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RESUMEN
El estudio del trabajo dentro de una organizacion permite la optimizacion de la mano de obra,
aun mas cuando el area de estudio agrupa la mayor parte del personal de la organizacion. La
empresa Floricola Flor de Azama no presenta estudios previos que analicen los métodos de trabajo
la mano de obra, convirtiendose en un aspecto fundamental para el incremento de la productividad
y, reduccion de costos de produccion en relacion a las empresas del grupo Falcon Farms de

Ecuador S.A.

Para alcanzar los objetivos propuestos en el trabajo de titulacidn, se optimiza los métodos de
trabajo de la mano de obra del area de postcosecha rosas de la empresa floricola Flor de Azama
Como primer paso se procede a la evaluacién de los métodos de trabajo mediante la aplicacion del
diagrama de procesos, diagrama de flujo de procesos, diagrama de recorrido y, un posterior estudio
de tiempos que permitan establecer la situacion actual de la organizacion. Como resultado de la
evaluacion inicial se obtiene un indicador de productividad de 1,07; evidenciando una diferencia

negativa del 21% en el costo promedio de mano de obra que maneja el grupo floricola.

Con el registro de los métodos de trabajo actuales se procede la propuesta de alternativas que
minimicen la utilizacion de la mano de obra; obteniendo un indicador propuesto de 1,167 que tiene
como resultado una reduccion del costo de mano de obra del 8,32%, alcanzando un costo de 0,033
$/tallo. Ademas, se propone la aplicacion de una herramienta de Planificacion Diaria de Proceso

que permite una asignacién adecuada 6ptima de la fuerza laboral en el area de estudio.

Palabras clave: Estudio del trabajo, métodos de trabajo, productividad, diagrama de procesos,
diagrama de flujo de procesos, diagrama de recorrido, estudio de tiempos
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ABSTRACT
The study of work within an organization allows the optimization of the workforce. Floricola
Flor de Azama does not present previous studies that analyze the work methods of the labor force,
becoming a fundamental aspect to increase productivity and reduce workforce costs in relation to

the enterprises of the Ecuador Falcon Farms S.A. group.

To achieve the objectives, the work methods of the roses post-harvest area of the Flor de Azama
flower company are optimized. The first step is the evaluation of the work methods through the
application of the process diagram, process flow diagram, route diagram, and a subsequent study
of times to establish the current situation of the organization. As a result of the initial evaluation,
a productivity indicator of 1.07 is obtained, showing a negative difference of 21% in the average

cost of labor handled by the company.

With the record of current working methods alternatives that minimize the use of labor are
proposed, obtaining an indicator of 1.167 that results in a reduction in labor cost of 8.32%, reaching
a cost of $0.033 / stem. In addition, it is proposed the application of a Daily Planning Process tool

in order to obtain an optimal allocation of the workforce in the area of study.

Keywords: Work study, work methods, productivity, process diagram, process flow diagram,

route diagram, time study.
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES
INTRODUCCION

El diagnostico adecuado de los problemas que afectan al déptimo rendimiento de una
organizacion requieren un examen integral de los métodos de trabajo. Escalante Lago & Gonzalez

Zufiga (2016) afirma que:

El andlisis o0 examen de los métodos de trabajo es un proceso de identificacion de los sintomas
y de las causas de los problemas que afectan tanto a las tareas que agregan valor como a las
actividades que no agregan valor al proceso, considerando las opiniones de todos los que
intervienen a todos los niveles; el grupo de trabajo, el personal de la empresa y de ser necesario de

cliente y proveedores, con el objeto de mejorar las primeras y eliminar las segundas.

1.1. PROBLEMA

La empresa floricola Finca Flor de Azama se dedica a la produccién y comercializacion de
flores de corte de exportacion. Forma parte del Grupo Floricola Falcon Farms de Ecuador S.A.,
junto a cuatro empresas de la misma actividad comercial; Finca Manuela, Finca Flores de la
Montafia, Finca Santa Mdnica y Finca Maria Bonita. Estas empresas, evaltan su gestion mediante
diversos indicadores de costos, que son divididos por areas funcionales: Produccion, Fumigacion,
Riego, Mantenimiento, Postcosecha y Administracion. Dentro de este contexto, la Postcosecha se
ha venido desempefiando con indicadores que estan alejados del 6ptimo anhelado por la alta
direccion, y que las Fincas hermanas han podido alcanzar en su gran mayoria. En la Figura 1 se

muestra el hectareaje de las fincas FalconFarms en Ecuador.
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Actualmente, la Postcosecha es el area funcional de la empresa que mas personal operativo
maneja, con un promedio de doscientas personas. Esta se evalla mediante el indicador de costos
de mano de obra y el de costos de materiales, siendo el primero el mas significativo, debido a que
representa el 60% del costo de produccidn. La evaluacion de este indicador, en funcion de los
indices que manejan el resto de empresas del grupo, muestra un bajo nivel de utilizacién de la

mano de obra, con una diferencia negativa del 21%.

Ser un referente en los costos de mano de obra de la Postcosecha, no es una meta inalcanzable.
Requiere mucho esfuerzo, compromiso y un andlisis a profundidad del proceso de Postcosecha.
Con el propo6sito de manejar costos que permitan a la empresa, y al grupo, asegurar el ejercicio

sostenible de sus operaciones.

Mantenerse en una busqueda constante de oportunidades de mejora, permiten a la organizacion
generar una ventaja competitiva respecto a empresas que siguen la manera tradicional de hacer las

cosas. La responsabilidad del Ingeniero Industrial consiste en disefiar el mejor método para lograr



la transformacion de materiales o prestacion de servicios, de manera que maximice el beneficio de

la inversion en dinero, tiempo, espacio Yy satisfaccion de clientes internos y externos (Palacios

Acero, 2016).

1.2. OBJETIVOS
1.2.1. Objetivo general

Optimizar el rendimiento de la mano de obra del area de postcosecha rosas de la empresa

floricola Flor de Azama, mediante el estudio de métodos y tiempos.

1.2.2. Objetivos especificos

e Examinar el marco de referencia, para el desarrollo del proyecto de investigacion.

e Diagnosticar la situacion inicial del area de postcosecha rosas.

e Desarrollar un estudio de métodos y tiempos en el area de postcosecha rosas y validar de

la propuesta.

1.3. JUSTIFICACION

Esta investigacion establece una estricta relacion con el art. 66 num. 2 de la Constitucion que
senala: “El derecho a una vida digna, que asegure la salud, alimentacion, nutricion, agua potable,
vivienda saneamiento ambiental, educacion, trabajo, empleo, descanso y ocio, cultura fisica,
vestido, seguridad social y otros servicios sociales necesarios”("Constitucion de la Republica del

Ecuador,” 2008).



Garantizando, un trabajo, empleo y seguridad social igualitario. A través de la generacion de
mas de trescientas plazas de empleo cada afio. Lo que contribuye al desarrollo e igualdad de
oportunidades de la poblacidn ecuatoriana. Para lo cual, se establece la necesidad de optimizar los
recursos de la empresa floricola. Contribuyendo a la sostenibilidad de la organizacién y su

perduracion en el tiempo.

El Plan Nacional de Desarrollo, establece en su Primer Objetivo: Garantizar una vida digna con
iguales oportunidades para todas las personas, detalla: “Una vida digna empieza por una vida sin
pobreza, pues la pobreza va mas alla de la falta de ingresos y recursos. Esta problematica tiene
varias dimensiones; sus causas incluyen la exclusion social, el desempleo y sus efectos, la alta
vulnerabilidad a desastres, enfermedades y otros fenomenos”(""Plan Nacional de Desarrollo 2017-

2021. Toda una Vida," 2017).

La consolidacion de la produccion floricola ecuatoriana en el mercado internacional, es
indispensable para fomentar la generacion de plazas de empleo. De esta manera, se contribuye a
la disminucion de los indices de desempleo. Afrontando las diferentes dimensiones de la pobreza,

que garanticen una vida digna a cada uno de los habitantes de nuestro pais.

De igual manera, se relaciona con el Quinto Objetivo: Impulsar la productividad y
competitividad para el crecimiento econdmico sostenible de manera redistributiva y solidaria.

En este objetivo se detalla que, para lograr los objetivos de incrementar la productividad,
agregar valor, innovar y ser mas competitivo, se requiere investigacién e innovacion para la

produccidn, transferencia tecnoldgica; vinculacion del sector educativo y académico con los



procesos de desarrollo; pertinencia productiva y laboral de la oferta académica, junto con la
profesionalizacion de la poblacion; mecanismos de proteccion de propiedad intelectual y de la
inversion en mecanizacion, industrializacion e infraestructura productiva. Estas acciones van de la
mano con la reactivacion de la industria nacional y de un potencial marco de alianzas publico-

privadas.

En el periodo de enero a noviembre del 2018, las exportaciones no petroleras sufrieron un
incremento del 5,3 % en relacion al mismo periodo del afio 2017("Banco Central del Ecuador,”
2018). Las exportaciones no petroleras se dividen en tradicionales y no tradicionales. En dicha
clasificacion, las flores naturales se encuentran catalogadas como no tradicionales. Ademas de
productos como los enlatados de pescado, productos mineros, vehiculos, madera, aceites vegetales,

entre otros.

Dentro de las exportaciones no petroleras los productos con mayor participacion son el camarén
con el 25.5 %, el banano con el 24.8%, los enlatados de pescado con el 9.7% y las flores naturales
con el 6.8%. De esta manera, se puede evidenciar la importancia del sector floricola en el Ecuador,

que afio tras afio ha buscado consolidarse como un referente en el mercado internacional.

“La poscosecha es un sitio vital de las organizaciones ya que es donde se regulan las actividades
béasicas de cada producto, teniendo como objetivo fundamental el mantenimiento de la integridad

fisica y la calidad del producto fresco” (Urrea & Torres, 2008).



Dentro del area de Postcosecha se manejan los indicadores de costo de mano de obra, y costo
de materiales. Siendo el costo de mano de obra el mas significativo, que hace relacion a el costo
obtenido de los tallos procesados en el dia, sobre el costo de la hora en base al salario basico
unificado, multiplicado por las horas de proceso utilizadas en el dia. Esto depende estrictamente
de que la jornada sea normal (de lunes a viernes), o extraordinaria (sabado, domingo y feriados).

Ademas de la jornada normal que puede ser extendida con horas suplementarias.

La importancia de analizar y medir la eficiencia del area de postcosecha, radica en los beneficios
que presenta la teoria de estudio del trabajo, que atiende directamente a las necesidades del
problema en cuestion, como es la baja productividad en la mano de obra, que tiene como
consecuencia elevados costos de produccion. La investigacion aportara una serie de diagramas,
gréaficas, datos, etc., que permitiran identificar los puntos clave dentro del area, para de esta manera

emplear métodos que permitan reducir la utilizacién de recursos y, optimizar el proceso.

En este contexto, el manejo y control del personal en la postcosecha rosas se ha desarrollado de
manera empirica, es decir, con supuestos que se han adquirido durante el tiempo. De esta manera
se evidencia la inexistente estandarizacion en las operaciones, lo que deriva en el incremento de

los costos de produccion.

Los beneficios que se esperan tener de esta investigacion son concretos. Establecer métodos
mas eficientes que permitan el incremento de la productividad en la mano de obra vy, el

establecimiento de normas de rendimiento para el manejo del area de postcosecha rosas.



Al optimizar el rendimiento de la mano de obra, los beneficiarios directos seran precisamente
los trabajadores, al evitar horarios extensos para el procesamiento de las érdenes, generando un
mejor ambiente laboral. A su vez, la alta gerencia también se vera beneficiada, al manejar una

organizacion que asegura costos de operacion competitivos.

1.4. ALCANCE
La empresa floricola Finca Flor de Azama se dedica a la produccién y comercializacion de
flores de corte de exportacion. Dentro de este contexto, las rosas representan el 65% de la

produccién total de la finca.

El area de postcosecha rosas empieza desde la recepcion de tabacos termo formados (cajas en
las que se transporta la flor) provenientes de cultivo que pasan por un control de calidad aleatorio
para revision de los tallos. Luego pasan por la banda transportadora hasta el area de inmersiéon, en
donde se sumerge los botones en una solucion que mitigue posibles problemas fitosanitarios. Una
vez que se realiza la inmersion, son transportados a el cuarto frio de admisién, para ser

almacenados hasta ser requeridos en el proceso.

Consecuentemente, se procede a sacar los tabacos termo formados a los puestos de
clasificacion, en donde se deshoja y clasifica los tallos, dependiendo de la variedad, punto de
apertura y largo del tallo. Luego de esto, las personas encargadas del boncheo arman el ramo de
acuerdo a las indicaciones dadas por el lider de alistamiento de materiales. Terminado el ramo, se
lo coloca en la banda transportadora, para al final de esta, ser registrados en el Web Flowers vy,

pasar al area de puesta de capuchon y preservante.



Una vez armado Yy registrado el ramo, se lo coloca en una solucion de hidratacion durante treinta
minutos, para después ser empacados y colocados en el cuarto frio de producto terminado. El
proceso termina cuando se realiza el despacho de las cajas o feb (full equivalent box), a las

entidades de carga que trabajan con la empresa.

1.5. METODOLOGIA

Tipo de investigacion

La investigacion debe aportar al desarrollo de la teoria a emplear, esta debe estar orientada a la
innovacion del conocimiento. Una investigacion de campo se describe como aquella que se
caracteriza por estar orientada a la busqueda de informacion in situ, es decir, en el lugar preciso

que se presenta el tema a desarrollar (Martinez Ruiz, 2012).

Método

El método sintético establece como su principal objetivo el lograr una sintesis de lo investigado;
por lo tanto, posee un caracter progresivo, intenta formular una teoria para unificar los diversos
elementos del fendmeno estudiado; a su vez, el método sintético es un proceso de razonamiento
que reconstruye un todo, considerando lo realizado en el método analitico. Sin duda, este método
permite comprender la esencia y la naturaleza del fendmeno estudiado (Gomez Bastar, 2012, pag.

16).

Emplear un método que permita el analisis de las variables que interactian dentro de los
procesos, es de suma importancia para la investigacion. Lerma Gonzalez (2016) afirma que: “El

objetivo del método descriptivo es detallar el estado, las caracteristicas, los factores y los



procedimientos presentes en fenomenos y hechos que ocurren en forma natural, sin explicar las

relaciones que se identifiquen” (pag. 43).

Técnica
La medicidn es el proceso de relacionar conceptos abstractos con indicadores empiricos, lo cual
involucra un proceso de clasificacion y cuantificacion de los datos o indicadores en términos de

los conceptos teoricos que integran el disefio de la investigacion (Carmines & Zeller, 1979).

Determinar las caracteristicas de una poblacion de manera eficaz es posible mediante la
aplicacion de técnicas de muestreo, que son un conjunto de técnicas estadisticas. Estudian la forma
de seleccionar una muestra representativa de la poblacion, a la que se pretende relacionar o deducir,

tomando como base un error medible y determinado.

Se puede describir como una de las técnicas a la entrevista, que es el intercambio de ideas,
opiniones mediante una conversacion que puede ser individual o colectiva, donde un entrevistador

es el designado para preguntar.

A demas, se usard la observacion. Es una de las técnicas mas comunes en la investigacion, ya
que, sugiere, motiva los problemas y conduce a la necesidad de la sistematizacién de los datos.
Emplean la percepcion visual para registrar posibles respuestas a diversos acontecimientos

(GOmez Bastar, 2012).



CAPITULO II

2. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. PROCESOS

La palabra proceso proviene del latin processus que significa: avance, progreso. Toda
organizacion esta controlada por una serie de procesos, que permiten el progreso hacia el
cumplimiento de los objetivos de la misma. Se puede decir que los procesos son el manual de la

organizacion, ya que, dictamina la forma en la que se realizara una determinada tarea.

Establecer una secuencia Optima para la ejecucion de las operaciones dentro de una
organizacion es de vital importancia, para la estandarizacion de los procesos y, obtener asi, bienes
0 servicios que tengan caracteristicas homogeneas de calidad, que permitan brindar un nivel

maximo de satisfaccion a las necesidades del cliente.

Se debe tener en claro que no todas las actividades que se realizan en una organizacion son
necesariamente procesos. Para determinar si una actividad puede ser considerada un proceso, esta
debe cumplir con las siguientes caracteristicas:

e La actividad debe aportar al cumplimiento de los objetivos de la organizacion.

e Debe tener una finalidad clara.

e Posee entradas y salidas facilmente identificables.

e Interactlia con clientes, proveedores, para obtener un producto final.

e Puede ser desagregado en operaciones.
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2.1.1. Definicion
Un proceso es un conjunto de actividades de trabajo interrelacionadas, que se caracterizan por
requerir ciertos insumos (inputs: productos o servicios obtenidos de otros proveedores) y

actividades especificas que implican agregar valor, para obtener ciertos resultados (Mallar, 2010).

Se puede definir un proceso como secuencias ordenadas y ldégicas de actividades de
transformacion, que parten de unas entradas (informaciones en un sentido amplio —pedidos, datos,
especificaciones-, mas medios materiales- maquinas, equipos, materias primas, consumibles,
etcétera)-, para alcanzar unos resultados programados, que se entregan a quienes lo han solicitado,

los clientes de cada proceso (Zaratiegui, 1999).

Toda actividad de transformacién requiere de un proceso, ya sea para generar un bien o un
servicio. La secuencia en que se decida ejecutar esa actividad definira la cantidad de recursos que
debemos emplear. De esta manera, se puede decir que cada secuencia nos llevara a un resultado

diferente, que puede garantizar o no el total aprovechamiento del capital de la organizacion.

2.1.2. Elementos del proceso.
A continuacion, se detallan los elementos que forman parte de un proceso (Mallar, 2010):

2.1.2.1 Inputs
Recursos a transformar, materiales a procesar, personas a formar, informacion a procesar,

conocimiento a elaborar y sistematizar, etc.

11



2.1.2.2 Recursos o factores que transforman
Influyen directamente en la transformacion del input. Se pueden clasificar en dos tipos basicos:
e Factores dispositivos humanos: planifican, organizan, dirigen y controlan las

operaciones.

e Factores de apoyo: infraestructura tecnolégica como hardware, programas de software,

ordenadores, etc.

2.1.2.3 Flujo real de procesamiento o transformacion
La transformacion puede ser fisica (mecanizado, montaje, etc.), de lugar (el output del

transportista, el del correo, etc.), ademas se puede modificar una estructura juridica de propiedad

(como en una transaccion).

Si el input es informacion, puede tratarse de reconfigurarla, o posibilitar su difusion. Puede
también tratarse de la transferencia de conocimientos como en la capacitacion, o de almacenarlos.
A su vez, se puede actuar directamente sobre el cliente de forma fisica, transportarlo, darle

alojamiento, actuar sobre su cuerpo o su mente.

2.1.2.4 Outputs
Se los puede clasificar basicamente en dos tipos que se describen a continuacion:

e Bienes: se caracterizan por ser tangibles, almacenables y transportables. La produccion es
independiente de la demanda. Es posible también la evaluacion de su grado de calidad de forma

objetiva y referida al producto.

e Servicios: su caracteristica principal es que son intangibles, de accién sobre el cliente. La

12



produccion depende exclusivamente de la demanda. La calidad la define la percepcion y

expectativa del cliente.

2.1.3. Clasificacion de los procesos
Los procesos pueden ser clasificados de acuerdo a el papel que desempefian para el
cumplimiento de los objetivos de la organizacion, es asi como se pueden clasificar de la siguiente

manera (Zaratiegui, 1999):

2.1.3.1 Procesos estratégicos
Procesos destinados a definir y controlar las metas de la empresa, sus politicas y estrategias.

Estos procesos son gestionados directamente por la alta direccion en conjunto.

2.1.3.2 Procesos operativos

Procesos destinados a llevar a cabo para el cumplimiento de las metas, politicas y estrategias
de la organizacion. De estos procesos se encargan los directores funcionales, que deben contar con
la cooperacion de los demas directores y de sus equipos humanos, con la finalidad de satisfacer a

los clientes.

2.1.3.3 Procesos de apoyo

Procesos indirectamente ligados a las acciones de desarrollo de las politicas. Influye

directamente en el rendimiento de los procesos operativos.
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2.1.4. Registro de procesos

2.1.4.1 Mapa de procesos

Es una representacion grafica de la interrelacion que existe entre los procesos estratégicos,
operativos y de apoyo en una organizacion. Une los procesos segmentados por cadena, jerarquia

0 versiones y los incorpora en una vision de conjunto.

El mapa de procesos debe reflejar las entradas y salidas de cada proceso. Se consideran entradas
de los procesos a las necesidades de los clientes, y las salidas de estos procesos deben satisfacer
dichas necesidades. De esta manera, se obtiene una representacion global-local de la estructura de

la empresa.

2.2. ESTUDIO DEL TRABAJO

El estudio del trabajo se compone de dos técnicas fundamentales, el estudio de métodos y la
medicion del trabajo. Estas técnicas estan estrechamente relacionadas, pues, el estudio de métodos
se basa en la reduccion de la carga de trabajo en una determinada tarea. En cambio, la medicion
del trabajo se relaciona con la busqueda de cualquier tiempo improductivo dentro del proceso, para
la optimizacién de los tiempos de ejecucion de las operaciones, en forma eficaz y que maximice

la utilizacion de recursos.

2.2.1. Definicion
El estudio del trabajo se puede definir como un examen ordenado de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar el aprovechamiento de los recursos y de establecer normas de

rendimiento en los procesos que se realizan en una unidad productiva (Kanawaty, 1996). De esta
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manera, se lograra un balance entre los recursos necesarios para el proceso y, los beneficios que la
organizacion espera. Convirtiéndose asi, una herramienta eficaz que aporta al cumplimiento de los

objetivos de la organizacion.

2.3. ESTUDIO DE METODOS

El estudio de métodos se define como la investigacion sistematica de las operaciones que
componen una tarea, su tipologia, materiales y herramientas utilizadas, con la finalidad de
aumentar la produccion por unidad de tiempo o reducir el costo por unidad de produccion.

El estudio de métodos, considera el rol de una persona en cualquier area de la organizacion,
desde el gerente hasta el Gltimo de los trabajadores (Palacios Acero, 2016) . Es asi, como podemos

considerar, la existencia de oportunidades de mejora en todas las areas funcionales de la empresa.

2.3.1. Objetivos del estudio de métodos

Dentro del estudio de métodos, se establece una serie de objetivos que aportan al mejoramiento
de los procesos en de una organizacion, entre estos se encuentran (Escalante Lago & Gonzalez
Zuiiiga, 2016):

e Aumentar la produccion por unidad de tiempo

e Mejora de la satisfaccion del factor humano y de sus beneficios

e Proteger el ambiente

e  Cumplir con leyes, reglamentos y normas

e Mejorar la convivencia entre el factor humano dentro y fuera de la empresa basada en

Principios, Valores y Cadigos de ética
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Es asi, como podemos describir a los objetivos del estudio de métodos, como una serie de
oportunidades de mejora que pueden ser aplicadas a cualquier tipo de industria, que tienen como

fundamento, la mejora continua.

2.3.2. Procedimiento sistematico para el estudio de métodos
El estudio de métodos, tiene un esquema bien marcado para el analisis de una determinada

tarea. Este se basa en cuatro elementos fundamentales, que se describen a continuacion:

2.3.2.1 Seleccion de la tarea

La seleccion de la tarea debe estar limitada a aquellas que son criticas o fundamentales para la
organizacion. De lo contrario, emplear esfuerzos en analizar todas las tareas, que, si bien es cierto,
se lo puede hacer, se convertiria en un trabajo demasiado extenso, que no asegura resultados
productivos. Es asi, como se establecen los siguientes factores que nos ayudaran a seleccionar la

tarea adecuada:

A. Laergonomia
Todo puesto de trabajo debe presentar las condiciones Optimas para el desarrollo de las
actividades del trabajador. Con esto nos referimos a que el puesto de trabajo debe adaptarse al
trabajador, y no el trabajador adaptarse al puesto de trabajo, dado que cada persona cuenta con
caracteristicas y limitaciones diferentes. De esta manera, se establece la necesidad de brindar un
ambiente favorable, mejorando el bienestar de los trabajadores, su calidad de trabajo vy, asi, su

rendimiento (Cruelles Ruiz, 2013). Las mejoras en materia de ergonomia incluyen:
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e Reduccidn de riesgos de accidentes.
e Posturas en el puesto de trabajo.
e Humedad y temperatura ambientales adecuadas.

e Forma adecuada de transportar cargas, tomar pesos, empujar objetos.

Estos son algunos de los factores principales que influyen en el rendimiento de los operarios a
la hora de ejecutar una determinada tarea. Es asi, como se puede relacionar los indices de
ausentismo en cierto puesto de trabajo, con las mejoras que se plantea desde el aspecto ergonémico

para el incremento de la productividad, mediante la generacién de un ambiente laboral idéneo.

B. EI CdM (Coeficiente de despilfarro por método)
Se trata de un nimero adimensional que indica cual es la cantidad de despilfarro de tiempo que
hay por un mal disefio del trabajo con respecto a la cantidad minima de tiempo que se podria

emplear en el desarrollo de un proceso. (Cruelles Ruiz, 2013)

Se considera como despilfarro, a toda operacion que consuma los recursos asignados para la

tarea, pero no aporte un valor agregado a la misma.

El coeficiente de despilfarro por método, permite cuantificar la cantidad de tiempo
improductivo empleado en la tarea. Si se tiene registrado previamente el método de trabajo de esa
tarea, se procede a realizar una revision del mismo. Caso contrario, el criterio de seleccion se
realizard mediante valoracion de estimaciones y muestreos, con la ayuda de la Formula 2.1

Coeficiente de despilfarro por método:
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Y. Tiempos de operacion de NVA
CdM =1+

2.1)

Mejor tiempo estandar

Se debe considerar que el coeficiente de despilfarro siempre serd mayor o igual a la unidad, y
que la tarea a ser seleccionada para el andlisis, sera la que tenga el valor mas alto, debido a que
representa a aquella que tiene una mayor cantidad de tiempos improductivos y, por lo tanto, la que

mayor oportunidad de mejora ofrece.

C. Pesode latarea
Establecer criterios iniciales para la seleccion de una tarea puede resultar muy conveniente, ya
que, de cierta manera nos da un panorama mas amplio de la importancia que puede llegar a tener
la misma. Criterios como la cantidad de personal, insumos, o la duracidén que esa tarea requiere,
pueden orientarnos de mejor manera para seleccionar aquella en la que el andlisis y mejora de los

métodos de trabajo puedan generar mas beneficios para la organizacion.

Para emplear este criterio se puede aplicar la Ley de Pareto, Analisis ABC, asi como también
el criterio del Coste/Beneficio. Estas técnicas nos ayudaran a seleccionar la tarea con mayor
potencial de mejora. Es asi, como la o las tareas seleccionadas, tendran un sustento sélido para ser

evaluadas y mejoradas.
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2.3.2.2 Desglose de la tarea en operaciones

Establecer el alcance de la tarea a ser estudiada, es el principal objetivo en este punto del estudio
de métodos. Es decir, se debe definir si es necesario analizar toda la secuencia de la tarea, o
Unicamente determinadas operaciones que la componen. De esta manera podemos obtener una
mayor especificacion del area en analisis. A continuacion, se describirdn una serie de pautas que
el analista debe tener en cuenta al momento de desglosar una tarea en operaciones (Cruelles Ruiz,
2013):

e El analista puede determinar las operaciones de las que estd compuesta la tarea antes de
realizar el estudio, mediante la observacion de varios ciclos de trabajo.

e Las operaciones manuales deben ser diferenciadas de las que se realizan con maquinaria.

e Las operaciones que consten de diferente esfuerzo fisico deberan ser separadas, para
facilitar el posterior estudio de tiempos.

e Las operaciones que componen una tarea deben ser facilmente identificables, gracias a la
acotacién de las operaciones mediante el hito de inicio y final.

e Lasoperaciones deberan estar comprendidas en un intervalo de entre 8 y 100 segundo. Esto
se debe a que tiempos inferiores a los 8 segundos pueden ocasionar errores de medicion, y en

operaciones que superen los 100 segundos, el rendimiento del operario puede verse afectado.

De esta manera se puede describir la secuencia de las operaciones, para conocer exactamente

cuél es el método de trabajo que se emplea actualmente, para asi clasificar las operaciones segun

su tipologia y realizar el estudio de tiempos correspondiente.
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2.3.2.3 Clasificar la operacion segun su tipologia

Las operaciones o elementos de trabajo se pueden clasificar en base a los siguientes criterios
principales (Cruelles Ruiz, 2013):

D. En relacion al ciclo de trabajo

e Regulares: son aquellos elementos que siempre aparecen el ciclo de trabajo y, por lo tanto,
su frecuencia de aparicion es constante y regular.

e lIrregulares: son operaciones necesarias que no suceden todos los ciclos ni suceden de
manera regular o periodica.

e De frecuencia: son operaciones que no suceden todos los ciclos pero que su aparicion es
regular, periddica y previsible.

e Extrafos: son los elementos que no necesitan para completar el ciclo de trabajo pero que

suceden. Por lo tanto, en la medida de los posible, deben ser eliminadas.

E. En relacion a la tipologia de la operacién que realiza el operario

Para el estudio de métodos se pueden identificar los siguientes tipos de operaciones:

e Operacion de valor afiadido: son todas las actividades que transforman a la materia prima
para brindarle caracteristicas que aporten a la calidad del producto y, que garanticen la satisfaccion
del cliente.

e Desplazamiento del operario: es toda actividad en que el operario debe trasladarse de un
lugar a otro del centro de trabajo, para realizar una operacion.

e Almacenamiento de un objeto: es la actividad de guardar un insumo o producto que se
utilice o dé como resultado del proceso productivo.

e Demora o espera: es cuando el operario debe parar sus actividades por efecto de
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disponibilidad de una maquinaria, equipo o espacio fisico en el centro de trabajo.

e Inspeccion: es la actividad de revision de los parametros que debe cumplir el producto o
servicio que se esté analizando, cabe recalcar que no se considera a la inspeccién como una
operacion que afiada valor.

e Inspeccion-operacion: es aquella actividad en la que se realiza la revision de las
especificaciones del bien o servicio mientras este esta siendo conformado.

e Busqueda: se da cuando el operario tiene la necesidad de buscar materiales, herramientas

o informacidn que le permitan realizar la operacion para la que ha sido asignado.

En relacion a la tipologia de las operaciones antes descrita, se consideran los siguientes

simbolos para representar cada una de ellas (Figura 2 Simbologia de las operaciones):

ICONO TIPO DE OPERACION

Operacién de valor afiadido

Desplazamiento o transporte

Almacenamiento

Demora o espera

Inspeccién

Inspeccion-Operacion

Inspeccion-Operacion

Operacion eliminable

Figura 2 Simbologia de las operaciones
Fuente: Cruelles Ruiz, 2013
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Los simbolos detallados en la Figura 2, son usados basicamente en la construccion de los
diferentes diagramas o métodos para la esquematizacion de una tarea, obteniendo una simbologia

normalizada.

2.3.2.4 Registrar el método

Como paso complementario se establece la necesidad de contar con herramientas que nos
permitan registrar todas las caracteristicas de los métodos de trabajo empleados en la tarea
seleccionada. Es asi, como se analizard minuciosamente cada elemento del método de trabajo
actual, para idear una propuesta que optimice la utilizacion de los recursos de la organizacion.

Para esquematizar un proceso, se pueden utilizar los siguientes diagramas descritos a

continuacion:

F. Diagrama de procesos
El diagrama de proceso muestra la secuencia cronolégica de todas la operaciones, inspecciones,
tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o de negocios, desde
que llega la materia prima hasta el empaquetado del producto terminado (Niebel & Freidvals,
2014). En esta grafica podemos encontrar todos los componentes necesarios en el proceso, que se
manifiestan como entradas al flujo principal o secundario del esquema, y los ensambles que pueden
derivar de cada una de las operaciones, asi como las especificaciones y el tiempo estimado de cada

operacion o inspeccion.
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G. Diagrama de flujo de proceso
Un diagrama de flujo de procesos es la representacion grafica a detalle de un proceso.
Contempla las distancias recorridas, los retrasos y, los almacenamientos temporales, que son
considerados como operaciones de no valor afiadido. Son precisamente estas operaciones, las que

un analisis de métodos precisa eliminar.

Al ser una esquematizacion mas compleja, necesita de mas simbolos para su representacion.
Estos simbolos se pueden ver representados por una flecha, una letra D mayuscula o un triangulo,
que a su vez significan el transporte, demora y almacenamiento respectivamente. Existen ademas

otros simbolos no estandar que pueden representar operaciones combinadas.

Existen dos tipos de diagramas de flujo: de producto o materiales. El diagrama de flujo de
producto proporciona los detalles de los elementos que involucran un producto o un material,
mientras que el diagrama de flujo operativo muestra a detalle la secuencia en que una persona lleva

a cabo su tarea asignada (Niebel & Freidvals, 2014).

De esta manera, mediante el formato descrito en la Figura 3, se puede analizar una tarea y
descomponerla en operaciones. En este formato se puede describir algunas caracteristicas de la
tarea como la distancia entre las operaciones, el tiempo unitario, la unidad de medida, el tiempo
total de la operacion, y un apartado para registrar cualquier observacion. Ademas, en la parte
superior del formato, se puede encontrar un apartado para el registro de todas las caracteristicas
generales de la tarea, y un cuadro resumen en el que se puede registrar los tiempos y costos del

método actual versus el propuesto, asi como el ahorro que se logrd con los cambios realizados.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS POSTCOSECHA ROSAS

Diagrama: Inicial RESUMEN
Producto: Bouquet de rosas Descripcion Actual Propuesta Economia
Trabajo: Operacion
Método: Actual/Propuesto Transporte
Se realiza el método actual Espera
Lugar: Inspeccion
Postcosecha rosas Almacenamiento
Operario: Distancia (metros)
Tiempo (min-hombre)
Compuesta por: Coste
Steven Hidalgo B. Mano de obra
Aprobado por: Material
Ing. Jhon Usama Total
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE
Distanci Tit Tit
No.|  DESCRIPCION istancia | Tiempo Unidad . OBSERVACIONES
(m) Unitario (s) Operacion (s)
: @
z D
: > | B
: D []
: 0 \J

Figura 3 Formato de toma de datos para trabajo libre

H. Diagrama de recorrido

Fuente: Cruelles Ruiz, 2013

El diagrama de recorrido es una representacion grafica de la distribucion en planta, que permite

observar facilmente el flujo de materiales dentro de una organizacion. Utiliza los elementos

identificados en el diagrama de flujo de proceso, tales como simbolo y numeracion. Para

esquematizar la direccion del flujo se utilizan flechas periddicas a lo largo de las lineas del flujo

(Niebel & Freivalds, 2014).
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Es util para el desarrollo de nuevos metodos de trabajo, acortar distancias entre operaciones
consecutivas y, eliminar transportes innecesarios. Es considerado el complemento ideal del

diagrama de flujo de proceso.

2.4. ESTUDIO DE TIEMPOS
El estudio de tiempos es una técnica del estudio de trabajo que consiste en medir y analizar el
tiempo de ciclo en un proceso, con la finalidad de establecer tiempos estandar de ejecucion de las

tareas. Los estandares se basaran en el rendimiento de un operario competente.

La medicion del trabajo se define como la aplicacidn de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida, efectuandola segun una norma

de ejecucidn establecida (Cruelles Ruiz, 2013).

2.4.1. Obijetivos de la medicion del trabajo

El estudio de tiempos tiene como objetivos (Tejada, Gisbert, & Pérez , 2017):
e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

e Optimizar los recursos y minimizar los costes.

e Proporcionar un producto o servicio confiable y de calidad.

e Eliminar o reducir los desplazamientos ineficientes.
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2.4.2. Tiempo estandar
El tiempo estandar es el tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente
calificado y adiestrado, que trabaja a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea segun el método

establecido (Cruelles Ruiz, 2013).

Los estandares son el resultado final del estudio de tiempos o de la medicion del trabajo. Esta
técnica establece un estandar de tiempo permitido para llevar a cabo una determinada tarea, con
base en las mediciones del contenido de trabajo del método prescrito, con la debida consideracion

de la fatiga y retardos inevitables del personal (Niebel & Freidvals, 2014).

2.4.3. Técnicas para la medicion del trabajo

Existen diferentes técnicas para la medicion del trabajo que se detalla a continuacion:

2.4.3.1 Estimacion

Esta técnica se puede realizar a partir de la observacion directa y debe ser llevada a cabo por un
analista con mucha experiencia. Se puede usar bajo ciertas condiciones (Cruelles Ruiz, 2013):

e Para mediciones poco repetitivas.

e Para procesos de trabajo en los que no resulte rentable aplicar un procedimiento mas

exhaustivo y, por lo tanto, mas costoso.

2.4.3.2 Datos historicos
Esta técnica consiste en la determinacién de tiempos estandar a partir de los datos obtenidos en

estudios similares, o en la comparacion con otros tiempos ya determinados.
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La determinacidn de tiempos estandar a partir de datos histdricos, puede ser usado en planes de
incentivo salarial, donde el objetivo es el mejoramiento continuo en funcion de los tiempos de esa
operacion obtenidos en estudio anteriores. Ademas, se puede calcular el tiempo estandar usando

datos historicos mediante la aplicacion de la Formula 2.2 Tiempo normal para datos historicos:

To+(4 x Tm)+Tp

6 22)

Tiempo Normal:

Donde:
To: Tiempo optimista
Tm: Tiempo modal
To: Tiempo pesimista
Este sistema no contempla ninguna mejora en el proceso, asi como tampoco una variacion en

el método, pues los tiempos considerados serian erréneos.

2.4.3.3 Tablas de datos normalizados

Esta técnica se basa especificamente a una tabla de datos que la propia organizacion ha ido
desarrollando a partir de las diversas situaciones que se han presentado a lo largo del ejercicio de
sus operaciones. Estas tablas registran los tiempos principalmente de las operaciones que son
repetitivas o comunes dentro de la organizacion. Son Utiles para establecer tiempos estandar en

operaciones 0 métodos que se han creado o modificado.
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24.3.4 Sistemas de tiempos predeterminados -MTM

El sistema de tiempos predeterminados es una base de tiempos catalogados para cada tipo de
movimiento fundamental como alcanzar, girar, agarrar, posicionar, soltar y dejar. La premisa de
todo sistema de tiempos predeterminados, es que la variacion del tiempo para realizar un mismo
movimiento ejecutado por operadores debidamente calificados, es despreciable. La principal
ventaja en comparacion al estudio de tiempos, es que no tiene injerencia sobre las operaciones de

la organizacion (Niebel & Freivalds, 2014).

24.3.5 Muestreo

El sistema de medicion de tiempos por muestreo, consiste en efectuar un gran nimero de
observaciones instantaneas, durante un cierto periodo de tiempo en determinados elementos de
trabajo. El andlisis se puede efectuar individual o grupalmente, con la finalidad de establecer el

cumplimiento o no de ciertas condiciones (Garcia, 2005).

Cada observacion, mostrara la situacion instantanea del desempefio del centro de trabajo. Una
vez obtenidas todas las observaciones, se procede a analizar los resultados mediante formulas
estadisticas, que mostraran el porcentaje o frecuencia de aparicion de determinada circunstancia

en la tarea analizada.

Esta técnica no contempla el registro de los métodos de trabajo. Al ser mas sencilla, puede

genera un minimo impacto en el rendimiento de los operarios y, minimizar los efectos de

variaciones de corta duracién en el proceso. Sin embargo, no es sugerida en tareas repetitivas o de
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ciclo corto, ya que, los operarios pueden cambiar de método de trabajo al sentirse observados, lo

que puede llevar a que el muestreo sea equivoco.

2.4.3.6 Cronometraje

Como su nombre lo indica, el cronometraje es el registro de tiempos a base de un cronémetro
en cada tarea seleccionada, con la caracteristica principal de que se puede regular o corregir el
tiempo registrado, mediante la apreciacion del desempefio de las operaciones. Esta técnica requiere
de la observacion y analisis de diversos escenarios dentro de la jornada laboral, es decir, se debe
realizar el estudio a varios operarios en un horario distinto. De esta manera, se puede garantizar un
estudio preciso, que haya considerado todas las posibles situaciones. Es recomendable que el
analista realice una inspeccion previa a la tarea, para determinar el inicio y final de cada una de las

operaciones (Cruelles Ruiz, 2013).

Como resultado se lograréa establecer el tiempo normal de ejecucion de una tarea, en funcién de

la calificacion del desempefio y el suplemento de descanso que se le asigne.

2.4.4. Equipo para el estudio de tiempos

El estudio de tiempos requiere de un equipo de diversas herramientas para su ejecucion, entre
estas se encuentran:

e CronOmetro

e Cémara de videograbacion

e Tablero de estudio de tiempos

e Formas para el estudio de tiempos

e Equipo de capacitacion
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2.4.5. Procedimiento sistematico del estudio de tiempos
Mediante el anélisis de las técnicas antes descritas, se puede establecer un procedimiento

general del estudio de tiempos, tal y como se detalla a continuacion:

2.45.1 Seleccidn del trabajo

Existen muchas razones para seleccionar un trabajo, que dependeran de la importancia que este
tenga en la organizacion. Se pueden establecer algunas pautas para la seleccidn de un determinado
trabajo, estas pueden ser la introduccion de un nuevo producto, el cambio de método de trabajo, la
cantidad de recursos que usay, un sinfin de caracteristicas que el analista debe identificar y valorar

para una adecuada seleccion.

2.4.5.2 Seleccidn del operario

La seleccidn del operario es un punto clave para el inicio del estudio de tiempos. Es ideal elegir
a un operario que esté en la media de rendimiento o ligeramente sobre ella. El operario
seleccionado debera contar con la capacitacion adecuada y, debe tener un rendimiento constante.
De la misma manera, este operario sera el referente para el analista, con la finalidad de establecer

un factor de desempefio ideal (Palacios Acero, 2016).

El operario debe ser familiarizado con el procedimiento, finalidad y resultados del estudio de
tiempos vy, tener plena confianza en los nuevos métodos establecidos, asi como en el analista.
Ademas, el operario debe presentar la cooperacion necesaria del caso, debido a que €l es quien

debera dominar el método de trabajo a futuro.
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El analista debe responder con total sinceridad cada una de las preguntas del operario
seleccionado, para asi, crear un ambiente de confianza y, dar la oportunidad a que el operario de

su opinion respecto al redisefio de los métodos de trabajo.

2.45.3 Recabar informacion sobre el trabajo

Es de suma importancia el recolectar informacion sobre el puesto de trabajo sobre el que se va
actuar, que permita establecer si ofrece las condiciones Optimas para el trabajador. Aspectos
importantes, como la calidad de los productos con la que salen de la linea de produccion, o la
sefialética del lugar, seran de mucha importancia para realizar un analisis previo. Este
procedimiento evitara que el analista pierda tiempo intentando establecer un estandar para un

método incorrecto.

2.45.4 Dividir el trabajo en elementos

Este paso hace referencia al estudio de métodos visto previamente, que consiste basicamente
en el desglose de una tarea en operaciones. Los elementos deben ser lo mas pequefios posible, sin
embargo, no deben ser inferiores a 0,030 min, debido a que tiempos excesivamente cortos pueden
ocasionar errores en la medicion. Ademas, el elemento debe ser lo méas descriptible posible, de tal
manera que cualquier persona que pretenda identificarlo, pueda lograrlo sin dificultad alguna
(Cruelles Ruiz, 2013). Se recomienda que los elementos con tiempos superiores a 0,20 min, sean

evaluados nuevamente con la finalidad de examinar la posibilidad de subdividirlos.

Los elementos que involucren un sonido particular que muestren el hito inicial o final pueden

ser de gran ayuda. Cabe recalcar que los elementos descritos deben ser constantes en el proceso,
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tratando de obviar situaciones no planificadas que sucedan en el desarrollo de la tarea. También se

puede apoyar en los elementos con ruptura natural, que pueden ser facilmente identificables.

2.45.5 Determinar el tamafio de la muestra

Establecer el nimero de ciclos a observar para la ejecucion del estudio de tiempos, permite
obtener un estandar equitativo, que brinde un nivel de confianza adecuado. Es asi, como se puede
obtener el numero de ciclos a observar, mediante los procedimientos descritos a continuacion

(Niebel & Freidvals, 2014):

l. Formulas estadisticas
Mediante estas formulas estadisticas se puede determinar el nimero de observaciones a realizar,
obteniendo un tiempo representativo que considera un margen de error y un riesgo fijado, mediante

la aplicacion de la Formula 2.3 NUmero de observaciones:
2
N=(22) +1 2.3)

en donde:

K = el coeficiente de riesgo cuyos valores son:
K =1 para riesgos de error de 32%

K = 2 para riesgos de error de 5%

K = 3 para riesgo de erros de 0,3%
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La desviacion tipica de la curva de la distribucion de frecuencias de los tiempos de reloj

obtenidos o se obtiene mediante la aplicacion de la Formula 2.4 Desviacion estandar:

o= f%—“z (2.4)

en donde:

Xi = los valores obtenidos de los tiempos de reloj
X = la media aritmética de los tiempos de reloj

N = frecuencia de cada tiempo de reloj tomado

n = namero de mediciones efectuadas

e = error expresado en forma decimal

J. Criterio de la General Electric
La General Electric Company establecié una tabla que hace referencia al nimero de ciclos
estimado de observaciones, que se deberian realizar en un estudio de tiempos (Niebel & Freivalds,

2014). La Figura 4 representa el nimero de ciclos recomendado establecido por la General Electric.
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0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00 o mas 30

Figura 4 Tabla General Electric

Fuente: Niebel & Freivalds, 2014

Este procedimiento se caracteriza por ser de facil aplicacion, debido a que en la mayoria de
casos un patron emergera rapidamente y se sabré intuitivamente si existe la necesidad de realizar
observaciones adicionales. Sin embargo, si se desea un nivel de confianza especifico, se debe

consultar un texto sobre estadistica.

2.4.5.6 Cronometrar y medir

Una vez que se optimizé el método de trabajo y se calcul6 el numero de observaciones a realizar,
se procede a la medicion de las operaciones de la tarea seleccionada. Este paso es elemental y, de
mucha importancia para un estudio con resultados confiables, pues es el nucleo del estudio de
tiempos con crondmetro. Para efecto del cronometraje, se puede usar dos tipos de métodos que
seran usados en dependencia de las necesidades y apreciacion del responsable del estudio (Palacios

Acero, 2016).
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K. Método de regreso a cero
Este método consiste basicamente en oprimir y soltar el pulsador del cronémetro
inmediatamente que termina cada elemento en estudio, de tal manera que el reloj vuelve a cero en

cada observacion.

L. Método continuo
La aplicacion de este método consiste en que una vez puesto en marcha el reloj, este no se
detiene hasta finalizar el estudio de tiempos, de tal manera que las lecturas se hacen de manera
progresiva. El tiempo de cada elemento se obtiene restando el valor de la observacion anterior de

la observacion siguiente.

2.45.7 Valorar el desempefio del operador

Esta una técnica que se usa para determinar de forma clara y precisa el tiempo necesario para
que un operario normal ejecute una tarea luego de haber registrado los tiempos de la operacion
analizada (Janania Abraham, 2008). Esto significa que se realiza una comparacion entre los
tiempos obtenidos, y la apreciacion del analista acerca de las observaciones en su propio criterio.

Existen diversos métodos para la valoracion del desempefio, de estos el mas usado y el que se

caracterizado por ser mas completo es el método de calificacién Westinghouse.

M. Método Westinghouse
Este método emplea cuatro factores principales para la calificacion de la operacién, entre los
gue podemos encontrar: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. EI Anexo 1 muestra la

valoracion de cada factor a analizar.
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2.45.8 Aplicar tolerancias o suplementos

Los suplementos son valores que influyen directamente sobre el tiempo normal, bajo la
consideracion de que, pese a que el método de trabajo sea ideal, los operarios sufren un desgaste,
y que ademas deben cumplir con sus necesidades basicas. De esta manera los suplementos son
aplicados para obtener un tiempo estandar mejor ajustado a la realidad y, que sea alcanzable por
los miembros de la organizacion. La OIT (Organizacion Internacional del Trabajo), establece una
clasificacion y ponderacion sobre estos factores (Anexo 2 Suplementos Organizacion

Internacional del Trabajo).

2.45.9 Calculo del tiempo estandar
La obtencidn de un tiempo estandar como resultado del estudio de tiempos, involucra la relacion
de tres valores fundamentales. Para efecto de calculo se relacionan: el tiempo normal, la valoracion

del desempefio del operador y los suplementos.

Los tiempos estandar pueden ser expresados en:
e  Minutos decimales
e Horas unidad

e Piezas por hora

Para efecto de calculo del tiempo estandar se cuenta con la Formula 2.5 Tiempo estandar y la

Formula 2.6 Tiempo normal (Janania Abraham, 2008):

36



TS =TN * (1 + suplemento) (2.5)

en donde:
TS = tiempo estandar

TN = tiempo normal

TN =T * Fc (2.6)

en donde:
T = media de tiempos

Fc = factor de calificacion o valoracion del desempefio

2.5. PRODUCTIVIDAD
2.5.1. Definicion
La productividad se define como el grado de rendimiento con que se emplean los recursos

disponibles para alcanzar objetivos predeterminados (Garcia Criollo, 2005).

Es asi, como una organizacion puede llegar a ser mas competitiva en el mercado, optimizando
los recursos que emplea, para el proceso de produccion de un bien o servicios. Generando una
ventaja competitiva respecto a su competencia y, obteniendo mas beneficios gracias a la posible

apertura de nuevos mercados.
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2.5.2. Mejoramiento continuo

El entorno industrial y de negocios se ve afectado por ciertos cambios continuos desde el punto
de vista econdmico y préactico. Estos incluyen la globalizacion del mercado y de la fabricacion, la
estratificacion de las corporaciones en un esfuerzo de ser mas competitivos sin deteriorar la calidad
de los bienes o servicios. De esta manera se puede decir que la Unica posibilidad para que una

empresa 0 negocio crezca, es aumentar la productividad (Niebel & Freidvals, 2014).

2.5.3. Factores de mejoramiento de la productividad
Existen varios parametros dentro del proceso de produccion que pueden inferir sobre la
productividad de la organizacion. Entre estos factores podemos encontrar: mano de obra,

materiales, maquinas, equipo, herramientas e instalaciones.

2.5.4. Indicadores de productividad
La correcta administracion de los recursos humanos, materiales y financieros de una
organizacion, es la clave para alcanzar los objetivos de la misma. Dentro de este contexto se pueden

identificar dos indicadores para medir la productividad, estos son la eficacia y la eficiencia.

La eficacia implica la obtencion expresa de los resultados deseados, ya sea en calidad o
cantidad. Mientras que la eficiencia implica la obtencién de los mismos resultados con una
cantidad menor de insumos. Es asi como se puede decir que la eficacia es hacer lo correcto y la
eficiencia es hacer lo correcto optimizando los recursos. Los indicadores a tomar en cuenta para el

estudio se detallan en la Figura 5:
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Forma en que se usan los Tiempos muertos
Eficiencia recursos de la e.mpr(?sa: Desperdicio
humanos, materia prima, Porcentaje de utilizacion de la
tecnologicos, etcetera. capacidad instalada.
Grado de cumplimiento de los
Grado de cumplimiento de los |programas de produccion o de
Eficacia objetivos, metas o estandares, |ventas.
etcétera. Demoras en los tiempos de
entraga.

Figura 5 Indicadores de productividad

Fuente: Garcia, 2005

2.5.5. Calculo de la productividad
La productividad se calcula a través de la relacién entre la eficiencia y eficacia, que se expresa

mediante la Férmula 2.7 Productividad (Garcia, 2005):

Eficacia __ Valor __ Cliente

Productividad =

(2.7)

Eficiencia " Costo  Productor

Para la obtencion de estos valores, es necesario considerar la Formula 2.8 Capacidad usada,

Formula 2.9. Porcentaje de eficiencia y Formula 2.10 Porcentaje de eficacia:

Capacidad usada = (Capacidad disponible — tiempo muerto) (2.8)
Porcentaje de eficiencia = ( Capc,widad.usad.a ) * 100 (2.9)
Capacidad disponible

Produccién real

Porcentaje de eficacia = ( ) * 100 (2.10)

Producciéon programada
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CAPITULO III

3. DIAGNOSTICO SITUACIONAL
3.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

3.1.1. Resefia histdrica

La empresa floricola Flor de Azama, tienes sus inicios en el afio de 1991 con el nombre de
Agrisama. Se adquirieron 10 hectéreas de terreno, de las que 7,5 se dedicaron a la produccion de
gypsophila, donde laboraban alrededor de 16 personas. Las oficinas, comedor y bodega se

encontraban en la casa de un vecino del sector.

En el afio de 1992 se levantd la escritura de constitucion de la empresa con la denominacion de
Flor de Azama S.A. En este mismo afio se dio el ingreso de su primer gerente, que estuvo al frente
de la organizacion durante un lapso de 6 afios. Al mismo tiempo, se incluy6 a 13 trabajadores para

la fuerza laboral de la empresa. Hacia el afio 1993 se adquirieron otras 4 hectareas de terreno.

Entre los afios de 1994 y 1998, con la finalidad de ampliar la produccion, se realizé el
reclutamiento de un total de 266 trabajadores que ingresaron a la empresa. En el afio de 1998 y
1999 se adquirieron 5 hectareas mas y, se tomé en arriendo aproximadamente 4 hectareas de
terreno adyacente. Hoy en dia esta finca tiene una plantacion de 26 hectareas, que producen Rosa

y Gypsophilla de la mejor calidad disponible en Estados Unidos.
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3.1.2. Planeacion estrategica

3.1.2.1 Mision

Producir y comercializar flores de corte de exportacion para satisfacer los requerimientos de
nuestros clientes, garantizando la consistencia en la calidad de nuestros productos y servicio
superior; asegurando costos de operacion competitivos, bienestar y desarrollo integral de nuestra

gente, responsabilidad social y ambiental; para garantizar la rentabilidad sostenible del grupo.

3.1.2.2 Vision

FALCONFARMS quiere ser reconocida por (Falcon Farms, 2015):
e Sus altos niveles de productividad rentable logrados,

e Ser el mejor aliado de cliente y proveedores,

e Ser una buena opcion laboral en el sector,

e Suresponsabilidad social y ambiental

3.1.3. Localizacion.
La Empresa Floricola Flor de Azama se encuentra localizada en la via Quiroga-Otavalo s/n km

5, del canton Cotacachi provincia de Imbabura.

Cotacachi

@

Z

T

ac, )

G’oq} lluman
%

Finca San Martin
(Azama) - Falcon Farms

@ Cascadas de Peguche

Otavalo

Figura 6 Ubicacion finca Flor de Azama
Fuente: Google Maps, 2019
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3.1.4. Productos.
Al momento, la empresa floricola Flor de Azama cuenta con una variedad de ciento tres tipos
de bouguets de rosas, que consisten basicamente, en la combinacion de diversas variedades de

rosas, con caracteristicas especificas solicitadas por determinado cliente.

Para una facil identificacion de los productos, la organizacion emplea ciertos parametros que

se describen a continuacion (Ver Anexo 3 Caracterizacion de los productos):

e Cadigo: hace referencia a una combinacion alfanumérica indistinta, para la identificacion
de un producto en especifico.

e Tallos: este pardmetro se refiere a la cantidad de tallos que conforman el bouquet.

e Grado: describe la longitud que tiene el o los tallos empleados en el bouquet.

e Flor: debido a la diversidad de variedades que maneja la organizacion, estas se han

agrupado en RD (rosa roja), y CO (rosa color).

Se realiz6 un analisis de la demanda usando el diagrama de Pareto (Ver Anexo 5 Diagrama
de Pareto demanda enero-mayo 2019), fundamentado con los datos obtenidos de la demanda de
bouquets de rosas correspondientes al periodo enero-mayo del 2019 (Ver Anexo 4 Demanda
productos enero-mayo 2019). Mediante el andlisis correspondiente se puede evidenciar un
resultado contundente con los productos de codigo R5DF y R5DR, que corresponden a los
bouquets de 12 tallos en grado 50 cm de rojo y color respectivamente. Dichos productos
representan el 19% de la demanda en el periodo analizado, motivo por el cual serdn tomados en

cuenta en el estudio de métodos y tiempos segiin  requiera.
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Figura 7 Organigrama estructural empresa floricola Flor de Azama

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor
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3.2. REGISTRO DE PROCESOS DE LA ORGANIZACION

MAPA DE PROCESOS FINCA FLOR DE AZAMA

| PROCESOS ESTRATEGICOS |

Direccionamiento Gestion Humana

Estratégico

) 4

PROCESOS OPERATIVOS

Produccion Corte Postcosecha Comercializacion

*

PROCESOS DE APOYO
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Mantenimiento Riego sanidad Vegetal Estadistica

Figura 8 Mapa de procesos
Fuente: Finca Flor de Azama
Elaborado por: Autor

Los procesos estratégicos, operativos y de apoyo identificados en la organizacion, representan la totalidad del proceso productivo de

produccion y exportacion de bouquets de rosas, mediante los que se busca el cumplimiento de los objetivos de la organizacion.
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3.3. ESTUDIO DE METODOS

3.3.1. Seleccion de la tarea

El criterio de seleccidon a emplear sera el criterio de peso de la tarea, que considera el niUmero
de operarios, el tiempo empleado o los recursos que emplea determinada tarea. En este caso, se

seleccionara la tarea mediante el niUmero de operarios, como se detalla a continuacion:

Tabla 1 Namero de operarios por tarea

Tarea N° Operarios
Admision 2
Inmersion 1
Recepcidn cuarto frio 1
Salida web flower a proceso 1
Clasificacion 18
Boncheo 17
Digitacion web flower 2
Despate 1
Encapuche 3
Pre surtido 1
Empaque 3
Frio forzado 1
Despacho 1
Nacional 1
Meteoro 1
Alistamiento de materiales 2
Supervisor 2
Aseo 2

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborado por: Autor

Mediante el analisis de la Tabla 1, se puede evidenciar que existen dos tareas que acumulan la
mayoria de operarios en el area de postcosecha rosas. Estas son las tareas de clasificacion y
boncheo, con 18 y 17 operarios respectivamente.
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3.3.2. Registro de métodos actuales.

3.3.2.1 Diagrama de procesos actual.

El diagrama de procesos describe un panorama general de como se lleva a cabo el proceso
productivo de elaboracion de bouquets de rosas, permitiendo identificar cada una de las
operaciones e inspecciones que intervienen en el desarrollo del mismo (Ver Anexo 6 Diagrama de
procesos actual postcosecha rosas). Ademas, nos permite evidenciar las soluciones y materiales
gue son necesarios para el proceso, asi como el orden y dosificacion de estos productos. Como
resultado se obtiene un resumen general, en el que se puede evidenciar el estado actual del proceso

de postcosecha rosas.

A continuacion, se muestra una tabla resumen del diagrama de procesos.

Tabla 2 Resumen diagrama de procesos actual

Elemento NUmero Tiempo
Operaciones 26 20,15 minutos de
Inspecciones 6 trabajo

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborado por: Autor

Como resultado del andlisis de la Tabla 2, se evidenciaron 26 operaciones y 6 inpecciones, con
un tiempo total de 20,15 minutos, que es el tiempo estimado en que un bouguet de rosas termina
su paso por la linea de produccion en el area de postcosecha rosas. Los productos seleccionados

para el establecimiento del tiempo promedio que tarda en la elaboracion del bouquet, fueron los
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de codigo R5DF y R5DR, que como se mostrd en el analisis de Pareto, son los mas representativos

en cuanto a la demanda.

3.3.2.2 Diagrama de flujo de procesos actual.

El diagrama de flujo de procesos del proceso de postcosecha rosas, comprende el Anexo 7, 8,
9, 10 y 11. Detalla una totalidad de 98 elementos, que muestran cada una de las operaciones,
transportes, demoras, inspecciones, almacenajes y operaciones combinadas, realizadas en el area
de estudio. Ademas, permite identificar la cantidad de tallos con la que se maneja cada elemento,
para efecto del célculo del tiempo estandar. Como resultado se obtiene una descripcion detallada
del proceso, que fue aprobada oportunamente por el Director de Postcosechas. El costo actual de

la mano de obra es de 0,036 $/tallo, siendo 0,029 $/tallo el éptimo establecido por la organizacion.

Para una mejor comprensién del diagrama de flujo de procesos, se procede a desglosarlo por

tareas, para una comprension precisa de los limites de cada una.

La Figura 9 comprende la segmentacion del diagrama de flujo de procesos en tareas, en este
caso se muestra la tarea de admision. Esta tarea describe la recepcion e ingreso de los tabacos
termo formados provenientes de cultivo, en el sistema informatico de la finca denominado Web
Flowers, mediante el uso de un lector de codigo de barras. Los tabacos termo formados constan de
45 tallos con las diferentes vareidades de rosas que se cultivan en la finca. Esta tarea da inicio al
proceso Y, esta compuesta de 13 elementos. Tiene un total de 10 operaciones, 2 transportes y, 1
operacion simultanea. La distancia recorrida actual es de 9 metros, y se realiza manualmente en su

mayoria.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Admisién Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 10
Operario: Transporte E> 2
Espera D
Elaborado por: Inspeccién |:|
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v
Aprobado por: Simultaneo 1
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 9
Tiempo (min-hombre)

OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE | SIMULTANEO

Tiempo Cantidad

No. DESCRIPCION D ‘ Distancia (m) o OBSERVACIONES
1\ Unitario (s) (tallos)
Tomar el tabaco termo formado y 7~
1 [colocarlo en forma vertical sobre 180 Manualmente
la banda transportadora
Tomar la hoja de registro de los Y
Manualment
2 viajes A 180 anualmente
Registrar el ntimero de T.T.F Y
Manualment
3 |recibido 180 anualmente
N
4 |Dejar la hoja de registro A 180 Manualmente
Tomar el lector de cédigo de ®
Manualment
5 |barras 1. A 180 anualmente
o [Pistolear el cédigo del TTFenla Miquina
Web Flowers 1. q
. [peiar et ector de cédigo de barra Ny 150 Manualmente
1 N/

Destapar el T.TF. Realizar una

! ol b Manualmente
inspeccién visual.

@

V.W
N A
o
8

9 |Tomar la tapa Manualmente

l

Uevar la tapa al area de inmersion
y dejarla en un recipiente

7

9 - 180 Manualmente

&\

Tomar la base del T.T.F y colocarlo
11 [en forma horizontal sobre la
banda transportadora

Manualmente

V.‘
%
o
8

2

Empujar la base del T.T.F a través

Manualmente
de la banda transportadora 180

N
AN

)
l

1

m

Transporte del T.T.F a inmersion 180 Banda transportadora
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Figura 9 Diagrama de flujo de procesos admision
Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborado por: Autor

El Anexo 12 muestra a detalle la tarea de inmersion, que se ocupa basicamente de sumergir los
tabacos termo formados en una solucién compuesta por elementos quimicos, con la finalidad de
ayudar a la preservacién de los tallos, una vez que estos ingresen al cuarto frio de admisién. Para

la ejecucion de este trabajo el operario cuenta con un equipo de proteccion personal, debido a que
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los quimicos usados en la inmersion son altamente toxicos. Esta tarea consta de 5 operaciones y 1

transporte.

El Anexo 13 describe los elementos o pasos a seguir para la ejecucion de la tarea de recepcion
cuarto frio. En esta se realiza el transporte y almacenaje de los tabacos termo formados,
previamente tratados con la solucidn de inmersion. Esto se realiza sobre unos palets plasticos que
se encuentran ubicados estratégicamente a lo largo del cuarto frio de admisién, sobre ellos se apila
un total de 12 filas de 4 tabacos cada una y, se los coloca por variedad para una facil identificacion
cuando sean necesitados en proceso. Esta tarea consta de un total de 2 operaciones, 1 transporte y

un almacenaje, con un promedio de 7 metros recorridos.

El Anexo 14 muestra un analisis a detalle de los elementos realizados en la tarea de salida Web
Flower a proceso, que es en donde el denominado “patinador”, ingresa al cuarto frio de admision,
selecciona los tabacos termo formados con las variedades requerida en proceso, abastece su “coche
de patinaje”, saca los tabacos termo formados a proceso y, digita los mismos en la Web Flower
segun el cédigo del trabajador al que vayan a ser entregados. Esta digitacion se realiza mediante
un lector de codigo de barras como procedimiento inicial del control de rendimientos de los
clasificadores. Ademaés de ser un medio por el cual se lleva el inventario de los tabacos que han
sido sacados a proceso en el transcurso de la jornada laboral. Esta tarea consta de un total de 6
operaciones y 2 transportes, con una distancia media recorrida de 21,7 metros, que dependen de la

ubicacion del operador al que se va a entregar los tabacos dentro de la linea de produccion.

El diagrama de flujo de procesos que detalla el Anexo 15, corresponde a la tarea de

clasificacion. Este es uno de los puntos clave del proceso, debido a que se realiza la separacion de
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los tallos segun su longitud, punto de apertura o, se los desecha si no cumplen con los parametros
requeridos, debido a que pueden presentar algun tipo de enfermedad que aqueja a las rosas. Es por
esto que se necesita de personal altamente calificado, que sepa diferenciar de forma clara las
especificaciones que un tallo debe cumplir y, a su vez que se alinee a los rendimientos que maneja
la organizacion. Esta tarea comprende de un total de 5 operaciones, 1 espera y 1 operacion

simultanea, en la que no se realiza ningun tipo de desplazamiento.

El Anexo 16 presenta el diagrama de flujo de procesos de la tarea de boncheo. Esta tarea
comprende la elaboracion de los bouquets de rosas, que va desde la seleccion de la variedad
requerida, el armado del bouquet y, finalmente la colocacion de las etiquetas o capuchones que se
requieran segun el tipo de cliente. Las instrucciones sobre la composicion del ramo vienen desde
el lider de alistamiento de materiales, que es quien organiza y reparte los materiales segun las
ordenes de produccion en la sala de postcosecha rosas. Cabe recalcar que cada tipo de bouquet
tiene su complejidad, estos van desde 1 hasta los 24 tallos, que puede llevar flores de verano como
complemento y, es un trabajo netamente manual. Dicha tarea esta comprendida de 6 operaciones
y 1 transporte. La distancia recorrida varia dependiendo de la ubicacion de las bonchadores en la

banda transportadora.

El Anexo 17 hace referencia al diagrama de flujo de procesos de la tarea de digitacion Web
Flower. Esta compuesta de 4 operaciones. Consiste en tomar los bouquets de la banda
transportadora, inspeccionar la calidad de los mismos e ingresarlos en el software de la empresa.

De esta manera se logra tener un control del rendimiento de las bonchadoras.
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El Anexo 18 muestra el diagrama de flujo de proceso de la tarea despate, que consiste en igualar
las bases del bouquet con el uso de una despatadora o sierra eléctrica. Luego de esto, se encarga
de sumergir los bouquets en una solucion no toxica que se usa para limpiar la lamina de cualquier
impureza fruto de la manipulacién del bouquet. El operario que se encarga de este trabajo debe
estar altamente capacitado y, usar equipo de proteccion personal debido al riesgo al que se somete
por la manipulacion de la despatadora. La tarea descrita estd comprendida de 3 operaciones, 1

transporte y 1 espera, con una distancia media recorrida de 1,8 metros.

El Anexo 19 detalla el diagrama de flujo de procesos de la tarea de encapuche. Este comprende
la seleccion del bouquet previamente despatado, al que se le desprende el capuchdn que viene
sujeto en la liga que une las bases y, se procede a colocarlo alrededor del mismo junto con un
preservante que varia en dependencia de los requerimientos del cliente. Una vez realizado este
trabajo se procede a ubicar los bouquets en los coches de hidratacion, agrupandolos de acuerdo al
tipo de ramo. EI tiempo minimo que se recomienda de hidratacion es de 30 minutos, motivo por
el cual se coloca una tarjeta con la hora en la que fueron puestos los bouquets en hidratacion. La

tarea en analisis esta comprendida de 4 operaciones y 1 espera.

El Anexo 20 muestra el diagrama de flujo de procesos de la tarea de pre surtido. Esta tarea
comprende el transporte de los coches de hidratacion, para proceder a organizar los bouquets por
recetas (6rdenes de produccidn), en las tinas de pre surtido. Es de fundamental importancia para
el desarrollo de esta tarea que la orden procedente de boncheo se encuentre terminada en su
totalidad, motivo por el cual es necesaria una comunicacion constante entre la persona que se

encuentre como lider de alistamiento de materiales y el operario encargado del pre surtido. En total
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esta tarea cuenta con 2 operaciones y 1 transporte, con una distancia media recorrida de 7,4 metros,

y se realiza manualmente en su totalidad.

El Anexo 21 muestra el diagrama de flujo de procesos de la tarea de empaque. Comprende la
seleccion de la caja, para posteriormente colocar los bouquets en una caja (Full Equivalent Box),
que dependera del tamafio solicitado por el cliente. Existen 3 tipos de cajas que maneja la finca,
estas son: full, half y quarter, en la que cada tipo de bouquet tiene un nimero preestablecido de
unidades que irdn dentro de las mismas. La tarea consta de 18 operaciones Yy, el embalaje se lo

realiza con la ayuda de una maquina zunchadora.

El Anexo 22 muestra el diagrama de flujo de procesos de la tarea de frio forzado. En esta se
realiza basicamente el pre etiquetado, ingreso a las Web Flower del cuarto frio de despacho y la
colocacion de las F.E.B en el area de frio forzado. Dicha area consta de ventiladores especiales
que reducen la temperatura de las rosas previo al despacho. Esta tarea consta de 4 operaciones, 3

transportes, 1 demora y 1 almacenaje, con un recorrido aproximado de 22,2 metros.

El Anexo 23 muestra el diagrama de flujo de procesos de la tarea de despacho, que consta de 5

operaciones, 1 transporte y 1 espera, con una distancia media recorrida de 9,5 metros. Con esta

tarea se da por finalizado el proceso de postcosecha rosas.
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Tabla 3 Resumen estudio de métodos MOD

Tarea Operacién  Transporte Espera Inspeccion Almacenaje Simultaneo
Admision 10 2 - - - 1
Inmersién 5 1 - - - -
Recepcion cuarto 2 1 - - 1 -
frio

Salida Web 6 2 - - - -
flower a proceso

Clasificacion 5 - 1 - - 1
Boncheo 6 1 - - - -
Digitacion Web 4 - 1 1 - -
Flower

Despate 3 1 1 - - -
Encapuche 4 - 1 - - -
Pre surtido 2 1 - - - -
Empaque 18 - - - - -
Frio forzado 4 3 1 - 1 -
Despacho 5 1 1 - - -
TOTAL 74 13 6 1 2 2

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborado por: Autor

La Tabla 3 representa el resumen del estudio de métodos actual para la mano de obra directa
del &rea de postcosecha rosas. La mano de obra directa representa el 70% de la fuerza de trabajo
del area de postcosecha rosas. Es por esto que se debe poner un mayor énfasis en el analisis de los
métodos de trabajo de este segmento de la fuerza laboral, con la finalidad de optimizar la

utilizacion de recursos humanos y, la maximizacion de los beneficios para la organizacion.
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La mano de obra indirecta representa el 30% de la fuerza de trabajo en el area de postcosecha

rosas. Dada la existencia de tareas que son aleatorias, se establece la necesidad de contar con un

numero de operarios que den soporte a las tareas que sean ocasionales o de baja frecuencia. Es por

esto, que evidencio la necesidad de analizar cada una de estas tareas, para la comprension de las

mismas a efecto de evaluar su método de trabajo actual, con la finalidad de precisar mejoras en el

mismo que agilicen el proceso.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Nacional Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 4
Operario: Transporte |:> 1
Espera D
Elaborado por: Inspeccién I:‘ 1
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v
Aprobado por: Simultaneo
Ing. Jhon Usama Distancia (metros)
Tiempo (min-hombre) 410
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE [ SIMULTANEO
Cantidad
No. DESCRIPCION O ’:> D I:I V . Distancia (m) | Tiempo (min) ! OBSERVACIONES
N (tallos)
' @ D A
1 |Limpiar el drea de descabezado A 15,60 Manualmente
, |gentificar posibles tailos a O D v N 13808
reprocesar NA .
P K 0
3 |Contary clasificar la flor nacional A\ 67,05 Manualmente
; )
Ingresar la cantidad de flor
4 [nacionat en w. . [> D |:| ; ; 98,60 Manualmente
Transportar la flor nacional a O D v N Manualmente
% |descabezado NA 3944 vaimen
- | ® 0
6 [Descabezar flor nacional W 51,27 Manualmente

Figura 10 Diagrama de flujo de procesos nacional

Elaborado por: Autor

Fuente: Finca Flor de Azama

La Figura 10 registra el diagrama de flujo de procesos de la tarea denominada “nacional”. Este

término se debe a que el operario realiza la seleccion de los tallos descartados de la clasificacion,

55



los mismos que se deben a algun desperfecto encontrado en el tallo de rosa. El operario realiza una
inspeccion de los tallos que son colocados en la “lira”, con la finalidad de verificar si uno de ellos
puede ser evaluado nuevamente, producto de algin descuido del operario de clasificacion. El
descabezado hace referencia a una operacion en que se desprende el botdn del tallo de rosa, para
que su descomposicion sea mas rapida. Los elementos descritos en el diagrama de flujo de procesos

de la tarea, son los que presentan una mayor frecuencia.

El Anexo 24 muestra el diagrama de flujo de procesos de la tarea “meteoro”. Meteoro es un
programa de aseguramiento de la calidad implementado por la organizacidn, en el que se realiza
la revision de una serie de parametros descritos en el programa, los mismos que son registrados y
evaluados en las tareas criticas o de especial importancia. La evaluacién se la realiza
periddicamente, por lo que ese necesario contar con un operario capacitado en la calificacion de

estos parametros.

El Anexo 25 detalla el diagrama de flujo de procesos de la tarea “soporte alistamiento de
materiales”. Esta tarea consiste en la coloboracion del operario con las tareas correspondientes a
el lider de alistamiento de materiales tales como, pegar las etiquetas que deben llevar los
capuchones y, distribuir los mismo en conformidad con la orden de produccion a las bonchadoras.
Ademas este operario se encarga de dar seguimiento al avance de la o las érdenes en proceso. La

distancia media recorrida en la tarea es de 39 metros.

El Anexo 26 evidencia el diagrama de flujo de procesos de la tarea “lider alistamiento de
materiales”. Esta tarea hace referencia a la solicitud, clasificacion y asignacion de los materiales

necesarios para la conformacion del bouquet. Es un eje fundamental en el desarrollo 6ptimo del
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proceso, debido a que es responsabilidad del lider de alistamiento de materiales, asignar la
secuencia en la que se llevaran a cabo las 6rdenes de produccion. Esta actividad depende tanto del
flujo de flor proveniente de cultivo, las 6rdenes de produccion vy, la disponibilidad de materiales

en bodega.

El Anexo 27 y 28 detallan el diagrama de flujo de procesos de los supervisores del area de
postcosecha rosas, trabajan conjuntamente con el lider de alistamiento de materiales y, con el
director de la postcosecha. El trabajo de ellos consiste en controlar el flujo del proceso, distribuir
el personal, revision de los rendimientos, controlar la asistencia, entre otras actividades que se dan
para un desarrollo 6ptimo de la jornada de trabajo. Su trabajo no es descriptible secuencialmente,
sin embargo, se detallan algunas de los elementos fundamentales que comprenden el desarrollo de

su actividad laboral.

El Anexo 29 representa el diagrama de flujo de procesos de la tarea aseo 1. Para la ejecucion

de la misma se cuenta con una persona con discapacidad que labora la jornada completa.

El Anexo 30 muestra el diagrama de flujo de procesos de la tarea denominada “aseo 1”. El
operario responsable de esta actividad se encarga principalmente de llevar los coches llenos de
basura producto del descabezado de la flor nacional y del deshoje en clasificacién, hacia la
compostera de la finca. Para la ejecucién de este trabajo el operario debe poseer los equipos de
proteccién personal de caso, debido a se hace uso del cable guia para transportar los coches. Esta
tarea depende basicamente de la cantidad de flor nacional que ingrese a la postcosecha, teniendo

como un margen aceptable del 0 al 10%.
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Tabla 4 Resumen estudio de métodos Mano de Obra Indirecta

Tarea
Nacional
Meteoro
Soporte A.M
Lider AM
Supervisor 1
Supervisor 2
Aseo 1
Aseo 2
TOTAL

Operacion Transporte Espera Inspeccion Almacenaje Simultaneo
4 1 - 1 - -
3 - - 7 - -
3 1 - - - -
15 3 - - - -
4 - - 2 - 1
6 - - - - -
2 - - - - -
1 - - - - -
38 5 - 10 - 1

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborado por: Autor

La Tabla 4 muestra el resumen del estudio de métodos de la mano de obra indirecta. Como

resultado se obtiene un total de 38 operaciones, 5 transportes, 0 esperas, 11 inspecciones, 0

almacenajes y 1 simultaneos. De esta manera se tiene una base para la simplificacion de los

métodos de trabajo en la totalidad de la mano de obra del area de postcosecha rosas.
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3.3.2.3 Diagrama de recorrido actual
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Figura 11 Layout area de postcosecha rosas

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborado por: Autor
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Figura 12 Diagrama de recorrido postcosecha rosas

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborado por: Autor

Las medidas detalladas en el layout y en el diagrama de recorrido, se encuentran expresadas en metros.
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Tabla 5 Resumen distancia entre tareas

Tarea Distancia (m) Tiempo (s)
Admision 9 9,5
Inmersion 6 7
Recepcion cuarto frio 7 7,5
Salida web flower a 9,7 12
proceso

Clasificacion 14 19
Boncheo 2 1,5
Digitacion web flower 10 25
Despate 1,8 3,5
Encapuche 3,5 4
Hidratacién 11,5 14
Pre surtido 7,4 11
Empaque 1,5 3
Frio forzado 37,2 58
Despacho 34 50
TOTAL 154,6 225

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor

La Tabla 5 representa el resumen del diagrama de recorrido actual, mediante el que se pudo
establecer con presicion la distancia que recorren los productos dentro del area de postosecha rosas.
El resultado del analisis del diagrama dio como resultado un total de 154,6 metros recorridos en
un tiempo estimado de 225 segundos. Aspectos como las distancia y tiempo a recorrer, seran de
fundamental importancia a la hora de buscar oportunidades de mejor para la optimizacién de la

mano de obra.
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3.4. ESTUDIO DE TIEMPOS ACTUAL

3.4.1. Seleccion del operario

La evaluacion del rendimiento de los operadores de las tareas de clasificacion y boncheo del
area de postcosecha rosas, se realiza en funcion de los tallos/hora procesados por cada uno de ellos.
Es por esto, que se ha recopilado informacion acerca del rendimiento del personal y, se lo consolido
de tal manera que muestra la media de cada uno de los operadores, con el objetivo de seleccionar

al operario que mantenga un rendimiento constante y alineado a los objetivos de la organizacion.

La siguiente tabla muestra el rendimiento ponderado de los operadores de la tarea de
clasificacion.

Tabla 6 Rendimiento operarios clasificacion

Operario clasificacién  Rendimiento (tallos/hora-hombre)

Op.1 435
Op. 2 517
Op.3 561
Op. 4 516
Op.5 540
Op. 6 573
Op. 7 580
Op. 8 449
Op.9 466
Op. 10 433
Op. 11 510
Op. 12 569
Op. 13 470
Op. 14 533
Op. 15 478
Op. 16 499
Op. 17 723
Op. 18 492
Promedio 519

Fuente: Finca Flor de Azama
Elaborador por: Autor
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Como resultado del analisis del rendimiento de los clasificadores de la Tabla 6, se obtiene el
valor promedio de 519 tallos/hora-hombre. Este valor se lo puede relacionar con el operario que
posea el rendimiento que esté mas cercano a la media, motivo por el cual se selecciona al operario

2 para el estudio de tiempos.

En la siguiente tabla se muestra el rendimiento ponderado de los operadores de boncheo.

Tabla 7 Rendimiento operarios boncheo

Operario boncheo Rendimiento (tallos/hora-hombre)
Op.1 529
Op. 2 460
Op. 3 484
Op. 4 269
Op.5 561
Op. 6 683
Op.7 475
Op. 8 585
Op. 9 450
Op. 10 558
Op. 11 598
Op. 12 498
Op. 13 488
Op. 14 277
Op. 15 337
Op. 16 408
Op. 17 391
Promedio 471

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor

Como resultado del analisis del rendimiento de los bonchadores de la Tabla 7, se obtiene el

valor promedio de 471 tallos/hora-hombre. Este valor se lo puede relacionar con el operario que
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posea el rendimiento que esté mas cercano a la media, motivo por el cual se selecciona al operario

7 para el estudio de tiempos.

3.4.2. Determinacion del tamafo de la muestra

Para efecto del estudio de tiempos se pudo evidenciar la necesidad de obtener un nimero de
ciclos a estudiar que garantice la veracidad y exactitud del estudio de tiempo. Es por esto, que se
emplea el célculo de tamafio de la muestra mediante formula estadistica (Formula 2.3) vy, se lo

contrasta con el criterio de la General Electric como se muestra en la Tabla 8.

Tabla 8 Célculo tamafio de la muestra por tarea

Muestra _ Desviacion  Formula  Criterio General N° de
T — . . M . - ; —
~aftd Inicial (s) Media (s) estdndar  Estadistica Electric observaciones
Admision 45 48,2 7,97 44,74 40 40
Inmersién 37,8 41 3,83 15,00 60 15
fn,egepc'o” cuarto 435 21,6 3,63 46,12 100 46
Salida web 1938 2068l 1527 9,72 15 10
flower a proceso
Clasificacion 2424 293,4 38,09 27,97 15 15
Boncheo 67,8 75,4 13,65 53,42 30 30
Digitacionweb g o 5,9 2,02 189,45 40 40
flower
Despate 15 16,6 3,95 91,58 100 92
Encapuche 31,2 29,80 4,78 42,16 60 42
Pre surtido 10,8 12,5 2,51 65,28 100 65
Empaque 406,8 403,6 50,22 25,77 10 10
Frio forzado 37,2 41,9 5,55 29,04 60 29
Despacho 24 26,38 1,55 14,61 100 15

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor
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Para el calculo del nimero de observaciones, se tomd una muestra inicial con la que se
determind el nimero de ciclos por el criterio de la General Electric. Al mismo tiempo, mediante
la observacion de un total de 10 muestras por tarea, se procedié a el calculo de la media y la
desviacion estandar (Formula 2.4), que son parte del método de formula estadistica para el calculo
de nimero de ciclos. De esta manera, comparando ambos resultados, se seleccion6 el nimero

menor de ciclos entre los dos métodos analizados.

3.4.3. Determinacién de suplementos

Describir las condiciones de trabajo en las que opera un trabajador dentro del proceso
productivo, es la base para el calculo de los suplementos considerados por la Organizacién
Internacional del Trabajo. La siguiente tabla describe las condiciones de cada una de las

operaciones que intervienen en la cadena de valor y, sustenta la valoracion de descanso designada

para cada tarea.
Tabla 9 Condiciones de trabajo para las operaciones
Tarea Descripcién
Tomar T.T.F Trabajo de pie, peso levantado 5 kg, proceso bastante complejo, trabajo
bastante mondtono.
Estibar T.T.F Trabajo de pie, peso levantado 5 kg, trabajo bastante monétono.
Deshojar Trabajo de pie, trabajo muy monétono.
Cortar Trabajo de pie, ruido intermitente y fuerte, proceso bastante complejo,
trabajo muy monotono.
Tomar Trabajo de pie, bastante monotono.
Seleccionar Trabajo de pie, proceso bastante complejo, trabajo muy monotono.
Revisar Trabajo de pie, proceso bastante complejo, trabajo bastante mondtono.
Presionar Trabajo de pie, peso levantado 5 kg, trabajo bastante monétono.
Girar Trabajo de pie, peso levantado 5 kg, trabajo bastante mondétono.
Tomar F.E.B Trabajo de pie, peso levantado 13,75 kg, trabajo bastante mondétono.
Estibar F.E.B Trabajo de pie, peso levantado 13,75 kg, proceso bastante complejo.

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor
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Cada tarea idetificada en la Tabla 9 sera usada para la valoracién de las condiciones de trabajo
y asignamiento de suplementos en el estudio de tiempos a realizar. Es por esto, que se detalla cada
aspecto relevante encontrado en la ejecucion de la tare, que pueda ocasionar desgaste excesivo en

los operarios. Un aspecto relevante es el peso de una F.E.B, que tiene como estandar 13,75 kg

ITEM/TAREA
Necesidades 5 5 5 5 5 7 5 5 5 5 5 5 5
personales
Por fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Por trabajar de pie 2 2 2 2 2 4 2 2 2 2 2 2 2
Por postura anormal
Uso de
fuerza/energia 1 1 1 1 1 3 3 3
muscular
Mala iluminacién
Condiciones
atmosférica
Concentracién
intensa
Ruido 2
Tensién mental 1 1 1 1 1 1 1 1
Monotonia 1 4 1 1 4 4 1 4 4 1 1 1 1
Tedio
TOTAL (%) 14 16 13 14 17 20 13 18 15 13 15 16 16

Figura 13 Calculo de suplementos
Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor

La Figura 13 muestra el resultado del céalculo de los suplementos, en el que se puede evidenciar

que la tarea de bocheo es aquella que necesita un mayor porcentaje de descanso, con un valor de

20%. Estos porcentajes obtenidos seran agregados en el céalculo del tiempo estandar.

66



3.4.4. Desglose de la tarea en elementos

Siguiendo el procedimiento del estudio de tiempos, se procede al desglose de la tarea en

elementos y, a su vez, a la separacion las tareas en tablas independientes (Ver Anexo 31

Descripcion de las operaciones). En la columna de “operacién” de cada tabla, se asigna una

operacion descrita en la Tabla 10, con el objetivo de sustentar los suplementos establecidos en el

estudio de tiempos. Adicionalmente, se asigno una letra a cada operacion para un facil manejo de

las mismas en el cronometraje.

Tabla 10 Descripcién de las operaciones admisién

Descripcién de las operaciones

Tomar el tabaco termo formado y colocarlo en forma vertical sobre la
banda transportadora

Tomar la hoja de registro de los viajes

Registrar el nimero de T.T.F recibido

Dejar la hoja de registro

Tomar el lector de codigo de barras 1.

Pistolear el codigo del T.T.F en la Web Flowers 1.

Dejar el lector de codigo de barra 1.

Destapar el T.T.F. Realizar una inspeccion visual.

Tomar la tapa

Llevar la tapa al area de inmersion y dejarla en un recipiente

Tomar la base del T.T.F y colocarlo en forma horizontal sobre la banda
transportadora

Empujar la base del T.T.F a través de la banda transportadora

Transporte del T.T.F a inmersion

Letra

Operacion

A

I G m m T O @

(S

—

Tomar T.T.F

Tomar
Tomar
Tomar
Tomar
Tomar
Tomar
Seleccionar
Seleccionar
Tomar
Tomar T.T.F

Tomar

Tomar

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor
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3.4.5. Cronometraje

El cronometraje fue realizado en las tareas que comprenden el flujo principal del proceso de
postcosecha rosas, que agrupa a la mano de obra directa. Cada elemento fue analizado, con la
finalidad de establecer si se mantiene como elemento independiente, o es necesario integrarlo con
otro que permita una identificacion clara del mismo en el momento de realizar el cronometraje. Se
empleara el método continuo de cronometraje para la obtencion de los tiempos (Ver Anexo 32

Cronometraje).

A 5 |76(62|53|73|56|73|78|81|73| 7 |78|53|59| 7| 7 |53|56|81]73]48| 58 5,81 6,62
B,C,D 58(86| 7 |61]83|64(83| 9 |03|83| 8|9 |61|67| 8|8 |61|64|03]|83] 54| 664 6,64 7,57
EFG 65(97[79|68[94|72|94|10|10|94| 9 |10|68|76| 9|9 |68|72|10]|04] 61| 747 7,47 8,52
H 61(92(75|65|88|68|88|95|99|88|85|95|65|71|85|85|65|68|99|838|58| 706 100% 7,06 1% 3,04
1) 9 |14|11]95|13| 10|13 |14 |15|13 |13 |14 |95|11|13|13|95| 10| 15|13 85| 1038 10,38 11,83
K,LM 3,6|54(44(38[52| 4 |52|56|58|52|5 |56|38|42|5 |5 |38 4|58]|52]34] 415 4,15 4,73

TOTAL (s) 47,31

Figura 14 Cronometraje admision
Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor

La Figura 14 representa el cronometraje inicial de la tarea admision. En la parte inferior
izquierda de la figura se describen los elementos que fueron agrupados en relacion a la continuidad
con la que se dan vy, la significancia de los mismo en el proceso. La valoracion del estudio de
tiempos es del 100%, debido a que este fue realizado a los operarios con rendimiento medio. Los
suplementos de descanso adicionados a el tiempor normal de esta tarea son del 14%, de acuerdo a

las condiciones de trabajo analizadas. Los ciclos analizados estan expresados en segundos,
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mientras que el tiempo normal (Férmula 2.8) y el tiempo estandar (Formula 2.5) estan expresados

en minutos.

Tabla 11 Resumen estudio de tiempos actual

Tarea Tiempo estandar (s)
Admision 47,31
Inmersion 47,67
Recepcidn 18,65
cuarto frio

Salida web 28,95
flower a proceso

Clasificacion 283,19
Boncheo 79,31
Digitacion web 9,86
flower

Despate 24,51
Encapuche 36,35
Pre surtido 20,66
Empaque 407,23
Frio forzado 47,8
Despacho 30,61

Fuente: Finca Flor de Azama

Elaborador por: Autor

La Tabla 11 describe el resumen de los valores obtenidos por cronometraje en el estudio de

tiempos actual. En esta, se puede evidenciar el tiempo de la jornada laboral que emplea cada
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operario para la ejecucion de su trabajo. De esta manera se establece un punto de referencia a la

hora de medir los resultados obtenidos producto de la optimizacion de los méetodos de trabajo.

3.4.6. Calculo de la productividad del area

El calculo de la productividad viene dado por cociente ente la eficiencia (Formula 2.9) y la
eficacia (Formula 2.10), que a su vez necesita de otros factores como la capacidad disponible, el
tiempo muerto, la capacidad usada (Formula 2.8), la produccion real y, la produccion programada.
Todos estos valores seran obtenidos en base al rendimiento global sala, en el periodo enero-mayo

del presente afio (Anexo 33 Rendimiento global postcosecha rosas enero-mayo 2019).

Capacidad usada = (Capacidad disponible — tiempo muerto)

Capacidad usada = (157,33 — 17,3)

Capacidad usada = 140,03

Capacidad usada

Porcentaje de eficiencia = ( ) * 100

Capacidad disponible

134,39)
*

orcentaje de eficiencia (157,33

Porcentaje de eficiencia = (0,854) * 100

Porcentaje de eficiencia = 85,4%

Produccion real

Porcentaje de eficacia = ( ) * 100

Produccion programada

109,02
119,18

Porcentaje de eficacia = ( > * 100
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Porcentaje de eficacia = (0,914) = 100

Porcentaje de eficacia = 91,4%

o Eficacia
Productividad = ————
Eficiencia
Productivid d—91'4%
roductividad = 85.4%

Productividad = 1,07

El indicador de productividad de la situacion actual del area de postcosecha rosas es de 1, 07.

Este indicador servira para efecto de la cuantificacion de las mejoras que se propondréan para la

optimizacion de la mano de obra en el area.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA 'Y VALIDACION
4.1. DISENO DE LA PROPUESTA

4.1.1. Métodos de trabajo propuestos para la elaboracion de bouquets de rosas

Los métodos de trabajo propuestos se fundamentan en la eliminacion de operaciones
innecesarias dentro el proceso productivo, la combinacion de actividades para eliminar transportes,
la eliminacion de tiempos de espera y, en la optimizacion de los métodos de trabajo a través del
andlisis del diagrama de procesos, diagrama de flujo de procesos y el diagrama de recorrido
actuales. Los cambios propuestos se muestran de una manera mas detallada dentro de cada uno de

los diagramas antes mencionados.

4.1.1.1 Diagrama de procesos método propuesto

Dentro del analisis realizado al diagrama de procesos (Ver Anexo 34 Diagrama de procesos
postcosecha rosas-propuesto), se encontraron operaciones repetitivas que pueden ser combinadas
para efecto de la optimizacion de la mano de obra. Esta operacion comprende el llenado de los
tanques para la mezcla de la solucion 1, 2 y 3. Requiere de un operario de admision que para la
ejecucidn de esta actividad debe dejar su puesto de trabajo e ir a la bodega a retirar los productos
quimicos para la mezcla de la solucion. Es asi como al preparar 3 soluciones, el transporte que
debe realizar el operario es innecesario para la misma actividad. De esta manera se propone
combinar estas operaciones, optimizando asi la distancia que recorre el operario y, que realice la
misma una sola vez, aprovechando el tiempo de su jornada laboral y, empleando su tiempo restante
en actividades que permitan un incremento en el flujo principal del proceso, que puede ser en las

tareas de clasificacion o boncheo.
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Tabla 12 Resumen diagrama de procesos propuesto

Elemento NUmero Tiempo
Operaciones 19 20,15 minutos de
Inspecciones 4 trabajo

Elaborado por: Autor

El diagrama de procesos propuesto tiene como objetivo fundamental la eliminacion de
operaciones repetitivas que se realizan para un mismo trabajo. Debido a que estas operaciones no
forman parte del flujo principla del proceso el tiempo de trabajo se mantiene, sin embargo, la
utilizacion de la mano de obra en esa tarea disminuye en un 66%. EIl proceso de postcosecha rosas

propuesto, estad conformado de un total de 19 operaciones y 4 inspecciones.

4.1.1.2 Diagrama de flujo de procesos método propuesto

El diagrama de flujo de procesos al ser un diagrama mas detallado, puede evidenciar de mejor
manera los posibles cambios 0 mejoras que se pueden aportar a un proceso. De esta manera, se
procedio a analizar detenidamente cada una de las tareas descritas en el diagrama, encontrando
elementos que pueden ser eliminados o, que pueden ser combinados para efecto de la eliminacion
de transportes innecesarios. En el diagrama de flujo de procesos de cada tarea se describe el
elemento que sera removido y, a su vez, una propuesta o alternativa a ese método de trabajo. Cabe
recalcar que el método que se propone debe aportar al incremento de la productividad, reduciendo

tiempos o acortando distancias, si este no lo hace quedaria descartado totalmente.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN

Admisidn Descripcion Actual Propuesta | Economia

Método: Actual/Propuesto Operacién O 10 9 1

Operario: Transporte |:> 2 1 1
Espera D

Elaborado por: Inspeccion I:‘

Steven Hidalgo B. Almacenamiento v

Aprobado por: Simultaneo :.: 1 1

Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 9 0 9
Tiempo (min-hombre)

OPERACION |[TRANSPORTE| ESPERA | INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO

5 . Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O |:> D D V Distancia (m) [ = . OBSERVACIONES
N\ Unitario (s) (tallos)
Tomar la hoja de registro de los N
I 180 Manualmente
viajes A
5 [Registrar el nimero de T V.‘ 180 Manualmente
recibido N
N
3 |Dejar la hoja deregistro L 180 Manualmente
o |Tomar el ector de codigo de . 150 Manualmente
barras 1. N
pistolear el cédigo del TTF en la 7“ X
5 [web Frowers 1. . E:> D |:| ; ; 180 Maquina
o |peiar el tector de codigo de barra . D 150 Manualmente
1. A
, |pestapar el T Realizar una O |$ D |:| v D 180 Manualmente
inspeccion visual.
7
Tomar la tapa y colocarla sobre la . .
Manualment
8 |banda transportadora N 180 anuaimente
Tomar la base del TT.F y colocarlo ™~
9 |en forma horizontal sobre la |:| Q 180 Manualmente
banda transportadora
Empujar la base del TTFyla tapa T~
10 |através dela banda . |:| 180 Manualmente
transportadora
7
11 [Transporte del T.T.F a inmersion L 180 Banda transportadora

Figura 15 Diagrama de flujo de procesos admisién-propuesto

Elaborado por: Autor

La Figura 15 muestra el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de admision. En
este diagrama se puede evidenciar la reduccién de una operacion y un transporte. La operacién
eliminada es aquella en que el operario debia tomar los tabacos termo formados (T.T.F) de los
palets y ubicarlos en la banda transportadora, para esto se propone realizar una correcta gestion

del tiempo del operario para evitar la acumulacion de los T.T.F en la banda y, de esta manera sean
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los propios “cocheros” quienes descarguen directamente los T.T.F sobre la banda. De esta manera

se agiliza la tarea de admision y se evita un reproceso.

El transporte que sugiere eliminar es aquel en que se toma las tapas de los T.T.F y se los lleva
al area de admision para colocarlos en un recipiente. Este transporte se elimina poniendo las tapas
sobre la banda transportadora y, empujandoles junto con las bases de los T.T.F. De esta manera se
evita que el operario se mueva de su puesto de trabajo y que el operario realice un transporte que
puede ser evitado. La propuesta reduce 9 metros de la distancia recorrida por el operario de

admisioén.

El Anexo 35 detalla el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de inmersion. La
propuesta surge de la eliminacion de un transporte en la tarea de admisién, que trata basicamente
de la colocacidn de las tapas sobre la banda transportadora, de esta manera el operario de inmersion
evita el girar su cuerpo para tomar la tapa del T.T.F del recipiente. De esta manera, el operario
evita un movimiento innecesario, haciendo mas productivo su trabajo y, disminuyendo su desgaste
fisico. El nimero de elementos se mantiene, sin embargo, el tiempo en el que el operario realiza

su trabajo disminuye en un 18%.

El Anexo 36 muestra el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de recepcion
cuarto frio. La propuesta se basa en la colocacion de letreros con los nombres de las diferentes
variedades que maneja la finca, con la finalidad de dar una idea clara a los operarios de cuél es el
lugar designado para cada variedad v, evitar el transporte innecesario de los T.T.F al momento de

almacenarlos. La propuesta reduce 2 metros de la distancia media recorrida por el operario.
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El Anexo 37 muestra el diagrama de flujo de procesos propuesto de la tarea salida W.F a
proceso. La propuesta en esta tarea trata de optimizar el tiempo que le toma al operario para realizar
su trabajo. Para esto, se propone que en lugar de que el operario se traslade hacia la computadora
de la sala para registrar los tabacos termo formados, se coloquen los codigos de cada operario en
su puesto de trabajo, de esta manera en ¢l momento que ¢l “patinador” entregue los T.T.F a los
clasificadores este realice el registro de los mismos en el web flowers. De esta manera, se reduce

3,6 metros de la distancia recorrida por el operario.

El Anexo 38 muestra el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de clasificacion.
El elemento que se elimind en el diagrama es la espera, debido a que es un retraso innecesario en
el proceso. Para la correcta gestion del flujo de flor entre el “patinador” y los clasificadores, se
propone el establecimiento de estdndares que permitan al operario encargado de distribuir los
T.T.F, de tal manera que en funcion de las 6rdenes de produccion que se estén llevando a cabo vy,
del porcentaje base de flor nacional, se conozca de forma clara en que momento dejar de sacar a
proceso determinada variedad. De esta manera se evita que la flor entre en espera para ser

procesada, obteniendo un flujo del proceso continuo.

El Anexo 39 describe el diagrama de flujo de procesos propuesto de la tarea de boncheo. La
propuesta se basa en la eliminacion de un elemento que produce un reproceso y, por lo tanto, es
innecesaria. Esta tarea comprende la colocacién del capuchdn en la tarea de encapuche, debido a

que en esta se da el acabo final al bouquet y se lo coloca de la manera adecuada.
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Producto del analisis de los métodos de trabajo y el estudio de tiempos se identificé a la tarea
de boncheo como el cuello de botella del proceso postcosecha rosas, es por esto que la
modificacion de los métodos de trabajo en esta tarea aportara directamente al incremento de la

productividad del proceso.

El Anexo 40 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto de la tarea de digitacion
web flowers. La mejora planteada en esta tarea es la eliminacion de la espera, debido a que no
aporta al proceso y produce un retraso en la continuidad de la produccion. Esta espera se da
producto del registro de los bouquets en el web flowers, donde se coloca los bouquets sobre la
despatadora, siendo este un lugar inadecuado para la conservacion de los mismos. Es por esto que
se propone la colocacion de dimensiones (1,6 m x 0,6 m) junto a la despatadora, para la colocacién
adecuada de los bouquets. El objetivo de esta mesa sera evitar contratiempos al momento de tomar
los bouquets, debido a que el espacio es reducido y hay que tomarlos con cuidado para evitar que

estos caigan al suelo.

El Anexo 41 describe el diagrama de flujo de procesos propuesto de la tarea de despate. Para la
propuesta de esta tarea se debe considerar que se reliaz6 un cambio en el proceso de postcosecha
rosas en la tarea de despate, para esto se elimind la utilizacion de la solucion 2 y las tinas de
hidratacidn, en su lugar se coloc6 una ruleta en la que se colocan los bouquets para proceder a la
tarea de encapuche. De esta manera se elimind la espera y se redjo la distancia recorrida por el

operario en 0,8 metros.
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El Anexo 42 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de encapuche.
En esta tarea, asi como su predecesora se tomara en cuenta los cambios realizados por la empresa
en el proceso de postcosecha rosas, para esto se detalla la inclusion de una ruleta, con capacidad
de 8 bouquets que se mantiene en constante rotacion y que los operarios de encapuche los tomen
para realizar su trabajo. Ademas, la empresa evaluo la necesidad de emplear la solucién 2,
determinando la utilizacion innecesaria de la misma, motivo por el cual se dejo de usarla. Con
estos antecedentes se adapta el diagrama de flujo de procesos a las condiciones actuales del area

en analisis.

La espera se mantiene debido a que presenta un tiempo necesario para que la solucion 3 surja
efecto en los bouquets que han sido preparados para su exportacién, motivo por el que deben ser
empacados cuando estos posean un grado optimo de hidratacion, haciendo de este elemento una
parte fundamental para el aseguramiento de la calidad de los productos una vez que lleguen a su

destino.

El Anexo 43 describe el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de pre surtido.
En esta tarea se puede observar que sus elementos se mantienen, sin embargo, la distancia recorrida
en el transporte disminuye en 1,4 metros. Esto se logra con una gestion de los supervisores hacia
los operarios de la tarea de encapuche, orientandolos de tal manera que los bouquets terminados
se coloquen en los coches de hidratacion en conformidad de las necesidades de los empacadores,
es decir, que las 6rdenes de produccién que tengan prioridad sean colocadas en los coches de
hidratacién con mayor cercania al area de empaque de una forma organizada. Ademas, se propone

la utilizacién de la linea 2 de produccion cuando la empresa presente un flujo bajo 6rdenes a
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procesar, debido a que en estas condiciones la mano de obra disponible sélo usa una linea. De esta

manera se elimina el recorrido realizado por el operario de la tarea de pre surtido.

El Anexo 44 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de empaque.
Para la optimizacion de esta tarea se elimina el elemento que trata de sellar las bases de las cajas,
haciendo que este trabajo se realice al momento de armar las bases. De esta manera se reduce el
tiempo que requiere el operario para realizar su trabajo, aportando a la reduccion del tiempo de

ciclo del proceso.

El Anexo 45 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de frio forzado.
La propuesta para la optimizacion de esta tarea es la eliminacién de un transporte y una espera,
motivo por el que se pone a consideracion la necesidad del ubicar las F.E.B en frio forzado,
evitando asi contratiempos en el proceso y un tiempo de espera que puede ser innecesario que no
aporta a la productividad del proceso. Como resultado se tiene la reduccion de 12,2 metros de la

distancia recorrida por el operario de esta tarea.

La Anexo 46 representa el digrama de flujo de procesos propuesto de la tarea de despacho. La
propuesta de optimizacion de esta tarea se basa en la eliminacion de la espera, mediante una
coordinacion conjunta entre la empresa de carga y el area de postcosecha rosas, de tal manera que
esta asigne un operario para el despacho en el momento que el trasnporte se encuentre en las
inmediaciones de la empresa. De esta manera se evita un elemento innecesario que optimiza la

utilizacion del personal en esta tarea.
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Tabla 13 Resumen diagrama de flujo de procesos MOD-propuesto

Tarea Operacién  Transporte Espera Inspeccion Almacenaje Simultaneo
Admision 9 1 - - - 1
Inmersién 5 1 - - - -
Recepcion cuarto 2 1 - - 1 -
frio

Salida Web 6 1 - - - -
flower a proceso

Clasificacion 5 - - - - 1
Boncheo 5 1 - - - -
Digitacion Web 4 - - 1 - -
Flower

Despate 3 - - - - -
Encapuche 4 - 1 - - -
Pre surtido 2 1 - - - -
Empaque 17 - - - - -
Frio forzado 4 2 - - 1 -
Despacho 5 1 - - - -
TOTAL 71 9 1 1 2 2

Elaborado por: Autor

La Tabla 25 muestra el resumen del estudio de métodos propuesto para el area de postcosecha
rosas. Mediante el andlisis de los métodos de trabajo de la mano de obra directa se llegd a una
reduccién de 3 operaciones, 4 transportes y, 5 esperas. Las mejoras propuestas se evidenciaran de

una manera mas clara mediante el estudio de tiempos del método propuesto.
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Siguiendo el procedimiento de optimizacion de procesos, se procede a la propuesta de mejoras

para la mano de obra indirecta del area de postcosecha rosas como se detalla a continuacion:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Nacional Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién 4 3 1
Operario: Transporte 1 1
Espera
Elaborado por: Inspeccién 1 1
Steven Hidalgo B. Almacenamiento
Aprobado por: Simultaneo
Ing. Jhon Usama Distancia (metros)
Tiempo (min-hombre) 410 3944 15,6
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
Cantidad
No. DESCRIPCION Distancia (m) | Tiempo (min) (tallos) OBSERVACIONES
\dentificar posibles tallos a N |:|
1 - 138,04
reprocesar 1%
N
2 |Contary clasificar la flor nacional O ) 67,05
L4
Ingresar la cantidad de flor O N
4 ) 98,60 - Manualmente
nacional en W.F 4
Transportar la flor nacional a E>
5 39,44 - Manualmente
descabezado
N
6 |Descabezar flor nacional O ‘ 51,27 - Manualmente

Figura 16 Diagrama de flujo de procesos nacional MOI-propuesto

Elaborado por: Autor

La Figura 16 describe el diagrama de flujo de procesos propuesto de la mano de obra indirecta
para la tarea nacional. La propuesta se basa en la eliminacién de una operacién, la misma que
trataba de realizar la limpieza del &rea de descabezado, para lo que se asigna esta actividad al
operario de aseo 1, debido a que es quien se encarga de la limpieza del area de postcosecha rosas.
Con la eliminacion de esta operacion se obtiene un ahorro de 15,6 minutos en la ejecucion de esta
tarea, el mismo que puede ser usado por los supervisores para dar apoyo al flujo principal del

proceso.
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El Anexo 47 describe el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea “meteoro”. La
mejora propuesta en esta tarea es la retroalimentacion periddica al operario responsable de este
trabajo, a traves de capacitaciones. El objetivo de la capacitacion continua sera una revision clara
y objetiva de cada uno de los parametros que se analiza en el programa “meteoro”, que a su vez se
podra desarrollar de una forma mas agil. Como resultado se obtiene una reduccion de 26,54

minutos en el desarrollo de su actividad laboral.

El Anexo 48 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea de “soporte
alistamiento de materiales”. Esta tarea consiste en brindar apoyo al lider de alistamiento, debido a
gue son tareas complementarias que se realizan en la misma area de trabajo y, que gestionan el
manejo de material seco a ser entregado a las bonchadores. La propuesta consiste en la colocacion
de la mesa en donde se colocan los capuchones mas cerca de la entrada del area de alistamiento de
materiales, aportando as6 con una reduccién de 4 metros en la distancia recorrida por el operario
de esta tarea. Ademas, se propone el uso de un altavoz que posee el area de postcosecha para
anunciar el producto que se va a procesar y el tiempo que tienen los operarios para terminarlo.
Para la determinacién del tiempo estandar de procesamiento de los productos se usara el estudio
de tiempos, agrupandolos por el nimero de tallos que lleva cada bouquet. El resultado del estudio
de tiempos se vera representado en una tabla con el tiempo estandar por fracciones de hora, dicha
tabla ayudara a una asignacion éptima del tiempo disponible de proceso a las bonchadores (Ver

Anexo 55 Rendimiento por tipo de producto postcosecha rosas).

El Anexo 49 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea “lider

alistamiento de materiales”. La propuesta para esta tarea se basa en la eliminacion de dos
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transportes, en los que se solicitaba y retiraba label (etiqueta para identificacion de los bouquets),
motivo por el que era necesario que el lider de alistamiento de materiales se traslade a la oficina
de la postcosecha. La propuesta se ayuda de la adquisicion realizada por la empresa de radio
comunicadores, razon por la que el encargado de alistamiento de materiales evitara trasladarse
hacia las oficinas de la postcosecha para realizar el requerimiento. De esta manera se obtiene un

ahorro de 128,88 metros en el recorrido del proceso de la tarea.

Se propone también el desarrollo e implementacion de una hoja de calculo en Excel
(Planificacion Diaria de Proceso), que permita usar los tiempos estandar de las operaciones del
flujo principal, para una planificacion diaria del trabajo. Esta herramienta permitird a los
supervisores y al lider de alistamiento de materiales, gestionar de manera mas eficiente la mano
de obra directa del area de postcosecha rosas, mediante la asignacion de tiempos programados para
el proceso. Es asi como se podra determinar a primeras horas de la jornada el tiempo de proceso
que se tiene con las ordenes de produccidn pendientes v, la cantidad de flor que se necesitara para
proceso en la jornada laboral. La herramienta sera instalada en el ordenador del area y sera

gestionada en conjunto con los supervisores.

En el area de alistamiento de materiales laboran dos personas, debido a que tanto el lider como
el soporte deben estar plenamente entrenados en caso de que una de las dos personas tenga que
ausentarse. Para una mejor compresion las actividades llevadas a cabo en esta area se detalla un
flujograma realizado en el software Bizagi Modeler (Ver Anexo 6 Flujograma alistamiento de

materiales propuesto).
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El Anexo 50 representan el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea supervisor 1.
La propuesta de esta tarea se basa en la hoja de calculo detallada en el alistamiento de materiales,
debido a que esta contara con campo para el calculo del rendimiento global de la sala, que
dependera de la asignacidn del personal a los diferentes puestos de trabajo. Ademas, contara con
parametros para el calculo del costo de la jornada laboral diaria y, una hoja especial para el registro
de estos indicadores. De esta manera se logra una gestion de la informacion més ordenada y
fundamentada con los datos del estudio de tiempos propuesto, aportando a el enfoque de los

supervisores directamente en el proceso.

El Anexo 51 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea supervisor 2.
La propuesta para esta tarea va de la mano con la hoja de célculo propuesta, debido a que evitara
que el supervisor se encargue del célculo de los rendimientos de clasificacion y boncheo al
entregarle un reporte de los rendimientos de toda la jornada laboral. De esta manera se ahorra 55
minutos de la jornada laboral del supervisor y, permite que este se enfoque en el proceso, de tal
manera que el flujo del proceso mantenga su continuidad y permita alcanzar los objetivos de la

organizacion.

El Anexo 52 representa el diagrama de flujo de procesos propuesto para la tarea aseo 1. En esta
tarea se asigna el elemento eliminado de la tarea nacional, para efecto de una mayor utilizacion del
operario. De esta manera se agrega 15,60 minutos a su jornada de trabajo, el mismo que dependera

del flujo de flor a procesar.
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La tarea de aseo 2 no tendrda modificaciones propuestas, puesto que la realiza una persona con

discapacidad, la misma que aporta al cumplimiento de una de las plazas de personas con

discapacidad que exige la legislacion vigente.

Tabla 14 Resumen estudio de métodos propuesto Mano de Obra Indirecta

Tarea
Nacional
Meteoro
Soporte A.M
Lider AM
Supervisor 1
Supervisor 2
Aseo 1
Aseo 2
TOTAL

Operacion Transporte Espera Inspeccion Almacenaje Simultaneo
3 1 - 1 - -
3 - - 7 - -
4 1 - - - -
16 1 - - - -
4 - - 1 - 1
4 - - - - -
3 - - - - -
1 - - - - -
38 3 - 9 - 1

Elaborado por: Autor

La Tabla 14 muestra un resumen del estudio de métodos propuesto para la mano de obra

indirecta. En la tabla se puede evidenciar la integracion de todas las tareas que comprenden la

mano de obra indirecta, de esta manera se logra abordar la totalidad de la mano de obra del area

de postcosecha rosas. Como resultado se obtiene que el total de operaciones se mantiene en 38

elementos, los transportes disminuyen en 2 unidades y las inspecciones en 1 unidad
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4.1.1.3 Diagrama de recorrido método propuesto.
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Figura 17 Diagrama de recorrido método propuesto

Elaborado por: Autor




Tabla 15 Resumen diagrama de recorrido propuesto

Tarea Distancia (m) Tiempo (s)
Admisién 9 9,5
Inmersién 6 7
Recepcidn cuarto frio 5 4,5
Salida web flower a 6,1 8
proceso

Clasificacion 12 15
Boncheo 2 1,5
Digitacion web flower 10 25
Despate 1 2,5
Encapuche 3,5 4
Hidratacion 9,5 11
Pre surtido 6 8
Empaque 1,5 3
Frio forzado - -
Despacho 34 50
TOTAL 105,6 149

Elaborado por: Autor

La Tabla 15 muestra el resumen del diagrama de recorrido propuesto para el proceso de
postcoseca rosas. En la tabla se puede evidenciar una reduccion de 49 metros en la distancia
recorrida por los productos, al igual que una reduccion de 76 segundos con respecto a el
diagnostico inicial del proceso. Como resultado se obtiene una optmizacion del 31,69% en la

distanciay, 33,7% en el tiempo, usando el método de trabajo propuesto.
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4.1.1.4 Estudio de tiempos método propuesto.

El estudio de tiempos del método propuesto tiene como objetivo el evidenciar la reduccién de
los tiempos estandar de las diferentes operaciones, de manera que sean mas productivas y, aporten
al cumplimiento de los objetivos de la organizacién. Los datos obtenidos mediante el estudio de
tiempos del método propuesto, seran usados y validados en la herramienta informatica que se
plantea como propuesta. De esta manera, al tener un proceso optimizado, se procede a establecer

estandares de asignacion para cada tarea.

A continuacién, se procede a desglosar las tareas con los métodos de trabajo propuestos, para
la posterior ejecuciéon del estudio de tiempos propuesto (Ver Anexo 53 Descripcion de las
operaciones-propuesto).

Tabla 16 Descripcidn de las operaciones admisidn-propuesto

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Tomar la hoja de registro de los viajes A Tomar
Registrar el nimero de T.T.F recibido B Tomar
Dejar la hoja de registro C Tomar
Tomar el lector de cddigo de barras 1. D Tomar
Pistolear el codigo del T.T.F en la Web Flowers 1. E Tomar
Dejar el lector de cddigo de barra 1. F Tomar
Destapar el T.T.F. Realizar una inspeccion visual. G Seleccionar
Tomar la tapa y colocarla sobre la banda transportadora H Tomar
Tomar la base del T.T.F y colocarlo en forma horizontal sobre la I Tomar T.T.F
banda transportadora

Empujar la base del T.T.F y la tapa a través de la banda transportadora J Tomar
Transporte del T.T.F a inmersion K Tomar

Elaborado por: Autor
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A continuacion, se detalla el registro de los tiempos realizado mediante el método de

cronometraje continuo para el método de trabajo propuesto:

A 5 |76|62|53]73|56|73|78|81|73| 7 |78|53|59| 7|7 |53|56|81|73|48] 581 5,81 6,62
AB,C 5886 7 |61|83|64|83| 99383 8|9 |61]67| 8|8 |61|64|93]|83|54| 664 6,64 7,57
D,E,F 65(97[79|68|94|72|04|10][10]04] 9 |10|68[76| 9|9 |68|72|10]|04]61| 747 | 100% | 747 14% 8,52
G,H 111613111512 15|17 |17 |15 | 15|17 | 11| 12| 15| 15|11 |12 |17 [ 15| 10| 1224 12,24 13,96
1,1,K 36|54|44(38|52| 4 |52]56|58|52| 5 |56/38[42| 5|5 |38| 4 |58|52]34] 415 4,15 4,73

TOTAL (s) 41,40

Figura 18 Cronometraje admision-propuesto

Elaborado por: Autor

Para efecto de una comparacion objetiva de la economia de tiempos, se describe la siguiente

tabla resumen que compara los tiempos del método actual, con los tiempos del método propuesto.

Tabla 17 Comparacion estudio de tiempos

Tarea Método Método Economia (s)
Actual (s) Propuesto (s)
Admision 47,31 41,40 591
Inmersion 47,67 37,90 9,77
Recepcidn cuarto 18,65 16,25 2,4
frio
Salida web flower 28,95 15,44 13,51
a proceso
Clasificacion 283,19 255,11 28,08
Boncheo 79,31 73,11 6,2
Digitacion web 9,86 9,07 0,79
flower
Despate 24,51 20,88 3,63
Encapuche 36,35 34,71 1,64
Pre surtido 20,66 18,31 2,35
Empaque 407,23 390,52 16,71
Frio forzado 47,8 41,11 6,69
Despacho 30,61 29,54 1,07

Elaborado por: Autor
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La Tabla 17 muestra la comparacion entre el estudio de meétodos actual con el estudio de
métodos propuesto. Es asi como se puede evidenciar la economia de tiempos que se logra con el
método de trabajo planteado. Como resultado se obtiene una optimizacion de 13,1% en el tiempo

empleado en el proceso de postcosecha rosas.

Para el calculo de la productividad propuesta se fundamenta en la optimizacion del 13,1% de la
mano de obra directa. De esta manera, con la premisa de que la mano de obra directa representa el
70% en promedio, se calcula una optimizacion del 9,17% en el rendimiento global sala del area de
postcosecha rosas. Como resultado se obtiene un incremento de la produccion real con un

rendimiento de 118,83 tallos/hora-Hombre.

Capacidad usada = (Capacidad disponible — tiempo muerto)

Capacidad usada = (157,33 — 17,3)

Capacidad usada = 140,03

Capacidad usada

Porcentaje de eficiencia = ( ) * 100

Capacidad disponible

134,39)
k

orcentaje de eficiencia (157,33

Porcentaje de eficiencia = (0,854) * 100

Porcentaje de eficiencia = 85,4%°

Produccion real

Porcentaje de eficacia = ( ) * 100

Produccion programada
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Porcentaje de eficacia = ( ‘ ) 100
*
] fl ! 119,18

Porcentaje de eficacia = (0,997) = 100

Porcentaje de eficacia = 99,7%

o Eficacia
Productividad = ——————
Eficiencia
Productivid d—99'7%
roductivida = 85.4%

Productividad = 1,167

Como resultado de las mejoras propuestas en el proceso de postcosecha rosas, se puede
evidenciar un incremento del 9,7 % en el indicador de productividad. De esta manera se puede
fundamentar cuantitativamente, que la optimizacion propuesta contribuye a la optimizacion del
rendimiento de la mano de obra del area, que a su vez se deriva en una disminucion en los costos

de produccion.

4.2. VALIDACION DE LA PROPUESTA

El procedimiento de validacion de la propuesta se basara en el desarrollo de una hoja de célculo
interactiva en el Software Excel, que permita abarcar los tiempos estandar obtenidos del estudio
de métodos propuestos, para lograr una asignacion optima del personal. EI nombre asignado para

esta herramienta es Planificacidn Diaria de Procesos (PDP).

El desarrollo de la herramienta usa la informacion obtenida del estudio de métodos v, el tiempo

estandar propuesto para cada tarea. Para cada tarea del flujo principal del proceso, se establece un
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estandar en tallos/hora-Hombre. Este estandar se calculard en funcion del tiempo estandar
determinado para un tallo hora hombre en la tarea seleccionada, que multiplica al nimero de tallos
que se vayan a procesar en la jornada laboral. De esta manera se obtendra una asignacién acertada
del personal, permitiendo una planificacion acertada del proceso (Ver Anexo 55 Estandar por tarea

método propuesto).

Para la elaboracion de esta herramienta surge la necesidad de abarcar todos los productos que
maneja la empresa, es por esto que se procedio a agruparlos por un parametro significativo. El
parametro mas representativo es el nimero de tallos por el que esta compuesto cada bouquet (Ver
Anexo 58 Rendimiento por tipo de producto postcosecha rosas). De esta manera se ejecuta el
estudio de tiempos para la agrupacion de productos antes descrita (Ver Anexo 55 Estudio de

tiempos para agrupacion de productos propuesto).

Descripcion de las hojas de céalculo que comprenden la Planificacion Diaria de Proceso:

El Anexo 59 describe el indice de la Planificacion Diaria de Proceso, en esta se encuentran
descritas tres metas crucialmente importantes para el aseguramiento de la calidad del proceso.
Ademas, se encuentran cuatro botones interactivos que redirigen a cada una de las hojas de calculo
que posee la herramienta. El objetivo de esta hoja de calculo es desarrollar una herramienta facil

de usar por el personal del area de postcosecha rosas.

El Anexo 60 describe la hoja de toma de tiempos propuesto para el area de postcosecha rosas.
Se describe cada uno de los tiempos obtenidos del cronometraje, para la obtencion del tiempo

estandar, asi como el rendimiento en tallos/minuto y tallos/hora para cada tarea, que seran usados
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para el desarrollo de la hoja de calculo principal. Esta informacion también servira para la
elaboracion de la matriz de productos estandar por fraccion de tiempo para la tarea de boncheo

(Ver Anexo 5 Rendimiento por tipo de producto postcosecha rosas).

El Anexo 61 detalla la hoja base de la Planificacion Diaria de Proceso. Para un facil manejo de
la herramienta se han asignado colores que identifiquen las celdas que deben ser llenadas con
informacioén del proceso (color amarillo) y, las que no pueden ser modificadas por contar con
férmulas o con datos fijos de la herramienta (color blanco). En la herramienta se detallan una serie

de parametros que seran descritos a continuacion (Ver Anexo 14 Numeracién parametros PDP):

e Celda 1 de “Fecha”: hace referencia a una celda automatica que se actualiza en funcion del
dia en que se esté programando la jornada laboral.

e Celda 2 “Proyeccion tallos despacho”: hace referencia a la cantidad de tallos a procesar,
los mismos que se obtienen de las érdenes de produccion que se van a procesar en la jornada
laboral.

e Celda 3 “Proyeccion tallos adelanto: se refiere a el nimero de tallos de 6rdenes futuras
que, por disponibilidad de tiempo, materiales o flor, se los va a adelantar en esa jornada laboral.

e Celda 4 “Horas jornada proceso”: hace referencia a el tiempo estimado de la jornada
laboral, que depende basicamente de la cantidad de productos que hayan sido registrados en la
herramienta. Esto se debe a que la tarea de boncheo al ser el cuello de botella del proceso, marca
la duracion de la jornada laboral.

e Celda 5 “Corte diario”: hace referencia a el nimero de tallos planificados a recibir de
cultivo. Este dato lo dan los supervisores de cultivo y queda registrado en una pizarra en el area de
admision.
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e Celda 6 “Proyeccion horas de corte”: se relaciona con la informacion de corte diario
recibida de los supervisores de cultivo, ya que, gracias a esto se puede estimar el flujo de flor que
ingresard para ser procesada. Esta informacién la deberd registrarla el operario encargado de
admision.

e Celda 7 “Porcentaje nacional”: se describe como el porcentaje de flor con defectos de
calidad que no puede ser exportada. Estos porcentajes se obtienen de la Web Flowers del dia
anterior al dia de proceso, con la finalidad de conocer el estimado de la flor ingresada que no sera
atil para el proceso. El registro de este parametro lo realizara uno de los supervisores del area.

e Celda 8 “Distribucion personal”: se refiere a la asignacion de la mano de obra directa en
cada tarea, debido a que, en dependencia del tipo de producto que se esté produciendo, las
necesidades del proceso van a cambiar. Las necesidades del proceso cuando existe un gran nimero
de dérdenes de produccién son de un 1 a 5 tallos, se necesita un mayor nimero de bonchadoras y,
un menor nimero de clasificadores. Mientras que, cuando la mayoria de érdenes de produccion
van de 18 a 25 tallos, se necesita un mayor nimero de clasificadores y, un menor nimero de
bonchadoras. El registro de este pardmetro lo realizara uno de los supervisores del area.

e Celda9 “Tarea”: estd ubicada para la asignacion de la mano de obra indirecta en el proceso.
Ademaés, se encuentran otros items que toman en cuenta a las personas con permisos no
remunerados/faltas, permisos remunerados, vacaciones, préstamos de personal a otras areas o,
compensatorios. Esto se debe a que, para el calculo del costo de produccién nominal se toma en
cuenta a todo el personal con el que esta registrado el area en némina. El registro de este parametro
lo realizara uno de los supervisores del area.

e (Celda 10 “Total personal fisico”: hace referencia la sumatoria de todo el personal que se

encuentra en el area, tanto directo como indirecto. La celda se obtiene automaticamente mediante
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formulas de Excel.

e (Celda 11 “Total personal nominal”: hace referencia a la sumatoria de todo el personal del
que se encuentre registrado en la ndmina del area. La celda se obtiene automéaticamente mediante
formulas de Excel.

e Celda 12 “% Indirectos”: calcula el porcentaje de mano de obra indirecta con la que se
cuenta en la jornada laboral. Este porcentaje depende estrictamente de la asignacion hecha por el
supervisor.

e Celda 13 “Rendimiento base”: es el rendimiento base establecido por la organizacion, para
mantener costos de produccién competitivos en el area de postcosecha rosas.

e Celda 14 “Personas fisicas horas suplementarias”: se refiera al nimero de personas con las
que se contard para cumplir con las horas suplementarias asignadas para el cumplimiento de la
totalidad de las 6rdenes de produccion de la jornada. El registro de este parametro lo realizara uno
de los supervisores del area.

e Celda 15 “Personas fisicas horas extraordinarias”: se refiera al nimero de personas con las
que se contara para cumplir con las horas extraordinarias asignadas para el cumplimiento de la
totalidad de las ordenes de produccion de la jornada. Este valor proviene del total de personas
fisicas de la celda 10. La celda se activa automaticamente con la activacion de la celda 30.

e Celda 16 “Horas reales ordinarias”: hace referencia a las horas de la jordana que se va a
laborar, en funcién del célculo realizado en la celda 4. Este valor sirve para el calculo de los tallos
disponibles a procesar para el cumplimiento de las 8 horas normales de la jornada laboral.

e Celda 17 “Horas suplementarias”: se refiera al nimero de horas de proceso suplementarias
que se emplearan para cumplir con totalidad de las érdenes de produccién de la jornada. Estas

horas dependen de la disponibilidad de flor, materiales y del rendimiento de los operarios. El
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registro de este parametro lo realizard uno de los supervisores del area.

e Celda 18 “Horas reales extraordinarias”: se refiera al nimero de horas de proceso
extraordinarias que se emplearan para cumplir con totalidad de las 6rdenes de produccion de la
jornada. Las horas asignadas dependen de la disponibilidad de flor, materiales y, del rendimiento
de los operarios. La celda se activa automaticamente con la activacion de la celda 30.

e Celda 19 “Tallos disponibles para completar la jornada normal”: es el calculo de tallos
disponibles para procesar con el tiempo de la celda 16 que falta para completar las 8 horas de la
jornada laboral normal. El valor de la celda se obtiene automaticamente mediante formulas de
Excel.

e Celda 20 “Tallos proyectados horas suplementarias™: se refiere a la cantidad de tallos que
se procesaran con el personal descrito en la celda 14, que multiplica con las horas de la celda 17.
El valor de la celda se obtiene automaticamente mediante formulas de Excel.

e Celda 21 “Tallos proyectados horas extraordinarias”: se refiere a la cantidad de tallos que
se procesaran con el personal descrito en la celda 15, que multiplica con las horas de la celda 18.
Cabe recalcar que a celda 30 debe estar activada para que la herramienta realice el calculo de este
valor. El valor de la celda se obtiene automéaticamente mediante formulas de Excel.

e Celda 22 “Tallos disponibles a procesar”: se refiera a la sumatoria de los tallos de las celdas
2 y 3, mas la cantidad de tallos de disponibles de las horas suplementarias (celda 20) o,
extraordinarias (celda 21), en dependencia del tipo de jornada.

e Celda 23 “Tallos procesados™: se refiere a el total de tallos que fueron procesados v,
posteriormente digitados en el Web Flowers. Es un valor fundamental, debido a que sirve para el
calculo del costo fisico de produccion. El registro de este parametro lo realizara uno de los

supervisores del area.
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e Celda 24 “Guardar datos”: es un comando interactivo que usa la herramienta macros de
Excel para guardar los datos més relevantes del PDP. Los datos seleccionados son la fecha,
personas fisicas, personas nominales, tallos proyectados, tallos procesados, rendimiento
proyectado, rendimiento ejecutado fisico, rendimiento ejecutado nominal, rendimiento
clasificacion, rendimiento boncheo, costo de mano de obra proyectado vy, el costo valor fisico.
Estos datos son registrados son guardados en la hoja de seguimiento de la Planificacion Diaria de
Proceso. Este comando funciona como un pulsador.

e (Celda 25 “Borrar datos”: es un comando interactivo que usa la herramienta macros de Excel
para borrar los datos guardados en la herramienta, en caso de que algun dato no sea el correcto.
Este comando funciona como un pulsador.

e Celda 26 “indice”: es un comando interactivo que usa la herramienta macros de Excel para
regresar al indice de la herramienta.

e Celda 27 “Rendimiento global sala proyectado™: es el calculo del rendimiento global del
area que se obtiene de la division de los tallos disponibles a procesar, las horas jornada proceso y
este a su vez entre el personal fisico.

e Celda 28 “Costo unitario proyectado”: se refiere a el costo de la mano de obra del area de
postcosecha rosas, que se calcula automaticamente en funcién de la sumatoria de los tallos
proyectados a procesar, tallos proyectados en horas suplementarias o extraordinarias, sobre la
sumatoria del costo de la jornada normal, més el costo de la jornada suplementaria o extraordinaria.
El valor se calcula automéaticamente cuando todos los parametros (celdas amarillas) sean digitados
en la Planificacion Diaria de proceso.

e Celda 29 “Jornada normal”: es una celda que funciona en conjunto con las celdas

15,16,18,19,20 y 21. Esta celda funciona para el calculo de la jornada normal, extraordinaria o
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suplementaria. Utiliza la formula de Excel “SI”, que sirve como condicional y, da valores cuando
la condicidn es cumplida y de igual forma cuando no. Para el reconocimiento de la jornada normal
por la herramienta se usa el nimero 1y, lo registrara uno de los supervisores del area.

e (elda 30 “Jornada extraordinaria”: es una celda que funciona en conjunto con las celdas
15,16,18,19,20 y 21. Esta celda funciona para el célculo de la jornada normal, extraordinaria o
suplementaria. Utiliza la formula de Excel “SI”, que sirve como condicional y, da valores cuando
la condicion es cumplida y de igual forma cuando no. Para el reconocimiento de la jornada
extraordinaria por la herramienta se usa el nimero 2 vy, lo registrara uno de los supervisores del
area.

e Celda 31 “Tallos procesados”: hace referencia a los tallos reales procesados en la tarea de
clasificacion y boncheo. Esta informacidon se obtiene del Web Flowers y sera digitado por uno de
los supervisores del area.

e (Celda 32 “Rendimiento”: se refiera a el rendimiento de los clasificadores y bonchadores en
la jornada laboral, el mismo que depende de la celda 31 para su célculo automatico. Con esta
informacion se puede controlar y llevar un seguimiento de las tareas que agrupan la mayoria del
personal del area. El estdndar puesto por la empresa es de 600 tallos/hora-Hombre para la tarea de
clasificacion y, 500 tallos/hora-Hombre para la tarea de boncheo.

e Celda 33 “# Productos despacho”: esta columna estd destinada para que el lider de
alistamiento de materiales digite el nimero de productos para despacho del siguiente dia se van a
procesar. Esta necesita de un trabajo en conjunto con el Director del area, debido a que necesita el
registro de las 6rdenes a primera hora de la jornada.

e Celda 34 “# Productos adelanto”: esta columna estid destinada para que el lider de

alistamiento de materiales digite el nUmero de productos para adelanto que se van a procesar. Esto
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depende estrictamente de la disponibilidad de flor, materiales y, del rendimiento de los operarios.

e (Celda 35 “Total-tallos producto”: hace referencia al total de productos de las columnas 33
y 34, que multiplica por el nimero de tallos por el que estd compuesto cada producto. El valor de
la celda se calcula automaticamente.

e Celda 36 “Productos bonchador”: se refiere al nimero de productos dividido para el
numero de bonchadoras. Facilita el trabajo del soporte de alistamiento de materiales, debido a que
el calculo se realiza automaticamente en funcion de los productos registrados en la columna 33 y
34. De esta manera se logra una asignacion equitativa de los productos y, evita malestar entre el
personal algun tipo de preferencia personal. El valor de la celda se calcula automaticamente.

e Celda 37 “Tiempo estandar min/bonchador”: se refiera al namero de productos de la
columna 36 multiplicado por el tiempo estandar por tipo de producto, de esta manera se obtiene el
tiempo (en minutos) que se deberian tomar las bonchadoras para la elaboracion de esa cantidad de
bouquets, puesto que el tiempo fue evaluado con un operario de rendimiento medio. El valor de la
celda se calcula automaticamente.

e Celda 38 “Tiempo estandar hora/bonchador”: se refiera al niUmero de productos de la
columna 36 multiplicado por el tiempo estandar por tipo de producto, de esta manera se obtiene el
tiempo (en horas) que se deberian tomar las bonchadoras para la elaboracion de esa cantidad de
bouquets. Se diferencia el tiempo estandar en minutos y horas para una mejor comprensién de la
informacion. El valor de la celda se calcula automéaticamente.

e (Celda 39 “Rendimiento”: se refiere al nimero de tallos/hora-Hombre que pueden ser
procesados en esa tarea. La informacion se la obtiene de la hoja de tiempos de la Planificacion
Diaria de Proceso.

e Celda 40 “Tiempo estandar tarea min/Hombre”: hace referencia a el tiempo estandar en
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minutos de la tarea, calculado en funcién de los tallos a procesar registrados en las columnas 33 y
34. Para la obtencion de este dato se calculé el tiempo estandar por minuto/tallo en cada tarea. El
valor de la celda se calcula automaticamente.

e (Celda 41 “Tiempo estandar tarea hora/Hombre: hace referencia a el tiempo estandar en
horas de la tarea, calculado en funcién de los tallos a procesar registrados en las columnas 33 y 34.
Se diferencia el tiempo estdndar en minutos y horas para una mejor comprension de la informacion.
El valor de la celda se calcula automéaticamente.

o Celda 42 “# Personas necesarias por tarea”: hace referencia a un célculo realizado a través
de los tallos a procesar y el rendimiento de la tarea, con la finalidad de establecer el nimero de
operarios que deberian ser asignados en cada tarea, para determinado flujo de flor a procesar en la

jornada laboral.

El Anexo 62 representa la hoja de seguimiento de la Planificacion Diaria de Proceso. Esta hoja
hace referencia al registro automatico de ciertos parametros que han sido seleccionados del PDP.
Los parametros seleccionados son la fecha, personas fisicas, personas nominales, tallos
proyectados, tallos procesados, rendimiento proyectado, rendimiento ejecutado fisico, rendimiento
gjecutado nominal, rendimiento clasificacion, rendimiento boncheo, costo de mano de obra
proyectado y, el costo valor fisico. Los datos registrados seran de fundamental importancia para
dar un seguimiento oportuno al proceso, de manera que permita tomar acciones puntuales y a

tiempo.

El Anexo 63 representa la hoja de calculo del costo de mano de obra para el rea de postcosecha

rosas integrada en la Planificacion Diaria de Proceso. Se analizan dos tipos de costos en la hoja de
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calculo, uno es el valor proyectado v, el otro es el valor fisico. El valor proyectado se calcula en
funcidn de las personas nominales, tallos proyectados a procesar y, el costo de la jornada laboral.
Por otra parte, el valor fisico se calcula con las personas fisicas, los tallos reales procesados en la

jornada y, el costo de la jornada laboral.
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CONCLUSIONES

e La construccion de un marco de referencia que contraste diferentes puntos de vista para
abordar un problema en especifico, es uno de los lineamientos con los que se realiza la
fundamentacion teorica. De esta manera, se establece la necesidad de seguir un procedimiento
sistematico para el estudio métodos y tiempos, en el &rea de postcosecha rosas de la empresa
Floricola Flor de Azama. El procedimiento para el estudio de métodos consta de: seleccion de la
tarea, desglose de la tarea en operaciones, clasificar la operacion segun su tipologia y, registrar el
método. Mientras que, para el estudio de tiempos el procedimiento consta de: seleccion el trabajo,
seleccion del operario, recabar informacion sobre el trabajo, dividir el trabajo en elementos,
determinar el tamafio de la muestra, cronometrar y medir, valorar el desempefio del operador,

aplicar tolerancias o suplementos y, el calculo del tiempo estandar.

e EI proceso de postcosecha rosas estd controlado por una serie de parametros se ven
expresados en horas, minutos y, tallos/hora-Hombre. Mediante el diagrama de procesos se
identificd un total de 26 operaciones, 6 inspecciones y, un tiempo de trabajo de 20,15 minutos. El
diagrama de flujo de procesos de la mano de obra directa registra un total de 74 operaciones, 13
transportes, 6 esperas, 1 inspeccion, 2 almacenajes y, 2 operaciones combinadas, mientras que para
la mano de obra indirecta se registra un total de 38 operaciones, 5 transportes, 10 inspecciones y,
1 operacién combinada. El diagrama de recorrido registré una distancia total recorrida de 154,6
metros, en un tiempo medio de 225 segundos. Como resultado del estudio de tiempos se obtiene

un tiempo estandar de 18, 03 minutos de proceso, con un indicador de productividad de 1,07.
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e Laoptimizacion del rendimiento de la mano de obra se presenta como una alternativa a los
altos costos de produccién encontrados en la mano de obra de la postcosecha rosas de la empresa
Floricola Flor de Azama. En este contexto, se propone una serie de modificaciones en los métodos
de trabajo, que permitan una mayor utilizacion de la mano de obra directa e indirecta. Mediante
las recomendaciones detalladas en la propuesta, se obtiene un indicador de productividad de 1,167,
evidenciando un incremento del 8,32 %, que da como resultado un costo de la mano de obra

propuesto de 0,033 $/tallo.
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RECOMENDACIONES
e Adoptar las mejoras propuestas en el proceso de postcosecha rosas, debido a que,
incrementa la productividad de la mano de obra.
e Implementar la herramienta de Planificacion Diaria de Proceso en temporadas de un
elevado flujo de produccion.
e Realizar una evaluacion periodica a los indicadores de rendimiento del area de postcosecha

rosas, mediante la aplicacion de una carta de control.
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Anexo 1 Valoracién de factores método Westinghouse

Habilidad Esfuerzo
+ 0.15 Al Superhabil +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superhabil +0.12 Al Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 Ci1 Bueno +0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Bueno +0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre -0.17 F2 Pobre
Condiciones Consistencia
+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Regular -0.02 E Regular
-0.07 F Pobre -0.04 F Pobre
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Anexo 2 Suplementos Organizacidn Internacional del Trabajo

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fariga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie > 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal o F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0 1 . . -
o o Trabajos de cierta precision 0 0
mcomoda (inclinado) 2 3 - . .
o Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy mcomoda (echado, . L
: 77 Trabajos de gran precisiono . .
estirado) Eati 5 35
C. Uso de fuerza/energia muscular c Ru;.::'luy 180508
(Levantar, tirar, empujar) : 0
Peso levantado [kg] Continuo 00
25 0 1 Intermitente v fuerte > 2
5 1 2 Intermitente v muy fuerte 5 s
10 3 4 Estridente v fuerte
25 20 H. Tension mental
9 max Proceso bastante complejo 1 1
35-? o 2 — Proceso complejo o atencién
D. Mala iluminacion dividida entre nmichos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada L Monotonia
Bastanic por dd?“-“’ _ 22 Trabajo algo monétono 0 0
- A::omme ::fsuﬁctcntc 303 Trabajo bastante monétono 1 1
. Condiciones atmosfeéricas : .
Indice de enfrianmuento Kata Tfabajo Iy monotono 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 00
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
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Anexo 3 Caracterizacién de los productos

Cdbdigo Tallos  Grado Flor Cddigo Tallos Grado Flor

1AFD 1 40 RD BS5W 5 40 CO
1ARD 1 40 CO R55A 5 50 RD
1RDP 1 40 CO R56X 5 50 RC
1RCO 1 40 CO R55R 5 50 CO
1IRPK 1 40 CO R46A 6 40 RD
1RPA 1 40 CO R46R 6 40 CO
1RQB 1 40 CO BR6A 6 50 RD
1RRV 1 40 CO BRG6R 6 50 CO
1RVL 1 40 CO BP6X 6 60 RC
1RXQ 1 40 CO BR6X 6 60 RC
1RY7 1 40 CO BRG6F 6 60 RD
1ROR 1 40 CO BSOA 10 40 RD
2AFD 1 50 RD BSOR 10 40 CO
2RPB 1 50 CO R50W 10 50 CO
2RBH 1 50 CO BSDI 12 40 RD
2RCO 1 50 CO BSDF 12 40 RD
2RPA 1 50 CO BSDX 12 40 RC
2RSW 1 50 CO BSDR 12 40 CO
2RUA 1 50 CO BSDW 12 40 CO
2RUE 1 50 CO RADF 12 40 RD
2RRV 1 50 CO R4DX 12 40 RC
2RVL 1 50 CO R4DI 12 40 RD
2RVW 1 50 CO RA4DR 12 40 CO
2RW7 1 50 CO R4DW 12 40 RC
2RXQ 1 50 CO BPDX 12 50 RC
2RXD 1 50 CO BRDX 12 50 RC
2RY4 1 50 CO BPDW 12 60 CO
2RY7 1 50 CO BRDF 12 50 RD
2RZ] 1 50 CO BRDI 12 50 RD
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2RQB
2RGR
BRIF
BRIA
BRIR
3AFD
3RPK
3RCO
3RID

3RQB
3RVL
3RPA
3RRV
3RXS
BPIR
BP1F

4AFD
BR3F
BR3R
R53A

R53R

BS4A
BS4R

B A W W W W R R R R R R R R R R R R R R R R,

50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
70
50
50
50
50
40
40

CO
CO
RD
RD
CO
RD
CO
CO
CO
CO
CO
CO
CO
CO
CO
RD
RD
RD
CO
RD
CcO
RD
CO

BRDR
BRDW
R5DF
R5DX
R5DI
R5DR
R5DW
R6DX
R6DR
R6DW
R6DF
R4AEW
BR18
R4ZF
R4ZR
R4ZW
BRZX
BRZR
R5ZR
R5ZW
R5ZF
R5ZD

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
18
18
24
24
24
24
24
24
24
24
24

50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
40
50
40
40
40
50
50
50
50
50
50

CO
CO
RD
RC
RD
CO
CO
RC
CO
CO
RD
CO
CO
RD
CO
CO
RC
CO
CO
CO
RD
RC
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Anexo 4 Demanda productos enero-mayo 2019

Codigo
R5DF
R5DR
R5ZR
R5ZF
R4DR
BRDF
RADF
BRDR
2AFD
R5ZW
BRDI
R4DW
2RCO
R4DI
R5ZD
1AFD
R4DX
3AFD
R46R
R46A
BRDW
1RCO
R6DF
BSDI
BSDR
R5DW
R5DX
BSOR
R6DR

Tallos
1030740
818568
588432
566088
447576
389688
381696
373584
372875
325368
303480
296856
286100
279552
257280
239675
234000
172025
171000
164880
160380
149750
144288
116352
113568
113040
95592
95440
80064

%
10,428%
8,281%
5,953%
5,727%
4,528%
3,942%
3,861%
3,779%
3,772%
3,292%
3,070%
3,003%
2,894%
2,828%
2,603%
2,425%
2,367%
1,740%
1,730%
1,668%
1,623%
1,515%
1,460%
1,177%
1,149%
1,144%
0,967%
0,966%
0,810%

% Acumulado Cabdigo

10%
19%
25%
30%
35%
39%
43%
46%
50%
54%
SYA
60%
63%
65%
68%
70%
73%
74%
76%
78%
80%
81%
82%
84%
85%
86%
87%
88%
89%

BSDX
BR6F
2RY7
BSDF
BRIR
BS5W
2RQB
3RCO
2RPA
1IRXQ
2RRV
R4ZF
BRDX
2RZ]
BP6X
2RY4
R4ZW
R6DW
1RQB
R50W
1RPK
2RW7
2RSW
2RVW
2RUE
3RQB
BR3F
1RY7
3RRV

Tallos
15360
14496
13600
13500
12900
12480
11900
11075
10600
10500
8900
8448
8160
8100
8100
7100
6888
5904
5900
4960
4750
4500
3600
3400
3300
3100
2955
2875
2875

%
0,155%
0,147%
0,138%
0,137%
0,131%
0,126%
0,120%
0,112%
0,107%
0,106%
0,090%
0,085%
0,083%
0,082%
0,082%
0,072%
0,070%
0,060%
0,060%
0,050%
0,048%
0,046%
0,036%
0,034%
0,033%
0,031%
0,030%
0,029%
0,029%

% Acumulado

98%
98%
98%
98%
98%
98%
98%
98%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
99%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
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BS4A
BS4R
BSOA
BR6R
4AFD
R55R
R55A
BR1A
1RVL
BR6A
R53A
BR6X
2RVL
1RRV
R4EW
R6DX
R53R
R5DI
1RDP
2RXQ
3RVL
BR18
BP1F

72720
57920
54960
54756
54300
50005
46200
45125
40425
39840
39510
38832
38775
32275
27432
26928
25200
24528
22500
20600
17125
16560
15918

0,736%
0,586%
0,556%
0,554%
0,549%
0,506%
0,467%
0,457%
0,409%
0,403%
0,400%
0,393%
0,392%
0,327%
0,278%
0,272%
0,255%
0,248%
0,228%
0,208%
0,173%
0,168%
0,161%

89%
90%
91%
91%
92%
92%
93%
93%
94%
94%
94%
95%
95%
95%
96%
96%
96%
96%
97%
97%
97%
97%
97%

R4ZR
1ROR
3RPK
2RBH
2RUA
BRZX
R56X
BR3R
1RPA
2RPB
BSDW
BPDW
BP1R
2RXD
BPDX
1ARD
3RPA
BR1F
3RID
3RXS
2RGR
BRZR
TOTAL

2856
2500
2500
2300
2000
1800
1440
1350
1300
1000
960
960
855
700
576
250
250
245
200
100
0
0

0,029%
0,025%
0,025%
0,023%
0,020%
0,018%
0,015%
0,014%
0,013%
0,010%
0,010%
0,010%
0,009%
0,007%
0,006%
0,003%
0,003%
0,002%
0,002%
0,001%
0,000%
0,000%

9884739 100%

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
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Anexo 5 Diagrama de Pareto demanda enero-mayo 2019

100%
9000000 90%
8000000 80%
7000000 70%
6000000 60%
5000000 50%
4000000 40%
3000000 30%
2000000 20%
1000000 10%
0 “""ﬂﬂllllrlnnnnnnnnnnnn.......... ___________________________________________________________________________ 0%
i . .

EEETALLOS —0—% ACUMULADO
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Bases, tapas, grapas, hebillas
plasticas, etiquetas, zunchos

0-22

Armar bases

Armar tapas

Anexo 6 Diagrama de procesos actual postcosecha rosas

Solucién 3: agua; Dural roce 1cc/|

ph4s

Ins. 5

Uenar el tanque

Mezclar los
productos

Verificar la
homogeneidad
de la mezcla

Verter la solucién en
las tinas

DIAGRAMA DE PROCESOS POSTCOSECHA ROSAS
Elaboracidn de bouquets de rosas de exportacion
Realizado por: Steven Hidalgo B.

Solucién 2: agua; Batine 1- lcc/l;
Batine 2- 1 cc/l; Deep wash 0.1

e/l

Ins. 4

Llenar el tanque

Mezclar los
productos

Verificar la
homogeneidad
de la mezcla

Capuchones, etiquetas, ldminas,

ligas

0-9

Solucién 1: agua; Swich 0.6 cc/l;
Batine 1- 1cc/l; Batine 2- 1 cc/l;
Deep wash 0.1 cc/I

Organizar los

materiales por tipo Llenar el tanque ns. 1
de cliente

Mezclar los .,
Pegar etiquetas. productos 45

Verificar Ia

Ins. 2 | homogeneidad
de la mezcla

om

38"

3.23 min

4.03 min

1.27 min

ns.3

49.8"

10"

258"

6.78 min

46"

ns. 6

46"

138"

O H G000 0m6:H 050,000

Tabacos termo formados
1T.T.F = 45 Tallos de rosas

Revisar la calidad de
los tallos por
muestreo

Registrar los T.T.F en
la Web Flowers 1.

Sumergir el T.T.F
ensolucién 1.

Registrar los
TT.FenlaWeb
Flowers 2.

Clasificar el tallo

Armar el
bougquet

Revisar las
caracteristicas
del bouquet

Registrar el
bouguet en la
Web Flowers 3.

Igualar las bases
del bouquet

Sumergir el
bouguet en
solucién 2.

Colocar el
preservante y el
capuchén

Colocar el
bouquet en
solucién 3.

Empacar los
bouguets

Registrar la F.E.B
enla Web
Flowers 4.

Revision de
guias y seriales
delas F.EB
Registrar la F.E.B

enla Web
Flowers 5.

Despachar F.E.B
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Anexo 7 Diagrama de flujo de procesos mano de obra directa-hoja 1

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA DIRECTA

Diagrama: Inicial RESUMEN
Producto: Bouquet de rosas Descripcion Actual Propuesta | Economia
Trabajo: Operacion O 74
Método: Actual/Propuesto Transporte |:> 13
Se realiza el método actual Espera D 6
Lugar: Inspeccion D 1
Postcosecha rosas Almacenamiento v 2
. . A Y
Operario: Simultaneo 2
Distancia (metros) 93,6
Elaborado por: Tiempo (min-hombre) -
Steven Hidalgo B. Coste -
Aprobado por: Mano de obra -
Ing. Jhon Usama Material -
Total -
OPERACION | TRANSPORTE |  ESPERA | INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION O |:> D D v . Distancia (m) Tiempo Cantidad
. 1 1
N\ Unitario (s) (tallos)
Tomar el tabaco termo formado y 7
1 |colocarlo en forma vertical sobre la . 180
E‘; ; N
banda transportadora
Tomar la hoja de registro de los V‘
2 viajes ‘ |:> D D ;; N 180
L D 0
3 |Registrar el nimero de T.T.F recibido A 180
| @ D 0
4 |Dejar la hoja de registro A 180
5 Tomar el lector de codigo de barras . D V‘ 180
1. N
6 Pistolear el cddigo del T.T.Fen la ‘ D V‘ 180
Web Flowers 1. N
— D 0
7 |Dejar el lector de codigo de barra 1. A 180
Destapar el T.T.F. Realizar una O I:> D D v D
8 | R 180
inspeccion visual.
@ D O
9 [Tomar la tapa A 180
10 Llevar la tapa al area deinmersiony O D V‘ 180
dejarla en un recipiente N/
Tomar la base del T.T.F y colocarlo 7~
11 |en forma horizontal sobre la banda . D . 180
N
transportadora
1 Empujar la base del T.T.F a través de ‘ D V‘ 180
la banda transportadora N/
e | O D 0
13 [Transporte del T.T.F a inmersion A 9 180
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Anexo 8 Diagrama de flujo de procesos mano de obra directa-hoja 2

OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
) 5 Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION Distancia (m)[ .~ .
Unitario (s) (tallos)
1 Tomar la b??edd T.T.Fy sumergirla : 180
en la solucién 1
Dejar la basedel T.T.F sobre la
15 - 180
banda transportadora
Girar, tomar |a tapa del recipientey
16 taparel T.T.F - 180
17 |Colocar el T.T.F en forma vertical ' E> D D ; ; - 180
Empujar el T.T.F a través de la banda
18 - - 180
transportadora
Transporte del T.T.F al cuarto frio de
19 P - - 180
admision
Tomar el T.T.F de la banda
20 - - 180
transportadora
21 |Trasladar el T.T.F hacia los palets O » D |:| v 7 - 180
22 |Estibarel T.T.F ' E> D D v - - 180
En almacén hasta que |a variedad
23 N - - 180
sea requerida en proceso
Tomar el T.T.Fy colocarlo en el
24 - - - 720
coche de patinaje
Tomar el coche de patinajey
25 |transportarlo al area deingreso O D 9,7 - 720
Web Flowers 2.
2 Tomar el lector de cédigo de barras . E> D D v ~ R 720
2.
27 Sel.eccionar el nimero de operador a . E> D D v R : 720
registrar
Pistolear el codigo del operador y
28 |luego el del T.T.F en la Web Flowers - - 720
2.
29 |Dejar el lector de cddigo de barra 2. ‘ E> D D v - - 720
Tomar el coche de patinajey
30 |transportarlo al area de 12 - 720
clasificacién
31 Tomar los T.T..F.y dgs'cargarlos enel R : 720
coche de clasificacion
Tomar el T.T.F y ubicarlo sobre el
32 . PP - - 45
médulo de clasificacion
Destapar el T.T.Fy colocar la tapa
33 e - 45
sobre el coche de clasificacion
34 |Tomar un tallo derosa del T.T.F ‘ E> D D v - 45
Colocarlo sobre el panel del médulo
35 [P - 45
de clasificacion
Medir su longitud y determinar el
36 - 45
punto de apertura
Colocar el tallo en el drbol de
37 [P - - 45
clasificacion
En espera a que el tallo sea
38 |necesitado para determinado tipo - - 45
de producto
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Anexo 9 Diagrama de flujo de procesos mano de obra directa hoja-3

OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
5 5 Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O D D v Distancia (m) .
Unitario (s) (tallos)
Tomar la base del T.T.F y sumergirla
14 s - - 180
en la solucion 1
Dejar la base del T.T.F sobrela
15 - - 180
banda transportadora
16 Girar, tomar la tapa del recipientey 180
taparel T.T.F
17 |Colocar el T.T.F en forma vertical ' E> D D v - - 180
18 Empujar el T.T.F a través de la banda ‘ : . 180
transportadora
Transporte del T.T.F al cuarto frio de
19 o - - 180
admision
Tomar el T.T.F dela banda
20 - - 180
transportadora
21 |Trasladar el T.T.F hacia los palets O » D D v 7 - 180
22 |Estibarel T.T.F . |$ D |:| v - - 180
2 En almacérf hasta que la variedad O $ D D v R R 180
sea requerida en proceso
Tomar el T.T.Fy colocarlo en el
24 R - - 720
coche de patinaje
Tomar el coche de patinajey
25 |transportarlo al area deingreso O D 9,7 - 720
Web Flowers 2.
2% 'Zromar el lector de cédigo de barras . E> D |:| v : : 720
Seleccionar el nimero de operador a . E> D |:| v
27 N - - 720
registrar
Pistolear el cédigo del operador y
28 |luego el del T.T.F en la Web Flowers . D - - 720
2.
29 |Dejar el lector de cédigo de barra 2. . E> D D v - - 720
Tomar el coche de patinajey
30 |transportarlo al area de 12 - 720
clasificacion
Tomar los T.T.Fy descargarlos en el
31 e - - 720
coche de clasificacion
Tomar el T.T.Fy ubicarlo sobre el
32 . e - - 45
modulo de clasificacion
Destapar el T.T.F y colocar la tapa
33 [P - - 45
sobre el coche de clasificacién
34 |Tomar untallo derosa del T.T.F . E> D |:| v - - 45
| | 6dul
35 Colocarl.o so!a‘ree panel del médulo . : . 45
de clasificacion
Medir su longitud y determinar el
36 - - 45
punto de apertura
Colocar el tallo en el arbol de
37 ) - - 45
clasificacion
En espera a que el tallo sea
38 |necesitado para determinado tipo - - 45
de producto
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Anexo 10 Diagrama de flujo de procesos mano de obra directa-hoja 4

OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
’ 5 . Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D |:| v Distancia (m) ) 'p
Unitario (s) (tallos)

T | las ti

63 omar .os bouquets de las tinas de : : 2
presurtido
Colocar los bouquets en tinas de

64 - - 24
acuerdo a la receta

65 |Tomar la base de una caja y sellarla . E> D |:| ; ; - - 360

66 |Colocar Ia caja sobre Ia Zunchadora . |:> D D v - . 360
Tomar los bouquets de las tinas de

67 . - - 360
surtido

8 Orde.narlos bouquets en la base de . E> D D v } : 360
la caja
Tomar un pedazo de cartén y

69 - - 360
colocarlo en la base de los bouquets
Tomar el extremo del zuncho y

70 |pasarlo por debajo dela basedela ' |:| - - 360
caja
T hebil ati |

n 'omar una hebilla platica y pasarla . } 360
con el zuncho
Presionar el zuncho hasta

72 |compactar las bases de los ' |:| - - 360
bouquets

73 |Cortar el sobrante del zuncho ‘ E> D D v - - 360
Tomar una tapa y colocarla sobre la

74 - - 360
base
Tomar el extremo del zunchoy

75 |pasarlo por la parteinferior . D - - 360
derecha dela caja

|

76 Meter el extremo del zuncho por la } } 360
ranura de la zunchadora
Presionar el extremo derecho de la

77 N - - 360
caja

78 |Girar la caja ‘ E> D D ; ; - - 360
Tomar el extremo del zunchoy

79 |pasarlo por la parte inferior - - 360
izquierda de la caja
Meter el extremo del zuncho por la

80 - - 360
ranura de la zunchadora

81 Pr.eslonar el extremo izquierdo de la ' E> D |:| v : ; 360
caja

8 Tomar la caja y colocarla en el ‘ 360
coche de producto terminado N -

a3 Colocar las etiquetas en la F.B.E . 360
(Full equivalent box)
Llevar el coche de producto

84 |terminado hacia la entrada del 14 - 360
cuarto frio de despacho
Tomar el lector de codigo de barras

85 - - 360
4.
Pistolear el cédigo dela F.EBenla

86 - - 360

Web Flowers 4.
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Anexo 11 Diagrama de flujo de procesos mano de obra directa-hoja 5

OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
4 . 5 Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D |:| v ﬂ Distancia (m) ) ‘p
Unitario (s) (tallos)
87 Dejar el lector de cédigo de barras . 360
4, N/
28 Llevar las F.E.B a el drea de frio O 82 360
forzado N/ ’
En espera hasta cumplir el tiempo O V‘
89 " 360
predeterminado N
%0 Trasladarla F.EBa el drea de O 15 360
despacho N
st O
91 |Enalmacén hasta el dia de despacho A 360
Trasladar la F.EBa el drea de O » D D v
92 9,5 360
cargue AN
Tomar el lector de codigo de barras . E> D D v
93 360
5. o\
Pistolear el codigo dela F.EBenla § ; V‘
94 Web Flowers 5. . E> D D 360
Dejar el lector de cédigo de barras . E> D D v
95 360
5. AN
- @
96 |[Estibar las F.E.B en la zona de cargue| A 360
En espera hasta que la empresa de O V‘
97 . 360
transporte arribe N
o8 Cargar las F.E.B en la unidad de . D V‘ 360
transporte N

121



Anexo 12 Diagrama de flujo de procesos inmersion

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Inmersion Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 5
Operario: Transporte |:> 1
Espera D -
Elaborado por: Inspeccién |:| -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
A Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O |:> D |:| v Distancia (m) 5 .p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Tomar la base del TTFy . |$ |:| v
14 N e - - 180 Manualmente
sumergirla en la solucién 1
15 |Deiar fa base del T:TF sobre1a . B Manualment
® [banda transportadora ) ) 80 anuaimente
16 Girar, tomar la tapa del recipiente . I:> D |:| v ~ ~ 180 Manualmente
y tapar el T.T.F
17 |Colocar el T.T.F en forma vertical . I:> D D v - - 180 Manualmente
Empujar el T.T.F a través de la i ;
18 banda transportadora . I$ D |:| : 180 Manualmente
1o |Transporte del T al cuarto fro O » D |:| v i . 150 Banda transportadora

deadmision
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Anexo 13 Diagrama de flujo de procesos recepcion cuarto frio

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN

Recepcion cuarto frio Descripcion Actual Propuesta Economia

Método: Actual/Propuesto Operacion O 2

Operario: Transporte |:> 1

Espera D -

Elaborado por: Inspeccion |:| -

Steven Hidalgo B. Almacenamiento v 1

Aprobado por: Simultaneo -

Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 7

Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
\"/ Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D D Distancia (m) . .P OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)

Tomar el TTF dela banda ‘ |:> D |:| v
20 180 Manualmente

transportadora
21 [Trasladar el T.T.F hacia los palets Q » D |:| v 7 180 Manualmente
22 |Estibarel T.T.F . |$ D |:| v 180 Manualmente
2 En almace’r‘| hasta que la variedad O I$ D |:| v 180 Cuarto frio admision

sea requerida en proceso
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Anexo 14 Diagrama de flujo de procesos salida W.F a proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Salida W.F a proceso Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 6
Operario: Transporte [> 2
Espera D -
Elaborado por: Inspeccidon D -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 21,7
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
~ '\ Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O D |:| v Distancia (m) 5 -p OBSERVACIONES
Nl Unitario (s) (tallos)

22 Tomar el T.T.F y Fo\ocarlo enel . E> D |:| R R 720 Manualmente
coche de patinaje
Tomar el coche de patinajey

25 [transportarlo al 4rea deingreso O D D v 9,7 720 Manualmente
Web Flowers 2.

56 [Tomar el tector de cédigo de . I:> D |:| v i . 20 Manualmente
barras 2.

27 Seleccionar el Tuﬁmero de ‘ E> D D v 720 Manualmente
operador a registrar
Pistolear el codigo del operador y

28 |luego el del T.T.Fen la Web . D D v - - 720 Maquina
Flowers 2.

20 2Dejar el lector de codigo de barra . E> D D v 720 Manualmente
Tomar el coche de patinajey

30 [transportarlo al area de Q D D v 12 - 720 Manualmente
clasificacién

31 Tomar los T.T.Fy descargarlos en . I:> D D v - 720 Manualmente

el coche de clasificacion
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Anexo 15 Diagrama de flujo de procesos clasificacion

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Clasificacién Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 5
Operario: Transporte |:> -
Espera D 1
Elaborado por: Inspeccion |:| -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
. . Y
Aprobado por: Simultaneo Q 1
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE [ SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No DESCRIPCION O [> D D v Distancia (m)[ P OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Tomar el T.T.F y ubicarlo sobre el ‘ D
32 . . e - 45 Manualmente
médulo de clasificacion
53 |Pestapar el TTFy colocar 1a tapa . E> D D v i " Manualmente
sobre el coche de clasificacién
34 |Tomar un tallo derosa del T.T.F . E> D |:| v - 45 Manualmente
35 [cotocarto sobre el panel de ' |:> D D v " Manualmente
médulo de clasificacién
Medir su longitud y determinar el O |:> D |:| v
36 - 45
punto de apertura
Colocar el tallo en el drbol de . E> D |:| v
37 N N - 45 Manualmente
clasificacion
En espera a que el tallo sea
38 |necesitado para determinado tipo O . |:| v - 45 Arbol de clasificacién

de producto
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Anexo 16 Diagrama de flujo de procesos boncheo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Boncheo Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 6
Operario: Transporte [> 1
Espera D -
Elaborado por: Inspeccion |:| -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
. N )
Aprobado por: Simultaneo L -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE | SIMULTANEO
< \ / . ) Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D |:| Distancia (m) . OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Tomar el tallo del rbol de
39 [clasificacion y ubicarlo en las ' - 12 Manualmente
cunas de boncheo
Tomar una lamina y colocarla en '
40 - - 12 Manualmente
la mesa de boncheo
Seleccionar los tallos con el punto
41 |de apertura requerido y ubicarlos ' D - - 12 Manualmente
sobre la lamina
Tomar un par de ligas de la mesa
42 |deboncheoy, asegurar la basey . D - - 12 Manualmente
Ia copa del bouquet
Tomar un capuchén y sujetarlo .
43 con la liga dela base del bouquet ° 12 Manualmente
aa |cotocar e bouauet sabre 12 banda . D " Manuaimente
transportadora
45 Transporte del bouquet en la O » D D v - 12 Banda transportadora

banda transportadora
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Anexo 17 Diagrama de flujo de procesos digitacion W.F

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Digitacion W.F Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 4
Operario: Transporte |:> -
Espera D 1
Elaborado por: Inspeccién l:‘ 1
Steven Hidalgo B. Almacenamiento V -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAJE | SIMULTANEO
\ / Tiempo Cantidad
DESCRIPCION O E> D |:| Distancia (m) . .p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Tomar el bouquet de la banda
6 |transportadora e identificar el . [> |:| - 18 Manualmente
tipo de bouguet
7 |Revisar la calidad del bouquet O E> D . v - 18 Manualmente
Digitar el tipo de bouquet en la \ / )
8 | Web Flowers 3 . [> D |:| - 18 Maguina
Pistolear el bouquet con el lector v
9 |de cédigo de barras 3. - - 18 aquina
o |cotocar el bouauetsobre a . |:> D |:| v s Manualmente
despatadora
| [Enespera a ave el bouguet sea O E> . D v . . s
despatado

Anexo 18 Diagrama de flujo de procesos despate

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Despate Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 3
Operario: Transporte [> 1
Espera D 1
Elaborado por: Inspeccion |:| -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultdneo ) -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 1,8
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
DESCRIPCION Distancia(m)| "e™P° Cantidad | b CF RVACIONES
Unitario (s) (tallos)

S

Tomar el bouquety colocarlo
sobre la bandeja dela
despatadora

Manualmente

I

Medir la longitud requerida y
despatar el bouquet

Magquina

£

Sumergir |a copa del bouqueten la
solucion 2

Manualmente

o

Colocar el bouquet en |a tina de
hidratacion

Manualmente

&

En espera a que el bouquet sea
terminado

eolel J X Jle

8| RS

@ U U U UL

() | 0 T

< <] <1/ <15
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Anexo 19 Diagrama de flujo de procesos encapuche

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Encapuche Descripcién Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 4
Operario: Transporte |:> -
Espera D 1
Elaborado por: Inspeccion D -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE| ESPERA | INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No DESCRIPCION Distancia (m) U::tea'::':s) c(i :Itli::)d OBSERVACIONES
57 [Tomar el bouquety desprender el 18 Manualmente

capuchén

5

&

Colocar el capuchén alrededor del
bouquet

Manualmente

Tomar un preservantey sujetarlo

o I X X e

GO OO EE

@ U U UL

() ) ) )

<< <1/ <11 <]

59 con la liga de la base 18 Manualmente
go |Ubicar el bougueten la tina de 18 Manualmente
hidratacion
61 En es;?era a que los bouquets sean 18
necesitados en empaque
Anexo 20 Diagrama de flujo de procesos pre surtido
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD
Tarea: RESUMEN
Pre surtido Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 2
Operario: Transporte |:> 1
Espera D -
Elaborado por: Inspeccién D -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 74
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAJE | SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O [> D |:| v Distancia (m) . 'p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Transportar el coche con las tinas
62 |de hidratacion a el area de O D |:| v 74 24 Coche de hidratacién
presurtido
63 Tomar los ibouquets delas tinas ‘ I:> D |:| v 24 Manualmente
de presurtido
oa |cotocar 105 bouauets en tnas e . |$ D |:| v 2% Manualmente
acuerdo a la receta
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Anexo 21 Diagrama de flujo de procesos empaque

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Empaque Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 18
Operario: Transporte |:> -
Espera D -
Elaborado por: Inspeccion |:| -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION D Distancia (m)|  1eMPO Cantidad | 0 o R VACIONES
Unitario (s) (tallos)
g5 |Tomar la basedeuna cajay - 360 Manualmente

sellarla

Colocar la caja sobrela

coche de producto terminado

66 . - 360 Manualmente
zunchadora
Tomar los bouquets de las tinas

67 N - 360 Manualmente
de surtido
Ordenar los bouquets en la base

% i - - 360 Manualmente
dela caja
Tomar un pedazo de cartén y

69 |colocarlo en la base de los . D - 360 Manualmente
bougquets
Tomar el extremo del zuncho y

70 |pasarlo por debajo de la base de - 360 Manualmente
la caja

n Tomar una hebilla platicay R 260 Manualmente
pasarla con el zuncho
Presionar el zuncho hasta

72 |compactar las bases de los . D - - 360 Manualmente
bouquets

73 |Cortar el sobrante del zuncho . E> D D v - 360 Manualmente

74 Tomar una tapa y colocarla sobre . R 260 Manualmente
la base
Tomar el extremo del zuncho y

75 |pasarlo por la parte inferior |:| - - 360 Manualmente
derecha de la caja
Meter el extro del zuncho por la -

76 - 360 Méaquina
ranura de la zunchadora

4 [Presionar el extremo derecho de1a . [> D D v _ o0 Manuaimente
caja

78 |Girar la caja . E> D D ; ; - 360 Manualmente
Tomar el extremo del zuncho y

79 |pasarlo por la parte inferior - - 360 Manualmente
izquierda de la caja
Meter el extro del zuncho por la -

80 - 360 Maquina
ranura de la zunchadora

g1 |Presionar el extremo izquierdo de . [> D D V ) w60 Manualmente
la caja

82 Tomar la caja y colocarla en el . E> D D v R R 360 Manualmente
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Anexo 22 Diagrama de flujo de procesos frio forzado

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Frio forzado Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 4
Operario: Transporte I:> 3
Espera D 1
Elaborado por: Inspeccién I:‘ -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v 1
. ., N
Aprobado por: Simultineo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 37,2
Tiempo (min-Hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D D v Distancia (m) . .p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
g3 |Colocarlas etiquetas enla F8. ‘ E> D 260 Mamualmente
(Full equivalent box)
Ulevar el coche de producto
84 [terminado hacia la entrada del O D |:| v 14 360 Manualmente
cuarto frio de despacho
g5 |Tomar el tector de cadigo de . |f‘> D |:| v 160 Manualmente
barras 4.
g6 [Pistolear el codigo dela FeBenta . 260 Méauina
Web Flowers 4. a
. 4Dejar ol lector de cdigo de barras . |f‘> D |:| v 160 Manualmente
Uevar las F.EB a el 4rea de frio O » D D v
88 82 360 Manualmente
forzado
1o [ s campicanenss | () ) D ] vV -
predeterminado
Trasladar la F.EBa el drea de O » D D v
90 15 360 Manualmente
despacho
. [romocerosa atoe O | B D 1] Vv

despacho
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transporte

Anexo 23 Diagrama de flujo de procesos despacho
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD
Tarea: RESUMEN
Despacho Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 5
Operario: Transporte |::> 1
Espera D 1
Elaborado por: Inspeccién |:| -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
. < N
Aprobado por: Simultaneo P, -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 9,5
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAJE | SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D |:| v Distancia (m) . .p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
92 Trasladar la F.EBa el area de O » D v 95 . 360 Manualmente
cargue
Tomar el lector de cédigo de . I:> D D v
93 - - 360 Manualmente
barras 5.
oa |Pistolear el codigodela F.eBenla . D . i 160 Misquina
Web Flowers 5.
o 5Dejar el lector de cédigo de barras . E> D D v i . 160 Manualmante
9% Estibar las F.EBenel drea de . E> D D v ~ . 360 Manualmente
cargue
o7 |En espera hasta que a empresa de O |:> . D v _ _ 260 i
transporte arribe
og |Corearias FEB enla unidad de . E> D D v 260 Manualmente
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Anexo 24 Diagrama de flujo de procesos meteoro

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Meteoro Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 3
Operario: Transporte |:> -
Espera D -
Elaborado por: Inspeccion |:| 7
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) 152,36
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE [ SIMULTANEO
N . N . Cantidad
No DESCRIPCION O [> D D v Distancia (m) | Tiempo (min) (:’a‘"'o:) OBSERVACIONES
| |wistary realizar el inventario de E> D |:| i 3000 i Manualmente
filers y verdes
2 Preparar florgros para muestra de . E> D |:| v R 31,70 R Manualmente
sala y gerencia
Tomar prueba a personas de ‘ |$ D |:| v
3 h - 30,00 - -
nuevo ingreso
4 [Realizar meteoro recepcion O $ D . v - 5,00 - -
5 |Realizar meteoro clasificacion O E> D . v - 7,50 - -
6 [Realizar meteoro boncheo O |$ D . v - 10,50 - -
Realizar meteoro de cortey O E> D . v
7 - 6,00 - -
encapuche
Realizar meteoro hidratacién y pre| O E> D . v
8 .. - 8,26 -
frio
9 |Realizar meteoro empaque O |$ D . v - 15,00 - -
10 [Realizar meteoro etiquetado O E> D . v - 8,40 - -
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Anexo 25 Diagrama de flujo de procesos soporte alistamiento de materiales

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Soporte de alistamiento de materiales Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 3
Operario: Transporte |:> 1
Espera D -
Elaborado por: Inspeccion I:‘ -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultdneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 39
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION Distancia (m) | Tiempo (min) c(a:::li::)d OBSERVACIONES

Pegar etiquetas en el capuchén

Manualmente

Seleccionar los capuchones a
distribuir

Manualmente

Distribuir los capuchones para el
namero de bonchadores

Manualmente

ol J X Jle

Entregar los capuchones

| RS

U wlwv O

L T

<< <1 <]}

39

Manualmente
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Anexo 26 Diagrama de flujo de procesos alistamiento de materiales

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Lider alistamiento de materiales Descripcién Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 15
Operario: Transporte E> 3
Espera D -
Elaborado por: Inspeccion D -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 168,88
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION Distancia (m) | Tiempo (min) C(:::I'::,d OBSERVACIONES
1 [Recibir hoja de pre despacho - - - Manualmente
2 |Programar las 6rdenes a procesar - Manualmente
3 |Generar la solicitud de materiales - - - Manualmente

4 |Recibir la salidad de materiales - - - Manualmente

5 |Dirigirse hacia la bodega 40 -

6 |Entregar la salida a bodega - - - -

7 |Recibir materiales de bodega - - - Manualmente

8 Revisar re'ceta dela orden de . Manualmente
produccién

o |Pirigirsenaciata oficina dela 64,44 B . .
postcosecha rosas

10 |Solicitar label - -

11 |Recibir label - - - -

12 |Pegar label en capuchén - - - Manualmente

13 [Organizar los materiales por . Manualmente
orden de trabajo

14 Dirigirse hacia la oficina dela 64,44 ~ . ~
postcosecha rosas

15 |Solicitar label para adelanto - - - -

Recibir label para adelanto

Gestionar el orden de salida de la
flor a proceso

Manualmente

8
arranque del siguiente dia

Alista material seco para el

00 e e eee o eeeveeee )

NN OO OO O O 8 O OO 8| O O O R 2

OO0 OO OO OO OO OO OO OO O

(| |

<|<1|<<4|4|4|9|9j9j 9] <<
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Anexo 27 Diagrama de flujo de procesos supervisor 1

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Supervisor 1 Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 4
Operario: Transporte E> -
Espera D -
Elaborado por: Inspeccién [] 2
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo 1
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) 245
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAJE [ SIMULTANEO
No. DESCRIPCION O [> D D v Distancia (m) | Tiempo (min) c(:::l'::)d OBSERVACIONES

1 |Programar a la gente en el drea E> |:| v 30,00
Coordinar alistamiento de ‘ [> D |:| v

2 . 45,00
materiales

3 |Coordinar los pedidos . E> D |:| v 50,00

4 |Realizar acompafamientos O E> D |:| v 25,00
Revisar rendimiento global dela O |:> D . v

5 15,00
sala

6 |Revisar el flujo del proceso O [> D . v 60,00

7 |Coordinar la pausa activa . E> D D V 20,00
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Anexo 28 Diagrama de flujo de procesos supervisor 2

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Supervisor 2 Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 6
Operario: Transporte |:> -
Espera D -
Elaborado por: Inspeccion D -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) 135
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE [ SIMULTANEO
No. DESCRIPCION O [> D D V Distancia (m) | Tiempo (min) c;::l'::)d OBSERVACIONES
Calcular el rendimiento de los . Manualment
 |ciasificadores y bonchadores 25,00 anuaimente
Sacar el rendimiento diario de
2 |deshojey registrar en la pizarra ‘ E> D |:| v 30,00 Manualmente
delasala
3 |Tomarlista . |:> D |:| v 15,00 Manualmente
o |venar rat (registro diario de ‘ E> D |:| v 2000 Manualmente
trabajo)
5 |Hacer memos y permisos . i> D |:| v 30,00 Manualmente
6 |Coordinar almuerzos ' |:> D |:| v 15,00 Manualmente
Anexo 29 Diagrama de flujo de procesos aseo 1
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA
Tarea: RESUMEN
Aseo 1 Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 1
Operario: Transporte E> -
Espera D -
Elaborado por: Inspeccion |:| -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v -
Aprobado por: Simultaneo -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) -
Tiempo (min-hombre) -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION O E> D |:| V Distancia (m) [ Tiempo (min) c;:;'::)d OBSERVACIONES

-

Realizar el aseo dela sala de
postcosecha rosas

D

D

[]

V

Manualmente (persona
con discapacidad)
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Anexo 30 Diagrama de flujo de procesos aseo 2

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Aseo 2 Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion 2
Operario: Transporte
Espera
Elaborado por: Inspeccion
Steven Hidalgo B. Almacenamiento
Aprobado por: Simultaneo
Ing. Jhon Usama Distancia (metros)
Tiempo (min-hombre) 48,95
OPERACION [TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION Distancia (m) | Tiempo (min) C(at::li:sa)d OBSERVACIONES
Colocar el rendimientos a los
1 |bonchadores y personas de O | - 30,00 - Manualmente
acompafiamiento
2 |Botar basura O L 18,95 - Cable guia

Anexo 31 Descripcion de las operaciones-inmersion

Descripcidn de las operaciones Letra Operacion
Tomar la base del T.T.F y sumergirla en la solucién 1 A Estibar T.T.F
Dejar la base del T.T.F sobre la banda transportadora B Estibar T.T.F
Tomar la tapa y tapar el T.T.F C Estibar T.T.F
Colocar el T.T.F en forma vertical D Estibar T.T.F
Empujar el T.T.F a través de la banda transportadora E Tomar
Transporte del T.T.F al cuarto frio de admision F Tomar

Anexo 31 Descripcion de las operaciones-recepcion cuarto frio

Descripcién de las operaciones Letra Operacion

Tomar el T.T.F de la banda transportadora A Tomar T.T.F

Trasladar el T.T.F hacia los palets B Tomar T.T.F

Estibar el T.T.F C Estibar T.T.F
D

En almacén hasta que la variedad sea requerida en proceso Estibar T.T.F
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Anexo 31 Descripcion de las operaciones-salida w.f a proceso

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Tomar el T.T.F y colocarlo en el coche de patinaje A Tomar T.T.F
Tomar el coche de patinaje y transportarlo al &rea de ingreso Web B Tomar T.T.F
Flowers 2.
Tomar el lector de cddigo de barras 2. C Tomar
Seleccionar el nimero de operador a registrar D Seleccionar
Pistolear el codigo del operador y luego el del T.T.F en la Web E Tomar
Flowers 2.
Dejar el lector de cddigo de barra 2. F Tomar
Tomar el coche de patinaje y transportarlo a el area de clasificacion G Tomar T.T.F
Tomar los T.T.F y descargarlos en el coche de clasificacion H Estibar T.T.F
Anexo 31 Descripcidn de las operaciones-clasificacion
Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Tomar el T.T.F y ubicarlo sobre el modulo de clasificacion A Tomar T.T.F
Destapar el T.T.F y colocar la tapa sobre el coche de clasificacién B Tomar T.T.F
Tomar un tallo de rosa del T.T.F C Deshojar
Colocarlo sobre el panel del médulo de clasificacion D Deshojar
Medir su longitud y determinar el punto de apertura E Deshojar
Colocar el tallo en el arbol de clasificacion F Deshojar
En espera a que el tallo sea necesitado para determinado tipo de G Tomar

producto
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Anexo 31 Descripcion de las operaciones-boncheo

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Tomar el tallo del arbol de clasificacion y ubicarlo en las cunas de A Seleccionar
boncheo

Tomar una lamina y colocarla en la mesa de boncheo B Seleccionar
Seleccionar los tallos con el punto de apertura requerido y ubicarlos C Seleccionar

sobre la lamina
Tomar un par de ligas de la mesa de boncheo y, asegurar la base y la D Seleccionar

copa del bouquet

Tomar un capuchon y sujetarlo con la liga de la base del bouquet E Seleccionar
Colocar el bouquet sobre la banda transportadora F Tomar
Transporte del bouquet en la banda transportadora G Tomar

Anexo 31 Descripcion de las operaciones-digitacion w.f

Descripcidn de las operaciones Letra Operacion
Tomar el bouquet de la banda transportadora e identificar el tipo de A Revisar
bouquet

Revisar la calidad del bouquet B Revisar
Digitar el tipo de bouquet en la Web Flowers 3 C Revisar
Pistolear el bouquet con el lector de cédigo de barras 3. D Tomar
Colocar el bouquet sobre la despatadora E Tomar
En espera a que el bouquet sea despatado F Tomar
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Anexo 31 Descripcion de las operaciones-despate

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Tomar el bouquet y colocarlo sobre la bandeja de la despatadora A Cortar
Medir la longitud requerida y despatar el bouquet B Cortar
Sumergir la copa del bouquet en la solucién 2 C Tomar
Colocar el bouquet en la tina de hidratacion D Tomar
En espera a que el bouquet sea terminado E Tomar
Anexo 31 Descripcidn de las operaciones-encapuche
Descripcién de las operaciones Letra Operacion
Tomar el bouquet y desprender el capuchén A Tomar
Colocar el capuchon alrededor del bouquet B Tomar
Tomar un preservante y sujetarlo con la liga de la base C Tomar
Ubicar el bouquet en la tina de hidratacion D Tomar
En espera a que los bouquets sean necesitados en empaque E Tomar
Anexo 31 Descripcién de las operaciones-pre surtido
Descripcidn de las operaciones Letra Operacion
Transportar el coche con las tinas de hidratacion a el area de pre A Revisar
surtido
Tomar los bouquets de las tinas de pre surtido B Revisar
Colocar los bouquets en tinas de acuerdo a la receta C Revisar
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Anexo 31 Descripcion de las operaciones-empaque

Descripcién de las operaciones

Tomar la base de una caja y sellarla

Colocar la caja sobre la zunchadora

Tomar los bouquets de las tinas de surtido

Ordenar los bouquets en la base de la caja

Tomar un pedazo de cartdn y colocarlo en la base de los bouquets
Tomar el extremo del zuncho y pasarlo por debajo de la base de la
caja

Tomar una hebilla platica y pasarla con el zuncho

Presionar el zuncho hasta compactar las bases de los bouquets
Cortar el sobrante del zuncho

Tomar una tapa y colocarla sobre la base

Tomar el extremo del zuncho y pasarlo por la parte inferior derecha
de la caja

Meter el extremo del zuncho por la ranura de la zunchadora
Presionar el extremo derecho de la caja

Girar la caja

Tomar el extremo del zuncho y pasarlo por la parte inferior izquierda
de la caja

Meter el extremo del zuncho por la ranura de la zunchadora
Presionar el extremo izquierdo de la caja

Tomar la caja y colocarla en el coche de producto terminado

Letra Operacion
A Tomar F.E.B
B Tomar F.E.B
C Tomar F.E.B
D Tomar F.E.B
E Tomar F.E.B
F Presionar
G Tomar
H Presionar
| Tomar
J Tomar
K Tomar
L Tomar
M Presionar
N Girar
@) Tomar

Tomar
Q Presionar
R Estibar F.E.B
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Anexo 31 Descripcion de las operaciones-frio forzado

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Colocar las etiquetas en la F.B.E (Full equivalent box) A Seleccionar
Llevar el coche de producto terminado hacia la entrada del cuarto frio B Tomar

de despacho

Tomar el lector de cddigo de barras 4. C Tomar
Pistolear el codigo de la F.E.B en la Web Flowers 4. D Tomar
Dejar el lector de cddigo de barras 4. E Tomar
Llevar las F.E.B a el area de frio forzado F Tomar
En espera hasta cumplir el tiempo predeterminado G Tomar
Trasladar la F.E.B a el area de despacho H Tomar
En almaceén hasta el dia de despacho I Tomar
Anexo 31 Descripcién de las operaciones-despacho

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Trasladar la F.E.B a el area de cargue A Tomar
Tomar el lector de codigo de barras 5. B Tomar
Pistolear el codigo de la F.E.B en la Web Flowers 5. C Tomar
Dejar el lector de codigo de barras 5. D Tomar
Estibar las F.E.B en el area de cargue E Estibar F.E.B
En espera hasta que la empresa de transporte arribe F Estibar F.E.B
Cargar las F.E.B en la unidad de transporte G Estibar F.E.B
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Anexo 32 Cronometraje-inmersion

AB 16|17 |17 | 19|17 |18 | 15| 15| 15| 15| 16 | 17 | 17 | 16 | 17 | 16,44 16,44 19,07
C 98| 10|11 |12 | 11|11 )95/95]|92|92 /98 11|11 ]10 0] 10027 | | 10,27 6% 11,92
D,E 78|83|85|97|87| 9 |76|76|74|74|78|87|85|81|83| 82 8,22 9,53
F 59|62|64|72|66|67|57|57|55|55|59|66|64| 6 62| 616 6,16 7,15

TOTAL (s) 47,67

Anexo 32 Cronometraje-recepcidn cuarto frio

A 65|45|45|65|55| 6 | 5|65|/45[45| 2 [15]25|15| 4| 3| 3|5 ]25|35 65| 413 4,13 4,66
B 12 |81(81| 12|99 11| 9 |12 |81]81|36|27|45|27|72|54|54]| 9 |45|63] 12| 743 | 100% | 743 13% 8,39
C,D 78|54|54|78|66|72| 6 |78|54|54|24[18| 3 |18|48|36|36| 6| 3 |42 78| ass 4,95 5,59

TOTAL (s) 18,65

Anexo 32 Cronometraje-salida web flower a proceso

A 56,63| 48,65\ 47,83| 459| 558| 57,18| 51,13| 50,58 51,68 51,68] 51,70 51,70 7,24

B 22,65| 19,46 19,13 1836| 22,32| 22,87| 2045 20,23| 20,67| 20,67| 20,68 20,68 2,90
C,D,EF 33,98| 29,19\ 287| 27,54| 3348| 34,31| 30,68| 30,35| 31,01| 31,01| 31,02 | 100% | 31,02 14% 434
G 67,95| 58,38 57,39 5508| 6696| 6861| 61,35 60,69| 62,01| 62,01| 62,04 62,04 8,60

H 453| 3892| 3826 3672 44,64| 4574| 409| 4046| 41,34 41,34| 41,36 41,36 5,79
TOTAL (s) 28,95
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Anexo 32 Cronometraje-clasificacién

A 13|15 | 14|15 |18 |14 |16 |11 |12 |16 |13 |13 | 14| 14| 12| 1404 14,04 16,43

B 18 | 22| 20| 20|25 | 20|23 |16 |17 |23 | 18| 18| 20| 19| 17| 1966 19,66 19,66

C,DE 178 | 216 | 202 | 204 | 251 | 200 | 230 | 159 | 167 | 225 | 185 | 177|196 | 189 [ 169 196,56 | 100% | 19656 | 17% | 196,56
F 20| 2523|2320 | 23| 26| 18| 19| 26| 21| 20| 22| 22| 19] 2246 22,46 22,46

25 [ 31|20 2036|2033 | 23|24 |32]26(25]28]27]24] 2808 28,08 28,08

TOTAL (s) 283,19

Anexo 32 Cronometraje-boncheo

A 15| 12| 13|12 |96| 10|13 |96|98|84| 16 |77|83|12|75|92|89|98| 13| 10| 15| 11,55 11,55 13,86
B 99|83|84|82|64|69|88|64|65[56|10|51|55(82|5 |61|59|65|88|69| 10| 770 7,70 7,70
C 30 25|25/ 25] 10|21 ]26| 19|20 |17 |31]15|17]25|15/18/18 /20|26 |21 30) 2310 | . | 2310 0% 23,10
D 79|66|67|66|51|55| 7 |51|52[45|83|41]44|66| a4 |a9]|47|52| 7 |55|81] 616 6,16 6,16
EF 121010 |98|77|83|11|77|78|67|12|61|66|98| 6 |73|71|78]| 11|83 12| 924 9,24 9,24
G 25 | 21| 21| 21|16 |17 | 22|16 |16 |14 | 26|13 | 14| 21|13 | 15| 15|16 | 22| 17| 25| 19,25 19,25 19,25

TOTAL (s) 79,31

Anexo 32 Cronometraje-digitacion W.F

AB,C 24| 3 |48|36|24|54|54|24]3 |3 |78|24]72|48|24| 3 |66|24]42| 3 78| 524 | | 504 1% 5,92
D,EF 16| 2 [32]24|16[36[36|16] 2|2 |52]16[48[32]16| 2 |44|16|28]| 2 |52 349 3,49 3,94
TOTAL (s) 9,86
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Anexo 32 Cronometraje-despate

AB 65|10]91|16 | 12 98|10 98|13 | 11|13 |12 |12 91| 16|52| 11|20 98|18 20| 1309 | . | 1309 18% 15,45
C,D,E a5|72|63|11|81|68|72|68| 9 |77| 9 |81|86|63|11|36|77|14|68|13| 14| 906 9,06 9,06
TOTAL (s) 24,51

Anexo 32 Cronometraje-encapuche

AB 76|87|76| 8 |72]95| 1012|9199 11|11 |91|99|11|12|13|99]|15|14 84| 948 9,48 10,90
C 64|73|64|67| 6 |79|85|98|76|82|95|89|76/|82|92[10]|11|82|12|12 7| 790 | 100% | 790 15% 9,09
D,E 11|13 [ 11|12 | 11|14 | 15|18 | 14 |15 |17 |16 | 14 | 15|16 |18 | 19 | 15| 22| 22 | 13| 1422 14,22 16,36

TOTAL (s) 36,35

Anexo 32 Cronometraje-pre surtido

A 81|14 (9212|1412 12|11 |10]92|10|13 18|11 |11 ]11]12]14|10]92 9| 1097 10,97 12,39
B 23(30[25(32(39(35/(35| 3 |28|25|28|37]|30]| 3| 3|3 |35]39]28]25 25| 305 | 100% | 305 13% 3,44
c 3,2(55[36|45|55|49|49|42|32|36|39|52|55|42|42|42|49|55(30|36 35| 427 427 4,32

TOTAL (s) 20,66

Anexo 32 Cronometraje-empaque

AB 19|20 | 21| 23|27 |25| 25| 25|26 21| 2422 24,22 27,85
D 126|191 | 138 149|175 | 161 | 165 | 164 | 167 | 138| 157,40 157,40 157,40
EFGH| |65|98| 71|76 90|83 |85 |84 86| 71| 8072 | 8072 80,72
1K LM 45 | 68 | 50 | 53| 63| 58| 59| 59|60/ 49| 5650 56,50 56,50
N,OPQ |52|78|57|61|72|66|68|67|69]|56]| 6458 64,58 64,58
R 16|24 |18 |19 |22 | 21| 21| 21| 21| 18| 2018 20,18 20,18
TOTAL (s) 407,23

145



Anexo 32 Cronometraje-frio forzado

A 12|11|88|12|11|81|11 |11 |12|11 |11 |11|11|13|11]96|12]|12|11|12 10| 1071 10,71 12,43
B 86|76|61|85|74|56|79|76|85|77|77|79|77|92|76|67|81|86|79|81 7| 742 7,42 8,60
CD,E 96|84|68|94|82|62|88|84|904|86|86|88|86| 1084|740 |96|88| e 78| 824 | 100% 824 16% 9,56
F,G 67|59|48|66|57|43|62|59|66| 6|6 |62| 6 |71|59|52|63|67]|62|63 55| 577 5,77 6,69
H,I 11 |92|75| 10| 9 |68[97[92|10|95]|95]|97|95|11|02]81|99| 1197|929 86| 907 9,07 10,52

TOTAL (s) 47,80

Anexo 32 Cronometraje-despacho

A 95|11 11| 10|92 11|14 |11 |98|12|10| 10| 10|95]|94| 1056 10,56 12,24
B,C,D 6 |67|71|65|58|68| 9 |67|61|73|65|63|65| 6 [59] 660 | 100% | 660 16% 7,65
EFG 839499901 |81]95|13 /04851001 (88]| o [83]|82]| 924 9,24 10,71

TOTAL (s) 30,61
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Anexo 33 Rendimiento global postcosecha rosas enero-mayo 2019

Semana Rendimiento Planeado Rendimiento Ejecutado
1 137,00 62,98
2 124,00 78,99
3 129,00 89,25
4 130,00 98,89
5 130,00 94,15
6 130,00 84,55
7 130,00 122,20
8 130,00 157,33
9 117,00 130,50
10 115,00 117,41
11 114,00 138,91
12 110,00 125,78
13 110,00 91,15
14 105,00 92,09
15 105,00 97,89
16 105,00 105,22
17 105,00 92,77
18 105,00 92,30
19 105,00 115,83
20 115,00 116,97
21 120,00 140,96
22 151,00 152,25
Promedio 119,18 109,02
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Anexo 34 Diagrama de procesos postcosecha rosas-propuesto

DIAGRAMA DE PROCESOS PROPUESTO POSTCOSECHA ROSAS
Elaboracidn de bouquets de rosas de exportacion
Realizado por: Steven Hidalgo B.

Bases, tapas, grapas, hebillas Capuchones, etiquetas, laminas,

Solucién 1; Solucién 3

Tabacos termo formados
1T.T.F =45 Tallos de rosas

plasticas, etiquetas, zunchos ligas
Organizar los
Armar bases materiales por tipo Llenar el tanque Ins. 1
de cliente
Mezclar los N
0-15 ) Armar tapas 0-7 ) Pegar etiquetas productos 45
Verificar la
Ins. 2 homogeneidad
de la mezcla
38"
3,23 min @
4,03 min e
1,27 min #

Ins. 3

49,8"

10"

258"

6,78 min

46"

(OO O-O-O®

Ins. 4

46"

13,8"

926,

Revisar la calidad de
los tallos por
muestreo

Registrar los T.T.F en
la Web Flowers 1.

Sumergir el T.T.F en
solucién 1.

Registrar los T.T.F en

la Web Flowers 2.

Clasificar el tallo

Armar el bouquet

Revisar las
caracteristicas  del
bouquet

Registrar el bouquet
enla Web Flowers
3.

Igualar las bases del
bouquet

Sumergir el bouquet
en solucién 2.

Colocar el
preservante y el
capuchén

Colocar el bouquet
en solucién 3.

Empacar los
bouquets

Registrar laF.E.Ben
la Web Flowers 4.

Revision de guias y
seriales de las F.E.B

Registrarla F.E.Ben la
Web Flowers 5.

Despachar F.E.B
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Anexo 35 Diagrama de flujo de procesos inmersion-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Inmersion Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 5 - -
Operario: Transporte |:> 1 - -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion |:| - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultdneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) - B -
OPERACION |TRANSPORTE | ESPERA | INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
Tii Cantidad
No. DESCRIPCION O [> D D \ / Distancia (m) [ PO antieac | oBsERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
12 Tomar \}a base del T.Ti‘Y . E> D D v 180 Manualmente
sumergirla en la solucion 1
13 |peiar1a base del T sobrela . D 150 Manualmante
banda transportadora
Tomar la tapa dela banda
15 |Colocar el T.T.F en forma vertical . E> D D v 180 Manualmente
Empujar el T.T.F a través de la
16 [handa transportadora . E> D D ; ; 180 Manualmente
1y [Transporte del TF al cuarto frio O » D |:| v 150 Banda transportadora
de admision
. . -z -
Anexo 36 Diagrama de flujo de procesos recepcién cuarto frio-propuesto
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD
Tarea: RESUMEN
Recepcion cuarto frio Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 2 - -
Operario: Transporte |:> 1 - -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion |:| - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v 1 - -
Aprobado por: Simultaneo ( - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 7 5 2
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAJE | SIMULTANEO
Ti Cantidad
No DESCRIPCION O [> D D V Distancia(m)| PO Antieac ) o BSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Tomar el TTF dela banda . E> D |:| v
18 180 Manualmente
transportadora
19 |Trasladar el T.T.F hacia los palets O » D |:| v 7 180 Manualmente
20 |Estibarel T.T.F . E> D D v 180 Manualmente
En almacén hasta que la variedad O E> D |:| v ) 5
21 A 180 Cuarto frio admisién
sea requerlda en proceso
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Anexo 37 Diagrama de flujo de procesos salida W.F a proceso-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Salida W.F a proceso Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 6 6 -
Operario: Transporte |:> 2 1 1
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion D - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
. . Y
Aprobado por: Simultaneo Q - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 21,7 18,1 36
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAIJE | SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D D v Distancia (m) ) .p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)

Tomar el T.T.F y colocarlo en el E> D v

22 ; 720 Manualmente
coche vertical
Tomar el coche vertical y

23 |transportarlo al 4rea de O D |:| v 18,1 720 Manualmente
clasificacion

2 Tomar el lector de cédigo de ‘ E> D |:| v 720 Manualmente
barras 2.
Seleccionar el nimero de . E> D D v

25 720 Manualmente
operador a registrar
Pistolear el codigo del operador y

26 |luego el del T.T.F en la Web . D |:| v 720 Maquina
Flowers 2.

. Eejar el lector de cédigo de barra . [> D |:| v 20 Manualmante

55 [Pelir el cochelieno y retirar e ' E> D |:| v 120 Manualmente

vacio
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Anexo 38 Diagrama de flujo de procesos clasificacion-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Clasificaciéon Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion 5 5 -
Operario: Transporte - - -
Espera 1 - 1
Elaborado por: Inspeccién - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento - - -
Aprobado por: Simultaneo 1 - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O [> D D v Distancia (m) ) OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)

2 To‘mar el T.TF y»u‘bica.rllo sobreel . D v 45 Manualmente
modulo de clasificacion

3o [Pestapar el T y colocar a tapa ‘ |:> D |:| v s Manuslmente
sobre el coche de clasificacién

31 |Tomar untallo derosa del T.T.F ‘ E> D |:| v 45 Manualmente

32 Co!ccar\o scbrsvs §I pavr!e\ del ‘ E> D |:| v . Manualmente
médulo de clasificacion

5 |Medir sulongitud y determinar e O E> D |:| v us Manualmente
punto de apertura
Colocar el tallo en el 4rbol de . E> D |:| v

34 45 Manualmente

clasificacion
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Anexo 39 Diagrama de flujo de procesos boncheo-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD
Tarea: RESUMEN
Boncheo Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 6 5 1
Operario: Transporte |:> 1 1 -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion D - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultdneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAIE | SIMULTANEO
\ / Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D |:| Distancia (m) ) .p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Tomar el tallo del 4rbol de
35 |clasificacién y ubicarlo en las . |:> D D v - 12
cunas de boncheo
5 [Tomar una tamina y colocarta en . E> D D v i . . Manualmente
la mesa de boncheo
Seleccionar los tallos con el punto
37 |deapertura requerido y ubicarlos . |:> D D v 12 Manualmente
sobre la ldmina
Tomar un par de ligas de la mesa
38 [de boncheoyy, asegurar la basey . |:> D D v - - 12 Manualmente
la copa del bouquet
20 Colocar el bouquet sobre la banda . I:> D D v R 1 Manualmente
transportadora
Transporte del bouquet en la \ /
40 banda transportadora O » D D 12 Banda transportadora
. . — .,
Anexo 40 Diagrama de flujo de procesos digitacion W.F-propuesto
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD
Tarea: RESUMEN
Digitacion W.F Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 4 4 -
Operario: Transporte E> - - -
Espera D 1 - 1
Elaborado por: Inspeccion D 1 1 -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultaneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE | SIMULTANEO
Ti Cantidad
No. DESCRIPCION O E> D D v Distancia (m)| " P° antica OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
Tomar el bouquet de la banda
41 |transportadora eidentificar el . [> D D v 18 Manualmente
tipo de bouguet
42 |Revisar la calidad del bouquet O [> D . V 18 Manualmente
Digitar el tipo de bouquet en |la 4
43 |Web Flowers 3 . E> D |:| v 18 Méquina
Pistolear el bouguet con el lector -
44 14 codigo de barras 3. . E> D |:| v 18 Méquina
45 |cotocar el bouauet sobrela . E> D |:| v 18 Manualmente
despatadora
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Anexo 41 Diagrama de flujo de procesos despate-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Despate Descripcién Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 3 3 -
Operario: Transporte |:> 1 - 1
Espera D 1 - 1
Elaborado por: Inspeccion |:| - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultaneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 1,8 1 0,8
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION O [> D D V Distancia (m)|  "e™P° Cantidad | b o e RVACIONES
[\ Unitario (s) (tallos)
Tomar el bouquet y colocarlo
46 |sobrela bandeja dela . E> D |:| v 50 Manualmente
despatadora
47 | Medi1a tongitud requerida y ‘ E> D |:| v 0 Miquina
despatar el bouquet
Colocar el bouquet en la ruleta de . |:> D |:| v
48 50 Manualmente
encapuche
Anexo 42 Diagrama de flujo de procesos encapuche-propuesto
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD
Tarea: RESUMEN
Encapuche Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 4 4 -
Operario: Transporte |:> - - -
Espera D 1 1 -
Elaborado por: Inspeccién D - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultdneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE | SIMULTANEO
a Ti Cantidad
No. DESCRIPCION Q [> D D v Distancia (m)| PO nicad | HBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)
49 |Tomar el bouguet de la ruleta . |:> D |:| v 18 Manualmente
5o [Tomar un capuchén y colacarlo . E:> D |:| \ / . Mansalmente
alrededor del bouquet
5 Tomar\{n preservante y sujetarlo . E> D |:| v 18 Manualmente
con la liga de la base
52 U.bicar e\. !.wuquet en la tina de . E> D |:| v 18 |
hidratacion
53 En espera a que los bouquets sean O E> . |:| v 18

necesitados en empaque
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Anexo 43 Diagrama de flujo de procesos pre surtido-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Pre surtido Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 2 2 -
Operario: Transporte E> 1 1 -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion |:| - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultdneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 74 6 1,4
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE [ SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O [> D D V Distancia (m) (s OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)

Transportar el coche con las tinas

54 |dehidratacion a el drea de Q D |:| V 6 24 Coche de hidratacion
presurtido

55 |Tomar los bouquets de as tinas . I:> D |:| v e Manualmente
de presurtido
Colocar los bouguets en tinas de . E> D |:| V

56 24 Manualmente
acuerdo a la receta
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Anexo 44 Diagrama de flujo de procesos empaque-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Empaque Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 18 17 1
Operario: Transporte |:> - - -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion |:| - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultdneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
5 . Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O [> D |:| v Distancia (m) P OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)

57 |Colocar la caja sobrela . 360 Manualmente
z2unchadora
Tomar los bouquets de |as tinas

58 . - 360 Manualmente
de surtido
Ordenar los bouquets en la base

59 ; - 360 Manualmente
dela caja
Tomar un pedazo de cartén y

60 [colocarlo en la base de los ‘ |:| - 360 Manualmente
bouquets
Tomar el extremo del zuncho y

61 |pasarlo por debajo de |a base de . |:| - 360 Manualmente
la caja

62 Tomar una hebilla pléticay . R 260 Manualmente
pasarla con el zuncho
Presionar el zuncho hasta

63 |compactar las bases delos . D - 360 Manualmente

64 |Cortar el sobrante del zuncho . |:> D |:| V - 360 Manualmente

P Tomar una tapa y colocarla sobre ‘ - 360 Manualmente
la base
Tomar el extremo del zunchoy

66 |pasarlo por la parte inferior . |:| - 360 Manualmente
derecha de la caja
Meter el extro del zuncho por la . .

67 - 360 Méquina
ranura de la zunchadora
Presionar el extremo derecho de la

68 | - 360 Manualmente
caja

69 |Girar la caja . |:> D D v - 360 Manualmente
Tomar el extremo del zunchoy

70 |pasarlo por la parte inferior |:| - 360 Manualmente
izquierda de la caja
Meter el extro del zuncho por la . .

71 - 360 Méquina
ranura de la zunchadora
Presionar el extremo izquierdo de

72 ) - 360 Manualmente
la caja

55 [Tomar 1a caja y colocarta enl . E> D D v 260 Mansalmente

coche de producto terminado
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Anexo 45 Diagrama de flujo de procesos frio forzado-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Frio forzado Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operaci6n O 4 4 -
Operario: Transporte E> 3 2 1
Espera D 1 - 1
Elaborado por: Inspeccion l:‘ - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v 1 1 -
Aprobado por: Simultaneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 37,2 25 12,2
Tiempo (min-Hombre) - - -
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
Tiempo Cantidad
No. DESCRIPCION O |:> D D v Distancia (m) N 'p OBSERVACIONES
Unitario (s) (tallos)

2 [colocar1as etiquetas en'a Fa.e . I:> D |:| v 260 Manualmente
(Full equivalent box)
Uevar el coche de producto

75 [terminado hacia la entrada del (::) [::) [::] §;7' 14 360 Manualmente
cuarto frio de despacho
Tomar el lector de codigo de . I:> D |:| v

76 360
barras 4.

5 [Pistotear e codigo gela Fegenta ‘ D 360 Miquina
Web Flowers 4.

8 Eejar el lector de cdigo de barras . |$ D |:| v 360 Manualmente

4o |Trasladar la FEBa el drea de (:) .’; [:) [:J K;7 11 360 Manualmente
despacho
En almacén hasta el dia de O |$ D |:| v

80 360

despacho
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Anexo 46 Diagrama de flujo de procesos despacho-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MOD

Tarea: RESUMEN
Despacho Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 5 5 -
Operario: Transporte |:> 1 1 -
Espera D 1 N 1
Elaborado por: Inspeccién |:| - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultaneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 9,5 9,5 -
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE [ SIMULTANEO
No DESCRIPCION D D Distancia (m) U:fa'::‘:s) C(at::li::)d OBSERVACIONES
gy |Trastadarla FEBa el drea de 95 360 Manualmente

cargue

Tomar el lector de cédigo de

82 . 360 Manualmente
barras 5.

83 Pistolear el cédigo dela F.EBenla 360 Méquina
Web Flowers 5. a

Y L . E> D D v 260 Manualmente

85 Estibar las F.EBenel drea de ' E> D D v 360 Manualmente
cargue
Cargar las F.EB en la unidad de

86 360 Manualmente

transporte
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Anexo 47 Diagrama de flujo de procesos meteoro MOI-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Meteoro Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacion O 3 3 -
Operario: Transporte E> - - -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccién D 7 7 -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
. - N
Aprobado por: Simultaneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) 152,36 125,82 26,54
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION |ALMACENAJE | SIMULTANEO
Cantidad
No. DESCRIPCION O [> D D v Distancia (m) | Tiempo (min) (at:“'o:) OBSERVACIONES
1 élistaryrealizar el inventario de . E> D |:| v 30,00 Manualmente
filers y verdes '
5 Preparar floreros para muestra de . E> D |:| V 3170 Manualmente
sala y gerencia
3 Tomar.prueba a personas de . E> D |:| v 30,00
nuevo ingreso
4 |Realizar meteoro recepcion O E> D . v 2,81
5 |Realizar meteoro clasificacién O E> D . v 4,22
6 |Realizar meteoro boncheo O E> D . v 591
Realizar meteoro de corte y O E> D . v
7 338
encapuche
Realizar meteoro hidratacién y pre O E> D . v
8 | - 4,65
frio
9 |Realizar meteoro empaque O E> D . v L.A 8,44
- 0 D 5
10 |Realizar meteoro etiquetado A 4,73
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Anexo 48 Diagrama de flujo de procesos soporte alistamiento de materiales
MOI-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN

Soporte de alistamiento de materiales Descripcion Actual Propuesta Economia

Método: Actual/Propuesto Operacién O 3 4

Operario: Transporte [> 1 1
Espera D - -

Elaborado por: Inspeccion D - -

Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - -

Aprobado por: Simultdneo - -

Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 39 35 4
Tiempo (min-hombre) - -

OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION Distancia (m) | Tiempo (min) C(at:::::)d OBSERVACIONES

Pegar etiquetas en el capuchén

Manualmente

Seleccionar los capuchones a
distribuir

Manualmente

Distribuir los capuchones para el
nimero de bonchadores

Manualmente

Informar la orden a procesar
usando el altavoz del érea

Entregar los capuchones

O 0e e e

) JRSSRSZRvZ DY

OO U OO

N | | |

<< <1 <J|<J} =

Manualmente
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Anexo 49 Diagrama de flujo de procesos lider alistamiento de materiales MOI -
propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Lider alistamiento de materiales Descripcion Actual Propuesta | Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 15 16 -
Operario: Transporte |:> 3 1 2
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccién D - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultaneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) 168,88 40 128,88
Tiempo (min-hombre) - - -
OPERACION |TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
a Cantidad
No. DESCRIPCION Distancia (m) | Tiempo (min) (at:qu:) OBSERVACIONES
1 |Recibir hoja de pre despacho - - - Manualmente
2 |Programar las 6rdenes a procesar - - Manualmente
3 |Generar la solicitud de materiales - - Manualmente

4 |Recibir la salidad de materiales - - - Manualmente
5 |Dirigirse hacia la bodega 40

6 |Entregar la salida a bodega - -

7 |Recibir materiales de bodega - - - Manualmente
8 Revisar receta de la orden de ~ ~ . Manualmente

produccion

Solicitar label

.
o

Recibir label

-
s

Pegar label en capuchén

Manualmente

Organizar los materiales por
orden de trabajo

Manualmente

el orden desalida dela

flor a proceso

Ingresar informacion de pre
despacho en la Planificacion
Diaria de proceso

Ordenador postcosecha
rosa

-
o

Solicitar label para adelanto

N
Y

Recibir label para adelanto

Alista material seco para el
arranque del siguiente dia

0000000 eeee Heeee

NN NN O O O O 8| | U U R e

OO0 OO OO OO OO U O[O UL

[ e ) e )

<< < <] <] <) <] <] <] | ]| ]| ]| ]| ]| ]| <]}

Manualmente
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Anexo 50 Diagrama de flujo de procesos supervisor 1 MOI-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN
Supervisor 1 Descripcion Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 4 4 -
Operario: Transporte |:> - - -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion |:| 2 1 1
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultaneo 1 1 -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) 245 230 15
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAIJE | SIMULTANEO
No DESCRIPCION O E> D |:| ; ; Distancia (m) | Tiempo (min) c;::::::)d OBSERVACIONES

1 |Programar a la gente en el drea ' E> D |:| v 30,00
Coordinar alistamiento de . [> D D v

2 ] 45,00
materiales

3 |Coordinar los pedidos . E> D D v 50,00

4 |Realizar acompafiamientos O E> D |:| v 25,00

5 |Revisar el flujo del proceso O [> D . v 60,00

6 |coordinar la pausa activa . E> D |:| v 20,00

Anexo 51 Diagrama de flujo de procesos supervisor 2 MOI-propuesto

cc
Tarea: RESUMEN
Supervisor 2 Descripciéon Actual Propuesta Economia
Método: Actual/Propuesto Operacién O 6 4 2
Operario: Transporte |:> - - -
Espera D - - -
Elaborado por: Inspeccion D - - -
Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -
Aprobado por: Simultaneo - - -
Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) 135 80 55
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA INSPECCION | ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION O [> D D v Distancia (m) | Tiempo (min) c(at::lf:)d OBSERVACIONES
1 |Tomar lista . E> D |:| v 15,00 Manualmente
) L\enaf rdt (registro diario de . E> D D v 20,00 Manualmente
trabajo) !
3 |Hacer memos y permisos . E> D |:| v 30,00 Manualmente
4 |coordinar almuerzos . E> D |:| v 15,00
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Anexo 52 Diagrama de flujo de procesos aseo 1 MOI-propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS MANO DE OBRA INDIRECTA

Tarea: RESUMEN

Aseo 1 Descripcion Actual Propuesta | Economia

Método: Actual/Propuesto Operacion O 2 3 -

Operario: Transporte |:> - - -
Espera D - - -

Elaborado por: Inspeccion I:‘ - - -

Steven Hidalgo B. Almacenamiento v - - -

Aprobado por: Simultdneo - - -

Ing. Jhon Usama Distancia (metros) - - -
Tiempo (min-hombre) 48,95 64,55 -

OPERACION |TRANSPORTE| ESPERA | INSPECCION |ALMACENAJE | SIMULTANEO
No. DESCRIPCION Distancia (m) | Tiempo (min) c(at::l:’:)d OBSERVACIONES

Colocar el rendimientos a los

e e

OO

1 [bonchadores y personas de 30,00 Manualmente
acompaiamiento

2 [Botar basura 18,95 Cable guia
Realizar el aseo del drea de ]

3 15,60 Cable guia

descabezado

2SRB4RNS 8

| ..

<|<J|<]El
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Anexo 53 Descripcion de las operaciones inmersion-propuesto

Descripcién de las operaciones

Tomar la base del T.T.F y sumergirla en la solucién 1
Dejar la base del T.T.F sobre la banda transportadora
Tomar la tapa de la banda transportadora y tapar el T.T.F
Colocar el T.T.F en forma vertical

Empujar el T.T.F a través de la banda transportadora
Transporte del T.T.F al cuarto frio de admision

Letra

Operacion

A

m m O O @

Estibar T.T.F
Estibar T.T.F
Estibar T.T.F
Estibar T.T.F
Tomar

Tomar

Anexo 53 Descripcidn de las operaciones recepcidn cuarto frio-propuesto

Descripcién de las operaciones

Tomar el T.T.F de la banda transportadora
Trasladar el T.T.F hacia los palets
Estibar el T.T.F

En almacén hasta que la variedad sea requerida en proceso

Letra Operacion
A Tomar T.T.F
B Tomar T.T.F
C Estibar T.T.F
D Estibar T.T.F

Anexo 53 Descripcidn de las operaciones salida w.f a proceso-propuesto

Descripcién de las operaciones

Tomar el T.T.F y colocarlo en el coche vertical

Tomar el coche vertical y transportarlo al area de clasificacion
Tomar el lector de codigo de barras 2.

Seleccionar el nimero de operador a registrar

Pistolear el codigo del operador y luego el del T.T.F en la Web
Flowers 2.

Dejar el lector de codigo de barra 2.

Dejar el coche lleno y retirar el vacio

Letra Operacion
A Tomar T.T.F
B Tomar T.T.F
C Tomar
D Seleccionar
E Tomar
F Tomar
G Tomar T.T.F
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Anexo 53 Descripcion de las operaciones clasificacion-propuesto

Descripcién de las operaciones

Tomar el T.T.F y ubicarlo sobre el médulo de clasificacion
Destapar el T.T.F y colocar la tapa sobre el coche de clasificacion
Tomar un tallo de rosa del T.T.F

Colocarlo sobre el panel del mddulo de clasificacion

Medir su longitud y determinar el punto de apertura

Colocar el tallo en el arbol de clasificacion

Letra

Operacion

A

m m O O @

Tomar T.T.F
Tomar T.T.F
Deshojar
Deshojar
Deshojar
Deshojar

Anexo 53 Descripcion de las operaciones boncheo-propuesto

Descripcién de las operaciones

Tomar el tallo del arbol de clasificacion y ubicarlo en las cunas de
boncheo

Tomar una lamina y colocarla en la mesa de boncheo

Seleccionar los tallos con el punto de apertura requerido y ubicarlos
sobre la lamina

Tomar un par de ligas de la mesa de boncheo y, asegurar la base y la
copa del bouquet

Colocar el bouquet sobre la banda transportadora

Transporte del bouquet en la banda transportadora

Letra Operacion
A Seleccionar
B Seleccionar
C Seleccionar
D Seleccionar
E Tomar

Tomar

Anexo 53 Descripcidn de las operaciones digitacion w.f-propuesto

Descripcién de las operaciones

Tomar el bouquet de la banda transportadora e identificar el tipo de
bouquet

Revisar la calidad del bouquet

Digitar el tipo de bouquet en la Web Flowers 3

Pistolear el bouquet con el lector de cédigo de barras 3.

Colocar el bouquet sobre la despatadora

Letra Operacion
A Revisar
B Revisar
C Revisar
D Tomar
E Tomar
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Anexo 53 Descripcion de las operaciones despate-propuesto

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Tomar el bouquet y colocarlo sobre la bandeja de la despatadora A Cortar
Medir la longitud requerida y despatar el bouquet B Cortar
Colocar el bouquet en la ruleta de encapuche C Tomar

Anexo 53 Descripcion de las operaciones encapuche-propuesto

Descripcidn de las operaciones Letra Operacidn
Tomar el bouquet de la ruleta A Tomar
Tomar un capuchon y colocarlo alrededor del bouquet B Tomar
Tomar un preservante y sujetarlo con la liga de la base C Tomar
Ubicar el bouquet en la tina de hidratacion D Tomar
En espera a que los bouquets sean necesitados en empaque E Tomar
Anexo 53 Descripcion de las operaciones pre surtido-propuesto

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Transportar el coche con las tinas de hidratacion a el area de pre A Revisar
surtido

Tomar los bouquets de las tinas de pre surtido B Revisar
Colocar los bouquets en tinas de acuerdo a la receta C Revisar
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Anexo 53 Descripcion de las operaciones empaque-propuesto

Descripcién de las operaciones

Colocar la caja sobre la zunchadora

Tomar los bouquets de las tinas de surtido

Ordenar los bouquets en la base de la caja

Tomar un pedazo de cartdn y colocarlo en la base de los bouquets
Tomar el extremo del zuncho y pasarlo por debajo de la base de la
caja

Tomar una hebilla platica y pasarla con el zuncho

Presionar el zuncho hasta compactar las bases de los bouquets
Cortar el sobrante del zuncho

Tomar una tapa y colocarla sobre la base

Tomar el extremo del zuncho y pasarlo por la parte inferior derecha
de la caja

Meter el extremo del zuncho por la ranura de la zunchadora
Presionar el extremo derecho de la caja

Girar la caja

Tomar el extremo del zuncho y pasarlo por la parte inferior izquierda
de la caja

Meter el extremo del zuncho por la ranura de la zunchadora
Presionar el extremo izquierdo de la caja

Tomar la caja y colocarla en el coche de producto terminado

Letra

Operacion

A

m O O W

T O

z < r X

o

Tomar F.E.B
Tomar F.E.B
Tomar F.E.B
Tomar F.E.B

Presionar

Tomar
Presionar
Tomar
Tomar

Tomar

Tomar
Presionar
Girar

Tomar

Tomar
Presionar
Estibar F.E.B
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Anexo 53 Descripcion de las operaciones frio forzado-propuesto

Descripcion de las operaciones Letra Operacion
Colocar las etiquetas en la F.B.E (Full equivalent box) A Seleccionar
Llevar el coche de producto terminado hacia la entrada del cuarto frio B Tomar

de despacho

Tomar el lector de cddigo de barras 4. C Tomar
Pistolear el codigo de la F.E.B en la Web Flowers 4. D Tomar
Dejar el lector de cddigo de barras 4. E Tomar
Trasladar la F.E.B a el area de despacho F Tomar
En almacén hasta el dia de despacho G Tomar
Anexo 53 Descripcién de las operaciones despacho

Descripcidn de las operaciones Letra Operacion
Trasladar la F.E.B a el area de cargue A Tomar
Tomar el lector de cddigo de barras 5. B Tomar
Pistolear el codigo de la F.E.B en la Web Flowers 5. C Tomar
Dejar el lector de cddigo de barras 5. D Tomar
Estibar las F.E.B en el area de cargue E Estibar F.E.B
Cargar las F.E.B en la unidad de transporte F Estibar F.E.B
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Anexo 54 Cronometraje inmersion-propuesto

AB 16|17 |17 |19 |17 |18 |15 | 15|15 |15 |16 | 17 | 17 | 16 | 17 | 16,44 16,44 19,07
CDE 96| 10| 10|12 |11 |11|93|93| 9| 9 |96|11| 10|99 10| 1007 | 100% | 1007 16% 11,68
F 50|62|64|72|66|67|57|57|55|55|59|66|64| 6 |62| 616 6,16 7,15

TOTAL (s) 37,90

Anexo 54 Cronometraje recepcidn cuarto frio-propuesto

A 65(45[45(65(55| 6 |5 |65|45|45| 2 |15|25|15| 4| 3| 3|5 |25(35|65| 413 4,13 4,66
B 84(58(58(84|71|77|64|84|58|58|26|19]32]|19]|51|39|39]|64](32|45/|84| 530 | 100% | 530 13% 5,09
c,D 78|54|54|78|66|72|6 |78|54|54|24|18| 3 |18]|48|36|36| 6| 3 42|78 495 4,95 5,59

TOTAL (s) 16,25

Anexo 54 Cronometraje salida web flower a proceso-propuesto

A 56,63 | 48,65 | 47,83 | 459 | 558 | 57,18 | 51,13 | 50,58 | 51,68 | 51,68 | 51,70 51,70 7,24

B 1889 | 16,23 | 1596 | 1531 | 18,62 | 19,08 | 1706 | 16,87 | 17,04 | 1724 | 17,25 | | 17,25 0% 2,42
C,D,EF 33,98 | 29,19 | 28,7 | 27,54 | 33,48 | 34,31 | 30,68 | 30,35 | 31,01 | 31,01 | 31,02 31,02 4,34
G 11,33 | 9,73 | 9,565 | 9,18 | 11,16 | 11,44 | 10,23 | 10,12 | 10,34 | 10,34 | 1034 10,34 1,45
TOTAL (s) 15,44
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Anexo 54 Cronometraje clasificacién-propuesta

A 13|15 |14 15|18 |14 | 16| 11|12 | 16|13 | 13| 14| 14| 12| 1404 14,04 16,43
B 1822|2020 |35 20| 23|16 |17 |23 )18 18|20 19| 17] 1966 | . | 1966 1% 19,66
CD,E 178 | 216 | 202 | 204 | 251 | 200 | 230 | 150 | 167 | 225 | 185 | 177 [ 196 | 189 | 169| 196,56 196,56 106,56
F 20|25 2323|290 | 23|26 |18 |19 26| 21| 20| 22| 22| 19| 2246 22,46 22,46
TOTAL (s) 255,11

Anexo 54 Cronometraje boncheo-propuesto

A 15|12 |13 |12 |96| 10|13 |96|98|84| 1677|8312 |75|92|89]|98| 13|10 93] 15| 1155 11,55 13,86
B 99|83|84|82|64|69|88|64|65|56|10|51|55|82| 5 |61|59|65|88|69 62|10 770 7,70 7,70
C 30| 25|25 |25 | 19| 21| 26| 19| 20|17 |31 | 15| 17| 25| 15|18 |18 | 20| 26| 21| 19| 30| 23,10 | 100% | 23,10 20% 23,10
D,E 13 11|11 |10|82|88|11|82[83|72|13]|65| 7 |10|64|78|76/|83|11|88]79|13| 986 9,86 9,86
F 25 | 21|21 |21 16|17 22| 16|16 | 14| 26| 13| 14| 21|13 | 15| 15| 16| 22|17 16| 25| 1925 19,25 19,25

TOTAL (s) 73,77

Anexo 54 Cronometraje digitacion web flowers-propuesto

ABC 24| 3 |48]36 24]504(54|24) 3 | 3 |78]2470/48]24]3 |66]24|42] 3 [78] 500 | | 524 13% 5,92
D,E 13[16]26[19]13[29|29|13|16|16|42|13|38|26|13|16|35|13]22|16|42| 279 2,79 3,15
TOTAL (s) 9,07
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Anexo 54 Cronometraje despate-propuesto

AB,C 6510 91/16]12 98|10 98] 13|11[13 |12 [12[91|16]52| 11|20 98] 18| 20| 1309 | | 1309 15 15,45
C 27)43(38|68|49|41|43|41|54]|46|54|49|51|38|65|22|46|84|41|76/|81| 544 544 5,44
TOTAL (s) 20,88

Anexo 54 Cronometraje encapuche-propuesto

AB 65(74|65/68|62[81|87|10|78|84|97| 9 |78|84]|93|10]11|84|13|12|71| 806 8,06 9,27
C 64|73|64|67| 6 |79|85|98|76/82|95|89]|76|82]|92]10]11|82]12]12] 7| 79 | 100% | 79 15% 9,09
D,E 11131112 11|14 |15|18 |14 | 15|17 |16| 14| 15| 16| 18| 19| 15| 22| 22| 13| 1422 14,22 16,36

TOTAL (s) 34,71

Anexo 54 Cronometraje pre surtido-propuesto

A 66| 1174|9511 |10 |10|88|81|74 81| 11|11 |88|88|88| 10|11 |81]|74]|73| 880 8,30 10,05
B 23(39[25[32(39(35(|35| 3 |28]|25[28[37]39] 3|3 |3 |35|39]|28]|25]/25] 305 | 100% | 305 13% 3,44
C 32(55[36[45[55[49|49|42|39]36|39|52|55(42|42|42|49|55|39|36|35| 327 427 4,82

TOTAL (s) 18,31
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Anexo 54 Cronometraje empaque-propuesto

A 78|12 |85|91|11|99| 10| 10| 10|85 960 9,69 11,14
B,C 126|191 138|149 [ 175 | 161|165 | 164 | 167 | 138| 157,40 157,40 157,40
DEFGH |65|98|71|76|90|83|85|84|86)| 71| 8072 | 8072 80,72
1)KL 45 | 68 | 50 | 53| 63| 58|59 | 59| 60| 49| 5650 56,50 56,50
MN,OP |[52|78|57|61|72| 66| 68| 67|63|56]| 6458 64,58 64,58
Q 16 |24 |18 | 19|22 | 21| 21| 21| 21| 18| 2018 20,18 20,18
TOTAL (s) 390,52

Anexo 54

Cronometraje frio forzado-propuesto

A 1211881211 81|11 1112111111311 ]9s|12]|12]|11]| 12| 10] 1071 10,71 12,43
B 86| 76| 61]85]72|56]79|76|85|77 |77 79|77|92] 76 67|81]86]70 81| 7 | 722 | ZE1 - 8,60
C,D,E o06|84|68|94|82|62|88|384|94|86|86|88|86|10|84]74| 9 |96|88] 9 |78] 822 8,24 956
F.G 11(92|75|10| 9 |68|97|92|10]95]95]97|95| 1192|8199 11|97 |99 86| 907 9,07 10,52

TOTAL (s) 41,11

Anexo 54 Cronometraje despacho-propuesto

A 9511|121 |10|92| 11|14 |11 |98 12| 10| 10| 10|95|94| 1056 10,56 12,24
B,C,D 6 |67|71|65|58|68| 9 |67|61|73|65|63|65| 6 59| 660 | 100% | 6,60 16% 7,65
EF 75|84 89|82|73|85|11|84a|77|92|82|79]81|75|74| 831 8,31 9,64

TOTAL (s) 29,54
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Anexo 55 Rendimiento por tipo de producto postcosecha rosas

RENDIMIENTO POR PRODUCTO BONCHEO

PRODUCTO 15 min 30 min 45 min
1 tallo 21 41 62 82
2 tallos 20 40 60 80
3 tallos 19 38 58 77
4 tallos 12 23 35 47
5 tallos 11 22 33 44
6 tallos sélido 15 30 45 60
8 tallos 14 29 43 57
9 tallos 13 25 38 50
10 tallos 15 29 44 59
12 rainbow 10 19 29 39
12 sélidos 14 28 42 56
15 sélido 13 25 38 51
18 tallos 7 14 21 28
24 gemelos/rainbow 4 8 12 17
24 gemelos/sdlido 6 13 19 25
24 gemelos/duo 7 13 20 27
25 sélidos 7 15 22 29
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Anexo 56 Flujograma alistamiento de materiales propuesto
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Anexo 57 Estandar por tarea método propuesto

Tarea

Admision
Inmersion

Recepcion
cuarto frio
Salida web
flower a
proceso

Clasificacion
Boncheo

Digitacion web
flower

Despate
Encapuche
Pre surtido
Empaque
Frio forzado

Despacho

Estandar tarea

Estandar tarea

Estandar tarea

Unidad Tiempo
(tallos)  estandar (s)
180 41,40
180 37,90
180 16,25
720 15,44
45 255,11
12 73,11
18 9,07
50 20,88
18 34,71
24 18,31
360 390,52
360 41,11
360 29,54

(t/s-H)
4,35

4,75

11,08

46,63

0,18
0,16

1,98

2,39
0,52
1,31
0,92
8,76

12,19

(t/min-H)
261

285

665

2798

11
10

119

144
31
79
55

525

731

(t/h-H)
15652

17098

39877

167876

635
591

7144

8621

1867

4719

3319
31525

43873
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Anexo 58 Estudio de tiempos para agrupacion de productos propuesto

1tallo 27 | 32| 62 | 29 | 35 | 36 | 43 [ 35 | 35 [ 41 | 43 | 31 | 30 | 31 | 36 | 37 | 31 | 23| 28 | 69 | 35 | 26 | 28 | 34 | 32 [ 44 | 23 [ 31 | 42 | 68 36,57 0,61 0,73
2tallos 29 | 46 | 31 | 40 | 28 | 40 | 35 [ 43 | 49 [ 32 | 38 | 43 | 39 | 44 | 43 | 38 | 40 | 41 | 33 | 25 | 33 [ 43 | 41 | 23 | 34 [ 29 | 49 [ 43 | 39 | 40 37,70 0,63 0,75
3tallos 43 | 57 [39,5|40,8|355|34,5| 26 |40,5|553| 34 | 38 |52,8|30,3|57,3| 40 |33,3(47,8(33,3(31,8| 28 | 34 |353| 29 |44,3|38,3|33,5|35,3|353| 47 | 43 39,10 0,65 0,78
4 tallos 61,7|55,3|57,7|59,3|50,7| 65 |78,3|68,3| 39 | 60 | 57 | 72 71 60 70 68 | 76 [ 36 | 77 [ 24 | 56 72 60 66 | 52 [ 55 72| 75 61 | 72 63,91 1,07 1,28
5 tallos 70 68 | 73 70 | 68 64 65 65 70 | 65 73 64 64 71 70 70 | 64 68 | 65 69 | 70 64 65 67 72| 75 73 i5] 66 | 72 68,17 1,14 1,36
6tallos 41 | 49 | 38 | 55 | 51 | 33 a1 38 | 50 | 49 | 57 | 45 39 | 50 [ 59 | 52 | 54 [ 50 | 42 [ 46 | 36 | 54 | 43 | 39 | 34 | 69 67 | 43 | 44 | 43 49,70 0,83 0,99
8 tallos 43,1)|51,5|39,9|57,8|53,6|55,7|43,1(39,9|52,5(51,5(59,9 |47,3| 41 |52,5| 62 |54,6|56,7|52,5|44,1|48,3|58,8|56,7|452| 62 |56,7|72,5|70,4(452(46,2|45,2 52,19 0,87 1,04
9 tallos 49,2|58,8|45,6| 66 |61,2|63,6|49,2(456| 60 (588|684 | 54 (46,8| 60 |70,8|62,4|64,8| 60 |50,4|55,2|67,2|64,8|51,6|70,8|64,8|82,8|80,4([51,6(52,8|51,6 59,64 0,99 1,19
10 tallos 47,5|43,7| 38 |59,9|70,3|43,7| 57 [39,9|36,1(656(65,6|43,7(52,3|54,2| 57 |551]|36,1|36,1|61,8|40,9|55,1|48,5|49,4|45,6|52,3|46,6|59,9(51,3|64,6|53,2 51,02 0,85 1,02
12 rainbow 99 | 104 | 84 | 82 | 64 69 | 88 64 65 [ 56 | 83 51 | 55 | 82 | 30 61 [ 59 65 | 88 69 | 82 J2 | 158 75 | 94 | 72 [ 8 | 71 62 | 101 77,00 100% 1,28 20% 1,54
12 salidos 50 | 46 | 40 63 74 | 46 60 | 42 38 | 69 69 | 46 [ 35 | 57 60 | 58 | 38 38 [ 65 | 43 58 | 51 | 52 | 48 | 35 | 49 63 34 68 | 56 533,70 0,90 1,07
15 salido 35 |50,6| 44 |69,3|81,4|50,6| 66 |46,2|41,8|759|759|50,6|60,5|62,7| 66 |63,8(41,8(41,8|71,5(47,3|63,8|56,1|57,2|52,8|60,5|53,9|69,3|59,4|74,8|61,6 59,07 0,98 1,18
18 tallos 85,5|83,7| 110 | 77,4|91,8|90,9| 124 (85,5|98,1 (84,6 104 | 112 | 107 | 111 | 109 | 118 | 89,1 | 109 |92,7| 90 | 135 | 131 | 104 | 109 | 123 | 124 | 112 | 131 | 131 | 121 106,47 1,77 2,13
2 188 | 179 | 176 | 154 | 213 | 196 | 130 | 169 | 180 | 215 188 | 155 165 | 214 | 154 | 215 | 207 | 150 | 145 | 212 | 203 | 156 | 211 | 177 | 203 | 191 | 163 | 142 | 198 | 1539 180,27 3,00 3,61
gemelos/rainbow

2 95 | 93 | 122 | 86 | 102 | 101|138 | 95 | 109 | 94 | 116|124 | 119|123 (121 | 131 99 (121 (103 (100 | 150 | 146 | 116 | 121 | 137 | 138 | 124 | 146 | 145 | 134 118,30 1,97 2,37
gemelos/sdlida

24 gemelos/duo | 133 | 142 | 88 | 108 | 121 | 111 | 141 | 115 | 123 | 104 | 126 | 116 | 91 | 114 | 126 | 141 | 161 | 100 | 116 | 96 | 119 (117 | 98 | 107 | 106 | 88 | 97 | 90 | 95 | 105 113,17 1,89 2,26
25 solidos 86 (122 | B3 | 87 | 124|100 | 77 | 85 78 [105| 77 | 138 | 82 | 113 | 73 62 (123 75 | 63 (139 | 73 67 | 112 | 149 | 121 | 162 | 138 | 140 | 146 | 90 103,00 1,72 2,06
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Anexo 59 Indice-Planificacion Diaria de Proceso

METAS CRUCIALMENTE IMPORTANTES "MCI"

POSTCOSECHA ROSAS
META ¢COMO ASEGURAR?
Flor sana Muestreo claro de

meteoro en admisidn

Material completo Claridad en alistamiento
de materiales

Informacién diaria de Seguimiento diario de los
rendimiento rendimiento

FALCOIﬁﬁ:ARMS

TIEMPOS

PLANIFICACION
DIARIA DE PROCESO
IIPDPII

SEGUIMIENTO PDP

 COSTO MANO DE

OBRA

DESARROLLADO POR: STEVEN HIDALGO B.
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Anexo 60 Planificacion Diaria de Proceso-Toma de tiempos propuesto

o
FALCON][ FARMS
FLOR DE AZAMA
NE Tarea Descripion | T1 | T2 |73 | T4 | 15| 76 | 77 | T8 | 9 | 710|711 |T12|T13|T14 |T15 | T16 | T17 [T18 | T19 | T20 | 192 | Unidad (tallos) | Promedio(s) | Valoracién “E'":’:‘m;"m' suplementos “em"(':"f::é"da' Rendimiento (tallos/min) _
1 |Admisién 32|47 (39|33 |45 (35|46 49 (51 45 (44 | 49 | 33 |37 |44 | 44| 33|35 51|46 180 36,31 1,00 0,61 0,14 0,69 260,89 15654
2 |Inmersion 31|33 (34|38 |35(36 | 3030|2929 (31|35]|34](32|33 180 32,67 1,00 0,54 0,16 0,63 28499 17099
3 |Recepcidn cuarto frio 23|16 (16|23 | 19|21 |17 23 [ 16| 18 7 |52|87(52|14 10|10 (17|87 12 180 14,38 1,00 0,24 0,13 0,27 664,71 39882
4 |salida W.F a proceso 121]|104(102| 98 | 119|122 (109 108 [110| 110 720 110,31 1,00 184 0,14 2,10 343,52 20611
5 |Clasificacién 229|277|260|262| 322|257 |296( 204 (215 290 (238|228 | 252|243 | 218 45 252,72 1,00 4,21 0,17 4,93 9,13 548
1tallo 27|32 (B2 |29 |35(36 |43 3535 41 (43|31 |30|31 (36|37 |31|23]|28|89 1 36,57 1,00 0,61 0,20 0,73 137 82
2 tallos 29|46 (31 |40 |28 (40 |35 43 (49 32 (38 | 43 | 39|44 | 43| 38| 40| 41|33 |25 2 37,70 1,00 0,63 0,20 0,75 2,65 159
3tallos 43|57 (40| 41|36 (35|26 41 (55 34 (38 |53 | 30|57 |40 |33|48|33|32|28 3 39,10 1,00 0,65 0,20 0,78 3,84 230
4 tallos 62|55 (58|59 |51 (65|78 68 (59|60 (57|72 |71|60|70|68|76|56|77 |54 4 63,91 1,00 1,07 0,20 1,28 313 188
Stallos 70|68 (73|70 |68 |64 | 65|65 (70|65 (73|64 | 64|71 |70|70|64|68|65|69 5 68,17 1,00 1,14 0,20 1,38 367 220
6 tallos 41|49 (38| 55|51 (53|41 38 (S50 49 (57 | 45|39 |50 (59|52 |54 |50 42|46 6 4970 1,00 0,83 0,20 0,99 6,04 362
Btallos 43|51 (40|58 |54 (56|43 40 (53 51 (60| 47 | 41|53 |62 |55|57 (53|44 |48 8 52,19 1,00 0,87 0,20 1,04 7,67 460
9tallos 49|59 (46 | 66 |61 (B4 |49 45 (B0 59 (68 |54 |47 |60 | 71|62 | 65| 60|50 |55 9 59,64 1,00 0,99 0,20 1,19 7,55 453
6 |Boncheo 10tallos 43|44 (3B | 60| 70|44 |57 4D |36 66 (66 | 44 |52 |54 |57 | 55| 36|36 |62 |41 10 51,02 1,00 0,85 0,20 1,02 9,80 588
12 rainbow 99 |104( 84 | 82 |64 (69 | 88| 64 (65| 56 (83 |51 | 55|82 |50|61|59|65|88 |69 12 77,00 1,00 1,28 0,20 1,54 779 468
12 sélidos 50|46 | 40 |63 (74 |46 | 60| 42 (3B | 69 |69 |46 |55 |57 | 60|58 |38 | 38 | 65 | 43 12 53,70 1,00 0,90 0,20 1,07 1117 670
15 sdlide 55|51 |44 |69 (81|51 |66| 456 42| 76 | 76|51 |61 |63 |66 | 64|42 42 | 72|47 15 59,07 1,00 0,98 0,20 1,18 12,70 762
18 tallos 86 | 84 |110| 77 [ 92 | 91 |124| 86 | 98 | 85 |104|112|107|111|109|118( 89 (109| 93 | 90 18 106,47 1,00 177 0,20 2,13 8,45 507
::melelraianw 188|179(176| 154|213 (196|130 169 (180 215 | 188|155| 165|214 154| 215| 207| 150 145| 212 24 180,27 1,00 3,00 0,20 361 6,66 399
::melns/sé\'\dn 95| 93 |122| 86 (102|101|138| 95 |109| 94 |116|124|119(123|121|131| 99 |121|103|100 24 118,30 1,00 197 0,20 2,37 10,14 809
24 gemelos/due  |133|142| 88 |108|121|111|141|115 (123|104 (126|116 91 |114|126|141|161|100|116| 96 24 113,17 1,00 1,89 0,20 2,26 10,60 836
25 sélidos B6 (122| 83 | 87 (124|100| 77 | 85 | 78 | 105 | 77 |138| 82 [113| 73 | 62 [123| 75 | 63 | 139 25 103,00 1,00 1,72 0,20 2,06 1214 728
7 |Digitacién W.F 4 5 7 1) 4 8 8 4 5 5 12 4 |11 7 4 5|10 4 1) 5 18 8,03 1,00 013 013 0,15 119,07 7l44a
8 |Despate 92|15|13 (23 |17 |14 (15| 14 |18 | 16 |18 (17 (17|13 |22 |74| 16| 29| 14| 26 28 50 18,53 1,00 0,31 0,18 0,36 137,21 8233
9 |Encapuche 24 | 28|24 |25(23|30|33| 37 (29|31 3634|129 |31|35|39 |41 31|47 |46 18 30,18 1,00 0,50 0,15 0,58 3111 1867
10 |Pre surtido 12 (21|14 |17 (21 (18|18 | 16 |15| 14 |15| 20|21 (16|16 | 16|18 |21 |15 14 24 16,21 1,00 0,27 013 031 78,63 4718
11 |Empaque 311|471|342| 367|433 | 398|408 | 406 (414 340 360 389,07 1,00 6,48 0,15 7,46 48,28 2897
12 |Frio Forzado 41 (36| 29|40 (35|27 | 38| 36 |40 | 37 |37 |38 |37 |44 |36 | 32|39 |41 38|39 360 35,44 1,00 0,59 0,16 0,69 52545 31527
13 |Despacho 23|26 | 27| 25|22 |26 |35| 26 | 24| 28 | 25| 24|25 |23 |23 360 25,47 1,00 0,42 0,16 0,49 731,21 43873
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INFORMACION REQUERIDA

19/07/2019

PROYECCION TALLOS ~ HORAS JORNADA
DESPACHO PROCESO

33080

PROYECCION TALLOS
ADELANTO

PROY. HORAS DE
CORTE

PROY. CORTE DIARIO

64000 5

PORCENTAJE NACIONAL
ROJO COLOR

16,34% 19,45%

DISTRIBUCION PERSONAL

TAREA # P. PROCESO
Admision 1
Inmersién 1
Recepcion C.F 1
Salida W.F a proceso 1
Clasificacién 18
Boncheo 17
Digitaciéon W.F 1
Despate 1
Encapuche 3
Pre surtido 1

4
Frio Forzado 1
Despacho 1

# PERSONAL VARIOS

Meteoro 1
Alistamiento de 2
materiales
Nacional 2
Verdes [
Aseo 2
Permisos no 1
remunerados/Faltas
Permiso remunerado 1
Vacaciones 1
Préstamos 1
Compensatorios 5
TOTAL P. FiSICO 58
TOTAL P. NOMINAL 67
% INDIRECTOS 34%

Anexo 61 Planificacion Diaria de Proceso

FALCONT' FARMS
FLOR DE AZAMA

GUARDAR DATOS

RENDIMIENTO GLOBAL SALA
PROYECTADO

148,37

COSTO UNITARIO
PROYECTADO

JORNADA

NORMAL  EXTRAORDINARIA}

($/TALLO)

$0,0196

PLANIFICACION DIARIA DE PROCESO

)

BORRAR DATOS

CLASIFICACION

TALLOS PROCESADOS RENDIMIENTO

BONCHEO CLASIFICACION

56000 560 442

BONCHEO

75000

ESTANDAR POR TIPO DE PRODUCTO

TOTAL

TIEMPO ESTANDAR # PRODUCTOS # PRODUCTOS #PRODUCTOS/ TIEMPO EST. TIEMPO EST.
MR o) [l el DESPACHO ADELANTO TALLOS BONCHADOR (min/bonch.) (h/bonch.)
PRODUCTO
1 tallo 0,73 1 0 0,0 0,00 0,00
2 tallos 0,75 2 800 1600 47,1 35,48 0,59
3 tallos 0,78 3 0 0,0 0,00 0,00
4 tallos 1,28 4 0 0,0 0,00 0,00
5 tallos 1,36 5 600 3000 35,3 48,12 0,80
6 tallos 0,99 6 0 0,0 0,00 0,00
8 tallos 1,04 8 0 0,0 0,00 0,00
9 tallos 1,19 9 0 0,0 0,00 0,00
10 tallos 1,02 10 208 330 5380 31,6 32,29 0,54
B n h . . 7 i
oncheo 12 rainbow 1,54 12 0 0,0 0,00 0,00
12 sélidos 1,07 12 1200 30 14760 72,4 77,71 1,30
15 solido 1,18 15 0 0,0 0,00 0,00
18 tallos 2,13 18 24 432 1,4 3,01 0,05
24 gemelos/rainb 3,61 24 500 12000 29,4 106,04 1,77
24 gemelos/sélid: 2,37 24 600 14400 35,3 83,51 1,39
24 gemelos/duo 2,26 24 0 0,0 0,00 0,00
25 solidos 2,06 25 500 12500 29,4 60,59 1,01
TOTAL 3308 1484 64072 282 447 7,45
PROYECCION TALLOS A PROCESAR ESTANDAR POR TAREA
. # PERSONAS
TIEMPO ESTANDAR ~ RENDIMIENTO  TIEMPO EST. TAREA  TIEMPO EST.
RENDIMIENTO BASE 0 (min/tallo) t/h-H (min/H) TAREA (h/H) NECESARIAS POR
TAREA
PERSONAS FISICAS HORAS SUPLEMENT. 0,0 Admision 0,0038 15654 245,31 4,09 0,82
PERSONAS FiSICAS HORAS EXTRAORD. 0 i 0,0035 17099 224,57 3,74 0,75
HORAS REALES ORDINARIAS(despacho) 7,45 Recepcién C.F 0,0015 39882 96,28 1,60 0,32
HORAS REALES SUPLEMENTARIAS 0,00 Salida W.F a proceso 0,0029 20611 186,52 3,11 0,42
HORAS REALES EXTRAORDINARIAS 0,00 Clasificacion 0,1095 548 389,81 6,50 15,71
TALLOS DISPONIBLES PARA COMPLETAR o
3859 Digitacién W.F 0,0084 7144 538,12 8,97 1,20
LA JORNADA NORMAL
TALLOS PROYECT. H. SUPLEMENT. 0 Despate 0,0073 8233 466,95 7,78 1,05
TALLOS PROYECT. H. EXTRAORDIN. 0 Encapuche 0,0321 1867 686,45 11,44 4,61
TALLOS DISPONIBLES A PROCESAR 67931 Pre surtido 0,0127 4718 814,81 13,58 1,82
0,0207 2897 331,80 5,53 2,97
TALLOS PROCESADOS 80000 Frio Forzado 0,0019 31527 121,94 2,03 0,27
Despacho 0,0014 43873 87,62 1,46 0,20
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Anexo 62 Seguimiento-Planificacion Diaria de proceso

OARM

D

FALC

SEGUIMIENTO PLANIFICACION DIARIA DE PROCESO

TR G PERSONAS TALLOS TALLOS RDMT. RDMT. EJECUTADO RDMT. EIECUTADO  RENDIMIENTO RENDIMIENTO COSTO MANO DE COSTO VALOR
NOMINALES PROYECTADOS PROCESADOS PROYECTADO Fisico NOMINAL CLASIFICACION BONCHEO OBRA PROYECT. Fisico

29/05/2019 58 62 70456 57965 113 143 134 559 487 5 0,031 S 0,015
30/05/2019 58 62 70456 72499 120 156 146 615 533 5 0,024| $ 0,016
31/05/2019 59 63 70456 56389 115 132 123 630 510 5 0,024| 3 0,019
01/06/2019 59 63 70456 69351 115 147 138 593 510 5 0,024] S 0,015
02/06/2019 60 63 71765 71985 125 150 143 602 500 5 0,042| $ 0,015
03/06/2019 59 63 114863 100411 122 155 145 571 537 5 0,033 8 0,015

Anexo 63 Costo Mano de Obra-Planificacion Diaria de Proceso

COSTO UNITARIO DE PRODUCCION-DIARIO

iTEM VALOR PROY. VALOR FisSICO
Personas Nominales 65 56
Salario basico + beneficios $ 59100| % 591,00
Costo de mano de obra $ 38415 % 33.006
mensual
Tallos proyectados a procesar 52789 80000
Tallos proy.proceso + H.S 0
Tallos proy.proceso + H.E 0
Jornada Normal 7,21 7,00
Horas Suplementarias 0,00 0,00
Horas Extras 0,00 0,00
Costo Jornada Normal $ 1.166,75|5 976,08
Costo Jornada Suplementaria | $ - $ -
Costo Jornada Extraordinaria 5 - s -
Costo Unitario Proyectado $ 00221|% 00122

COSTO/HORA VALOR

Normal + para fiscal 5 2,49
Suplementaria S 3,72
Extraordinaria S 4,96
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Anexo 64 Numeracion parametros PDP

rm@mm JORNADA
0

NORMAL EXTRAORDINARI

GUARDAR FA LCOm r?:A RMS i

19/07/2019

PLANIFICACION DIARIA DE PROCESO . ESADOS

BORRAR DATOS CLASIFICACION  BONCHED  CLASIFICACION  BONCHED

1 tallo 0,73 1
2 nalios 0.75 2
3 tallcs 0,78 3
4 tallos 1,28 4
5 tallos 1,36 5
6 tallos 0,99 []
B tallos 1,04 8
9 1alios 1,19 9
1 10 talloy 1,02 10
[inenevsicin 1 Boncheo 12 rainbow 1.54 12
Recepcion CF 1 12 solidos 1.07 12
Salicda W.I a proceso 1 15 sdiido 1,18 15
Chasificacian i 18 tallos 213 18
[Banchon 1 24 gemelos/rainb 3,61 4
Digitacién W.F A 24 gemelossolidd 2,37 4
Bospain 1 | 24 gemelos/due 2.26 24
[ iicguist i 3 25 sdlidos 2,06 25
Prar suinida 1 TOTAL
Ermpaipié L]
Frio Forrado 1
| PROYECCION TALLOS A PROCESAR
RE@TO BASE
PERS) FISICAS HORAS .prE( 14 0,0 Adenision 0,008 15654 531 am o
PE 15}FI5|:A$ HORAS EXTRAORD: o [R— 0003 1909 Y w4 075
HO ALES ommnnms[dnp( 16 7.5 [re— 0,0015 0882 W 28 L0
Verdes 0 17}LE5 SUPLEMENTARIAS 0,00 Salida W.F o proceses| 00020 20611 16,5 am 0
sees F HORASTEALES EXTRADRDINARIAY, 1 & 0,00 Clasiticarion 0,1005 sak w0 650 15,71
Pormisos o ; TA 19 PONIBLES PARA COMPLErrer( | 2859 wr oo0ss _” sam12 a9 12
romunevadan/Falias Dihacitn
Pormise remures sdo 1 OYECT, H. SUPLEMENT 20 [] Dospate 0,0073 211 A, P ] 1,85
Vacaciones 1 Tl 2] [DYECT. H_EXTRACRDIN. [ [T 0.0821 1867 645 14 461
Prisaamn 1 ISPONIBLES A PROCESA ) ) | 67931 Pre sustide 00117 s a0 L 14
Com| arion s | mpacque 00007 2897 131,80 (T3] 237
10 \ m Zg)ocrsnnos | 80000 ks Forrader 0,0019 nsar 121, Pt} 0z
11 58 Dot 0,0014 43073 [ 140 020
P 67 C vom [ awens [ e | som |
N 17 3%
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