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RESUMEN
La presente investigacion se enfoca en la industria floricola en Ecuador, la cual desempefia
un papel crucial en la generacion de empleo y el desarrollo econémico regional. Florecal, una
destacada empresa con sede en Cayambe se ha destacado por su experiencia en la produccion y
envio de flores de alta calidad. Reconociendo la importancia de mantener su ventaja competitiva.
La propuesta se centra en un estudio de tiempos y movimientos con el objetivo de optimizar el
proceso de produccién en esta area, buscando un progreso significativo en las actividades para

impulsar aln mas su posicion en la industria.

La iniciativa de estandarizar y mejorar los procedimientos de la postcosecha ha surgido
como una respuesta directa a esta demanda creciente. A través del analisis de los tiempos y
movimientos, se ha logrado identificar oportunidades de mejora y se han establecido marcos
temporales regulativos con el proposito de incrementar la eficiencia en las operaciones. Los
resultados de la propuesta han sido alentadores, con disminuciones significativas en los tiempos
de diversas actividades. Por ejemplo, el proceso de recepcion de mallas ha pasado de un tiempo
inicial de 0.72 a 0.56, lo que indica una mayor celeridad en esta tarea. En el armado de bonches,
se ha conseguido reducir el tiempo de 5.28 a 4.19, mejorando notablemente la eficacia de esta
actividad. De igual manera, el lapso dedicado a la inspeccion de bonches ha disminuido de 0.91 a
0.86. Estos cambios en los tiempos denotan una optimizacién en la ejecucién de las tareas, lo que

se traduce en una linea de produccion mas eficiente.

La capacidad propuesta de recepcion de mallas ha experimentado un incremento de 10,405 tallos
de lunes a viernes y de 7,432 tallos los sabados. Estos aumentos en la capacidad reflejan el
compromiso de la empresa con el aumento de su produccion para satisfacer la demanda del

mercado.
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ABSTRACT
This research focuses on the flower industry in Ecuador, which plays a crucial role in
employment generation and regional economic development. Florecal, a leading company based
in Cayambe, has stood out for its expertise in the production and shipment of high quality flowers.
Recognizing the importance of maintaining its competitive advantage. The proposal focuses on a
time and motion study with the objective of optimizing the production process in this area, seeking

significant progress in activities to further boost its position in the industry.

The initiative to standardize and improve post-harvest procedures has emerged as a direct
response to this growing demand. Through the analysis of times and movements, opportunities for
improvement have been identified and regulatory timeframes have been established with the aim
of increasing efficiency in operations. The results of the proposal have been encouraging, with
significant reductions in the times of various activities. For example, the mesh reception process
has gone from an initial time of 0.72 to 0.56, which indicates a greater speed in this task. In the
assembly of the bonches, the time has been reduced from 5.28 to 4.19, significantly improving the
efficiency of this activity. Likewise, the time dedicated to the inspection of the bonches has
decreased from 0.91 to 0.86. These changes in times denote an optimization in the execution of

tasks, which translates into a more efficient production line.

The proposed mesh receiving capacity has increased to 10,405 stems Monday through
Friday and 7,432 stems on Saturdays. These capacity increases reflect the company's commitment

to increasing its production to meet market demand.
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CAPITULO I

1. GENERALIDADES

1.1.Problema

En Ecuador existen 422 empresas especializadas en el cultivo y produccion de flores. Son
fuente de divisas para el pais, sin embargo, hay poca preocupacién por la organizacion y
estudio del trabajo, sus trabajadores, a pesar de que muchos de ellos cuentan con afios de
experiencia, cometen errores que conllevan a tener tiempos muertos afectando a la
produccion de flores, por lo que se detecta la necesidad cual de implementar técnicas de

optimizacion de procesos (Sanchez y otros, 2020, péag. 1).

Los problemas de organizacion del trabajo afectan gravemente a la productividad, en las
floricolas, tiempos improductivos perjudican al proceso de postcosecha, teniendo en cuenta esto,
es fundamental realizar un estudio sobre el control de procesos especialmente en la Postcosecha
que es el proceso final antes de exportacion, con miras a ser eficientes para lograr los objetivos

planteados en cada organizacion.

En la region de Cayambe y Tabacundo, en la provincia de Pichincha, se ubican algunas de
las mayores empresas de cultivo de rosas en Ecuador. Este sector desempefia un papel fundamental
en la economia local. Sin embargo, muchas de estas empresas enfrentan deficiencias en sus
procesos, lo que provoca problemas en la cantidad de ramos de rosas necesarios para la entrega
final. Sorprendentemente, estas organizaciones carecen de medidas para abordar este problema y

no buscan soluciones para mejorar su cadena de suministro.

FLORECAL es una productora y exportadora de rosas con sede en Cayambe en los Andes

ecuatorianos; uno de los mejores productores de rosas del mundo dando empleo directo a mas de



400 personas en sus 40 hectareas de produccion, en el area de postcosecha se cuenta con 59 mujeres
y 54 hombres dando un total de 113 trabajadores en esta area que trabajan conjuntamente para que
la rosa se exporte con los estandares de calidad establecidos, asimismo cuentan con personal con

discapacidad los cuales son primordiales para la empresa y hacen una labor eficaz.

Las deficiencias de FLORECAL incluye: retrasos en el proceso de postcosecha, presencia
de interferencias y cuellos de botella, no hay registro de actividades realizadas ni un manual de
instrucciones en el puesto de trabajo de cada operador, lo que ocasiona retrasos y tiempos muertos

que estan siendo desaprovechados.

La probleméatica conduce a retrasos en la produccion, estas demoras son causados en el
traslado de las mallas, clasificacion y montaje de bonches de las rosas sabiendo que, por ser un
producto perecible, caro y con clientes exigentes, ocasionan pérdidas de clientes y econémicas

altas, perjudicando altamente a la floricola.

A través de la investigacion de tiempos y movimientos y la aplicacion de métodos, técnicas
y herramientas adecuadas, la floricola pueden optimizar las operaciones en las areas de
postcosecha. Esto les permite gestionar y supervisar de manera eficaz, mejorando los métodos de
trabajo y estableciendo estandares de tiempo. Como resultado, pueden llevar a cabo la produccién

de manera mas eficiente, minimizando pérdidas de tiempo, materiales y recursos econémicos.

1.2.0bjetivos

1.2.1. Objetivo general

Mejorar el proceso de produccion en el area de postcosecha mediante el estudio de los
tiempos y movimientos para el progreso de las actividades en la floricola FOLERCAL-

CAYAMBE.



1.2.2. Objetivos especificos

e Recopilar bases tedricas y de referencia que proporcionen conocimientos de ingenieria de
tiempos y movimientos para apoyar la investigacion.

e Identificar el estado actual de la floricola mediante un estudio de tiempos y movimientos
en el area de postcosecha para identificar ciclos deficientes que perjudican el desempefio
de los operarios y de la produccion.

e Proporcionar una propuesta de estandarizacion y mejora en los procesos de produccion

utilizando métodos de trabajo positivos.

1.3.Alcance

Se realizard un estudio de tiempos y movimientos para disminuir o eliminar tiempos
muertos en la produccion, lo cual, ayudara a mejorar el rendimiento del proceso de las rosas en la
floricola. FLORECAL esta ubicada en la provincia de Pichincha de la ciudad de Cayambe que

cuenta con 113 trabajadores en la postcosecha.

Se llevara a cabo una investigacion que se basara en la revision de la literatura existente,
con el proposito de obtener un entendimiento completo del estado actual de la floricola. Esto se
realizard a través del andlisis de tiempos y movimientos, con el objetivo de identificar y eliminar
los tiempos inactivos que afectan negativamente la produccion de rosas en la etapa de postcosecha.
Como resultado de esta investigacion, se presentara una propuesta que busca estandarizar y
mejorar los procesos de produccion, ofreciendo asi una solucion a la problematica que se ha

planteado.

1.4 Justificacion
La mayoria de floricolas ahora cuenta con varios procesos para producir el producto final,

proceso que realiza la empresa partiendo de la camara de recepcion, donde se seleccionan las rosas



para exportacion, para luego inspeccionarlas, clasificarlas, embocharlas, cortarlas y etiquetarlas.
La empresa floricultora actualmente no cuenta con un método para optimizar el proceso
productivo, lo que genera consecuencias negativas para la empresa y directamente para el area de
postcosecha de flores como retrasos y demoras en el proceso productivo y comercializacion de

productos terminados que inciden en la economia de la empresa.

Esta investigacion tiene como objetivo principal aumentar la productividad en la
produccion de rosas al identificar y abordar ineficiencias en cada proceso que pueden causar
cuellos de botella. Ademaés, busca establecer normas de rendimiento para los trabajadores, lo que
proporcionard pautas claras para mejorar y, en ultima instancia, beneficiar tanto la eficiencia como

la seguridad en el lugar de trabajo.

La aplicacion del estudio de tiempos y movimientos generard mejoras inmediatas,
permitiendo que la empresa floricola aproveche al maximo su tiempo de produccion. Ademas, es
una solucion rentable debido a sus costos bajos, lo que contribuye a que su implementacién sea

altamente efectiva.

Las industrias, incluido el sector floricola, estan sujetas a un conjunto de normativas legales
y reglamentaciones que deben seguir rigurosamente. Cumplir con estas normativas es esencial para
evitar posibles sanciones y problemas legales en el futuro, garantizando asi una operacion
comercial seguray responsable. Estas regulaciones abarcan aspectos como la calidad del producto,
la seguridad laboral, la gestion ambiental y otros elementos criticos que no solo protegen los

intereses de la empresa, sino también el bienestar de los trabajadores y el entorno en el que operan.

Es imprescindible expedir una norma que regule las relaciones de trabajo del sector

floricola, el desarrollo de actividades especiales propias a las etapas estacionarias y picos



productivos, que permitan la implementacion de esquemas contractuales que precautelen
efectivamente los derechos de los trabajadores; asi como, también permitan la
dinamizacién de las actividades productiva del pais en atencion a nivel primordial del
Estado de alcanzar el Buen Vivir, garantizando el trabajo estable, justo y digno, en sus

diversas formas (Huerta, 2018).

En todas las empresas existen normativas a cumplirse, sobre todo, sefialando las
obligaciones que tienen la organizacién como las que deben cumplir el personal que lo conforma,
sobre todo, ayuda a tener garantias de que se respeta los derechos que tiene cada persona como

trabajador, las normativas son esenciales para lograr la visioén de cada organizacion.

El codigo de trabajo quiere expandir la norma que regula las modalidades contractuales
especiales para el sector floricola en el Capitulo I de generalidades (MINITERIO DEL TRABAJO,

2018) indica:

Art. 1.- Objetivo. — La presente norma tiene como objetivo regular las relaciones laborales
entre los empleados del sector floricola y el personal contratado bajo dependencia para
realizar las funciones propias de la actividad floricola, tomando en cuenta el principio de
primacia de realidad, la costumbre y el caracter especial de las labores desempefiadas en

dicho sector.

Art. 1.- Ambito. — Esta Norma se aplica a las relaciones laborales que se generen
actividades propias del sector floricola, quedando exentos de la aplicacion del presente
Acuerdo Ministerial los trabajadores que realicen actividades meramente administrativas;
asi como, aquellos que por la naturaleza del servicio que brinde no corresponde a las

labores propias de dicho sector.



Esta normativa del ministerio del trabajo ayuda a que las floricolas estén protegidas ante
cualquier adverso con los trabajadores, sobre todo, que se estén cumpliendo los derechos de los
trabajadores bajo la normativa y codigo del trabajo del Ecuador, en conclusién, que el personal se

sienta mas seguro en su lugar de trabajo cumpliendo sus obligaciones implantadas por la empresa.

El 98% de la produccion nacional de flores se exporta a muy diversos paises como: Italia,
Rusia, Holanda, USA, Alemania, Canada, Chile, Ucrania y otros paises. “De hecho,
Ecuador tiene una de las mayores diversidades de flores del mundo, en este caso, la rosa
cuenta con mas de 300 variedades y ocupa el primer lugar en el grupo de exportacion.”

(Hernandez Gallo y otros, 2022).

En Florecal es una de las principales floricolas exportadoras de rosas de la provincia de
pichincha, de hecho, tiene grandes variedades de rosas lo que hace que tenga una mayor vision en
su produccion para que esta sea de calidad y seguir siendo una de las principales exportadoras de
la provincia, su proceso es largo desde la cosecha hasta el empaquetado de la rosa, haciendo que
las actividades del area de postcosecha sean mas supervisadas efectuando numerosos controles

para que se logre las diversas metas planteadas del dia a dia.

El desarrollo de proyectos técnicos en el area de postcosecha, utiliza métodos
metodoldgicos y herramientas como mapas de procesos, hojas de ruta, diagramas de Pareto e
Ishikawa, busca reducir o eliminar elementos innecesarios que se puedan ver a futuro, puesto que,
provoca una mejora de la productividad, calidad y seguridad de la produccién, incluso de obtener
registros y analizar el tiempo requerido para realizar cada actividad en los diferentes puestos de

trabajo y cada operario utilice un procedimiento mas energético en el procesamiento de las rosas.



CAPITULO I

2. MARCO TEORICO

2.1.Procesos Productivos

Segun (Maldonado, 2018), “Los procesos productivos son la secuencia de operaciones o
actividades que transforman materias primas, materiales o informacién en productos o servicios
de valor para el cliente, y su gestion es clave para lograr una mayor eficiencia y satisfaccion del
cliente”. Una adecuada gestion del proceso productivo es fundamental para asegurar la calidad
del producto final, la eficiencia productiva y la satisfaccion del cliente. Alcanzar este objetivo
requiere un enfoque de mejora continua para que las oportunidades de mejora y optimizacién

puedan identificarse en todas las etapas del proceso.

2.2.Productividad

La productividad es el uso eficiente de la mano de obra, el capital, la tierra, los materiales,
la energia y los recursos de informacion en la produccion de diversos bienes y servicios.
Es la capacidad de aumentar la produccion aumentando cualquiera de los factores de

produccion mencionados anteriormente (Sladogna, 2017, pag. 2).

En el contexto laboral, la productividad se refiere a la cantidad de trabajo que se puede
realizar en un periodo de tiempo determinado o la cantidad de productos que se pueden producir
utilizando los recursos disponibles. Para aumentar la productividad, es importante maximizar la
eficienciay la eficacia del trabajo, establecer metas claras, organizar el tiempo y las tareas, eliminar
distracciones, automatizar tareas, capacitar y educar, implementar tecnologia y establecer metas

realistas.



2.2.1. Productividad en base al estudio de tiempos y movimientos

El incremento de la productividad mediante el andlisis de tiempos y movimientos es una
tactica utilizada en la gestion de operaciones para mejorar la eficacia y la eficiencia de las
actividades laborales. Esta metodologia se centra en la evaluacion y mejora de la ejecucion de las
tareas, detectando redundancias, puntos de congestion y lapsos de tiempo improductivos en el

proceso.

2.2.2. Productividad en las floricolas

La actividad de cultivo de flores juega un papel significativo en la economia de Ecuador,
siendo responsable de aproximadamente el 8.6% del Producto Interno Bruto (PIB) del pais. Hasta
noviembre de 2022, las exportaciones de flores alcanzaron USD 870 millones, esto significa un
incremento del 3% con relacion al mismo periodo en 2021. Si se analiza Unicamente noviembre

de 2022, las exportaciones llegaron a USD 83 millones (EXPOFLORES, 2022).

La productividad de las floricolas en Ecuador es reconocida a nivel mundial. Gracias a las
condiciones climaticas favorables y a la experiencia en el cultivo de flores, el pais ha logrado altos
niveles de eficiencia en la produccidn. Las floricolas ecuatorianas han implementado practicas
agricolas innovadoras y tecnologias avanzadas para maximizar la calidad y el rendimiento de las
flores. Esto ha permitido a Ecuador consolidarse como uno de los principales exportadores de

flores a nivel global, contribuyendo significativamente a la economia nacional.

2.3.Estudio de tiempos y movimientos
El estudio del tiempo y el movimiento es una técnica que beneficia enormemente a las
empresas, pero que actualmente estd poco valorada. Es fundamental que el trabajo se

realice de manera eficiente y eficaz. El estudio del tiempo y el movimiento tiene como



objetivo aumentar la productividad y se ha utilizado desde el siglo X1X (Parra y otros,

2020).

2.3.1. Estudio de tiempos

El anlisis de tiempos es una técnica ampliamente empleada para evaluar y cuantificar el
tiempo necesario para llevar a cabo una tarea o concluir un proceso especifico. Implica una
minuciosa observacion y registro de cada paso de la actividad, desde su inicio hasta su
culminacion, con el proposito de identificar oportunidades para mejorar la eficacia, la
productividad y la reduccion de los tiempos de inactividad. Durante este analisis, se aplican
diversos métodos y herramientas como la observacion directa, el cronometraje, el registro de
actividades y el anélisis de datos para obtener resultados precisos y confiables. Estos resultados se
emplean posteriormente para establecer estandares de tiempo, planificar la asignacion de recursos,
perfeccionar los procesos y optimizar la productividad en una amplia variedad de sectores y

actividades industriales.

2.3.2. Estudio de movimientos

La técnica del estudio de movimientos, también reconocida como estudio de métodos o
andlisis de movimientos, se emplea para analizar y optimizar la eficacia de los movimientos y
acciones ejecutados por los trabajadores en un proceso o tarea especifica. Su propoésito
fundamental radica en eliminar movimientos superfluos, reducir la fatiga, mejorar las condiciones
ergonomicas Yy elevar la productividad. En el curso del estudio de movimientos, se procede a la
minuciosa observacion y analisis de cada movimiento realizado por los trabajadores, que abarcan
desde el manejo de herramientas hasta el desplazamiento de objetos. Diversas técnicas, tales como
el diagrama de flujo de proceso, el diagrama de recorrido, el diagrama bimanual y el diagrama de

carga de trabajo, se emplean con el fin de visualizar y evaluar los movimientos y su eficacia.
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2.4.Estudio del trabajo

El Estudio de Trabajo es un medio para incrementar la productividad de un sistema
productivo mediante metodologias de reorganizacion de trabajo, (secuencia y método), este
método regularmente requiere un minimo 0 ninguna inversion de capital para
infraestructura, equipo y herramientas. El Estudio de Trabajo es un método sistematico,
por ende, mantiene un orden que vela por la eficiencia del proceso. Es el método mas exacto
para establecer normas de rendimiento, de las que dependen la planificacidn, programacién

y el control de las operaciones (Alzogaray, 2020).

El campo del estudio del trabajo se dedica a la evaluacion y perfeccionamiento de la
eficiencia y efectividad de los procesos de produccion dentro de una organizacion. Para lograr este
propdsito, emplea diversas técnicas y herramientas con el fin de analizar y mejorar los métodos
laborales, la utilizacidn de recursos, el tiempo de ejecucion y la calidad de los productos o servicios

ofrecidos.
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Figura 1

Estudio del Trabajo
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Nota: Elaboracion propia. Fuente: (Garcia, 2017)

2.4.1. Estudio de métodos
El estudio de métodos es una técnica de analisis que se utiliza para mejorar la eficiencia y
efectividad de un proceso o actividad. Consiste en examinar detalladamente un proceso o tarea y

analizar cada uno de sus pasos para identificar oportunidades de mejora.

2.4.1.1.Técnicas de estudio de métodos
Las técnicas de trabajo son herramientas y habilidades que mejoran la productividad,

aumentan la productividad y la eficiencia, y crean un ambiente de trabajo positivo y colaborativo.
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Figura 2

Técnicas de estudio de métodos
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Nota: La figura muestra las técnicas de medicion de trabajo, (Navarro, 2018)

2.4.1.2 Historia de Ingenieria de Métodos

En tiempos antiguos los humanos se alimentaban de los animales que cazaban y de la
recoleccion de frutas, estos vivian en cuevas y se alimentaban de todo lo que tenia la
naturaleza, algunos alimentos se encontraban fuera de su alcance por ello comenzaron a
fabricar herramientas rudimentarias para facilitar su trabajo, estos fueron los primeros

pasos hacia la ingenieria (Bocangel Weydert y otros, 2021, pag. 1).
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Figura 3

Historia de la Ingenieria de Métodos

1980

Nota: Elaboracion propia

2.4.1.3.Ingenieria de Métodos

El enfoque actual de la ingenieria de métodos es mejorar los procesos, procedimientos y
tareas, los lugares de trabajo, también abarca el disefio de los instrumentos, asi como las
instalaciones y las condiciones de trabajo. La ingenieria de métodos también se enfoca en
reducir o eliminar el esfuerzo humano, disminuir el uso de materiales, con el Unico fin de

hacer mas facil y seguro el trabajo (Bocangel Weydert y otros, 2021).
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La ingenieria de métodos es una disciplina de la ingenieria industrial que se centra en
mejorar la eficiencia y la productividad de los procesos de fabricacion. Su objetivo es analizar y
desarrollar procesos para eliminar desperdicios y reducir tiempos y costos de produccion sin

comprometer la calidad del producto o servicio.

Tabla 1

Evidencia de la necesidad de un estudio de métodos

Situacion congestionada en el lugar de trabajo

Recurso excesivo a Deficiente calidad en la Condiciones laborales
horas extras laborales ejecucion de tareas adversas
Obstaculos en el flujo Retrasos causados por .
. . Costos excesivos
de materiales subcontratistas
Desperdicio . .,
_Despera Subcontratistas afectados Elevada rotacion de
significativo de
. por retrasos personal
materiales
Frecuentes averias en Escasez de recursos
. . . Programa retrasado
la maquinaria disponibles
Actividades que . ., .
q Insuficiencia de Distribucion deficiente
resultan en ) iy
) .. informacion de la obra
agotamiento fisico
Planificacion . ., .
e . Situacion congestionada en Fallos y errores
ineficiente de trabajos .
el lugar de trabajo frecuentes
temporales

Nota: Elaboracion propia. Fuente: (Piqueras, 2021, pag. 1)

2.4.1.4.Metodologia de la ingenieria de métodos

2.4.1.4.1. Etapa 1: Seleccionar

En cualquier ambiente de trabajo, es posible llevar a cabo un anélisis constante y una
mejora de los procedimientos y actividades laborales. Es de gran relevancia optimizar y
perfeccionar estos procesos para incrementar tanto la eficiencia como la calidad del trabajo
realizado. Se pueden examinar y mejorar todas las tareas, desde la administracion de recursos

humanos hasta la produccién de bienes y servicios, con el propoésito de alcanzar resultados
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optimos. Por lo tanto, es esencial que las organizaciones promuevan una cultura de mejora continua

para asegurar un crecimiento constante en lo que respecta a la calidad y la productividad.

e Operaciones con una alta proporcién de causas

e Extremadamente repetitivas

e Que resulten en costos elevados

e Que provoquen bloqueos en el flujo de trabajo

e Que generen una gran cantidad de residuos de materiales

e Que requieran extensos desplazamientos de material

e Donde la mejora tecnologica conlleve un aumento en la productividad

e Tareas laboriosas y peligrosas

2.4.1.4.1.1.Herramientas

2.4.1.4.1.1.1. Diagrama de Pescado o Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa al ser una de las herramientas de calidad eficaces y eficientes en
las acciones de disminucion de un problema central, viene a ser un elemento fundamental,
que posibilita examinar los elementos que intervienen en la calidad del producto/servicio
mediante una interaccion de causa y efecto, ayudando a sacar a la luz las causas de la
dispersion y ademas a ordenar la relacion entre las causas en un asunto que pueden estar

enfocadas en diversos campos (Burgasi Delgado y otros, 2021).

El profesor Ishikawa divide las diferentes causas del problema en cinco grandes grupos

conocidos como las "5M".
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Materiales: engloba todo lo que resulta consumible o de utilidad en el proyecto,
incluyendo materias primas, papel, suministros de agua, energia eléctrica, entre otros
recursos.

Medio: este término se refiere al contexto o entorno que puede ejercer influencia en el
proyecto, como el lugar de trabajo o areas verdes circundantes.

Metodologia (y gestion): abarca los procesos existentes, la circulacion de informacion,
actividades de investigacion y desarrollo, modos de operacion empleados, y otros aspectos
relacionados con la gestion del proyecto.

Materiales o equipos: hace referencia a los recursos materiales necesarios para la
ejecucion del proyecto, incluyendo instalaciones potenciales, componentes de repuesto,
herramientas, materiales informaticos, software, tecnologia, maquinaria o equipos de gran
escala. Por lo general, esta categoria implica una inversion significativa.

Mano de obra: comprende tanto a los recursos humanos que participan en el proyecto

como las competencias y habilidades de los empleados involucrados.
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Figura 4

Diagrama Ishikawa
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Nota: La figura muestra como se conforma el diagrama Ishikawa, (Ariane de Saeger,

2020).

2.4.1.4.2. Etapa 2: Registrar

En esta fase del estudio de métodos, es importante registrar todos los hechos relevantes del

método existente.

Registrar los tiempos es importante porque permite medir la duracion de cada actividad en
el proceso y analizar el flujo del proceso en su totalidad. Con la informacion de los tiempos,
podemos identificar cuellos de botella, actividades que estan consumiendo mas tiempo de lo
necesario y oportunidades de mejora en el proceso. Ademas, los tiempos permiten establecer

tiempos estandar para cada actividad y planificar la asignacién de recursos de manera mas efectiva.



2.4.1.4.2.1 Herramientas

2.4.1.4.2.1.1. Cursograma Sindptico del proceso

Diagrama que ilustra las operaciones fundamentales y las revisiones esenciales del

procedimiento. Permite realizar una primera aproximacion al método de trabajo, en otras

palabras. Permite registrar rapidamente y de manera superficial la totalidad del proceso

antes del estudio detallado, registrando como se suceden las principales operaciones e

inspecciones, pero sin tener en cuenta donde, ni quién las realiza (Sanchis Gisbert, 2020).

Figura 5

Diagrama Sindptico de Proceso
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Nota: Elaboracion propia. Fuente: (Sanchis Gisbert, 2020)
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Presenta los rastros de un producto, programa o proceso, empleando simbolos adecuados

para sefialar todos los eventos que necesitan ser verificados. En el gréafico del operador, se detallan

los movimientos realizados por las personas involucradas.

Instalaciones y/o Equipos: Documentar las acciones o actividades realizadas por el

equipo.

Mapeo de Materiales: Documentar las operaciones y/o actividades y las formas en que se

manejan y desechan los materiales.

Figura 6

Cursograma analitico

Diagrama analitico
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Proceso

Diagrama #

Diagrama empieza

Diagrama termina
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@ =
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ALMACENAIJE
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Nota: Este cursograma ayuda a ver el recorrido de cada actividad, (Avila, 2017)
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El Cursograma analitico ayuda a trazar y analizar las actividades que realiza el operario
para tener perspectivas de mejora y encontrar cuellos de botella que estén afectando a la

productividad, se puede hacer una comparacion del antes y después.

2.4.1.4.2.1.3. Diagrama bimanual

Un diagrama de flujo manual tiene como finalidad principal documentar las acciones
ejecutadas por un operario utilizando sus manos o extremidades, ilustrando la relacion entre ellas.
Este tipo de diagrama proporciona datos sobre el desarrollo de los eventos al representar las manos
y, en algunas situaciones, los pies del trabajador cuando estan en movimiento o en reposo (Sanchis

Gisbert, 2020).

Figura 7

Diagrama Bimanual

Diagrama bimanual

Empresa Fecha
Area Realizado por
LOGO  |Proceso Diagrama #

Diagrama empieza
Diagrama termina

Simbolo Simbolo

Descripcién mano izquierda ‘ » . . ‘ » . . Descripcién mano derecha

TOTAL TOTAL

Nota: Elaboracion propia
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2.4.1.4.2.1.4. Simbologia correspondiente a los cursogramas
Tabla 2

Simbologia del diagrama de procesos

Actividad Definicion
Se produce cuando las propiedades de un objeto
cambian, se le afiade algo o se prepara para otra
etapa, como transporte, inspeccion 0
almacenamiento. También incluye acciones
relacionadas con la comunicacion o la
planificacion de actividades.
Implica mover un objeto o grupo de objetos de
TRANPORTE  un lugar a otro, a menos que este movimiento
sea parte de una operacion o inspeccion.
Ocurre cuando se examina un objeto o conjunto
INSPECCION  de objetos para identificar, evaluar y verificar su
calidad o caracteristicas especificas.
Refleja situaciones en las que se interrumpe el
flujo normal de un objeto o grupo de objetos,
causando un retraso en la siguiente fase
planificada.
Se aplica cuando se conservay protege un objeto
ALAMCENAJE o conjunto de objetos contra el movimiento no
autorizado o el uso indebido.
Indica actividades conjuntas realizadas por el
mismo operador en el mismo lugar de trabajo.
ACTIVIDAD Los simbolos que representan estas acciones
COMBINADA  (operaciones e inspecciones) se agrupan en
circulos dentro de los recuadros
correspondientes.
Nota: La tabla muestra cémo se conforma el diagrama de procesos, (Encalada, 2016).

OPERACION

DEMORA

2.4.1.4.3. ETAPA 3: Examinar
Examinar los hechos registrados implica revisar de manera minuciosa y cuidadosa la
informacidn almacenada en registros o documentos, con el objetivo de analizar y evaluar los datos

recopilados. Durante este proceso se debe determinar la relevancia y exactitud de la informacion
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para el proposito previsto, 1o que puede formar parte de una auditoria, revision o investigacion. La

precision y rigor en el examen de los hechos registrados son fundamentales para asegurar la calidad

y veracidad de la informacién obtenida.

Tabla 3

Preguntas a examinar

1 Proposito 2 Lugar 3 Sucesion 4 Persona 5 Medio
¢Cual es el ¢Cuaélesellugar ¢Quiénrealizala ¢Quién es la ¢De qué manera
objetivo? de ejecucion? tarea? persona se realiza la

encargada de
llevar a cabo la
accion?

accion?

iCuadl es el

¢Cual es la razén

¢Cual es la razén

¢Cual es la razén

iCual es la

motivo detras de para esa para ese para que esa justificacion para
la accion? ubicacion? momento persona sea la realizarla de esa
especifico? designada? manera
especifica?
¢Existen otras ¢(En qué otro ;Cuadndo podria ¢Quién mas ¢(En qué otra
posibilidades de sitio podria llevarse a cabo podria estar forma podria
accion? llevarse a cabo? en otro capacitado para ejecutarse?
momento? realizarlo?
(Cudl es la ¢Cuando seria el ¢Cuando se ¢Quién seria la ¢Cual seria el
recomendacion o momento recomienda que persona méas enfoque mas
curso de accion adecuado para se realice? adecuada para apropiado para
apropiado? realizarlo? realizarlo? llevarlo a cabo?

Nota: Elaboracién propia. Fuente (Garcia, 2017).

24.1.44. ETAPA 4: Crear

Durante esta fase, es comun aplicar la técnica del interrogatorio. Esto se debe a que, en la

etapa anterior, se identificaron ineficiencias y se detectaron oportunidades de mejora en el proceso

o trabajo. De esta manera, el interrogatorio es una herramienta Gtil para profundizar en las causas

de las ineficiencias, asi como para obtener informacién valiosa sobre posibles mejoras que se

puedan implementar.
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2.4.1.4.5. Etapab5: Evaluar

En la quinta fase, se lleva a cabo la evaluacion del método disefiado empleando las mismas
herramientas que se utilizaron en la segunda fase. El propdsito de este analisis es comparar,
mediante diversas técnicas como cursogramas, diagramas de hilos, graficos de trayectoria o
diagramas bimanuales, si el método propuesto genera mejores resultados en comparacion con el
método actualmente en funcionamiento. Esta evaluacion resulta esencial para determinar la

viabilidad del nuevo método y descubrir posibles oportunidades adicionales de mejora.

2.4.1.4.6. Etapa6 : Definir

Una vez que se ha completado la evaluacion del método ideado y se han identificado las
mejoras necesarias, es necesario definir y presentar los resultados al personal directivo para su
aprobacion. Esto implica la elaboracién de un informe detallado que explique las ventajas y
beneficios del nuevo método, asi como cualquier cambio en los procesos y procedimientos

existentes.

2.4.1.4.7. Etapa 7: Implantar

Una vez que se ha dado luz verde a los métodos propuestos, es el momento de ponerlos en
marcha y brindar capacitacién al personal en las nuevas modalidades de ejecucion. Este proceso
implica llevar a cabo una serie de actividades, como la actualizacion de los procedimientos y
protocolos existentes, la identificacion de los recursos requeridos para la implementacion, la
definicion de los plazos y la elaboracion de un plan de accion integral. Ademas, es esencial
proporcionar una formacién adecuada al personal, permitiéndoles adquirir los conocimientos y

habilidades necesarios para llevar a cabo de manera efectiva los métodos recien introducidos.



24

2.4.1.4.8. Etapa 8: Controlar

Después de la implantacion del nuevo método y la formacion apropiada del personal,
resulta vital garantizar su mantenimiento a largo plazo. Existe la posibilidad inherente de que el
personal retome el método anterior o los viejos habitos, por lo que es imperativo tomar medidas
para prevenirlo. Esto puede implicar la designacién de un encargado para supervisar la correcta
aplicacion del nuevo método, la instauracion de incentivos para aquellos empleados que lo ejecuten
de manera acertada, la realizacion de evaluaciones periddicas para verificar el cumplimiento de
los objetivos y proporcionar formacion continua para mantener actualizados los conocimientos del

personal.

2.5.Medicion del trabajo

La medicion del trabajo consiste en un procedimiento para establecer el lapso requerido
para terminar una tarea o actividad en especifico. Este método es aplicado en distintos ambitos,
como la manufactura, los servicios, la administracion, entre otros, con el objetivo de mejorar los

procesos Yy la gestion del rendimiento.

2.5.1. Métodos del estudio de tiempos

e Observacion: Se observa al trabajador realizando la tarea para determinar los movimientos
necesarios y los elementos utilizados en la tarea.

e Andlisis: Se analiza la tarea en detalle, se divide en elementos y se determina el tiempo
necesario para realizar cada elemento.

e Descomposicion: Se descompone la tarea en sus elementos mas basicos para obtener una
comprension mas profunda de la tarea.

e Cronometraje: Se cronometra el tiempo que se tarda en realizar cada elemento de la tarea.
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e Determinacion del tiempo base: Se determina el tiempo base necesario para realizar la
tarea.

e Estudio de la fatiga: Se estudia la fatiga del trabajador y se determinan los tiempos
necesarios para descansar.

e Calculo del tiempo estandar: Se calcula el tiempo estandar necesario para realizar la

tarea.

2.5.2. Técnica del Cronometraje
2.5.2.1.Ejecucién o validacion
El tiempo observado en un estudio de tiempos y movimientos se calcula mediante la

observacion directa y medicion del tiempo que se necesita para completar una tarea o proceso.

El primer procedimiento nombrado es el Abaco de Lifson, considerado como una
aplicacion grafica del método estadistico, el cual cuenta con un ndmero fijo para inicio de
mediciones el cual corresponde a n=10, e incluye una desviacion tipica denominado factor B

(Criollo, 1998).

(1)

| W
+ | 1
~| ~

Donde:
S = Tiempo superior
| = Tiempo inferior

El dbaco de Lifson es una herramienta utilizada en la teoria de cddigos correctores de

errores para calcular la distancia minima de Hamming de un cédigo lineal. La importancia de la
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distancia minima de Hamming radica en que representa el nimero minimo de errores que el codigo
puede detectar y corregir, por lo que su calculo es esencial para el disefio de codigos correctores

de errores eficaces.

Figura 8

Abaco de Lifson
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Nota: Fuente: (Criollo, 1998)

2.5.2.2.Ritmo normal del trabajo promedio

El ritmo normal del trabajo promedio puede variar segun el pais, la industria y el tipo de
trabajo en cuestion. Sin embargo, en muchos lugares, el ritmo normal del trabajo promedio es de
aproximadamente 40 horas a la semana, distribuidas en un horario estdndar de cinco dias

laborables. Esto se conoce cominmente como un trabajo a tiempo completo.
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La tabla de calificacion del desempefio del trabajador en el sistema de Westinghouse es

una herramienta empleada por la compafiia Westinghouse con el fin de evaluar y valorar la

actuacion de sus colaboradores. Esta tabla puede integrarse dentro de un proceso de evaluacién

formal del desempefio y ofrece una estructura organizada para la medicion y registro del

rendimiento de los empleados.

La tabla del sistema de calificacion puede contener diferentes categorias o criterios de

evaluacion, como el logro de metas o resultados, habilidades técnicas, competencias y

comportamiento en el trabajo. Cada categoria puede tener diferentes niveles de calificacion, que

pueden ir desde "excepcional™ hasta "necesita mejorar"

Tabla 4

Técnicas de Valoracion

IS =SV I Habilidad: Se refiere a la capacidad

0,15 0,13 | de adherirse a un método especifico

A2 Habilisimo 0,13 A2 Excesivo 0,12 | sin que este sea alterado a voluntad

B1 0,1 B1 0,1 | por parte del operador.

B2 | Excelente 0,08 | B2 | Excelente 0,08 | Esfuerzo: Esta es la determinacion

C1 0,06 | C1 0,05 |del empleado, que puede ser

C2 | Bueno 0,03 | C2 | Bueno 0,02 | controlada por el operador dentro de
los limites establecidos por la

D | promedio 0 D | promedio 0 competencia.

E1l -0,05 | E1 -0,04 . )

E2 | Regular 0.1 | E2 | Regular -0,08 | Condiciones: . Estas son las
circunstancias (como la iluminacion,

FL — 015 [ Fl — 0,12 la ventilacion y la temperatura) que

F2 | Deficiente -0,22 | F2 | Deficiente -0,17 impactan al operador.

CONDICIONES | CONSISTENCIA

A | ldeales 0,06 A | Perfecto 0,04

B | Excelente 0,04 | B | Excelente 0,03 | Consistencia: Estos son los valores de

C | Buena 0,02 C | Buena 0,01 | tiempo que el operador lleva a cabo de

D | Promedio 0 D | Promedio 0 manera repetitiva, ya sea de manera

E | Regulares -0,03 | E | Regulares -0,02 | constante o variable.

F | Malas -0,07 F | Deficientes -0,04

Nota: Elaboracién propia. Fuente: (Quimis, 2019)
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2.5.2.4.Suplementos
Se considera equivalencia como el tiempo asignado a los trabajadores para justificar atrasos
y demoras en los procesos tecnoldgicos, divididos en tres categorias: la primera es por atraso del

individuo, la segunda es por atraso por fatiga y la tercera tipo es por atraso.

Figura 9

Suplemento de estudio de tiempos
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Bastante par debajo 2z z2 Trabajo algo u]
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indice de
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q 45 Trabajo muy aburrido z2
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Nota: Elaboracion propia
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2.5.2.5. Tiempo estandar

El tiempo estdndar es una medida del tiempo necesario para completar una tarea 0 un
proceso, considerando factores como el nivel de habilidad del trabajador, el tipo de herramientas
y equipos utilizados y las condiciones de trabajo. Es una estimacion del tiempo que se tardaria en
completar una tarea utilizando métodos y herramientas estandar, y se utiliza como una referencia

para medir el rendimiento y la eficiencia de un proceso productivo.
Tiempo estandar
TS =TO * Fv = (1 + Supl)
Ts: Tiempo estandar
To: Tiempo observado
Fv: Factor de valoracion
Supl: Suplementos
Tiempo de Ciclo

TC= Y. TE (todas las actividades)



30

CAPITULO 111

3.1. MATERIALES Y METODOS

3.1.1. Tipo de estudio

Esta investigacion es de enfoque cuantitativo, lo que implico la recopilacién de datos a
través de mediciones. La recoleccién de datos se llevd a cabo mediante procedimientos
estandarizados. En el caso de FLORECAL, se requiri6 la recopilacion de datos para mejorar la
eficiencia en los tiempos y movimientos realizados por cada operario en las actividades del area

de postcosecha.

3.1.2. Tipo de investigacion

3.1.2.1. Investigacion Documentada

Este trabajo actual es una investigacion documental en la cual se ha reunido informacion
de la empresa y documentos de fuentes confiables, tales como resimenes, articulos de
investigacion e informes. Ademas, se han empleado videos o registros de diversos trabajos hasta

la fecha de su creacion.

3.1.2.2. Investigacion descriptiva
En la investigacion realizada, se observo y analizo los problemas que se presentan en el
area de postcosecha relacionados con cada trabajo, de esta manera se describio las actividades

innecesarias que existen.

3.1.2.3. Investigacion de campo
Dado que la investigacion involucra directamente a los trabajadores del area de
postcosecha, el estudio se realizo en cada sitio del area de postcosecha, donde la vida diaria del

operador implicara el monitoreo y la recoleccion de datos.



31

3.1.24. Investigacion exploratoria
La fase de investigacion exploratoria en el estudio actual se centrd en abordar cuestiones
que previamente no habian sido abordadas. Con este propdsito, se emplearon métodos efectivos

de investigacion y se recopilaron datos a traves de encuestas.

3.1.3. Meétodo de Investigacion

3.1.3.1. Metodo deductivo

Se establece un método deductivo porque a partir del diagndstico general realizado en el
area de postcosecha, se hizo posible recolectar informacion sobre el proceso productivo, se
desarroll6 un anélisis de tiempos y movimientos, y aplicar herramientas que permitié ofrecer la

posibilidad de dar solucién como la optimizacion de procesos.

3.1.3.2. Método inductivo

La aplicacién de la metodologia inductiva posibilitd una observacion detallada en el
proceso de fabricacion. Esto condujo a la identificacion de diversos aspectos, como operaciones,
transporte, demoras, control, movimientos redundantes, limpieza, y orden, entre otros.
Posteriormente, se llevaron a cabo acciones correctivas con el fin de optimizar los procesos en

Florecal.

3.1.3.3. Poblacion
En la actualidad, hay 113 empleados trabajando en el area de Postcosecha, desempefiando

diversas tareas.

3.1.34. Muestra
El tamafio de muestra es un subconjunto seleccionado de una poblacion mas grande para

ser estudiado y analizado con el fin de hacer inferencias o estimaciones sobre la poblacion
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completa. En Florecal al contar con una cantidad grande de trabajadores se necesitd esta muestra

para la realizacion de las encuestas.

Zz*p*q*N
n_ez*(N—l)-i-Zz*p*q

~ 1,962 % 0,5 * 0,5 * 113
"= 0,052 (113 — 1) + 1,962 # 0,5 * 0,5

1,96% % 0,5 % 0,5 * 113

" T 0,052 (113 — 1) + 1,962 % 0,5 % 0,5

108,52
=104

108,52
=124

n = 87 trabajadores

3.1.4. Técnica de Investigacion.

3.14.1. Entrevistas

Dirigido a la administracion de la floricola con miras a recolectar informacion sobre la
estructura organizacional y operativa de la empresa, organizacion del trabajo, e indicadores de
desempefio destacando beneficios y la necesidad de un estudio técnico para establecer métodos de
trabajo efectivos.

3.1.4.2. Encuestas

Se realizan encuestas, utilizando formatos de la metodologia, a cada trabajador del area de
postcosecha para el analisis de la condicion actual del puesto de trabajo, lo cual, ayudara con datos

para su procesamiento. a constatar la deficiencia actual.
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3.14.3. Videos y fotografias
Evidencia grafica que ayudara a tener un control de tiempos que facilitara en el estudio

para tener una mejor vision de las actividades realizadas en el area de trabajo.

3.2.  SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.2.1. Antecedentes de la empresa

Florecal representa una empresa ecuatoriana especializada en la produccion y exportacion
de flores ecuatorianas de alta calidad, operando bajo el nombre de Flores Ecuatorianas de Calidad
S.A. Lasede principal de esta empresa se encuentra en Cayambe. Inicialmente, se establecio el 20
de septiembre de 1991 con una extension de cultivo de 1.5 hectareas. Sin embargo, gracias al
esfuerzo y contribucion del personal actual, la empresa ha expandido sus operaciones y
actualmente cuenta con 40 hectareas de cultivo, incorporando tecnologia avanzada en sus procesos
productivos. En la actualidad, FLORECAL da empleo a alrededor de 448 individuos, incluyendo
personal administrativo, técnico, supervisores y operativos, quienes contribuyen al continuo

progreso de la floricola.

3.2.2. Localizacion de la empresa
Florecal tiene su ubicacion en el kilometro 2 y medio de la via Panamericana Norte en
direccion a Otavalo, especificamente en la localidad de Cayambe, que se encuentra en la provincia

de Pichincha. La empresa se encuentra estratégicamente posicionada en esta area geografica.
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Figura 10

Localizacion geografica de FLORECAL
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3.2.3. Principios

Excelencia en calidad y tecnologia: Disponen de equipos de alta calidad.

Practicas de vanguardia en la industria de las flores: Son lideres en innovacion y pioneros
en la creacion de nuevas variedades.

Compromiso con el entorno natural: Han establecido su propio plan de gestion ambiental
y se destacan por su responsabilidad social.

Presencia internacional en mercados europeos, escandinavos, rusos y norteamericanos:
Cuentan con una presencia global que abarca los mercados de Europa, Escandinavia, Rusia

y América del Norte.
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3.2.4. Certificados de Florecal

Certificado de Comercio Justo: Ser comercio justo significa que cada proceso y cada
etapa de la produccion se enfoca de manera de ayudar a mejorar millones de vidas,
protegiendo la tierra y las vias fluviales.

Alianza para la selva tropical: El sello de Rainforest Alliance impulsa la colaboracion en
favor de las personas y el medio ambiente, maximizando y fortaleciendo los efectos
positivos de las elecciones responsables.

Certificado BASC: La certificacion BASC garantiza que nuestro personal trabaja en
condiciones éptimas de seguridad en todos los aspectos

Certificado BPA: Certificado de cumplimiento de buenas practicas agricolas

Flor Ecuador: Asegura que FLORECAL cumple con los requisitos de las normas de las
“Reglas Generales para las empresas dedicadas a la produccidon, exportacion y

comercializacion de flores”

3.2.5. Proveedores

En la fase de postcosecha en una floricola, los proveedores se refieren a las empresas o

personas gue suministran los recursos y materiales esenciales para llevar a cabo las actividades de

preparacion, clasificacion, embalaje y almacenamiento de las flores una vez cosechadas. La

relevancia y la conexion de estos proveedores con la floreria pueden variar en funcién de la

naturaleza de los productos y servicios que proporcionan. En el caso de Florecal, se requieren los

siguientes insumos y materiales:

Cajas de carton
Capuchon

Fertilizantes
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e Laminas

e Ligasy grapas

e Equipos de seguridad
e Quimicos

e Separadores

e Zunchos

3.2.6. Variedades de Rosas existentes en FLORECAL
En la actualidad Florecal cuenta con un aproximado de 152 variedades de rosas las cuales
se exportan a los diversos paises, por lo cual, cuentan con pedidos semanales, teniendo en cuenta

sus 15 variedades mas solicitadas por sus clientes.

Tabla b

Variedades existentes en FLORECAL

N Variedades
Color/Variet SISTEMS-tallos %
1 ROSES TODO 126605 44%
2 GARDEN ROSES TODO 11960 4%
3 EXPLORER 9360 3%
4 MONDIAL 7560 3%
5 FREEDOM 5010 2%
6 INOCENCIA 4650 2%
7 VENDELA 4410 2%
8 EXCLUSIVE TODO 3815 1%
9 PLAYA BLANCA 3120 1%
10 PINK MONDIAL 2880 1%
11 FAITH 2550 1%
12 COOL WATER 2400 1%
13 TYCOON 2400 1%
14 CABARET 2340 1%
15 PINK FLOYD 2340 1%
TOTAL 287820 100%

Nota: Elaboracion propia
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La variedad "ROSES TODO" es la mas producida, representando el 44% del total de tallos.
Las cinco principales variedades comprenden el 60% de la produccion, mientras que las 10
variedades restantes ofrecen diversidad. El estudio de tiempos y movimientos se centrara en la
variedad "ROSES TODO™" para enfocar los esfuerzos de optimizacion en la produccion mas
relevante. Esto permitira identificar oportunidades para mejorar la eficiencia y reducir tiempos

innecesarios en el proceso de cultivo y manejo de esta variedad.

3.2.7. Layout de Florecal
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[ OO0 ool aoled HILER [\m
|
!

T I

Clasificacsin y boncheo de rosas

\I -

c

Nota: Elaboracion propia

3.2.8. Exportaciones en el 2022

Florecal forma parte de la Asociacion Nacional de Productores y Exportadores de Flores
del Ecuador “EXPOFLORES?”, la cual se encarga de apoyar al sector floricola en el pais para
entregar valor agregado a sus destinos, a través de sus informes da a conocer sus exportaciones y

destinatarios.
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Tabla 6

Principales destinos de exportacion 2022

Valor FOD Crecimiento Crecimiento de Participacion en
. . Toneladas

(millones de doélares) de valor volumen Valor

EE.UU. 275 -5% 41.921 -10% 39%
Kazajistan 63 100% 13.703 100% 9%
Rusia 34 -55% 5.926 -63% 5%
Canada 26 26% 4.070 17% 4%
UE 176 17% 31.231 10% 25%
Holanda 74 16% 13.309 11% 10%
Italia 30 16% 5.204 17% 4%
Espafia 24 27% 4112 14% 3%
Alemania 8 13% 1.599 43% 1%

Nota. Fuente: (EXPOFLORES, 2022)

La tabla muestra que Estados Unidos es el lider en términos de valor y volumen, mientras
que la UE también tiene una presencia destacada en el mercado. Kazajistan ha experimentado un

crecimiento impresionante tanto en valor como en volumen, mientras que Rusia ha experimentado

una disminucidn considerable.



3.2.9. Estructura organizacional
Figura 11

Estructura Organizacional de FLORECAL
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Nota: Elaboracién propia
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3.2.10. Mapa de proceso
Figura 12

Mapa de proceso de Florecal
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Nota: Elaboracion propia

3.3. SITUACION ACTUAL DEL PROCESO PRODUCTIVO DE
POSTCOSEHCA

3.3.1. Estudio de métodos de trabajo del &rea de postcosecha

La definicion de un método de trabajo en la empresa floricola Florecal reviste una gran
importancia, ya que habilita la instauracion de un enfoque sistematico y bien estructurado en la
produccién de flores. Al establecer un método de trabajo, se establecen directrices vy
procedimientos que deben ser seguidos rigurosamente con el propdsito de asegurar la calidad y la

eficacia en el proceso de produccion.
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3.3.1.1.Etapa 1: Seleccionar

Con el objetivo de obtener un mayor conocimiento sobre los métodos de trabajo empleados
por los empleados, se llevo a cabo una encuesta exhaustiva a un total de 87 trabajadores. Esta
iniciativa buscaba recopilar informacion valiosa que permitiera comprender mejor las practicas

laborales existentes y potenciales areas de mejora.

3.3.1.1.1. Flujograma del proceso de postcosecha



Figura 13

Flujograma del area de postcosecha de Florecal
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3.3.1.1.2. Determinacion de elementos
Tabla 7

Determinacion de elementos del proceso de postcosecha

Actividad N° Elemento
1 Recibir y registrar las mallas completas e
incompletas
2 Trasladar de carros a area de fumigacion
Recepcion de mallas 3 Fumigacion de mallas de rosas
4 Esperar a ordenar los carros de mallas de rosas
5 Trasladar a piscinas o tanques previamente
preparadas con productos a cuartos frios
6 Colocar mallas en el tacho de la mesa de deshoje
7 Abrir malla
8 Revisar calidad y sacar pétalos
Desoje y Clasificacion
9 Desojar tallos
10 Medir el tamafio de tallo
11 Colocar en el &rbol segln su tamafio y piso
12 Retirar rosas del arbol
13 Trasladar a mesa de armado de bonches
14 Buscar material de trabajo
Boncheo
15 Colocar laminas corrugas en mesa
16 Colocar rosas piso alto- bajo con separadores

17 Ajustar




18 Asegurar con grapas
19 Colocar liga
20 Colocar stock identificador
21 Colocar en la banda transportadora
22 Inspeccionar que el deshoje y tamafio de tallo sea
el adecuado
Inspeccion del reproceso 23 Notificar a supervisor del error

24 Regresar bonche a mesa de boncheo
25 Retirar bonche de la banda transportadora
26 Colocar en la mesa en bonche

Colocar Capuchoén 27 Tomar capuchon
28 Poner capuchon con el cddigo a los bonches de

rosas

29 Volver a poner en la banda transportadora
30 Colocar bonches en gaveta
31 Trasladar gaveta a registradora

Registro de bonches 32 Registrar gaveta
33 Colocar etiqueta a los bonches en las gavetas
34 Trasladar gaveta a cuarto frio (empaque)
35 Verificar pedido
36 Transportar gavetas al cuarto frio de empaque

Empaquey
Almacenamiento

37 Colocar base de tabaco en la mesa

38

Colocar bonches de rosas en los tabacos

45
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39 Enzunchar las cajas de bonches

40 Almacenar

Nota: Elaboracién propia

3.3.2. Encuesta a los trabajadores
Se realiz6 una encuesta a los trabajadores que permitio obtener informacion directa sobre
la eficiencia, bienestar y necesidades del personal. Esto facilita la identificacidn de areas de mejora,

optimiza el proceso de trabajo y aumenta la productividad y satisfaccion laboral.

|

Figura 14

Encuesta a trabajadores

Encuesta a trabajadores

|

1. ;CONOCEEL 2. ;CONOCE SU 3.,COMO 4.;CONSIDERA 5. ;CREEQUE SU 6. TIENE UNA 7.(;ESTANLAS 8. CREEQUEEL 9.(EN SUPUESTO 10./LE GUSTARIA
TIEMPOQUE RENDIMIENTO DE CONSIDERA SU QUE TIENE LUGAR DE SECUENCIA  HERRAMIENTAS Y METODO ACTUAL  DE TRABAJO QUE EXISTIERA
TARDA EN TRABAJO? CONDICION TIEMPOS TRABAJO DENTRO REPETITIVADE LOS MATERIALES DE TRABAJO ES EXISTE UN ORDEN UN CAMBIO EN EL
COMPLETAR SUS FiSICA DESPUES  INACTIVOS O DE DE LA MOVIMIENTOS DE TRABAJO EFICAZ? DE TECNICAS QUE METODO ACTUAL
ACTIVIDADES DE LA JORNADA ESPERA DENTRO POSTCOSECHA ES CORPORALES EN CORRECTAMENTE AYUDA ALAS  PARA MEJORAR
DIARIAS EN EL. LABORAL? DE SU JORNADA ADECUADO SU ESTACION DE UBICADOS Y ACTIVIDADES LA
TRABAJO? LABORAL? SUFICIENTE PARA TRABAJO? ACCESIBLES? DIARIAS DE LA PRODUCTIVIDAD
CUMPLIR CON PRODUCCION? DENTRO DEL
LOS OBJETIVOS AREA DE

DIARIOS DE POSTCOSECHA?
PRODUCCION?

mSl =NO Ligeramente Cansado Cansado = Muy cansado = Siempre ®Aveces = Nunca

Nota: Elaboracion propia
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Los resultados indican que una gran proporcion de trabajadores conoce su tiempo de
trabajo y rendimiento, se siente cansada después de la jornada laboral y experimenta tiempos
inactivos en su trabajo. Sin embargo, la mayoria de ellos cree que su lugar de trabajo es adecuado
y considera que hay un orden de técnicas que ayuda a sus actividades diarias. Ademas, existe un

deseo generalizado de mejorar la productividad mediante un cambio en el método de trabajo actual.

3.1.1.1.Etapa 2: Registrar

3.1.1.1.1. Registro del método actual de la postcosecha mediante el diagrama
analitico
En la etapa de registrar de un estudio de métodos, se recopild informacion detallada sobre
el proceso o actividad que se desea analizar. Esta etapa implica la observacion directa del trabajo
en accion y la documentacion de todos los elementos relevantes. El objetivo principal del registro
es capturar de manera precisa y objetiva la secuencia de pasos, movimientos, tiempos y demas

detalles relacionados con el proceso de postcosecha.
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3.1.1.1.1.1.Recepcion de mallas de rosas
Figura 15

Diagrama Analitico de recepcion de mallas de rosas

Diagrama de procesos situacién actual-Recepciin de mallas

Empresa FLORECAL Fecha & de marzo del 2023
rea Postcozecha |Realizado por Katherin Lema
-;",'-,{',I_, | Proceso Recepcion de malla] Diagrama ¥
o Threca Diagrama empieza Recibir y reqistrar las mallas completas & incompletas
Diagrama i Trasladar a piscinas o tangues previamente preparadas con productos a cuartos frios
Simbolo
- - Distribuc | Tiempo
] Actividades L] . inim) s) OBSERVACIONES
Recibir uregistrar las mallas completas &
1 incompletas 1 . 28T
Se presentan demaras debido a
2 Trasladar de zarros a drea de fumigacion 5 - 5 227 | gue el mismo operario se encarga
tanta deltraslado como de la
3 Fumigacidn de mallas derosas 5] . 1420
4 Esperar a ordenar los carros de mallas de rosaz B - 3,75 Lafalta de crganizacidn entre las
aperarios se puede mejorar
mediante capacitaciones.
- Lafaltade un orden especificada
5 B 1o 5.90 provoca retrasos en el traslado.
Trasladar a piscinas o tanques previamente Se puede mejorar estableciendo
ireialadas con iloductos 5 cuantos frios un orden claro i definido.
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min) DISTANCIA [m)
OPERACICN ) z 0.28
TRAMSPORTE - 2 014 15
DEMORA 1 016
INSPECCIEN
ALMACENAJE
TOTAL £ 0,58 12

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos muestra demoras debido a la sobrecarga de tareas en la recepcion
de mallas de rosas. La falta de organizaciéon y capacitacion afecta la eficiencia del proceso.
Establecer un orden claro en el traslado reducira los retrasos. El tiempo total por malla es de 0,58

minutos, y se buscan mejoras para aumentar la productividad.

Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de recepcion de mallas de rosas

R Operaciones
0= -
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

X 100%



Ro = 0.28 X 100%
= 058 0

Ro = 49%
Capacidad de produccién
Cp = 1
p= Tc
Cp = 1
P =058
Cp = 1,71min

unidades 60min 7h

Cop (L [ = 1,71 X
p (Lunes a viernes) min 1h turno
ol Vi _ 719 mallas 21582 tallos
p(Lunes a Viernes) = dia dia

. malla 60min 5h
Cp (Sabado) = 1,71 X X

min 1h turno

Cp(Sabado) = 513750 _ 15416000
p(Sabado) = dia dia

49
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3.1.1.1.1.2.Clasificacion y Desoje
Figura 16

Diagrama Analitico Clasificacion y Desoje

Diagrama de procesos sitnacion actual-Desoje y Clasificacion

Empresa FLORECAL Fecha 16 de marzo ds 2023
Area Postcosecha Realizado por Katherin Lema
florega| [Procese Desoie v Clasificacion | Diagrama # 2
Diagrama empieza Traslado v colocacion de malla en el tacho de la mesa de deshoje
Diagrama termina Colocar en el drbol segmin su tamafio v pizo
Simbolo
N Actividades # — D';I‘l’(::;'“ Tiempo(s)|DBSERVACIONES
-
Traslade v colocacion de malla en el tacho - sa 91
! de la mesa de deshoje ! 138,13
2 |Abrir mala 30 . 8.37
3 Revisar calidad v sacar pétalos 30 12,20
4 Deshojar tallos 30 . 16,69
b Medir el tamafio de tallo 30 . 4961
6 Colocar en el drbol segin su tamafio v piso 30 4474

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (minutos) DISTANCIA (m)
OPERACION . 4 199
TRANSPORTE - 1 2,64
DEMORA - 0,00
L 4
INSPECCION 1 120
ATLMACENAJE - 0,00

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos muestra que el tiempo total para el desoje y clasificacion de rosas
es de 5,83 minutos por malla. Para mejorar la eficiencia, se deben identificar tareas especificas,
optimizar actividades, capacitar al personal y considerar la automatizacion. La coordinacion y el
trabajo en equipo también son clave para agilizar el proceso y reducir el tiempo total por malla, lo

que llevara a una produccion maés rapida, menor costo y mayor calidad en las rosas clasificadas.

Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de clasificacion y desoje

Operaciones

Ro = - — X 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras




R 1,99 100%
= —— X
= 583 0

Ro = 34%
Capacidad de produccién

Cp = 1
p= Tc
Cp = 1

P =058

Cp = 0,17min
] unidades 60min 7h
Cp (Lunes a viernes) = 0,17 - X
min 1h turno
Co(L Vi = 72 mallas — 2161 tallos
p(Lunes a Viernes) = da - dia

. malla 60min 5h
Cp (Sabado) = 0,17 X X

min 1h turno

Co(Sabado) = 51matllas_ 1544tallos
p(Sabado) = S1—rm—= dia

o1
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3.1.1.1.1.3.Boncheo y Etiquetado
Figura 17

Diagrama Analitico del Boncheo y Etiquetado

grama de procesos sitnacion actual-Boncheo
Empresa FLOREC AL Fecha 16 de marzo del 2023
Area Fasteosecha Realizado por Katherin Lema
'T?{ o Froceso Armado de Bonches | Diagrama # 3
w/WES TDiagrama empieza Fietirar razaz del drbal
Diagrama termina Colocar en la banda transportadora
Simbolo
- . Distribu _
N Actividades * . — cidnim) | Tiempols) OBSERYACIONES
1 Fietirar rozas del &rbal 25 . 28,20
2 I’Dﬁ!;::' amesade smmado de 1 — 1 6,75 El apariratio o raclada ol arbol de
tallas de rozaz lo cual acaciana
demaraz que pusden sor mejarades
3 Demora en buscar material de trabajo 1 — B5I7 N cusnta con ¢l material necesario
en sy mesa de krabajo
4 Colocar laminas corrugas en mesa 1 . 2495
5 Colazar rogas piso alto- bajo con 3 - e
separadores
g Bjustar 1 - 1817
7 Asequrar con grapas 1 . 1591
2 Colazar liga 1 . 1,25
a Colocar stock identificador z - 13,46
10 1 - 279
Colocar enla banda transportadora i
ACTI¥IDAD SIMEOLO CANTIDAD IEMFO [minutog DISTANCIA [m)
OPERACION . 8 303 .
TRAMNSFORTE - 1 on 1
DEMORA, 1 1,09 -
INSPECCION
ALMACEMNAJE
TOTAL 10 4,23 1

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos del boncheo de rosas muestra un tiempo total de 4,23 minutos por
bonche. Se identificaron dos elementos de mejora: demoras en el traslado del operario al arbol de
tallos y falta de material necesario en su mesa de trabajo durante el proceso. Para optimizar el

boncheo, se sugiere reducir el tiempo de traslado mediante una mejor organizacion del espacio y
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establecer un sistema de suministros para tener el material necesario al alcance, mejorando asi la

eficiencia general del proceso.

Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de boncheo y etiquetado

Operaciones
Ro = - — X 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

3,03

= - - [0)
Ro 223 X 100%
Ro = 72%
Capacidad de produccién
Cp = 1
p= Tc
Cp = 1
P=1058
Cp = 0,23min

bonches 60min 7h

Co (L - = 0,23———— X X
p (Lunes a viernes) min 1h turno
- )i _ 99 bonches _ 2383 tallos
p(Lunes a Viernes) = dia dia

bonches 9 60min 5h

Cp (Sdbado) = 0,23 X
p (Sdbado) min 1h turno

Co(Sabado) = 70 bonches 1702 tallos
p(Sabado) = 70—z—= dia
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3.1.1.1.1.4.Inspeccion de posible reproceso
Figura 18

Diagrama Analitico de Inspeccion de posible reproceso

Diagrama de procesos situacion actual-Inspeccidn de posible reproceso

Empresa FLORECAL Fecha 16 de marza del 2023
rea Postcosecha Realizado por Katherin Lema
) | |Proceso Inspeccidn del Diagrama #
\’-_;5{ recal reproceso q
Diagrama empieza Inspeccionar que el deshoje u tamafio de tallo sea el adecuado
Diagrama termina Regresar bonche ameza de boncheo
N Actividades * I Simbolo 3:‘0:;':“"]' Tiempols OBSERYACIONES
Inspeccionar que el deshoje y tamafia de
! tallo sea el adecuado ! . =10
z Matificar a supervizar del erar ! . 5 547
Al revisar el bonche se debe
buzcar al rezponzable para que
3 Rearesar bonche a mezade boncheo 1 — 24,23 | que haga el rembonchea y alno
tener un orden de pedidos no e
puede identificar de manera
rapida
RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [minutos) DISTANCIA [m]
OFERACICIN ) 2 0,34 -
TRANSPORTE -_— 1 .40 1
DEMORA | - - -
INSFECCICN - - -
ALMACENAJE - - -
TOTAL 3 0.75 1

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos muestra el flujo de actividades en la inspeccion de posible
reproceso, con un tiempo total de 0,75 minutos por bonche. Se observa la necesidad de buscar al
responsable para realizar el reembonche, lo que puede causar demoras y afectar la eficiencia.
Ademas, la falta de un orden de pedidos dificulta la rapida identificacion de bonches que requieran

reproceso.

Ratio de operacion o eficiencia de inspeccion de posible reproceso

R Operaciones
0= -
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

X 100%

Ro = 0'34x 100%
° =075 0
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Ro = 46%
Capacidad de produccién
Cp = 1
p= Tc
Cp = 1
P=075
Cp = 1,33min
) bonches 60min 7h
Cp (Lunes a viernes) = 1,33 - X X
min 1h turno
Co(L Vi _ c62 bonches — 13500 tallos
p(Lunes a Viernes) = g dia

bonches y 60min 5h

Cp (Sabado) = 1,33 X
p (Sabado) min 1h turno
) bonches tallos
Cp(Sabado) = 401 ——— = 9642

dia dia
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3.1.1.1.1.5.Colocacion de capuchon a bonches de rosas
Figura 19

Diagrama Analitico de Colocar capuchén a bonches de rosas

Diagrama de procesos situacién actual-Colocar capuchon

Empresa FLORECAL Fecha 17 de marzo del 2023
; Area Fosteosecha Realizado por Katherin Lema
f:,:] .|_ | Proceso Colacacion de Diagrama ¥
[ Orecd Capuchdn 5
Diagrama empieza Fetirar bonche de labanda transportadors
Diagrama termina Wolver aponer en labanda transportadors
Simbolo
N Actividades E 3 Distribucidn{m) Tiempo[s] DOBSERYACIONES
- I—
Al aumentar en armado de
bonches el operario puede
1 Retirar bonche de la banda transportadora 1 . 274 realgglroizg?gge‘;: g;i;:%:a la
teniendo ordenado los
Gapushones
2 Colocar en la mesa en bonche i . a0
3 Tomar capuchdn 1 . 215
4 Paner Capuchdn con el eddigo a los 1 264
banches de rasas '
) Wolwer a poner en la banda transportadora 1 . 180
. REsuTapos ________ _________________ |
ACTI¥IDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMFPOD [minutos]| DISTANCIA [m])
OFERACIAN . 5 0z
TRANSPORTE - - -
CEMORA,
INSFECCION
ALMACERNAJE
TOTAL 5 0 L]

Nota: Elaboracién propia

El diagrama de procesos muestra la colocacion de capuchon en los bonches, con un tiempo
total de 0,21 minutos por bonche. Se observa que, al aumentar el armado de bonches, el operario
es mas rapido en la colocacién, indicando una mejora en la eficiencia con la experiencia. Ademas,

se destaca que el orden y la organizacién de los capuchones impactan en la rapidez del proceso.

Ratio de operacidn o eficiencia en el proceso de colocar capuchén

Operaciones
Ro =

= - — x 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
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Ro = — x 100%

0,21

Ro = 100%

Capacidad de produccién

Cp =

Cp = 4,85min

) bonches 60min 7h
Cp (Lunes a viernes) = 4,85 X

X

min 1h turno
Co(L Vi = 2040 bonches B tallos
p(Lunes a Viernes) = I T

bonches
Cp (Sabado) = 4,85 X

60min 5h

min

bonches

Cp(Sabado) = 1457 ———— = 34988

X
1h turno

tallos
dia

57
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3.1.1.1.1.6.Recepcion de bonches de rosas
Figura 20

Diagrama Analitico de Recepcion de bonches de rosas

Diagrama de procesos situacién actual Registro de bonches

Empresa FLORECAL Fecha 16 de marzo del 2023
P Area Postcosecha Realizado por KatherinLema
E‘ 1 DIIEBa| Proceso Fiegistro de bonches Diagrama # 5
b Diagrama empieza Colocar bonches en gaveta
Diagrama termina Trasladar gaveta a cuarta frio [empagque]
Simbolo
N Actividades L . I Diswibuciénim) | Tiempols] |OBSERYACIONES
1 Colocar bonches en gaveta 1 . .81
‘ Enizten demoraz enel
traslado dado que nio
2 Trasladar gaveta a registradars 1 4,64 cuentan con alguien
espesifico que ayude
enelbrazlado
3 Registrar gaveta 1 . 95,95
4 Colocar etiqueta a los bonches en las 1 . 173
gavetas
- Existen demoraz en el
Traslad t ta Fris trazlado dado que no
5 |[radedargasetaacusrioiio 1 850 | ‘e con aien
especifico que ayude
en el trazlado
RESULTADDS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [(minutos])| DISTANCIA (m)
OPERACICIN @ 3 153 -
TRANSPORTE - 2 0.24 -
DEMORA - - -
INSPECCICIN - - -
ALMACENAJE - - -
TOTAL H Z.06 o

Nota: Elaboracién propia

El diagrama de procesos muestra el registro de bonches, con un tiempo total de 2,06
minutos por bonche. Se observan demoras en el traslado debido a la falta de alguien especifico

designado para ayudar, lo que afecta la eficiencia del proceso.

Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de recepcion de bonches

R Operaciones
0= -
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

X 100%



Ro = L83 X 100%
° = 206 0
Ro = 89%
Capacidad de produccién
Cp = 1
p= Tc
Cp = 1
P =206
Cp = 0,48min

) bonches 60min 7h
Cp (Lunes a viernes) = 0,48 X

bonches P tallos
dia dia

Cp(Lunes a Viernes) = 203

bonches 60min 5h
X X

Cp (Sdbado) = 0,48
p (Sabado) min 1h turno

Co(Sibado) = 145 bonches 3492 tallos
p(Sabado) = dia dia

X
min 1h turno
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3.1.1.1.1.7.Empaque y almacenamiento

Figura 21

Diagrama Analitico de Empaque y almacenamiento

Diagrama de procesos situacion actual-Empaque vy almacenamiento
Empresa FLORECAL Fecha 16 de marzo del 2023

Area Posteozecha Realizado por Katherin Lema

{+ }{ Jéla| Proceso Almacenamiento Diagrama # 7
- Diagrama empieza

Enzunchar |a cajas de bonches

Diagrama termina Almacenar

Simbolo

N Actividades # - Distribucién{m) [ Tiempo(s) | DBSERYACIONES

1 Werificar pedido 1

Las gaveras quedan
Iejos del drea de
=y & 53,08 mpaquetads lo ol
trae retragos que
pueden ser mejorados

2 Transportar gavetas al cuarta frio de
empaque

3 Colocar base de tabaco en la mesa 1 5,06

Colocar bonches de rosas enlos

tabacos 09

] Enzunchar |a cajas de bonches i 1231

B Almacenar i 4155

RESULTADOS
ACTI¥IDAD SIMBOLO CANTIDAD IEMPDO [minutos DISTANCIA [m]

OPERACION . 4 an

TRAMNSPORTE

1 0.e8 E

DEMORA

INSPECCION

ALMACENAJE 1 063

TOTAL & 4,63 &

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos muestra el proceso de empaque y almacenamiento, con un tiempo
total de 4,69 minutos por gaveta. Se observa que la distancia entre las gavetas y el area de
empaquetado provoca retrasos en el proceso, lo que afecta la eficiencia del empaque y
almacenamiento. Para mejorar, se sugiere reorganizar el espacio de trabajo y utilizar sistemas de

transporte eficientes para reducir los tiempos perdidos y aumentar la productividad en el proceso.

Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de empaque y almacenamiento

Operaciones

Ro = - — X 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras
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3,11
Ro = X 100%
4
Ro = 78%
Capacidad de produccion
Cp = 1
P=7¢
Cp = 1
P =469
Cp = 0,21min

cajas 60min 7h
X X

Cp (Lunes a viernes) = 0,21

min 1h turno
Co(L Vi — 89 cajas _ 1074 bonches — 25792 tallos
p(Lunes a Viernes) = Ta FrPE T

cajas 60min 5h
X X

Cp (Sabado) = 0,21

min 1h turno
Co(Sibado) = 63 cajas 767 bonches 18423 tallos
p(Sabado) = dia dia ia

3.1.1.1.2. Registro de tiempos mediante el cronometraje en cada estacion de trabajo
de la floricola
Es esencial para la floricola medir el tiempo de trabajo actuales para diversas funciones

importantes, como el control de costos, la productividad, la planificacion y la evaluacion del
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rendimiento de los empleados. Al tener conocimiento del tiempo que se tarda en completar cada
tarea, la empresa puede determinar de manera mas precisa los costos asociados a cada una,
identificar oportunidades para mejorar la eficiencia y productividad de los trabajadores, establecer
tiempos de siembra y cosecha y asignar los trabajadores mas apropiados para cada tarea. Ademas,
se pueden establecer metas y objetivos realistas y detectar areas de mejora para cada miembro del

equipo de trabajo.

3.1.1.1.2.1.Célculo de observaciones

Para determinar las observaciones iniciales, se utiliza el enfoque estadistico Abaco Lifson.
Este método implica la toma de diez ciclos y el calculo de los valores superiores e inferiores
conforme a las tablas correspondientes. Se establece un nivel de riesgo del 2% y un margen de
error del 5% para derivar el factor B necesario. Este procedimiento se aplica a todas las actividades
relacionadas con la fase de postcosecha, y se proporciona informacion detallada en los Anexos 1

al 7 para consulta adicional.



3.1.1.1.2.1.1. Recepcion de malla

Tabla 8

63

Calculo de observaciones de Recepcidn de mallas

Recepcion de mallas
Elementos

Recibir y registrar las
mallas completas e
incompletas

Tiempos Observados Valor Valor
T4 ‘ 5 T6 T7 T10 Superior Inferior

Lecturas

Trasladar de carros a
area de fumigacion

Fumigacién de mallas
de rosas

Esperar a ordenar los
carros de mallas de rosas

Trasladar a piscinas o
tanques previamente
preparadas con
productos a cuartos frios

Nota: Elaboracion propia
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3.1.1.1.2.2.Estandarizacion del proceso

A través de la medicion inicial de tiempos, es posible determinar el tiempo estandar
requerido para cada operacion llevada a cabo en el area de Postcosecha. Esta medicidn posibilitara
la identificacion y eliminacion de actividades que no aportan valor al proceso. Para lograr este
objetivo, se aplicara el cronometraje en cada estacion de trabajo para obtener el tiempo observado.
Ademas, se realizara el calculo del factor de valoracion y del suplemento de trabajo, culminando

con la definicion del tiempo estandar.

3.1.1.1.2.1.2. Cronometraje Inicial

Para determinar el tiempo que un operario tarda en realizar una actividad en el area de
Postcosecha, se llevd a cabo el cronometraje mediante 30 observaciones. Estas mediciones se
realizaron en diferentes dias y horarios, pero con los mismos trabajadores desempefiando sus
tareas. Este proceso se repitio para todas las actividades, y los resultados detallados se encuentran

en los Anexos 8 al 13.



Figura 22

Calculo de tiempo promedio actual de la actividad de Recepcion de mallas

Estudio de tiempos
Observador Katherin Lema
ureca Fecha: 14 de marzo del 2023 DiagramaN° 7

Recepcion de mallas de rosas

Promedio Promedio

ELEMENTOS 2 T30 .
(s) (min)

Recibir y registrar las mallas

1 yreg 213 | 267 | 320 | 180 | 227 | 220 | 173 | 100 | 180 | 140 | 120 | 347 | 727 | 347 | 353 | 313 | 253 | 320 | 247 | 427 | 207 | 480 | 547 | 133 | 453 | 213 | 433 | 260 | 233 | 180 | 287 0,05
completas e incompletas
Trasladar de carros aarea de

2 e 133 | 200 | 233 | 153 | 133 | 160 | 167 | 120 | 133 | 133 | 288 | 290 | 258 | 287 | 274 | 293 | 254 | 256 | 251 | 230 | 294 | 268 | 272 | 244 | 241 | 258 | 205 | 280 | 280 | 230 | 2,27 0,04
fumigacion

3 Fumigaci6n de mallas de rosas | 1500 | 1500 | 1500 | 1400 | 1600 | 1500 | 1600 | 1500 | 1500 | 1600 | 1500 | 1500 | 1300 | 1500 1600 | 1200 | 1300 | 1300 | 1500 | 1500 | 1200 | 1300 | 11,00 | 1500 | 1300 | 1200 | 1100 | 1500 | 1500 | 1500 | 14,20 0,24
Esperar a ordenar los carros de

4 p 1500 | 10,00 | 800 | 7,00 | 2000 | 800 | 950 | 800 | 900 | 500 | 12 | 8 8 6 | W | 1| 1|9 | w09 6 | B |7 | 1|9 |10 |8 | 0|25 9,78 0,16
mallas de rosas
Trasladar a piscinas o tanques

5 previamente preparadas con 600 | 600 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 600 | 600 | 700 | 700 | 700 | 7,00 | 500 [ 700 | 700 [ 700 | 600 | 500 | 500 [ 700 | 700 | 500 | 600 | 500 | 500 | 600 | 500 | 700 | 500 | 590000 | 0,09833
productos a cuartos frios

TOTAL 35,03 0,58

Nota: Elaboracién propia
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3.1.1.1.2.1.3. Promedio de tiempo observado inicial

A continuacion, se presenta un resumen detallado de los tiempos cronometrados para todas
las actividades llevadas a cabo en el area de Postcosecha. Este analisis exhaustivo proporciona
informacidn precisa sobre la duracion de cada actividad y destaca las unidades que se tuvieron en

cuenta durante el proceso de medicion.

Tabla 9

Promedio de tiempo observado inicial

TIEMPO
OPERACION (Sﬁ'l\g ,&[[))é[s)) TIEMPO  OBS
OBS (s) (min)

Recepcién de mallas 1 malla (30 tallos) 35,03 0,58
Desoje y Clasificacion 1 malla (30 tallos) 349,74 5,83
Armado de bonches 1 bonche (24 tallos) 253,76 4,23
Inspeccién 1 bonche (24 tallos) 44,80 0,75
Colocar de capuchén 1 bonche (24 tallos) 12,35 0,21
1 caja con 12 bonches (24
Registro de bonches de rosas tallos) 123,68 2,06
Empaque y Almacenamiento 1 caja (12 bonches 281,38 4,69

Nota: Elaboracién propia

La tabla presenta una sintesis de los tiempos medidos en segundos y minutos para varias
operaciones dentro del proceso de postcosecha. Se detallan los tiempos necesarios para ejecutar
diversas actividades, como la recepcion de mallas, el deshoje y la clasificacion, la confeccion de
ramos, la inspeccion, la colocacion de capuchones, el registro de ramos de rosas y el embalaje y
almacenamiento. La suma de todos estos tiempos observados asciende a 18,35 minutos para

completar la totalidad de estas operaciones.
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3.1.1.1.2.1.4. Valoracion del ritmo de trabajo inicial

Para una evaluacion precisa del ritmo de trabajo, es esencial observar el desempefio del
trabajador en sus respectivas actividades. Luego, se otorgaran calificaciones individuales a cada
actividad siguiendo los valores previamente establecidos en la valoracion Westinghouse
mencionada en el capitulo 2. Durante este proceso de evaluacion, se consideraran aspectos como
la habilidad, el esfuerzo, las condiciones de trabajo y la constancia en cada tarea. La suma de los
valores asignados a todas las actividades en una fila proporcionara una calificacion total del ritmo
de trabajo del operario en esa etapa. Finalmente, se sumaran los totales de cada columna para
determinar el ritmo del operario en cada fase del proceso. Este enfoque de evaluacion detallada
garantizara una comprension completa y precisa del ritmo de trabajo del operario en todas las
etapas del proceso. Estos procedimientos se aplicaron a todas las actividades de postcosecha, y los

resultados se encuentran detallados en los Anexos 14 al 20.

Tabla 10

Valoracion del ritmo de trabajo de la recepcion de mallas de rosas

RECEPCION DE MALLAS DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

D

ELEMENTOS

<
(@)
-
om
<
I

CONDICIONES
CONSISTENCI

1 Recibir y registrar las mallas 003 0 002 0 1,05
completas e incompletas
2 Tras_lada_r,de carros a area de 003 002 002 002 1,05
fumigacion
3 | Fumigacién de mallas de rosas 0,08 0,02 -0,03 -0,02 1,05
4 Esperar a ordenar los carros de 01 008 007 004 071
mallas de rosas
Trasladar a piscinas o tanques
5 | previamente preparadas con 0,03 -0,04 -0,03 -0,02 0,94
roductos a cuartos frios
OTAL, DE FACTOR D ALORACIO 0,96

Nota: Elaboracion propia
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3.1.1.1.2.1.5. Promedio de factor de valoracion inicial

El resumen del factor de valoracion proporciona informacion detallada sobre el
rendimiento de los operadores en las distintas etapas del proceso. Este resumen destaca como han
desempefiado los operadores en cada etapa, brindando una vision completa de su eficiencia y
habilidad en el trabajo. Analizar el factor de valoracion permite identificar fortalezas y areas de
mejora en el desempefio de los operadores, 10 que a su vez puede orientar estrategias para optimizar
el rendimiento y garantizar una mayor eficiencia en todo el proceso. Con este resumen, se obtiene
una perspectiva clara del desempefio de los operadores en cada etapa, facilitando la toma de

decisiones informadas y la implementacion de medidas de mejora en el area de trabajo.

Tabla 11

Promedio de factor de valoracion inicial

) FACTOR
OPERACION VALORIZACION
Recepcion de mallas 0,96
Desoje y Clasificacion 1,05
Armado de bonches 0,99
Inspeccion 1,04
Colocar de capuchon 1,02
Registro de bonches de rosas 0,99
Empaque y Almacenamiento 1,00

Nota: Elaboracion propia

El analisis de los factores de valorizacidn muestra que algunas operaciones son mas
importantes que otras en el proceso de postcosecha. Los factores oscilan entre 0,96 y 1,05,
indicando diferencias de relevancia. Por ejemplo, Desoje y Clasificacion tienen un alto factor de

1,05, mientras que Empaque y Almacenamiento tienen un factor neutral de 1,00. Este analisis
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permite enfocar mejoras en las etapas mas relevantes para aumentar la eficiencia y productividad

del proceso.

3.1.1.1.2.1.6. Suplemento de trabajo inicial

En un estudio de trabajo, los suplementos representan incrementos de tiempo que se suman
al tiempo normal requerido para una tarea, con el fin de calcular el tiempo total real necesario para
llevar a cabo dicha actividad. Estos suplementos se dividen en tres categorias: fijos, variables y
especiales. Los suplementos fijos engloban el tiempo destinado a atender necesidades personales
y compensar la fatiga basica. Por su parte, los suplementos variables se aplican en situaciones
especificas cuando las condiciones de trabajo difieren de las 6ptimas. Los suplementos especiales
se emplean para actividades necesarias pero que no forman parte del ciclo de trabajo principal.
Estos suplementos son esenciales para obtener tiempos de trabajo mas precisos y justos, reflejando
las condiciones laborales reales y permitiendo una planificacion efectiva del trabajo. Este analisis
se llevd a cabo en todas las actividades relacionadas con la postcosecha, y los detalles se

encuentran disponibles en los Anexos 21 al 28.
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Tabla 12

Suplementos de trabajo de recepcion de mallas

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE MALLAS
VARIABLE

CONS ‘

ELEMENTOS
NP = TP P.A

Recibir y registrar las mallas
completas e incompletas

Trasladar de carros a area de

2 fumigacion 514} 2 2 1 0 0 512 4 4 |2 31 0,31
L
e 3 Fumigacion de mallas de 54l 2 0 tlololalal alals 26 0.26
s rosas
(@]
T 4 Esperar a ordenar los carros 5 a2 9 0 0 0 o ol 4 4l . 027

de mallas de rosas

Trasladar a piscinas o tanques
5 | previamente preparadas con | 5 |4 | 2 2 110105 |2 4 |4]0 39 0,39
productos a cuartos frios

TOTAL 143 0,286
Nota: Elaboracién propia

3.1.1.1.2.1.7. Promedio de suplemento de trabajo inicial
El resumen detalla los suplementos evaluados en las diferentes etapas de los puestos de
trabajo del area de Postcosecha. Este analisis exhaustivo proporciona informacion valiosa sobre

los suplementos de tiempo necesarios en cada etapa del proceso.

Tabla 13

Promedio de suplemento de trabajo inicial

OPERACION % SUPLEMENTO

Recepcién de mallas 0,29
Desoje y Clasificacion 0,28
Armado de bonches 0,26
Inspeccion 0,18
Colocar de capuchdn 0,25
Registro de bonches de rosas 0,23
Empague y Almacenamiento 0,34

Nota: Elaboracion propia
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La tabla presenta los porcentajes de suplemento aplicados a cada tarea en el contexto de un
estudio de trabajo. Estos suplementos corresponden a pequefias cantidades de tiempo que se
afiaden al tiempo normal requerido para cada actividad, con el propdsito de considerar factores
como pausas personales, fatiga y retrasos inevitables. Destaca que las operaciones de "Recepcion
de mallas” y "Desoje y Clasificacion" presentan los porcentajes de suplemento mas elevados, en
contraste, las operaciones de "Inspeccion™ y "Registro de bonches de rosas" exhiben los
porcentajes mas bajos. Estos datos desempefian un papel crucial en la obtencion de tiempos mas
precisos para la planificacion y evaluacion de la eficiencia de las operaciones dentro del area de

postcosecha.

3.1.1.1.2.1.8. Tiempo estandar

Una vez que se han definido el tiempo observado, el factor de valoracién y el suplemento
en el area de Postcosecha, es posible avanzar hacia el calculo del tiempo estandar en cada fase del
proceso. Este célculo es esencial para determinar la cantidad de tiempo que un operario necesita
para llevar a cabo sus tareas, teniendo en cuenta tanto los tiempos destinados a actividades
personales como la fatiga acumulada durante la jornada laboral. Para calcular el tiempo estandar,

se empleara el tiempo medio observado y los suplementos previamente calculados.

Ts =To * Fv * (1 + Supl)

Donde:

Ts: Tiempo estandar

To: Tiempo observado

Fv: Factor de valoracién
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Supl: Suplementos

3.1.1.1.2.1.9. Célculo de tiempo estandar en el proceso de recepcion de mallas
Ts = 0,58 0,96 * (1 +0,29)

Ts = 0,72 min/unidad

El célculo del tiempo estandar implica determinar la cantidad de tiempo necesaria para
llevar a cabo todo el proceso, desde la recepcion de las mallas, que contienen 30 rosas, hasta su
colocacion en las piscinas de hidratacion. En concreto, se estima que el trabajador requerira 0,72

minutos por cada dos mallas para completar esta tarea.

3.1.1.1.2.1.10. Célculo de tiempo estandar en el proceso de deshoje y clasificacion
Ts = 5,83 1,05 = (1+0,28)

Ts = 7,79 min/unidad

En el contexto de la actividad que abarca desde la inspeccion de deshoje hasta la colocacion
de tallos en el arbol, tomando en consideracion el punto de corte y el tamafio de los tallos, se estima
que el operario necesitard un tiempo estandar de 7,79 minutos para cada malla. Este periodo de
tiempo engloba todas las tareas requeridas para llevar a cabo la inspeccion, la seleccion de los

tallos apropiados y su disposicion adecuada en el arbol.

3.1.1.1.2.1.11. Calculo de tiempo estandar en el proceso de armado de bonches

Ts = 4,23 % 0,99 (1 + 0,26)

Ts = 5,28 min/unidad

Después de llevar a cabo el céalculo del tiempo estandar, se ha determinado que el proceso

de armado de bonches necesitard aproximadamente 5,28 minutos. Este lapso abarca desde la
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recoleccion de tallos del arbol hasta la colocacion del bonche en la banda transportadora. En el
transcurso de este periodo, el trabajador debera llevar a cabo todas las tareas necesarias para

seleccionar los tallos apropiados y ensamblarlos en un bonche listo para su transporte.

3.1.1.1.2.1.12. Célculo de tiempo estandar en posible inspeccién de reproceso

Ts = 0,75 1,02 = (1 + 0,25)

Ts = 0,91 min/unidad

Durante la actividad de inspeccion de posibles reprocesos, se ha establecido que el tiempo
estandar necesario para que el trabajador realice dicha inspeccion es de aproximadamente 0,91
minutos. Durante este tiempo, el trabajador debera revisar minuciosamente los productos en busca

de posibles defectos o irregularidades que requieran un reproceso.

3.1.1.1.2.1.13. Calculo de tiempo estandar de colar capuchén

Ts = 0,21 1,02 = (1 + 0,24)

Ts = 0,26 min/unidad

Durante la etapa de colocacion de capuchones en los bonches de rosas, se ha determinado
que el tiempo estandar necesario para que el trabajador realice esta tarea es de aproximadamente
0,26 minutos. Durante este tiempo, el trabajador debera colocar con precision los capuchones en

cada bonche, asegurando su correcta sujecion y presentacion.

3.1.1.1.2.1.14. Calculo de tiempo estandar de recepcién de bonches de rosas

Ts = 2,06 * 0,99 = (1 + 0,23)

Ts = 2,50 min/unidad
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Durante la etapa de recepcion de los bonches de rosas, se ha establecido que el tiempo
estandar requerido para que el trabajador realice esta tarea es de aproximadamente 2,50 minutos.
Durante este periodo, el trabajador se encargara de recibir los bonches, verificar su cantidad y

calidad, y registrarlos en el sistema correspondiente.

3.1.1.1.2.1.15. Célculo de tiempo estandar en el proceso de empaque-
almacenamiento

Ts = 4,69 1,00 = (1 + 0,34)

Ts = 6,29 min/unidad

Durante el proceso de empaquetado y almacenamiento de los bonches de rosas, se ha
establecido que el tiempo estdndar necesario para que el trabajador realice estas tareas es de
aproximadamente 6,29 minutos. Durante este tiempo, el trabajador debera empaquetar
cuidadosamente los bonches, asegurandose de que estén correctamente protegidos y listos para el
transporte o almacenamiento. Asimismo, debera etiquetarlos y registrarlos adecuadamente en el

sistema de inventario.

3.1.1.1.2.1.16. Tiempo estandar de la linea de produccion de tallos de exportacion

Cuando se realiza el calculo del tiempo estandar para la totalidad de la linea de produccion
de tallos destinados a la exportacion, se toman en consideracion los tiempos asignados en cada
fase del proceso. El resultado obtenido es de aproximadamente 23,75 minutos por unidad. Es de
gran relevancia tener presente y respetar este tiempo estandar para garantizar una produccion
eficiente y cumplir con los plazos previamente establecidos. Cada etapa del proceso debe
ejecutarse dentro del plazo asignado con el fin de asegurar tanto la calidad como la productividad

en la linea de produccion de tallos destinados a la exportacion.



75

Tc = Ts(Recep) + Ts(Des) + Ts(Bonc) + Ts(Ins) + Ts(Cap) + Ts(ReB) + Ts(Alm)

min min
)

min min min min min
- + 7,79 + U,
unidad

unidad

Te= 0,72

2,50

1) 1

unidad unidad unidad unidad unidad

Tc= 23,75 min/unidad

3.1.1.2. ETAPA 3: Examinar
La examinacion del proceso productivo se llevd a cabo para aprovechar los beneficios que
ofrece. Gracias a ello, fue posible identificar ineficiencias y obtener una visualizacién clara del
problema en cuestion. Este andlisis detallado permitié comprender mejor las areas problemaéticas

y brind6 la oportunidad de buscar soluciones para mejorar la eficiencia y optimizar el proceso.

Tabla 14

Etapa 3: Examinar

Esperar a ordenar los carros de mallas de rosas

Tipo Pregunta Respuesta

Se espera a que un trabajador ordene los
¢Qué se hace en realidad ? | carritos vaciados para proseguir con el
traslado de las siguientes mallas

Se realiza para no obstaculizar la entrada

;Por qué hay que hacerlo? S,
¢rord ¥4 a los cuartos de recepcion

¢Dénde se hace? Se hace en el area de recepcion de mallas
Pregunta ¢Por qué se hace alli? Porque esta cerca de las fincas de cultivo
preliminar

¢Cuando se hace? Todas las mafianas

¢Por qué se hace en ese Porgue en la mafana se cultiva los tallos

momento? de rosas

¢Quién lo hace? Trabajadores designados al puesto

¢Por qué lo hace esa
persona?

Porque tiene experiencia




Pregunta
preliminar

¢ COlmo se hace?

Debe llevar los carritos de mallas de
rosas al cuarto de recepcion y colocar en
los tachos segun la variedad de rosa

¢Porque se hace de ese
modo?

Para perseverar la calidad de la rosa e
identificar su variedad

Buscar material

Pregunta

¢ Qué se hace en realidad ?

Respuesta

Se busca el material necesario para
realizar el boncheo de la rosa

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque se debe cumplir con los
requerimientos de los clientes

¢Dénde se hace?

El area de boncheo

¢Por qué se hace alli?

Porque es lugar méas adecuado de realizar
el boncheo para cumplir estandares de
calidad

¢Cuando se hace?

Se hace después del desoje y clasificacidn
de larosa

¢Por qué se hace en ese
momento?

Boncheo de la rosa

¢Quién lo hace?

Trabajadores con experiencia en esa
actividad

¢Por qué lo hace esa
persona?

Porque tiene la experiencia necesaria para
realizar de manera correcta la actividad

¢COlmo se hace?

Tiene que buscar el material en otras
mesas o el almacén para proceder con el
boncheo correspondiente

¢Porque se hace de ese
modo?

Porque se debe cumplir con los
requerimientos de los clientes

Nota: Elaboracion propia

3.1.2. Resultados y Discusién
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Resulta fundamental introducir el estudio del trabajo con la finalidad de mejorar la

eficiencia y la productividad en cualquier empresa u organizacion. Esta disciplina se enfoca en

examinar y disefiar los procesos laborales con el proposito de identificar y eliminar posibles

obstaculos, asi como mejorar la utilizacion de los recursos disponibles.



Figura 23

Resultados de estudio del trabajo de la situacion actual de la empresa

Contenido béasico de trabajo

Tiempo total de Operaciones en las condiciones iniciales

Contenido Suplementario de trabajo

Tiempo Total Improductivo

Tiempo sin
valor
agregado

Nota: Elaboracion propia

ESTUDIO DEL TRABAJO

Contenido basico del trabajo

Boncheo de rosas

Contenido del trabajo adicional

A3. Normas incorrectas de calidad

1. Inadecuado armado de bonches

Contenido de trabajo adicional

B.1 Mala disposicion y utilizacion de espacio

1. Mala organizacién de coches en la recepcién de
mallas

B.2 Inadecuada manipulacion de los materiales

2. Fala de material en mesas de boncheo

Tiempo improductivo

C C.2 Mala ejecucion de labores

Traslado de gavetas no tiene orden
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Figura 24

Tiempos obtenidos del proceso productivo mediante el estudio de trabajo

Tiempo

Tiempo total de operaciones en las condiciones
iniciales
Contenido basico del trabajo
Tiempo total improductivo
Contenido Suplementario de trabajo
Tiempo sin valor agregado
Nota: Elaboracién propia

El anélisis de los resultados obtenidos del estudio del trabajo proporciona informacion

23,75 min/unidad

18,29 min/unidad
5,46 min/unidad
4,17 min/unidad
1,29 min/unidad
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relevante sobre los tiempos de operacidn y el contenido del trabajo realizado. A continuacion, se

presenta un desglose de los datos recopilados:

Tiempo total de operaciones en las condiciones iniciales: Con base en el analisis de

trabajo, se ha establecido que el tiempo promedio indispensable para finalizar una unidad en las

condiciones iniciales es de 23,75 minutos. Este valor representa el tiempo global necesario para

ejecutar todas las acciones relacionadas con la tarea especifica.

Contenido fundamental del trabajo: El contenido béasico del trabajo se refiere al tiempo
dedicado a llevar a cabo las tareas esenciales y principales del proceso. Segun nuestras
estimaciones, el contenido fundamental del trabajo equivale a 18,29 minutos por unidad. Esto

significa que alrededor del 77% del tiempo total de operaciones se destina a las actividades

cruciales y fundamentales.

Tiempo total improductivo: El estudio del trabajo también identifica el tiempo

improductivo, que comprende aquel en el cual no se agrega valor a la unidad producida. Segun
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los datos recopilados, el tiempo improductivo es de 5,46 minutos por unidad. Esto puede deberse
a intervalos de espera, retrasos u otras actividades que no contribuyen directamente al proceso de

trabajo.

Contenido suplementario de trabajo: Ademas del contenido basico, existe un tiempo
adicional dedicado a tareas suplementarias o secundarias. Segun el estudio del trabajo, se estima
que el contenido suplementario de trabajo es de 4,17 minutos por unidad. Estas actividades,

aunque no esenciales, son necesarias para completar el proceso de trabajo en su totalidad.

Tiempo sin valor agregado: Por ultimo, el estudio del trabajo identifica el tiempo sin
valor agregado, el cual se refiere a actividades que no aportan beneficios significativos al
producto o servicio final. Segun los datos recopilados, se estima que el tiempo sin valor agregado

es de 1,29 minutos por unidad.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA DE ESTANDARIZACION Y MEJORA EN LOS PROCESOS

DE PRODUCCION UTILIZANDO METODOS DE TRABAJO POSITIVOS

4.1. Introduccion
La industria floricola desempefia un papel significativo en la economia ecuatoriana,
generando empleo y contribuyendo al desarrollo local. En este contexto, la eficiencia y la calidad
de los procesos de produccion, especialmente en el area de postcosecha, son factores cruciales para

la competitividad y el éxito de las empresas floricolas.

La Floricola Florecal, reconocida por su experiencia en la produccién y exportacion de
flores de alta calidad, ha identificado la necesidad de implementar una iniciativa destinada a
estandarizar y mejorar los procesos de produccion en el area de postcosecha. El propoésito principal
de esta propuesta es optimizar la eficiencia operativa, reducir costos y elevar la calidad del

producto final mediante la aplicacion de métodos de trabajo eficaces.

El estudio de tiempos y movimientos se ha destacado como una herramienta eficaz para
analizar y perfeccionar los procesos de produccion. Implica un analisis minucioso de las
actividades involucradas en un proceso, con el fin de detectar y eliminar ineficiencias, reducir los
tiempos improductivos y, en ultima instancia, mejorar la productividad general. Dado el contexto
actual de la Floricola Florecal, se plantea la aplicacién de esta metodologia en el area de
postcosecha, donde se desarrollan tareas criticas para mantener la calidad de las flores y asegurar

su presentacién Optima para la comercializacion.
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En esta propuesta, se pretende establecer estandares detallados y bien documentados para
cada fase del proceso de postcosecha, desde la recepcion de las rosas hasta su almacenamiento.
Ademas, se llevara a cabo una evaluacion exhaustiva de los métodos y practicas existentes, con el

fin de identificar areas susceptibles de mejora y oportunidades de optimizacion.

Al emplear el estudio de tiempos y movimientos, se ha llevado a cabo un analisis detallado
de las tareas ejecutadas en el area de postcosecha, identificando movimientos superfluos, puntos
de congestion y posibles ineficiencias en el flujo de trabajo. Con esta informacion en mano, se
pueden implementar mejoras concretas, como la reorganizacion de las estaciones de trabajo, la
adopcion de herramientas y métodos mas eficientes y la capacitacion del personal en técnicas de

trabajo altamente efectivas.

4.2. Objetivos
4.2.1. General
Proporcionar una propuesta de estandarizacién y mejora en los procesos de produccién

utilizando métodos de trabajo positivos.

4.2.2. Especificos
e Mejorar el método de trabajo actual mediante la identificacion y eliminacién de pasos
innecesarios, simplificando y estandarizando los procedimientos, y promoviendo la
adopcion de mejores practicas para aumentar la eficiencia en el proceso de produccion.
e Reducir los tiempos de produccion mediante métodos eficientes de trabajo, identificando
y eliminando cuellos de botella y optimizando la secuencia de actividades en los procesos

productivos clave.
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e Mejorar el disefio del puesto de trabajo con enfoque en la ergonomia, usabilidad y
funcionalidad, con el fin de lograr eficiencia y satisfaccion laboral en el proceso de

produccion.

4.3. Estrategia Mejora del método del trabajo en la postcosecha de la floricola
Evaluar mediante un enfoque sistematico y analitico, el método utilizado en el proceso de
postcosecha. Identificar pasos innecesarios, simplificar y establecer estandares claros para

promover la consistencia y la eficiencia del proceso.

4.3.1. Desarrollo de la estrategia
Establecer las etapas del método de trabajo, con el objetivo de optimizar y perfeccionar el
proceso. En esta fase, Se centra en la identificacion y analisis detallado de cada etapa del proceso,
desde el inicio hasta la culminacién de las tareas. Mediante la observacion y la recopilacion de
datos, evaluamos el desempefio actual, identificamos posibles cuellos de botella, areas de mejora

y oportunidades para incrementar la productividad.

4.3.1.1. ETAPA 4: Idear o establecer o establecer el método
La técnica de interrogacién se emplea como un medio para adquirir informacion adicional,
aungue en esta fase, su enfoque se dirige hacia la generacién de soluciones que aborden el
problema previamente identificado en la situacion actual. A través de esta técnica, se obtienen
datos pertinentes y se plantean preguntas estratégicas que posibilitan la creacion de propuestas de

solucion eficaces y factibles.



Tabla 15

Etapa 4 Técnica de interrogacion

A mejorar: Traslado de carritos de mallas de rosas a fumigacion

Tipo

Preguntas
de fondo

Pregunta

¢Qué otra cosa se podria
hacer?

Respuesta

Poner a un operario que traslada los carritos de
mallas a las piscinas a ayudar a poner los carritos
en el &rea de fumigacion

¢ Qué deberia llevarse a
cabo?

Capacitacion a los trabajadores de esta area

¢En dénde podria hacerse?

Area de recepcion

¢En qué otro lugar podria
hacerse?

En ningun otro lugar

¢ Cuando deberia realizarse
?

En las mafanas antes de empezar la jornada
laboral

¢Qué otra persona podria
realizarlo?

Cualquier persona puede hacerlo

¢Quién deberia realizarlo?

El supervisor de &rea

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Se puede realizar una organizacion y el
encargado de registrar las mallas de rosas ponga
de manera organizada los coches cerca del area
de fumigacion

¢ Como deberia realizarse?

Pregunta

Como se mociono anteriormente

A mejorar: Espera por ordenar los carros de mallas de rosas

Respuesta

Preguntas
de fondo

¢QUuE otra cosa se podria
hacer?

Colocar el carro de malla de rosa en el lugar
designado para no obstaculizar la entrada del
cuarto de recepcion

¢ Qué deberia llevarse a
cabo?

Capacitacion a los trabajadores de esta area

¢En dénde podria hacerse?

Area de recepcion de mallas

¢En qué otro lugar podria
hacerse?

En ningdn otro lugar

¢ Cuando deberia realizarse
?

Antes de comenzar la jornada laboral




Que otra persona podria
realizarlo

Cualquier persona puede hacerlo

¢Quién deberia realizarlo?

El supervisor de area

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Organizar las gavetas en el espacio junto al area
de fumigacion, para lograr un espacio donde se
cologuen de manera ordenada los carritos sin
obstaculizar la entrada del cuarto de recepcion

¢ Como deberia realizarse?

Como se mociono anteriormente

A mejorar: Trasladar a piscinas o tanques previamente preparadas con productos a
cuartos frios

Tipo

Preguntas
de fondo

Pregunta

¢QUuE otra cosa se podria
hacer?

Preguntas
de fondo

\ Pregunta

¢Qué otra cosa se podria
hacer?

Respuesta

Colocar etiquetas especificando que mallas de

rosas va en cada piscina preparadas, y trazar una
ruta dentro del lugar para que los operarios vayan
ordenadamente

¢ Qué deberia llevarse a
cabo?

Capacitacion a los trabajadores de esta area

¢En dénde podria hacerse?

En ningdn otro lugar

¢En qué otro lugar podria
hacerse?

En ningdn otro lugar

¢ Cuando deberia realizarse
?

Después de fumigar las mallas de rosas

Que otra persona podria
realizarlo

Cualquier persona puede hacerlo

¢Quién deberia realizarlo?

El supervisor de area

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Se puede realizar una coordinacion con los
patinadores para que no haiga choques con
carritos de las mallas de rosas

¢ Como deberia realizarse?

Como se mociono anteriormente

A mejorar: Traslado de mallas a mesa de armado de bonches

Respuesta

Poner la mesa de trabajo mas cerca del &rbol de
tallos de rosas

¢ Qué deberia llevarse a
cabo?

Capacitacion a los trabajadores de esta area

¢En dénde podria hacerse?

En ningdn otro lugar

¢En qué otro lugar podria
hacerse?

En ningdn otro lugar

¢ Cuando deberia realizarse
2

Antes de comenzar la jornada laboral

Que otra persona podria
realizarlo

Cualquier persona puede hacerlo

¢Quién deberia realizarlo?

El supervisor de area
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Preguntas
de fondo

Preguntas
de fondo

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Los supervisores verifiquen que cada estacion de
trabajo este cerca de los arboles de tallos de rosas
y adecuado para cada bonchador

¢ Como deberia realizarse?

Como se mociono anteriormente

A mejorar: Buscar material

Pregunta

¢ Qué otra cosa se podria
hacer?

Respuesta

Se puede designar los pedidos especificos a los
trabajadores que tiene el material a su alcance
para optimizar tiempos

¢ Qué deberia llevarse a
cabo?

Control del inventario y control de material
designado a cada trabajador

¢En dénde podria hacerse?

En ningun otro lugar

¢En qué otro lugar podria
hacerse?

En ningun otro lugar

¢Cuando deberia realizarse
2

Antes de comenzar la jornada laboral

Que otra persona podria
realizarlo

Personal con experiencia en boncheo de rosas

¢Quién deberia realizarlo?

El supervisor de éarea

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Los supervisores de esta area verifiquen en cada
mesa si cuentan con el material necesario y de no
serlo que se les facilite antes de empezar la
jornada laboral

¢ Como deberia realizarse?

Teniendo un control de material en cada mesa de
trabajo

A mejorar: Trasladar gaveta de bonches a registradora

Pregunta

¢QUuE otra cosa se podria
hacer?

Respuesta

Poner a un operario que ayude con el traslado

¢ Qué deberia llevarse a
cabo?

Una capacitacion

¢En dénde podria hacerse?

En ningun otro lugar

¢En qué otro lugar podria
hacerse?

En ningdn otro lugar

¢Cuando deberia realizarse
2

Antes de comenzar la jornada laboral

Que otra persona podria
realizarlo

Cualquier persona puede hacerlo

¢Quién deberia realizarlo?

El supervisor de éarea

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Los supervisores pongan un orden de llegada de
los bonches para colocarlos en ordena para
facilitar el registro

¢ Como deberia realizarse?

Teniendo un control de llegada de bonches

A mejorar: Trasladar gaveta a cuarto frio (empaque)
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Tipo Pregunta Respuesta
¢Qué otra cosa se podria Se podria poner a un operario aquel ayude con el
hacer? traslado
¢Qué deberia llevarse a Control del inventario y control de material
cabo? designado a cada trabajador

¢En dénde podria hacerse?

En ningun otro lugar

¢En qué otro lugar podria

En ningun otro lugar

hacerse?
Pregunt ; Cuéndo deberia realizarse .
eguntas f; Antes de comenzar la jornada laboral
de fondo | *
ue otra persona podria L
Saalizarlop P Personal con experiencia en boncheo de rosas

¢Quién deberia realizarlo?

El supervisor de area

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Los supervisores supervisen el orden de registro
y puedan mandar de manera ordenada las gavetas
a almacenamiento

¢ Como deberia realizarse?

Teniendo un control de gavetas

Nota: Elaboracion propia

4.3.1.2. Etapa 5: Evaluar
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Es fundamental realizar un analisis exhaustivo que permita evaluar la efectividad de los

nuevos métodos implementados utilizando el diagrama analitico al igual que en la etapa 2 de

registro.



87

Figura 25

Diagrama Analitico propuesto de Recepcién de mallas

Diagrama de procesos propuesta -Recepeion de mallas

Empresa FLORECAL Fecha 24 de mayo del 2023
Area Posteosecha Realizado por Katherin Lema
E. 3{|UTBEE| Proceso Recepcion de mallas | Diagrama # 8
- Diagrama empi Recibir v registrar las mallas completas e incompletas
Diagrama termina Trasladar a piscinas o tanques prevismente preparadas con productos a cuartos frios
Simbolo
Ne Actividades # . | Distribucién{m) | Tiempo(s) OBSERVACIONES
) Recibir y registrar las mallas ) 287
completas e incompletas -
5 Trasladar de carros a drea de 6 5 153 S¢ puede poner a un operario que
2 fumizacién - h] A3 traslada los carritos de mallas a las
= piscinas a ayudar a poner lo caritos
3 Fumigacion de mallas de 6 . 1420
rosas
Trasladar a piscinas o l Colocar cada trabajador el carro en
1 tanques previamente 6 10 503 un lugar designado parano
preparadas con productos a ’ obstaculizar 1a entrada del cuarto de
cuartos frios recepcion
RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DISTANCIA (m)
OPERACION . 2 028
TRANSPORTE - 2 0.11 13
DEMORA 0 ]
-
INSPECCION 0 0
ALMACENAJE ] ]
TOTAL 4 0,39 15

Nota: Elaboracién propia

El analisis del diagrama de procesos propuesto para la recepcién de mallas muestra mejoras
significativas en la eficiencia del proceso. Al asignar un operario especifico para el traslado de los
carritos de mallas y designar areas especificas para cada trabajador en el area de recepcion, se
evitan demoras y se mejora la organizacion. Estas mejoras han resultado en un tiempo total de 0,39
minutos por malla de rosa, lo que representa una reduccion en comparacién con la situacion
anterior. La implementacién de estas medidas contribuird a una recepcion mas rapida y eficiente

de las mallas, optimizando asi el proceso de postcosecha en su conjunto.



Ratio de operacidn o eficiencia en el proceso de recepcion de mallas con rosas

Operaciones
Ro = - — X 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

0,28

X 0,
0.39 100%

Ro =

Ro = 72%

Capacidad de produccion

Cp =

Cp = 2,53min

malla o 60min o 7h
min 1h turno

Cp (Lunes a viernes) = 2,53

Cp(Lunes a Viernes) = 1066

Cp (Sabado) = 2,53

Co(Sabado) = 7617 _ 5oeag
p(Sabado) = dia dia
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Figura 26

Diagrama Analitico propuesto de Clasificacion y Desoje
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Diagrama de procesos propuesta-Desoje ¥ Clasiflcacién

Nota: Elaboracion propia

Empreta FLOSECAL Facha 4 ow mapn del A0S
LT |Posteosecng Heaalizado poy “athenir Lema
oy . Fiasazn Llagima Ll agi aima #
*.-.:'{I]IE['E Llas e ©
Diagrama empieza Irazlado v colocacdn de ma s e el Lachoe dala resa de das e
Diage aama termina =olocar andl abo sagir gu lamaio Y piEd
SimbEls
W™ Actividades # - — Dhzmibucidordm] | Tismpols] | COSLHVALIUML S
—
Sip puece organiza g
. canmcis & las
J:T:IIJ::::J: tacho s 1 — 17 paiRiadered )
_ o 3 desgrarkes Has soads
amesa de dasrne ures de sl pars sckar
Qo g i ek @niie
2 abnr ma'ls £} . B 37
Sesgar cabdad k sacar 2.2
3 - 2.1
o 1 $
£ Cezcjar iallos 1} . ) =]
5 “dedic 8 tamao ce lello £} . €351
- Colocar anel drbo
g 7
? SR 1 1aMaFn U piso o . 4474
ACTIVIDALY SIMBELLL LCANTIDAD TIEMPO mirnd o DISTAMCIA [m)
OFERACIGN - 1 133 -
TRaMS=ORTE — 1 133
DECRA 0
IMS=ECCION 1 120
alrASCEMaJE - o -
TOTAL G 502 a

El andlisis del diagrama de procesos propuesto para la desoje y clasificacion refleja mejoras

en la organizacion y distribucion de los patinadores. Al asignar filas especificas a cada patinador,

se evita el traslado entre distintas filas y se mejora la eficiencia del proceso. Esta medida ha

contribuido a reducir el tiempo total a 5,02 minutos por malla de rosa en comparacién con la

situacién anterior. La implementacion de esta propuesta permitird una clasificacion mas rapida y

efectiva de las flores, lo que se traducira en un proceso de postcosecha mas agil y productivo.

Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de clasificacion y desoje



Operaciones
Ro = - — X 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

Ro = 195 X 100%
° = 502 °
Ro = 40%
Capacidad de produccion
Cp = 1
P=7¢
Cp = 1
P =502
Cp = 0,19min

malla 60min 7h

Cp (L ' = 0,19— X
p (Lunes a viernes) in 1h turno
ol Vi _ g3 mallas 2508 tallos
p(Lunes a Viernes) = da dia

malla 60min 5h
Cp (Sabado) = 0,19

- X
min 1h turno

Co(Sibado) = 59mallas _ 1792 tallos
p(Sabado) = 39—z — = dia
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Figura 27

Diagrama analitico propuesto de Boncheo y etiquetado

Diagrama de procesos Propuesta-Boncheo de rosas

Empresa FLORECAL Fecha 24 de mayo del 2023
Area Fosteozecha | Realizado por L atherin Lema
Y Froceso Armado de Diagrama #
f._;.-' ETEBE| Eonches 0
Diagrama empieza Fietirar rosas del arbol
Diagrama termina Colocar en la banda transportadora
Simbolo P
N Actividades 2 Distribucion | 1 mpofs) |  DESERYACIONES
. — = [m]
1 28 . 2820
Retirar rosas del arbol
— Paoner la mesa de trabajo mas
Z Trazladar a mesa de 1 ! 38 cerca del arbol de tallos de
armada de bonches 10545
] Cologar laminas 1 . 2,95
COMUGAs &N Mesa
4 Colocar rozas pizo alto- 3 - 45,14
bajo con separadares
5 1 - 16,17
Ajustar
B ! L) 1591
Bsequrar con grapas
7 1 . 125
Colocar liga
g 2 97 Foner ordenadamente los
Colocar stock stickers para que el trabajadar
identificadar pueda tenerla mas accesible
3 Colocar en labanda 1 - 279
transportadora
SULTADOS
ACTI¥IDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [minutos) DISTANCIA [m]
OFERACION . g 297
TRAMSFORTE - 1 0,06 1
DEMORA
INSPECCION
ALMACEMAJE
TOTAL a 3.04 1

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos propuesto para el boncheo de rosas muestra dos mejoras clave: se
ha acercado la mesa de trabajo al arbol de tallos y se han organizado los stickers de manera
accesible. Estas mejoras han reducido el tiempo total del boncheo a 3,04 minutos por bonche, lo

que representa una mejora significativa en la eficiencia del proceso.



Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de boncheo y etiquetado

Operaciones
Ro = - — X 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

2,97

Ro =302

X 100%

Ro = 98%

Capacidad de produccion

Cp =

Cp = 0,32min

bonche o 60min 7h

Cp (L ' = 0,32—— %
p (Lunes a viernes) min 1h turno
- )i _ 138 bonches _ 3319 tallos
p(Lunes a Viernes) = dia dia

bonches y 60min 5h

Cp (Sabado) = 0,32 : X
p (Sabado) min 1h turno

Co(Sibado) = 98b0nches _ 2371 tallos
p(Sabado) = 98—gr— = dia
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Figura 28

Diagrama analitico propuesto de Inspeccion del reproceso

Diagrama de procesos propuesto-Inspeccion del reproceso

Empresa FLORECAL Fecha 16 de marzo del 20243
Area Postcosecha Realizado por F.atherin Lerna
m Proceso Inzpeeion del Diagrama #
;.7:’ " reprocesn 1
W [ u'.E Diagrama empieza Irnspeccionar que el deshoje u tamafio d tallo sea e adecuado
Diagrama termina Fegresar bonche a mesa de boncheo
Simbolo
N* Actividades # Distribucion{m] | Tiempo[s) | OBSERVACIONES
. -
Inzpeccionar que &
1 deshoje utamafio de 1 . o0
Motificar a superfizar
’ del eror 1 . B
Seidentificade maneramas
3 1 - ] 1893 rapida el responizable para
Regresar bonche a que realice elrembomechea
mesa de boncheo
RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [minutos] DISTANCIA [m)
OPERACION i 2 0,34
TRANSPORTE — 1 032 i
CEMORA .
INSPECCION
ALMACEMAJE
TOTAL 3 0,66 5

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos propuesto para la inspeccion del reproceso muestra una mejora en
la identificacion rapida del responsable para realizar el reembonche. Esta mejora ha permitido
reducir el tiempo total de la inspeccién a 0,66 minutos por bonche, lo que indica un aumento en la
eficiencia del proceso. La optimizacion en la asignacion de responsabilidades agiliza la correccion
de bonches que requieran reproceso, lo que a su vez contribuye a una mejora en la calidad y

productividad del trabajo.



Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de inspeccion de posible reproceso

Ro = 034 x 100%
° = 066 0
Ro = 52%
Capacidad de produccion
Cp = 1
P=7T¢
Cp = 1
P =066
Cp = 1,51min

bonches o 60min 7h

C L [ = 1,51 X
p (Lunes a viernes) min 1h turno
ol Vi B 637b0nches — 15311 tallos
p(Lunes a Viernes) = dia dia

bonches y 60min 5h

Cp (Sabado) = 1,51 : X
p (Sabado) min 1h turno

Co(Sibado) = 455 bonches 10936 tallos
p(Sabado) = dia dia

94



Figura 29

Diagrama analitico propuesto de Colocar capuchon
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Empresa
Area

FLORECAL

Fecha

Diagrama de procesos propuesta-Colocar Capuchon

26 de mayo del 2023

Postcozecha

Realizado por

flred [Proc==s

Colocacion de
Capuchén

I.atherin Lerna

Diagrama #

12

Diagrama empieza

Fietirar bonche de |a banda transportadora

Diagrama termina

Wolver a poner en la banda transportadora

Actividades

Simbolo

—

Distribucion[m]) | Tiempols]

OBSERVACIONES

Retirar bonche de la banda
transportadora

153

Colocar en la mesa en
bonche

Tomar capuchdn

Foner Capuchdn con el
cadigo alos borches de
rosas

1

Wolver a poner en la banda
tranzportadora

ACTIVIDAD

1

SIMBOLDO

CANTIDAD IEMP'O [minutos)

RESULTADOS

150

OPERACION

5

0.1

DISTANCIA [m])

TRANSPORTE

DERORA

-
—

INSPECCION

ALMACEMAJE
TOTAL

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de procesos propuesto para la colocacion de capuchdén muestra un tiempo total

de 0,18 minutos por bonche. Esta mejora en el proceso ha logrado una notable reduccion del tiempo

necesario para realizar la tarea, lo que implica una mayor eficiencia en el trabajo. Se puede inferir

que se han realizado cambios en la organizacién del area de trabajo o se han implementado

métodos mas efectivos para la colocacion de los capuchones.

Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de colocar capuchon

Ro

Operaciones
N19

- Operaciones + Tr@@ﬁpﬂrfeﬁﬁlxspgqg}én + Demoras

0,18

Ro = 100%

X 100%



Capacidad de produccion

o1
P=018

Cp = 5,53min

Cp (Lunes a viernes) = 5,53

bonches o 60min 7h

X
min 1h turno
Co(L Vi _ 9324 bonches — tallos
p(Lunes a Viernes) = P I
) bonches 60min S5h
Cp (Sabado) = 5,53 X

min

X
1h turno

bonches tallos
Cp(Sabado) 1660 ———

dia

= 39843
dia

96



97

Figura 30

Diagrama analitico de Registro de bonches

Diagrama de procesos propuesta -Registro de Bonches
Empresa FLORECAL Fecha 26 de mavo del 2023
rea

o Posteosecha Realizado por atherin Lema
t'meE[:a‘ Proceso Registra de Diagrama #

w bonches 13
Diagrama empieza Colocar bornches en gaveta

Diagrama termina Trasladar gaveta a cuarko frio [ermpague)

Simbolo Distribucid
13! r[lml]jcmn Tiempo[s] | OBSERVACIONES

N* Actividades #

1 Colozar bonches en

na
gaveta

=

Trasladar gawveta a
2 registradora 3 353 Se polj_hla pOner aun
operanio aquel ayude

coneltraslada

3 Registrar gaveta 1 95,95

4 Colocar etiqueta alos

bonches en las gavetas 174

-

5 Trasladar gaveta a
cuarto Frio [empague) Se podiaponeraun
operario aquel ayude

con el traslada

RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD IEMPO [minutos DISTANCIA (m)

OPERACION <P 3 183
-_—

TRANSPORTE 2 012 2

DEMORA,
IMSPECCION

ALMACEMAJE - - -
TOTAL 5 1,95 8

Nota: Elaboracién propia

El diagrama de procesos disefiado para el registro de bonches indica que se requieren 1,95
minutos por cada bonche. Para mejorar la eficiencia en esta tarea, se implemento una optimizacién
al asignar un operario adicional para asistir en el traslado, lo que resulté en una reduccion
significativa del tiempo necesario para completar la labor. Esta mejora del proceso tiene el
potencial de aumentar la eficiencia en el registro de bonches, lo que, a su vez, puede tener un
impacto positivo en la productividad y en la capacidad de respuesta en el area de postcosecha.

Ratio de operacidn o eficiencia en el proceso de recepcion de bonches

Operaciones
Ro = , — x 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras




Ro = 183 x 100%
°= 195 0

Ro = 93%

Capacidad de produccion

Cp = 1
P=195
Cp = 0,51min

bonches o 60min 7h

Cp (Lunes a viernes) = 0,51

X
min 1h turno
bonches tallos
Cp(Lunes aViernes) = 214 ——— = 5158 —
ia dia

bonches 60min 5h

Cp (Sabado) = 0,51 — X X
p (Sabado) min 1h turno
) bonches tallos
Cp(Sdbado) = 153 ——— = 3684

dia dia

98
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Figura 31

Diagrama analitico propuesto de Almacenamiento y empaque

Diagrama de procesos situacion propuesto-Almacenamiento y empaque

Empresa FLORECAL Fecha 26 de mavo del 2023
My Area Postoosecha Realizado por K.atherin Lemna
_A_J“U[ BBE| Proceso Almacenamiento |Diagrama # 14
Diagrama empieza Enzunchar |a cajas de bonches
Diagrama termina Almacenar
Simbolo
N* Actividades # . - Distribucion(m] | Tiempo(s) | OBSERVACIONES
1 |verificar pedide 1 . 443
Se pueden colocar las
Transportar gavetas al - gauetas mas cercay
2 cuarto frio de 1 E 35,30 ordenarlas
EMpague dependiendo el
pedido para facilitar el
trangporte
3 Colocar basze de tabaco 1 . 5.06
en lamesa
4 Colocar bonches de 1 . 3809
rozas en los tabacos
5 Erzunchar la cajas de 1 1381
bonches
E Almacenar 1 4155
RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TEMPO [minutos DISTANCIA [m)
OFERACION i 4 am -
TRANSPORTE — 1 0.53 g
DERORA e
INSPECCION
ALMACENAJE 1 0,63 -
TOTAL ] 4,33 6

Nota: Elaboracién propia

El diagrama de procesos propuesto para el almacenamiento y empaque muestra un tiempo
total de 4,39 minutos por gaveta. Las observaciones indican que se han realizado mejoras en la
disposicién de las gavetas, colocandolas mas cerca y ordenandolas segun el pedido, lo que facilita
el transporte y reduce el tiempo perdido en el traslado. Esta optimizacion en el proceso de
almacenamiento y empaque puede aumentar la eficiencia y la productividad, ya que los
trabajadores pueden acceder mas rapidamente a las gavetas y completar las tareas de empaque de

manera mas agil.



Ratio de operacion o eficiencia en el proceso de almacenamiento y empaque

Operaciones
Ro = - — X 100%
Operaciones + Transporte + Inspeccion + Demoras

Ro = S11 X 100%
° =370 °
Ro = 84%
Capacidad de produccion
Cp = 1
P=7¢
Cp = 1
P =439
Cp = 0,22min

cajas 60min 7h
X X

Cp (L ; = 022
p (Lunes a viernes) min 1h turno

cajas bonches tallos
dia dia dia

Cp(Lunes a Viernes) = 95

) cajas 60min 5h
Cp (Sabado) = 0,22 X X

min 1h turno

Co(Sibado) = €8 cajas 819 bonches 19666 tallos
p(Sabado) = 6850~ = dia dia

100
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4.3.1.3. ETAPA 6: Definir el método propuesto
4.3.1.3.1. Anélisis de la ratio de operacion o eficiencia de la situacion actual y
propuesto

Tabla 16

Cuadro comparativo de la ratio de operacién de la situacién actual y propuesto

Comparacion del Ratio de Operacion o eficiencia

Actividades Porcentaje Porcentaje eficiencia Aumento de la
eficiencia inicial de la propuesta eficiencia de
Operacion
Recepcion de mallas 49% 72% 23%
Desoje y Clasificacion 34% 40% 6%
Armado de bonches 72% 98% 26%
Inspeccion de bonches 46% 52% 6%
Colocar de capuchén 100% 100% 0%
Registro de bonches de rosas 89% 93% 4%
Empaque y Almacenamiento 78% 84% 6%

Nota: Elaboracion propia

El anélisis muestra mejoras en la eficiencia y productividad en varias etapas del proceso
con el método propuesto en comparacion con el método actual. Las areas donde se observan
mejoras significativas son la recepcion de mallas aumentando la eficiencia un 23%, el armado de
bonches un 26% y el empaque y almacenamiento un 6%. Estas mejoras indican una mayor

eficiencia en el uso de recursos y una optimizacion del proceso de postcosecha de flores.
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4.3.1.3.2. Analisis de la capacidad de produccién de la situacion actual y propuesto

Tabla 17

Comparacion de la capacidad de produccién de Lunes a Viernes

Comparacion de la capacidad de produccion (Lunes a Viernes)

Actividades

Recepcion de mallas
Desoje y Clasificacion
Armado de bonches
Inspeccion

Colocar de capuchén
Registro de bonches de
rosas

Empaque y
Almacenamiento

Capacidad
inicial

719
72
99

562

2040

203

89

Nota: Elaboracién propia

Capacidad
propuesta

1066
83
138
637
2324
214

95

Aumento
de

capacidad
347

11
39
75
284
11

6

Unidades

Mallas/diarias
Mallas/diarias
Bonches/diarias
Bonches/diarias
Bonches/diarias
Bonches/diarias

Cajas/diarias

La evaluacion de la capacidad de produccién de lunes a viernes revela que el método

sugerido supera en términos de capacidad de produccion a todas las actividades en comparacion

con el método actualmente en uso. Esto sugiere que la implementacién del método propuesto tiene

el potencial de incrementar la produccion diaria en las areas de recepcion de mallas, armado de

bonches, inspeccidn, colocacion de capuchdn, registro, y empaque y almacenamiento.



Tabla 18

Comparacion de la capacidad de produccién Sabado

Comparacién de la capacidad de produccion (Sabado)
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Actividades

Recepcion de mallas
Desoje y Clasificacion
Armado de bonches

Inspeccidén

Colocar de capuchén
Registro de bonches de
rosas

Empaque y
Almacenamiento

Capacidad
inicial
513
51
70

401
1457
145

63

Nota: Elaboracién propia

Capacidad
propuesta

761

59
98

455
1660
153

68

Aumento de
capacidad

248

8
28

54
203
8

5

Unidades

Mallas/diarias

Mallas/diarias
Bonches/diarias

Bonches/diarias
Bonches/diarias
Bonches/diarias

Cajas/diarias

El analisis de capacidad de produccion permite comparar la cantidad de unidades

producidas en cada actividad bajo el método actual y el método propuesto. Observamos que, en la

mayoria de las actividades, el método propuesto muestra una mayor capacidad de produccion los

sabados en comparacion con el método actual. Esto indica que, con el método propuesto, se espera

una mejora en la eficiencia y en la cantidad de unidades producidas en el mismo tiempo de trabajo.
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Tabla 19

Comparacion de la capacidad de produccion de tallos de Lunes a Viernes

Comparacién de la capacidad de produccion de tallos de rosas (Lunes a Viernes)

Actividades Capacidad inicial Celpeeile UMD de
propuesta capacidad
Recepcion de mallas 21582 31987 10405
Desoje y Clasificacion 2161 2508 347
Armado de bonches 2383 3319 936
Inspeccidén 13500 15311 1811
Colocar de capuchon 48983 55781 6798
Registro de bonches de rosas 4890 5158 268
Empaque y Almacenamiento 25792 27532 1740

Nota: Elaboracién propia

Tabla 20

Comparacion de la capacidad de produccion de tallos de los sabados

Comparacién de la capacidad de produccion de tallos de rosas (Sabado)

Actividades Capacidad Capacidad Aumento de
inicial propuesta capacidad
Recepcion de mallas 15416 22848 7432
Desoje y Clasificacion 1544 1792 248
Armado de bonches 1702 2371 669
Inspeccion 9642 10936 1294
Colocar de capuchén 34988 39843 4855
Registro de bonches de rosas 3492 3684 192
Empaque y Almacenamiento 18423 19666 1243

Nota: Elaboracion propia

El enfoque propuesto se percibe como altamente ventajoso por varias razones. En primer

lugar, se ha notado un aumento en la capacidad de produccién de tallos de rosas en comparacion

con el método en uso actualmente. Este incremento en la produccion significa que es posible
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obtener un mayor numero de tallos de rosas en el mismo lapso, lo que se traduce en una mejora

sustancial en la productividad y la rentabilidad de la operacion.

Ademas, el enfoque propuesto ha demostrado ser mas eficiente en maltiples etapas del
proceso, tales como la recepcion de mallas, el deshoje y la clasificacion, el armado de bonches, la
inspeccion de bonches y el registro de bonches de rosas. Esto conlleva a una disminucion de
tiempos inactivos, cuellos de botella y tiempos que no agregan valor, lo que permite una
optimizacion de los recursos y una maximizacion de la produccion. En general, el enfoque
propuesto se basa en un analisis exhaustivo y en medidas de mejora especificas para cada etapa,
lo que lo convierte en una estrategia sélida para aumentar la eficiencia y la capacidad de

produccién de tallos de rosas en el proceso.

4.3.1.4. Etapa 7: Propuesta de implementacion del nuevo método
Propuesta de implementacion del nuevo método de trabajo
@ﬂuremﬂ
Elaborado por Katherin Elizabeth Lema Yépez
Actividad Responsable F_’Iazo Fi'e X 'S0S M_eta_ls y
ejecucion necesarios objetivos
Informar a
Presentacion, todo el equipo
L, Encargado .
Comunicacion Semana 1 | materiales de sobre el nuevo
del proyecto o .
capacitacion método y sus
beneficios
Capacitar a
Encaraado ) todos los
Capacitacion g Semana 2 | Areas de trabajo | miembros del
del proyecto .
equipo en el
nuevo método




Implementar
el nuevo
Prueba piloto g Equg Semana 3 | Area de prueba, método en,?.n
esignado herramientas y area especifica
equipos para eva_llu_ar
necesarios su efectividad
Realizar
ajustes 'y
Herramientas de | Meloras en el
Ajustes y Equipo Semana 4 | €valuacion, nuevo metodo
mejoras designado retroalimentacion | S69Un los
del equipo resultados de
la prueba
piloto y los
comentarios
del equipo
Implementar
Recursos el nuevo
Implementacion | Encargado necesarios en método en
Semana 5 )
agranescala | del proyecto toda la todas las areas
organizacion de la
organizacion
Monitorear y
evaluar el
Métricas y KPIs | desempefio del
. . Semana 6 .
Monitoreo y Equipo en relevantes, nuevo método,
seguimiento designado herramientas de | realizar ajustes
adelante : ;
monitoreo continuos
seglin sea
necesario

Nota: Elaboracion propia }
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Tabla 21

Capacitaciones a trabajadores
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florecal Capacitacion de nuevo método de trabajo a trabajadores del area de
o A—— postcosecha de Florecal
Proceso Postcosecha
Brindar capacitacion al personal de postcosecha sobre el nuevo método de
Objetivo trabajo, con el proposito de mejorar la eficiencia, reducir el desperdicio y
optimizar la calidad de los productos.
SIS d_e, Semanas | Duracion | Capacitador | Temas Para Tratar REBUEDE Participantes
Capacitacion Necesarios
Semana Jefe de Introduccion al | Presentacion Tlrjzbajadores
Sesion 1 2 horas nuevo método de de g
1 postcosecha - o . " conforman
trabajo y Beneficios diapositivas
postcosecha
Pasos del p.roceso de Demostracion | Trabajadores
postcosecha; Uso de .
L Semana Jefe de . de equipo; que
Sesion 2 3 horas herramientas y .
2 postcosecha eqUinos: Meiores Ejemplos conforman
p(r]éc?ica,s g practicos postcosecha
CoerI.,d e' calldao_lly Muestras de | Trabajadores
evaluacion; Solucion ]
Sesion 3 Semana 2 horas Jefe de de roblemas producto; gue
3 postcosecha comunes: pMe dicion Casos de conforman
' estudio postcosecha

de resultados
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Integracion del nuevo
método en el flujo de
trabajo; Ejercicios de | Trabajadores
. Semana Jefe de Comunicacion y | simulacién; | que
Sesion 4 2 horas o
4 postcosecha | colaboracion en | Normasde | conforman
equipo; Seguridad y seguridad postcosecha
medidas de
precaucion
Evaluacion de
conocimientos
., adqumc.jos; . Trabajadores
Evaluacion Retroalimentacion del
Semana Jefe de . Encuestade | que
de 1 hora personal; : <
L 5 postcosecha e satisfaccion | conforman
seguimiento Identificacion de
. postcosecha
necesidades
adicionales de
capacitacion
Nota: Elaboracién propia
44. Mejora de tiempos del proceso de la postcosecha con el método

propuesto
Analizar los tiempos de produccion mediante el nuevo método de trabajo, identificando y
eliminando cuellos de botella y optimizando la secuencia de actividades en los procesos de

produccion.

4.4.1. Desarrollo de mejora de la estrategia del nuevo método de trabajo
Se emplea el método del cronometraje para registrar y analizar los tiempos del nuevo
método de trabajo. Este enfoque permite evaluar de manera precisa y detallada la duracion

estimada de cada tarea, desde su inicio hasta su finalizacion.

Al utilizar el método del cronometraje, podemos obtener una vision clara de los tiempos

propuestos y evaluar su factibilidad en el contexto del proceso de la postcosecha. Esto permite
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tomar decisiones informadas y realizar ajustes necesarios para optimizar la eficiencia, cumplir con

los plazos establecidos y mejorar la productividad general del proceso.

4.4.1.3. Etapa5 Evaluar los tiempos propuestos
Dentro del proceso de optimizacion de la postcosecha en la floricola, se llevé a cabo un
minucioso registro de tiempos con el propdsito de detectar y eliminar los cuellos de botella y las
actividades que no afiadian valor. Este analisis detallado permiti¢ identificar con precision los
pasos 0 tareas que requerian un tiempo considerable sin aportar beneficios significativos al
proceso. Con esta informacion, se implementaron estrategias y mejoras especificas para reducir o
eliminar la duracion de dichas actividades, lo que resulté en una mayor agilidad en el flujo de

trabajo y una optimizacién de la productividad en la postcosecha de la floricola.

4.4.1.1.1. Calculo de observaciones propuestas

El método propuesto para determinar las observaciones iniciales emplea el enfoque
estadistico Abaco Lifson. Este procedimiento involucra la ejecucion de diez ciclos de medicién y
la evaluacion de los valores maximos y minimos, considerando un margen de error del 2% y una
precision del 5% para calcular el factor B. Esta metodologia se aplica a todas las actividades

posteriores a la cosecha, y se pueden encontrar los resultados detallados en los Anexos 29 al 31.
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4.4.1.1.1.1.1. Recepcion de malla
Tabla 22

Calculo de observacion de la actividad de recepcion de mallas

Recepcion de mallas Tiempos Observados Valor Valor
Elementos T4 ‘ 5 T6 T7 T10 Superior Inferior

N° Lecturas

Recibir y registrar las
mallas completas e
incompletas

Trasladar de carros a
area de fumigacion

Fumigacion de mallas 16,00 14,00
de rosas

Trasladar a piscinas o
tanques previamente
preparadas con
productos a cuartos frios

Nota: Elaboracién propia
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3.1.1.1.2.3.Estandarizacion del proceso propuesto

A través de la medicion inicial de los tiempos propuestos, se puede determinar un nuevo
tiempo estandar para cada operacion llevada a cabo en el area de Postcosecha. Esta evaluacion
permite comparar los resultados de los tiempos actuales con los tiempos propuestos, lo que brinda

una vision clara de las mejoras potenciales.

4.4.1.1.1.1.2. Cronometraje inicial propuesto
Se realizd un cronometraje con el objetivo de determinar el tiempo requerido por un
operario para llevar a cabo las actividades propuestas en el &rea de Postcosecha. Se llevaron a cabo
30 observaciones, excluyendo los tiempos que no agregan valor al anlisis actual. Que se presentan

los resultados obtenidos en el Anexo 32 al Anexo 38.



Figura 32

Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de Recepcion de mallas
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Estudio de tiempos

Observador Katherin Lema
ureca Fecha: 31 de marzo del 2023 Diagrama N° 7
Recepcion de mallas de rosas
Promedio Promedio
ELEMENTOS T30 .
(s) (min)
Reublryreg_lstrarlas mallas 213 | 267 [ 320 | 1,80 | 227 | 220 | 1,73 | 100 | 180 | 140 | 1,20 | 347 | 727 | 347 | 353 | 313 | 253 | 320 | 247 | 427 | 207 | 480 | 547 | 133 | 453 | 213 | 433 | 260 | 233 | 180 2,87 0,05
completas e incompletas
Tras.lada.r,de carros aareade 200 | 1,00 [ 200 | 200 | 1,00 | 200 | 200 | 200 [ 100 [ 1,00 | 1,00 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 [ 1,00 | 200 | 1,00 | 1,00 | 200 | 200 | 200 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 200 | 200 | 2,00 1,53 0,03
fumigacion
Fumigacién de mallas de rosas 1500 | 1500 | 1500 | 14,00 | 16,00 | 15,00 | 16,00 | 1500 | 1500 | 16,00 | 1500 | 15,00 | 13,00 | 1500 | 16,00 | 12,00 | 13,00 | 13,00 | 15,00 | 1500 | 12,00 | 1300 | 11,00 | 1500 | 13,00 | 12,00 | 11,00 | 1500 | 1500 | 1500 | 14,20 0,24
Trasladar a piscinas o tanques
previamente preparadas con 600 | 500 [ 500 | 500 | 600 | 400 | 600 | 500 | 600 [ 400 | 6,00 | 600 | 400 | 500 | 600 | 400 | 600 | 400 | 500 | 400 | 500 | 500 | 400 | 400 | 6,00 | 500 | 400 | 400 | 600 | 600 | 503333 | 0,08389
productos a cuartos frios
TOTAL 23,64 0,39

Nota: Elaboracién propia
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4.4.1.1.1.1.3. Promedio de tiempo observado propuesto inicial
Se presenta un resumen detallado de los tiempos propuestos. Este andlisis proporciona
informacion actualizada sobre la duracién de cada actividad, lo cual resulta de gran utilidad para

evaluar el rendimiento y eficiencia de estas.

Tabla 23

Promedio de tiempo observado propuesto

TIEMPO

OPERACION (SQTJ,L%EQ) TIEMPO OBS

OBS (s) (min)

Recepcién de mallas 1 malla (30 tallos) 23,64 0,39
Desoje y Clasificacion 1 malla (30 tallos) 301,34 5,02
Armado de bonches 1 bonche (24 tallos) 182,19 3,04
Inspeccién de bonches 1 bonche (24 tallos) 39,50 0,66
Colocar de capuchon 1 bonche (24 tallos) 10,84 0,18
Registro de bonches de rosas 1 bonche (24 tallos) 117,24 1,95
Empaque y Almacenamiento 1 caja (12 bonches 263,60 4,39

Nota: Elaboracién propia

El analisis muestra los tiempos requeridos para cada operacion dentro del proceso
propuesto. Por ejemplo, la "Recepcion de mallas™” toma 0,39 minutos por malla, mientras que el
"Armado de bonches" requiere 3,04 minutos por bonche. La "Inspeccion de bonches" lleva 0,66
minutos por bonche, y el "Empaque y Almacenamiento™ toma 4,39 minutos por caja. El tiempo
total para todas las operaciones es de 15,64 minutos. Estos datos son valiosos para evaluar la

eficiencia del proceso y tomar decisiones para mejorar la productividad en la postcosecha.



114

4.4.1.1.1.1.4. Valoracion del ritmo de trabajo propuesto inicial
Para una precisa evaluacion del ritmo de trabajo en el método propuesto, se emplea la
valoracion Westinghouse, la cual se basa en la observacion del desempefio de los trabajadores en
cada actividad. Se otorgan calificaciones individuales considerando factores como habilidad,
esfuerzo, condiciones laborales y constancia en cada tarea. La suma de estos puntajes proporciona
la valoracion global del ritmo de trabajo de los operarios en cada fase del proceso. Estos
procedimientos se aplicaron en todas las actividades posteriores a la cosecha, y los resultados

detallados se pueden encontrar en los Anexos 39 al 45.

Tabla 24

Valoracion del ritmo de trabajo de la recepcion de mallas de rosas

RECEPCION DE MALLAS DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

o it
< | Q| 2 2
a) o ©
ELEMENTOS J 519 Ho
2} L a D
< n Z zZ
T w O @)
© O
1 Recibiry reg_lstrar las mallas 006 | 002 | 004 | 003 115
completas e incompletas
2 Tras_lada_r,de carros al &rea de 006 | 002 | 004 0 112
fumigacion
3 | Fumigacion de mallas de rosas | 0,06 | 0,02 0 0 1,08
Trasladar a piscinas o tanques
5 | previamente preparadas con 0,06 | 0,02 0 0 1,08
productos a cuartos frios
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,108

Nota: Elaboracién propia
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4.4.1.1.1.1.5. Promedio de factor de valoracion propuesto inicial
El resumen del factor de valoracion proporciona informacion detallada sobre el
rendimiento de los operadores en las distintas etapas del proceso. Este resumen destaca como han
desempefiado los operadores en cada etapa, brindando una vision completa de su eficiencia y

habilidad en el trabajo.

Tabla 25

Promedio de factor de valoracién propuesto

. FACTOR
OPERACION VALORIZACION
Recepcién de mallas 1,11
Desoje y Clasificacion 1,16
Armado de bonches 1,09
Inspeccion de bonches 1,11
Colocar de capuchon 1,08
Registro de bonches de rosas 1,06
Empaque y Almacenamiento 1,06

Nota: Elaboracién propia

La tabla muestra los factores de valorizacion aplicados a cada operacion, que representan
ajustes al tiempo estandar de cada tarea para considerar ciertos aspectos que pueden afectar la
duracion real de la actividad. La mayoria de las operaciones tienen factores cercanos a 1, indicando

condiciones de trabajo relativamente constantes y eficiencia en la ejecucion de tareas.

4.4.1.1.1.1.6. Suplemento de trabajo propuesto inicial
El método propuesto para calcular los suplementos en un estudio de trabajo consiste en
agregar incrementos de tiempo al tiempo normal de cada tarea para obtener el tiempo real de

ejecucion. Los suplementos se clasifican en fijos, variables y especiales, y permiten obtener
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tiempos mas precisos y justos que reflejen las condiciones reales de trabajo. El estudio se aplicé a

todas las actividades de postcosecha y se detalla en los Anexos 45 al 51.

Tabla 26

Suplementos de trabajo de recepcion de mallas

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE MALLAS
CONSTANTE VARIABLE

ELEMENTOS e | B E

o
(a]
<s
<E
Do
o
=

Recibir y registrar
las mallas
completas e
incompletas

Trasladar de carros
2 |a area de| 5 |4 2|0 ]| 1]|0]|] 0 |5 ]|2|4/|4|2| 29 0,29
fumigacion

Fumigacién de

5 | 4|2 |o0of|1|o|lo ]| 22| 4 |4]2] 26 | 02
mallas de rosas

HOMBRE
w

Trasladar a piscinas
0 tanques
previamente
preparadas con
productos a cuartos
frios

5 4 2 0 1 0 10 5|2 4 410 37 0,37

Nota: Elaboracion propia

4.4.1.1.1.1.7. Promedio de suplemento propuesto de trabajo inicial
La evaluacién de suplementos realizada en las distintas etapas de los puestos de trabajo
arroja informacion esencial sobre los tiempos adicionales requeridos en cada fase del proceso. Se
analizan los factores que pueden influir en la necesidad de estos suplementos, tales como

condiciones laborales particulares, requisitos adicionales o tareas de mayor complejidad.
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Tabla 27

Promedio de suplemento de trabajo propuesto

OPERACION % SUPLEMENTO

Recepcion de mallas 0,28
Desoje y Clasificacion 0,28
Armado de bonches 0,27
Inspeccién de bonches 0,18
Colocar de capuchén 0,25
Registro de bonches de rosas 0,23
Empaque y Almacenamiento 0,34

Nota: Elaboracién propia

La tabla proporciona informacion sobre varias etapas de un proceso junto con los
porcentajes de suplemento asociados a cada una. Por ejemplo, la "Recepcién de mallas" tiene un
suplemento del 0.28%, lo que podria indicar que esta etapa puede requerir un 0.28% adicional de
tiempo, costo o recursos en comparacion con el proceso general. De manera similar, "Desoje y
Clasificacion™ tiene un suplemento del 0.28%, "Armado de bonches" del 0.27%, "Inspeccion de
bonches" del 0.18%, "Colocacion de capuchon” del 0.25%, "Registro de bonches de rosas" del

0.23% y "Empaque y Almacenamiento” del 0.34%.

4.4.1.1.1.1.8. Tiempo estdndar propuesto
Cuando se establece el tiempo estimado, el factor de valoracion y el suplemento previsto
en el ambito de Postcosecha, se facilita el calculo del tiempo estandar en cada fase del proceso.
Este calculo proporciona una medida precisa del tiempo que un operario necesita para llevar a cabo
sus tareas, considerando tanto los tiempos dedicados a actividades personales como la fatiga

experimentada durante la jornada laboral. Para llevar a cabo este calculo del tiempo estandar, se
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empleard el tiempo promedio observado previamente y los suplementos previamente

determinados.
Ts =To * Fv* (1 + Supl)
Donde:
Ts: Tiempo estandar
To: Tiempo observado
Fv: Factor de valoracion
Supl: Suplementos

4.4.1.1.1.1.9. Calculo de tiempo estandar propuesto en el proceso de recepcion

de mallas

Ts =0,39%1,11 % (1 + 0,28)
Ts = 0,56 min/unidad

El calculo del tiempo estandar involucra el tiempo necesario para completar el proceso
desde la recepcion de las mallas, que contienen 30 rosas, hasta su colocacién en las piscinas de
hidratacion. Especificamente, se estima que el trabajador empleara 0,56 minutos por cada dos

mallas.

4.4.1.1.1.1.10. Calculo de tiempo estandar propuesto en el proceso de deshoje y
clasificacion

Ts = 4,23 * 1,16 = (1 + 0,28)

Ts = 7,45 min/unidad
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En la actividad que comprende desde la inspeccion del deshoje hasta la colocacion de tallos
en el arbol, considerando el punto de corte y el tamafio de los tallos, se estima que el operario
necesitara un tiempo estandar de 7,45 minutos para cada malla. Este periodo abarca todas las
actividades requeridas para llevar a cabo la inspeccion, seleccionar los tallos adecuados y

disponerlos correctamente en el arbol.

4.4.1.1.1.1.11. Calculo de tiempo estandar propuesto en el proceso de armado de
bonches

Ts = 3,33 % 1,09 = (1 + 0,27)

Ts = 4,19 min/unidad

Se ha establecido que el proceso de ensamblaje de bonches llevara aproximadamente 4,19
minutos. Este lapso abarca desde la recoleccion de tallos del arbol hasta la colocacion del bonche
en la banda transportadora. Durante este intervalo, el trabajador debe llevar a cabo todas las tareas
requeridas para seleccionar los tallos apropiados y ensamblarlos en un bonche listo para el

transporte.

4.4.1.1.1.1.12. Caélculo de tiempo estandar propuesto en posible inspeccion de
reproceso

Ts =0,66+*1,11%*(1+0,18)
Ts = 0,86min/unidad

EL tiempo estandar propuesto necesario para que el trabajador realice dicha inspeccion es
de aproximadamente 0,86 minutos. Durante este tiempo, el trabajador debera revisar
minuciosamente los productos en busca de posibles defectos o irregularidades que requieran un

reproceso.
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4.4.1.1.1.1.13. Calculo de tiempo estandar propuesto de colar capuchoén

Ts = 0,18 * 1,08 = (1 + 0,25)

Ts = 0,24 min/unidad

El tiempo estandar propuesto necesario para que el trabajador realice esta tarea es de
aproximadamente 0,24 minutos. Durante este tiempo, el trabajador debera colocar con precision

los capuchones en cada bonche, asegurando su correcta sujecion y presentacion.

4.4.1.1.1.1.14. Calculo de tiempo estandar propuesto de recepcion de bonches de

rosas

Ts = 1,95 1,04 = (1 + 0,23)

Ts = 2,49 min/unidad

El tiempo estandar propuesto requerido para que el trabajador realice esta tarea es de
aproximadamente 2,49 minutos. Durante este periodo, el trabajador se encargara de recibir los

bonches, verificar su cantidad y calidad, y registrarlos en el sistema correspondiente.

4.4.1.1.1.1.15. Calculo de tiempo estandar en el proceso de empaque-

almacenamiento
Ts = 4,39 * 1,06 * (1 + 0,34)

Ts = 6,22 min/unidad

El tiempo estandar necesario propuesto para que el trabajador realice estas tareas es de
aproximadamente 6,22 minutos. Durante este tiempo, el trabajador debera empaquetar

cuidadosamente los bonches, asegurandose de que estén correctamente protegidos y listos para el
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transporte o almacenamiento. Asimismo, debera etiquetarlos y registrarlos adecuadamente en el

sistema de inventario.

4.4.1.1.1.1.16. Tiempo estdndar de la linea de produccién de tallos de exportacion
Se ha determinado el tiempo estandar propuesto para la linea de produccién de tallos
exportables en su totalidad, tomando en cuenta los tiempos asignados en el nuevo método de

trabajo. El resultado obtenido es de alrededor de 22,01 minutos por unidad.

Tc = Ts(Recep) + Ts(Des) + Ts(Bonc) + Ts(Ins) + Ts(Cap) + Ts(ReB) + Ts(Alm)

min min mi mi mi min min

—daa T 7,45 +4,19

" +0,86—=+0,24 =" +249

4
unidad unidad unidad unidad

Tc= 0,56 6,22

unidad unidad

Tc= 22,01 min/unidad

4.4.1.4. Etapa 6: Definir el tiempo estdndar propuesto
El tiempo estandar propuesto se refiere a la estimacion de la duracion establecida como
referencia para llevar a cabo las actividades de postcosecha en el proceso. Este valor se determina
mediante un andlisis exhaustivo y detallado de los tiempos de ejecucion en condiciones dptimas,

teniendo en cuenta la eficiencia, el rendimiento y las mejores practicas.
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4.4.1.4.1. Analisis del tiempo estandar actual y propuesto
Tabla 28

Analisis del tiempo estandar inicial y propuesto

Comparacion del tiempo estandar

Tiempo Tiempo Tlemg)eo que

Actividades actual propuesto estandariza
(min/unidad) (min/unidad) (min/unidad)

Recepcion de mallas 0,72 0,56 0,16
Desoje y Clasificacion 7,79 7,45 0,34
Armado de bonches 5,28 4,19 1,09
Inspeccion de bonches 0,91 0,86 0,05
Colocar de capuchon 0,26 0,24 0,02
Registro de bonches de 25 2,49 0,01
rosas

Empaque y 6,29 6,22 0,07
Almacenamiento

Linea de produccion 23,75 22,01 1,74

Nota: Elaboracion propia

Los tiempos estandar proporcionados revela una mejora significativa en la eficiencia y
productividad del proceso de postcosecha. En comparacion con los tiempos actuales, se observa
una reduccion en la mayoria de las actividades. Por ejemplo, en la recepcion de mallas, el tiempo
propuesto disminuye de 0,72 a 0,56, lo que indica una mayor rapidez en esta tarea. De manera
similar, el armado de bonches muestra una reduccion de 5,28 a 4,19, lo que representa una mejora
considerable en la eficiencia de esta actividad. Ademas, la inspeccion de bonches también muestra
una disminucioén en el tiempo propuesto, pasando de 0,91 a 0,86. Estos cambios sugieren una

optimizacion en la ejecucion de las tareas, lo que resulta en una linea de produccion mas eficiente.
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En general, el tiempo propuesto muestra una reduccion global en los tiempos de las actividades,

lo que implica una mayor agilidad y eficacia en el proceso de postcosecha.

4.4.1.5. Etapa 8: Planificacion propuesta para el control del nuevo método de
trabajo
La matriz de planificacién permite establecer indicadores de desempefio especificos para
cada actividad y definir metas claras que deseas alcanzar. Al asignar responsables para cada tarea,
se asegura que haya una persona encargada de supervisar y gestionar su ejecucion. Ademas, al
establecer la frecuencia de seguimiento, se crea un sistema de monitoreo regular que permite
evaluar el progreso y realizar ajustes en caso necesario. Asimismo, se identifican las acciones de
control necesarias para mantener el nuevo método de trabajo bajo control y asegurar el
cumplimiento de los objetivos establecidos. En conjunto, esta matriz proporciona una estructura

sOlida para implementar y mantener el nuevo método de trabajo de manera efectiva y eficiente.
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Propuesta de planificacion para el nuevo método propuesto
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{3 florecal Floricola Florecal
Proceso Postcosecha
Mejorar la eficiencia en la produccion implica la implementacion
de métodos de trabajo mas eficaces. Esto implica la identificacion
Objetivo y eliminacion de obstaculos que ralentizan el proceso, asi como
la optimizacion de la secuencia de actividades en las etapas clave
de la produccion.
- s Indicador . .
Actividad/Objeti Frecuencia de Acciones de
VO i MIEEE ReEpIr sl Seguimiento Control
Desempefio g
Verificar que se
Porcentaje de cumplan los
Recepcion de error en la . rocedimientos de
P g <2% Supervisor Semanalmente | P .
mallas recepcion de control de calidad
mallas durante la recepcion
de mallas
Tiempo Realizar
. romedio por mediciones de
Desoje y P P <35 . - .
% malla Supervisor Diariamente | tiempo y comparar
Clasificacion . segundos
desojada y con la meta
clasificada establecida
Realizar
NGmero de seguimiento de la
Armado de >15 . produccién por hora
bonches por Supervisor Semanalmente i
bonches hora bonches y tomar acciones
correctivas si no se
alcanzan las metas
Porcentaje de Analizar las causas
L bonches de los bonches
Inspeccion de o .
bonches rechazados <3% Supervisor Mensualmente rechz_azados y tomar
enla medidas para
inspeccion mejorar la calidad
. Monitorear el
Tiempo .
romedio por tiempo de
Colocar de P <10 . . colocaciony ofrecer
. bonche en la Supervisor Diariamente o
capuchon L segundos capacitacion
colocacion

de capuchén

adicional si es
necesario
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Realizar auditorias
Precision en Supervisor de los registros y
Registro de el registro de > 95, encargadp de Semanalmente brlnda( 3
bonches de rosas | bonches de las maquinas retroalimentacion
rosas de registro para mejorar la
precision
Porcentaje de
bonches Realizar
dafados Encargado de inspecciones de
Empaque y durante el empaque y L calidad antes vy
Almacenamiento | proceso de =1% almacenamient Diariamente después del
empaque y 0 empaque y
almacenamie almacenamiento
nto
. Revisar los tiempos
Tiempo total Encargado del de produccion 'y
Linea de de <40 . )
produccion produccién horas area de Semanalmente ajustar o la
postcosecha planificacion si es
por semana ;
necesario
Nota: Elaboracion propia
4.5. Estrategia Mejora de disefio del puesto de trabajo para proporcionar a los

trabajadores un enfoque 6ptimo.
Se enfoca en optimizar el entorno de trabajo de los empleados en el proceso de postcosecha,
a través, en perspectiva ergonémica y centrado en las necesidades de los trabajadores, para
proporcionar un entorno de trabajo eficiente y comodo que les permita realizar sus tareas de

manera éptima.

45.1. Desarrollo de la estrategia
El disefio ergonémico de las estaciones de trabajo se enfoca en crear un entorno laboral
que se adapte de manera éptima a las necesidades y capacidades fisicas de los trabajadores. Al
considerar aspectos como la altura de las mesas de ensamblaje, la disposicion de las herramientas
y el uso de equipos ergondémicos, se busca reducir la fatiga y mejorar la comodidad de los
trabajadores durante el proceso de postcosecha. A continuacion, proporciono mas informacion

sobre estos aspectos:
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e Altura de las mesas de ensamblaje: La altura de las mesas de trabajo se ajusta para que
los trabajadores puedan realizar sus tareas sin tener que encorvarse o0 estirarse demasiado.
Se busca una posicion cdmoda y neutral para evitar la tension en la espalda, cuello y
hombros. Esto se logra ajustando la altura de las mesas segun la estatura promedio de los
trabajadores o permitiendo la regulacion de altura de estas.

e Disposicion de las herramientas: Se analiza la ubicacion y disposicion de las
herramientas y equipos utilizados en el proceso de ensamblaje. Se busca colocar las
herramientas y suministros de forma que estén al alcance facil y comodo de los
trabajadores, evitando movimientos innecesarios 0 posturas incomodas. También se
considera el uso de soportes o sistemas de organizacion que mantengan las herramientas
ordenadas y de facil acceso.

e Uso de equipos ergondmicos: Se incorporan equipos ergondmicos disefiados para reducir
la fatiga y mejorar la comodidad de los trabajadores. Esto puede incluir el uso de asientos
ajustables, almohadillas antideslizantes en las superficies de trabajo, soportes para
mufiecas, protectores de dedos, entre otros. Estos equipos ayudan a prevenir lesiones

relacionadas con el esfuerzo repetitivo y mejorar la eficiencia del trabajo.

Ademas de estas consideraciones, el disefio ergondémico también puede abarcar la correcta
iluminacién de los puestos de trabajo, la planificacion de areas de descanso y la incorporacién de
pausas regulares durante la jornada laboral. Estas acciones contribuyen a fomentar la salud y el
bienestar de los empleados, lo que, a su vez, resulta en una mejora de la eficiencia y la calidad en

las etapas de postcosecha.
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Tabla 30

Implementacion del disefio del puesto de trabajo

Propuesta de planificacion para la mejora del puesto de trabajo
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{3 florecal Floricola Florecal
Proceso Postcosecha
Mejorar el disefio del puesto de trabajo con enfoque en la ergonomia,
Objetivo usabilidad y funcionalidad, con el fin de lograr eficiencia y satisfaccion laboral
en el proceso de produccion.
. s Responsabl | Frecuencia de Acciones de

Estrategia Descripcion -

e seguimiento control
Llevar a cabo una revision
exhaustiva de las Revisar los
responsabilidades y informes de

—_ actividades desempefiadas | Encargado andlisis de tareas y

Anélisis de tareas o . .
funciones en cada posicion laboral de Trimestralmente funm_orjes,

y con el fin de detectar | Postcosecha identificar areas de
posibles areas de mejora y mejora y proponer
oportunidades para soluciones.
optimizar los procesos.

. Realizar
Evaluar y mejorar los . :
O inspecciones  de
aspectos ergondmicos del ;
. seguridad y
puesto de trabajo, .
. : . . .| Departament ergonomia,
Ergonomiay incluyendo la disposicion .
e : o 0 de Salud y recopilar
condiciones de equipos, mobiliario, . Semestralmente . .,
o Seguridad retroalimentacion
laborales iluminacion y temperatura, X
- Laboral de los trabajadores
con el objetivo de ;
. - y tomar medidas
garantizar condiciones . .
correctivas  segun
laborales adecuadas. .
sea necesario.
Realizar
Ofrecer a los empleados la .
. L evaluaciones  de
formacion y el crecimiento :
. X necesidades de
necesarios para ejecutar sus o
. capacitacion,
responsabilidades de o
L ) Encargado planificar y ofrecer
Capacitaciony | manera eficaz, lo que
L de Anualmente programas de
desarrollo engloba la adquisicion de L
. L Postcosecha formacion, y
competencias adicionales y .
; L realizar
la  disponibilidad  de o
seguimiento  del

recursos para su desarrollo
profesional.

progreso de los

trabajadores.
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Realizar reuniones
periddicas con los

adaptaciones cuando sea
necesario.

de los trabajadores en la trabajadores,
Participaciony | mejora del disefio del Encaraado recopilar sus
retroalimentacion | puesto de trabajo, g comentarios y
" s de Mensualmente .
de los solicitando su opinién y sugerencias, e
. i . Postcosecha .
trabajadores retroalimentacion, y implementar
considerando sus ideas y cambios basados en
sugerencias. su
retroalimentacion.
Realizar revisiones
. periodicas del
Implementar un sistema de S
- disefio del puesto
supervision 'y evaluacion . ;
A de trabajo, analizar
constante del disefio del
L los resultados de
Evaluacion y puesto laboral para | Encargado ~
. - . desempefio y
monitoreo asegurar su mantenimiento de Trimestralmente satisfaccion de los
continuo en un estado 6ptimo a lo | Postcosecha .
; . trabajadores, e
largo del tiempo y realizar .
implementar

mejoras y ajustes
cuando sea
necesario.

Nota: Elaboracién propia

4.6.

Costo beneficio de la implementacion con la nueva metodologia de trabajo

El analisis de costo-beneficio para el nuevo método de trabajo en la postcosecha de la

floricola Florecal es fundamental para evaluar la inversion requerida, estimar los beneficios

esperados y tomar decisiones informadas sobre su viabilidad econémica. Permite identificar y

calcular los costos involucrados en la implementacion, asi como los beneficios potenciales, como

mejoras en la eficiencia operativa y la calidad del producto. Al comparar los costos y beneficios,

Florecal puede determinar si el cambio es rentable y tomar decisiones estratégicas basadas en una

evaluacion econdmica sélida.




Tabla 31

Analisis del costo beneficio del nuevo método de trabajo en postcosecha
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ANALISIS COSTO-BENEFICIO CON EL NUEVO METODO EN POSTCOSECHA

Detalles de costos

Salario mensual

Contratar personal nuevo
Mesas adecuadas para
bonchadores

Tablero para registro de nuevos
métodos

Material de oficina mensual
Costo del aumento de nuevos
tallos de rosas (10405) a 34
centavos la produccion del tallo
Total, costos por trabajador

Nota: Elaboracién propia

Costos Detalle de beneficios

$ 450,00 Valor de minimo de tallo de rosa

$ 450,00

$ 90,00

$ 20,00 Incremento de tallos diarios (Lunes
a Viernes) de rosas con el nuevo
método

$15,00 Beneficia total diario
Beneficio total semanal

$70.754,00
Beneficio mensual

$71.779,00

Beneficios
econdmicos
$0,75

10405

$7.803,75
$39.018,75

$ 156.075,00

El andlisis costo-beneficio del nuevo método en postcosecha sigue siendo muy positivo.

Los costos totales por trabajador ascienden a $71,779.00, incluyendo salarios, contratacion de

personal, equipos y material de oficina. Sin embargo, los beneficios econémicos son notables, con

un incremento estimado de 10,405 tallos de rosas gracias al nuevo método, generando ingresos

adicionales de $7,803.75 al dia, $39,018.75 a la semana y un impresionante beneficio mensual de

$156,075.00. A pesar de considerar un costo de $70,754.00 para el aumento de nuevos tallos a 34

centavos por tallo, el beneficio aln supera significativamente los costos. Este analisis confirma

que la implementacion del nuevo método en postcosecha es una inversion rentable que puede

impulsar la rentabilidad de la operacion.
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Tabla 32

Resumen anual de costo beneficio por trabajador

RESUMEN ANALISIS COSTO-BENEFICIO TOTAL POR
TRABAJADOR

Asumiendo a un trabajador

Costos iniciales total $861.348
Costos regulares mensuales $71.219
Costos totales $932.567
Asesoria $2.000
Beneficio mensual $1.872.900
Beneficio total anual $938.333

Nota: Elaboracién propia

El analisis de costo-beneficio total por trabajador muestra una perspectiva financiera
altamente favorable para la empresa. Los costos iniciales totales ascienden a $861,348, que
incluyen los costos regulares mensuales de $71,219. Sin embargo, los beneficios son sustanciales,
con un beneficio mensual por trabajador de $1,872,900 y un beneficio total anual de $938,333.
Esto indica claramente que, a pesar de los costos asociados a la operacion, el ingreso generado por

cada trabajador supera significativamente los gastos, resultando en un sélido beneficio neto.
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Tabla 33

Resumen anual de costo beneficio por los 113 trabajadores

RESUMEN ANALISIS COSTO-BENEFICIO TOTAL POR 113

TRABAJADOR
Asumiendo a los 113 trabajadores

Costos iniciales total $861.348

Costos regulares mensuales $121.619

Costos totales $982.967

Asesoria $2.000

Beneficio mensual $211.637.700
Beneficio total anual $210.652.733

Nota: Elaboracién propia

El costo-beneficio total considerando a los 113 trabajadores revela una situacion
financiera altamente favorable para la empresa. Los costos iniciales totales ascienden a $861,348,
incluyendo los costos regulares mensuales de $121,619. No obstante, los beneficios son
excepcionales, con un beneficio mensual de $211,637,700 y un beneficio total anual de
$210,652,733. Estos resultados indican claramente que, a pesar de los costos operativos, los
ingresos generados por los 113 trabajadores superan de manera considerable los gastos, resultando
en un sélido beneficio neto. Ademas, la inversion de $2,000 en asesoria parece justificada en vista
de los beneficios obtenidos. En resumen, este analisis subraya que contar con esta fuerza laboral
es una inversion altamente rentable que contribuye de manera significativa a la rentabilidad global

de la empresa.
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CONCLUSIONES

El analisis de métodos y movimientos desempefia un papel fundamental en la mejora de la
eficiencia y la productividad en una floricola. Mediante una minuciosa revision de los procesos
laborales, es posible detectar y eliminar tareas redundantes, reducir los tiempos muertos y
optimizar las posturas y movimientos de los trabajadores. Esto no solo conlleva a una mejora en
la eficacia operativa y ahorros en los costos, sino que también contribuye a la mejora de las
condiciones de trabajo al disminuir la carga fisica y los riesgos de lesiones laborales. Ademas, la
implementacion de métodos y movimientos mas eficaces se traduce en una mayor calidad de los
productos y servicios, lo que aumenta la satisfaccion del cliente y fortalece la competitividad de la

floricola en el mercado.

El anélisis detallado de los tiempos de operacidn en el estudio del trabajo proporciona una
comprension profunda de la eficiencia en el proceso. Los resultados indican que el tiempo total de
operaciones en las condiciones iniciales es de 23,75 minutos por unidad, con el 77% (18,29
minutos) destinado al contenido béasico del trabajo, que abarca las actividades esenciales.
Adicionalmente, se identifico que hay 5,46 minutos de tiempo improductivo y 4,17 minutos
correspondientes al contenido suplementario de trabajo. Ademas, se hallaron 1,29 minutos de
tiempo sin valor agregado, relacionados con actividades que no contribuyen significativamente al
producto o servicio final. Estos datos revelan oportunidades cruciales para mejorar la eficiencia 'y
eliminar actividades improductivas, 1o que puede generar una mayor productividad y una éptima

asignacion de recursos en el proceso de trabajo

Al comparar los tiempos estandar propuestos con los tiempos actuales en las diferentes
actividades de la floricola, se observa un potencial significativo de mejora en términos de

eficiencia y productividad. En general, los tiempos propuestos son mas bajos que los tiempos
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actuales, lo que indica que se puede lograr una reduccién del tiempo total requerido para completar
cada unidad. Esta reduccion en los tiempos de actividades clave como desoje y clasificacion,
armado de bonches y linea de produccidén, puede resultar en una mayor capacidad de produccion,
optimizacion de recursos y una mejora en la satisfaccion del cliente. Sin embargo, se requiere un
analisis mas detallado para evaluar el impacto total de estos cambios en la operacion general de la

floricola.
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RECOMENDACIONES

Es importante del estudio de tiempos y movimientos tener una evaluacion periddica y
continua de los procesos de trabajo. Esto implica revisar regularmente las actividades, identificar
ineficiencias y buscar oportunidades de mejora. Es fundamental involucrar a los empleados en este
proceso, ya que su experiencia y conocimiento pueden aportar ideas valiosas. Ademas, es
recomendable utilizar herramientas y tecnologias adecuadas para el seguimiento y la medicion
precisa de los tiempos y movimientos. Al realizar estas evaluaciones de manera regular y
colaborativa, la organizacion puede lograr una mejora continua en la eficiencia, la productividad

y la calidad de los procesos de trabajo.

Basandonos en el analisis detallado de la propuesta establecida, se recomienda enfocarse
en optimizar las actividades esenciales, reducir el tiempo improductivo identificado y minimizar
el contenido suplementario de trabajo, asi como eliminar el tiempo sin valor agregado. Estas
acciones tienen el potencial de mejorar significativamente la eficiencia del proceso, aumentar la
productividad y optimizar la asignacion de recursos, lo que contribuira a una operacion mas eficaz

y rentable.

Para optimizar la floricola, se recomienda implementar capacitacion y entrenamiento para
mejorar las habilidades de los empleados, realizar anélisis de métodos de trabajo para optimizar
los procesos, establecer metas y hacer un seguimiento regular, fomentar la comunicacion y
retroalimentacion para generar ideas de mejora, y evaluar el impacto global de las mejoras
implementadas. Estas acciones contribuiran a aumentar la eficiencia, mejorar la productividad y

obtener mejores resultados comerciales, beneficiando tanto a los empleados como a los clientes.
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ANEXOS

Anexo 1

Calculo de observaciones de Recepcidn de mallas

Recepcion de mallas Tiempos Observados Valor  Valor | eoturas
Elementos T4 ‘ 5 T6 T7 T10 Superior Inferior

Recibir y registrar las
mallas completas e
incompletas

3,20 1,00

Trasladar de carros a
area de fumigacion

Fumigacion de mallas
de rosas

Esperar a ordenar los
carros de mallas de rosas

Trasladar a piscinas o
tanques previamente
preparadas con
productos a cuartos frios

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 2

Calculo de observaciones de Clasificacion y Desoje

Clasificacion y
Desoje
Elementos T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9
Traslado y
colocacion de malla
en el tacho de la
mesa de deshoje

Tiempos Observados Valor Valor

. . Lecturas
Superior | Inferior

116,0

Abrir malla

Revisar calidad y
sacar pétalos

Deshojar tallos

Medir el tamafio de
tallo

Colocar en el arbol
segln su tamafio y
piso

Nota: Elaboracién propia



Anexo 3

Calculo de observaciones de Boncheo de Rosas

Boncheo

Elementos
Retirar rosas del arbol

Tiempos Observados

VAKS

Trasladar a mesa de
armado de bonches

9,6

Buscar material de
trabajo

Colocar laminas
corrugas en mesa

Colocar rosas piso alto-
bajo con separadores

Ajustar

Asegurar con grapas

Colocar liga

Colocar stock
identificador

Colocar en la banda
transportadora

Nota: Elaboracién propia

Valor
T4 T5 T6 T7 T8 T10 | Superior

Valor
Inferior

26,4

3,0

140

Lecturas

30,0

30,0

30,0

30,0

30,0

30,0

30,0

30,0

30,0

30,0



141

Anexo 4

Calculo de observaciones de Inspeccién de posibles reprocesos

Inspeccion del Tiempos Observados Valor  Valor
reproceso Superior  Inferior
Elementos T4 \ 5 T6  T7 10

Inspeccionar que el
deshoje y tamafio
de tallo sea el
adecuado

Lecturas

Notificar a
supervisor del error

Regresar bonche a
mesa de boncheo

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 5

Calculo de observaciones de Colocar Capuchén a bonches de rosas

Poner Capuchon Tiempos Observados valor  Valor
Elementos TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 Superior  Inferior

B Lecturas

Retirar bonche
de la banda 3,7 2,07 0,28 30,0

transportadora

Colocar en la 2,4 1,02 0,40 30,0
mesa en bonche ’ ’ : Y

Tomar capuchén 2,8 1,23 0,40 30,0

Poner Capuchdn
con el codigo a 5,7 1,40 0,60 30,0
los bonches de
rosas

Volver a poner
en la banda
transportadora

Nota: Elaboracién propia
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Calculo de observaciones de Registro de Bonches

Registro de
bonches

Elementos

Colocar bonches
en gaveta

Tiempos Observados Valor Valor

T3 | T4 T5 T6 T7 T8

. . Lecturas
Superior Inferior

16,8

Llevar gaveta a
registradora

Registrar gaveta

Colocar etiqueta a
los bonches en las
gavetas

Trasladar gaveta
a cuarto frio
(empaque)

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 7

Calculo de observaciones de Empaque y Almacenamiento

Erlnpaque Y. Tiempos Observados Valor S Valor oot
Almacenamiento Superior  Inferior ecturas

Elementos T4 T5 T6 T7

Verificar pedido

Transportar
gavetas al cuarto
frio de empaque

Colocar base de
tabaco en la mesa

Colocar bonches
de rosas en los
tabacos

Enzunchar las
cajas de bonches

Almacenar

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 8

Calculo de tiempo promedio actual de la actividad de Recepcion de mallas

Estudio de tiempos
Observador Katherin Lema
ureca Fecha: 14 de marzo del 2023 DiagramaN° 7

Recepcion de mallas de rosas

Promedio Promedio

ELEMENTOS 2 T30 .
(s) (min)

Recibir y registrar las mallas

1 yreg 213 | 267 | 320 | 180 | 227 | 220 | 173 | 100 | 180 | 140 | 120 | 347 | 727 | 347 | 353 | 313 | 253 | 320 | 247 | 427 | 207 | 480 | 547 | 133 | 453 | 213 | 433 | 260 | 233 | 180 | 287 0,05
completas e incompletas
Trasladar de carros aarea de

2 e 133 | 200 | 233 | 153 | 133 | 160 | 167 | 120 | 133 | 133 | 288 | 290 | 258 | 287 | 274 | 293 | 254 | 256 | 251 | 230 | 294 | 268 | 272 | 244 | 241 | 258 | 205 | 280 | 280 | 230 | 2,27 0,04
fumigacion

3 Fumigaci6n de mallas de rosas | 1500 | 1500 | 1500 | 1400 | 1600 | 1500 | 1600 | 1500 | 1500 | 1600 | 1500 | 1500 | 1300 | 1500 1600 | 1200 | 1300 | 1300 | 1500 | 1500 | 1200 | 1300 | 11,00 | 1500 | 1300 | 1200 | 1100 | 1500 | 1500 | 1500 | 14,20 0,24
Esperar a ordenar los carros de

4 p 1500 | 10,00 | 800 | 7,00 | 2000 | 800 | 950 | 800 | 900 | 500 | 12 | 8 8 6 | W | 1| 1|9 | w09 6 | B |7 | 1|9 |10 |8 | 0|25 9,78 0,16
mallas de rosas
Trasladar a piscinas o tanques

5 previamente preparadas con 600 | 600 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 600 | 600 | 700 | 700 | 700 | 7,00 | 500 [ 700 | 700 [ 700 | 600 | 500 | 500 [ 700 | 700 | 500 | 600 | 500 | 500 | 600 | 500 | 700 | 500 | 590000 | 0,09833
productos a cuartos frios

TOTAL 35,03 0,58

Nota: Elaboracién propia
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Calculo de tiempo promedio actual de la actividad de Clasificacion y Desoje

Estudio de tiempos
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Nota: Elaboracién propia

Observador Katherin Lema
oreca Fecha: 13 de marzo del 2023 Diagrama N° 2
Clasificacion y desoje de tallos de rosas
Promedio  Promedio
0 .

. | (s) (min)
Traslado y colocacién de malla

1 |enel tacho de la mesa de 185 | 188 | 141 | 167 | 158 | 136 | 128 | 116 | 171 | 119 | 173 | 153 | 179 | 148 | 150 | 180 | 148 | 175 | 163 | 167 | 147 | 172 | 163 | 145 | 156 | 161 | 164 | 165 | 171 | 155 158,13 2,64
deshoje

2 9,00 | 8,00 | 800 |10,00| 7,00 |11,00| 9,00 | 7,00 | 11,00 | 12,00 | 7,00 | 7,00 | 6,00 |12,00| 7,00 | 7,00 | 6,00 | 6,00 | 11,00 | 7,00 | 10,00 | 6,00 | 7,00 | 9,00 | 10,00 | 6,00 | 8,00 | 6,00 |11,00 |10,00 8,37 0,14
Abrir malla

3 60 |58,00 | 82,21 58,65 (76,60 | 76,62 | 77,25 | 80,65 | 82,59 | 81,98 | 68,33 | 58,67 | 59,29 | 62,88 | 82,06 | 89,28 | 60,05 | 79,65 | 84,66 | 76,75 | 66,26 | 76,95 | 55,40 | 74,73 | 84,69 | 55,49 | 54,39 | 85,93 | 76,88 | 78,98 72,20 1,20
Revisar calidad y sacar pétalos

4 30 30 84 12 6 10,8 30 16,2 | 13,8 | 12,0 | 19,37 | 11,76 | 16,74 | 13,70 | 10,61 | 28,15 | 12,17 | 10,78 | 13,05 | 24,95 | 12,72 | 29,21 | 7,06 | 16,28 | 8,25 | 8,88 | 18,44 | 25,44 | 22,46 | 21,53 16,69 0,28
Deshojar tallos

5 30 |59,47 38,70 | 43,69 | 66,78 | 54,07 | 32,37 | 50,92 | 57,87 | 38,97 | 35,32 | 61,26 | 47,82 | 52,18 | 56,08 | 64,62 | 40,86 | 44,43 [ 50,09 | 42,66 | 58,71 | 41,61 | 68,27 | 31,14 | 70,78 | 62,32 | 41,35 | 43,97 | 56,84 | 45,09 49,61 0,83
Medir el tamafio de tallo

6 [Colocar en el &rbol segtin su 60 30 | 228 | 414|327 (336|633 | 39 [375| 423 (5399|5044 62,09 60,81 |27,43 2394|2761 236355335523 (46,78 | 58,80 | 43,59 | 46,46 | 44,29 | 48,77 | 59,76 | 37,32 | 52,71 | 60,64 44,74 0,75
tamafio y piso

TOTAL 349,74 5,83
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Anexo 10

Calculo de tiempo promedio actual de la actividad de Boncheo de rosas

Estudio de tiempos

gﬂorecal Observador Katherin Lema
Fecha: 14 de marzo del 2023 Diagrama N° 3
Boncheo de rosas
ELEMENTOS T OTOTS Te T T8 T9 T TU TI3 T4 TS TI6 T T8 T T T T2 T8 T4 TH5 T6 T T TH TN P“’Z;’d") Pr?n’:f]‘;"’
1 [Retiarrosas el ol 265 | 264 [ 2811 [2057]28,96] 20,18 | 27,58 | 27,71 26,80 | 27,27 [ 20,58 | 27,73 [ 28,30 | 27,50 [ 28,80 | 20,66 | 28,12 [ 2835 | 28,46 [ 2744 | 27,15 [ 2049 | 29,56 | 20,88 | 26,58 | 27,54 | 27,49 [ 20,17 [ 2889 [ 28,12 2820 [ 047
2 g;:zhh::””“””'”“”e 396|418 |955(824] 699 | 856 | 577 | 919 | 3,26 | 547 | 940 | 680 | 527 | 939 | 6,17 | 573 | 9,08 | 8,64 | 631 | 8,18 | 748 | 6,44 | 536 | 324 | 543 | 464 | 875 | 369 | 862 | 675 | 011
3 [Buscarmaterlcevabep | 600 | 650 | 650 | 510 | 780 | 40 | 740 | 600 | 50 | 00 |5500]63,00]56,00 ] 64,0059,00] 7,00 56,00 ] 72,00 74,00] 7400 59,00 7400 ] 76,00 74,00 75,00 69,00] 60,00 76,00 [ 6700 [68.00] 6517 | 109
4 ﬁz's‘fa"a’”'”a“"”“gm” 8 | 10 829 (835|860 961 | 804|821 | 895|973 | 987 | 8,94 | 924 | 9,06 | 831 | 859 | 933 | 849 | 9,14 | 9,00 | 9,32 | 984 | 962 | 834 | 8,36 | 863 | 958 | 874 | 916 | 902 | 895 | 015
Colocar rosas piso alto- bajo con

5 594 | 72 |1125289,22(61,72) 71,11 97,82 | 86,57 | 61,82 | 66,77 | 86,25 | 78,65 |108,70{114,39| 70,16 |115,60| 64,52 |109,04| 90,57 |115,21|113,28] 75,00 | 68,01 |106,24| 64,79 | 62,04 104,46 6881 [93.20 | 66,24 | 8514 | 142
6 |Aisr 16 | 15,3 ] 16,34 1697]16,70] 16,41 ] 1658 | 16,99 [ 16,69 | 15,92 | 16,62 | 15,53 | 16,44 1650 | 15,93 | 1563 | 15,99 [ 1552 | 1557 | 16,34 | 15,73 | 16,23 | 16,03 | 15,52 | 1651 | 15.40 [ 16,86 | 16,57 [ 16,27 | 1591 | 1617 | 027
7 [Psequrar congrapss 1431188 | 14,74]14,60]14.49] 17,63 [ 17,00 | 14,33 [ 15,21 | 15,75 [ 17,89 | 1644 | 15,98 [ 1807 | 15,98 [ 14,18 | 14,84 [ 1843 | 1853 17,28 | 14,06 ] 16,74 1463 | 14,21 [ 1456 | 15,63 [ 1489 | 1595 | 16,08 | 1617 1591 | 027
8 [Cobcarliga 112 [ 7,23 [ 15,34 [11.06]11.46] 821 [1327 [ 12,32 [ 11,86 [ 13,69 [15,28] 7,34 [ 1491 [ 747 [10.70 | 8,97 [ 12,44 1453 | 10,97 | 7.42 [10.17] 10611033 ] 7,85 [ 1243 [ 10,31 [ 1247|1433 ] 922 [1397] 1125 | 019
9 |Colcarsockidentficador | 14,1 | 143 | 11,89 [13,20]13,53] 12,46 | 12,91 | 1344 | 12,22 | 12,26 | 12,23 | 1455 | 1200 | 1454 | 1331 | 14,81 | 13,84 | 14,07 | 14,12 | 1441 | 1471 ] 12559 | 14,43 | 1307 | 12,97 | 12,15 | 12,45 | 1445 | 1488 | 1380] 1346 | 022
10 ﬁiﬁi‘rgﬁa&”da 23| 20| 25 |271|332] 3,14 | 250 | 250 | 247 | 2,99 | 262 | 3,05 | 276 | 319 | 267 | 287 | 341 | 237 [ 330 | 217 [ 307 | 315 | 321 | 227 | 324 | 248 | 215 | 344 | 244 [ 307 | 279 | 005

TOTAL 253,76 4,23

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 11

Calculo de tiempo promedio actual de la actividad de Inspeccion de posible reproceso

Estudio de tiempos
{l I Observador Katherin Lema
ureca Fecha: 15 de marzo del 2023 Diagrama N° 4
Inspecci6n del reproceso
o Promedio Promedio
N ELEMENTOS T T2 T8 T4 T5 Te T T8 T9 TIO Tl T2 T3 T4 TS Ti6 TI7 T8 TI9 T20 T2l T2 T23 T24 T25 T26 T27 T28 T29 T 00 (i
Inspeccionar que el deshoje y
1 |tamafio de tallo seael 70 | 50 | 40 | 70 | 40 | 50 | 50 | 50 | 60 | 40 | 60 | 60 | 40 | 70 | 40 | 50 | 40 | 40 | 40 | 60 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 70 | 40 | 60 | 70 | 70 | 510 009
adecuado
2 g‘:grf":aras”pe“"sordel 130 | 190 | 120 | 150 | 150 | 160 | 100 | 190 | 160 | 150 | 150 | 190 | 180 | 130 | 200 | 150 | 170 | 200 | 130 | 120 | 130 | 190 | 150 | 130 | 170 | 150 | 180 | 140 | 110 | 170 | 1547 026
3 E;?;:r bonche amesade | ,q0 | 560 | 230 | 260 | 280 | 210 | 240 | 240 | 200 | 240 | 270 | 250 | 200 | 230 | 280 | 210 | 230 | 220 | 200 | 200 | 250 | 240 | 260 | 250 | 270 | 240 | 220 | 280 | 260 | 270 | 2423 040
TOTAL 44,80 0,75

Nota: Elaboracion propia

Anexo 12

Calculo de tiempo promedio actual de la actividad Colocar Capuchén

Estudio de tiempos
{l I Observador Katherin Lema
Z:E; oreca Fecha: 16 de marzo del 2023 Diagrama N° 5
Colocar Capuchén
Promedio Promedio

ELEMENTOS

(s) (min)
Retirar bonche de labanda | 221 | 220 | 257 | 215 | 289 | 207 | 289 | 366 | 230 | 224 | 362 | 354 | 242 | 309 | 223 | 298 | 219 | 232 | 266 | 362 | 344 | 355 | 282 | 222 | 287 | 201 | 205 | 293 | 335 | 297 274 005
1 transportadora
Colocar en lamesaen 157 | 145 | 215 | 207 | 1,74 | 102 | 1,30 | 200 | 240 | 150 | 249 | 225 | 204 | 273 | 132 | 266 | 278 | 156 | 249 | 1,32 | 273 | 221 | 260 | 143 | 1,90 | 234 | 203 | 263 | 1,93 | 181 2,01 0,03
2 bonche
123 | 248 | 284 | 278 | 134 | 198 | 249 | 284 | 151 | 194 | 233 | 278 | 207 | 272 | 213 | 1,32 | 126 | 281 | 121 | 253 | 1.20 | 145 | 175 | 286 | 267 | 220 | 219 | 199 | 273 | 287 215 0,04
3 Tomar capuchon
Poner Capuchén con el
c6digo a los bonches de 157 | 375 | 232 | 408 | 565 | 140 | 390 | 400 | 167 | 240 | 456 | 246 | 326 | 593 | 534 | 521 | 532 | 589 | 321 | 449 | 145 | 404 | 310 | 158 | 154 | 400 | 597 | 157 | 587 | 380 364 0,06
4 rosas
Volver aponer enlabanda | 206 | 073 | 208 | 096 | 062 | 344 | 240 | 140 | 154 | 146 | 121 | 1,95 | 190 | 1,30 | 256 | 266 | 075 | 078 | 288 | 216 | 111 | 267 | 072 | 298 | 275 | 145 | 1,88 | 192 | 1,38 | 231 1,80 0,03

5 transportadora
TOTAL 12,35 0,21

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 13

Calculo de tiempo promedio actual de la actividad de Registro de Bonches

Estudio de tiempos
Observador Katherin Lema
oreca Fecha: 17 de marzo del 2023 Diagrama N° 6
Recepcion de bonches de rosas
Promedio Promedio
ELEMENTOS ™ T T7 T T9 TIO TI3 T4 TI5 TI6 Ti17 T18 TI9 T20 T21 T22 T23 T24 T25 T26 T27 T28 T29 T30 3 (min)
locar bonches en
1 ga(:/SIC: bonches ¢ 758 | 1483 | 982 | 1682 | 96 | 986 | 115 | 10 | 843 | 12 |1037(1377(10,60|14,84| 1210|2091 | 810 | 13,67 | 14,11 | 11,24 | 8,00 | 12,15| 9,07 | 1434 | 7,03 [ 17,55 | 17,46 | 1545| 10,00 12,24 | 11,81 0,20
2 L'e_Var Gaveta a 32| 4| 4| 3|5 22| 2] 4 [430|5709]|49]619|52|599 |58 558508433 565619507490 (612|658 |545|545(42 |515| 464 0,08
registradora
3 [Registrar gaveta 1265|6028 | 1139 | 1304 | 857 | 9823 | 1004 | 1346 | 1258 | 99.94 | 62,74 | 77,70 | 83,18 | 86,83 | 72,74 | 62,72 |110,83 79,66 | 64,26 | 91,97 | 71,29 |118,28|118,62109,85|107,28|116,00{129,26( 113,21 | 64,50 | 61,72 | 95,95 1,60
g |Colocaretiquetaalos |yl yo gy g | g | oss | 15 | 0se | 085 | 126 | 123 | 207 | 131 | 08| 173 | 238 | 200 | 299 | 280 | 126 | 256 | 12 | 208 | 238 | 136 | 100 | 135 | 168 | 0% | 1 | 0w
bonches en las gavetas
Trasladar gaveta a cuarto
5 . g 6 { 5] 79| 9|27 |27 ]| 10|177]70]|835|82 |1030|982|1089|1027|1004| 916 1087 847 | 880 | 12,68|12,00| 1273|1030 1,95 | 8,83 [ 1047| 9,50 0,16
frio (empaque)
TOTAL 123,68 2,06

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 14

Calculo de tiempo promedio actual de la actividad de Empaque y Almacenamiento

Estudio de tiempos
Observador Katherin Lema
oreca Fecha 20 de merzo 0el 2023 Diagrama N’ 7

EMAPQUE Y ALMACENAMIENTO
ELEMENTOS T 7 B W B T® 7 B T TOT T2 T TS T6 T T T9 70T T2 T3 T4 THTH T 7879 I

Promedio Promedio

o) {nin

L |Verifica pecido 410 514 1 504 3641 590 | 320 | 353 | 528 | 567 | 490 [ 363 | 477 [ 58 | 586 [ 358 | 33 [ 344 | 300 | 339 | 300 | 464 | 522 | 403 | 574 | 443 [ 328 | 526 [ 384 | 474 [ 584 | 449 | 007488299

l Transmrgavem i 4640 { 512 5718 | 55,06 | 5843 | 4994 | 56,23 | 5330 | 5080 | 4581 | 5062 | 5693 | SLOL| 5454 | 5308 | 4986 | 5726 | 52,26 | 4871 | 5398 | 5353 | 5661 | 4609 | 5269 | 5852 | 5947 | 481 [ 4636 | 5840 4676| 5308 | 0884706505
CUart frio oe empaue

3 :;:zcr;;:):se It ST6 427 1 554 {507 | 437 | 433 | 4731 570 | 400 | 487 [ 456 | 554 [ 475 | 404 { 492 | 540 { 574 | 507 | 543 | 450 | 580 | 490 | 563 | 408 | 442 [ 544 | 500 [ 554 | 552 {572 506 | 0084321898
Colocar bonches oe

4 st 0s 3634 5041 318 | 3612|4000 | 3692 | 3854 | 3797|3192 | 3636 | 3868 | 36,75 | 3310|4018 | 3317|3719 { 3270|4077 | 761 | 444l | 4367 | 4246 3645 | 4361 | 5L | 03| 3348 (4117|3058 [ B22| 300 | 0634696919
Enzunchar 2 caas oe

3 s 14999 {15220 16174{ 11151 14279] 14520 144 4| 12430| 16715 161.20] 148.79] 166,07 | 16037 | L6, {16636 | 131,31 {12488 { 12432 13390 1505|233 | 12705| 1200|5998 L1676 145 1374 19687 15350 16448| 1391 | 2316445048

6 [Almacenar 4600 { 4146 3042 | 4129 | 3815 | 4238 | 3067 | 4202 | 4041 4637 | 4859 | 4281 { 4658 3690 | 4011 3872 [ 4638 | 3038 | 4084 | 3845 [ 4196 | 41,33 | 3005 | 4870 4674 | 05| 3630 { 3770|3867 [ 114|415 | 069048579

TOTAL 28138 46897391

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 15

Valoracion en de la actividad de recepcién de mallas

RECEPCION DE MALLAS DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

" o)
[a) L <_(
< Q z 9
S = 9 &
ELEMENTOS = = ) 5
m L [a] —_
< 17} Z @
T W g g
© | &
Recibir y registrar las mallas
1 g 0,03 0 0,02 0 1,05
completas e incompletas
Trasladar de carros a area de
2 L 003 | 002 | 002 | 002 | 105
fumigacion
3 Fumigacién de mallas de rosas | 008 | 002 | -003 | -002 | 1,05
Esperar a ordenar los carros de
4 01 | -008 | -007 | -004 | 071
mallas de rosas
Trasladar a piscinas o tanques
5 previamente preparadas con 003 | -004 | 003 | -002 | 094
productos a cuartos frios

OTAL D ACTOR D ALORACIO 0,96

Nota: Elaboracion propia

Anexo 16

Valoracién de la actividad de Clasificacion y Desoje

CLASIFICACION Y DESOJE DE TALLOS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

" w)
o) i <
< 2 z o
a o ©} =
ELEMENTOS = £ ) 5
) o [a) =
< 17} Z 2]
T w o) g
© o
Colocar mallaen el tacho de la
1 . 003 0,04 0 0,02 097
mesa de deshoje
2 | Abrir malla 0,03 0,02 0 0 1,02
3 |Revisar calidad y sacar pétalos 0 0,02 0 0 1,07
4 |Deshojar tallos 0,03 0,02 0 0 1,07
5 |Medir el tamafio de tallo 0,03 0 0 0 1,08
6 Cologar en'el arbol segin su 008 0 0 0 106
tamario y piso
OTAL DE FACTOR DE VALORACIO 1,045

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 17

Valoracion de la actividad de Boncheo de Rosas

BONCHEO DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

IS
a) W =
< Q z @9
S o 9 &
ELEMENTOS =2 (5| 2 |5
o e o =
< 7} Z )
T o o) 5
© o
1 Retirar rosas del arbol 0,03 0,02 0 0 1,05
P Trasladar a mesa de armado de 003 o 0 o 108
bonches
3 Buscar material de trabajo 01 -0,08 0 -004 | 071
4 Colocar laminas corrugas en 003 002 o o 105
mesa
5 Colocar rosas piso alto- bajo con 003 002 0 o 105
separadores
6 Ajustar 0,03 0 0 0 1,03
7 Asegurar con grapas 0,03 0 0 0 1,03
8 Colocar liga 0,03 0 0 0 1,03
9 Colocar stock identificador 01 0,04 0 0 083
10 Colocar en la banda 003 002 o 001 108
transportadora
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 0,989

Nota: Elaboracién propia

Anexo 18

Valoracion de la actividad de Inspeccién de posible reproceso

INSPECCION DEL POSIBLE REPROCESO
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

(@)
<

ELEMENTOS

ESFUERZO

HABILID
CONDICIONES

CONSISTENCIAS

Inspeccionar que el deshoje y

1 |tamafio de tallo seael 0 |-004| 0 |-002| 094
adecuado

2 Notificar a supervisor del o | 002 | o o | 10
error

3 Regresar bonche a mesa de oo | o 0 o | 108
boncheo

TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1,040

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 19

Valoracion de la actividad de Colocar capuchén

COLOCAR CAPUCHON
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

JA\D)

ELEMENTOS

ESFUERZO

&
=
@
<
T

CONDICIONES
CONSISTENCIAS

Retirar bonche de la banda
1 transportadora

Colocar enlamesaen

2 bonche

3 Tomar capuchon 0 0,04 | 002 0 0,98
Poner Capuchén conel
codigo a los bonches de 003 | 004 | 002 0 1,01
4 rosas

Volver a poner en la banda
5 transportadora

OTAL DE FACTOR DE VALORACIO 1,018

0,03 0 0,02 0 1,05

0,03 0 0.02 0 1,03

0,03 0 0,02 0 1,05

Nota: Elaboracién propia

Anexo 20

Valoracion de la actividad de Registro de bonches

RECEPCION DE BONCHES DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

D

ELEMENTOS

ESFUERZO

<
a
|
)
<
T

CONDICIONES
CONSISTENCIAS

Colocar bonches en

1 0,05 0,04 0 0,03 0,94
gaveta

2 Lleyar gaveta a 0 o o | oo | 108
registradora

3 |Registrar gaveta 0 0 0o | 001 | 101

4 Colocar etiqueta a los o low | o o | 10
bonches en las gavetas

5 T_rasladar gaveta a cuarto | 005 | 001 | o | 002 | o
frio (empaque

OTAL D A ORD ALORACIO 0,988

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 21

Valoracion de la actividad de Empaque y Almacenamiento

RECEPCION DE BONCHES DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

)
% <
o zZ O
N o b
o = [im|
ELEMENTOS '-'DJ © 5
i @) =
%) Z 2}
i o %
© | &
1 Verificar pedido 0 | -004 | -003| 001 [ 094
’ Transporfar gawetas al 003 o |0 o N
cuarto frio de empaque
3 Colocar base de tabaco o | 004 | 00 | oo | oo
en lamesa
locar bonch
4 Colocar bonches de 0,03 0o | 003 | 001 [ 101
rosas en los tabacos
Enzunchar la cajas de
5 ! 0,03 0o | -003| 001 | 101
bonches
6 Almacenar 0,03 0 003 | 001 | 101
OTAL DE FACTOR DE VALORACIO 1,000

Nota: Elaboracion propia

Anexo 22

Suplemento de la actividad de Recepcion de mallas

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE MALLAS

CONSTANTE VARIABLE
TRABAJADOR H/M ELEMENTOS
NP F TP PA LP IL

Recibir y registrar las mallas

1 e 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 4 2 20 | 02
completas e incompletas
Trasladar de carros aareade

2 L 5 4 2 2 1 0 0 5 2 4 4 2 31 | 03t
fumigacion

3 Fumigacion de mallas de 5 4 2 0 1 0 ] 2 2 4 4 2 2% | 026

HOMBRE rosas

Esperar a ordenar los carros

4 5 4 2 2 0 0 0 2 2 4 4 2 21 | 027
de mallas de rosas
Trasladar a piscinas o

5 tanques previamente 5 4 2 2 1 0 10 5 2 4 4 0 39 | 039
preparadas con productos a
cuartos frios

TOTAL 143 0,286

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 23

Suplemento de la actividad de Clasificacion y desoje

SUPLEMENTOS DE CALSIFICACION Y DESOJE D ETALLOS

CONSTANTE VARIABLE

ELEMENTOS

=
T
o
o
o
&
<
)
<
@
=

Colocar mallaen el tacho de la
mesa de deshoje

2 |Abrir malla 7 4 4 1 1 0 0 2 2 1 4 1 27 027
o 3 |Revisar calidad y sacar pétalos 7 4 4 1 0 0 0 5 2 4 4 1 32 032
w
w
2 .
= 4 |Deshojar tallos 7 4 1 1 0 0 0 5 2 4 4 1 29 0,29
5 |Medir el tamafio de tallo 7 4 4 1 0 0 0 2 2 1 4 1 2 026

Colocar en el arbol seglin su
tamafio y piso

167  0,27833

6 7 4 4 1 0 0 0 2 2 1 4 1 26 026

Nota: Elaboracion propia

Anexo 24

Suplemento de la actividad de Boncheo de rosas

SUPLEMENTOS DE BONCHEO DE ROSAS

o
8 CONSTANTE VARIABLE
<
Eé ELEMENTOS
<
o
=
1 Retirar rosas del arbol 7 4 4 1 0 0 0 0 2 1 1 0 20 02
Trasladar a mesa de armado
2 7 4 4 0 0 0 0 0 2 1 1 0 19 019
de bonches
3 Buscar material de trabajo 7 4 4 0 0 0 0 2 2 1 1 0 21 021
Colocar laminas corrugas en
4 g 7 4 4 1 0 0 0 5 2 4 4 0 31 031
mesa
locar r i - baj
5 Coloca osdas piso alto- bajo 7 4 4 1 0 0 0 5 2 4 4 0 31 031
MUJER Con separadores
6 Ajustar 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0,28
7 Asegurar con grapas 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0,28
8 Colocar liga 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0,28
9 Colocar stock identificador 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0,28

Colocar en la banda
10 7 4 4 0 1 0 0 2 2 4 4 0 28 028

transportadora
T L 262 0,262

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 25

Suplemento de la actividad o de Inspeccion de posible reproceso

INSPECCION DEL POSIBLE REPROCESO

CONSTANTE VARIABLE
ELEMENTOS %

TRABAJAD

Inspeccionar que el
1 . - 5 4 4 0 0 0 0 0 2 1 1 0 17 | 017
o deshoje y tamafio de tallo
& — -
= 9 Notificar a supervisor del 5 4 4 0 0 0 0 0 , 1 1 0 17 | o1z
s error
3 Regresar bonche a mesa s . . 0 0 0 0 5 5 1 . 0 19 | o1
de boncheo

Nota: Elaboracion propia

Anexo 26

Suplemento de la actividad de colocar capuchdn

SUPLEMENTOS DE COLOCAR CAPUCHON
CONSTANTE VARIABLE

N°  ELEMENTOS

o
a]
<s
< T
L
o
=

Retirar bonche de fla | . 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 2% | 025
1 |banda transportadora
Colocar en lamesa 7 . 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 2% | 025
2 _|enbonche
x
Ll
3 7 4 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 2 | 025
s 3 [Tomar capuchon
el cddigo a los . 4 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 25 | 025
4 |bonches de rosas
\olver a poner en la 7 . 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 25 | 025

5 |banda transportadora
TOTAL 125 025

Nota: Elaboracion propia
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Suplemento de la actividad de Registro de bonches

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE BONCHES DE ROSAS

ELEMENTOS

Colocar bonches en
gaveta

CONSTANTE

VARIABLE

0,18

Llevar gavetaa
registradora

22

Registrar gaveta

21

021

Colocar etiquetaa los
bonches en las gavetas

23

023

o

o

Ja)

g

<

o

<

o

=
1
2

w

4

@

S 3

o

I
4
5

Trasladar gaveta a
cuarto frio (empaque)

5

4

2

0

0

0

10

2

2

1

4

0

30

03

TOTAL 114 0,228

Nota: Elaboracion propia

Anexo 28

Suplemento de la actividad de Empaque y almacenamiento

Ne

@
o)
a
<
<
a0}
<
o
=

SUPLEMENTOS DE EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO

CONSTANTE
ELEMENTOS

VARIABLE

Nota: Elaboracion propia

1 |Verificar pedido 5 4 0 2 1 18 | 018
Transportar gavetas al
2 |cuarto frio de 5 4 10 2 1 33 | 033
empaque
Colocar base de
w 3 5 4 10 2 4 37 037
% tabaco en lamesa
=
% Colocar bonches de
4 5 4 10 2 4 39 | 039
rosas en los tabacos
Enzunchar la cajas de
5 5 4 10 2 4 39 | 039
bonches
6 |Almacenar 5 4 10 2 4 39 | 039
205 03417

157
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Anexo 29

Calculo de observacion propuesta de la actividad de recepcion de mallas

Recepcion de mallas Tiempos Observados Valor Valor
Elementos T4 ‘ T5 T6 T7 T10 Superior Inferior

N° Lecturas
Recibir y registrar las

mallas completas e
incompletas

Trasladar de carros a
area de fumigacion

Fumigacién de mallas

16,00 14,00
de rosas

Trasladar a piscinas o
tanques previamente
preparadas con
productos a cuartos frios

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 30

Calculo de observaciones propuesta de la actividad de clasificacion y desoje

Clasificacion y
Desoje
Elementos T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9

Tiempos Observados Valor Valor

. . Lecturas
Superior | Inferior

Colocar malla en el
tacho de la mesa de
deshoje

118,0 100,0

Abrir malla

Revisar calidad y
sacar pétalos

Deshojar tallos

Medir el tamafio de
tallo

Colocar en el &rbol
segln su tamafio y
piso

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 31

Calculo de observaciones propuesta de la actividad de boncheo y etiquetado

Boncheo Tiempos Observados

‘ Valor Valor
‘ T4 ‘ T5 ‘ T6 T7 T8 T9 ‘TlO ‘Superior Inferior

Lecturas

Elementos

Retirar rosas del arbol
30,0

Trasladar a mesa de
armado de bonches 30,0

Colocar laminas
corrugas en mesa 30,0

Colocar rosas piso alto-
bajo con separadores 30,0

30,0

Asegurar con grapas
9 grap 300

Colocar liga
30,0

Colocar stock
identificador 30,0

Colocar en la banda
transportadora 30,0

Nota: Elaboracion propia no



161

Anexo 32

Calculo de observacion propuesta de la actividad de inspeccidn de posible reproceso

Inspeccion del Tiempos Observados Valor  Valor
reproceso Superior  Inferior
Elementos T4 \ 5 T6  T7 10

Inspeccionar que el
deshoje y tamafio
de tallo sea el
adecuado

Lecturas

Notificar a
supervisor del error

Regresar bonche a
mesa de boncheo

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 33

Calculo de observaciones propuesta de la actividad de colocar capuchén

Poner Capuchon Tiempos Observados valor  Valor
Elementos TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 Superior  Inferior

Lecturas

Retirar bonche
de la banda 3,7 2,07 30,0
transportadora

Colocar en la 24 1.02 30,0
mesa en bonche ’ ’ Y

Tomar capuchén 2,8 1,23 30,0

Poner Capuchdn
con el codigo a 5,7 1,40 30,0
los bonches de
rosas

Volver a poner
en la banda
transportadora

Nota: Elaboracién propia
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Calculo de observaciones propuesta de la actividad de registro de bonches

Registro de
bonches

Elementos

Colocar bonches
en gaveta

Tiempos Observados Valor Valor

Superior  Inferior Lecturas
T4 T5 T6 T7 T8 T9

16,8

Llevar gaveta a
registradora

Registrar gaveta

Colocar etiqueta a
los bonches en las
gavetas

Trasladar gaveta
a cuarto frio
(empaque)

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 35

Calculo de observaciones propuesta de la actividad de empaque y almacenamiento

Empaque y
Almacenamiento
Elementos T4 | T5 T6 T7 T10

Tiempos Observados Valor Valor

. . Lecturas
Superior  Inferior

Verificar pedido 59 3,20

Transportar
gavetas al cuarto
frio de empaque

Colocar base de
tabaco en la mesa

Colocar bonches
de rosas en los
tabacos

Enzunchar las
cajas de bonches

Almacenar

Nota: Elaboracién propia
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Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de Recepcion de mallas

165

Estudio de tiempos

Observador Katherin Lema
ureca Fecha: 31 de marzo del 2023 Diagrama N° 7
Recepcion de mallas de rosas
Promedio Promedio
ELEMENTOS T30 .
(s) (min)
Reublryreg_lstrarlas mallas 213 | 267 [ 320 | 1,80 | 227 | 220 | 1,73 | 100 | 180 | 140 | 1,20 | 347 | 727 | 347 | 353 | 313 | 253 | 320 | 247 | 427 | 207 | 480 | 547 | 133 | 453 | 213 | 433 | 260 | 233 | 180 2,87 0,05
completas e incompletas
Tras.lada.r,de carros aareade 200 | 1,00 [ 200 | 200 | 1,00 | 200 | 200 | 200 [ 100 [ 1,00 | 1,00 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 [ 1,00 | 200 | 1,00 | 1,00 | 200 | 200 | 200 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 200 | 200 | 2,00 1,53 0,03
fumigacion
Fumigacién de mallas de rosas 1500 | 1500 | 1500 | 14,00 | 16,00 | 15,00 | 16,00 | 1500 | 1500 | 16,00 | 1500 | 15,00 | 13,00 | 1500 | 16,00 | 12,00 | 13,00 | 13,00 | 15,00 | 1500 | 12,00 | 1300 | 11,00 | 1500 | 13,00 | 12,00 | 11,00 | 1500 | 1500 | 1500 | 14,20 0,24
Trasladar a piscinas o tanques
previamente preparadas con 600 | 500 [ 500 | 500 | 600 | 400 | 600 | 500 | 600 [ 400 | 6,00 | 600 | 400 | 500 | 600 | 400 | 600 | 400 | 500 | 400 | 500 | 500 | 400 | 400 | 6,00 | 500 | 400 | 400 | 600 | 600 | 503333 | 0,08389
productos a cuartos frios
TOTAL 23,64 0,39

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 37

Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de calificacion de tallos de rosas

Estudio de tiempos

Observador Katherin Lema
0reca Fecha: 13 de marzo del 2023 Diagrama N° 2

Clasificacion y desoje de tallos de rosas

Promedio Promedio

(s) (min)

1 |Colocar mallaeneltachodela | 110 | 100 | 100 | 1200 | 116 | 108 | 118 | 109 | 113 | 115 | 103 | 112 | 115 | 106 | 119 | 103 | 116 | 113 | 107 | 110 | 111 | 101 | 120 | 108 | 105 | 107 | 107 | 110 | 119 | 111 | 109,73 1,83
mesa de deshoje

2 9,00 | 8,00 | 8,00 (10,00| 7,00 |11,00| 9,00 | 7,00 |11,00| 12,00 7,00 | 7,00 | 6,00 |12,00| 7,00 | 7,00 | 6,00 | 6,00 | 11,00 7,00 | 10,00 | 6,00 | 7,00 | 9,00 |10,00| 6,00 | 800 | 6,00 | 11,00 | 10,00 837 0,14
Abrir malla

3 60 | 58,00 | 82,21 | 58,65 | 76,60 | 76,62 | 77,25 | 80,65 | 82,59 | 81,98 | 68,33 | 58,67 | 59,29 | 62,88 | 82,06 | 89,28 | 60,05 | 79,65 | 84,66 | 76,75 | 66,26 | 76,95 | 55,40 | 74,73 | 84,69 | 55,49 | 54,39 | 85,93 | 76,88 | 78,98 72,20 1,20
Revisar calidad y sacar pétalos

4 30 30 8,4 12 6 10,8 30 16,2 | 13,8 | 12,0 | 19,37 | 11,76 | 16,74 | 13,70 | 10,61 | 28,15 | 12,17 | 10,78 | 13,05 | 24,95 | 12,72 | 29,21 | 7,06 | 16,28 | 8,25 | 8,88 | 18,44 | 25,44 | 22,46 | 21,53 16,69 0,28
Deshojar tallos

5 direl de tal 30 |[59,47 38,70 | 43,69 | 66,78 | 54,07 | 32,37 | 50,92 | 57,87 | 38,97 | 35,32 | 61,26 | 47,82 | 52,18 | 56,08 | 64,62 | 40,86 | 44,43 | 50,09 | 42,66 | 58,71 | 41,61 | 68,27 | 31,14 | 70,78 | 62,32 | 41,35 | 43,97 | 56,84 | 45,09 | 49,61 0,83
Medir el tamafio de tallo

6 [Colocar enel drbol segin su 60 30 228 | 41,4 | 32,7 | 336 | 633 39 37,5 | 42,3 | 53,99 | 50,44 | 62,09 | 60,81 | 27,43 | 23,94 | 27,61 | 23,63 | 55,33 | 55,23 | 46,78 | 58,80 | 43,59 | 46,46 | 44,29 | 48,77 | 59,76 | 37,32 | 52,71 | 60,64 | 44,74 0,75
tamano y piso

TOTAL 301,34 5,02

Nota: Elaboracién propia



167

Anexo 38

Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de boncheo de rosas

Observador Katherin Lema
Fecha: 14 de marzo del 2023 Diagrama N° 3
Boncheo de rosas

Sforecal

ELEMENTOS T4 T T6 T T8 T9 TWO T T2 T3 T4 TS TI6 TI7 T TI9 TN TI T2 T8 T4 TH T6 T T8 TH T

Promedio Promedio
)

(min)
1 [Retitar rosas delérbol 265|264 | 2811 |2957)28,96( 29,18 | 27,58 | 27,71 | 26,80 | 27,27 29,58 | 27,73 | 28,30 | 27,50 | 28,80 | 29,66 | 28,12 | 28,35 | 28,46 | 27,44 | 27,15 | 29,49 | 29,56 | 29,88 | 26,58 | 27,54 | 27,49 29,17 28,89 | 28,12| 28,20 047

eamaRamE | g g 4 s s |5 | e e a3 s e a3 s a3 a5 a5 |a 5| a[3]|3[3]5]5] am | om
Colocar laminas corrugas en
mesa

Colocar rosas piso alto- bajo con

8 (10 | 829 [835(860| 961|804 (821|895 (973|987 |89 |924]906|831|85 |933]849 914901932984 |962|834|836 863|958 |874]0916(902| 8% 0,15

L 504| 72 | 1125 (89226L72| 70,1 | 97,82 | 8657 | 61,82 | 66,77 | 8625 | 78,65 [108,70(114,39| 0,16 115,60] 6452 |100,04] 9057 |115,21(11328( 75,00 | 68,01 {10624 64,79 | G204 {10445 68,81 {9320 6624 | 8514 | 142
5 [ 16 | 153 16,336 [16.97]16.70] 16.41 | 1658 [ 1699 16,69 | 1592 16,62 | 15,53 | 1644  16.50 | 15,93 1563 15,09 | 1552 1557 | 16,34 [ 1573 16.23 | 1603 [ 1552 16,51 | 1540 [ 1686 | 16,57 [ 1627 [1591] 1617 | 07
6 [Aseurar ongrapes 143188 1474 [14601449[ 17,63 [ 1709 1433 [ 1521 | 1575 17,69 [ 1644 | 1596 [ 18,07 | 1598 14,18 1484 | 1843( 18,53 | 1728 | 1406 [ 16,74 | 1463[ 14.21 | 1456 | 15631489 | 1595 16,08 [16:17] 1591 | 027
7 [coar 112]7.23 | 1534 [11,0611.46[ 821 | 130712321186 | 1369 [1528] 7,34 | 1491|747 |1070] 897 [ 12.44]1453 1097 ] 7.42 [ 1047 [ 1061|1033 ] 785 [12.43] 1031 [1247[ 1433 ] 02 [1397] 1125 | 019
B Jcomarsukienfialr |11 [0 o [oJw[o w0 w[w|w[o[ulu[w|nwlw[eofulw|olw[wlolufululo[eslw[ul g | o
g [(orenkbu: 235( 21 | 25 |271]332| 314 | 250 | 250 | 247 | 299 | 262 | 305 | 276 | 319 | 267 | 287 | 341 | 237 | 330 | 217 | 307|315 | 321 | 227 | 324 | 248 | 215 | 344 | 244 | 347| 279 | 005

transportadora
TOTAL 18219 3,04

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 39

Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de Inspeccion del reproceso

Estudio de tiempos
{ | | Observador Katherin Lema
oreca Fecha: 15 de marzo del 2023 Diagrama N° 4

Inspeccion del reproceso
Promedio Promedio

(s)

ELEMENTOS TI0 Ti1 Ti2 Ti3 Ti4 Ti6 T17 Ti18 T19 T20 T21 T22 T23 T24 T25 T26 7 T28 T29 T30

Inspeccionar que el deshoje y
1 |tamafio de tallo seael 70 | 50 | 40| 70 | 40 | 50 | 50 | 50 | 60 | 40 | 60 | 60| 40 | 70 | 40 | 50 | 40 | 40 | 40 | 60 | 40 | 40 | 40 [ 40 | 40| 70 | 40 | 60 | 70| 70| 510 009
adecuado
2 g?g:'carasuWrﬂsmdﬂ 130 | 190 | 120 | 150 | 150 | 160 | 200 | 190 | 160 | 150 | 150 | 190 | 180 | 130 | 200 | 150 | 17,0 | 200 | 130 | 120 | 130 | 190 | 150 | 130 | 170 | 150 | 180 | 140 | 110 | 170 | 1547 026
3 Esg;ﬁ:' bonche amesade | 100 | 190 | 180 | 180 | 180 | 200 | 180 | 180 | 180 | 190 | 200 | 190 | 180 | 200 | 190 | 190 | 180 | 200 | 190 | 200 | 190 | 190 | 180 | 200 | 200 | 180 | 200 | 180 | 190 | 200 | 1898 032
TOTAL 39,50 0,66

Nota: Elaboracion propia

Anexo 40

Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de colocar capuchén

Estudio de tiempos
{Iorecal Observador Katherin Lema
Fecha: 16 de marzo del 2023 Diagrama N° 5

Colocar Capuchén
Promedio Promedio

ELEMENTOS T13 Ti4 T1i7 T18 T19

(s) (min)
Retirar bonche de labanda [ 200 | 200 | 200 | 100 | 100 | 200 | 100 | 100 | 100 | 100 | 200 | 200 | 100 | 100 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 100 | 1,00 | 200 | 200 | 200 | 1,00 | 200 | 1,00 153 0,03
1 transportadora
Colocar en lamesaen 157 | 145 | 215 | 207 | 1,74 | 1,02 | 1,30 | 200 | 240 | 1,50 | 249 | 225 | 204 | 273 | 1,32 | 266 | 278 | 156 | 249 | 1,32 | 273 | 221 | 260 | 143 | 190 | 234 | 203 | 263 | 193 | 181 2,01 0,03
2 bonche
123 | 248 | 284 | 278 | 134 | 198 | 249 | 284 | 151 | 194 | 233 | 278 | 207 | 272 | 213 | 132 | 1,26 | 281 | 1,21 | 253 | 120 | 145 | 1,75 | 286 | 267 | 220 | 219 | 199 | 273 | 287 215 004
3 Tomar capuchon
Poner Capuchén con el
codigo a los bonches de 157 | 375 | 232 | 408 | 565 | 140 | 390 | 400 | 167 | 240 | 456 | 246 | 326 | 593 | 534 | 521 | 532 | 589 | 321 | 449 | 145 | 404 | 310 | 158 | 154 | 400 | 597 | 157 | 587 | 3,80 364 0,06
4 rosas
Volver aponer enlabanda | 200 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 200 | 200 | 200 | 200 | 1,00 | 200 | 100 | 200 | 200 | 100 | 1,00 | 1,00 | 100 | 200 | 200 | 100 | 1,00 | 200 | 1,00 | 200 | 1,00 | 200 | 200 | 200 | 1,00 1,50 0,03

5 transportadora
TOTAL 10,84 0,18

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 41

Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de recepcion de bonches de rosas

Estudio de tiempos

Observador Katherin Lema
ureca Fecha 17 de marzo del 2023 DiagramaN° 6
Recepcion ce bonches de rosas
Promedio” Promedio
ELEMENTOS T T W ™ T T T T T T T T2 T3 T4 TI5 TI6 717 T8 TIO T20 T2L T2 T3 T4 T5 T6 T1 28 T9 T30 o i)
1 Colotcar hongesen 758 (1483|982 | 1682] 96 | 986 | 115 | 10 | 843 | 12 [1037|1377] 1060 | 1484 1210{ 1091 | 810 | 1367|1410 | 1024] 800 | 1205 | 407 [1434| 708 | 1155 | 176 | 1545|1100 14| 18 | 0
Gaveta
Llevar gavet
B K I A T T A T T O X< IO
registradora
3 |Registrar gaveta 1265 (6028 [ 1139 | 1304 | 857 (9823 [ 1004 | 1346 | 1258 | 9994 | 6274 | 71,70 | 8318 | 8683 | 7274 | 6272 L1083 7966 | 6426 | 91,97 | 71,29 |118,28{118,62{ 109,85 (107,28 L16,00( 196|131 6450 [ 612 | %585 | 180
4 Colcar ez 2 s 277 (150|474 LL| 34| 092 | 098 | 155 | 089 | 085 | 126 | 123 | 247 | 131 | 081 173 | 238 | 209 | 299 | 284 | 126 | 2% | 162 | 203 | 228 | 136 | 100 | 135 | 163 | 0% | 1B | 03
bonches en las gavets
5Tra5|adargavetaacuart°5354434445444534345554434553554,17 00
frio (empaque)

TOTAL 174 1%

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 42

Calculo de tiempo promedio propuesto de la actividad de empaque y almacenamiento

Estudio de tiempos
Observador Katherin Lema
0reca Fecha: 20 ce marzo cel 2023 DiagramaN° 1

EMAPQUE Y ALMACENAMIENTO
Promedio  Promedio

(5 (min

ELEMENTOS T T W ™ T T T T T T T T2 T3 T4 TI5 TI6 707 TI8 TW9 T2 T20 T2 T3 T4 T5 T26 721 T8 T9 T

1 (Verificar pedido 419 | 514 | 564 | 364 | 590 | 320 | 353 | 528 | 567 [ 490 | 363 | 477 | 58 | 586 | 358 | 335 | 344 | 380 | 339 | 300 | 464 | 522 | 403 | 574 | 443 | 328 | 526 | 384 | 474 | 584 | 449 | 0074882799

2 Transpor?ar G d 36,00 | 38,00 { 30,00 | 34001 36,00 30,00 3800 | 3700 | 3000 | 36,00 | 36,00 | 39,00 | 3400 3,00 36,00 | 3700 | 3000 | 4000 | 30,00 | 3300 | 40,00 | 33,00 35,00 3200 | 3900 | 3700 | 3400 | 3400 { 3900 00| BN | 0568333333
cuarto frio de empague

3 eCr?:zCn?(resb:se et 576 | 427 | 554 | 597 | 437 | 433 | 473 | 570 409 | 487 | 458 | 554 | 475 | 404 | 492 | 541 | 574 [ 517 | 543 | 450 | 580 | 490 | 563 | 408 | 442 | 544 500 [ 554 | 552 [ 572 | 506 | 0,08432189%
Colocar honches de

4 ross s s 3634 | 384 (3185 | 36,12 4000 3692 3854 | 3797 | 37,92 | 36,38 | 38,88 | 35,75 | 33,10 | 40,18 | 3317|3719 | 3271 | 4077 | 3761 | 4441 | 4367 | 4246 3845 | 4361 | 451 | 3503 | 3348 | 4117 3058 [ 3322| 3809 | (634896919
Enzunchar [a cajas de

) Honches 14992 152.20{ 161,74) 110,61 142,79 { 14520 144,64 | 124 30{ 167,15] 161,20 148,79 { 166,07| 160,37 | 116,13 | 16656] 131,31 | 124 88| 124,32 | 133,90 116,05{ 12363 127.05| 11200{ 15998 | 118,76 | 114,05 | 1137413687 | 15350{ 16448| 13911 | 2318445148

6 |Almacenar 4600 | 4146 | 3642 | 4129 3815 4238 | 35,67 | 4292 | 4041 | 46,37 | 4859 | 4281 | 4658 | 3890 | 4911 | 3872 | 46,38 | 39,38 | 4084 | 3845 | 41,96 | 4133 | 30,06 | 48,70 | 46,74 | 3605 | 3630 | 37,70 | 3867 | 41,04 | 4155 | (692485799

TOTAL 263,60 4,3933659

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 43

Valoracidn propuestas de la actividad de recepcion de mallas

RECEPCION DE MALLAS DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

ELEMENTOS g 2c

CONSIST
ENCIAS

Recibir y registrar las mallas

1 ! 0,06 | 0,02 | 0,04 | 003 | 1,15
completas e incompletas

2 Tras_lada_r,de carros a area de 006 | 002 | 004 | o0 112
fumigacion

3 | Fumigacion de mallas de rosas 0,06 | 002 | 0 0 1,08

Trasladar a piscinas o tanques
5 | previamente preparadas con productos | 0,06 | 0,02 | 0 0 1,08
a cuartos frios

OTAL, DE FACTOR D ALORACIO 1,11

Nota: Elaboracién propia

Anexo 44

Valoracion propuestas de la actividad de clasificacion y desoje

CLASIFICACION Y DESOJE DE TALLOS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

@) Z Z
N (@] L
ELEMENTOS i S b 2

L 8 O

1 Colocgr malla en el tacho de la mesa de 0,06 0 0 0 1,06
deshoje

2 | Abrir malla 0,06 | 0,05 0 0 1,17
3 | Revisar calidad y sacar pétalos 0,03 | 0,05 0 0 1,19
4 | Deshojar tallos 006 [ 005 | O 0 1,19
5 | Medir el tamafio de tallo 0,06 | 0,02 0 0 1,19
6 pCics)loocar en el &rbol segln su tamafio y 0,06 | 0,02 0 0 116

OTAL, D ACTOR D ALORACIO 1,160

Nota: Elaboracion propia



Anexo 45

Valoracion propuestas de la actividad de boncheo de rosas

BONCHEO DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,088

Nota: Elaboracion propia

%)

wn <

L =

2 Q =z ©

o ax 9 7

ELEMENTOS - '-:')J O —=

= ()

m L (@) =

< n zZ 2)

T w o %

> O
1 | Retirar rosas del arbol 0,06 | 0,05 0 0,01 1,12
2 Trasladar a mesa de armado de 0,06 0 0 0,01 107

bonches
4 | Colocar laminas corrugas en mesa 0,06 | 0,05 0 0,01 1,12
5 Colocar rosas piso alto- bajo con 006 | 005 0 0,01 112
separadores

6 | Ajustar 0,06 0 0 0,01 1,07
7 | Asegurar con grapas 0,06 0 0 0,01 1,07
8 | Colocar liga 0,06 0 0 0,01 1,07
9 | Colocar stock identificador 0 0 0 0,01 1,01
10 | Colocar en la banda transportadora | 0,06 | 0,05 0 0,03 1,14

172
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Anexo 46

Valoracion propuestas de la actividad de inspeccion de posible reproceso

INSPECCION DEL POSIBLE REPROCESO
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

JA\D)

ELEMENTOS

ESFUERZO
CONDICIONES

a
=
@
<
T

CONSISTENCIAS

Inspeccionar que el deshoje

1 | ytamafio de tallo sea el 003 | 0 0 0 1,03
adecuado

2 Notificar a supervisor del 006 | 005 | 0 | 001 | 112
error

3 Regresar bonche a mesa de 006 | 002 | o | oot | vos

boncheo

TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,105

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 47

Valoracion propuestas de la actividad de inspeccion de colocar capuchon

COLOCAR CAPUCHON
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

D
Z0

ELEMENTQOS

ESFUER
CONDICIONES
CONSISTENCI

<
@)
=
oM
<
I

Retirar bonche de la banda

1 006 | 002 | 002 | 001 1,11
transportadora

2 | Colocar en la mesa en bonche 0,06 0,02 0.02 0,01 1,09

3 | Tomar capuchon 0,03 0 002 | 001 1,06

Poner Capuchdn con el cédigo a los

4 0,06 0 0,02 | 001 1,09
bonches de rosas
5 Volver a poner en la banda 0.06 0 002 | oot 109
transportadora
OTAL, DE FACTOR D ALORACIO 1,083

Nota: Elaboracién propia



Anexo 48

Valoracion propuestas de la actividad de inspeccion de registro de bonches de rosas

RECEPCION DE BONCHES DE ROSAS

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

175

@)
a) z
< el i
&l O —
ELEMENTOS | a B
[%2]
m Z >
< O o
I O O
1 | Colocar bonches en gaveta 0 0 0 0,01 1,01
2 Llevar gaveta a registradora 0,03 0,02 0 0,01 1,06
3 | Registrar gaveta 0,03 0,02 0 0,01 1,03
4 Colocar etiqueta a los bonches en las 003 002 0 001 106
gavetas
5 | Trasladar gaveta a cuarto frio (empaque) 0 0 0 0 1
OTAL, DE FACTOR D ORA 1,038

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 49

Valoracion propuestas de la actividad de inspeccion de empague y almacenamiento

EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE BONCHES DE ROSAS
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

o g

L —

2 Q Z O

a) o o g

ELEMENTOS - % O [

== wn

m L o s

< N zZ %2)

T w @) %

> O
1 | Verificar pedido 0,03 0 -0,03 0,01 1,01
5 Transportar gavetas al cuarto frio de 0.06 002 003 001 1,06

empaque

3 | Colocar base de tabaco en la mesa 0,06 0 -0,03 0,01 1,04
4 | Colocar bonches de rosas en los tabacos 0,06 0,02 -0,03 0,01 1,06
5 | Enzunchar las cajas de bonches 0,06 0,02 -0,03 0,01 1,06
6 | Almacenar 0,06 0,02 -0,03 0,01 1,06
OTAL, DE FACTOR D ALORACIO 1,056

Nota: Elaboracion propia



177

Anexo 50

Suplemento propuestos de la actividad de recepcion de mallas

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE MALLAS
CONSTANTE VARIABLE

ELEMENTOS
NP F TP PA LP IL CA ClI

14
[}
a
<
<
[51]
<
o
=

Recibir y registrar las mallas

1 . 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 4 2 20 | 02
completas e incompletas
Trasladar de carros a area de
2 L 5 4 2 0 1 0 0 5 2 4 4 2 29 | 029
[ fumigacion
4
[a1]
= L
o Fumigacion de mallas de
I 3 5 4 2 0 1 0 0 2 2 4 4 2 2% | 026

rosas

Trasladar a piscinas o tanques
5 |previamente preparadas con 5 4 2 0 1 0 10 5 2 4 4 0 37 | 037
productos a cuartos frios

TOTAL 112 028

Nota: Elaboracion propia

Anexo 51

Suplemento propuestos de la actividad de clasificacion y desoje

SUPLEMENTOS DE CALSIFICACION Y DESOJE D ETALLOS

CONS TANTE VARIABLE

ELEMENTOS

2
I
o
o
[a)]
<
g
<
o
<
o
3

Colocar mallaen el tacho
de la mesa de deshoje

2 |Abrir malla 7 4 4 1 1 0 0 2 2 1 4 1 27 027
Revisar calidad y sacar
3 ) 7 4 4 1 0 0 0 5 2 4 4 1 k7 032
o pétalos
w
[
D .
= 4 |Deshojar tallos 7 4 1 1 0 0 0 5 2 4 4 1 29 029
5 |Medir el tamafio de tallo 7 4 4 1 0 0 0 2 2 1 4 1 26 026
Colocar en el &rbol segin
6 7 4 4 1 0 0 0 2 2 1 4 1 26 026

su tamafio y piso

TOTAL 167  0,27833
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Nota: Elaboracion propia

Anexo 52

Suplemento propuestos de la actividad de boncheo de rosas

SUPLEMENTOS DE BONCHEO DE ROSAS

o
8 CONSTANTE VARIABLE
<
g ELEMENTOS
<
o
}_
1 [Retirar rosas del &rbol 7 4 4 1 0 0 0 0 2 1 1 0 20 0,2
2 Trasladar a mesa de armado . 4 4 o o 0 0 o ) 1 1 o 19 019
de bonches
4 Colocar laminas corrugas en 7 4 4 1 o 0 0 5 ) . 4 o 3 03t
mesa
5 Colocar rosas piso alto- bajo . 4 4 1 o 0 o 5 ) 4 4 o a 0t
o con separadores
w
3 6 |Ajustar 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 028
=
7 |Asegurar con grapas 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0,28
8 |Colocar liga 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0,28
9 |Colocar stock identificador 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 028

Colocar en la banda
10 7 4 4 0 1 0 0 2 2 4 4 0 28 0,28

transportadora
TOTAL 241 026778

Nota: Elaboracién propia

Anexo 53

Suplemento propuestos de la actividad de inspeccion de posible reproceso

INSPECCION DEL POSIBLE REPROCESO
CONSTANTE VARIABLE

ELEMENTOS %

TRABAJAD

Inspeccionar que el deshoje y

1 -
. tamario de tallo seael
& — -
= 2 Notificar a superfisor del s 4 4 0 0 0 0 0 ) 1 1 0 P o
s error

Regresar bonche a mesa de
boncheo

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 54

Suplemento propuestos de la actividad de colocacién de capuchén

SUPLEMENTOS DE COLOCAR CAPUCHON

CONSTANTE VARIABLE

ELEMENTOS %

@
(]
o
<
<
o
<
o
'_

Retirar bonche de labanda | . 4 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 % | 02
1 transportadora
Colocar en la mesaen ; 4 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 %5 | 02
2 bonche
[
L
3 7 4 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 2 | 025
s 3 Tomar capuchon
codigo a los bonches de 7 4 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 % | 025
4 rosas
Volwver a poner en la banda ; 4 4 0 0 0 0 2 2 1 4 1 % | 02
5 transportadora
TOTAL 125 0,25

Nota: Elaboracion propia

Anexo 55

Suplemento propuestos de la actividad de recepcion de bonches de rosas

SUPLEMENTOS DE RECEPCION DE BONCHES DE ROSAS

CONSTANTE VARIABLE

ELEMENTOS %

e
(@]
(a)
3=
<5
<
o
'_

1 Colocar bonches en 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 4 0 18 | 018
gaveta
2 Lle_var gawvetaa 5 4 2 0 0 0 2 2 2 1 4 0 2 | 02
registradora
w
&
s 3 |Registrar gaweta I N N I A A R L R A B I R B
o
I -
4 Colocar etiqueta a los 5 4 2 0 0 0 0 2 2 4 4 0 23 | 023
bonches en las gavetas
5 Trasladar_ gaveta a 5 4 2 0 0 0 10 2 2 1 4 0 30 03
cuarto frio (empaque)

TOTAL 114 0,228

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 56

Suplemento propuestos de la actividad de empaque y almacenamiento

SUPLEMENTOS DE EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO

% CONSTANTE VARIABLE
la}
<
% ELEMENTOS
<
o
'_
1 Verificar pedido 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 4 0 18 | 018
Transportar | cuarto fri
2 ansportar gavetas al cuarto frio | 4 2 2 1 0 10 2 2 1 4 0 33 | 033
de empaque
w 3 Colocar base de tabaco en la s . ) 0 N 0 0 5 ) . . 0 a7 | om
o mesa
3
2 4 Colocar bonches de rosas en los s . ) 5 N 0 0 5 ) . B 0 2 039
tabacos
5 Enzunchar la cajas de bonches 5 4 2 2 1 0 10 5 2 4 4 0 39 | 039
6 Almacenar 5 4 2 2 1 0 10 5 2 4 4 0 39 | 039

TOTAL 205 0,3417

Nota: Elaboracién propia
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Anexo 57

Iméagenes de la recepcion de mallas
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Anexo 58

Iméagenes de Clasificacion y desoje
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Anexo 59

Imégenes de boncheo de rosas
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Anexo 60

Inspeccion y registro de bonches de rosas
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Anexo 61

Imagenes de empaque y almacenamiento
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Anexo 62

Encuesta a trabajadores

1. ;Conoce el tiempo que tarda en completar sus actividades diarias en el trabajo?

® s 70
® ~o 17

2. ;Conoce su rendimiento de trabajo?

® s 69
® o 17
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JEREER, 1930 Rizrosor Foms

7. jEstan las herramientas y los materiales de trabajo correctamente ubicados y

accesibles?
$ &4
® o 20

8. ;Cree qué el método actual de trabajo es eficaz?

® = L

& 1o 12

9. ;En su puesto de trabajo existe un orden de técnicas que ayuda a las actividades
diarias de la produccian?

$ 74
& ro 13

nitpsAtorms.otce comd edesDesgnl*ageVv2 aspoipravonan  Markeling&ongin Meol*onall*edeésubpage desgnéid alisS-LzHIUGIEEpRenE... 34
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3. ;Como considera su condicién fisica después de la jornada laboral?

@ ‘igeramente cansade 16
@ cansado 45
. Muy cansado 26

4. ;Considera qué tiene tiempos inactivos o de espera dentro de su jornada laboral?

. Siempre 5
@ »~veces 45
. Nunca 37

5. ;Cree qué su lugar de trabajo dentro de la postcosecha es adecuado suficiente para
cumplir con los objetivos diarios de produccion?

® s &7

® o 20

6. ;Tiene una secuencia repetitiva de movimientos corporales en su estacion de trabajo?

® s 70
® ~o 17
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7. ;Estan las herramientas y los materiales de trabajo correctamente ubicados y

accesibles?
® s 64
® no 20

8. ;Cree qué el método actual de trabajo es eficaz?

® s ]

® o 12

9. ;En su puesto de trabajo existe un orden de técnicas que ayuda a las actividades
diarias de la produccion?

® = 74
® ~o 13
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10. jLe gustaria que existiera un cambio en el método actual para mejorar la
productividad dentro del area de postcosecha?

& : 71




