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RESUMEN

El presente estudio se realiz6 en la empresa floricola
“LOTTUS FLOWERS”, ubicada en el sector de la
Esperanza-lbarra. La investigacion se realizé con la
metodologia de la organizacion de trabajo, ingenieria
de métodos y estudio de tiempos. El objetivo
fundamental del trabajo es incrementar la
productividad, optimizando tiempos y reduciendo
distancias que recorre el trabajador.

En un principio se realiz6 la recopilacion de la
informacion bibliogréfica necesaria para sustentar las
bases tedricas y cientificas referentes a la ingenieria
de métodos y estudio de tiempos. Se determind la
situacion inicial de la empresa haciendo el uso de los
diagramas de procesos, recorridos que permitio
visualizar las actividades en cada una de las
estaciones de trabajo del area de post-cosecha, tales
como: Recepcion de rosas, deshoje, clasificacion,
boncheo, corte de tallos, control de calidad y
empague. Ademas, se realiz6 la toma de tiempos en
cada una de las etapas de los procesos mencionados
anteriormente.

En base a los datos del diagnoéstico inicial la empresa
producia 11.893 tallos al dia, y una demanda de
12500 tallos al dia. Se realizaron mejoras en la
distribucion fisica del area de post-cosecha, la
estandarizacion de tiempos y nuevos métodos de
trabajo, logrando una disminucién de tiempo de ciclo
de 2,01 minutos por unidad a 1,79 minutos por
unidad, dando como resultado el aumento de la
capacidad de produccion a los 13400 tallos al dia y
aumentando la productividad en un 12,67 % lo cual
era el objetivo principal del presente trabajo.

Como resultado de la investigacion se logré mejorar
los procesos de produccion que contribuye al
incremento de productividad y cubrir la demanda
actual, objetivos del presente trabajo.

PALABRAS CLAVES

Ingenieria de métodos, estudio de tiempos, tiempo estandar,
productividad.

1 INTRODUCCION

Lottus Flowers es una empresa floricola que ha
venido desarrollando sus actividades de la manera
empirica, por lo tanto existen desorden en los
procesos que ocasiona retrasos en la orden de
produccion. En el &rea de post- cosecha no se han
desarrollado ningun tipo de estudios que permitan
determinar el tiempo estandar de produccién, ademés
no cuenta con un método establecido para el
desarrollo de las tareas.

La organizacién del trabajo (OT) utiliza técnicas
como la ingenieria de métodos y estudios de tiempos.
La ingenieria de métodos es una inspeccion
minuciosa y sistematica de todas las operaciones
directas e indirectas, para encontrar mejoras que
faciliten la realizacién de trabajo en términos de la
seguridad y la salud del trabajador, y permitir que se
lleve a cabo en menos tiempo, con menor inversién
por unidad es decir, con mayor rentabilidad. El
estudio de tiempos es la técnica de medida del trabajo
que se utiliza para registrar los tiempos y los ritmos
de trabajo correspondientes a los elementos de una
tarea  definida, realizada en  condiciones
determinadas, analizar los datos a fin de averiguar el
tiempo requerido para efectuar una tarea de acuerdo
con una norma de ejecucién preestablecida.

2  MATERIALES Y METODOS

Las herramientas y métodos utilizados para
incrementar la productividad en el area de post-
cosecha de la empresa Lottus Flowers fue la
ingenieria de métodos y estudio tiempos

2.1  Equipos para estudio de tiempos

Dado que las herramientas cumplen un papel muy
importante, es conveniente conocerlas y son:

Cronémetro

Tablero de observaciones
Hoja de observaciones
Céamara cinematografica
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2.2 Metodologia

221

La empresa Lottus Flowers posee datos histéricos de
produccion de tallos mensuales por variedad de rosas,
tal como se muestra en la grafica 2.1.

Volumen de produccién mensual.

Gréfica 2.1: Produccion de tallos mensual
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Elaborado por: Juan Mugmal

En base a los datos historicos de la produccion
mensual se calcula la produccién de tallos dia y hora.

Tabla 2.1: Volumen de produccion mensual

2093122 Unidades producidas

8 meses
=261640 Tallos /mes

Poduceion mensual promedio de tallos =

261640 (Unzdadeinp;oduczdas)

22 dias laborables
=11893 Tallos /dia

Poduccidn diaria promedio de tallos =

Unidades producidas
i )
horas
§( dia )
=1486 Tallos/hora

11893 (
Poduceidon horas promedio de tallos =

Elaborado por: Juan Mugmal

2.3 Estudio de tiempos en el area de post-

cosecha

Seleccion de la operacion

Con la informacidn de las descripciones del proceso
de post- cosecha se procede a definir las operaciones
que son las siguientes:

Recepcion de mallas

Deshoje

Clasificacion

Boncheo

Corte de tallos

Control de calidad e hidratacién
Empaque

NUmero de observaciones

Para el calculo de nimero de observaciones del
elemento se va utilizar el método estadistico de
Abaco de Lifson donde hay que efectuar 10
observaciones preliminares.

Una vez tomado las 10 muestras iniciales se procede
a calcular el valor superior (S) y el valor inferior (I)
con un riesgo del 2 %, es decir R = 0.02 y un error de
e= 5 % del valor, sustituyendo los valores en la
formula se obtiene el valor de B del elemento que
pertenece a boncheo de flores, tal como se muestra a
continuacion:

S—1_30-18

B=sti30718

=0,30

Finalmente con el valor de B se traza la linea en la
figura 2.1 de Abaco de Lifson para obtener el nimero
de observaciones. Mediante la figura de abaco de
Lifson da un resultado de 30 observaciones para el
primer elemento que pertenece a boncheo. Y des ésta
manera se calcula para el resto de las etapas del
proceso.
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Figura 2.1: Abaco de Lifson
Factor de valoracion

Para la valoracion del ritmo lo primero que se hizo
fue observar el desempefio del operador en su tarea,
para posteriormente calificar segin su habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia mediante la
técnica de valoracién Westinghouse. EI método de
Westinghouse nos permite conocer el tiempo normal
de trabajo, es decir, el tiempo requerido por un
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operador para ejecutar algin tipo de tarea. De igual
manera, se muestra un ejemplo de célculo de factor
de valoracion perteneciente al proceso de boncheo.

Tabla 2.2: Factor de valoracion Boncheo

VALORACION DEL RITMO DEL TRABAJADOR (BONCHEQ)

@l g
alo|5|9
s8I0 |8

N ACTIVIDADES S |59 5 TotA
o | Q|3
4| v | 2| =z
I | Y| 0|0
TRAB. H/M 00
Retirar las flores de la lira de
14| clasificacion 0,06/0,05/0,02/0,01| 1,14
Trasladarala mesa de
Trabajador-| 15| boncheo 0,06/0,05/0,02/0,01] 1,14
mujer Colocarlasfloresenla
16 lamina corrugada 0,06/0,050,02|0,01| 1,14
17| Asegurarcon grapas 0,06|0,05/0,02/0,01) 1,14
18| Colocar etiqueta de medida | 0,06|0,05/0,02|0,01] 1,14
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1,14

Elaborado por: Juan Mugmal
Suplemento

Un suplemento es el tiempo que se concede al
trabajador con el objeto de compensar los retrasos,
las demoras y los elementos contingentes que son
partes regulares de la tarea. En la tabla 2.3 se
muestra el calculo de suplemento en el proceso de
bocheo.

Tabla 2.3: Suplemento en el proceso de boncheo

SUPLENENTOS N ELPROCESO D BONCHED
O j
, , 1 10 %
MUBAM ' | OESCRPCONDELEENENTD | | F (TPPAILP|LLLAITUYTA TM]M I
W e ioescelermceclsontnl 7 4 A O Qo0 0440 B 04
| 1 (Tltiralamesadeboncheo T aattoaaoaan s
(gl
i 1 oo mmacomgata | 1 A4 0 0 Q0L 0440 0 0
17 e on g T aanaoqaaaaan sy
18 {Cobetae medi T aanaoqaaaaan sy
TOTALSIPEVENTO 08

Elaborado por: Juan Mugmal

Tiempo estandar

Una vez determinado el tiempo observado, factor de
valoracion y el suplemento se procede a calcular el
tiempo estandar en cada una de las fases del proceso.

El tiempo estandar nos permite calcular el tiempo que
emplea un trabajador en ejecutar las actividades
normales mas los tiempos empleados en recuperarse

de la fatiga producida por el propio trabajo y por las
actividades complementarias, que se vea obligado a
realizar. A continuacién se presenta la formula de
tiempo estandar:

TS =TO = FV x (1 + SUPLEMENTO)

En la tabla 2.4 se muestra los resultados de tiempo
estandar de cada una de las etapas del proceso:
Tabla 2.4: Tiempo estandar

Subproceso T§
Recepein de mellas de rosas 0.8
Deshaje 0,96
(lasficacion 143
Boncheo 180
Corta de tallos 0.04
Control de calidad 2 hudratacion 0.96
Empaque JH4

Elaborado por: Juan Mugmal
2.3.1  Productividad método actual

Capacidad de produccion

La capacidad de produccion o el volumen de
produccion se calculan en el proceso de boncheo.
Tomando como base el tiempo estandar que utiliza un
solo trabajador que son los 1,89 min por cada bonche
(25 tallos), se puede determinar la cantidad de
unidades que se produce por horay dia.

Tabla 2.5: Capacidad de produccidn con tiempo
estandar

25 tallos
189m

= 1587 Talles/hora

Poduccién de tallos en hora = 60 min = ® 2 trabajadores

tallos
Poduccién de tallos al dia = 1587 A = Bhoras
o

=12696 Tallos/dia

Poduccion de tallos al mes = 12696 unidades * 22 dias

=279312 Tallos /mes

Elaborado por: Juan Mugmal

2.4 Propuesta de disefio del nuevo método de
trabajo en la linea de produccion de tallos
de exportacion del area de post-cosecha
Lottus flowers.

2.4.1 Distribucién de la planta

A través de la ingenieria de métodos y estudios de
tiempos se logro determinar que la distribucion de la
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planta de la post-cosecha no es la adecuada, por lo
tanto se hizo cambios de puesto de trabajo de
deshoje, clasificacion, boncheo y encapuche que
ayudard a reducir las distancias que recorre el
trabajador asi como el tiempo que ocupa.

2.4.2  Rotacion de puestos de trabajo

El proceso de clasificaciéon y boncheo son actividades
en las que se realiza un trabajo monétono y repetitivo
lo cual genera estrés laboral en las operadoras. Una
de las alternativas para reducir el estrés laboral es
planificar la rotacion del puesto de trabajo durante el
dia, pasando un dia, o cada semana en diferente
ubicacion, es decir la persona que esta clasificando
pasara a bonchar y el que esta bonchando pasarad a
clasificar lo cual reducira trabajos monétonos vy
repetitivos.

2.4.3  Usos de equipos de proteccion personal

Con el objetivo de realizar las tareas de una manera
més eficiente y condiciones seguras, las operadores
estdn en la obligacion de utilizar el equipo de
proteccion personal adecuado. La seguridad de las
operadoras se considera un factor muy importante
para mejorar el desempefio en las tareas.

2.4.4  Estandarizacién de tiempo con el nuevo
método

Para le determinacion del tiempo estandar se

procedio a seguir los mismos pasos del estudio de

tiempos. A continuacion se muestran los resultados

del estudio de tiempos con el nuevo método de

trabajo.

Tiempo Observado del método
mejorado
De igual manera, para determinar el tiempo
observado se tom6 una muestra de 30 lecturas y se
hizo el promedio de esos datos.

Tabla 2.6: Tiempo Observado

Tiempo Observado

Proceso Tiempo Observado
(min)
Recepcion de mallas 0,50
Deshoje 0,64
Clasificacion 0,08
Boncheo 1,32
Corte de tallos 0,68
Control de calidad e 0,65

hidratacién

Empaque 3,98

Elaborado por: Juan Mugmal

Célculo de Factor de valoracion del
método mejorado
De la misma forma, haciendo el uso de los valores de
factor de valoracion se calificd a los trabajadores de
cada etapa del proceso mejorado.

Tabla 2.7: Factor de valoracion

Factor de valoracion

Proceso FV
Recepcion de mallas 1,13
Deshoje 1,12
Clasificacion 1,13
Boncheo 1,14
Corte de tallos 1,12
Control de calidad e 1,12
hidratacion

Empaque 1,11

Elaborado por: Juan Mugmal

Célculo de suplementos del método
mejorado
Para calcular el suplemento se tomd en cuenta las
condiciones mejoradas de cada una de las etapas del
proceso. Los resultados de muestra en la tabla 2.8.

Tabla 2.8: Suplementos

Suplementos

Proceso Supl
Recepcion de mallas 0,24
Deshoje 0,22
Clasificacion 0,17
Boncheo 0,19
Corte de tallos 0,17
Control de calidad e 0,22
hidratacion
Empaque 0,21

Elaborado por: Juan Mugmal

Célculo de tiempo estandar con el nuevo
método
Utilizando el tiempo observado, factor de valoracion
y el suplemento se calculé el tiempo estandar de
nuevo método de trabajo en el area de post cosecha.
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Tabla 2.9: Tiempo estandar Clasificacion 2,83 min 2,65 min
o g Boncheo 1,89 min 1,79 min
1°Mpo estandar Corte de tallos 0,89 min 0,94 min
Proceso TS
Control de 0,96 min 0,88 min
Recepcion de mallas 0,71 (_:alldad_t?
- hidratacién
Deshoje 082 Empaque 6,49 min 5,21 min
Clasificacion 2,65
Boncheo 1,79
Elaborado por: Juan Mugmal
Corte de tallos 0,89
Control de calidad e 088 Tabla 3.2: Productividad
hidratacion
Empaque 5,34 PRODUCTIVIDAD (UNIDADESTURNO)
Diagnostico delvohmen | Produccion entiempo | Produccion en tempo
Elaborado por: Juan Mugmal deproduceion. | estindar conmétodoiicial | estandar con metodo
2.4.5 Productividad método propuesto ropueto
Para determinar la productividad se toma como base 11833 tallo da 12606 tallos da 13400 tlos
el tiempo estdndar mejorado del proceso de boncheo
que son los 1,79 min por cada bonche (25 tallos), Elaborado por: Juan Mugmal
mediante la cual se puede determinar la cantidad de
unidades que se produce por hora y dia. Tabla 3.3: Incremento de la productividad

Tabla 2.10: Productividad nuevo método

VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD

Metodo Fomula Calculo %de | Tendencia
25 tallos NI
Poduccion de tallos en hora = 60 min = — = 2 trabajadores I Vaacion
179 min Diagndstico del
= . : 1269 -11993
1675 Tallos/hora \OJ_UII]EI]: fie ﬂP?.1=P‘_P1 +100 APyy2 P 100
B ] tallos produccion vs “n
Poduccion de tallos al dia = 1675 Tora * 8 horas producti\-idad a 675%
=13400 Tallos/dia TS demetodo
inicial
Poduccion de tallos al mes = 12176 unidades * 22 dias Productividad en
TS demétodo n-1 , 001265
=294800 Tallos /mes . APy ;—#100 APy TV 100
icial vs ”
productividad en 3.34%
Elaborado por: Juan Mugmal 1S demétodo
propuesto
3 RESULTADOS Elaborado por: Juan Mugmal

En las siguientes tablas se puede apreciar el resultado Tabla 3.4: Distancia recorrida

de la r_eQuccién de tiempos, el ir_1crem_ento de_ la DISTANCIA RECORRIDA (METROS)
productividad y la reduccién de la distancia recorrida ]
en el drea de post-cosecha Lottus Flowers. METODO INICIAL | PROPUESTA DEL
METODO
Tabla 3.1: Tiempo estandar 58,7 metros 48,8 metros
TIEMPO DE ESTANDAR (min)
Proceso Tiempo Tiempo
estandar estandar Elaborado por: Juan Mugmal
método inicial | propuesta del
método
Recepcioén de 0,83 min 0,71 min
mallas
Deshoje 0,96 min 0,82 min
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CONCLUSIONES

Los fundamentos tedricos que se utilizaron para
sustentar la investigacion fue la metodologia de
ingenieria de métodos tales como: diagrama de
proceso, recorrido y estudio de tiempos que
permitio realizar un levantamiento de procesos
del &rea de post-cosecha Lottus Flowers, ademas
permitié analizar y determinar las falencias
existentes, entre ellas la distribucién no adecuada
de los puestos de trabajo asi como el tiempo de
causaban retrasos en las

transporte que

operaciones.

Con el diagnéstico de la situacién actual se logré
evidenciar que el volumen de produccién en el
&rea de post cosecha es de 11893 tallos diarios
con un de tiempo de 2,02 min por bonche (25
tallos). El célculo de tiempo por unidad estd
determinado en base al volumen de produccion
mensual por lo tanto el tiempo no es estandar,
por consiguiente se realizé un estudio de tiempos
para determinar el tiempo estandar con el método
inicial, dando como resultado los 1,89 min por
bonche (25tallos) y logrando una produccion de
12696 tallos al dia.

Se hizo una mejora en la distribucién de los
puestos de trabajo con la cual se logrd la
optimizacién de espacios y reducir la distancia
que recorre el trabajador en el ciclo operativo de

unos 58,7 metros a 48,8 metros.

Mediante la propuesta de planificacion de
rotacion de puestos de trabajo se redujo los
trabajos mondtonos y se mejoré el suplemento lo
cual contribuyé a reducir el tiempo de ejecucion
de 2,02 min/u a 1,79 min/u. Por lo tanto,
utilizando el tiempo estandar propuesto del
método se logré mejorar la produccion a 13400

tallo/dia y cumplir la demanda que son los 12500

tallos/dia. ElI nuevo método de trabajo logré

incrementar la productividad en un 12,29 %.

e El tiempo de linea produccion de rosas con el
método inicial fue de 14,05 min/u, la unidad
corresponden al bonche que contienen 25 tallos
en su interior, mas con el nuevo método de
trabajo se reduce a 13,08 min/u y se logra
optimizar los 0,97 min lo cual significa que se

ahorraun 7 % en cada ciclo.
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