 2.053.6 ha
(61.9%) como vemos en la Tabla y
Gréfica, seguidas por las flores verano
que registran 432.9 ha (13.1%) y
gypsophilias con 370 ha (11.2%). Las
demas variedades no superan el 10%
del total.
Variedades de flores y su
exportacion

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

Fuente: EI HOY, 18 de enero de 2000, disefio A E

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

El canton Cayambe estd 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 produccion
agropecuaria.

{
Pichincha

q&; \JCayambe

-

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

1.6.1. Descripcion del
Canton 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
y estd atravesado por la linea
ecuatorial.

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
precisan. De una forma muy general
los 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

® http://es.wikipedia.org/wiki/Cayambe
(cant%C3%B3n), Fuente: SIISE, Version 2.0,
2000, INEC.
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Canton Pedro Moncayo y 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 canton 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
econdémicos importantes:

e Las economias campesinas

e La produccion floricola

e La economia de prestacion de
servicios

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

" 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 ademas, con posterioridad a 1990 sucedieron creaciones
de provincias y cantones en la zona amazénica que han mermado
el territorio del cant6n.

compartirlo, documentarlo y utilizar lo
aprendido.®

2.1. Introduccion.

La estandarizacién de procesos de
negocio, empresas, 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.

T s G e e [y
T G . % =
Etapas del Mejoramiento Continuo.

2.2. Proceso vs Procedimiento.

PROCESO £ PROCEDIMIENTO

“Conjuntc de actividadas
mutuamente relacionadas o que
interacttian, las cuales transforman
entradas en salidas”

“Forma especificada para llevar a
cabo una actividad o un proceso”

Tabla2.1. Definicion de procesoy
procedimiento segun la 1SO 9000-2008

PROCEDIMIENTOS PROCESOS
Los procedmientos definen la secuencia de Los procesos fransforman as entradas en
|pasos para ejecutar una tarea salidas mediante ka utlizacion de recursos
Los procedimientos existen, son estaticos Los procesos se comportan, son dindmicos
Los procedimientos estan Impuisados por ia Los procesos estan Impuisados por ia
finalizacion de la tarea consecucion de un resutado
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 Ias normas los cllentes y ofras partes Interesadas

Los procedimientos recogen actividades que Los procesos contienen actvidades que
|pueden realizar personas de diferentes pueden realizar personas de diferentes
departamentos con diferentes objetivos. departamentos con Unos cbjetivos comunes.

Diferencias entre procedimientos y
procesos.

8

http://www.definicionabc.com/general/estanda

rizacion.php.
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2.3. [Estandarizacion.

2.3.1. Pasos Generales para
la Estandarizacion que
beneficie al tiempo vy
productividad de su
organizacion.

» Describir el proceso actual:

El objetivo es describir como se realiza
en el presente el proceso, no como
deberia realizarse.
» Planear wuna prueba del
proceso:

Crear un equipo que realice una prueba
del  proceso, realizarlo  como
actualmente se aplica.

» Ejecutar y monitorear la
prueba:

Requiere recolectar informacion vy
obtener ideas de todo el equipo para
implementar mejora el proceso en
cuestion.

» 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.

» 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.

2.3.2. Estandarizacién de Procesos.

Es un proceso dindmico 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.

¢Por qué es necesario?

v' Eliminar la variabilidad de los
procesos

v’ Asegurar resultados esperados

v Optimizar el uso de materiales y
herramientas

v' Mejorar la calidad y seguridad
dentro de la organizacion

v Acondicionar el trabajo y los
sistemas de manera que la mejora
continua pueda ser introducida

2.3.2.1. 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)

Nataly Andrea Molina Chaucanes
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v" Costo (Se eliminan los costos por
dafos, 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.

» Estandarizacién de los disefios:
Toyota lo consigue por medio de
una arquitectura comin para sus
productos, modulos y componentes
compartidos o reutilizables.

» Estandarizacion 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.

"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"

2.3.2.2. 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
informacion 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.
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Identificacion

O

El diagrama del recorrido debe e
identificarse  mediante un titulo

colocado en su parte superior. Es .
practica comdn encabezarlo con las > 8.
palabras Diagrama del proceso de A

recorrido. La informacion para
identificarlo siempre es necesaria.

Actvided Simbalo

Operacién O Se produce

Transporte > S2 nambiat

Inspeceidn I Se veifica

Demora S interfiere

Producto termmado Documentos en caja

Simbolos de Diagramas de una Actividad
Industrial.

Mmacensje Sequardan

Elementos del Diagrama Basico.
La Terminologia de Calidad:

[ustracion de los simbolos, los de los Terminologia de la Calidad.
diagramas de proceso para identificar Herramientas de Mejora de |la
una actividad industrial®. Calidad:
Las Siete Herramientas =~ Las Siete Nuevas Herramientas
Clésicas
e Tormenta de ideas e Diagrama de afinidad
e Anaélisis de Pareto e Diagrama de relaciones
e Diagrama de flujo e Diagrama de arbol
o Diagrama de causa y |e  Matrices de priorizacion
efecto e Diagrama matricial
e Histograma o Diagrama de proceso de decision
e Diagrama de |e Diagrama de flechas
dispersion
e Hoja de

comprobacion

Tabla2.2. Herramientas de Mejora de la
Calidad.

% Niebely Ferivalds, Ingenieria Industrial,
métodos, Estandares y Disefio del
trabajo,11*'Edicién
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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 y las técnicas utilizadas para
llevarlo a cabo.

3.1.1. 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
gue 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

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 fisiologico del area o puesto de
trabajo.

3.3. Estudio de Tiempos

Es una técnica para determinar con la
mayor exactitud posible, partiendo de
un namero de observaciones, el tiempo
para llevar a cabo wuna tarea
determinada con arreglo a una norma
de rendimiento pre-establecido™

Alcance.

Se deben compaginar las mejores
técnicas y habilidades disponibles a fin
de lograr una eficiente relacién
hombre-méquina. 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 estandares
predeterminados, y de que los
trabajadores sean retribuidos
adecuadamente segun su
rendimiento.™

3.4. Tiempo Estandar.

Definicion: Es el resultado de un
estudio de tiempos.*’Es el tiempo
requerido para que un operario de tipo
medio, plenamente calificado vy
adiestrado y trabajando a un ritmo
normal, lleve a cabo la operacion.*® Un

1% Fonseca, E., Estudio de tiempos, 2002.
http://www.monografias.com/trabajos10/folle2
.shtml

' Niebel, B., Ingeneiria Industrial; Métodos,
tiempos y movimientos, 22 ed, México, 1980
12 Gutiérrez Pulido, Humberto. Calidad total y
productividad. 2%d. México: Editorial
McGraw Hill. 1997. 403 pp.

13 Benjamin W. Niebel Ingenieria industrial.
Métodos, tiempos y movimientos.9%d

Nataly Andrea Molina Chaucanes

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”.

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.

La valoracion 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 mas reales posibles.
En la tabla 3.2. Tenemos la valoracion
del ritmo con base 60 aprobado por la
OIT.

Suplementos'*:  Ningn  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 méas fuertes en los
trabajo mas ligeros.

(México: Editorial Alfaomega. 1996. 880 pp.)
pég. 7, 12, 191,199, 459.

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

Dimensiones de recomendadas para Sitios de Trabajo
Sentados

Dimensiones Recomendadas para un Sitio de Trabajo de
Pie
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Los dos brazos bajos Q

Ambos brazos del trabajador estan stuados bajo 1
el nivel de los hombros

Un brazo bajo y el otro elevado \ Q

de los hombros y el otro otro, o parte del otro, esta

Un brazo del trabajador esta stuado bajo el nivel 2
situado por encima del nivel de los hombros i

Los dos brazos elevados \ Q /

Ambos brazos (0 parte de los brazos) del 3
trabajador estén stuados por encima del nivel de ~
los hombros

Primer digito del
Posicién de espalda Cédigo de
postura.
=
Espalda derecha Q N
E1 eje del tronco del trabojador estd sineado con  §__1 1
el eje caderas-piernas

Espalda doblada

Existe flexién del tronco. Aunque el método no
explicta a partr de qué éngulo se da esta

circunstancia, puede considerarse que ocurre . N
para inclinaciones mayores de 20° ( Mattia etal,
.

Espalda doblada con giro

spalda ¢
Existe torsién del tronco o inclinacion lateral S
superior a 20°

Existe flexion del tronca y giro (0 inclnacion) de /. 4
forma simutténea.

De ple con una plerna recta y la otra flexionada
con el peso desequilibrado entre ambas

De ple 0 on cuclillas con las dos plerna
flexionadas y el peso equilibrado entre ambas

Andando (£ 7

Posiciones Ergonomicas Segun la
Actividad a Realizar. Fuente.

4. PRODUCTIVIDAD Y

PRODUCCION
4.1. Productividad.
4.1.1. Importancia de la
Productividad.

El dnico camino para que un negocio
pueda crecer 'y aumentar su
rentabilidad (o0 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. 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.™

4.1.2. (Qué es la Productividad?

Productividad puede definirse como la
relacién 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 sinobnimo 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.

OWAS (Ovako Working Analysis
System), capacitacion 1ESS (Factor
Riesgo ErgondmicoCAPITULO IV

Niebel y Freivalds.”Ingenieria Industrial,
Métodos Estandares y Disefio de
Trabajo".11%Edicion.
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4.1.3. Concepto de Productividad
en diversos  Organismos
Internacionales.

Filosofia de la  administracién
cientifica, uso de la capacitacion,

Frederick Tayl . .

rederick 1aylor | otudio  de  los tiempos y los
estandares

Henry Ford Lineas de montaje para la produccién
en masa

Harringtong Impulso de la eficiencia de las

Emerson organizaciones
Primer modelo de cantidad

F.W. Harris . .

' econémica de pedido (EOQ)
Henry Grant Uso de sistemas de programacion

Walter Shewhart | Control estadistico de calidad

Elton Mayo Atencion a factores de
Y comportamiento
OCDE  (Organizacion  para la

Cooperacion y Desarrollo Econémico).
Productividad es igual a produccion
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
produccién es una medida de la
productividad.

EPA (Agencia Europea de
Productividad). Productividad es el
grado de utilizacién efectiva de cada
elemento de produccién. 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 mafana que hoy. Requiere
esfuerzos continuados para adaptar las
actividades  economicas a las
condiciones cambiantes y aplicar
nuevas técnicas y métodos. Es la firme
creencia del progreso humano.

“Productividad evalia 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”.

41.4. Breve Historia de los
Estudios Sobre la
Produccion.

Grafica4.1. Historia de los estudios sobre la
produccion
4.1.5. Funcionamiento del Sistema
de Produccion.

Operacion

<:| Requerimienios serimizntas
Entrada _'I:'_'I:'_’ " | brodicios Cliente
Proveedor S L > salia

[y
s :
Productor

~——" Romaimentaciéen

Grafica 4.2. Relacion basica de los procesos™®

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

®Henderson Garcfa, Alan. Antologia del
Curso Taller: Redisefio de Procesos y
Agilizacion de Tramites. Instituto
Centroamericano de Administracion Publica —
ICAP-. San José, Costa Rica, 2006.
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empresa fue constituida el 17 de

Marzo del 1.998, como una sociedad

anonima. Los terrenos donde se inicio

la empresa pertenecian al Castillo de

Guachala.

Descripcion Resumen de la Empresa
Floricola Floreloy S.A.

Nombre del Proyecto FLORELOY S. A.

Ubicacion del Provincia de Pichincha / Cantén

Proyecto Cayambe / Parroquia Juan
Montalvo / Detras del Castillo de
Guachala / panamericana norte

Km3

RAZON SOCIAL: Floreloy S.A.

DIRECCION: Panamericana
Norte km 3, desvio al castillo de
guachala.

CORREOELECTRONICO:
floreloy@hotmail.com

Empresa operadora

Representante legal: Ing. Pablo Monard

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

e 19,29% Alemania,
Beélgica, Espafia,
Holanda, Italia y Suiza

e 11,47% Rusia

e 2,58% Chile

Austria,
Francia,

5.1.2. 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,
FLORELOY 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:

Produccién

Tipo de empresa:

Afio 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

Principal producto Flores (Rosas)

Tabla5.1.

5.1.1. Exportaciones de Flor
Eloy, cifras en
porcentajes

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

e 066,66% Canadd y Estados
Unidos

Tallos anuales presupuestado vs el
obtenidos. Fuente: Base de Datos Empresa.

A
o

supuesto Vs Ejecutado

91481.159
43332
9.672.893
9.802.030
95614.056

12.000.000

8.591.366

10.000.000
8.000.000
6.000.000
4.000.000
2.000.000

8 &
a
'\n

Y

= Suma de Total

B Presupu

afica 5.1.

Tallos presupuestados VS Tallos Ejecutados
desde afio 2006 hasta mayo 2011. Fuente: Base de

Datos Empresa.
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5.2. Descripciéon del area de Post-
Cosecha de la empresa
Floricola FLORELOY S.A
5.2.1. Materia Prima
Utilizada por  Post-
Cosecha.

La materia prima principal son las
diferentes variedades de rosas que se
encuentran cultivadas bajo
invernaderos y al cuidado de personal
de cultivo, principalmente de mujeres

En la sala de post-cosecha la linea de
procesamiento de rosas actual esta
dentro de los pardmetros 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 o una
transformacion son aceptados para los
presupuestos tanto de rendimiento /
obrero como de bonches procesados /

por ser mas sensibles y tener un dia.
cuidado natural.

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

especificaciones del cliente:

Los estandares actuales de

procesamiento son:

» 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

Variedades de Flores
punto correcto de corte.

VARIEDADES DE LA EMPRESA
VARIEDAD ‘ N° ‘ VARIEDAD N° VARIEDAD

Los coches que transportan las

1| AMELIA 19| EsciMO 37| MANITOY mallas con flores tienen un margen

2 | ANASTASIA 20 | ESPERANCE 38 | MOHANA - -

3 | AUBADE 21 [ FATH % | MONDIAL de llegada hacia sala entre 18 min.

4 | BLIZZARD 22 | FOREVER YOUNG 40 | ORANGE SKY A 30 min segl]n e| érea designada.
FRAGANT -

2| BrusH 3| beiciovs 41| POLARSTAR Desde que el cochero comience a

6 | CABARET 24 | FREE SPIRITS 42 | RED PARIS recoger SU prlmera ma”a haSta

7 | CAROUSEL 25 | FREEDOM 43 | RIVIERA 2yt

8 | CHERRY BRANDY 26 | GOLD STRIKE 44 | ROCKSTAR ComPIEtar un maleo de 35 ma”as

9| cHERRY O! 27| HiGH & MAGIC a8 ROSTA en el caso de que sea abastecido en

10 | CIRCUS 28 | HIGH & PEACE 46 | SEXY RED su totalidad, esta variacion de

11 | COOL WATER 29 | HOT MERENGUE 47 | SOULMATE tlem 0 no Se uede exceder a ue

12 | CRAZY ONE 30 | IGUANA 48 | SWEETNESS p L, p y q

13 EEEME DELA 31 | IMAGINATION 49 | TARA Com?nzara ) un proceso de

14 | CUMBIA 32 | JADE 50 | TOPAZ deshidratacion de las flores.

15 | DARK ENGAGEMENT | 33 | KIKO 51 | VENDELA

16 | DEJAVU 34 | LABELLE 52 | vOODOO

17 | DUETT 35 | LAPERLA

18 | ENGAGEMENT 36 | MALIBU

5.2.2. Linea actual de
procesamiento en Post-
cosecha.
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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 planificacién
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.

‘ Fotografias-Patinador

Clasificacion: En esta fase del
procesamiento de la flor se
establece que la capacidad de
procesar mas 0 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 exportacion. El
tiempo establecido en sala, el cual
estda 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.

Nataly Andrea Molina Chaucanes
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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 econémicas 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 Ia
variedad, la cantidad que vaya
en el mismo vy la clase de ramo
que vaya a realizar.
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.

Traslado a hidratacion: Este
proceso se lo realiza de una manera
rapida 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
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hacia las tinas  respectivas. ee Encargado de Ligar Bonches
Convincente por el hecho de que Se EDB Encargado de Deshojar Bonches
C0nf0rman Ias ti nas C0n Ias EPCB Encargado de Poner Capuchdn en Bonches

7 g - EDB Encargado de Digitar Bonches
caracteristicas establecidas por el

., AUB Ayudante de Ubicacién de Bonches

departamento de produccion, las o PR
Cua.'les q,eben Ser  cu mpl IdaS a SPF Supervisor de Pre-Frio
Sa‘tISfaCCIOn por ser Ias EFN Encargada de Flor Nacional
caracteristicas fijas establecidas AB Asistente de Bodega
por el cliente al momento de s Jefe de Sistemas
realizar su pedido. Tabla5.2.  Abreviaturas de los cargos del

talento humano de Post-Cosecha.
Elaboracién: Nataly 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.

Actividades del Proceso

Traslado e hidratacion de ramos I I
Bajar Mallas de Coches
1 |Registrasy SPF

5.3. Analisis de los procesos del

A Pulverizar(Recepcion)
area de Post-Cosecha. .

Surtir y clasificar las mallas

2 ) APF
. de acuerdo a la variedad
Abreviaturas de los cargos que , | Dotar de mallas de rosas a .
ocupa el talento humano en los las clasificadoras/ers
jprocesos de pOSt-Cosecha: 4 | Clasificacion Clasificador/a
5 S.acar. mallas vacias y Limpiador/es
Limpiar

Las abreviaturas de los cargos se .
Tomar flor Nacional y

pueden identificar _en la Tabla5.6 6 | Ubicar en el sitio EEN
donde tenemos las siglas de cada cargo correspondiente.
para poder|os identificar en los f|ujos 7 | Surtir el puesto de material | Bonchador/es
del proceso y designarlos como 8 ﬁg;z:ar la flor en las Bonchador/es
responsables directos de cada actividad .
9 Controlar calidad de los SP/ECCB
a Su cargo. bonches
10 Cortar los tallos de los ECCB
SIGLAS SIGNIFICADO ‘ bonches
ECCB Encargado de Control de Calidad de Realizar el deshoje Yy Iigar
Bonches 11 de los tallos de los bonches ELB
SP Supervisor de Post-Cosecha P
12 Colocar capuchdn a los EPCB
P Jefe de Post-Cosecha tallos de los bonches
AIP Asistente de Jefe de Post-Cosecha Ingresar al sistema los
SFE Supervisor de Frio Empaque 13 | bonches y ubicar en las EDB/AUB
AFE Ayudante de Frio Empaque tinas
ncargado de Control de Calidad de i
ECCB Eonmges Control de C 14 Ubicar los Bonches en el SFE/AFE

cuarto Frio
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15 | Ubicar los pedidos en un SFE Tabla5.3.  Descripcion General de Actividades
sitio adecuado de los Procesos de Post-Cosecha.

16 | Empacar bonches y Cargar AFE Elaboracion: Nataly Molina (Dic. 2011).
al furgén

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

5.3.1.1. 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 graficas

5.3.2. Mapeo de Procesos Actuales.

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacion O 24
Inspeccion O 5
Amacenamiento| <7 2
Transporte = 9
Demora D 2

Tabla5.4. Resumen de las actividades del diagrama de flujo del proceso. Elaborado por Nataly
Molina

M recorridos Por Area m totales en cadarecorrido Total metros recorridos desde

Areas en Camino Central (Post- por area (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

p 460 498 958

AreaTres
620 578 1198

Tabla5.5. Resumen de metros recorridos de los cocheros al recolectar las mallas de flor y llevarlas
a post-cosecha .Elaborado por Nataly Molina

CAPITULO VI MEJORA DENTRO DE LOS
PROCESOS DE POST-
6. ESTUDIO DE TIEMPOS Y COSECHA.

MOVIMIENTOS EN LAS

ACTIVIDADES DE La empresa FLORELOY, a lo largo de

CLASIFICACION Y cada el afio tiene una produccion

BONCHEO, PROPUESTA DE equilibrada, las fechas de San Valentin

ESTANDARIZACION Y y Dia de la Madre son donde existen
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picos de produccion, por lo que es 6.1. Clasificacion y Boncheo.

necesario analizar los tiempos y su

procesos criticos en especial de Para el estudio de tiempos se designo

clasificacion y boncheo. las actividades de clasificacion vy
boncheo

6.1.1. Recopilacion de la Informacion.

e Variedades por bloques en la parte de cultivo (Materia Prima de Post_Cosecha)
o Clasificacion de las variedades por sus caracteristicas en faciles y dificiles.

e Mano de obra directa e indirecta de Post-Cosecha.

¢ Rendimiento actual de las actividades de Boncheo y Clasificacion

6.1.1.1.  Aplicacion de la Técnica de Cronometrar para la toma de
tiempos en las actividades de boncheo y clasificacion. Toma de
tiempo con cronometro para la actividad de boncheo

# Actividades % Actividades # Actividades %Actividades

el Improductivas Improductivas Productivas Productivas
Aida 6 14% 38 86%
Beatriz 4 8% 46 92%
Javier 7 18% 38 84%
Sandra 5 11% 40 89%
Lupe 6 16% 31 84%
Total 28 13% 193 87%

Tabla6.1. Resumen del Muestreo del trabajo. Elaborado por Nataly Molina.

En conclusion nuestros valores aproximados de p y g son:

p 13%
q 87%

Calculo del nimero de muestras para la actividad de boncheo

Calculo:

3 1,9642% x 13 x 87

102 = 31 observaciones aproximadamente para la actividad de boncheo

n

— Actividad de Boncheo ramos de 20 tallos

De acuerdo a nuestros célculos 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,
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Ramos / Hora Tallos / Hora

Bueno Campedn Promedio Bueno Campe6n Promedio

Ramos/Hora y Tallos/hora promedio como estdndar en boncheo de ramos de 20 tallos.
Elaborado por Nataly Molina

— Actividad de Boncheo Ramos de 25 Tallos

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, Ramos / Hora Tallos / Hora

33 | 31 32 32 825 779 805 792

Ramos/Hora y Tallos/hora promedio como estdndar en boncheo de ramos de 25 tallos.
Elaborado por Nataly Molina

Resultados promedio entre ramos de 20 y 25 tallos:

Ramos / Hora Tallos / Hora

Nataly Andrea Molina Chaucanes 20 UTN - FICA—CINDU



“Estandarizacion y Mejora de 10s Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOY S.A. en la ciudad de Cayambe ™.

Bueno Campedn Promedio

Grafica6.1. Ramos/Horay Tallos/hora promedio como estandar en boncheo de ramos de 25y 20
tallos. Elaborado por Nataly Molina.

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.

Ramos/Hora Tallos/Hora

33 675 =g
36 29

26 600
% 23 525
24
21 A 450
18 - 375
15 - 300
] 225
9 -
6 - 150 :'
24 75
0 - T T 0

Bueno Campeén Promedio

Bueno  Campedn Promedio

Gréfica 6.2. Ramos/Hora y Tallos/hora promedio como estandar en boncheo de ramos de 20 tallos-
mesa actual. Elaborado por Nataly Molina

— Actividad de Boncheo ramos de 25 tallos en la mesa actual.

Ramos/Hora Tallos/Hora
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) 30 825 ' 747
30 750
27 gl 635
24 21 600 553
21 525 -
18 - 450 -
15 375 -
12 A 30’6 4
9 - =225
6 - 150 -
3 A 75 -
Bueno  Campeén Promedio ~~ Bueno Campeén Promedio

Grafica 6.3. Ramos/Horay Tallos/hora promedio como estandar en boncheo de ramos de 25 tallos-
mesa actual. Elaborado por Nataly Molina

Resultados del promedio entre la actividad de boncheo de ramos de 20 y 25
tallos en la mesa actual del proceso.

Ramos/Hora Tallos/Hora

750
675
600
525
450
375
300
225
150

Bueno Campedn Promedio

Gréfica 6.4. Ramos/Horay Tallos/hora promedio como estandar en boncheo de ramos de 25 y 20
tallos-mesa actual. Elaborado por Nataly Molina.

Resumen del incremento de la productividad en la actividad de boncheo
aplicando la propuesta de mejora.
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Ramos / Hora

35
30
25
20
15
10

5 | S

: 2 =

Mesa Actual Mesa Propuesta

Gréfica 6.5.

Tallos / Hora

700

100

Mesa Actual

Mesa Propuesta

Resultados de la accion de mejora en el boncheo. Elaborado por Nataly Molina.

Con la aplicacién 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 ergonoémica que
se la puede apreciar en la grafica 6.12.
Se elimina la accion 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 accion
es eliminada y se emplea el tiempo
optimizado para realizar
aproximadamente 9 bonches mas
segun 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
desplaza la persona durante su
jornada de trabajo a solicitar
pedidos.

Tiempo empleado en dirigirse
a solicitar el tipo de pedido de
acuerdo a la variedad
clasificada.(Min)

solicitar el pedido por
variedad (Min)

21

este tiempo

Tiempo Total Empleado en  # de Ramos que se
pueden realizar en

9,1

Tiempos de Desplazamiento empleado por el trabajador en ir al almacén de material y

surtir su puesto de trabajo.

Se elimino también la accién 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 segln las
variedades y clientes.

En la 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)

Tabla6.3. Tiempos de Desplazamiento empleado por el trabajador de boncheo a solicitar pedidos a
realizar segun las variedad de flor.

6.1.1.2. Toma de tiempo con crondémetro para la actividad de
clasificacion

Trabaiador # Actividades % Actividades # Actividades %Actividades
) Improductivas Improductivas Productivas Productivas
Diego 9 20% 36 80%
Olga 7 15% 40 85%
Marfa 10 22% 35 78%
Blanca 8 18% 36 82%
Delia 9 23% 30 77%
Total 43 20% 177 80%

Tabla6.4. Resumen del Muestreo del trabajo clasificacion. Elaborado por Nataly Molina.

Podemos apreciar que la trabajadora productividad. En conclusién nuestros
Olga es mas productiva mientras que valores aproximados de py q son:
Maria y Delia tienen  menor

p 20%
q 80%

Calculo del nimero de muestras para la actividad de clasificacion
Calculo:

_ 1,9642 % 20 * 80

n 102

= 62 observaciones aproximadamente para la actividad de clasificacion

Datos recolectados en la toma de tiempo con cronometro de la actividad de
clasificacion.

— Clasificacion de variedades de flor identificadas como faciles
Célculo de suplementos para la actividad de clasificacion.
El tiempo estandar para la actividad de

Para el primer elemento tenemos el clasificacion de variedades faciles es
12% de suplementos, en el segundo de 1,86 min/ramo, con un promedio de
elemento hay 14% de suplemento. 32 mallas / hora 'y 708 tallos/hora,
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Mallas / Hora TaI_Ips/ Hora

Grafica 6.6. Mallas/Hora y Tallos/hora promedio como estandar en clasificacion de variedades
faciles. Elaborado por Nataly Molina

— Clasificacién de variedades de flor identificadas como dificiles

El tiempo estandar para la actividad de encontramos los datos de rendimiento
clasificacion de variedades dificiles es 0 productividad del trabajador (mallas
de 1,97 min/ramo, con un promedio de / hora y tallos /hora) calificados en
31 mallas / hora y 674 tallos/hora, bueno, campeones.

veamos en la grafica 6.10., donde

Mallas / Hora

3

Tallos / Hora

N

Gréfica 6.7. Mallas/Horay Tallos/hora promedio como estandar en clasificacién de variedades
dificiles. Elaborado por Nataly Molina

Resultados del promedio entre la actividad de clasificacion de variedades faciles
y dificiles.
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TaIIosrA/ !—Ioa

Ramos / Hora

Gréfica 6.8. Mallas/Hora y Tallos/hora promedio como estandar en la actividad de clasificacién.
Elaborado por Nataly Molina.

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
Promedio
(B,C) 1,92 691 31

Actividad de Boncheo de ramos

Promedio
(B,C)
Tabla6.5. Tallos Procesados por hora de Clasificacion y Boncheo Mesa Recomendada. Elaborado

por Nataly Molina.

1,85 729 32

Podemos observar el resumen en la gréafica

Tallos / Hora —Clasificacion y Boncheo con la mesa recomendada

Gréfica 6.9. Tiempo estandar Tallos/hora Clasificacion y Boncheo mesa recomendada. Elaborado
por Nataly Molina.

Datos de rendimiento actual y propuesto (estandar) en las actividades de
clasificacién y Boncheo mesa recomendada.

Nataly Andrea Molina Chaucanes 26 UTN - FICA—CINDU



“Estandarizacion y Mejora de 10s Procesos del Area de Post-Cosecha de la empresa floricola
FLORELOY S.A. en la ciudad de Cayambe ™.

Clasificacion Boncheo

6.1.2. Planificacién y Control de la Produccién en Post-Cosecha
Planificacidn de la Mano de Obra de las actividades de Boncheo y Clasificaciéon

Boncheo:

17
Productividad Proceso Boncheo (Eficiencia) = 26 * 100% = 65,38%

Clasificacion
18
Productividad Proceso Clasificacién = 31 * 100% = 59,89%

Analisis de Resultados

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.

Cuadro Resumen

Linea base

579 79 14
729 95 30

800 729

L 583,2

600 ¥ Actual
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6.2. Acciones Correctivas y Preventivas Para la Mejora Continua en el area de
Post-Cosecha.

Acciones correctivas:
1. Informacién veraz y Oportuna:
2. Mesas Ergondmicas:
Resultado analisis Causa — Efecto para la accion de Boncheo
Causas de la variancion del rendimiento de el armado de ramos

Mediciones Material Personal

Punto de Corte

Tamafio de Boton

B o Tamafio de lamina y papelera Experiencia

Plagas y Enfermedades variedades (de materiales Conocimiento

utilizados

Longitud

Entrenamiento . s
Vairacion del

- Rendimiento
en la Accion
de Boncheo

Espinas control

Minimo <2
2% %,

Desplazamiento.

%
B % %,
%%6 44(9\6 6;’% @% q’l‘/%
Comunicacion %, T o %
% © S % %y
% % % % 8
Humedad izacié Mesas
Exceso de Frio
Movimientos Grapadoras
Inadecuados
Entorno Métodos Maquinas

Gréfica 6.10. Diagrama Causa —Efecto: Variacion del rendimiento en la actividad de boncheo,
Elaborado por Nataly Molina.

Anélisis 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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Grafica 6.11. Fotografias de la mesa de boncheo actual en Post-Cosecha, Elaborado por Nataly

Molina.

Mejora-Prototipo: Mesa ergondémica y adaptada al método de trabajo actual

para la actividad de boncheo.

Gréfica 6.12. Fotografias de la mesa de boncheo ergonémica y adaptada al método actual el boncheo
en Post-Cosecha, Elaborado por Nataly Molina.

“La aplicacion de la ergonomia no soélo es beneficiosa para los trabajadores
(mejora de las condiciones laborales, mas sanas y seguras) sino también para la
empresa (aumento de productividad)”

Desperdicio de material en Post-Cosecha

Variable .
Produccion Recursos
Forma

Formal

Aumenta

Rebajan

Ejemplo

La produccidon pasa de 100 000 tallos a 130 000, rebajando el uso de horas a 900,
entonces su productividad es de 144,44 tallos/hora

Forma 2

Aumentar

Iguales

La produccién aumenta de 100 000 tallos a 120000 y las horas contintian iguales, o sea
1000 horas, por lo que se obtiene una productividad de 120 tallos/hora

Forma 3

Igual

Rebajan

La produccién se mantiene en 100 000 y las hora se rebajan de 1000 a 900 horas, para
una productividad de 111,11 tallos/hora

Forma 4

Rebaja

Rebajan en
>%

La produccién rebaja de 100 000 tallos a 90 000, esto equivale a una reduccién del 10%.
Las horas rebajan de 1000 a 800 horas lo cual equivale a una reduccién del 20% de las
horas. De esta forma la productividad es igual a 112,5 tallos/hora

Forma 5

Aumenta

Aumentan en
<%

La produccién aumenta de 100 000 tallos a 115000, equivales a un incremento del 15%
de la produccidn. 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

Tabla6.6. Formas de Incrementar la productividad y eliminacion de desperdicios . Elaborado por

Nataly Molina.
Accidn preventiva en la seccion de producto, del servicio y del precio,
control de calidad. cuando hay mala calidad en cualquier
En todas las actividades de procesos de area de la organizacion hay errores y
flores es importante la calidad del equivocaciones de todo tipo.
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Por ejemplo’” (Los datos son
aleatorios): Durante una semana de
cosecha se obtuvieron 160000 tallos
pero solo 142000 tallos estuvieron
libres de defectos.

42000

Eficacia = m

* 100 = 88,75%

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 cumplid 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

— 0,
350 * 100 = 71,14%
Es decir que el 71,14 % de los ramos
elaborados son de buena calidad.
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.

Eficacia =

6.2.1. Mapeo de
adecuados.
6.2.1.1. Diagrama de flujo del
proceso Recomendado.

procesos

17 Ejemplo analizado y demostrado en equipo de
tesis.

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacion @) 20
Inspeccion ) 5
A Ima cena mie nto W 1
Transporte = 8
Demora D 2

Resumen de las actividades del diagrama de
flujo propuesto

Propuesta de Eliminacion de
actividades Innecesarias en Pre-
Frio.

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 recepcidn y colocarla

(Equivalente al en la tina mavil.
llenado de una
tina movil) min

16 25,12 0,41867

Tabla6.7. Tiempo Empleado en la actividad a

eliminar.

El promedio obtenido por las
diferentes muestras, es decir que la
persona a cargo de llenar una tina
movil con mallas, empleard un tiempo
promedio de 25,12 segundos o 0,42
minutos.
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Tempo empleado en coger la malla
# viajes Tinas de la tina de recepcion y colocarla

Tallos  Mallas Méviles en la tina mévil.

30000 | 1363,636 85,2273 2140,91 35,681818
Tabla6.8. Tiempo Empleado en la actividad a eliminar durante una jornada de trabajo y una
determinada produccién.

Horas empleadas

USD($)

0,595 | 3,56818 | 15,46 | 185,5 | 1,002

Semana
6,0110305 | 26,05 | 312,6

Tabla6.9.  Analisis del costo del Tiempo Empleado en la actividad a eliminar.

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
180000

" 45 x 40Hr — Hombre
= 100 tallos/hra_hombre

Esto ocurre con frecuencia en la
temporada de san Valentin o
temporadas que para la empresa son
épocas clave de incremento de
produccién. Es decir que para cumplir
una demanda que esta fuera de la
normar se recurre a la contratacion de
personal, mas horas extras o enviar
personal de apoyo de las otras areas

Y ahora supongamos que la
produccién se increment6 a 280000
tallos trabajando 20 horas extras por
trabajados es decir 60 horas por
trabajador.

Productividad MO
270000

- 45 x 60Hr — Hombre
= 100tallos/hra_hombre

Es claro que la produccién 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.

para cumplir con la demanda y la
calidad exigida y se conforman con el
incremento de la produccién vy 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.
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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.

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 vy

e | Etc.

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  continlo e
involucracion en el plan
estratégico de la empresa. Etc.

e en el plan estratégico de la
empresa
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CAPITULO VII

7. DISENO DE UNA PROPUESTA

DE PLAN DE SEGUIMIENTO
PARA LA MEJORA
CONTINUA DE LOS

PROCESOS.
7.1. Control de la mejora
continua
7.1.1. Auditorias para la
Calidad.
Es un examen sistematico 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 produccién en la
ubicacion, la auditoria no podra 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.

7.1.2. Planificacibn de la
Auditoria.
7.1.2.1.  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.

7.1.2.2. Seleccion  del
Equipo Auditor.

El equipo que realiza la auditoria esta
conformado por wun 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 formacion
de auditor lider (Quien cumpla
con ese requisito podra ser
designado auditor lider).

d. Tener una antigliedad minima
de 12 meses laborando en la
empresa.

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
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conveniente el jefe del departamento
de calidad; en dicho caso los auditores
externos deberan presentar copia de su
constancia de aprobacion 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.

CONCLUSIONES

1. La estandarizacion 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

identificacion  de  actividades
innecesarias y la optimizacion de
recursos.

Eliminacion de actividades

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operaciéon O 24
Inspeccion ] 5
Almacenamiento| <7 2)
Transporte = 9
Demora D 2
Operacion @) 20
Inspeccion g 5
A Ima cena mie nto v 1
Transporte = 8
Demora D 2

Se logra un mejor desempeiio de
los trabajadores de 42 actividades
se reducen a 36 actividades, debido
a la mejora y capacitacion de los
procesos establecidos.

homogénea segin las necesidades 3. Con el diagrama de recorrido
del cliente y a bajos costos. mejorado de los coches de flor en
Durante la investigacién y contacto el area de pre frio se eliminaran
directo con otras entidades acciones de manipuleo y contacto
dedicadas a la produccién de rosas, de maltrato, reduciendo asi el
se noto que muchas porcentaje de desperdicio de tallos
organizaciones, cuyos esfuerzos por maltrato, en la rece_pc_lon_c,ie
han sido infructuosos al tratar de mallas en esta area y eliminacion
aplicar sistemas de mejora, de actividades. De “coger las
muestran serias reservas acerca de mallas pulverizadas de las tinas de
la utilidad de la estandarizacion y recepcion y colocarlas en las tinas
temen, ante todo, burocratizar su moviles” se optimizara 35 minutos
empresa e invertir demasiados al dia, la fatiga del trabajador y una
recursos en tareas que no les accion de manipulacion que reduce
aportaran ningtn beneficio. en un porcentaje el maltrato de
tallos, econémicamente al eliminar
2. Con los procesos levantados y esta accion y utilizar el tiempo
documentados desde la recepcion empleado en otras actividades de
hasta el envio, (Diagrama de Flujo, mayor valor la empresa optimiza
Diagrama de recorrido). En las aproximadamente 312  ddlares
areas de pre- frio, sala y cuarto anuales.
frio.  Contribucion para la
Nataly Andrea Molina Chaucanes 34 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”.

Horas empleadas

Semana

UsD($)

Mes

4.

Analisis del costo del Tiempo
Empleado en la actividad
eliminada.

El estudio de tiempos en las
actividades de clasificacion 'y
boncheo permitio determinar datos
base para llegar a estdndares 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.

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 con el prototipo nuevo de la
mesa de trabajo se tomd 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
eliminacion de la actividad de
pedir la informacion de pedidos
que durante el dia lo realiza segun

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)

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 méas en la medida que se
realicen periédicamente, porque se
mantendra un mejor desempefio en
los estandares de calidad de los
diferentes procesos. (Ver capitulo
V).
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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”.
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