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RESUMEN

La industria floricola en Ecuador ocupa el quinto lugar en exportaciones no petroleras. Las
floricolas han reemplazado la agricultura de subsistencia por monocultivos. Enfrentan pérdidas
econdmicas y deficiencias como retrasos, fallas técnicas y tiempos muertos, lo que reduce la
eficiencia por falta de anélisis y métodos de trabajo adecuados. El objetivo de la investigacion es
realizar un estudio de tiempos y movimientos para optimizar el proceso productivo en el &rea de
postcosecha en el sector floricola en la Provincia de Pichincha. El estudio revel6 que la eficiencia
general en el proceso de produccién es del 68%, y tiempo estdndar de 18.53 minutos. Las
actividades eficientes son Recepcion (97,05%), Boncheo (95,4%) y Desinfeccion (89,7%),
mientras que Corte (19,35%), Hidratacion (35,6%) y Clasificacion y deshoje (52,3%) muestran
baja eficiencia y requieren optimizacion. Mejoras implementadas en Hidratacion, Corte y
Empaquetado y Almacenamiento lograron aumentar la eficiencia operativa. Hidratacion mejord
8.8%, pasando de 35.6% a 44.4%, y Corte aument6 12.95%, de 19.35% a 32.3%. Estas mejoras
disminuyeron el tiempo de ejecucion a 15.44 minutos y aumentar la produccion diaria: Hidratacion
de 415 a 518 coches, Corte de 380 a 424 bonches, y Empaquetado y Almacenamiento de 156 a 168
cajas. El plan de implementacién de mejoras y seguimiento incluye la formacion del personal y
definicién de indicadores de desempefio que garanticen la sostenibilidad de las mejoras
implementadas. Se evidencia que la estandarizacion de tiempos y optimizacion de métodos
garantizan el incremento considerable en la rentabilidad de las empresas de las organizaciones que

adopten estas préacticas.

Palabras claves: Eficiencia, estandarizacion, optimizacion, método, medicién, analisis



ABSTRATC

Ecuador's flower industry ranks fifth in non-oil exports. Floriculture has replaced
subsistence agriculture with monocultures. They face economic losses and deficiencies such as
delays, technical failures, and downtime, which reduce efficiency due to lack of analysis and
adequate work methods. The objective of the research is to carry out a study of times and
movements to optimize the production process in the post-harvest area in the flower sector in the
province of Pichincha. The study revealed that the overall efficiency in the production process is
68%, and standard time is 18.53 minutes. The efficient activities are Reception (97.05%), Boncheo
(95.4%) and Disinfection (89.7%), while Cutting (19.35%), Hydration (35.6%) and Sorting and
leaf removal (52.3%) show low efficiency and require optimization. Improvements implemented
in Hydration, Cutting and Packaging and Storage were able to increase operational efficiency.
Hydration improved 8.8%, from 35.6% to 44.4%, and Cutting increased 12.95%, from 19.35% to
32.3%. These improvements decreased run time to 15.44 minutes and increased daily production:
Hydration from 415 to 518 cars, Cutting from 380 to 424 bonches, and Packaging and Storage from
156 to 168 boxes. The improvement implementation and follow-up plan includes personnel
training and the definition of performance indicators that guarantee the sustainability of the
improvements implemented. It is evident that the standardization of times and optimization of
methods guarantee a considerable increase in the profitability of the companies of the organizations

that adopt these practices.

Key words: Efficiency, standardization, optimization, method, measurement, analysis.
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CAPITULO |

INTRODUCCION
Tema

Estudio de tiempos y movimientos para optimizar el proceso productivo en el area de

postcosecha en el sector floricola en la provincia de Pichincha.

1.1 Problema de investigacion

A nivel global, las entidades realizan procesos para atender la demanda del mercado con el
fin de alcanzar sus objetivos empresariales que les generen ganancias [1]. La globalizacion requiere
que las organizaciones optimicen sus procesos productivos y eleven la calidad, el crecimiento y la
competitividad [2]. La mayor parte de las empresas realizan investigaciones y préacticas para

mejorar su rendimiento y mantenerse competitivas en el mercado [3].

La industria floricola es altamente valorada a nivel mundial, siendo una industria billonaria
en crecimiento. Paises como Colombia y Ecuador destacan como principales productores, junto
con México, Brasil y Chile. En América Latina, se observa un avance significativo en el desarrollo
de cultivos ornamentales, debido a estos recursos naturales excepcionales y una fuerza laboral
comprometida. En las Gltimas décadas la floricultura ha experimentados dificultades econémicas

debido a la competitividad y la naturaleza fragil y perecible de los productos [4].

En Ecuador, la produccién se ha expandido desde 1970, aunque la exportacion de flores
inicio en los afios 80, particularmente Cayambe y Tabacundo y extendiéndose a provincias como,
Azuay, Tungurahua, Imbabura, Cafar, Chimborazo, Carchi, Cotopaxi, El Oro, Guayas, y Los Rios.

En este tiempo, el area cultivada crecié un 70%, y la cantidad de empresas aumenté diez veces
[5].

Desde entonces el proceso de floricultura crecio rapidamente por las condiciones de climas
favorables, dado que el Ecuador se encuentra sobre la cordillera de los Andes, lo que proporciona
una excelente iluminacidn, permitiendo que los rayos solares incidan perpendicularmente sobre las
rosas, por ende los colores de las rosas sean muy saturados y brillantes, los tallos y su tamafio de
flor son méas grandes y su durabilidades mas resistente, con una durabilidad méas prolongada que
rosas de otras regiones del mundo. Actualmente, Ecuador resalte con un importante porcentaje de

empresas floricolas dedicadas al cultivo y exportacion de las mismas[6].



Ecuador ocupa el segundo lugar de como exportador mundial de rosas, con una
participacion del 25 % generando ventas al exterior por un total de USD 2.998 millones[7]. Las
Rosas contribuyen con un 6.9 % al Valor Agregado Bruto (VAB) Agropecuario, generando
mayores ganancias en el pais. Actualmente, se sitla en el quinto lugar en la exportacion de bienes
no petroleros con una participacion del 4.5 % se exportaron 164.70 toneladas por un monto de
ingreso USD 951 millones [8].

Segun la Corporaciéon Financiera Nacional [9] en el 2022, existen alrededor de 278
empresas dedicadas al cultivo de flores, la mayoria se encuentra situada en la provincia de
Pichincha con un 70%, seguida por Cotopaxi con un 13%, Imbabura con un 5%, Carchi y Guayas

con un 4% Yy otras provincias con un 4%, generando alrededor de 36.974 empleos.

Esto ha llevado al reemplazo de la agricultura de subsistencia por el monocultivo de flores,
cubriendo actualmente casi todo el Canton Pedro Moncayo. Aunque existe un crecimiento rapido
gracias a las condiciones climaticas favorables, el sector se enfrenta a pérdidas econdémicas debido
a la exigencia del mercado internacional. Ademas, se han identificado deficiencias en los procesos
provocando retrasos lo que resulta en fallas técnicas y tiempos muertos, en la entrega del producto,
reduciendo la calidad y eficiencia por la falta de analisis y métodos de trabajo adecuados, las
organizaciones carecen de medidas que les permitan enfrentar el problema y hallar soluciones que

les permitan la mejora continua [10]

La deficiencia de la organizacién se la puede observar el area de postcosecha, que operan
empiricamente, ya que no hubo un estudio técnico antes de su instalacion; este lugar es crucial,
pues aqui se procesa toda la flor del cultivo segun las demandas de los diversos mercados. En las
instalaciones no se ha llevado a cabo estudio alguno que busque incrementar la capacidad
productiva, ni existe un método claro para desarrollar las actividades; estos aspectos afectan
directamente la produccion y la competitividad en el mercado. Este estudio pretende optimizar la
capacidad productiva de la empresa y sugerir mejoras en el proceso laboral para satisfacer las

demandas del mercado global.



1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo general
Realizar un estudio de tiempos y movimientos para optimizar el proceso productivo en el

area de post cosecha en el sector floricola en la provincia de Pichincha.

1.2.1 Objetivo especifico

e Recopilar bases tedricas para el estudio de tiempos y movimientos.

e Diagnosticar la situacion actual de la empresa en el proceso productivo del area de
postcosecha.

e Generar una propuesta de optimizacién para el proceso productivo del area de postcosecha,

posterior al estudio de tiempos y movimientos.

1.3 Alcance y delimitacion

Este estudio se ejecutd en Alia Roses, una empresa de produccion y venta de rosas de alta
calidad, situada en la provincia de Pichincha, en el cantén Pedro Moncayo. El estudio se centr6 en
el proceso productivo de postcosecha. La meta es reconocer y optimizar aspectos que pueden

influir en la productividad y calidad del proceso.

El estudio de tiempos y movimientos, junto con métodos, técnicas y herramientas
pertinentes para el estudio, permitiran optimizar las operaciones del area. Facilitando la gestién y
supervision eficaz de los métodos laborales y fijando estandares de tiempo. Para lograr una
produccion eficiente, reduciendo tiempos, materiales y recursos econémicos[11].

1.4 Justificacion

El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta que facilita el registro y revision
critica de actividades para lograr mejoras, simplificar tareas y establecer tiempos estandar de cada
operacion que integra un proceso [1]. Su meta primordial es eliminar u optimizar factores
innecesarios que impacten la productividad, seguridad y calidad de la produccién. el analisis de
tiempos consiste en establecer la duracion necesaria para finalizar un proceso, actividad, tarea o

etapa particular [12].



El sector floricultor esta sujeto a normativas legales y reglamentarias que deben cumplirse
para prevenir sanciones y conflictos legales, asegurando una gestion empresarial responsable. Estas
regulaciones incluyen la calidad del producto, la seguridad en el trabajo y la gestién ambiental,
protegiendo tanto a las empresas como a los empleados y el entorno. Es necesario crear normas
que regulen las relaciones laborales del sector, adapten las actividades a las etapas productivas y
establezcan esquemas contractuales que protejan los derechos laborales, impulsando también las

actividades productivas en linea con el objetivo estatal de lograr el Buen Vivir [13].

El acuerdo ministerial No. La MDT-2018-0075, emitida por el Ministerio de Trabajo del
Ecuador, establece modalidades contractuales especificas para el sector de la floricultura.

Presentando dos clases principales de contratos:

1. Contrato de Trabajo Especial Discontinuo a Tiempo Parcial: Disefiado para
actividades estacionales o intermitentes, permitiendo adaptar la mano de obra segun las exigencias

del cultivo y recoleccién de flores.

2. Contrato Laboral Especial Permanente a Tiempo Completo: Empleos que requieren
una jornada completa y continua, garantizando estabilidad laboral con un lapso de prueba de 90

dias.

Los contratos laborales deben ser escritos y registrados en el Ministerio del Trabajo. El
pago puede ser diario, semanal, quincenal o mensual, y es esencial establecer descansos y medidas

de seguridad para proteger la salud de los empleados [14].
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MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

Al llevar a cabo la investigacion se abordaron temas afines bibliograficamente conectados
al anlisis de tiempos y movimientos de empresas que realicen actividades semejantes, asi como la
revision de articulos cientificos para destacar los estudios mas relevantes para el desarrollo de esta

investigacion. Se los muestra a continuacion:

La investigacion realizada en la empresa conocida como “Rosas del Cotopaxi”, la cual se
encuentra situada en la ciudad de Latacunga, en Ecuador, estuvo dirigida principalmente a analizar
cdémo se organiza el trabajo y los métodos de ingenieria implementados, haciendo hincapié en la
aplicar el estudio de tiempos para optimizar los procesos. El objetivo primordial a través de este
trabajo es obtener un aumento significativo en la productividad dentro del dmbito de la
postcosecha. Esto se alcanzara con la eliminacion de actividades que resulten ser innecesarias y la
reduccion de aquellos periodos de tiempo que no contribuyen de manera efectiva a la
produccion. EI proceso comienza con una exhaustiva evaluacion del sector floricola, la cual se
lleva a cabo mediante la implementacion de diagramas de procesos. Estos diagramas son
herramientas que facilitan identificar y analizar las actividades que se realizan dentro de este ambito
especifico. Después de llevar a cabo las diversas tareas, se realizé el registro de los tiempos
asociados a cada actividad. Se utilizé como fundamento el diagnéstico inicial, el cual indicaba que
se registraban un total de 946,95 bonches de manera mensual. Se llevaron a cabo diversas mejoras
implementando nuevos enfoques y técnicas de trabajo que integraron diferentes actividades de
manera efectiva. Gracias a estos cambios, se redujo el tiempo de ciclo de produccion, pasando de
10.14 minutos por bonche a solo 8.29 minutos. Como resultado de estas optimizaciones, la
capacidad de produccion mensual aumento significativamente, alcanzando un total de 1158.20

bonches, lo que provoca un aumento significativo en la productividad del 22% [15].

Se llevéd a cabo un estudio analizando tiempos y movimientos en la produccion de Abril
Flowers, ubicada en Cotopaxi. En particular, se busca identificar los factores, elementos o
componentes que causan demoras en las tareas. Cont6 con dos fases, para organizar y secuenciar
la recoleccion de datos y establecer el tiempo estandar de cada proceso. En la primera fase del

proyecto, se propuso analizar tiempos y movimientos en el proceso actual, encontrando un tiempo



de produccion de 71,50 minutos, que abarca todas las variaciones factibles con los cambios
pertinentes. En la fase dos del estudio, al proponer una mejora mediante la reestructuracion de
actividades, se logra reducir el tiempo de produccién a 55,33 minutos por actividad, aumentando

la capacidad de produccidn diaria en un 29,16% [16].

El estudio realizado en el sector de postcosecha de FLOR ELQY, floricultura de
Cayambe. El andlisis determin0 que estandarizar procesos ayuda a identificar factores que afectan
los procesos y son dificiles visualizar a simple vista. Al homogeneizar los procesos clave de la
empresa, se obtiene un rendimiento constante para producir un articulo de calidad uniforme acorde
a las demandas del cliente y a costos reducidos. No obstante, a lo largo de la investigacion y al
comunicarse con otras entidades productoras de rosas, se noté que muchas organizaciones, cuyos
intentos de aplicar sistemas de mejora han fallado, tienen reservas serias sobre la eficacia de la
estandarizacion. Temen, principalmente, que burocratice su empresa e invierta excesivos recursos

en actividades que no les favoreceran [17].

2.2 Bases tedricas

2.2.1 Productividad

Implica la habilidad de generar bienes o servicios aprovechando eficientemente los recursos
disponibles. Es un signo de la efectividad en el uso de los insumos mostrados en la fig. 1. para
producir una cantidad especifica [18]. Es la eficacia en el uso de recursos para lograr metas

establecidas. Factores internos y externos pueden afectar la productividad en la empresa [19].



Recursos Aportados

Terrenos y
edificios
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equipos
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2.2.2 Estudio del trabajo
Es un andlisis detallado de los métodos para ejecutar tareas, buscando optimizar recursos y
establecer estandares de rendimiento. Su propdsito es revisar como se lleva a cabo la actividad,

simplificar o cambiar el método operativo para minimizar esfuerzo innecesario y definir el tiempo

estandar para realizar esa tarea [20].

La direccion
Planifica,dirige.coordina,
controla, motiva poara producir

Productos y servicios

PRODUCCION

Fig. 1. Gestidn de recursos en una empresa [19, p. 8]

Estudio del

trabajo

Estudio de métodos
Para simplificar la tarea y
establecer métodos mas
econdmicos para efectuarla.

A

A

\4

Fig. 2. Técnicas del estudio del trabajo [20, p. 20]

Medicion del trabajo
Para determinar ctianto tiempo
deberia insumirse en llevarla a

cabo.

MAYOR

PRODUCTIVIDAD




El estudio del trabajo consta de 8 etapas fundamentales:

4. Establecer 8. Controlar
1. Seleccionar Nuevos métodos, 5. Evaluar N
. . - Mantener y establecer
Trabajo o proceso a baséndose en las > Los resultados de ocedimientos de
estudiar aportaciones de los diferentes soluciones. pr cec*::rr:;o'l.l 08
interesados. :
A
A 4 Y
. 3. Examinar ;
2. Registrar - Bt 6. Definir 7. Implantar
. i o +| Criticamente el objetivo, . why X
Recopilar datos relevantes » Nuevo método y PNuevo método y formar el
el lugar, el orden y el .
de la tarea o proceso. e presentarlo. personal para aplicarlos.

Fig. 3. Etapas del estudio de trabajo [20, p. 22].

2.2.3 Ingenieria en métodos

Se enfoca en analizar como se ejecuta un trabajo, considerando las tareas realizadas por uno
0 varios operarios. Se describe como la documentacién y evaluacion rigurosa que, valida los
métodos de ejecucion de tareas, para sugerir mejoras que incrementen la eficiencia del talento

humano y la calidad del producto final [21].

1. Mejorar procesos y procedimientos.

2. Mejorar la disposicion y disefio de la
fébrica,taller, equipo y lugae de trabajo.

3. Economizar el esfuerzo humano y
reducir la fatiga innecesaria.

4. Economizar el uso de materiales,
méquinas y mano de obra.

5. Aumentar la seguridad.

6. Crear mejores condiciones de trabajo.

— S S S S

7. Hacer facil, sencillo y seguro el trabajo.

Fig. 4. Objetivos del estudio de métodos [22, p. 43].



1. Seleccionar

El trabajo que se a decidido
estudiar y definir limites.

6. Definir

El nuevo método de forma
clara v presentarlo.

7. Implantar

El nuevo método como una
practica normal v formal al
personal.

Fig.5. Etapas del estudio de métodos [20, p. 77]

2. Registrar

La observacion directa de
los hechos relevantes
relacionados al trabajo v 1a
recoleccion de datos
necesarios relevantes.

5. Evaluar

Las diferentes opciones

para establecer un nuevo

método comparado v el
actual.

8. Controlar

La aplicacion del nuevo
método e implantar
procedimientos adecuados
para evitar una vuelta al uso
del método anterior.

2.2.4 Herramientas para el estudio de métodos

3. Examinar

De forma critica. el modo en
que se realiza el trabajo,
propésito, el lugar en que se
realiza, la secuencia en la
que se lleva a cabo v los
métodos utilizados.

4. Establecer

El método mas practico,
econémico y eficaz,
mediante los aportes de las
personas interesadas.

Al analizar el método de trabajo, se emplean distintas herramientas y técnicas

solucionar problemas en los procesos productivos; cada herramienta enumerada tiene usos

especificos [20, p. 84].

—_
Cursograma
de procesos.

Que indican
susecion de
hechos.

GRAFICOS

Con escala de
tiempos.

Cursograma

analitico.

Diagrama DIAGRAMAS Indican
Bimanual. movimiento.

Diagrama de
actividades

multiples.

Diagranma de

recorrido.

—_—

Simograma

Diagrama de
hilos.

Ciclograma.

Griéfico de
trayecto.

Fig. 6. Herramientas ingenieria de métodos [20, p. 84]
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En 1947, la sociedad americana de ingenieros mecanicos ASME sugiere usar diagramas
simplificados mediante un lenguaje y simbolos que incorporan diversos conjuntos y estandares de
elementos, lo que permite describir de forma répida y efectivamente la secuencia de una actividad

productiva, siendo ampliamente utilizados hasta hoy por su facilidad de comprension [22, p. 105].

TABLA |

SIMBOLOGIA DIAGRAMA DE FLUJO

Actividad Simbolo Resultado predominante

Operacion Indica una accién en la que genera una
alteracion en las caracteristicas del producto

o material durante la operacion.

Transporte Indica el movimiento de los trabajadores.
materiales y equipo de un lugar a otro.
Inspeccion Indica la inspeccion de la calidad o la
verificacion de la cantidad.
Demora Indica el retraso de una actividad.
Almacenamiento Guardar

Actividad combinada

Indica que el producto se encuentra

guardado en un almacén.

O UVARRING

2.2.4.1 Cursograma analitico
El diagrama de analisis de proceso (DAP) este grafico muestra el recorrido del proceso,
sefialando los elementos a analizar con sus simbolos correspondientes. Detallando las operaciones,

transporte, demoras, inspecciones, y almacenamiento que intervienen en un proceso [20, p. 91].



CURSOGRAMA ANALITICO Oparadio / Material / Equipa
Diagrama no.1 Hoja: 1 de 1 Resumen
Producto: Actvidad Actual | Propuesto | Economia
ETIQUETAS INDUSTRIALES Operacion o] 13 11 2
Inspeccidn (8] 5 5 0
Actividad: Espera D 3 1 2
CORTAR. DESENGRASAR, IMPRIMIR, SECAR, Transporte & 5 2 3
PLANCHAR, INSPECCIONAR. Almacenamiento v 1 1 1]
Distancia (mts.) 4255 | 36.05 6.50
Método—aetuat propuesto
Lugar: NAVE INDUSTRIAL Tiempo {hrs.-ham.)
Operario (s): Ficha no. I?A';f’.t;’ s
Compuesto por: Fecha: 24/08/98 Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL
. Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distamcia | Tiempo ololblalv OBSERVACIONES
EN ALMACEN ROLLOS DE P.V.C.
TRANS.DE P.V.C. A GUILLOTINA GRANDE 3ZZm 7 TON CARRETILLA
CORTE PRELIMINAR A 16 X 26 om. | CORTADORA MANUAL.
DESENG RASADD i
INSPECCION DE DESENGRASADD \‘-L\ SIN BASURA
TRANS. A PROCESO COLOR AZUL Z85 m =7 MANUAL E INDIVIDUAL.
COLOCACION DE LA MPRESION EN AZUL
TNSPECCION DE LA IMPRESION SN POLVO Y BASURA
SECADO DE LA IMPRESION EN AZUL. DURANTE 12 ARS.
COLOCACION DE LA IMPRESION EN L\
AMARILLO
TNSFECCION DE LA MPRESION. SN POLVO Y BASURA
SECADD DECATNSPECTION. ./ DURANTE 172 HRS.
COLOCACION DE LA IMPRESION EN ROJO. .
TNSFECCION DE LA MPRESION SN POLVO Y BASURA
SECADO DE LA INSPECCION DURANTE 12 HRS.
COLOCACION DE LA IMPRESION EN PLATA P
INSPECCION DE CALIDAD EN LA \/. SIN POLVO Y BASURA
IMPRESION.
COLOCACION PARA SECADD DE LA ./ DURANTE 12 HRS.
IMPRESION.
COLOCACION DEL ADHESIVO. [ Z HOJAS A LA VEZ.
DEMORA POR AGRUPACION DE LOTE. e
TOTAL 36.05 {55 EA AR E

Fig. 7. Ejemplo de Cursograma analitico [20, p. 91].
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2.2.4.2 Diagrama de flujo o recorrido
Este grafico muestra un esquema del espacio laboral que ilustra el recorrido del objeto o

actividad analizada, junto con los simbolos de analisis de procesos de la ASME [20, p. 111].
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Fig. 8. Ejemplo de diagrama de recorrido [22]

2.2.4.3 Técnica interrogatorio
La técnica de interrogacion es el método para realizar un andlisis critico mediante un
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conjunto sistematico y progresivo de preguntas a cada actividad. Se dividen en 3 categorias:

preparacion, operaciones activas, y salida [20, p. 97].

TABLAII

PREGUNTAS PRELIMINARES EXAMINAR LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO

Propésito

Lugar

Sucesion

Persona

Medio

{Que se hace 7

(Por qué se hace ?

{Que ofra cosa
podria hacerse ?

{Queé deberia
hacerse ?

;Donde se hace ?
(Por qué se hace
alli ?

En qué otro lugar

podria hacerse ?

;Cuando deberia
hacerse ?

;Cuando se hace ?

(Por qué se hace ?

{Cuando podria
hacerse ?

;Cuando deberia
hacerse ?

;Quién lo hace ?
JPor qué lo hace

esa persona?

;Qué ofra persona
podria hacerlo ?

;Quién deberia
hacerlo ?

;Como se hace ?

JPor que se hace
de ese modo ?

;De que ofro
modo podria
hacerse ?

;Como deberia
hacerse ?
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2.2.5 Medicion del trabajo

Consiste en evaluar el tiempo que un trabajador calificado emplea en realizar una tarea
siguiendo una norma establecida. Su proposito es identificar y reducir tiempos improductivos [20,
p. 252].

1. Seleccionar el izn-f]o{;r%:isggfl 3. Examinar los 4. Medir cada
trabajo a medir. . métodos de trabajo. elemento del trabajo.
pertinente.
7. Definir el estandar 5. d(_:o_mpleta.r lals dS_ E\-'ahiar ;11
de tiempo mediciones con las esempefio de
; holguras necesarias. operacion .

Fig.9. Pasos al realizar un analisis de medicion del trabajo [21, p. 199]

2.2.5.1 Técnicas de medicion del trabajo.

Seleccionar, registrar, examinar y medir cantidad de
trabajo ejecutado, mediante uno de los siguientes
métodos o una combinacion de ellos:

Y A A A 4
A Esti i0 . . N i
Muestreo del trabajo SUTHEIETST Estudio de tiempos ormas de .tlempo
estructurada predeterminadas
Compilar Compilar
Y Y

Con suplementos para determinar el tiempo

. -, Para establecer banco de datos tipo.
tipo de operacion.

Fig. 10. Técnicas de medicion del trabajo [20, p. 256]

2.2.5.2 Estudio de tiempos con cronémetro
Técnica utilizada al medir los tiempos y el ritmo de trabajo en una tarea especifica, se realiza
bajo condiciones determinadas, para evaluar y analizar el tiempo requerido para finalizar la tarea

segun una norma definida.[20, p. 273].
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{ ' { N i N
. 8.Calificar la ) .,
1.Seleccionar el s 0.Estimacion de
- actuacion del )
trabajo. . tolerancias.
operario.
\ > \ > \, >
{ N { 3 { 3
2.Seleccionar un
operario 7.Cronometrar 10.Calculo estandar
"calificado".
. v L > " >
{ N i N

6.Determinar el

3.Analisis del tamaiio de la

trabajo. .
muestra.
\ » \ >
{ N { N
5.Ejecutar
4.Dividir el trabajo medidciones de
en elementos. prueba y ejecutar
una muestra inicial.
\ v \ o

Fig. 11. Pasos para realizar un estudio de tiempo [21, p. 200]

2.2.5.3 Observaciones necesarias para calcular el tiempo normal.
Los siguientes procedimientos determinan cuantos ciclos deben observarse para obtener un

tiempo medio representativo de una operacién mediante el siguiente procedimiento.

1. Abaco de Lifson.
2. Tabla Westinghouse.

2.2.5.4 Abaco de Lifson

Para realizar una medicion del trabajo precisa, es necesario determinar la cantidad de
observaciones requeridas para asegurar la confiabilidad del analisis de tiempos. En este proceso se
utiliza el método "Abaco de Lifson", una herramienta grafica basada en un enfoque estadistico, que
se aplica a un numero constante de 10 observaciones. La desviacidn estandar se reemplaza por el

factor B, calculado mediante una formula especifica [19, p. 207].

S—1 1)
B=—0
S+1

Donde:

S: Tiempo superior
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I: Tiempo inferior

o

.....

Fig.12. Abaco de Lifson [19, p. 207]
2.2.5.5 Valoracion del ritmo de trabajo.

Consiste en medir la rapidez o efectividad con la que un empleado ejecuta una tarea
especifica en relacion con un estandar previamente establecido. Este estudio ayuda a
determinar si el empleado trabaja a un ritmo correcto, inferior o superior al esperado, y

establece tiempos de referencia para una ejecucion éptima de tareas [19, p. 213].



TABLA I

SISTEMA WESTINGHOUSE, CALIFICACION DE LA ACTUACION.

HABILIDAD ESFUERZO Habilidad. Es la eficiencia para
Al 1015 | Al | Excesivo | +0.13 | Scguir uametodo dado no sujeto a
— variacion por voluntad del
A2 | Habilisimo +0.13 | A2 +0.12
operador
B1 +0.11 | B1 Excelente +0.10
B2 Excelente +0.08 | B2 +0.08
C1 +0.06 | C1 Bueno +0.05 | Esfuergo. Es la voluntad del
C2 Bueno +0.03 | C2 Medio +0.02 | trabajar, controlable por el
D Promedio -0.00 D +0.00 | operador dentro de los limites
E1l -0.05 | E1 Regular -0.04 | impuestos por la habilidad.
E2 Regular -0.10 E2 -0.08
F1 0.15 | F1 Malo .0.12 | Condiciones. Son aquellas
condiciones (luz, wventilacion,
F2 Deficiente -0.22 | F2 | Deficiente -0.17 | calor) que afectan unicamente al
operario v no aquellas que afecten
CONDICIONES CONSISTENCIA s,
la operacion.
A Ideales +0.06 A Perfecto +0.04 | Consistencia. Son los valores de
B Excelente +0.04 B Excelente +0.03 | tiempo que realiza el operador que
C Buena +0.02 | C Buena +0.01 | se repiten en forma constante o
D Promedio +0.00 | D Promedio +0.00 | inconstante.
E Regulares -0.03 E Regulares -0.02
F Malas -0.07 F Deficientes -0.04

2.2.5.6 Suplementos

16

. En un estudio de trabajo, los suplementos son tiempos adicionales al tiempo normal de

una tarea, utilizados para calcular el tiempo total real. Se clasifican en tres tipos: fijos (para

necesidades personales y fatiga), variables (debido a condiciones de trabajo desfavorables) y

especiales (para actividades fuera del ciclo principal). Estos suplementos ayudan a obtener tiempos

mas precisos y mejorar la planificacion [23].



SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJE DE LOS TIEMPOS NORMALES

1. Suplementos constantes

Tipo de suplemento Hombre Mujer

Suplementos por necesidades 5 7
personales.
Suplementos base por fatiga. 4 4

Hombre Mujer

A. Suplemento por trabajar 2 4
de pie

B. Suplemento por postura anormal.

Ligeramente incomoda 0 1
Incomoda (inclinado) 2 3
Muy incémoda (echado. estirado) 7 7

C. Usodela fuerza o de la energia muscular
(levantar, tirar o empujar)

Peso levantado por kilogramo Hombre Mujer
25 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20
(max)
30 17 -
335 22 -
D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la 0 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5

E. Condiciones atmosféricas
Calor y humedad
indice de enfriamiento en el termémetro
Himedo de - Suplemento

Kata (mili calorias/cm2/segundo)

16 0
14 0
12 0
10 3
8 10
6 21
5 31
4 45
3 64
2 100
F. concentracion intensa Hombre  Mujer
Trabajos de cierta posicion 0 0
Trabajos de precision o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy 5 5
largos
G. Ruido Hombre Mujer
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5
Estridente y fuerte
H. Tension mental Hombre Mujer
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencion 4 4
Dividida entre muchos objetos
Muy complejo 8 8
1. Monotonia mental Hombre  Mujer
Trabajo algo monétono 0 0
Trabajo bastante monoétono 1 1
Trabajo muy monétono 4 4
J. Monotonia fisica Hombre  Mujer
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fig. 13. Sistema de sup

lementos por descanso [23].
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2.2.6  Calculo del tiempo estandar
Es el tiempo estimado necesario para realizar una tarea o proceso bajo las condiciones
normales utilizando métodos estandar. Se utiliza para evaluar la eficiencia y productividad de un

proceso [24].
Tiempo estandar

TS =To * Fv x (1 + Supl) @)

Ts: Tiempo estandar
To: Tiempo observado
Fv: Factor de valoracion
Supl: Suplementos
Tiempo ciclo

TC = XL TE (Todas las actividades) (3)



19

CAPITULO 111

MATERIALES Y METODOS
3.1 Enfoque y tipo de investigacion
La investigacion en el &rea de postcosecha se basd en un enfoque mixto, para proporcionar
una vision integral. El enfoque cualitativo se centrd en la observacion directa de las actividades y
tareas realizadas por los trabajadores, asi como la realizacion de entrevistas para obtener
informacidn detallada. A su vez, el enfoque cuantitativo se basd en medir tiempos y movimientos,

para recopilar datos numéricos que permitan analizar el proceso.
Tipo de investigacion
e Documental

Segun Ruiz [25], la investigacion documental consiste en buscar y recopilar informacion
de materiales bibliograficos, como libros y articulos, en archivos publicos o privados. Esta
metodologia se usé para fundamentar conceptos clave, apoyandose en libros y articulos, con el fin
de fortalecer y ampliar los conocimientos necesarios para el desarrollo del estudio de tiempos y

movimientos.
e Campo

Se destaca por centrarse en obtener informacidn in situ de manera directa, observando los
eventos en su contexto y momento especificos [25]. En esta investigacion, se realizd una
recoleccion de datos sobre la situacion inicial de la empresa y el area de postcosecha, utilizando la
observacién directa y la medicion de tiempos. Esto permiti6 identificar de manera precisa las tareas

que componen el proceso analizado.
e Descriptiva

De acuerdo con Grajales [26], este enfoque busca describir y medir el fendmeno en estudio,
analizando variables para definir grupos o situaciones investigadas. En esta investigacion, se centro
en detallar los tiempos y movimientos del proceso sin intervencion, registrando las actividades y
tareas de postcosecha. Mediante la observacion y el estudio de los problemas en esta area, se
detectaron actividades innecesarias que impactan la eficiencia del proceso, facilitando la

identificacion de oportunidades de mejora.
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Aplicada

Segun [27], [28], mencionan que este enfoque aplica conocimientos de la investigacion
teorica para resolver problemas. Con los conocimientos adquiridos, se realizé un levantamiento de
procesos y un estudio de tiempos para evaluar la situacion actual, detectar areas de mejora y sugerir

soluciones para aumentar la eficiencia productiva.

3.2 Disefio de la investigacion materiales, equipos y software

TABLA IV

RECURSOS EMPLEADOS EN EL DESARROLLO DEL ESTUDIO

Materiales de campo Materiales de laboratorio Equipos Software
Ficha de recoleccién de Formatos de registros Teléfono
tiempos tiempos, diagramas Celular Word
operaciones, diagrama de
recorrido. Excel
Computador
AutoCAD

Escalas de la valoracion
) del ritmo de trabajo,
Entrevistas suplementos de trabajo. Cronometro.

Cinta Métrica
Draw.io




Variable

Definicion Conceptual

TABLAV

OPERACIONALIZACION DE VARIABLE
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Definicién operacional Dimensiones

Indicadores

Escala de medicién

El estudio de tiempos y
movimientos es una
técnica empleada para
analizar, medir y
optimizar las actividades
dentro de un proceso de
produccion. Su objetivo
principal es eliminar
ineficiencias, reducir
tiempos no productivos,
mejorar la eficiencia
operativa y potenciar la
productividad.

Tiempos y movimientos
area postcosecha.

Tiempos de ejecucion
Se describe como un
procedimiento
organizado que implica
registrar y examinar el
tiempo preciso requerido
para completar tareas
determinadas en el
proceso de produccion.

Cronometrajes

Propuesta de

Diagrama de flujo
Diagrama analitico

NUmero de
observaciones

Tiempo normal
Tiempo promedio

Tiempo estandar

Aplicacion del método

propuesto

Nominal

Razon

Razon

Elementos que influyen
en la eficiencia de un
proceso, trabajo coma

capacitacion del personal
y el uso de herramientas,
los cuales pueden generar
tiempos improductivos o
movimientos
innecesarios.

Factores que afectan los
tiempos y movimientos
en el proceso.

optimizacién
En el proceso se pueden
identificar movimientos
innecesarios detectados,
el cumplimiento de i .
procedimientos y la Método de trabajo

disponibilidad de
herramientas. Esto se
medira mediante

Capacitacién personal

crondémetros, diagramas

y encuestas para

identificar mejoras en el

proceso.

Eficiencia

Razén
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3.3 Meétodos técnicas e instrumentos

e Deductivo

La deduccidn ayuda a identificar caracteristicas especificas de una realidad, basandose en
leyes cientificas generales ya conocidas. Asi, se obtienen conclusiones concretas a partir de
principios mas amplios [29]. En este caso, se uso la deduccion para entender como se relacionan

los tiempos y movimientos en los procesos de produccion.
e Inductivo

Este enfoque se apoya con la observacién y experimentacion de sucesos reales para llegar
a conclusiones generales o tedricas que se consideren validas [29]. Al analizar cada actividad y
medir el tiempo de cada componente, se pudo evaluar el rendimiento del area de postcosecha vy,

con esta informacion, proponer mejoras para optimizar el proceso productivo.

3.3.1 Teécnicas e instrumentos de investigacion.

Técnicas

Entrevista: Técnica cualitativa que utiliza conversaciones sobre un tema para obtener
respuestas verbales a preguntas de investigacion [30]. Se us6 una entrevista estructurada, con
preguntas preparadas, para obtener informacion relevante. Se realizo la entrevista al Ing. Juan

Carlos Sandoval, administrador de la finca.

Observacion directa: Consiste en analizar las caracteristicas, actividades o
comportamientos que ocurren en un entorno determinado [31]. En esta investigacion, permitio
identificar las actividades que conforman el proceso productivo y recopilar datos sobre los tiempos

de cada una de ellas en el &rea estudiada.

Fotografias y video: Las fotografias y los videos fueron herramientas clave en la
investigacion, ya que facilitaron la documentacion y la evaluacion de los resultados del estudio.
Las fotografias capturaron el estado y la disposicion del trabajo, mientras que los videos registraron

de manera detallada las tareas especificas realizadas en cada actividad del proceso.
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Instrumentos

Cronometro: utilizada para medir con precision el tiempo que toma realizar actividades
especificas en un proceso [32]. Su proposito principal tomar tiempo e identificar ineficiencias,

establecer tiempos estandar y sugerir mejoras en el método de trabajo.

Formatos para registro de tiempos: su uso incluye los campos requeridos para registrar

cada proceso operativo evaluar el ritmo de trabajo y su rendimiento se utilizaron:

e Diagramas analiticos

e Hoja de registro de tiempos.

3.4 Poblacién y muestra

e Poblacion.

Se describe como un grupo de elementos que comparten caracteristicas similares, sobre el
cual se tiene la intencion de llevar a cabo un analisis estadistico [33]. La organizacion dispone de
un total de 26 empleados, los cuales se encuentran asignados al area de postcosecha, encargandose

del proceso productivo correspondiente a dicha seccion.

Para el estudio previo, se seleccionaron 8 trabajadores cada uno encargado de las
actividades que forman el proceso de postcosecha. La seleccion se realizo bajo criterios rigurosos,
asegurando que cada operario fuera calificado, con experiencia en su actividad, desempefio
eficiente, conocimiento del proceso, cumplimiento de normas de seguridad y disposicion para
colaborar. Esto garantiza una evaluacion precisa y representa tentativa de cada etapa del proceso.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y ANALISIS
4.1 Antecedentes de la empresa
Alia Roses empresa ecuatoriana dedica a la produccion y exportacion de flores ecuatorianas
de excepcional calidad a distintos partes del mundo, fundada en el afio 2020 cuentan con alrededor
de 8 hectéreas de cultivo mediante el cual incorporan tecnologia avanzada para el desarrollo de sus
procesos productivos. Actualmente, Alia Roses emplea alrededor de 64 trabajadores, incluyendo
personal técnico, administrativo, supervisores y trabajadores agricolas los cuales contribuyen al

continuo progreso de la organizacion.

4.1.1 Informacion general

e Nombre de la empresa: Alia Roses.

Direccion: Panamericana Tabacundo E28B y 18 de septiembre.
e Provincia: Pichincha.

e Ciudad: Tabacundo — Pedro Moncayo.

e Comunidad: Angumba.

e Teléfono: 0984823596

e E-mail: cisneros@aliarosesgmail.com

4.1.2 Ubicacién de la empresa
Alia Roses se encuentra en la provincia de Pichincha en el Cantén Pedro Moncayo en la
Parroquia de Tabacundo en la Comunidad de Angumba, ubicada la Panamericana via

Guayllabamba — Tabacundo E28B y 18 de septiembre


mailto:cisneros@aliarosesgmail.com
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Fig. 14. Localizacion geografica Alia Roses

4.1.3 Mision

Ser una empresa lider dedicada a la produccion y exportacion de flores en el area floricola
ubicada en el canton Pedro Moncayo en la ciudad de Tabacundo, cumpliendo con los altos
estandares de calidad para satisfacer las necesidades de nuestros clientes en el mercado
internacional, garantizando el respeto, compromiso y bienestar de nuestro talento humano

brindandoles un trabajo ideal y un medio ambiente favorable.

4.1.4 Vision

Convertirnos a mediano plazo en una empresa lider en produccién, acopio Yy
comercializacion de flores. Nuestra idea es producir rosas y adquirir flores de verano para
realizacion de buguets ampliando nuestro producto ofertado que permita el reconocimiento de Alia
Roses en el mercado internacional como una empresa seria, responsable y competitiva y obtener la
maxima productividad y utilidad en la produccion de flores.

4.1.5 Objetivos
v" Producir rosas de calidad de exportacion y distribucion a nivel internacional.

v’ Ser reconocidos dentro del mercado competente y la floricola como una empresa
referente en calidad de produccién de las mejores rosas del pais.
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416 Valores
» Lealtad
» Honestidad
= Respeto
= Disciplina

= Trabajo en equipo
= Perseverancia
4.1.7 Distribucion de planta

La distribucion de planta del area de postcosecha estd conformada por la zona de

produccion, cuarto frio y almacenamiento de insumos, como se muestra en la figura 15.

o

Almacenamiento n
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(eajas)

Oficina

Almacenamiento
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Clasificacion y boncheo

Desinfeccion

n Recepeién 1
=
=
=
)
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=
H H:ﬂ ‘ Banda Transportadora ‘ |
=
=
T alalale
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LiE §
2oz
sE
-

Despacho
]

Fig.15. Distribucion de plata del area de Postcosecha

4.1.8 Estructura organizacional
Alia Roses no cuenta con una estructura organizacional formal. Por tal motivo, se disefid

una estructura organizacional de acuerdo con las necesidades especificas de la empresa. Este disefio
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fue realizado a través de un proceso de levantamiento de informacion, como se muestra en la figura
16.

[ Gerente ’

Administrador de ’
Finca

; . ; .. . Area Talento
— Area operativa Arca Administrativa J
Humano
S
Encaragado de Talento
] Bodega Contador J carag ]
Humano

J

~
|| Supervisor cultivo y

Postcosecha

Trabajadores Agricolas

Fig. 16. Estructura organizacional Alia Roses

4.1.9 Mapa de procesos

Alia Roses no disponia de un mapa de procesos, por lo que se cred uno detallado, como se
muestra en la figura 17. Este mapa abarca los procesos clave que son fundamentales para el buen
funcionamiento de la empresa y muestra como se interconectan entre si. El proposito de este
analisis es obtener una vision clara del estado actual de la empresa y entender a fondo los procesos

operativos que la componen, facilitando asi la toma de decisiones y la mejora continua.
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Fig.17.Mapa de procesos de la empresa Alia Roses

4.1.10 Diagrama SIPOC

Alias Roses no cuenta con un diagrama SIPOC, una herramienta clave para mapear un
proceso de negocios mediante la documentaciéon de proveedores, entradas, procesos, salidas y
clientes. Por este motivo, se elabor6 un diagrama SIPOC, que se presenta en la figura. Asegurando

que cada etapa del proceso esté alineada con los objetivos de eficiencia y calidad de la empresa.

SIPOC
PROVEEDORES | ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
inicio
Variedad de
rosas Bl!UquClS
Capuchones
v Bonche de Mercado
Floricola ligas rosas Americano
Etiquetas
Laminas z
Grapas v

cmpaque
Despacho

Cajas

Fig.18. Diagrama SIPOC de la empresa Alia Roses
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4.1.11 Maquinariay herramientas utilizadas proceso postcosecha
TABLA VI

MAQUINARIA UTILIZADA EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE POSTCOSECHA

Maquinaria Funcién Imagen

Utilizada para cortar los tallos de los bonches de acuerdo con

Guillotina o .
las especificaciones establecidas.
Utilizada para asegurar los ramos dentro de la caja y cerrary
Sunchadora .
asegurar las cajas
Banda

Permite transportar los bonches asi el area de trabajo de corte
transportadora
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TABLA VII

HERRAMIENTAS UTILIZADAS EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE POSTCOSECHA

Herramientas Funcién

Utilizada para armar los ramos de rosas o bouquets
Mesa de Boncheo o
solicitados.

Utilizados para hidratar para las flores o rosas que llegan a

Tachos y
recepcion .

Gavetas Utilizadas para colocar los bonches o bouquets.
Coche Utilizados para transportar la flor que ingresa a recepcion.

Felco Utilizada para cortar excedentes de tallos y hojas.

Utilizad para grapar las cajas armadas que seran utilizadas
Grapadora
para empacar los ramos de rosas o bouquets.
Utiliza para clasificar las rosas de acuerdo con su tamafio de
Lira

botdn, tallo y variedad.




4.1.12 Flujograma del proceso de postcosecha
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|
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Flujograma del proceso de Postcosecha Alia Roses.
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4.2 Descripcion de actividades que integran el proceso de postcosecha
1. Recepcion.

La persona encargada debe agarrar las rosas que llegan en el teleférico y verifica que las
mallas este correctamente envueltas, asegurdndose que cada una contenga un maximo de 25 rosas.
Posteriormente, se registra las mallas en el sistema, estan son colocadas en los coches que se
encuentran en el area de recepcion. Al finalizar el dia, se revisan los datos proporcionados por el

cultivo y entregados a postcosecha para confirmar su exactitud.

Fig. 20. Recepcidn de las rosas

2. Desinfeccion.
Luego del registro las mallas que llegan y ser colocadas en los coches, estas son
transportadas al cuarto de centrifugacién donde son colocadas para la inmersion 0 mas conocidas

como desinfeccion, las mallas deben ser centrifugadas correctamente.

Fig.21. Inmersion de las mallas
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3. Hidratacion.
Las mallas después de su debida desinfeccion son transportadas hacia el area de hidratacion
y son colocados en tachos por variedad, los tachos contienen agua y una solucion quimica para su

correcta hidratacion.

Fig. 22. Hidratacion de las mallas

4. Clasificacion y deshoje.

Las mallas de los tachos se llevan al area de clasificacion, donde el operador la abre la
malla. El trabajador inspecciona los botones, separando los que tienen plagas y eliminando espinas
y pétalos dafiados. Se colocan en el arbol segun el tamafio del boton, variedad y altura; al no

cumplir con los estandares de calidad, se destinan al mercado nacional o al desecho.

Fig.23. Clasificacion y deshoje de las rosas.

5. Armado del bonche.
Después de la seleccion, el trabajador forma el bonche eligiendo las 25 rosas solicitadas

segun la demanda. Segun la variedad elegida, se elige la lamina, los separadores y el papel
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correspondiente. Las rosas se organizan cuidadosamente, y al completar el ramo de 25, se fijan con
grapas en la parte superior e inferior para mantenerlas en su lugar. . A continuacion, se colocan
etiquetas que indican la mesa encargada del armado del bonche. Finalmente, el bonche se coloca

sobre la banda transportadora para su posterior proceso.

Fig.24. Armado de los bonches de rosas.

6. Corte
Se retira de la banda transportadora el bonche, inspecciona y se verifica el armado correcto
del bonche si este cumpliese se realiza el corte de los tallos y se coloca la liga asegurando los tallos

del ramo, dependiendo de las caracteristicas especificadas.

Fig.25. Corte de los tallos

7. Digitado

Después del corte se encuentran dos personas encargadas de colocar el capuchén y este es
fijado con una liga y se coloca las Etiquetas Una vez terminado completamente el bonche este se
lo digita en el sistema para luego ser trasladado al cuarto frio para su debido almacenamiento.
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Fig.26. Colocacion del capuchon y la liga

8. Empaque y almacenamiento

A. Colocacién de bonches en la base del tabaco.

Después del digitado el producto es llevado al cuarto frio para almacenar las rosas debe
mantener una temperatura de 2°C a 4°C, ayudando a preservar la frescura de las rosas, donde el
operador examina el sistema segun las necesidades del cliente y se procede a colocar el tabaco en

la mesa, usualmente en el tabaco se colocan de 4 a 7 bonches en la caja.

Fig.27. Colocacion de los bonches en el tabaco
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B. Colocacion de tapa y almacenamiento del tabaco.

Una vez colocado los bonches en el tabaco el trabajador asegura los bonches con los

zunchos se procede a colocar la tapa del tabaco para asegurar el tabaco con la maquina sunchadora.

Para finalizar es almacenado en el cuarto frio para su posterior despacho.

Fig.28. Cerrado del tabaco

4.3 Productos de la empresa

La empresa cuenta con alrededor de 20 variedades de rosas, cada una seleccionada por su

calidad y durabilidad. A continuacion, en la tabla V1II, se presenta las variedades disponibles:

TABLA VIII

VARIEDADES DE ROSAS

Freedoom

Brighton Deep Purple Exploren

of

Mondial

Sweet Unique Sunmaster Christa
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Pink Floyd

Pink Mundial

Frutteto

&y
A

P
¢

Mia Goldfinch Silantoi Jessika
\1 N >
¢ \g ‘
Super Sun Unforgiven High Magic Lola
e




38

ETAPA 1: SELECCIONAR

4.3.1 Producto de mayor demanda

% Pedidos del cliente

= Fredoom

= mix color

= Mondial
exploren

= Pink Floyd

= Playa Blanca

= Deep Purple

= Brigthon

= Pink Mundial

» Mia

10,44% = Otros

2,48%

Fig.29. Variedades mas solicitadas 2024

La empresa actualmente cuenta con 20 productos bases para la comercializacion que son
las rosas, La variedad Fredoom es la méas popular, con un 42.5% de los pedidos, seguida de
Exploren con un 23.1%. Mix Color con una demanda, alcanzando el 10.4%. Las demas variedades
tienen una participacion mas baja, Mondial (2.48%) y Deep Purple (2.1%), mientras que opciones
como Pink Floyd, Brighton y Pink Mundial tienen porcentajes ain menores. Ademas, hay un 9.1%
de pedidos en la categoria de "otros", que agrupa varias variedades menos especificas. En general,
Fredoom y Exploren son las preferidas por los clientes, mientras que el resto tiene una demanda
mas limitada. Su presentacion en bonches es de 25 unidades, por lo que podemos considerar al
bonche como su producto de mayor demanda
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Proceso de Postcosecha
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= mallas a mallas en los clasificacion y

= hidratacion lachos deshoje
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z Colocar ¢l . -

a2 Coloear la liga para 9 Registrar el bonche Culocar el bonche

0 capuchon en ¢l Collocar la eliqueta .

= apretar el capuchon al sistema en |a gaveta

bonche

£
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]
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=

H

T

=

)

g
=

Fig.30. Flujograma del &rea de postcosecha Alia Roses
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ETAPA 2: REGISTRAR

4.3.3 Determinacion de elementos del proceso Postcosecha.

TABLA IX

DETERMINACION DE LOS ELEMENTOS DEL PROCESO DE POSTCOSECHA

Actividad N° Elemento
1 Agarrar el Carro
Recepcion 2 Recibir y colocar las mallas en el carro
3 Trasladar a desinfeccion
4 Llevar al carro al area de desinfeccion
5 Sumergir las mallas en el producto
Desinfeccion
6 Colocar las mallas en el carro
7 Trasladar las mallas
8 Trasladar las mallas a hidratacion
Hidratacion 9 Colocar las mallas en los tachos
10 Trasladar las mallas a clasificacidn y deshoje
11 Abrir la malla
12 Revisar la calidad y sacar pétalos
Clasificacion y ) .
deshoje 13 Medl-r tamafio de tallo
14 Desojar
15 Colocar lira
16 Retirar la rosa de la lira
17  trasladarla a la mesa de armado
18 Colocar la lamina corrugada
Boncheo 19 Colocar las rosas por pisos con separadores
20 Ajustar
21 Asegurar con la grapadora
22 Colocar en la banda transportadora y se trasladara al area de corte
23 Retirar el bonche de la banda transportadora Inspeccionar el armado del bonche
Corte 24 Cortar segun las especificaciones
25 Colocar la liga en las patas del bonche
26 Colocar el capuchén en el bonche
27 Colocar la liga para apretar el capuchon
28 Pegar la etiqueta en el bonche
Digitado ) )
29 Registrar el bonche en el sistema
30 Colocar el bonche en la gaveta
31 Completar la gaveta con los bonches
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32 Colocar la gaveta en el cuarto frio
33 Trasladar la gaveta cerca de la mesa de trabajo
34 Colocar el tabaco en la mesa
Empaquetado y B
35 Colocar los bonches dentro del tabaco y fijar con el zuncho
almacenado
36  Tapar el tabaco
37 Enzunchar el tabaco

38 Almacenar

4.4 Toma de tiempos iniciales del proceso productivo postcosecha

Agarrar el Carro
Recibir y colocar las mallas en el carro 93,6 | 54,70 | 73,20 | 78,20 | 93,60 | 97,00 | 73,40 | 1,56 |93,60 | 54,70 71,36 1,189
Trasladar a desinfeccion 2 23 121 23|26 |29 |19 2,8 26 | 19 2,34 0,039
75,59 1,26

Fig.31. Toma de tiempos iniciales recepcion

Llevar al carro al area de desinfeccién
Sumergir las mallas en el producto 42,2 | 30 [305 352|402 |305|402 | 259 | 303|422 34,72 0,58
Colocar las mallas en el carro 255 (289 [ 252 221 | 22 [213|224 | 225 | 228|231 23,58 0,39
Trasladar las mallas 4 41 ] 43 139 | 42|39 ]| 45 4,5 48 | 38 4,20 0,07
65,08 1,08

Fig.32. Toma de tiempos iniciales desinfeccion

Trasladar las mallas a hidratacion 17,20]16,00 | 15,10 18,10 | 12,00 11,20
Colocar las mallas en los tachos 22 |20,10|22,10 20,50 | 22,40 | 18,00 | 19,80 | 22,80 | 25,20 | 21,10 21,43 0,36

36,55 0,61

Fig. 33. Toma de tiempos iniciales hidratacion

Trasladar las mallas a clasificacién y deshoje 22 16,5 22,8
Abrir la malla 6 10 | 91|94 (81 | 11 9 11 11 | 6,2 9,08 0,15
Revisar la calidad y sacar petalos 40 | 77 | 521 | 77 | 225 | 78 60 | 525 | 77 79 61,51 1,03
Medir tamario de tallo 275| 27 |325| 30 [321 (225|275 | 20 |225 |277 26,93 0,45
Desojar 17,3183 | 152 | 161 | 16,2 [ 182 | 19 20 [ 225 18 18,08 0,30
Colocar lira 7,50 | 9,50 | 10,00 15,00 | 12,00 | 16,00|12,00| 11,00 | 13,00 | 9,00 11,50 0,19
147,89 2,46

Fig. 34. Toma de tiempos iniciales clasificacion y deshoje
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Retirar la rosa de la lira 19,49(19,12(18,83]19,39| 19,96 19,11
trasladarla a la mesa de armado 3 3,5 2,1 3,1 2,1 3,2 3 3 2 1,8 2,68 0,04
Buscar y Colocar la ldmina corrugada 79 17881908 [906) 99 |987 (809 789 |765]|714 8,45 0,14
Colocar las rosas por pisos con separadores 69 |74,13(69,75|72,11|69,84 (70,16 |71,25| 69,11 | 74,31 | 69,52 70,92 1,18
Ajustar 29 | 2,96 | 3,67 | 3,14 | 3,86 | 3,07 | 3,35 | 2,95 | 3,57 | 3,48 3,30 0,05
Asegurar con la grapadora 13,78 13,21 13,02 13,49 13,90 13,63 13,73 | 13,04 | 13,66 | 6,67 12,81 0,21
Colocar en la banda transportadora y se trasladara al area 3 24 | 31| 28 3 28 | 31 3 32 3 2,04 0,05
de corte
120,20 2,00

Fig. 35. Toma de tiempos iniciales boncheo

Transladar banda transportadora

Retirar el bonche de la banda transportadora Inspeccionar

4 4,1 5 4,2 4,8 4,8 51 5 6,1 6 4,91 0,08

el armado del bonche
Cortar segun las especificaciones 64 |81 | 78 |906| 99 |987 (809 7,89 | 765|714 8,19 0,14
Colocar la liga en las patas del bonche 6 6,1 8 5,1 6 6,2 7 7,1 8 6,8 6,63 0,11
75,43 1,26

Fig. 36. Toma de tiempos iniciales corte

Colocar el capuchon en el bonche
Colocar la liga para apretar el capuchén 28 33|31 ]27 | 31]19/| 34 2,8 39 [ 7,14 3,41 0,06
Pegar la etiqueta en el bonche 6 6,1 5 51 6 6,2 7 7,1 61 | 68 6,14 0,10
Registrar el bonche en el sistema 5 4 6 6,2 | 52 4 5,4 8 5 3,8 5,26 0,09
Colocar el bonche en la gaveta 28 | 3,3 3,1 2,7 3,1 1,9 3,4 2,8 39 | 7,14 3,41 0,06
Completar la gaveta con los bonches 10 11 9,8 7,8 9,8 8,1 8,2 8 9 10 9,17 0,15
32,66 0,54

Fig.37. Toma de tiempos iniciales digitado

Trasladar la gaveta al cuarto frio

Trasladar la gaveta cerca de la mesa de trabajo 10 11,00(11,20{12,1012,1010,00)11,00| 11,30 |10,80 | 10,90 11,04 0,18
Colocar el tabaco en la mesa 1,6 3 29 [ 31 3 23 [ 21 3 19 | 29 2,58 0,04

Colocar los bonches di:::hie“abawyf“a'w" e 678|726 | 728 | 726 | 67,8 | 679 | 7258 | 78,9 | 67,1 | 67.8 70,81 1,18
Tapar el tabaco 39 |40,1 (389 (401 ] 40 |[389 (371 ] 391 | 398 (40,1 39,31 0,66

Enzunchar el tabaco 17 (158 18,7 | 181 | 17 (172|171 | 19,1 [181 | 171 17,52 0,29

Almacenar 10,30{10,57(11,34]11,53|10,85(10,13 11,28 | 10,28 [11,31 11,32 10,89 0,18

161,26 2,69

Fig.38. Toma de tiempos iniciales empaque y almacenamiento

4.5 Diagrama analitico del proceso productivo de postcosecha

Tras definir las actividades del proceso de postcosecha, se elaboraron diagramas analiticos

para cada una. El objetivo es evaluar con precision los problemas y demoras, analizando las

ineficiencias en cada actividad.
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

| Operar.

Fig.39. Diagrama Analitico recepcion.

Hoja N° 1 Diagrama N°:1 | |Mater. | |Maqui. |
Informacién RESUMEN
Fecha: 15 octubre del 2024 SiMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area; Postcosecha O Operacion 2 132
Método: Actual :> Transporte 1 0,04
Actividad: Recepcion de mallas D Inspeccion 0
Operario: Recepcionista D Espera 0
Elaborado por: Jenny De La Cruz \/ Almacenaje 0
Inicio: 7:00a. m. Total de Actividades realizadas 3
Género: Masculino Distancia total en metros 1
Tiempo min/hombre 1,36
9 s | = o2 SIMBOLOS PROCESOS
W - =] c g 2 o
S DESCRIPCION DEL PROCESO = g8 5s
3 5188|175 |O || H D |V
1 |Agarrar el Carro 1 18 '|
2 [Colocar y completar las mallas en el carro 12 774
3 |Trasladar a desinfeccion 12 1,0 24
Tiempo Minut 1,36 m 1,0 81,6|s

El diagrama analitico facilita la visualizacion de las tareas realizadas en la actividad de

recepcion. Esta comienza con tomar el coche, colocar las 12 mallas en él y luego trasladarlas a

desinfeccion. El tiempo total para completar la actividad es de 1.36 minutos.

Ratio de operacion de la actividad recepcion de mallas

R():

operaciones

* 100%

operacion + transporte + demoras + almacenaje

Capacidad de produccién

1.32

R, =
713

6*100%
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» = 136min

cp = 0.73min

0.73 coches 60 min h

v = 0. * *

Cp(dia) min 1h 1 turno
coches

cp = 308

45.2 Desinfeccién

——— ~ 92400t J
Tia 00 tall6os/dia

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° 1 Diagrama N°:2

|Operar. | |Mater. |

El diagrama analitico facilita la visualizacion de las distintas tareas involucradas en la
actividad de desinfeccion de mallas. Primero, se traslada el coche al area de desinfeccion, seguido

de la inmersién de 12 mallas. Luego, se colocan las mallas en el coche y se transportan al area de

Fig. 40. Diagrama analitico desinfeccion

hidratacién. El tiempo total requerido para completar todo el proceso es de 1.07 minutos.

|Maqui. |
Informacion RESUMEN

Fecha: 15 Octubre del 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area; Postcosecha O Operacién 2 0,96
Método: Actual ':> Transporte 2 011
Actividad: Desinfeccién 0 Inspeccion 0
Operario: Desinfeccion D Espera 0

Elaborado por: Jenny De La Cruz \/ Almacenaje 0

Inicio: 7:00 a. m. Total de Actividades realizadas 4
Género: Masculino Distancia total en metros 2

Tiempo min/hombre 1,07

le) - < o 9 SIMBOLOS PROCESOS
i [ S S 3 g S

s DESCRIPCION DEL PROCESO = g 2 &5

5 5128 |#32|O|= | 0D |Wv
1 Llevar al carro al area de desinfeccion 1,0 24 "

. -

2 Sumergir las mallas en el producto a2 f

3 Colocar las mallas en el carro 234

4 Trasladar las mallas 1,0 42

Tiempo Minut 1,07 m 2,0 64,2|s




Ratio de operacion en la actividad de desinfeccion

operaciones

Ry = - —x 100%
operacion + transporte + demoras + almacenaje
R 96 100%
= *
°71.07 °
Ry = 89.7%
Capacidad de produccion
_ 1
°=Te
_ 1
P = 1.07 min

cp = 092 min

0.93 coche 60 min ; h

. = V. * *

Cp(dia) min 1h 1 turno
coche

cp =392 ——

~ 117600 tallos/dia

45
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Hidratacion
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° 1 Diagrama N°:3 |Operar. | |Mater. | |Maqui. |
Informacion RESUMEN
Fecha: 15 octubre del 2024 SiMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area: Postcosecha O Operacién 1 0,36
Método: Actual :> Transporte 2 0,65
Actividad: Hidratacion B Inspeccion 0
Operario: Patinador D Espera 0
Elaborado por: Jenny De La Cruz \/ Almacenaje 0
Inicio: 7:00 a. m. Total de Actividades realizadas 3
Género: Masculino Distancia total en metros 5
Tiempo min/hombre 1,01

9 s | = o2 SIMBOLOS PROCESOS

W - =] c g 2 o

s DESCRIPCION DEL PROCESO = g8 55

3 5188|175 |O || H D |V

1 Trasladar las mallas a hidratacion 12 5,0 180 "

2 Colocar las mallas en los tachos 12 219 <

- - N
3 Trasladar las mallas a clasificacion y deshoje 12 21,0 .
Tiempo Minut 1,01 m 5,0 60,6|s

Fig. 41. Diagrama Analitico de Hidratacion

El diagrama analitico facilita la visualizacion de las tareas realizadas en la actividad de

hidratacién. Esta comienza con el traslado del coche, seguido de colocar las 12 mallas en el tacho,

y finalmente trasladarlas al area de clasificacion. El tiempo total para completar la actividad es de

1.01 minutos.

Ratio de operacién en la actividad de hidratacién.

operaciones

Ro_

Capacidad de produccién

R, =
°71.01

~ operacion + transporte + demoras + almacenaje

6
* 100%

R, = 35.64%

* 100%
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1

» = T01min

cp = 0.99 unidades/min

) coche min 7h
cp(Dia) = 0.99 —— « 60 T Tourmno
coche ]
Cp (pia) = 415 Jia ~ 124500 tallos/dia

4.5.4 Clasificacion y deshoje

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HojaN° 1 Diagrama N°:4 |Operar. | |Mater. | |Maqui. |
Informacién RESUMEN

Fecha: 15 Octubre del 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area:; Postcosecha O Operacion 4 1,10
Método: Actual |:> Transporte 0
Actividad: Clasificacion y deshoje N Inspeccion 1
Operario: Clasificacadora D Espera 0
Elaborado por: Jenny De La Cruz \/ Almacenaje 0
Inicio: 7:00a. m. Total de Actividades realizadas 5
Género: Femenino Distancia total en metros 0

Tiempo min/hombre 2,10

o s | = 8 SIMBOLOS PROCESOS

] . k=l 2 3 [SERe]

s DESCRIPCION DEL PROCESO S|l &85 | £5

s 512823 | Ol || D |V

1 | Abrir lamalla 1 84 '\\‘

2 |Revisar la calidad y sacar petalos 25 60,0 />

3 |Medir tamafio de tallo 25 276 r'

4 |Desojar 25 180 1

5 |Colocar lira 25 12,0 ¢

Tiempo Minut 2,10 m 0,0] 126,0|s

Fig.42. Diagrama Analitico de la clasificacion y deshoje
El diagrama analitico permite visualizar las tareas realizadas en la actividad de clasificacion
y deshoje de las rosas. En primer lugar, se lleva a cabo la revision de calidad para verificar si las

flores cumplen con los parametros establecidos para exportacién. Luego, se procede a limpiar y
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quitar los pétalos de la flor, que sera colocada en la lira. Si la flor no cumple con los requisitos, se
desecha para el mercado nacional. El tiempo total que utiliza el trabajador para completar la

actividad es de 2.10 minutos por malla.

Ratio de operacion en la actividad de clasificacion y deshoje

operaciones
Ry, = , , _ —x 100%
operacion + transporte + demoras + inspeccion + almacenaje

R 1.10 100

= *
7210
Capacidad de produccién
1

K Tc
B 1

= 210min

cp = 0.47 unidades /min

(Dia) = 0.47 mallas 60 min 7h
= . * %
cpilla min 1h 1 turno
mallas

Cp (pia) = 200 ~ 5000 tallos/dia

dia
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Fig.43. Diagrama Analitico del Boncheo

Hoja N° 1 Diagrama N°:5 |Operar. | |Mater. | |Maqui. |
Informacién RESUMEN
Fecha: 15 octubre del 2024 SiMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area: Postcosecha O Operacion 5 191
Método: Actual :> Transporte 0,05
Actividad: Boncheo N Inspeccion 0
Operario: Encargado armado bonche D Espera 0
Elaborado por: Jenny De La Cruz V/ Almacenaje 0
Inicio: 7:00a. m. Total de Actividades realizadas 7
Género: Femenino Distancia total en metros 2
Tiempo min/hombre 2,00

° 5 .9 o 8 SIMBOLOS PROCESOS

w E B e 8 gz

s DESCRIPCION DEL PROCESO = g3 5 S

5 5128 |#3|O|= | O|D |Wv

1 |Retirar larosade lalira 25 1921 N

2 |trasladarla a la mesa de armado 25 0,5 24

3 |Buscar y colocar la lamina corrugada 1 84

4 |Colocar las rosas por pisos con separadores 708

5 [Ajustar 30 I'

6 |Asegurar con la grapadora 1322 "\

T N
7 Colocar en la banda transportadora 'y se dirija al area de 1 10 30 \.
corte
Tiempo Minut 2,00 m 15| 120,0]s

El diagrama analitico permite visualizar las tareas realizadas en la actividad de boncheo.

Esta inicia con el retiro de las rosas de la lira para armar el bonche. Luego, se traslada a la mesa de

armado, se coloca el material y las rosas, las cuales son ajustadas y grapadas. Finalmente, se coloca

el bonche en la banda transportadora, y es trasladado al area de corte. El tiempo total que utiliza el

trabajador para completar la actividad es de 2. minutos.

Ratio de operacion en la actividad de boncheo

operaciones

R():

R0=

* 100%

operacion + transporte + demoras + inspeccion + almacenaje

* 100%



4.5.6

Capacidad de produccion

1
Cp = T_C
1

P = 87 min

cp = 0.5 unidades/min

(Dia) = 0.5 bonches min 7h
= V. * *
cpilla min 1h 1 turno
bonches

Cp (pia) = 21

la

Corte

Od—' ~ 5250 tallos/dia

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

|Operar. |

HojaN° 1 Diagrama N°:6 |Mater. | |Maqui. |
Informacién RESUMEN
Fecha: 15 Octubre del 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area: Postcosecha O Operacion 2 0,24
Método: Actual |:> Transporte 0
Actividad: Corte N Inspeccién 1 008
Operario: Cortador D Espera 0
Elaborado por: Jenny De La Cruz \/ Almacenaje 0
Inicio: 7:00a. m. Total de Actividades realizadas 3
Género: Masculino Distancia total en metros 17
Tiempo min/hombre 1,24

° 5 | = o 3 SIMBOLOS PROCESOS

w - b=} e 8 gz

s DESCRIPCION DEL PROCESO = s 3 55

5 5128 | ¢ |O|= | 0D |W

1 |Transladar banda transportadora 17,0 552

2 |Retirar el bonche de la banda transportadora Inspeccionar| 1 48 />

3 |Cortar segun las especificaciones 78 “/

4 |Colocar laligaen las patas del bonche 6,6 !

Tiempo Minut 1,24 m 17,0 74 4|s

Fig. 44. Diagrama analitico de corte
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El diagrama analitico permite visualizar las tareas realizadas en la actividad de corte.
Después de retirar el bonche de la banda transportadora, se inspecciona el armado para verificar si
cumple con los requisitos. Si es adecuado, se cortan los tallos y el bonche pasa a la siguiente

actividad. El tiempo total para completar la actividad es de 1.24 minutos.

Ratio de operacion de la actividad de corte.

operaciones

0= . ; ; ;
operacion + transporte + demoras + inspeccion + almacenaje

Ro =172

* 100%

Ry, = 19.35%

Capacidad de produccion

» = 124 min

cp = 0.8 unidades/min

(Dia) = 0.8 bonches 60 min 7h
= 0. * *
cpila min 1h  1turno

bonches ]
Cp (pia) = 33 i ~ 8450 tallos/dia



45.7 Digitado
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° 1 Diagrama N°:7

|Operar. |

|Mater. |

Fig.45. Diagrama analitico digitado

|Maqui. |
Informacién RESUMEN
Fecha: 15 octubre del 2024 SiMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area: Postcosecha O Operacin 5 0,25
Método: Actual :> Transporte 0
Actividad: Encapuchonado y etiquetado D Inspeccion 0
Operario: D Espera 1 0,10
Elaborado por: Jenny De La Cruz Y Almacenaje 0
Inicio: 7:00 a. m. Total de Actividades realizadas 6
Género: Femenino Distancia total en metros 0
Tiempo min/hombre 0,35

o o | = o 3 SIMBOLOS PROCESOS

i . kel 2 3 [SERe]

s DESCRIPCION DEL PROCESO = g8 5s

- P EE || @|= | E|D |V

1 |Colocar el capuchon en el bonche 54

2 |Colocar laliga para apretar el capuchon 36 I

3 |Pegar laetiquetaen el bonche 60

4 |Registrar el bonche en el sistema '

5 |Colocar el bonche en la gaveta —|

—
6 |Completar la gaveta 60 I
Tiempo Minut 0,35 m 0,0 21,0|s

El diagrama analitico permite visualizar las tareas realizadas en la actividad de digitado.

Después del corte, se coloca el capuchodn y se sujeta con una liga. Luego, se procede al etiquetado,

siguiendo las especificaciones correspondientes, el producto se digitaliza en el sistema y se coloca

en gavetas para su adecuado almacenamiento. El tiempo total para completar la actividad es de

0.35 minutos.

Ratio de operacion de la actividad de digitado.

operaciones

R_

R, =
7 0.35

* 100%

operacion + transporte + demoras + inspeccion + almacenaje

* 100%
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Ry =714%
Capacidad de produccion
1
Cp = T_C
_ 1
P = 0.35 min

cp = 2.85 unidades/min

(Dia) = 2.85 bonches 60 min 7h
= . * £
cpilla min 1h 1 turno
bonches

Cp (pia) = 1200W ~ 30000 tallos/dia



4.5.8 Empaquey almacenamiento
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° 1 Diagrama N°:9

|Operar. |

|Mater. |

Fig.46. Diagrama Analitico empaqgue y almacenamiento.

Tvequi |
Informacion RESUMEN
Fecha: 15 octubre del 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo,
Area: Postcosecha O Operacion 4 217
Método: Actual =) Transporte 2 051
Actividad: Empaque y almacenamiento D Inspeccion 0
Operario: Empaquetador D Espera 1
Elaborado por:  Jenny De La Cruz Y Almacenaje 0
Inicio: 7:00a. m. Total de Actividades realizadas 7
Género: Masculino Distancia total en metros 18
Tiempo min/hombre 2,68

% , % § . éé SIMBOLOS PROCESOS

§ DESCRIPCION DEL PROCESO E g E 2 ;'; O :> D D V

1 |Trasladar la gaveta al cuarto frio 1 3,0 90 I

2 |Trasladar la gaveta cerca de la mesa de trabajo 1 15,0 10,8 P /"

3 |Colocar el tabaco en la mesa 24 .

4 Colocar los bonches dentro del tabaco y fijar con 708

el zuncho

5 |Tapar el tabaco 396

6 |Enzunchar el tabaco 174 —

7 |Almacenar 108 R

Tiempo Minut 2,68 m 18,01 160,8]s

El diagrama analitico permite visualizar las tareas realizadas en la actividad de empaque y

almacenado las gavetas ingresan al almacenamiento y son trasladadas al area de empaque donde

los bonches con colocados dentro de la caja y ajustados con los sunchos para luego ser tapados y

asegurados para su debido despacho del producto. El tiempo total para completar la actividad es de

2.68 minutos

Ratio de operacion de la actividad de empaque y almacenamiento.

R():

operaciones

operacion + transporte + demoras + inspeccion + almacenaje

* 100



R 2.17 100
= k
07 2,68
R, =809%
Capacidad de produccién
1
Cp = T_C
_ 1
P = 2.68min

cp = 0.37 unidades/min

(Dia) = 0.37 cajas 60 min 7h
= . * k
cplila min 1h  1turno
cajas
Cp (pia) = 156 dia

4.5.9 Resumen de la eficiencia y productividad del proceso.
TABLA X

RESUMEN DE LA EFICIENCIA'Y PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO

Actividad % Eficiencia Capacidad

actual diaria
Recepcién 97.05 % 308 coches
Desinfeccion 89.7 % 392 coches
Hidratacion 35.6 % 415 coches
Clasificacion y deshoje 52.3% 200 mallas
Boncheo 95.5 % 210 bonches

Corte 19.35% 380 bonches

Digitado 71 % 1400 bonches

Empaquetado y almacenado 80.9 % 156 cajas

PROMEDIO 68 %

55
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Diagrama de Pareto de Actividad
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F #
o3 &
c'."zp ©
&
@Q
%
% Eficiencia actual 09705 09550 08970 08090 07140 05230 03564 01935
Porcentaje 17.9 17.6 16.6 14,9 13,2 9,7 6,0 3.0
% acumulado 17.9 35,5 521 67.0 80,2 89.9 96,4 100,0

Fig. 47. Eficiencia de las actividades que son parte del proceso.

La eficiencia de las actividades varia significativamente. La recepcion 97.05% y el boncheo
95.5% son los procesos mas eficientes. La desinfeccion 89. 7% y el empaquetado 80.9% cuentan
con buenas eficiencias. el digitado 71% muestra un desempefio aceptable, pero también podria
mejorar. La hidratacion 35.6%, clasificacion y deshoje 52.3% y corte 19.35% presenta bajas
eficiencias lo que sugiere la necesidad de optimizar estos procesos. En general, se recomienda
enfocar esfuerzos de mejora en las actividades con menor eficiencia para aumentar la

productividad.
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4.6 Diagrama de recorrido

Almacenamiento
de insumos
(cajas)

Oficina

|

Recepcion 0

eS|

O A i (O i

‘ ‘ Banda Transportadora | ‘

D A A

oo 0O oo QO

Clasificacion y boneheo

Cuarto
Frio

Corte

5

2

Almacenamiento Desinfeceion

opelanbnj
£ opeyandesuy

Despacho
0

Fig.48. Diagrama de recorrido del &rea de postcosecha.

4.7 Tiempo registrado por cronometraje del proceso de postcosecha.

La medicién del tiempo por cronometraje en cada actividad que conforman el proceso de
postcosecha ayuda a detectar tiempos innecesarios, fijar tiempos estandar y aumentar la
productividad. Reducir costos operativos, mejorar calidad del proceso y optimizar recursos.
Asimismo, facilita la evaluacion del rendimiento de los empleados y decisiones que mejoren el

flujo de trabajo y la eficiencia en el area.

4.7.1 Célculo de observaciones

Al determinar el nimero inicial de observaciones, Se us6 el Abaco de Lifson para realizar
10 lecturas preliminares y determinar el numero inicial de observaciones. Se establecio un riesgo
del 2% y un margen de error del 5% para calcular el factor B. Aplicar consistentemente este

enfoque a las actividades de postcosecha.



S—1 13.39-10

B=sr1 339+ 10°

0.14
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Tras calcular B, se traza la linea en el Abaco de Lifson, resultando en 30 lecturas, como se

muestra en la figura 38. Los calculos de observaciones para cada actividad postcosecha se

encuentran en los Anexos 2 a 9.

Recepcion de mallas Tiempo observado
Valor Valor B lecturas
N° Actividades TL | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | superior | inferior
1 Agarrar el Carro 2 21 1151181921 2 21 1 15[ 19 2,1 1,5 0,17 30
2 | Recibir y colocar las mallas en el carro | 93,6 [54,70(73,20(78,20(93,60|97,00|73,40| 1,56 |93,60|54,70 97 1,56 0,97 30
B Trasladar a desinfeccién 2 2312112326129 [19 2826119 2,9 1,9 0,21 30

Fig.49. Calculo de observaciones de Recepcion.

4.7.2 Tiempo observado (Cronometraje inicial).

Para calcular el tiempo observado que un operario tarda en realizar una actividad en el area

de postcosecha, se realizd un cronometraje inicial basado en 30 lecturas. Estas mediciones se

llevaron a cabo en distintos dias y horarios, pero siempre con el mismo personal realizando sus

tareas. Este procedimiento es repetido para cada actividad, como se muestra en las figuras 39 a 42,

donde se presentan las 30 observaciones y el tiempo promedio por actividad. Los detalles de los

calculos del tiempo promedio para cada actividad del proceso de postcosecha se incluyen en los

Anexos 11 a 19.



Agarrar el Carro

15

19

2,9

2,8

18

21

2,1

18

2

2,1

15
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Recibir y colocar las mallas en el carro

73,20

93,60

73,20

78,20

93,60

54,70

73,20

78,20

93,60

78,20

78,20

93,60

Trasladar a desinfeccion

Llevar al carro al &rea de desinfeccion

2,1

2,6

19

2,8

19

2,8

2,3

2,1

2

2,3

2,1

2,3

Sumergir las mallas en el producto

Colocar las mallas en el carro

Trasladar las mallas

Trasladar las mallas a hidratacion

17,20

15,10

10,10

Fig. 51. Calculo de tiempo promedio desinfeccion

17,20

12,77

Colocar las mallas en los tachos

22

20,10

22,10

20,50

22,40

18,00

19,80

22,80

25,20

21,10

22

20,10

22,10

20,50

22,40

22

20,10

22

20,10

22,10

22

20,10

22,10

20,50

22,40

18,00

19,80

22,80

25,20

21,10

214

0,36

Trasladar las mallas a clasificacion y
deshoje

Abrir la malla

18

21

22

22,3

16,5

233

22,8

22,8

19,2

Fig. 52. Calculo de tiempo promedio de hidratacion
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22,3

18

21

22

22,3

16,5

23,3

233

228

22,8

23,3

22,8

233

22,8

22,8

21

19,2

21,3

0,35

Revisar la calidad y sacar petalos

40

7

7

78

60

52,5

7

40

7

7

22,5

78

40

7

52,1

40

1

7

225

60

79

52,2

Medir tamafio de tallo

27,5

27

30

22,5

27,5

20

225

29,66

29,61

27

32,5

30

32,1

225

275

275

27

30

32,1

27,5

21,7

29,61

Desojar

Colocar lira

Fig. 53.

Calculo de tiempo promedio clasificacion y deshoje
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4.7.2.1 Promedio de Tiempo observado inicial
TABLA XI

RESUMEN TIEMPO OBSERVADO INICIAL

Operacion Cantidad (unidades) Tiempos
min
Recepcién 12 mallas 1,36
Desinfeccion 12 mallas 1,07
Hidratacion 12 mallas 1,01
Clasificacion y deshoje 1 malla 2,10
Boncheo 1 bonche 2,0
Corte 1 bonche 1,24
Digitado 1 bonche 0.55
Empaque y almacenamiento 1 caja 2,68
Total, tiempo observado 12,01

La tabla muestra los tiempos requeridos al realizar diversas actividades del proceso
productivo. La recepcion de 12 mallas toma 1,36 minutos, la desinfeccion de estas se realiza en
1,07 minutos, y la hidratacion en 1,01 minutos, siendo estas operaciones relativamente rapidas. En
cambio, la clasificacion y deshoje de 1 malla requiere 2,10 minutos, y el boncheo al elaborar 1
bonche toma 2,00 minutos, lo que hace que estos sean los procesos mas lentos. El corte, y digitado
son operaciones rapidas, con tiempos que oscilan entre 0,25 y 0,55 minutos por bonche.
Finalmente, el empaque y almacenamiento de 1 caja lleva 2,68 minutos. El tiempo total observado

para completar todas las operaciones es de 12,01 minutos.

4.7.3 Valoracion del ritmo de trabajo inicial

Para evaluar con precision el ritmo de trabajo de los operarios en sus respectivas tareas, se
utilizé la observacién detallada de su desempefio en cada actividad especifica. A cada tarea se le
asignaron calificaciones individuales basadas en los criterios de la valoracion Westinghouse, que

contempla cuatro aspectos clave: habilidad, esfuerzo, condiciones de trabajo y constancia.

La calificacion total del ritmo de trabajo se obtuvo sumando los valores de cada actividad
en esa fase. Se sumaron los totales de las columnas para calcular el ritmo global del operario en
cada actividad. evaluando y brindando una comprension precisa del desempefio del operario en el

proceso de postcosecha. La figura 37 muestra los resultados de la evaluacion de las actividades,
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reflejando el ritmo de trabajo de los operarios. Los detalles de esta evaluacion estan en los Anexos
20 a 28.

Recepcion de mallas
Valoracion del ritmo de trabajo
- g | 8
° o
S| 8|S |8 =
N° Elementos =5 2|5 58
< ‘% -8 %) —
c
T w Q o
O | o
1 Agarrar el Carro 0,0810,02| 0,02 |0,01] 1,13
2 | Recibir y colocar las mallas en el carro | 0,03]0,02] 0,02 [0,01| 1,08
3 Trasladar a desinfeccién 0,03|0,02( 0,02 {0,01| 1,08
Total del factor de valoracion 1,1
Fig. 54.Valoracidn del ritmo de trabajo recepcion
4.7.3.1 Promedio de factor de valoracion inicial
TABLA XIlI
PROMEDIO DE FACTOR DE VALORACION INICIAL
Actividades Factor de Valorizacion
Recepcion 1,1
Desinfeccién 1,13
Hidratacion 1,13
Clasificacion y deshoje 1,08
Boncheo 1,09
Corte 1,13
Digitado 1,19
Empaque y almacenamiento 1,54

4.7.4 Suplementos del trabajo inicial

Los suplementos son tiempos adicionales al estandar para calcular el tiempo total de una
tarea. Son clave para tiempos de trabajo mas precisos y justos. La calificacion se realizo
visualmente, evaluando el ambiente y las instalaciones del proceso postcosecha. El analisis cubri6

todas las actividades postcosecha; los detalles estan en los Anexos 29 a 37.
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Suplementos Recepcién de mallas
TR.H/M !EIe_n:lentos CONSTANTE VARIABLES TOTAL %
N° Descripcion del elemento NP F T.P|P.A[LP|ILL|CA|TV|[TA|TM|M|T
1 Agarrar el Carro 5 4 2 0 00 0 5 0 4 1110 21 0,21
HOMBRE | 2 Recibir y colocar las mallas en el carro 5 4 2|2 0| 0|50 4 1110 23 0,23
3 Trasladar a desinfeccion 5 4 212 |1]0[0|5]0 4 1110 24 0,24
Total del suplemento 68 0,23

Fig.55. Suplementos en el proceso de recepcion de mallas

4.7.4.1 Promedio de suplemento de trabajo inicial
TABLA XIlI

RESUMEN PROMEDIO DE SUPLEMENTOS DEL TRABAJO

Actividades % Suplementos
Recepcion 0,23
Desinfeccion 0,17
Hidratacion 0,25
Clasificacion y deshoje 0,27
Boncheo 0,38
Corte 0,31
Digitado 0,41
Empaque y almacenamiento 0,26

4.7.5 Tiempo estdndar

Tras definir el tiempo observado, el factor de valoracion y el suplemento en Postcosecha,
se calcula el tiempo estandar por actividad. Este calculo es clave para estimar el tiempo que un
operario requiere para sus tareas, incluyendo actividades personales y fatiga. El tiempo estandar se
calcula con el tiempo medio observado y suplementos, facilitando la gestion del trabajo en

Postcosecha.

TS =To * Fv x (1 + Supl) @)

Ts: Tiempo estandar
To: Tiempo observado

Fv: Factor de valoracion
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Supl: Suplementos

A continuacion, se detalla el calculo del tiempo estandar de las actividades que componen

el proceso productivo del area de postcosecha.

4.7.5.1 Calculo de tiempo estandar de la actividad de recepcion de mallas
TS =To* Fv * (1 + Supl)

TS =136 +1.1+(1+0.23)
TS = 1.83 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de recepcion de mallas es de 1.83

minutos por unidad.

4.7.5.2 Calculo de tiempo estandar de la actividad de desinfeccién.
TS =To x Fv* (1+ Supl)

TS =1.07+1.3%(1+0.17)
TS = 1.41 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de desinfeccion de mallas es de 1.41

minutos por unidad.

4.7.5.3 Calculo de tiempo estandar de la actividad de hidratacion.
TS =To * Fv* (1 + Supl)

TS =1.01 *1.13 (1 + 0.25)
TS =1.43 min/unidad

El tiempo estdndar (TS) calculado para la actividad de hidratacion de mallas es de 1.43

minutos por unidad.

4.7.5.4 Calculo de tiempo estandar de la actividad de clasificacion y deshoje.
TS =To * Fv * (1 + Supl)

TS = 2.10 = 1.08 * (1 + 0.27)

TS = 2.88 min/malla
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El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad clasificacion y deshoje de mallas es de
2.88 minutos por unidad.

4.7.5.5 Calculo de tiempo estandar de la actividad de boncheo.
TS =To*Fv * (1+ Supl)

TS =199 *1.09*(1+ 0.38)
TS = 3 min/unidad
El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de boncheo es de 3 minutos por unidad.

4.7.5.6 Calculo de tiempo estandar de la actividad de corte.
TS =To x Fv* (1+ Supl)

TS = 1.24 * 1.13 * (1 + 0.31)
TS = 1.84 min/unidad
El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de corte es de 1.84 minutos por unidad.

4.7.5.7 Calculo de tiempo estandar de la actividad de digitado.
TS =To * Fv* (1 + Supl)

TS = 0.55 *1.19 = (1 + 0.41)
TS = 0.92 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de digitado es de 0.92 minutos por
unidad.

4.7.5.8 Calculo de tiempo estandar de la actividad de empaque y almacenamiento.
TS =To * Fv * (1 + Supl)

TS =2.68 x1.54* (14 0.26)
TS = 5.22 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de empaque y almacenamiento es de
5.22 minutos por unidad.
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4.75.9 Tiempo estdndar en linea de produccién de tallos de exportacion.

Tc = Ts(Recep) + Ts(Des) + Ts(hid) + Ts(clasif) + Ts(B) + Ts(corte) + Ts(etiq) + Ts(Dig) + Ts(Alm)

1.41

min min

Tc =184 min +
c==t unidad

+ 5.22

min +143—m + 2.88 + 3 + 1.84 m +0.92
unidad " unidad " unidad unidad " unidad """ unidad
min

unidad

Tc =18.53 min
€= 2O nidad

Célculo del tiempo estandar para bonches de exportacion. El tiempo estdndar de 18.53

minutos por unidad proviene de la suma de los tiempos por etapa del proceso productivo.
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ETAPA 3: EXAMINAR

4.8 Tecnica interrogatorio

En esta fase, se empled la técnica del interrogatorio, consiste en realizar un analisis

detallado de las actividades a través de una serie de preguntas sistematicas y progresivas. En esta

etapa del interrogatorio, las preguntas se formulan en un orden especifico para determinar el

proposito, el lugar la secuencia, personas involucradas y recursos utilizados. El objetivo es

identificar oportunidades eliminar, combinar, reorganizar o simplificar las actividades necesarias

del proceso.

TABLA XIV

TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE RECEPCION DE MALLAS.

Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
o ) Se recibe las mallas que son enviadas del area
¢Qué se hace ? de cultivo
Propdsito Para llevar un registro diario de del ingreso de
¢Por qué se hace ? mallas y contabilizar la produccion diaria del
area de cultivo.
.Doénde se hace ? En el area de recepcion de mallas
Lugar
¢Por qué se hace alli ? Esta cerca del &rea de cultivo
[%2]
‘=:; Cuand hace 2 Todo el dia hasta que se termine la cosecha de
» ¢Cuéndo se hace * rosas
g Sucesion '
© - - T ~
c ¢Por qué se hace en ese momento ? | Debido a que el cultivo inicia desde la mafiana
Nl
'S
o ¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto
é Persona
¢Por qué lo hace esa persona? Por su experiencia
Debe agarrar las rosas que llegan en el
i , teleférico y se debe contabilizar la entrada de
¢Como se hace ? cada malla y debe ser colocada en el coche
. transportador
Medio P
Para perseverar la calidad de la rosa y llevar
¢Por qué se hace de ese modo ? un registro de la productividad diaria del area
de cultivo




TABLA XV
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TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE DESINFECCION.

Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
Oué se hace ? Se realiza el lavado o también denominado
- ¢RQue se hace : inmersion
Proposito ersion .
¢Por qué se hace ? Para desinfectar las rosas
i , En el area de desinfeccidn es una habitacién
¢Donde se hace * pequefia donde se realiza esta actividad.
Lugar
. ) . Para una mejor desinfeccion ya que esta cubre
¢Por qué se hace alli 7 completamente a los carritos transportadores
¢Cuando se hace ? Al terminar la actividad de recepcién
S Sucesion 4Por qué se hace en ese Es necesario ya que sin la desinfeccion las
8 mallas no pueden seguir con el proceso de
g momento ? produccion de los bonches o ramos.
'
[<5] - "
@) ¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto.
Persona
¢Por qué lo hace esa persona? Por su experiencia.
Una vez colocadas las mallas en el carrito se
transporta al area de desinfeccion o también
i , denominado inmersion. Se espera que el
¢Como se hace 7 cuarto de desinfeccion este lleno y se cierran
Medio las puertas y se esparce el liquido

correspondiente para la desinfeccion

¢Por qué se hace de ese modo ?

Para desinfectar mayor cantidad de mallas en
menor tiempo




TABLA XVI

TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE HIDRATACION.

Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
) ) Después de la desinfeccion se llevan las mallas
¢Qué se hace al area de hidratacion.
FrostElo Mantener hidratados los tallos que Ilegan del
¢Por qué se hace ? area de cultivo y puedan esperar ser
procesados.
Dénde se hace ? Avrea de hidratacion
Lugar
¢Por qué se hace alli ? | Es el area designada
¢Cuando se hace ? Al terminar la actividad de lavado
- Sucesion 4Por qué se hace en ese Debl_do a que si no se hidrata Io_s tallos estos se
N deshidratan y no se puede seguir con el proceso
§ momento ? de produccion
o
7% ¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto
Persona ¢Porqué lo hace esa | Tiene experiencia
persona?
Después de la desinfeccion las mallas son
transportadas al area de hidratacion y las
. Como se hace ? mallas son colocadas en los tachos que
contienen agua y sus debidas soluciones para
Medio mantener mayor hidratacion

¢Por qué se hace de ese

modo ?

Para preservar la calidad de los tallos y poder
seguir con el proceso de produccion de los
bonches o ramos.




TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE CLASIFICACION Y DESHOJE.

TABLA XVII
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Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
Oué se hace ? Se clasifica y deshoja cada tallo que llegan en
i~ ¢Que Se hace las mallas del area de cultivo
Proposito
¢Por qué se hace ? Para obtener tallos de calidad
Doénde se hace ? Avrea de clasificacion y deshoje
Lugar Es el area adecuada y cuenta con las
¢Por qué se hace alli ? herramientas necesarias para realizar esta
actividad
00_9. ¢Cuando se hace ? Al finalizar la actividad de hidratacion
< -z
3 Sucesion ¢Por qué se hace en ese Es fundamental en el proceso de produccién
>
- momento ?
2
§ ¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto
= Persona
3 ¢Por qué lo hace esa persona? | Por su experiencia
@)
Después de la hidratacion las mallas son
Ilevadas al area de clasificacion donde los
tallos son limpiados las hojas y luego son
¢Como se hace ? colocados en la lira. Cabe mencionar que la
Medio lira estd compuesta por segmentos donde se

coloca los tallos por medida y si estos son
tallos de calidad no deberan caer al suelo.

¢Por qué se hace de ese modo ?

Para clasificar la flor de exportacion y flor
nacional.
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TABLA XVIII

TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE BONCHEO

Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases

Actividad | Aspecto Pregunta base Respuestas
Se organiza y agrupa las rosas o flores esta debe estar
¢Qué se hace ? compuesta por la cantidad determinada, debido a la
demanda o los estandares establecidos por la empresa.
Proposito
Para obtener un bonche de calidad para su debida
¢Por qué se hace ? exportacién basandose en caracteristicas similares
(tamario, color, longitud de tallo, demanda)
¢Donde se hace ? Avrea de trabajo de boncheo
Ludar Debido a que es el area adecuada para realizar esta
9 . ) . actividad ya que se encuentran todos los materiales
¢Por qué se hace alli 7 necesarios como ligas: capuchdn, papel corrugado,
grapas
q-) - - - - e -
%C, ¢Cuando se hace ? Al finalizar la actividad de clasificar y deshoje
o By
a Sucesion ¢Por qué se hace en ese Para que el bonche este completamente terminado y
seguir con la siguiente actividad
momento ?
¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto
Persona
¢Por qué lo hace esa persona? | Por su experiencia
En el puesto de trabajo se utiliza ya sea cartén
) ) corrugados o el capuchon se debe colocar, las rosas o
¢COmo se hace * flores dependiendo de las especificaciones establecidas
Medio realizado el bonche es grapado

¢Por qué se hace de ese modo
?

Para asegurar el bonche y llegue en las mejores
condiciones al destino de exportacion
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TABLA XIX

TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE CORTE

Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
) ) Cortar el tallo de los bonches y colocar ligas
¢Que se hace en las patas del bonche
Proposito
. ) ) Para cumplir con las especificaciones
¢Por qué se hace 7 establecidas
¢Doénde se hace ? En el &rea de corte
Lugar Debido a que es el &rea adecuada para realizar
¢Por qué se hace alli ? esta actividad ya que se encuentran después
® de la banda transportadora.
)
1
O ¢Cuando se hace ? Al finalizar la actividad de boncheo
Sucesion
¢Por qué se hace en ese momento ? Para continuar con la actividad siguiente
¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto
Persona
¢Por qué lo hace esa persona? Por su experiencia
¢Como se hace ? Uso de la guillotina
Medio
¢Por qué se hace de ese modo ? Precision en el corte




TABLA XX

TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE DIGITADO

Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
o ) Se coloca el capuchon ajustado con ligas y se
¢Que se hace * etiqueta y se digita.
Proposito
) , Para llevar un registro al sistema del conteo de
¢Por qué se hace bonches diarios entran al cuarto frio
.Donde se hace ? En el drea de digitado
Lugar Debido a que es el area adecuada para realizar
g . ) . esta actividad ya que se encuentran todos los
¢Por que se hace alli - materiales necesarios como: etiquetas,
computadora.
g ¢Cuando se hace ? Al finalizar la actividad de boncheo
[
-
2 Sucesion 4Por qué se hace en ese omento Para llevar un registro diario de los bonches
o realizados y contabilizar la cantidad diaria
? ingresa al almacenamiento
¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto
Persona
¢Por qué lo hace esa persona? | Por su experiencia
A través de una inspeccion visual luego de esta
¢Como se hace ? se etiqueta y es colocada en las tinas para luego
Medio ser transportada al almacenamiento

¢Por qué se hace de ese modo ?

Para asegurar el producto final y contabilizar el
producto que ingresa al almacenamiento




TABLA XXI
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TECNICA DEL INTERROGATORIO- PREGUNTAS BASES DE EMPAQUETADO Y ALMACENADO.

Técnicas del interrogatorio-Preguntas bases
Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
Al completar la tina con los bonches
¢Qué se hace ? etiquetados y registrados estos ingresan al
- Imacenamiento para ser em tal
Propésito almacenamiento para ser empaquetados
. , ) Para mantener el productor hidratado y
¢Por qué se hace prolongar la vida Gtil del producto
¢Donde se hace ? En el &rea de almacenamiento
Lugar
= ¢Por qué se hace alli ? Para mantener la frescura de los ramos
©
= — — -
§ ¢Cuando se hace ? Al finalizar la actividad de etiquetado
= i6 -
= Sucesion ¢Por qué se hace en ese Para que el producto sea empaquetado y
>
almacenado
= momento?
©
§ ¢Quién lo hace ? Trabajador designado al puesto
o
@ - —
= Persona ¢Por qué lo hace esa Por su experiencia
L persona?
Se colocan el cartdn en la mesa y se colocan
o , los ramos sobre estos se coloca papel para
¢Como se hace * colocar los siguientes niveles de ramos estos
Medio son tapados y enzunchados
¢Por qué se hace de ese Para asegurar las cajas y estos lleguen a su
destino final
modo ?

En la segunda fase del interrogatorio, una vez determinado el propdsito de las actividades

registradas, lo que se hace y lo que no se hace, se procede analizar que mas podria hacerse y que

se deberia hacer. Con el objetivo de mejorar el método actual y generar posibles propuestas para

mejorar las actividades del proceso.



TABLA XXII
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TECNICAS DEL INTERROGATORIO-PREGUNTAS DE FONDO ACTIVIDAD DE HIDRATACION

Técnicas del interrogatorio-Preguntas de fondo

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
Colocar etiquetas en los tanques.
¢Qué otra cosa podria hacerse ? Especificando la variedad que va en
Propdsito cada tanque. Y clasificarlas
¢Qué deberia hacerse? Seguir la propuesta
¢En qué otro lugar podria hacerse ? En ningun otro lugar
Lugar
¢Dénde deberia hacerse area de hidratacion
S ¢Cuando podria hacerse ? Todos los dias
2 5
% Sucesion
= ¢ Cuando deberia hacerse ? Se deberia clasificar todos los dias
2
¢Que otra persona podria hacerlo ? Cualquier persona
Persona
¢Quién deberia hacerlo ? Persona asignada
¢De qué otro modo podria hacerse ? Trasladar Ioiai?]rglstos hacia los
Medios

¢ Como deberia hacerse ?

Como se mencion6 anteriormente




TABLA XXIII
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TECNICAS DEL INTERROGATORIO-PREGUNTAS DE FONDO ACTIVIDAD CORTE

Técnicas del interrogatorio-Preguntas de fondo

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
Solo verificaria la elaboracion del
¢Qué otra cosa podria hacerse ? boche no verificaria la limpieza de
Propdsito las patas para realizar el corte.
¢ Qué deberia hacerse? Solo verificar el armado
'EN qué otro luaar podria hacerse ? La limpieza de las patas se deberia
Lugar ¢Enq garp ' realizar correctamente
¢Dénde deberia hacerse En el area de boncheo
N . Al momento de armar el bonche se
© ¢ Cuéndo podria hacerse ? L
© deberia limpiar las patas
3 Sucesion _ _
. ; 7 Para continuar con la actividad
¢Cuéndo deberia hacerse 7 siguiente
¢Qué otra persona podria hacerlo ? Trabajador designado al puesto
Persona
¢Quién deberia hacerlo ? Por su experiencia
¢De qué otro modo podria hacerse ? Uso de la guillotina
Medios

¢Colmo deberia hacerse ?

Precision en el corte




TABLA XXIV
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TECNICAS DEL INTERROGATORIO-PREGUNTAS DE FONDO ACTIVIDAD DE EMPAQUE Y

ALMACENAMIENTO

Técnicas del interrogatorio-Preguntas de fondo

Actividad Aspecto Pregunta base Respuestas
o~ . Armar las cajas de tabaco alista el
¢Qué otra cosa podria hacerse ? . .
material necesario
Proposito
) . Alista el material para el respectivo
¢ Qué deberia hacerse? P P
empaque
¢En qué otro lugar podria hacerse ? En ninguno otro lugar
Lugar
¢Donde deberia hacerse area de empaque y almacenamiento
=
@ La mesa de armado se podria
g colocar al inicio de la entrada de
= ¢Cuéndo podria hacerse ? almacenamiento para reducir la
& » distancia de recorrido de la gaveta.
TEs Sucesion Para el empaque de las cajas
>
% -
. . Desde que ingresan las gavetas al
> ¢Cuando deberia hacerse ? gue ng 9
5] almacenamiento
&
¢Qué otra persona podria hacerlo ? Ninguna otra
Persona
¢Quién deberia hacerlo ? Empaquetador
. . Uso de la mesa de empaque
¢De qué otro modo podria hacerse ? sunchadora paque 'y
Medios
¢ Como deberia hacerse ? Como se mociono antes
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ETAPA 4: IDEAR O ESTABLECER EL METODO PROPUESTO

4.9 Propuesta de mejora para el proceso productivo postcosecha.

Al realizar el andlisis previo de los tiempos y la eficiencia del proceso del area de
postcosecha y la técnica interrogatorio, permitié identificar que las actividades del proceso se
puedan mejora el proceso. A través de la estandarizacion de las actividades y la capacitacion del
talento humano perteneciente al area. La implementacion de mejora se basard en los anélisis
detallados de tiempos y movimientos que permitan aumentar la eficiencia operativa, reducir costos
y obtener un producto de calidad que satisfaga al cliente, es fundamental describir los resultados
del estudio y las medidas que favorezcan la organizacion.

Al aplicar la técnica interrogativa a las 8 actividades del proceso de produccion estas son
hidratacion, clasificacién, corte y empaque para identificar mejoras que incrementen la eficiencia
del proceso productivo de postcosecha, lo que permite generar ideas detalladas y fundamentales a

la creacion de soluciones practicas que resuelvan los problemas presentes en el proceso.

4.9.1 Objetivos de la propuesta

TABLA XXV

OBJETIVOS DE LA PROPUESTA

Objetivo General Objetivos Especificos

Redisefio del proceso productivo mediante la
eliminacién de actividades no productivas.
Plantear acciones de mejora fundamental en los
resultados del anlisis de tiempos y movimientos para e  Estudio de tiempos y movimientos del nuevo
optimizar las actividades del area de postcosecha y método propuesto.
elevar la eficiencia del proceso.
e Capacitacion del personal para el nuevo

método y el procedimiento técnico.
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4.9.2 Plan accion de mejora

TABLA XXVI

PLAN DE ACCION DE LA MEJORA PROPUESTA PROCESO DE POSTCOSECHA

Estrategia Actividades Recursos Responsable

Desarrollo del nuevo método
de trabajo y estandarizacion
del proceso

Diagrama analitico del
proceso

Redisefio del proceso
operativo

., Estudiante UTN
Formatos recoleccién

Calcular los tiempos del de tiempos
nuevo método

Estudio de tiempos
movimientos

(cronometraje) Cron6émetro

Capacitacién del talento
humano perteneciente al
area.

Capacitacion y sesiones Administrador de la
técnicas finca

Capacitacion del personal
del area de postcosecha

4.10 Propuesta de mejora para la actividad de hidratacion, corte.
El nuevo método propuesto para la hidratacion permite reducir tiempos innecesarios y
establece un mejor control en la delimitacion de las areas de trabajo. Ademas, se optimiza el

proceso de corte, eliminando demoras innecesarias, mejorando la eficiencia global del proceso.

4.11 Propuesta de mejora para la actividad de empaque y almacenamiento

El proceso actual es eficiente, aun puede mejorar. Actualmente, la mesa de armado de
empaque se encuentra ubicada a una distancia aproximada de. 15 metros del cuarto de
almacenamiento. Esta disposicion requiere que las gavetas sean trasladadas manualmente. Lo que
genera un incremento en los tiempos operativos. Mayor desgaste fisico del personal y posibles
interrupciones en el flujo de trabajo. Se propone reubicar la mesa de armado de Empaque al inicio
de entrada del area de almacenamiento. Esta modificacion permitira que las gavetas sean
procesadas de forma inmediata y eficiente, reduciendo la distancia recorrida y optimizando el flujo

de trabajo.
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TABLA XXVII
ACTIVIDAD DE EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO PROPUESTO

Método actual Método propuesto

*

]
Cuarto Cu a,l"tu
Frio Frio
[ .
Almacenamiento
Almacenamiento
Despacho Despacho
f 0

4.12 Diagrama de recorrido propuesto

Almacenamiento
de insumos
(cajas)

Oficina

- 00 3
= E’:"‘j Recepcion 0
iH —

& 5

Cuarto gi Corte E:j
I I Frio H H Banda Transportadora
H A 2
L i !
Almacenamiento CO oo Q0 Q0 Desinfeccion

Clasificacién y boncheo

Despacho
i]

Fig.56. Diagrama de Recorrido propuesto
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ETAPA 5: EVALUAR EL METODO PROPUESTO

4.13 Diagrama analitico propuesto
Una vez definida las actividades y tareas del proceso propuesto, se elaboro los diagramas
analiticos correspondientes a las actividades hidratacién, corte y empaquetado que conforman el

proceso

4.13.1 Hidratacion

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HojaN° 1 Diagrama N°:3 [operar. -Mater. | [maqui. |
Informacion RESUMEN
Fecha: 25 octubre del 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area: Postcosecha O Operacién 1 0,36
Método: Propuesto :> Transporte 2 045
Actividad: Hidratacion l:l Inspeccién 0
Operario: Patinador D Espera 0
Elaborado por:  Jenny De La Cruz \/ Almacenaje 0
Inicio: 7:00a.m. Total de Actividades realizadas 3
Género: Masculino Distancia total en metros 5
Tiempo min/hombre 0,81

o s | @ o3 SIMBOLOS PROCESOS

i DESCRIPCION DEL PROCESO sl gg| gt

s £ g8 &5

= S| 88 | F§ O |:> = D \V4

Trasladar las mallas a hidratacion 12 5,0 120 L
2 Colocar las mallas en los tachos 12 216 '/\
PR - S
3 Trasladar las mallas a clasificacion y deshoje 12 15,0 .
Tiempo Minut 0,81 m 5,0 48.6(s

Fig.57. Diagrama analitico propuesto hidratacion

El diagrama analitico permite visualizar la reduccion de tiempos en las actividades de
traslado, se esta eliminado ineficiencia. Las tareas realizadas en la actividad de hidratacion, que
inicia al trasladar el coche, colocar las mallas (12 mallas) en el tacho, y trasladarlas a clasificacion,

el tiempo total para completar la actividad es de 0.81 minutos.

Ratio de operacion en la actividad de hidratacion.

operaciones
Ry = - — % 100%
operacion + transporte + demoras + almacenaje




Capacidad de produccién

R 0.36 100%
= *
°~ .81 0
Ry = 44.44 %
1
Cp = T_C
1
“r = 081 min

cp = 1.23 unidades/min

(Dia) = 1.23 coche 60 min 7h
=1. —_ *
cpilla min 1h 1 turno
coche

Cp (pia) = 518

4.13.2 Corte

i ~ 155400 tallos/dia

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

|OperarA -Mater. |

Fig.58. Diagrama analitico propuesto de corte

HojaN° 1 Diagrama N°:6 |Maqui. |
Informacion RESUMEN

Fecha: 25 octubre del 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area: Postcosecha O Operacion 3 032
Método: Propuesto :> Transporte 0
Actividad: Corte I Inspeccién 0 008
Operario: Cortador D Espera 0
Elaborado por:  Jenny De La Cruz \/ Almacenaje 0
Inicio: 7:00a. m. Total de Actividades realizadas 3
Género: Masculino Distancia total en metros 17

Tiempo min/hombre 0,99

° 5| = o8 SIMBOLOS PROCESOS
w - ] s g 235

s DESCRIPCION DEL PROCESO = S5 55

= S| 88 | F& @) |:> = D \%

1 |Transladar banda transportadora 1 17,0 40,0

2 |Retirar el bonche de la banda transportadora Inspeccionar| 2 48 r/

3 |Cortar segun las especificaciones 78 "

4 |[Colocar laligaen las patas del bonche 6,6 '

Tiempo Minut 0,99 m 17,0 59.2|s

81
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El diagrama analitico permite visualizar una disminucion del tiempo de la banda
transportadora a 44 segundos, las tareas realizadas en la actividad de corte. Después de retirar el
bonche de la banda transportadora, se inspecciona el armado para verificar si cumple con los
requisitos. Si es adecuado, se cortan los tallos y el bonche pasa a la siguiente actividad. EI tiempo

total para completar la actividad es de 1.24 minutos.

Ratio de operacion de la actividad de corte.

operaciones
Ry = - - - — % 100%
operacion + transporte + demoras + inspeccion + almacenaje

0.32

R, =
7 0.99

* 100%

Ry =323%

Capacidad de produccién

“? = 0.99 min

cp = 1.01 unidades/min

(Dia) = 0.8 bonches 60 min 7h
= . * *
cpli1d min 1h 1turno

bonches )
Cp (pia) = 424 dia ~ 10600 tallos/dia
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4.13.3 Empaque y almacenamiento

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN° 1 Diagrama N°:9 [operar. [ Varer. | [Maqui._|
Informacion RESUMEN
Fecha: 25 octubre del 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. tiempo.
Area: Postcosecha O Operacién 4 217
Método: “Propuesto :> Transporte 2 051
Actividad: Empaque y almacenamiento N Inspecci6n 0
Operario: Empaguetador D Espera 1
Elaborado por: Jenny De La Cruz 4 Almacenaje 0
Inicio: 7:00a. m. Total de Actividades realizadas 7
Género: Masculino Distancia total en metros 18
Tiempo min/hombre 2,68

% ’ 3 § . é-é SIMBOLOS PROCESOS

§ DESCRIPCION DEL PROCESO E Z; g 2 ;_; O :> D D v

1 |Trasladar la gaveta al cuarto frio 1 3,0 9,0 F

2 |Trasladar la gaveta cerca de la mesa de trabajo 1 15,0 10,8 3 /|'

3 |Colocar el tabaco en la mesa 24 3

4 Colocar los bonches dentro del tabaco y fijar con 708

el zuncho

5 |Tapar el tabaco 396

6 |Enzunchar el tabaco 174 —

7 |Almacenar 108 i

Tiempo Minut 2,68 m 18,01 160,8]s

Fig. 59. Diagrama analitico propuesto empaque Yy etiquetado

El diagrama analitico propuesto permite visualizar la eliminacion de una tarea debido a la
reubicacion de la mesa de trabajo. las gavetas ingresan al almacenamiento y es trasladada cerca de
la mesa de trabajo donde los bonches con colocados dentro de la caja y ajustados con los sunchos
para luego ser tapados y asegurados para su debido despacho del producto. El tiempo total para
completar la actividad es de 2.50 minutos

Ratio de operacion de la actividad propuesta empaque y almacenamiento

R operaciones 100
= *
0 operacion + transporte + demoras + inspeccion + almacenaje

2.17

R, =
07250

* 100

RO == 86.8 %
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Capacidad de produccion

1

CP = E

_ 1
» = 250 min

cp = 0.4 unidades/min

caja 60 min 7h

= 0.4
Cp(dia) min . 1h . 1turno
— 168 cajas
= dia

4.14 Resumen de la eficiencia y productividad del proceso actual y el propuesto
TABLA XXVIII

RESUMEN DE LA EFICIENCIA'Y PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO ACTUAL Y EL PROPUESTO

Aumento de la

Actividad % Eficiencia actual % Eficiencia propuesta o
eficiencia
Recepcidn 97,05 % 97,05 % -
Desinfeccion 89,7 % 89,7 % -
Hidratacion 35,6 % 44,4 % 8,8%
Clasificacion y
. 52,3 % 52,3 % -
deshoje
Boncheo 95,4 % 95,4 % -
Corte 19,35 % 32,3% 12,95%
Digitado 71.4% 71.4 % -
Empaquetado y
80,9 % 86,8 % 5,9 %
almacenado

PROMEDIO 68 % 71 % 3%
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En el analisis de eficiencias, se observa que las actividades de Recepcidon, Desinfeccion,
Clasificacion y Deshoje, Boncheo, Digitado se mantienen estables, sin cambios en su eficiencia
propuesta. En cambio, las actividades de Hidratacion y Corte experimentan mejoras significativas,
con incrementos de 8.8% y 12.95%, respectivamente, lo que sugiere una optimizacion de procesos
en estas areas. También se mejora el Empaquetado y Almacenado con un aumento de 5.9%, se

estan priorizando mejoras en hidratacion y corte.

4.15 Resumen de la capacidad de produccién actual y el método propuesto
TABLA XXIX

CUADRO COMPARACION PRODUCCION DIARIA ACTUAL Y EL PROPUESTO

Produccién Produccién Aumento
Operacion método método de Unidades
actual propuesto capacidad
Recepcién 308 308 0 Coches
Desinfeccion 392 392 0 Coches
Hidratacion 415 518 103 Coches
Clasificacion y
deshoje 200 200 0 Mallas
Boncheo 210 210 0 Bonches
Corte 380 424 44 Bonches
Digitado 1200 1200 0 Bonches
Empaguetadoy 156 168 12 Cajas

almacenado

El método propuesto mejora las areas de Hidratacion y Corte tienen incrementos
significativos en la capacidad de produccion, con aumentos de 103 y 44 unidades, respectivamente.
El Empaquetado y Almacenado también muestra una mejora de aumento de 12 cajas. El estudio de
la capacidad diaria muestra que el método propuesto supera al actual en produccién diaria. Esto

sugiere que el nuevo método podria aumentar la productividad



ETAPA 6: DEFINIR EL METODO PROPUESTO

4.16 Determinacion de los elementos propuestos
TABLA XXX

DETERMINACION DE LOS ELEMENTOS DEL PROCESO PROPUESTO

Actividad N° Elemento
1 Agarrar el Carro
Recepcion 2 Recibir y colocar las mallas en el carro
3 Trasladar a desinfeccion
4 Llevar al carro al area de desinfeccion
Desinfeccion 5 Sumergir las mallas en el producto
6 Colocar las mallas en el carro
7 Trasladar las mallas
8 Trasladar las mallas a hidratacion
Hidratacion 9 Colocar las mallas en los tachos
10 Trasladar las mallas a clasificacion y deshoje
11 Abrir la malla
12 Revisar la calidad y sacar pétalos
Clasificacion y deshoje 13 Medir tamarfio de tallo
14 Desojar
15 Colocar lira
16 Retirar la rosa de la lira
17 trasladarla a la mesa de armado
18 Colocar la lamina corrugada
Boncheo 19 Colocar las rosas por pisos con separadores
20 Ajustar
21 Asegurar con la grapadora
22 Colocar en la banda transportadora y se trasladara al area de corte
23 Retirar el bonche de la banda transportadora Inspeccionar el armado del bonche
Corte 24 Cortar segun las especificaciones
25 Colocar la liga en las patas del bonche
26 Colocar el capuchon en el bonche
27 Colocar la liga para apretar el capuchoén
28 Pegar la etiqueta en el bonche
Digitado . .
29 Registrar el bonche en el sistema
30 Colocar el bonche en la gaveta
31 Completar la gaveta con los bonches
Empaquetado y 32 Colocar la gaveta en el cuarto frio
almacenado 33 Colocar el tabaco en la mesa
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34
35
36
37

Colocar los bonches dentro del tabaco y fijar con el zuncho
Tapar el tabaco
Enzunchar el tabaco

Almacenar

4.16.1 Estandarizacion del tiempo con el nuevo método propuesto.

Es esencial estudiar el tiempo del nuevo método con cronometraje para evaluar el tiempo

de los trabajadores.

4.16.2 Célculo de las observaciones propuestas

Al calcular el nimero de observaciones propuestas iniciales, se usé el Abaco de lifson. para

calcular las observaciones iniciales Este método requiere 10 observaciones preliminares.

. Se fija un riesgo del 2% y un margen de error del 5% para calcular el factor B. Este

procedimiento aplica a todas las actividades de la postcosecha. Valor de B obtenido. Resultado de

30 observaciones, ver figuras 60 a 62.

Hidratacion Tiempo observado
Valor Valor B lecturas
N° Actividades TL | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | superior | inferior
1 Trasladar las mallas a hidratacion 22 118,20(17,20|16,00(15,10(18,10|12,00(10,10|11,20|11,00 22 10,1 0,38 30
2 Colocar las mallas en los tachos 22 |20,10(22,10(20,50(22,40(18,00|19,80|22,80|25,20|21,10 25 18 0,17 30
g | Trasladarias mallas aclasificaciony |y, | 151 | 15 | 161 | 15,5 | 14,2 | 148 | 137 | 149 | 15 16,1 12 0,15 30
deshoje
Fig. 60. Calculo de las observaciones propuestas hidratacion
Corte Tiempo observado Valor Valor B lecturas
N2 Actividades 11 2 T3 T4 15 To6 I7 18 T9 | T10 | superior | inferior
1 Traslada banda transportadora 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40,00 40 0,00 30
Retirar el bonche de la banda
2 | transportadora Inspeccionar el armado 4 4.1 5 42 | 48 | 48 | 5.1 5 6.1 6 6.1 4 0.21 30
del bonche
3 Cortar segin las especificadones 64 | 8.1 7.8 | 9.06| 99 | 987 | 809 | 7.89 | 7.65| 7.14 9.9 6.4 0,21 30
4| Colocar la liga en las patas del bonche 6 6.1 g 5.1 6 6,2 7 7.1 g 6.8 g 5.1 0,22 30

Fig.61. Célculo de las observaciones propuestas corte
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TrasladarIagavetaalcuarto_frlocerca 91 | 93 | 87 9 |955| 96 | 94 | 918 86 | 87 9,6 8,6 0,05 20
de la mesa de trabajo

Colocar el tabaco en la mesa 1,6 3 29 | 31 3 23 |21 3 19 ] 29 31 1,6 0,32 30

Colocar los bonches dentro del tabaco y | o7 o | 756 | 708 | 72,6 | 67,8 | 67,0 | 72,8 | 78,9 | 67,1 | 67.8 | 78,9 67,1 | 0,08 30
fijar con el zuncho

Tapar el tabaco 39 40,1389 (401 | 40 [389 |371]391]398]401 40,1 37,1 0,04 30

Enzunchar el tabaco 17 [158 187|181 | 17 |172 (171 (191|181 [17,1 19,1 15,8 0,09 30

Almacenar 10,30/10,57]11,34]11,53[10,85|10,13]11,28|10,28(11,31| 11,32 11,53 10,13 0,06 30

Fig.62.Calculo de las observaciones propuestas empaque y almacenamiento

4.16.3 Tiempo observado propuesto (Cronometraje inicial).
Al determinar el tiempo observado propuesto que tarda el operario en el area de
postcosecha, Se cronometrd el tiempo propuesto mediante 30 observaciones, como se muestra en

las figuras 63, 64 y 65. Se pueden ver las 30 observaciones y su tiempo promedio por actividad.
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deshoje

Transladar banda transportadora

Fig.63. Célculo del tiempo promedio propuesto hidratacién

Trasladar las mallas a hidratacion 12,00 12,20 13,10 12,00 11,10 11,60 12,50 11,80 11,00 11,10 11,60 | 12,50 | 11,80 11,80 11,10 11,60 | 12,50 | 11,80 12,00 11,10 11,60 12,50 11,80
Colocar las mallas en los tachos 22 |20,10]22,10] 20,50 | 22,40 18,00 19,80 | 22,80 25,20 | 21,10| 22 |20,10]22,10|20,50|22,40] 22 |20,10] 22 |20,10]22,10] 22 |20,10]22,10]20,50] 22,40]18,00] 19,80 22,80 25,20 | 21,10| 21,4 0.36
Trasladar las mallas a clasificaciény |15 | 159 | 16 | 16,1 | 155 | 14,2 | 14,8 | 13,7 | 149 | 15 | 151 | 15 | 137 | 141 | 148 | 141 | 16 |161| 16 | 148 | 141 | 16 | 161|148 | 141 | 16 | 15 | 141 | 16 |161| 150 0,25

Retirar el bonche de la banda
transportadora Inspeccionar el armado del
bonche

4,8

51

58

4,2

41

4,2

Cortar segun las especificaciones

Colocar la liga en las patas del bonche

.64. Calculo de tiempo promedio propuesto corte

T’as""dar'algar:]’ziﬂ:t”r:g;;""CE“’ade 91 |93 |87 | 9 |955| 96|94 |918| 86 |87 |868|822(811|813| 86 |869| 8 |868 822|899 843|877 |856|822(882| 86 | 86 |886|885|813| 87 0,15
Colocar el tabaco en Ia mesa 16 | 3 | 29 | 31| 3 | 23| 21| 3 | 10 | 2.9 | 485|549 | 541] 16 | 3 | 29 | 81 | 3 | 23 | 21 | 16 | 3 | 20 | 31 | 3 | 23 | 21| 3 | 10 | 20 | 28 0.05
C°'°°ar'°Sfiji:r”§:§3ef§:::hie"abawy 67,8 | 726 | 728 | 726 | 67.8 | 67.9 | 72,8 | 78.9 | 67,1 | 67.8 | 75,6 | 75.43|74,78| 72,6 | 72,8 | 72,6 | 67,8 | 67,9 | 726 | 72,8 | 726 | 67,8 | 67.9 | 72,6 | 72.8 | 72.6 | 67.8 | 67,9 [70,29|77.09| 714 1,19
Tapar el tabaco 39 | 40,1 389|401 | 40 | 389 | 371|391 | 308|401 | 39 | 401|380 | 401 | 40 | 380 | 37,1 | 39,1 | 30.8 | 40,1 | 40 | 380 | 37,1 | 40 | 380 | 37,1 | 39,1 ] 40 | 38 | 37 | 301 0.65
Enzunchar el tabaco 17 | 158|187 [ 184 | 17 |17.2 [ 171 [ 19,1 | 181 | 17.1 |16,34] 15,89 16,03 | 15,62 | 15.42 | 15.78 | 16,5 | 16,34 | 17,54 | 15,81 | 16,39 | 16,01 | 17,99 | 15,89 16,09 | 15,91 | 16,2 |15.43| 15,37 |17.23] 16,6 0.28
Almacenar 10,30 | 10,57 | 11,34 11,53 | 10,85 10,13 | 11,28 | 10,28 | 11,31 | 11,32 10,30 10,57 | 11,34 11,53 10,85 10,13 | 11,28 10,28 | 11,31 [ 12,55 11,79] 10,30 10,57 11,34] 11,53 10,85 10,13 11,28 10,28 [ 11,31 10,9 0.18

1496 2,49

Fig.65. Célculo de tiempo promedio propuesto empaque y almacenamiento
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4.16.3.1 Promedio de Tiempo observado inicial propuesto
TABLA XXXI

RESUMEN TIEMPO OBSERVADO INICIAL PROPUESTO

Operacion Cantidad (unidades) Tiempos
min

Recepcion de mallas 12 mallas 1,36
Desinfeccion 12 mallas 1,07
Hidratacion 12 mallas 0,80
Clasificacion y deshoje 1 mallas 2,10
Boncheo 1 bonche 1,99
Corte 1 bonche 0,99
Digitado 1 bonche 0,25
Empaque y almacenamiento 1 caja 2,49
Total, tiempo observado 11,06

La tabla muestra los tiempos requeridos para realizar diversas actividades del proceso. La
recepcion de 12 mallas toma 1,36 minutos, la desinfeccion de estas se realiza en 1,07 minutos, y la
hidratacién en 0.80 minutos, siendo estas operaciones relativamente rapidas. En cambio, la
clasificacion y deshoje de 1 malla requiere 2,10 minutos, y el boncheo al elaborar 1 bonche toma
1.99 minutos, lo que hace que estos sean los procesos mas lentos. El corte, y digitado son
operaciones rapidas, con tiempos que oscilan entre 0,99 y 0,25 minutos por bonche. Finalmente, el
empaque y almacenamiento de 1 caja lleva 2,49 minutos. El tiempo total observado para completar
todas las operaciones es de 11.06 minutos. Las operaciones gue consumen mas tiempo son el

boncheo y el empaque, mientras que el digitado y el corte son las mas eficientes.

4.16.4 Valoracién del ritmo de trabajo propuesto
Se emplea la valoracion Westinghouse para medir el ritmo de trabajo en el método
propuesto, observando el desempefio de los trabajadores. Los procedimientos se aplicaron en las

actividades propuestas, y los resultados estan en las figuras 66, 67 y 68.



Hidratacion
Valoracion del ritmo de trabajo
[75]
Blg| ¢
o o 2 D T
N° Elementos S| 3|2 | 5| 5
S 7] -8 2 —
I w Q o
O | O
1 Trasladar las mallas a hidratacion 0,08(0,05| 0,02 |0,01| 1,16
2 Colocar las mallas en los tachos 0,0810,02] 0,02 [0,01] 1,13
3 Trasladar las mallas a clasificacion y 0.03]002| 002 [0.01] 1,08
deshoje
Total del factor de valoracién 1,12
Fig.66. Valoracidon del ritmo de trabajo propuesto hidratacién
Corte
Valoracion del ritmo de trabajo
wn
[%2]
Tlel &35
S = ) S T
N° Elementos =S| 3|2 | 5| 5
s | &6 = ‘D ~
T | W S s
O | O
1 Transladar banda transportadora 0,0310,02| 0,02 |0,01] 1,08
Retirar el bonche de la banda
1 |transportadora Inspeccionar el armado del{ 0,08 | 0,05| 0,02 | 0,01 | 1,16
bonche
1 Cortar segun las especificaciones 0,08/ 0,5 (0,02 |0,01] 1,61
1| Colocar la liga en las patas del bonche |0,08]0,02| 0,02 |0,01| 1,13
Total del factor de valoracién 1,3

Fig. 67. Valoracion del ritmo de trabajo propuesto corte
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Empaque y almacenamiento

Valoracion del ritmo de trabajo

0 <
o} (5] e
S|8| 5|2
N° Elementos =3 2|5 B
< B -8 @ —
I w o o
O | O
1 Trasladar la gaveta al cuarto_frlo cerca de 008|002 -0.04 0,01 1,07
la mesa de trabajo
2 Colocar el tabaco en la mesa 0,08(0,02[-0,04]0,01] 1,07
3 Colocar Ios_ponches dentro del tabaco y 0.08|0.02|-0.04 0,01 | 1,07
fijar con el zuncho
4 Tapar el tabaco 0,08]0,02[-0,04{0,01] 1,07
5 Enzunchar el tabaco 0,08(0,02[-0,04]0,01] 1,07
6 Almacenar 0,08(0,02[-0,04]0,01| 1,07
Total del factor de valoracion 1,07

Fig. 68. Valoracion del ritmo de trabajo propuesto empaque y almacenamiento

4.16.4.1 Promedio de factor de valoracion propuesto
TABLA XXXII

PROMEDIO DE FACTOR DE VALORACION PROPUESTO

Actividades Factor de Valorizacion

Recepcion de mallas
Desinfeccion
Hidratacion

Clasificacion y deshoje
Boncheo
Corte
Digitado

Empaque y almacenamiento

1,1
1,13
1,12
1,08
1,09

13
1,19
1,07

4.16.5 Suplementos del trabajo propuesto
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Los suplementos son tiempos adicionales al requerido para una tarea, usados para calcular

el tiempo total necesario, y se detallan en las figuras 69 a 71.
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Suplementos Hidratacién

Elementos CONSTANTE VARIABLES
0,
TRHIM N° Descripcion del elemento NP F T.P|PA[ILP|ILL|CA|TV|[TA|TM|M|T TOTAL &
HOMBRE 1 Trasladar las mallas a hidratacion 5 4 2]0]l0fJO0fjO0O]2]0O0 11]1]0 15 0,22
2 Colocar las mallas en los tachos 5 4 2|]0|l0|0OfO0O]2]0 1 1]1]0 15 0,22
3| Trasladar las mallas a clasificacion y deshoje 5 4 2(l0|l0|J]OfO0O|2]0O 1 (1(0 15 0,22
Total del suplemento 30 0,22
Fig.69. Suplementos propuesto hidratacion
Suplementos Corte
Elementos CONSTANTE VARIABLES
0,
TRHM N° Descripcion del elemento NP F TP|PA|ILP|[ILL|CA|[TV|TA|TM[M|T TOTAL &
Transladar banda transportadora 0 0 0Oj|O0Of[O0O|O]O]O]|O 0 |0]0 0 0,00
HOMEBRE Retirar el bor_mhe de la banda transportadora 5 4 slololololslo 2 gl 28 0,41
Inspeccionar el armado del bonche
2 Cortar segun las especificaciones 5 4 21 0|l0|]0O|O0|5]|0 2 1812 28 0,41
3 Colocar la liga en las patas del bonche 5 4 21 0|l0|J]O0OJO0O|5]0O 2 812 28 0,41
Total del suplemento 84 0,31
Fig. 70. Suplementos propuesto corte
Suplementos Empaque y almacenamiento
Elementos CONSTANTE VARIABLES
TR.H/M — TOTAL %
i N° Descripcion del elemento NP F T.P|PA[ILP|ILL|CA|TV|TA|TM|M|T o °
1 Trasladar la gaveta al cuarto. frio cerca de la 5 4 slal1lolololo 1 lalo 19 0,28
mesa de trabajo
L 2 Colocar el tabaco en la mesa 5 4 21010 0l2]0 11]1]0 15 0,22
% Colocar los bonches dentro del tabaco y fijar
S 3 y 5 4 |2|oloflolo|l2|o|1]4|o] 18 |02
o con el zuncho
I 4 Tapar el tabaco 5 4 21 0]l0f0] O 2 0 1 1]1]|0 15 0,22
5 Enzunchar el tabaco 5 4 2]0|l0|l0fO0O]2]0O 11410 18 0,26
6 Almacenar 5 4 210100 2 0 1 (4]0 19 0,28
Total del suplemento 104 0,25

Fig.71. Suplementos propuesto empaque y almacenamiento
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4.16.5.1 Promedio de suplemento de trabajo propuesto
TABLA XXXIII

PROMEDIO DE SUPLEMENTOS DEL TRABAJO PROPUESTO

Actividades % Suplementos
Recepcion de mallas 0,23
Desinfeccion 0,17
Hidratacion 0,23
Clasificacion y deshoje 0,27
Boncheo 0,38
Corte 0,31
Digitado 0,40
Empaque y almacenamiento 0,25

4.16.6 Tiempo estdndar propuesto
Una vez definidos el tiempo observado propuesto, el factor de valoracién y el suplemento

en Postcosecha, se puede calcular del tiempo estandar para cada actividad.

TS =To * Fv * (1 + Supl) (2

Ts: Tiempo estandar
To: Tiempo observado
Fv: Factor de valoracion
Supl: Suplementos

A continuacion, se presenta el calculo del tiempo estandar para cada una de las actividades

del método propuesto para el area de postcosecha.

4.16.6.1 Calculo de tiempo estandar de la actividad de recepcion de mallas
TS =To*Fv = (1+ Supl)

TS = 1.36 * 1.1 » (1 + 0.23)

TS = 1.83 min/unidad
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El tiempo estdndar (TS) calculado para la actividad de recepcion de mallas es de 1.83
minutos por unidad.

4.16.6.2 Calculo de tiempo estandar de la actividad de desinfeccion.
TS =To*Fv * (1+ Supl)

TS =1.07+13%(1+0.17)
TS = 1.41 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de desinfeccion de mallas es de 1.41

minutos por unidad.

4.16.6.3 Calculo de tiempo estandar de la actividad de hidratacion.
TS =To * Fv * (1 + Supl)

TS =0.8 *1.13 (14 0.23)
TS =1.11 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de hidratacion de mallas es de 1.12

minutos por unidad.

4.16.6.4 Calculo de tiempo estandar de la actividad de clasificacion y deshoje.
TS =To*Fv* (1+ Supl)

TS =2.10 *1.08 x (1 + 0.27)
TS = 2.88 min/malla

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad clasificacion y deshoje de mallas es de

2.88 minutos por unidad.

4.16.6.5 Calculo de tiempo estandar de la actividad de boncheo.
TS =To*Fv = (1+ Supl)

TS =199 *1.09 x (1+ 0.38)
TS = 3 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de boncheo es de 3 minutos por unidad.
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4.16.6.6 Calculo de tiempo estandar de la actividad de corte.
TS =To*Fv * (1+ Supl)

TS =099+ 1.13*(1+0.31)
TS =1.46 min/unidad
El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de corte es de 1.84 minutos por unidad.

4.16.6.7 Calculo de tiempo estandar de la actividad de digitado.
TS =To * Fv * (1 + Supl)

TS =0.25 *1.19 x (1 + 0.41)
TS = 0.39 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de digitado es de 0.39 minutos por

unidad.

4.16.6.8 Calculo de tiempo estandar de la actividad de empaque y almacenamiento.
TS =To*Fv = (1+ Supl)

TS =249 % 1.53 % (1+ 0.25)
TS = 3.35 min/unidad

El tiempo estandar (TS) calculado para la actividad de empaque y almacenamiento es de

5.22 minutos por unidad.

4.16.6.9 Tiempo estandar en linea de produccién de tallos de exportacion.
Tc = Ts(Recep) + Ts(Des) + Ts(hid) + Ts(clasif) + Ts(B) + Ts(corte) + Ts(etiq) + Ts(Dig) + Ts(Alm)

Te=184— 11410 4 qq T o gg M3 T g6y 039 MRy 335 N
€= O midad T " unidad T unidad T unidad unidad " unidad "~ unidad ““unidad
T 15.44 min
cC=15.44——F—
unidad

El célculo del tiempo estandar propuesto para la produccion completa de tallos destinados

a la exportacién es aproximadamente de 15.44 minutos por unidad,
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4.17 Analisis del tiempo estandar actual y el propuesto
TABLA XXXIV

COMPARACION DEL TIEMPO ESTANDAR ACTUAL Y PROPUESTO

Tiempo que se

o Tiempo actual Tiempo propuesto )
Actividades ) ) estandariza
(min) (min) o
(min/unidad)
Recepcion 1,83 1,83 0
Desinfeccion 1,41 1,41 0
Hidratacion 1,43 1,11 0,31
Clasificacion y
) 2,88 0
deshoje 2,88
Boncheo 3,00 3,00 0
Corte 1,84 1,46 0,38
Digitado 0,49 0,39 0
Empaquetado
pad Y 5,22 0,43
almacenado 3,35
Total 18,53 15.44 2.67

En total, el tiempo propuesto se reduce de 18.53 minutos a 15.44 minutos, lo que representa
un ahorro de 2.67 minutos por unidad. Las mayores mejoras se observan en Hidratacion, Corte, y

Empaquetado y Almacenado.

4.18 Evaluacién econémica
El analisis de costos y beneficios evalla la viabilidad del método postcosecha propuesto. Se
estima que se generan 2000 bonches diarios, calculando asi los costos de produccién actuales y

propuestos.

TABLA XXXV

COSTO LABORAL

Costo laboral

Costos por hora 1.92
Costo de hora suplementaria 2.88

Costo extraordinario 3.84
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Se detalla el costo por hora regular es de $1.92, mientras que las horas suplementarias y
extraordinarias tienen un costo mayor, de $2.88 y $3.84, respectivamente. Estos valores ayudan a

calcular el impacto de las horas extras o0 jornadas extraordinarias en el costo total laboral.

TABLA XXXVI

COSTOS DE PRODUCCION 2000 BONCHES

Costo de materiales ( 1 bonche)

Materiales Cantidad Costo unitario Costo total

Tallo rosa 25 0,25 6,25

Ligas 2 0,01 0,02

Lamina de carton 1 0,1 0,1

Capuchon 1 0,18 0,18

Etiqueta 1 0,01 0,01

Tapa 1 0,2 0,2

Caja 1 0,25 0,25

Zuncho 2 0,01 0,02
Total 7.03%

Se estima el costo de los materiales necesarios para producir un bonche. El costo total de
materiales por bonche es de $7.03, considerando los materiales como el tallo rosa, ligas, capuchon,
caja, y otros componentes. Este calculo es importante para conocer los costos unitarios y, a su vez,

determinar el costo total para la produccién de 1680 bonches, que seria $11.810,40.

TABLA XXXVII

COSTO DE MANO DE OBRA EN 1680 BONCHES

Tiempo estimado trabajo

Actual Propuesto

Actividad Horas Operario Subtotal Horas Operario  Total
Recepcion 0,031 1 $ 0,059 0,031 1 $0,059
Desinfeccion 0,024 1 $ 0,045 0,024 1 $0,045
Hidratacion 0,024 2 $ 0,092 0,019 2 $0,072
Clasificacion y deshoje 0,048 8 $ 1,107 0,048 8 $1,107
Boncheo 0,050 8 $ 1,152 0,050 8 $1,152
Corte 0,031 1 $ 0,059 0,024 1 $0,047
Digitado 0,015 2 $ 0,029 0,008 2 $0,016
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Empaquetado y
almacenado 0,087 3 $ 0,501
Total $ 232 Total $2,07

0,080 3 $0,460

Se compara el tiempo y costo de mano de obra para producir 1680 bonches en la situacién
actual y la propuesta. La propuesta reduce horas de trabajo y costos de mano de obra en hidratacion

y digitado. El costo de mano de obra actual es $ 2.32, y en la propuesta es $2.07, ahorrando $0.25.

TABLA XXXVIII

INGRESO POR LOS 1680 RAMOS

Costo de mano de obra

Costos Situacion inicial Situacion propuesta
Costo total de los materiales $3.899,21 $3.485,56
Costo de mano de obra 1680 ramos
Recepcion 0,059 0,059
Desinfeccion 0,045 0,045
Hidratacion 0,092 0,071
Clasificacion y deshoje 0,738 0,738
Boncheo 0,768 0,768
Corte 0,059 0,047
Digitado 0,059 0,025
Empaquetado y almacenado 0,501 0,321
Total $ 3.901,53 $ 3.487,63
Ingreso de ventas $ 15,00 $ 15,00
Ingreso total $  25.200,00 $ 25.200,00
Utilidades $  21.300,79 $ 21.714,44

Se resume los costos totales de los materiales y la mano de obra para los 1680 ramos en
ambas situaciones. El costo de los materiales disminuye de $3.8990,21 en la situacién inicial a $
3.485,56 en la propuesta, resultando en un ahorro de $413.65. Asi mismo, el costo total de la mano
de obra baja de $3,901.53 a $3,478.63, lo que representa un ahorro de $413.90. las utilidades
aumentan un $413,65, La situacion propuesta muestra una reduccion en los costos tanto de

materiales como de mano de obra.
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En conjunto, la propuesta genera un ahorro total de $827.56, lo cual es el resultado de la
optimizacion de los procesos y la reduccion de las horas de trabajo en ciertas actividades, a pesar
de que algunos costos especificos, como los de clasificacion y boncheo, aumentan ligeramente. El
aumento de la eficiencia en los procesos disminuye el costo total de produccion, incluyendo

materiales y mano de obra.

4.19 Resumen de las mejoras propuestas para el proceso de postcosecha
TABLA XXXIX

RESUMEN DE LAS MEJORAS PROPUESTAS

o Capacidad Capacidad ) Recursos
Actividad o Mejoras propuestas ]
Inicial Propuesta necesarios
Reduccion de tiempos Pintura,

Hidratacién 415 coches/dia 518 coches/dia Establecer rutas fijas y planificacion
marcadas del espacio.
380 ) )
Corte ) 424 bonches/dia  Reduccion de tiempos N/A
bonches/dia
Reubicacion de la mesa
de trabajo, permitiendo
o o que las gavetas sean
Empaque 156 cajas/dia 168 cajas/dia N/A
procesadas
inmediatamente al

ingresar al cuarto frio-
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ETAPA 7: IMPLANTAR EL NUEVO METODO PROPUESTO

4.20  Propuesta de implementacion del nuevo método

TABLA XL

IMPLEMENTACION DEL DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO

Propuesta de implementacion del nuevo método

Proceso: postcosecha Elaborado: Jenny de la cruz

Objetivo | Mejorar el proceso de postcosecha mediante la implementacion de un nuevo método de analisis de tiempo y
movimiento con el fin de mejorar la eficiencia
- Recursos Indicadores de
Fase Accidn Responsable Plazo . -
necesarios éxito
Capacitacién del
Personal
personal sobre el , manuales .
L ! capacitado y
1. Preparacion nuevo enfoque Encargado del presentaciones, L
L N Semana 1 conocimiento de
inicial de eficiencia en proyecto salones de
. ) los nuevos
tiempos y formaciodn.
o procesos.
movimientos.
Observacion y .
. - Datos precisos
2.Estudio y cronometraje de . X
1 L Encargado del Crondmetros, sobre los tiempos
anélisis de las actividades rovecto Semana 2 hoia de redistros movimientos
movimientos del &rea de proy ! g Y
actuales.
postcosecha.
e Evaluacion de
3.Identificacion g L
de datos y analisis Reduccion de
. . de movimientos Encargado del Informes de ineficiencias y
inconvenientes y . - Semana 3 s
innecesarios y proyecto andlisis. propuestas de
propuesta de .
. propuesta de mejoras claras
mejora .
mejoras.
Implementacion | Supervisor del area Mejoras notables
. . P Espacio para la en tiempo y
4.Prueba piloto | de mejoras en el Semana 4 : .
. : prueba piloto. calidad en la
area. Operarios .
prueba piloto
Revision de .
Datos previos y .
L datos post Comparacion de
5.Evaluacion de | . . . . actuales, -
implementacion | Supervisor del area Semana 5 resultados mejora
resultados - feedback de S
tiempos antes y - en eficiencia.
; trabajadores.
después.
Evaluacion Reportes de Optimizacion
6.Monitoreo y continua del . , rendimiento, constante y
o L Supervisor del &rea Permanente .
seguimiento rendimiento del feedback de reduccion de
nuevo método. empleados ineficiencias.




TABLA XLI
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CAPACITACION DEL PERSONAL DEL AREA DE POSTCOSECHA

CAPACITACION DEL PERSONAL DEL AREA

Proceso: Postcosecha

Elaborado: Jenny De La Cruz

Objetivo

Capacitar al personal en el nuevo método para mejorar la eficiencia.

Indicadores de

Fase Accibn Duracion Responsable s
éxito
Presentacion de Personal comprende
1.Introduccion nuevo metodo_ y 1 hora Jefe de postcosecha el propos!to del
objetivos de mejora. cambio.
2. Capacitacion Entrenamiento en el _ Uso adeguado de
técnica uso de herramientas 2 horas Supervisor herramientas y
y técnicas. técnica.
Explicacion y Personal aplica
3. Estudio de practica del analisis . P
. . 2 horas Supervisor correctamente las
tiempos de tiempos y .
L técnicas.
movimientos.
4 Simulacion P_ractlcas para 3 horas Superws_or y Correcta gJeCUC|on
aplicar el método, operarios del método
Examen de
5. Evaluacién retroalimentacion 1 hora Jefe de postcosecha | Personal demuestra

sobre el aprendizaje

comprension y
habilidades.




4.21 Control método propuesto

FASES8: CONTROL

TABLA XLII

CONTROL DEL METODO PROPUESTO
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Evaluacion y medicién del método propuesto

empaque y
almacenamiento

capacidad inicial

tiempos de empaque

Elaborado: Jenny De La Cruz Fecha: | 18/11/2024
Obicetivo: Mejor la eficiencia en la produccién requiere aplicar métodos de trabajo mas efectivos. Esto incluye identificar y eliminar los
) ' obstaculos que ralentizan el proceso, asi como optimizar el orden de las actividades en las etapas cruciales de la produccion
Actividad In(tj:llcadoref de Formulas Acciones de control Metas y objetivos
esempefio
Hidratacion Reduccion del tiempo _ __ tiempo total ti?rgngorig c;cr;:;r;lijgndgél Reducir el tiempo de
de actividad tiempo corte = —yo po'y cap hidratacion
personal
Incremento de s Implementacion de .
. ropuesta — inicial O
Corte capacidad de corte de | capacidad = pTOP Tad inicial 100 mantenimiento Aumer(ljt:rblc;'stng[%iucmon
380 a 424 bonches capaciaad inicia preventivo.
Incremento de
i ropuesta — inicial i Alisi i
Empaque capacidad de capacidad = prop 100 Monitoreo y analisis de | Incrementar la capacidad

de empaque

Las acciones de control implementadas deben centrarse en reducir tiempos de inactividad, optimizar los flujos de trabajo y

asegurar gue se mantengan un nivel constante de calidad en las actividades que conforman el proceso. Ademas, la capacitacion continua

y la integracion son fundamentales para mantener y mejorar los resultados a largo plazo.
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4.22 Discusién de resultados

Después de realizar un andlisis exhaustivo del estado actual de la empresa, se lograron
identificar diversos problemas y desafios que la organizacion estd enfrentando en su operativa
diaria. Con base en esta evaluacién, La medicion de tiempos y movimientos se convierte en una
herramienta clave. Su objetivo es identificar y eliminar ineficiencias, estandarizar practicas

operativas y aumentar la productividad general de la empresa.

En el estudio de investigacion de los autores (Espin et al, 2022) titulado “Estudio de tiempos
y movimientos de la produccion en el area de postcosecha de una floricola” se utilizé un analisis
de tiempos para mejorar la productividad. Tras realizar un diagnostico inicial, se identificaron
actividades innecesarias y tiempos improductivos. Al optimizar los métodos de trabajo y combinar
algunas actividades, se redujo el tiempo de ciclo de 10.14 a 8.29 minutos por bonche. Esto resulto
en un aumento del 22% en la capacidad de produccion mensual, pasando de 946.95 bonches a
1,158.20 bonches. La investigacion demuestra que la reorganizacion de procesos puede generar

mejoras significativas en la eficiencia operativa [34].

Segun los hallazgos de mi investigacion, se observa un incremento general en la eficiencia
de varias actividades bajo el método propuesto, reflejando un aumento del 3% en la eficiencia
promedio de 68% a 71%. Este aumento en la eficiencia es significativo.

Las actividades de recepcion, desinfeccion, clasificacion y deshoje, bonche vy, digitado
permanecen sin cambios en la eficiencia, con valores constantes del 97.05%, 89.7%, 52.3%, 95.4%,
71% respectivamente. En las actividades menos eficientes como hidratacion y corte se logré un
incremento importante de la eficiencia. Donde hidratacion aumenta del 35.6% al 44.4%, lo que
representa un 8.8% de mejora, mientras corte muestra una mejora de 12.95%, pasando de 19.35%
al 32.3%. estos aumentos de eficiencia se deben a la reduccion de tiempos innecesarios y la
reubicacion del puesto de trabajo del area de empaque y almacenamiento. Las mejoras reflejan una

optimizacion significativa en la productividad un tiempo estandar de 18.53 minutos.

El incremento de la eficiencia afecta directamente la capacidad de produccion, hidratacion
aumento sus unidades producidas de 415 a 518 coches, un incremento de 103 coches al dia. En

corte la produccién de bonches aumenta de 380 a 424, con un incremento de 44 unidades, y
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empaquetado y almacenamiento el nimero de cajas pasa de 156 a 168 cajas, con un incremento de
12 cajas diarias. La situacion propuesta genera un ahorro total de $827. 56. En cuanto a la mano de
obra, se logran ahorros en actividades como hidratacion, corte, digitado y empaquetado, con una
reduccion total de $0.25 (de $2.32 a $2.07). Estos ahorros provienen de una optimizacion de

tiempos y recursos en varias tareas, lo que mejora la eficiencia general del proceso.
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CONCLUSIONES

Resulta indiscutible, la ingenieria mediante la medicion del trabajo medicién del trabajo y
el andlisis de tiempos y movimientos, es una de las herramientas para mejorar la eficiencia
operativa. Su implementacién permite a las organizaciones optimizar sus procesos, reducir
desperdicios y maximizar el valor, convirtiéndose en un recurso fundamental para aquella empresa

que buscan mantenerse competitivas y aumentar su productividad.

Al realizar el estudio previo de tiempos y movimientos del proceso actual de la organizacion
se pudo identificar, la eficiencia general de las actividades en el proceso de produccion es del 68%,
un tiempo estandar de 18.53 minutos. Las actividades que tienen una mayor eficiencia son
Recepcion (97,05%), Boncheo (95,4%) y Desinfeccion (89,7%), lo que sugiere que estas areas
estan funcionando de manera efectiva. Sin embargo, también se identifican actividades con una
baja eficiencia, como Corte (19,35%), Hidratacion (35,6%) y Clasificacion y deshoje (52,3%), lo
que indica que estas tareas necesitan ser revisadas y optimizadas para reducir tiempos de espera 'y

mejorar su rendimiento.

Las mejoras implementadas en las actividades de hidratacion, corte y empaquetado y
almacenamiento lograron aumentos importantes en la eficiencia operativa. En hidratacion, la
eficiencia subid en 8.8% (de 35.6% a 44.4%) y en corte, la eficiencia mejor6 en 12.95% (de 19.35%
a 32.3%). Estas mejoras se alcanzaron mediante la reduccion de tiempos innecesarios y la
reubicacion de puestos de trabajo, lo que permitié reducir el tiempo de ejecucion a 15.44 minutos,
un valor mas eficiente. El incremento de la eficiencia tuvo un impacto directo sobre la capacidad
de produccién, ya que en hidratacién la produccién diaria aument6 de 415 a 518 coches, en corte
se incrementaron los bonches producidos de 380 a 424, y en empaquetado y almacenamiento se

aumentaron las cajas producidas de 156 a 168.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda evaluar periodicamente los procesos de trabajo para detectar ineficiencias y
buscar mejoras. Involucrar a los empleados y usar herramientas adecuadas ayuda a medir con

precision y a mejorar continuamente la eficiencia, productividad y calidad.

Tras el andlisis minucioso de la propuesta, se sugiere mejorar las actividades criticas,
acortar el tiempo no productivo, reducir el contenido adicional y eliminar el tiempo sin valor. Estas
acciones pueden aumentar notablemente la eficiencia del proceso, elevar la productividad y

optimizar la distribucion de recursos, lo que llevaré a una operacion mas eficaz y rentable.

Se recomienda a la empresa implementar programas de capacitacion para fortalecer
habilidades del talento humano, analizar y optimizar procesos, plantear metas claras y hacer
seguimiento monitorear de forma continua. Es fomentar la comunicacién y el feedback para
generar ideas de mejora y evaluar su impacto. Estas estrategias ayudaran a mejorar la eficacia,
aumentar la produccion y lograr mejores resultados comerciales, beneficiando al talento humano y

a los clientes.

Se recomienda crear un manual de procesos para el area de postcosecha que documente de
manera detallada de accesible todos los procedimientos optimizados, tiempo estandar y buenas
practicas, servira como una guia clara para el personal del area asegurando las mejoras

implementadas en aplicadas de manera consciente y eficiente.
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ENTREVISTA

Pregunta 1

ANEXOS
Anexo 1. Entrevistar realizad al jefe administrador de la finca

a. ;Como es la jornada laboral en la postcosecha?

Pregunta 2

b. ;Cuantas personas trabajan en el area de postcosecha?

Pregunta 3

¢. ;Qué procesos estan involucrados en elaboracion del producto?

Pregunta 4

d. ;Cual es el producto con mayor demanda?

Pregunta 5

;Se conoce el tiempo de realizacion del trabajo?

Pregunta 6

e. ;El proceso esta estandarizado en lo que se refiere a los productos ¥ el tiempo?

Anexo 2. Calculo de observaciones de recepcion de mallas.
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Agarrar el Carro 2 21 | 15|18 19| 21 2 21 1 15|19 2,1 15 0,17 30
Recibir y colocar las mallas en el carro | 93,6 |54,70|73,20(78,20]93,60|97,00(73,40| 1,56 |93,60|54,70 97 1,56 0,97 30
Trasladar a desinfeccion 2 2312112312629 |19 ]| 28|26 | 19 2,9 1,9 0,21 30




Anexo 3. Célculo de observaciones desinfeccion

Llevar al carro al area de desinfeccion | 2,01 | 2,41 | 2,94 | 2,89 | 3,5 | 2,26 | 2,76 | 2,1 | 2,93 2 3,5 2 0,27 30
Sumergir las mallas en el producto 42,21 30 |30,5]|352|402]305]|40,2|259]303] 422 42,2 25,9 0,24 30
Colocar las mallas en el carro 255 1289|252 |221| 22 | 21,3224 |225]|228 ]| 231 28,9 21,3 0,15 30
Trasladar las mallas 4 411 43 |1 39|42 |39 ]| 45| 45 | 48 | 3,8 4.8 3,8 0,12 30

Anexo 4. Célculo de observaciones hidratacion

Trasladar las mallas a hidratacion 22 [18,20]17,20(16,0015,10|18,10|12,00{10,10|11,20|11,00] 22 101 | 0,38 30
Colocar las mallas en los tachos 22 120,10|22,10|20,50|22,40|18,00|19,80(22,80|25,20(21,10 25 18 0,17 30
Trasladar las mallas a clasificaciony | 10 | 51 | 25 | 223 | 165|233 | 22,8 | 228 | 192 | 20 233 165 | 0,17 30

deshoje

Anexo 5. Célculo de observaciones clasificacion y deshoje

Abrir la malla

Revisar la calidad y sacar petalos 40 77 | 521 | 77 | 225 78 60 | 525 | 77 79 79 22,5 0,56 30
Medir tamafio de tallo 275 | 27 |325| 30 [321|225|275]| 20 |225 (277 32,5 20 0,24 30
Desojar 173 (183|152 | 16,1 | 16,2 | 182 | 19 | 20 | 22,5 18 22,5 15,2 0,19 30

Colocar lira 7,50 | 9,50 |10,00|15,00]12,0016,00|12,00]11,00|13,00 9,00 16 7,5 0,36 30




Anexo 6. Céalculo de observaciones Boncheo
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Boncheo Tiempo observado Valor Valor B il
N° Actividades T1 [ T2 | T3 | T4 | T5 | 76 | T7 | T8 | T9 [ T10 [ superior | inferior
1 Retirar la rosa de la lira 19,2 118,85/19,49/19,12|18,83/19,39(19,96| 18,8 [18,58|18,84| 19,96 18,58 0,04 30
2 trasladarla a la mesa de armado 3 351213121132 3 3 2 1,8 3,5 1,8 0,32 30
3 | Buscar y Colocar la ldmina corrugada | 7,9 | 7,88 (| 9,08 | 9,06 | 9,9 [ 9,87 8,09 | 7,89 | 7,65 7,14 9,9 7,14 0,16 30
4 Lolocar las rosas por pisos con separadore| 69 |74,13]169,75[72,11169,84|70,16(71,25]|69,11|74,31|69,52| 74,31 69 0,04 30
5 Ajustar 29 | 296|367 [314]386]|307]|335]|295|357]348 3,86 2,9 0,14 30
6 Asegurar con la grapadora 13,7813,2113,02|13,49|13,9013,63|13,73|13,04|13,66 | 6,67 13,9 6,67 0,35 30
7 Colocar en la banda,transportadora y se 3 24 | 31| 28 3 28 | 31 3 32 3 3,20 24 0,14 30
trasladara al area de corte
Anexo 7. Célculo de observaciones corte
Corte Tiempo observado Valor Valor B lecturas
N° Actividades TL | T2 | T3 | T4 | 75 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | superior | inferior
1 Traslada banda transportadora 60 55 53 52 40 60 66 55 61 55 66,00 40 0,25 30
Retirar el bonche de la banda
2 | transportadora Inspeccionar el armado 4 4,1 5 42 | 48 | 48 | 51 5 6,1 6 6,1 4 0,21 30
del bonche
8 Cortar segun las especificaciones 64 | 81 | 78 |906| 99 |987]809(789]|765]| 714 9,9 6,4 0,21 30
4| Colocar la liga en las patas del bonche 6 6,1 8 5,1 6 6,2 7 7,1 8 6,8 8 5,1 0,22 30
Anexo 8. Célculo de observaciones Digitado
Digitado Tiempo observado Valor Valor B i
N° Actividades TL | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | superior | inferior
1 Colocar el capuchon en el bonche 5 4 6 6,2 | 52 4 5,4 8 5 3,8 8 3,8 0,36 30
2 | Colocar la liga para apretar el capuchon | 28 | 33 | 31 | 27 | 31|19 | 34| 28 | 39 |714 7,14 1,9 0,58 30
3 Pegar la etiqueta en el bonche 6 6,1 5 51 6 6,2 7 71161 68 7,1 5 0,17 30
4 Registrar el bonche en el sistema 5 4 6 6,2 | 52 4 5,4 8 5 3,8 8 3,8 0,36 30
5 Colocar el bonche en la gaveta 28 | 33|31 |27 31|19 |34 |28]39 |71 7,14 1,9 0,58 30
6| Completar la gaveta con los bonches 10 11 1 98| 78] 98| 81| 82 8 9 10 11 7,8 0,17 30




Anexo 9. Célculo de observaciones empaque y almacenamiento
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Trasladar la gaveta al cuarto frio 911 93 | 87 9 |95 | 96| 94 (918 | 86 | 8,7 9,6 8,6 0,05 30
Trasladar la ga"‘::zb‘;f;ca delamesade | 1) 111 40[1120(12,10(12,10|10,00|11,00|11,30]10,80[10.90| 121 10 0,10 30
Colocar el tabaco en la mesa 1,6 3 29 | 3.1 3 23 | 21 3 19 | 2,9 3,1 1,6 0,32 30
Colocar los bonches dentro del tabacoy | o7 o | 755 | 728 | 726 | 67.8 | 67,9 | 728 | 78.9 | 67,1 | 67.8 | 789 671 | 0,08 30
fijar con el zuncho
Tapar el tabaco 39 | 401|389 | 40,1 | 40 | 389 |37.1|39,1 398401 401 371 | 0,04 30
Enzunchar el tabaco 17 | 158|187 | 181 | 17 | 17,2 | 171|191 | 181 | 17,1 | 191 158 | 0,09 30
Almacenar 10,30]10,57|11,34]11,53]10,85]10,13| 11,28 10,28 | 11,31 11,32| 11,53 10,13 | 0,06 30

Anexo 10. Célculo de observaciones iniciales recepcion de mallas

Agarrar el Carro

Recibir y colocar las mallas en el
carro

Trasladar a desinfeccion

Llevar al carro al area de
desinfeccion

Sumergir las mallas en el producto | 42,2 | 30 | 30,5 | 35,2

30,5 | 40,2

259 | 303

42,2 | 42,2 | 30

305 | 352

40,2 | 30,5

40,2

42,2

30

30,5 | 352

40,2 | 42,2

30 |305

352

40,2 [22,48

20,50

22,14

33,9

Colocar las mallas en el carro 255|289 |252|221

213 (224

225 (228

23,1 1255|289

252 (221

22 | 213

22,4

22,5

22,8

231|224

22,5 22,8

23,1 | 22,4

22,5

22,8 | 231

22,8

23,1

23,3

Trasladar las mallas
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Anexo 12. Célculo de observaciones iniciales hidratacién

Trasladar las mallas a hidratacion 17,20 15,10 10,10 17,20 12,31(12,77
Colocar las mallas en los tachos 22 120,10)22,1020,50 22,40 |18,00{19,80|22,80|25,20|21,10| 22 |20,10/22,10{20,50|22,40| 22 [20,10| 22 |20,10/22,10| 22 |20,1022,10 20,50 |22,4018,00]19,80]22,80 25,20 | 21,10 214 0,36

T’as'ada"asrgzgf‘ij‘edas'f'cac'°”y 18 | 21 | 22 | 223165233 (228|228 192 | 20 | 18 | 21 | 22 |223| 18 | 21 | 22 |223 | 165|233 | 233 | 228 | 228 | 233 [ 228 | 233 | 228|228 | 21 |192| 213 035

Anexo 13. Calculo de observaciones iniciales clasificacion y deshoje

Abrir la malla 11 11 6,2

Revisar la calidad y sacar petalos 40 77 |521 | 77 | 225 | 78 60 | 525 | 77 79 40 77 |521 | 77 | 225 | 78 40 77 521 | 40 77 [521 | 77 [225] 78 60 [525 | 77 79 | 522 59,9 1,00
Medir tamafio de tallo 275 | 27 [325] 30 [321]225|275| 20 |225]|277 |29,66/29,61|275 | 27 |325| 30 [321 225 (275 [275| 27 {325 30 |[321]225|275| 20 |225 | 27,7 |29,61 27,6 0,46
Desojar 17,3 | 183 [ 152 [ 16,1 | 16,2 | 182 | 19 20 [225| 18 |173 (183|152 | 161 | 162|182 | 173 (183 | 152|161 | 162 | 182 | 19 20 [181]192] 20 18 [191] 20 179 0,30

Colocar lira 11,00 16,00 11,00

Retirar la rosa de la lira 19,2 |18,85/19,49 18,83 19,96 18,8 |18,58 18,84 | 19,96 19,39[19,96| 18,8 18,84| 19 18,85[19,49 18,83 19,39 /19,96 19,49 119,12
trasladarla a la mesa de armado 3 35|21 |31 ]21]32 3 3 2 18 1 12 |18 [ 12 2 18 1 12 | 18 [ 12 2 18 1 12 |18 |12 [ 21 [31]21]21 2,0 0,03
Buscar y Colocar la ldmina corrugada 79 | 7:88|908|906| 99 [987|809|789|765|714|984|915[944| 79 | 788|908 79 |788)|908| 79 |788|908| 79 |78 |908)| 79 [788]|908| 71|51 83 0,14
Colocar las rosas por pisos con

seppradores 69 |74,13|69,75|72,11|69,84(70,16 | 71,25|69,11 | 7431(69,52| 69 |74,13|69,75|72,11|69,84(70,16| 69 |74,1369,75|72,11|69,84(70,16| 69 |74,13|69,75|72,11|69,84(70,16| 71,25 69,11 708 1,18

Ajustar 2.9 | 296 | 3,67 | 314 | 3,86 | 3,07 | 3,35 | 2.95 | 3,57 | 348 | 2.0 | 2.96 | 3,67 | 3,14 | 3,86 | 3,07 | 2.9 | 2.96 | 3,67 | 3,14 | 3,86 | 3,07 | 3,35 | 2.95 | 3,57 | 348 | 2,05 | 357 | 3.48 | 21 | 33 0,05

Asegurar con la grapadora 13,78 [13,21]13,02 [ 13,49[13,90 | 13,63] 13,73 | 13,04| 13,66 | 6,67 13,78 | 13,21]13,02 | 13,78 13,21 | 13,02 13,49 13,90| 13,63 | 13,73 13,04 | 13,78 13,21 | 13,02 13,49 | 13,90 13,63 13,73 13,04 | 13,66 | 13,2 0,22
Colocar en |a banda transportadoray se | 5| 5 | 31 | 28 | 3 |28 |31 | 3 | 32|31 |21 |25|29 (31| 3 |28|38| 3 |32|21| 3 |24]|31|28| 3 |28[31| 3 |32] 3 29 0,05

trasladara al area de corte

Anexo 15. Calculo de observaciones iniciales corte

Transladar banda transportadora

Retirar el bonche de la banda

transportadora Inspeccionar el armado del | 4 4,1 5 42 | 48 | 48 | 51 5 31| 41|58]|68]|58]62]82 5 42 | 41 5 42 | 48 | 48 | 41 5 42 | 48 | 48 | 51 5 31 4.8 0,08
bonche

Cortar segln las especificaciones

Colocar la liga en las patas del bonche




Anexo 16. Célculo observaciones iniciales digitado

Colocar el capuchon en el bonche
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Colocar la liga para apretar el capuchén 28 | 333127 (31|19 |34|28 |39 |714|28 [33 31|27 (31|19 |34 )28 |39 71428 |33 |31 |27 31|19 |34 ]|28]39 714 3,4 0,06
Pegar la etiqueta en el bonche 6 6,1 5 51 6 6,2 7 71161168 6 6,1 5 51 6 6,2 7 71161168 6 61 5 51 6 6,2 7 71161168 6,1 0,10
Registrar el bonche en el sistema 5 4 6 62 | 52 4 54 8 5 38 | 58 | 68 | 58 | 62| 82 5 42 | 41 5 42 | 48 | 48 | 41 5 42 | 48 | 48 | 51 5 31 51 0,09

Colocar el bonche en la gaveta

Completar la gaveta con los bonches

Trasladar la gaveta al cuarto frio 8,7 8,22 | 8,11 8,6 8,99 8,56 8,86 | 8,85 | 8,13
Trastadar la gavf::b::’a defamesade | 4 145 00(11,00]12,10|12,10 | 10,00 | 11,00 | 11,30 | 10,80 {1090 [ 11,20 | 12,10| 12,10{ 10,00| 11,00| 12,30 | 10,80 | 10,90 | 11,20 | 12,10 | 12,10 | 10,00 [ 11,00 | 11,30 | 10,80 12,20{ 12.10{ 10,00 12,00 122 | 11,2 0,19
Colocar el tabaco en la mesa 16 | 3 | 290 [ 81 8 |23 |21 38 |19 | 29 485|549 541 16 | 3 | 29 | 31 | 3 | 23 | 21 [ 16 | 3 | 29 [ 31| 3 |23 [ 21| 3 | 19 | 20 | 28 0,05
Colocar '°5f;:r"c°:sse:’§:::h‘;e"abawy 67,8 | 72,6 | 72,8 | 72,6 | 67,8 | 67,9 | 72,8 | 789 | 67,1 | 67,8 | 75,6 | 7543 |74,78| 72,6 | 72,8 | 72,6 | 67,8 | 67,9 | 72,6 | 72,8 | 72,6 | 67,8 | 67,9 | 72,6 | 72,8 | 72,6 | 67,8 | 67,9 |70,20|77,09| 714 1,19
Tapar el tabaco 30 | 40,1 | 38,9 | 401 | 40 | 38,9 | 371 |39.1 | 39.8 | 401 | 39 | 40,1 | 38,9 | 40,1 | 40 | 38,9 | 37,1 | 39,1 | 39,8 | 40,1 | 40 | 38,9 | 37,1 | 40 | 389 | 37,1 | 391 | 40 | 38 | 37 | 391 0,65
Enzunchar el tabaco 17 | 158 | 187 | 181 | 17 |17.2 | 171 | 19,1 | 181 | 17,1 |16,34|15,89| 16,03 | 15,62 | 15,42 15,78 | 16,5 |16,34] 17,54 | 15,81 | 16,39 | 16,01 | 17,99 | 15,89 | 16,09 | 15,91 | 16,2 | 1543 |15,37|17,23| 16,6 0.28
Almacenar 11,34 10,57 11,34 10,85 12,55 10,57 11,28]10,28[11,31] 109 0,18
160,8 2,68




Anexo 18. Valoracion del ritmo del trabajo recepcion de mallas

Recepcion de mallas

Valoracion del ritmo de trabajo

| o | 8|8
|81 8|g| =
N° Elementos =15 2|5 15
< ‘5 -8 ‘® -
L c
I Q o
O | O
1 Agarrar el Carro 0,0810,02| 0,02 {0,01{ 1,13
2 | Recibir y colocar las mallas en el carro | 0,03]0,02| 0,02 |0,01| 1,08
3 Trasladar a desinfeccién 0,03|0,02| 0,02 {0,01| 1,08
Total del factor de valoracion 1,1
Anexo 19. Valoracion del ritmo del trabajo desinfeccion
Desinfeccion
Valoracion del ritmo de trabajo
7] [72]
Tlel & || _
o s = = T
N° Elementos =8| 2|2 58
[} @ c 2 =
I w = o
© | O
1| Llevar al carro al area de desinfecciéon | 0,03]0,02| 0,02 | 0,01 | 1,08
2 Sumergir las mallas en el producto 0,06 0,2 | 0,02 [0,01] 1,29
3 Colocar las mallas en el carro 0,03|0,02| 0,02 {0,01| 1,08
4 Trasladar las mallas 0,03|0,02( 0,02 |0,01| 1,08
Total del factor de valoracion 1,13
Anexo 20. Valoracion del ritmo del trabajo hidratacién
Hidratacion
Valoracion del ritmo de trabajo
(%2}
- 3 ool
3 8| & e | =
N° Elementos =132 |8 5
< | B = ‘D [
=
I L = o
O | O
1 Trasladar las mallas a hidratacion 0,08|0,05| 0,02 |0,01| 1,16
2 Colocar las mallas en los tachos 0,080,05( 0,02 |0,01| 1,16
3 Trasladar las mallas g clasificacion y 0.03|002| 0.02 |0.01] 108
deshoje

Total del factor de valoracion

1,13
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Anexo 21. Valoracion del ritmo del trabajo clasificacion y deshoje

Clasificacion y Deshoje

Valoracion del ritmo de trabajo

5| o | 8|8
S| 818 || =
N° Elementos 12| L |3 | 5
© [77] c wn |_
T | W S -
O O
1 Abrir la malla 0,03|0,02| 0,02 |0,01| 1,08
2 Revisar la calidad y sacar petalos 0,03|0,02( 0,02 {0,01| 1,08
3 Medir tamafio de tallo 0,03(0,02| 0,02 |0,01| 1,08
4 Desojar 0,03|0,02| 0,02 |0,01| 1,08
5 Colocar lira 0,03|0,02( 0,02 {0,01| 1,08
Total del factor de valoracion 1,08
Anexo 22. Valoracion del ritmo del trabajo boncheo
Boncheo
Valoracion del ritmo de trabajo
= g | 3
S8 8|83
N° Elementos = 3] 8 2 5
< 7 -8 K7 ~
[
I L = o
© | O
1 Retirar la rosa de la lira 0,03]0,02( 0,02 |0,01| 1,08
2 trasladarla a la mesa de armado 0,03|0,02| 0,02 {0,01| 1,08
3| Buscary Colocar la lamina corrugada | 0,03[0,05| 0,02 |0,01] 1,11
4 Lolocar las rosas por pisos con separadoreq 0,03 0,05| 0,02 [ 0,01| 1,11
5 Ajustar 0,03|0,02| 0,02 |0,01| 1,08
6 Asegurar con la grapadora 0,03|0,02| 0,02 [0,01| 1,08
7 Colocar en la banda transportadora y se 0,03/ 002| 0,02 |0.01] 1,08

trasladara al area de corte

Total del factor de valoracion

1,09
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Anexo 23. Valoracion del ritmo del trabajo corte

Anexo 2

Corte
Valoracion del ritmo de trabajo
@ <
N° Elementos =15 2|5 15
© w c 2 =
I L Q /)
O | O
Retirar el bonche de la banda
1 |transportadora Inspeccionar el armado del| 0,08 | 0,02 | 0,02 | 0,01 | 1,13
bonche
2 Cortar segun las especificaciones 0,08|0,02| 0,02 {0,001 1,13
3| Colocar la liga en las patas del bonche |0,08|0,02| 0,02 |0,01] 1,13
Total del factor de valoracion 1,1
4. Valoracion del ritmo del trabajo digitado
Digitado
Valoracion del ritmo de trabajo
0 3
o 5] e
SI8|5 |8 =
N° Elementos S| 3|2 |5 5
< % -8 ‘0 -
T | W 3 S
O | O
1 Colocar el capuchon en el bonche 0,08|0,08| 0,02 {0,001 1,19
2 | Colocar la liga para apretar el capuchéon | 0,08 0,08 | 0,02 [0,01| 1,19
3 Pegar la etiqueta en el bonche 0,080,08| 0,02 10,01| 1,19
4 Registrar el bonche en el sistema 0,08(0,08| 0,02 {0,01| 1,19
5 Colocar el bonche en la gaveta 0,080,08| 0,02 10,01| 1,19
6 | Completar la gaveta con los bonches | 0,08]0,08| 0,02 |0,01| 1,19

Total del factor de valoracion

1,19
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Anexo 25. Valoracion del ritmo del trabajo empaque y almacenamiento

120

Empaque y almacenamiento
Valoracién del ritmo de trabajo
A 3
}% = c ‘©
S| 5| 8| s8| S
N° Elementos |2 S |2]| 2
o 7] c o =
T | W S} s
O | O
1 Trasladar la gaveta al cuarto frio 0,06|0,05|-0,04 [0,01| 1,08
Trasladar la gaveta cerca de la mesa de
2 g i 0.6 |0,05(-0,04[0,01] 1,62
trabajo
3 Colocar el tabaco en la mesa 0,6 [0,05|-0,04]0,01| 1,62
Colocar los bonches dentro del tabaco
4 . Y| 0,6 |0,05|-004]001]| 1,62
fijar con el zuncho
5 Tapar el tabaco 0,6 [0,05|-0,04]0,01| 1,62
6 Enzunchar el tabaco 0,6 [0,05|-0,04]0,01| 1,62
7 Almacenar 0,6 [0,05/-0,04]0,01| 1,62
Total del factor de valoracion 1,54
Anexo 26. Suplementos recepcion de mallas
Suplementos Recepcién de mallas
TR.H/M !Ele_r'?entos CONSTANTE VARIABLES TOTAL %
N° Descripcion del elemento NP F T.P|PA[LP|IL|CA|TV|[TA|TM|M|T
1 Agarrar el Carro 5 4 21 0|l0|J]0OfO0|5]|0 4 1110 21 0,21
HOMBRE | 2 Recibir y colocar las mallas en el carro 5 4 21 2 0| 0 5 0 4 (110 23 0,23
3 Trasladar a desinfeccion 5 4 212|1]0[0|5]|0 4 1110 24 0,24
Total del suplemento 68 0,23
Anexo 27. Suplementos desinfeccion
Suplementos Desinfeccion
Elementos CONSTANTE VARIABLES
0,
Lty N° Descripcion del elemento NP F TP(P.A|LP[ILL|CA|TV|TA[TM|M|T Jiolla £
1 Llevar al carro al &rea de desinfeccion 5 4 21 0|l0|J]0OfO0|2]0 1 (1(0 15 0,15
HOMBRE 2 Sumergir las mallas en el producto 5 4 210]l0|0] O 2 0 4 (110 18 0,18
3 Colocar las mallas en el carro 5 4 2/l 0|l0|J]O0OfO0O|2]0 4 1110 18 0,18
4 Trasladar las mallas 5 4 210|100 2]0 1 (1(0 16 0,16
Total del suplemento 67 0,17
Anexo 28. Suplementos hidratacion
Suplementos Hidratacion
Elementos CONSTANTE VARIABLES
0,
TRHM N° Descripcion del elemento NP F T.P|PA|[IP|ILL|CA|TV|TA|TM|M|T TOTAL &
HOMBRE 1 Trasladar las mallas a hidratacion 5 4 210]l0f0] O 2 0 1 1]1|2 17 0,25
2 Colocar las mallas en los tachos 5 4 21 0)10|0] O 2 0 1|12 17 0,25
3| Trasladar las mallas a clasificacion y deshoje 5 4 21 0|l0|J]0fO0|2]0 1 [1(2 17 0,25
Total del suplemento 34 0,25




Anexo 29. Suplementos clasificacion y deshoje
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Suplementos Clasificacion y deshoje

Elementos CONSTANTE VARIABLES
0,
TRHM N° Descripcion del elemento NP F T.P|PA[ILP|ILL|CA|TV|[TA|TM|M|T TOTAL %
1 Abrir la malla 7 4 4(1(110]0 5 0 4 11]0 27 0,27
& 1 Revisar la calidad y sacar petalos 7 4 411[(1|1]0]0]|5]|0 4 1110 27 0,27
3 1 Medir tamafio de tallo 7 4 4 1 1100 5 0 4 (110 27 0,27
= 1 Desojar 7 4 4|1{1floflo|s5]0o]| 4a]1]|o] 27 0,27
1 Colocar lira 7 4 411[(1[0]O0 5 0 4 [1]0 27 0,27
Total del suplemento 135 0,27
Anexo 30. Suplementos bocheo.
Suplementos Boncheo
Elementos CONSTANTE VARIABLES
0,
TRHM N° Descripcion del elemento NP F TP|PA|ILP|[ILL|ICA|[TV|ITA|TM[M|T TOTAL &
1 Retirar la rosa de la lira 7 4 41 3 1100 2 0 4 (110 26 0,38
2 trasladarla a la mesa de armado 7 4 413[1|]0]0]2]0O0 4 1110 26 0,38
o 3 Buscar y Colocar la ldmina corrugada 7 4 413100 | 2|0 4 [1]0 26 0,38
u 4| Colocar las rosas por pisos con separadores 7 4 413[1]0]0]2]0O0 4 1110 26 0,38
2 5 Ajustar 7 4 4 3[1loflo{ 2o 4 {1]o] 26 [o38
6 Asegurar con la grapadora 7 4 413[1]0]0]2]0O0 4 1110 26 0,38
7 Colocar en la banda,transportadora y se 7 4 alsalilolol2]o 4 |1lo 26 0,38
trasladara al rea de corte
Total del suplemento 182 0,38
Anexo 31. Suplemento Corte
Suplementos Corte
Elementos CONSTANTE VARIABLES
TR.H/M — TOTAL %
/ N° Descripcion del elemento NP F T.P|PA[IP|ILL|CA|TV|TA|TM|M|T o °
Transladar banda transportadora 0 0 o|O0f[O0O]0O] O 0 0 0 |0f0 0 0,00
HOMBRE | 1 Retirar el bopche de la banda transportadora 5 4 slololololslo 2 gl 28 0,41
Inspeccionar el armado del bonche
2 Cortar segun las especificaciones 5 4 21 0|0|J]O0O|O0O|5]0 2 812 28 0,41
3 Colocar la liga en las patas del bonche 5 4 2|1 0]J]0|0|0]|5]|0 2 |18]2 28 0,41
Total del suplemento 84 0,31
Anexo 32. Suplemento Digitado
Suplementos Digitado
Elementos CONSTANTE VARIABLES
0,
TRHIM N° Descripcion del elemento NP F T.P(PA[IP|ILL|CA|TV|TA|TM|[M|T TOTAL &
1 Colocar el capuchon en el bonche 7 4 411[(1|]0]0]2]2 4 112 28 0,41
o 2 Colocar la liga para apretar el capuchén 7 4 411|100 2|2 4 [1]2 28 0,41
w 3 Pegar la etiqueta en el bonche 7 4 41 1[(1|]0]0]2]2 4 112 28 0,41
g Registrar el bonche en el sistema 7 4 4 1 1100 2 2 4 (112 28 0,41
Colocar el bonche en la gaveta 7 4 411[(1|]0]0]|2]|2 4 1112 28 0,41
Completar la gaveta con los bonches 7 4 4 1 1100 2 2 4 [1]2 28 0,41
Total del suplemento 168 0,41




Anexo 33. Suplemento empaque y almacenamiento
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Suplementos Empaque y almacenamiento

Elementos CONSTANTE VARIABLES

TRHM N° Descripcion del elemento NP F T.P|PA[IP|ILL|CA|TV|[TA|TM|M|T TOTAL | %

1 Trasladar la gaveta al cuarto frio 5 4 2|12 |1|l0f0]O0]O 11410 19 0,28

2 | Trasladar la gaveta cerca de la mesa de trabajo| 5 4 2121 0|21|0 1 (410 21 0,31

& 3 Colocar el tabaco en la mesa 5 4 21 0|0|J]O0OfO0O|2]0 1 [1(0 15 0,22
M -

g 4 Colocar los bonches dentro del tabaco y fijar 5 4 slolololol2]o 1 1alo 18 0,26

I con el zuncho

5 Tapar el tabaco 5 4 21 0)l0|0] O 2 0 1 1]1]|0 15 0,22

6 Enzunchar el tabaco 5 4 2]0|l0|l0fO0]2]0O 11410 18 0,26

7 Almacenar 5 4 2101 1|00 2 0 1 (4]0 19 0,28

Total del suplemento 125 0,26




Cronograma de actividades
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CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INSTITUCIONES / COOPERACION

FORMATO DE PLAN DE TUTO!

NOMBRE DEL TRABAJO DE GRADO

Jenny Lizbeth De La Cruz

oQ
E <2( / benefici;rios Alias Roses Estudiante Chorlango Estudio de tiempos y movimientos para optimizar el proceso productivo en el area de postvosecha en el sector FECHA INICIO ACTIVIDADES: fecha aprobacion
<_(4 g floricola en la provincia de Pichincha
=T Tutor Ing. Erika Chicaiza. Msc
CRIETVES CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
OBJETIVO GENERAL ’ ACTIVIDADES METODOLOGIA MEDIO DE VERIFICACION | VISITAS TECNICAS S % de Ponderacién % del
ESPECIFICOS % de avance na
cumplimiento global
Busqmqa refefenqes 8.33%
para la investigacion
Recopilar bases teéricas | Revision de informacion
mediante distintas fuentes | Paralapropuesta de Base de datos bibliografi 8,33%
bibliogréficas para el investigacion. Investigacion cualitativa ase de datos bibliograficos, 33% 33%
Marco Teérico
adecuado desarrollo de la
investigacion. Seleccion de la
informacion y 8,33%
documentacién a utilizar
Plameamlgr@ el marco 8,33%
teérico
Realizar un estudio de
tiempos y movimientos para 6,66%
la optimizacion del proceso Diagnosticar la situacion
productivo del area de Diagnosticar la situacion actual de la empresa 6,66%
postcosecha en una empresa actual de la empresa :
floricola. floricola mediante el uso de
L‘e"a/':"gmas de :j'.‘gf"',"e:al Desarrollar el estudio de Investigacion de campo Alia Roses 37% 37%
ebn.\e fodos )('ﬁ“edmmn. e tiempos y movimiento en 6,66%
trabajo con el fin de mejorar el area de postcosecha
el proceso productivo del
drea de postcosecha. tabulacion de datos 6,66%
obtenidos al r.eallzar el 10,00%
estudio
Generar una propuesta de
optimizacién para la mejora | realizar la propuesta que 0,00%
de la productividad en el permita a la empresa . N
érea de postcosecha, floricola optimizar su investigacion de campo 0% 0%
posterior al estudio de proceso de produccion
tiempos y movimientos.
70% 70%
REGISTRO DE
APROBACION

Firma del tutor o asesor

Ing. Erika Chicaiza. Msc

Firma estudiante

Jenny Lizbeth De La Cruz Chorlango




Presupuesto
Presupuesto
Especificacion \ Costo unitario \ Cantidad (unidad) | Valor
Logistica
Alimentacion $ 2,50 401 $ 100,00
Transporte $ 0,50 40/ $ 20,00
$
Total 120,00
Investigacion
Cuaderno $ 1,00 1% 1,00
Carpeta $ 0,50 5'$ 2,50
Hojas $ 0,50 50| $ 25,00
Tablero A4 $ 3,00 1'% 3,00
Cronometro $ 17,00 1/$ 17,00
Cuaderno $ 1,00 2| $ 2,00
Cinta métrica $ 5,00 119$ 5,00
Total $ 55,50
Software
AutoCAD | $ 780,00 | 1/$ 780,00
Total $ 780,00
Gastos varios
Gastos imprevistos | | 55/ $ 5500
Total $ 55,00
Valor total $1.010,50
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