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RESUMEN EJECUTIVO

El sector floricola ecuatoriano constituye una actividad relevante para la economia nacional
por su aporte a las exportaciones y generacion de empleo; sin embargo, el crecimiento del sector
no ha sido acompafado por una adecuada gestion técnica en procesos clave como la postcosecha,
donde se evidencian tiempos improductivos, desorganizacion operativa y baja eficiencia en
algunas actividades. En este contexto, la presente investigacion tuvo como objetivo realizar un
estudio de tiempos y movimientos en el &rea de postcosecha de una empresa floricola ubicada en
Pichincha, mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria de métodos para mejorar los
procesos productivos. La metodologia incluyo el diagnéstico de la situacion actual, el analisis de
actividades, la medicidn de tiempos y la elaboracion de una propuesta de estandarizacion orientada
a optimizar el desempefio operativo. Los resultados evidenciaron una eficiencia general del
66,26% Yy un tiempo estandar de 22,01 minutos por unidad; se identificaron actividades con alto
desempefio como clasificacion y desoje, boncheo y empaque, y procesos con menor eficiencia
como patinador (43,61 %) y colocacién de capuchon (24,91 %). La propuesta permitio incrementar
la eficiencia en 7,7% y 8,09% respectivamente, reducir el tiempo a 11,95 minutos y aumentar la
capacidad productiva diaria. Se concluye que la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos
permitié identificar deficiencias, optimizar actividades criticas y mejorar la eficiencia y

productividad del area de postcosecha.

Palabras clave: estudio de tiempos y movimientos, ingenieria de métodos postcosecha,
productividad, eficiencia operativa, estandarizacion de procesos.



ABSTRACT

The Ecuadorian floriculture sector is a significant activity for the national economy due to
its contribution to exports and job creation; however, the sector's growth has not been accompanied
by adequate technical management in key processes such as post-harvest, where unproductive
time, operational disorganization, and low efficiency in some activities are evident. In this context,
this research aimed to conduct a time and motion study in the post-harvest area of a floriculture
company located in Pichincha, using methods engineering tools to improve production processes.
The methodology included diagnosing the current situation, analyzing activities, measuring times,
and developing a standardization proposal aimed at optimizing operational performance. The
results showed an overall efficiency of 66.26% and a standard time of 22.01 minutes per unit.
High-performing activities were identified, such as sorting and defoliation, bunching, and packing,
while less efficient processes included the slider (43.61%) and capping (24.91%). The proposal
resulted in increased efficiency of 7.7% and 8.09%, respectively, a reduction in time to 11.95
minutes, and an increase in daily production capacity. It is concluded that the application of time
and motion studies allowed for the identification of inefficiencies, the optimization of critical

activities, and the improvement of efficiency and productivity in the post-harvest area.

Keywords: time and motion studies, methods engineering, post-harvest, productivity, operational
efficiency, process standardization.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

1.1  Problema de investigacion

El Ecuador es un pais eminentemente agricola, y la actividad floricola representa un
importante segmento de la economia para el ingreso de divisas, los mercados agricolas se
encuentran en constante evolucion en este rubro y desde los afios 80 su crecimiento, asi como
también la oferta y demanda se han ido incrementando con el pasar de los afios, llegando a ser en

la década de los 90 el tercer rubro de ingresos por exportaciones no tradicionales del pais [1].

En el entorno actual, las empresas a nivel mundial ejecutan diversas estrategias para
responder a las exigencias del mercado y alcanzar sus objetivos comerciales, asegurando su
rentabilidad y permanencia [2]. La globalizacion ha impulsado la necesidad de mejorar la
eficiencia de los procesos, aumentar la calidad de los productos y mantenerse competitivos en
todos los niveles [3]. Por ello, muchas organizaciones invierten tiempo y recursos en investigacion

y en la implementacion de préacticas que eleven su rendimiento [4].

La industria floricola es reconocida globalmente por su alto valor econémico y su constante
expansion. Ameérica Latina se ha consolidado en este sector, destacando Ecuador, donde la
produccion de flores se concentra en la Sierra (Pichincha, Azuay, Cotopaxi, Imbabura, Cafiar,
Chimborazo, Loja y Carchi) y en la Costa (Guayas y Los Rios). Estas provincias han logrado
avanzar significativamente en el desarrollo de cultivos ornamentales, aprovechando sus
condiciones naturales y el compromiso de su fuerza laboral. Sin embargo, este crecimiento no ha
estado exento de dificultades, ya que la floricultura enfrenta retos debido a la competitividad
internacional y de la fragilidad de su rapida descomposicién de sus productos [5].

Desde la década de 1970, el cultivo de flores en el Ecuador comenz6 a desarrollarse, en
1980 las exportaciones adquirieron mayor impulso de crecimiento especialmente en zonas como
Cayambe y Tabacundo. Durante este periodo, el area de cultivo se incremento en un 70 %, mientras

que las empresas dedicadas al sector llego a multiplicarse 10 veces [5].

Las condiciones climaticas y geograficas del pais han sido factores claves para el desarrollo

de la floricola. Su ubicacion sobre la cordillera de los Andes permite una excelente exposicion
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solar durante todo el afio, lo que contribuye a que las rosas tengan colores intensos, tallos largos y
mayor durabilidad que las producidas en otras regiones del mundo [6]. Esto ha convertido al pais
en uno de los lideres en la exportacion mundial el 75 de esta cifra corresponde a la exportacion de
rosas y ventas que superan los USD 552 millones [7]. En 2022, Ecuador exporté mas de 8,529
toneladas de flores, equivalentes a mas de USD 92 millones. En 2023, la produccién mensual de
rosas en Carchi se mantiene en 700 toneladas, continuando la destacada trayectoria de Ecuador en

la industria de las flores a nivel internacional [7].

Segun la Corporacion Financiera Nacional, para el afio 2022 existian aproximadamente
278 empresas floricolas, siendo la provincia de Pichincha la que concentra el 70 % de ellas, y luego
por Cotopaxi (13 %), Imbabura (5 %), y otras provincias como Carchi y Guayas (4 %). Este sector
genera cerca de 36.974 empleos directos, reemplazando en muchas zonas la agricultura tradicional

por el monocultivo de flores [8].

No obstante, el crecimiento del sector no ha sido acompafiado de una evolucion
organizacional y técnica al mismo ritmo. Muchas floricolas ain enfrentan serios problemas de
gestion, especialmente en procesos clave como la postcosecha. En esta etapa, donde las flores
pasan por las actividades de clasificacién, empaque y la preparacion para su exportacion, persisten
deficiencias como la falta de planificacion técnica, ausencia de manuales de operacion, y una
organizacion del trabajo empirica, lo cual genera fallos operativos, tiempos muertos y pérdida de
productividad. En regiones como Cayambe y Tabacundo donde se ubican algunas de las floricolas
mas importantes del pais estas debilidades se traducen en retrasos en la entrega de ramos de rosas,
afectando tanto la calidad del producto como la relacién con los clientes. A pesar de estas
dificultades, muchas empresas no han implementado medidas correctivas ni buscan mejorar su

cadena de suministro [9].

Frente a esta situacion, es necesario realizar un estudio de los métodos de trabajo mediante
herramientas como estudios de tiempos y movimientos, y la aplicacion de técnicas de mejora
continua. De esa manera, las empresas del cultivo de flores podran optimizar sus procesos en areas
criticas como la postcosecha, aumentar su capacidad productiva, disminuir los desperdicios y
mejorar la eficiencia. De esta forma, estaran en mejores condiciones para mantenerse competitivas

dentro del mercado global considerado en el presente estudio.
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1.2 Justificacion

Actualmente, muchas empresas del sector floricola han implementado multiples etapas en
su proceso de produccidn, iniciando desde la recepcidn, donde se realiza la seleccion de las rosas
destinadas a la exportacién. Posteriormente, estas pasan por un conjunto de operaciones que
incluyen la inspeccion, clasificacion, embonchado, corte y empaque. Sin embargo, pese a este
avance en la estructuracion del proceso, aun persisten falencias que dificultan su optimizacion,
especialmente en la fase de postcosecha, lo que genera demoras en la produccion y

comercializacion, afectando directamente el desempefio econémico de las empresas.

Al realizar un estudio de tiempos y movimientos es aumentar la productividad en el proceso
de produccién, de las ineficiencias que puedan generan cuellos de botella. Del mismo modo, se
pretende determinar el rendimiento de los trabajadores y se busca mejorar la eficiencia operativa

y fortalecer las condiciones de seguridad del personal.

Como se ha comprobado en otros sectores, la aplicacion de estudios de tiempos y
movimientos ofrece resultados inmediatos y concretos, siendo ademéas una alternativa rentable
debido a su bajo costo de implementacion, lo que la convierte en una herramienta eficaz para

mejorar la gestion productiva [10].

Ademas de buscar eficiencia interna, las empresas floricolas deben cumplir con normas
que regulan la calidad del producto, la seguridad laboral y el cuidado del medio ambiente. Esto no
solo evita sanciones, sino que también promueve una gestion responsable. De esta manera,
protegiendo tanto los intereses de la empresa como el bienestar de los trabajadores y del entorno
en el que operan [11].

En este contexto, resulta fundamental disponer de un marco normativo que supervise las
relaciones laborales dentro del sector floricola, sobre todo en épocas de alta produccion. De igual
manera, dicha normativa debe considerar formas de contratacion que permitan garantizar los
derechos laborales y faciliten el desarrollo de la actividad productiva del pais. De esta manera, se
busca mantener concordancia con el objetivo del Estado de alcanzar el Buen Vivir. Por lo tanto,

es necesario garantizar condiciones de empleo digno, estable y equitativo en todas sus formas [12].

Dentro de una organizacién, es necesario disponer con normativas internas claras que

definan tanto las responsabilidades y obligaciones organizacionales. Esto permite garantizar el
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respeto de los derechos laborales y, al mismo tiempo, avanzar hacia los objetivos organizacionales

de forma justa y sostenible.

En el caso del Ecuador, el Ministerio del Trabajo del Ecuador ha establecido una normativa
para el sector floricola, la cual se encuentra en el Capitulo | de generalidades del Cddigo de

Trabajo. Segun esta normativa:

Art. 1.- Objetivo. — La presente norma busca regular las relaciones laborales entre los
trabajadores del sector de la floricultura y el personal contratado por dependencia para llevar a
cabo las tareas propias de dicha actividad, considerando la costumbre, el caracter particular de las
labores que se realizan en este sector y el principio de primacia de la realidad.

Art. 1.- Ambito. — Los trabajadores que solo se dediquen a actividades administrativas o
aquellos cuya actividad no corresponda con la naturaleza del sector de floricula quedan excluidos
de la aplicacion de este Acuerdo Ministerial. Esta norma rige las relaciones laborales que surjan

de actividades propias del sector floricola [13].

Bajo esta perspectiva, contar con dicho marco regulatorio otorga seguridad juridica a las
empresas floricolas ante posibles, salvaguardando simultaneamente las garantias de los empleados.
Promoviendo asi un entorno laboral seguro y justo, lo que fortalece la confianza y el compromiso

del personal [14].

En lo que respecta al panorama productivo nacional, el 98 % de las flores cultivadas en
Ecuador se destinan a la exportacion, teniendo como principales destinos paises como ltalia, Rusia,
Holanda, Estados Unidos, Alemania, Canada, Chile y Ucrania. El pais es reconocido por su
extraordinaria biodiversidad floral, y en particular por sus rosas, con mas de 300 variedades,

lideran el mercado de exportacion floral a nivel mundial [15].

Una de las empresas destacadas en esta actividad ubicada en la provincia de Pichincha. La
empresa floricola produce una gran variedad de rosas y se ha caracterizado por mantener una buena
calidad en sus productos. Debido a ello, con el paso del tiempo ha logrado posicionarse como una
de las exportadoras importantes del pais. EI proceso productivo estad conformado por varias etapas,
gue comienzan con la recoleccion de las flores y contintan hasta llegar a su empaquetado. En este
proceso, el area de postcosecha desempefia un papel relevante porque, en esta etapa, se llevan a

cabo diversos controles para garantizar que las metas diarias de produccion sean alcanzadas.
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Para lograrlo, se fomenta la investigacion técnica en el area de postcosecha, utilizando
instrumentos metodoldgicos como diagramas de Pareto, mapas de procesos y diagramas de
Ishikawa. Estas estrategias posibilitan la identificacion y eliminacion de actividades que no son
necesarias, lo cual ayuda a incrementar la productividad, la seguridad y la calidad. Ademas,
permiten registrar y analizarlos tiempos requeridos en cada tarea, promoviendo que cada trabajador

emplee procedimientos mas eficientes en la productividad.
1.3  Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Realizar un estudio de tiempos y movimientos en el area de postcosecha de la Empresa
Floricola, mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria de métodos y medicion del trabajo

para la mejora de procesos productivos.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Fundamentar la investigacion con bases tedricas y diagnostico de la situacion actual de la
floricola en el &rea de postcosecha, con el proposito de identificar areas de ciclos
deficientes que dificultan el desempefio de los operarios y la eficiencia de los procesos
productivos.

e Desarrollar una propuesta de estandarizacion para la mejora en los procesos productivos
basada en los resultados del estudio de tiempos y movimientos realizado.

e Evaluar la factibilidad y el impacto potencial de la propuesta de mejora de los procesos

productivos.

1.4  Alcancey delimitacién

La presente investigacion se desarrollara en Alissroses, una empresa de produccion y
comercializacion de rosas de alta calidad esta ubicada en la provincia de Pichincha en la ciudad de
Cayambe, Parroquia Cangahua. El estudio se centrara en los procesos productivos del area de

postcosecha, donde se busca identificar y optimizar factores que inciden en la productividad.

El estudio de tiempos y movimientos respaldado en metodos, técnicas y herramientas

adecuados para el estudio, contribuye a optimizar la eficiencia de las operaciones en el area de
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Postcosecha. De esta manera, mejorar la gestion y el control de los métodos de trabajo, asi como
estandares de tiempo que promuevan una produccion eficiente, disminuyendo tiempos, materiales

y recursos economicos [16].
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CAPITULO 1
MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes

La industria floricola en Ecuador se caracteriza por su impacto en la generacion de empleo,
sumando mas de 65 mil empleos directos y 55 mil empleos indirectos, con una participacion
destacada de mujeres, quienes representan el 51 % de la fuerza laboral. Esta industria contribuye

a la estabilidad econémica y social de mas de 31.500 familias en el pais [17].

La competitividad de este sector ha llevado a las empresas a buscar continuamente la
mejora en sus procesos productivos. En este contexto, diferentes estudios anteriores han
relacionado la mejora de proceso de empresas floricolas. Se mostr6 que la reorganizacion de los
procesos en las areas de postcosecha reduce hasta un 25 % los tiempos de trabajo mejorando la

capacidad de responder a solicitudes urgentes.

En la investigacion desarrollada se determind la estandarizacion de los procesos mediante
las técnicas de ingenieria industrial en una empresa floricola ubicada en Cayambe. Como
resultado, se consiguié mejorar la organizacion y aprovechamiento del espacio fisico, asi como
disminuir las distancias de desplazamiento de los operarios, contribuyendo a una mayor eficiencia
en las actividades productivas [18]. Sin embargo, a pesar de estos estudios, existe una brecha
significativa en la aplicacion sistematica de técnicas de estudio de tiempos y movimientos
adaptados especificamente a las particularidades de cada empresa floricola, considerando variables

como.

e Tipos de flor producidos.
e Volumenes de procesamiento.
e Infraestructura disponible.
e Caracteristicas de la mano de obra.
e Requerimientos especificos de los mercados destino.
No obstante, en el transcurso de la investigacion e interactuar con otras empresas
productoras de rosas, se evidencio que varias organizaciones han intentado aplicar sistemas de

mejora; sin embargo, estos procesos de estandarizacion no han logrado consolidarse con éxito [19].
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2.2  Base tebrica
2.2.1 Estudio de tiempos y movimientos

El analisis de tiempos y movimientos permite identificar los procesos que ocasionan
retrasos en la produccion y proponer mejoras que incrementen la eficiencia. Ademas, considera
las condiciones del ambiente de trabajo, pues estas tienen un impacto en el rendimiento de los
operarios. Su proposito es determinar el método de trabajo mas adecuado y estandarizarlo mediante

los tiempos estandar para cada actividad [20].
2.2.2 Historia de estudio de tiempos

El anélisis de tiempos surgio en el siglo XVIII gracias a Perronet, un francés. Después,
sesenta afios después, Babbage lo utilizé para examinar los alfileres y determindé que la produccion
de una libra de alfileres requeria 7,6892 horas exactas; asi €l contribuyé a aumentar la
productividad industrial. A principios del siglo XX, Taylor desarroll6 métodos de trabajo en los
que la maquina y el hombre eran considerados como una sola entidad. Esto funcionaba de la
siguiente manera: el salario motivaba al individuo a utilizar la maquina de forma eficaz siguiendo
las instrucciones proporcionadas. Las leyes de armonia, division del trabajo e integracion son los

principios cientificos [21].
2.2.3 Historia de estudio del trabajo

El estudio del trabajo se origind en 1760 con el ingeniero francés Jean Rodolphe Perronet
cuando en junio de 1903 surgié un estudio donde Frederick Taylor presentd su famoso articulo
Shop Management, que incluia los elementos de la administracion cientifica: estudio de tiempos,
estandarizacion de todas las herramientas y tareas, sistemas de enrutamiento y sistemas de costos
modernos. Estas técnicas de Taylor fueron de gran apoyo para algunas fabricas donde obtenian un

éxito total mientras que en otras simplemente era un balance o fracaso [22].
2.2.4 Estudio del trabajo

El estudio de tiempos y movimientos es examinar la manera en que se esta realizando una
actividad especifica con el objetivo de reducir el trabajo innecesario o excesivo, asi como el uso

antiecondémico de recursos, como se muestra en la figura 1 [23].
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ESTUDIO DE

METODOS
ESTUDIO DEL
TRABAJO ESTUDIO DE
TIEMPOS
MAYOR
PRODUCTIVIDAD

Fig. 1 Division del estudio del trabajo [24].

2.2.5 Procedimiento bésico para el estudio de métodos
El estudio de métodos incluye ocho fases fundamentales:
* Elegir la tarea o el procedimiento que se va a analizar.
* Registrar por observacion directa los hechos relevantes y datos que sean necesarios.

« Examinar los hechos con la técnica de interrogatorio que es una serie de preguntas de las

actividades del proceso.
« Crear nuevos métodos alternativos al actual.
« Evaluar los resultados de diferentes soluciones.
* Proponer y presentar nuevos métodos a la direccion.
« Establecer nuevos métodos y capacitar al personal para su implementacion.

 Controlar la aplicacion de la nueva norma siguiendo los resultados obtenidos y

comparandolos con los objetivos [25].

2.2.6 Clasificacion de Técnicas de la ingenieria de métodos

Ingenieria de métodos
La ingenieria de métodos busca a través del analisis de las operaciones la reduccién de las
cargas de trabajo con el objetivo de mejorar la productividad del area en la que se esté aplicando,

por ende, de la organizacion en general. Implica el andlisis en dos tiempos diferentes durante la
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historia de un producto. Primero, el ingeniero de métodos tiene la responsabilidad de disefiar y

desarrollar diferentes centros de trabajo donde se elaboran el producto.

Asimismo, es esencial llevar a cabo auditorias de manera periodica para identificar métodos
de produccion mas eficientes o alternativas que ayuden a mejorar los estandares de calidad del
producto final, en cualquiera de los casos es necesario que el ingeniero de métodos incorpore los
principios de disefio del trabajo en todo nuevo método, de tal manera que no s6lo sea mas

productivo sino también mas seguro y libre de riesgos para el operador [26].

Estudio de métodos

El estudio de métodos analiza cOmo se ejecuta un trabajo; consiste en registrar y evaluar
de manera sistematica y critica las maneras en que se realizan las actividades para proponer
mejoras que aumenten la calidad de los bienes o servicios que producen y la eficiencia laboral
[16].

Etapas de estudio de métodos

1. Seleccionar
Toda actividad realizada en un entorno laboral puede ser objeto de investigacion con el fin
de mejorar la forma en que se lleva a cabo. Sin embargo, es conveniente que aquello que se
seleccione para ser estudiado tenga gran impacto y permita obtener resultados significativos en un

tiempo relativamente corto [25].

a) Aspectos econdmicos

- Operaciones con proporcién de causas.

- Etapas que generan demoras

- Tareas repetitivas con alta demanda de mano de obra.

- Traslados prolongados de materiales.

- Prioridad en productos rentables.

- Fijacion en los productos que generan mas rentabilidad.

- Fijacion sobre los productos que tienen mas tiempo de produccion.

- Fijacion en los procesos que existen desperdicios.
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b) Aspectos tecnoldgicos
Consideraciones tecnicas o tecnoldgicas es el método que consiga evidenciar mediante la

incorporacion de nueva maquinaria o tecnologia que considere la organizacion.
c) Aspectos humanos
Existen actividades que causan comunmente la insatisfaccion de los trabajadores, esto
puede ocasionar agotamiento fisico, rutina excesiva, condiciones de riesgo laboral o procesos

inadecuados.

Resulta fundamental establecer los limites del alcance del trabajo bajo estudio con el
propdsito de concentrar el andlisis en los aspectos mas significativos. En lugar de examinar la
totalidad del proceso productivo, la investigacion puede dirigirse hacia el conjunto completo de
operaciones o enfocarse Unicamente en fases especificas, tales como haciendo uso de herramientas

de ingenieria [16].
Herramientas exploratorias

a) Diagrama de Pareto
El analisis de Pareto es una herramienta utilizada en la toma de decisiones
organizacionales, ya que facilita evaluar el nivel de prioridad de las acciones que se deben
implementar para alcanzar los resultados esperados. También conocido como curva de distribucion
ABC, consiste en una grafica que clasifica los aspectos relacionados con una problematica y los
ordena de mayor a menor frecuencia, permitiendo visualizar cudl es la causa principal de una

consecuencia [27].

Lo que permite la comparacion cuantitativa y la organizacién de los elementos en funcién
a su nivel de importancia. Se basa en la regla 80/20, lo cual indica que el 80 % de los resultados
proviene del 20 % de acciones [27].

b) Diagrama Ishikawa
El diagrama causa-efecto es una herramienta visual que facilita el anlisis dentro de una
organizacion, ya que permite identificar las causas principales de un problema. Se consideran las

seis “M” como factores clave del diagrama, como se muestra en la figura 2 [28].
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Fig. 2 Diagrama Ishikawa [29].

c) Lluvia de ideas o brainstorming
Es un método de gran utilidad para generar gran cantidad de ideas que permitan conseguir
soluciones innovadoras. Posteriormente se aplican técnicas de seleccion para quedarse con las

mejores alternativas [30].

2. Registrar
Registrar tiempos permite recopilar y documentar informacion de cada actividad en el
proceso que se realiza actualmente, como los pasos, movimientos, herramientas y tiempos. Esta
etapa sirve para obtener una vision completa y real del método existente, lo que permitira evaluarlo

mas adelante [16].

Es clave registrar la informacion para poder recolectar datos importantes, con el fin de
identificar mejoras, eliminar actividades innecesarias y optimizar el trabajo, favoreciendo la toma

de decisiones que optimicen el proceso.
Herramientas para el estudio de métodos

a) Simbologia diagrama de flujo de proceso
Representacion gréafica de la sucesion de cada una de las operaciones, transportes,
inspecciones, periodos de espera y almacenamientos que componen el proceso. Se detalla
informacién para el estudio, como el tiempo para completar la tarea o la distancia recorrida.
Permite identificar costos no evidentes, como demoras, almacenamientos temporales y
desplazamientos, al representar la secuencia de trabajo de un material o de un operario, como se

muestra en la figura 3 [31].
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Tipo de opercion l Simbolo asme l Descripcion de uso

Tiene lugar cuando se modifica do manora intencionada cualguiota do las
caractetisticas dimeonsionalos, llicas, gquinices, meclnicas o estdticas de un
matenal, iInformacan u objeto, cuando ¢ une a Otrofs), Hlcétaera

Operacon

Acantece coando ¢l matenal, 1a informacian u objeto se desplaza de un lugar
a otro, principaimente estaciones de trabajo 0 areas. Conviens NO CoNSIderar
los movimientos que forman parte de una operacion y que son realizados por
el operano

Transporte

Sucede cuando tiene lugar una evaluacion, de manera intencionada, de
cualquiera de las caractersticas demensionaies, fisicas, quilTecas, mecanicas o
estenicas de un material u objeto, al condulr una operacson de transformacion, de
transporte, demara o almacenamionto

speccion

Una espera {demora 0 retrase) puede ser de dos Hipos aquel Que 5 NeCesano ya
que permite modificar iIntenconalmente las caracteristicas dimensionales, fisicas,
QUEMICAS, Mecanicas o estéticas de un material, informacon u objeto, y agquella
demora que NO @5 NECesara y que provoca que se intermumpa de manera abrupta
la continuidad en las operaciones, afectando a la siguente

Espera

Ocurre cuando de manera intencional 0 no, cualquier matedal, iInformacion u
objeto s resguardado en un &ea o recpients espectfico, con al fin de someterio
# Otra operacon

Almacenage

4dv 11O

Fig. 3 Simbologia diagrama de flujo de proceso [31].
b) Diagrama de flujo del proceso
Se trata de un diagrama que representa el recorrido de un producto o proceso, indicando
todos los hechos que se analizan a través del simbolo apropiado, como se muestra en la figura 4
[31].

Empresa: Actuat Propuesto Oeterencia
Nombire del groceso: Cantsdect Cantycind Carvtaciand
Op “3
MO0 [~ acausl [T Propussto wapeccitn Il
Tipa ™ Operador Tranaporte 1
~ Material [L———
Se inkcia on: v
Se lermina en: rcdhranad
)
| Elaborado por: Fecha: permom——
Actividad ™
Descripoion Cantidad Observacion

SWHB[V| == |

Fig. 4 Diagrama de flujo del proceso [31].

2.2.7 Procesos Productivos

Los procesos productivos constituyen un conjunto de pasos y procedimientos que llevan a
cabo para trasformar insumos en bienes o servicios en producto terminado. La importante de este
proceso no puede ser subestimada, ya que es el pilar fundamental de cualquier industria [32].
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2.2.8 Productividad

La productividad se define como una medida econdmica que permite calcular la cantidad
de bienes y servicios producidos por cada factor utilizado en el proceso. Representa la capacidad
de realizar mas tareas en menor tiempo y con mayor eficiencia. Cuando una empresa logra mejorar
su productividad, significa que el valor de sus productos aumenta a una tasa superior al crecimiento
del costo de las materias primas utilizadas en su elaboracion. Esta optimizacion de recursos y
procesos constituye lo que se conoce como productividad en planta, donde se maximiza el
rendimiento de los factores productivos disponibles [33].

Indicador de la productividad

Eficiencia Valor Costo

Productividad = =
Eficacia  Cliente Producto

Medicion de la eficiencia

La eficiencia en los procesos de produccidn esta relacionada con la proporcion entre los
recursos empleados y lo que se logra. En otras palabras, promueve la reduccion de los costos, el

crecimiento de la calidad y la mejora de la competitividad de la compafiia [34].

Tiempo estandar

Eficiencia = —
f Tiempo observado

Ratio de eficiencia

Es un indicador que evalla la productividad de una organizacion al comparar los ingresos

generados en un periodo con los costos incurridos para obtenerlos [35].
Gastos de operacioén

Ratio de Eficiencia = * 100%
Ingresos brutos

¢) Diagrama de flujo o recorrido
Es una representacion grafica del plano del area donde se desarrolla la actividad, mostrando

la ubicacion de puestos de trabajo y la trayectoria seguida, como se muestra en la figura 5 [31].
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AREA DE MAQUINA
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Coser cinto Cosar punta
O— 00 OO |
T g
s
11—
P AREADE AREA DE EMSAMBLE
= PERFORARA Area de corte Dobladory 4 \) Area
%vi _E:>__ Cizalla (D ./ Remache
\ J
A @ @ G\ o v @ (?\/\
. ~ NS Cortadora " 3 ¥
C \—/Q/
E \5
N
{3 |
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alambre @ [T) <ZII— trabiila KD

Fig. 5 Ejemplo del diagrama de flujo o recorrido [36].

3. Examinar
En esta fase se realiza un analisis minucioso mediante la técnica del cuestionamiento,
evaluando cada actividad del método actual. Su propdsito es determinar si cada paso aporta valor,
si es necesario, si puede eliminarse, combinarse, simplificarse o0 modificarse. Esta etapa permite
descubrir oportunidades de mejora mediante preguntas relacionadas con el propésito, lugar,

secuencia, persona y medios utilizados, como se detalla en la tabla 1 [31].

Tabla I. Preguntas de la técnica de interrogatorio [16].

PROPOSITO LUGAR SUCESION PERSONA MEDIOS

. Que se hace? (Donde se hace? | ;Cuando se hace? |;Quién lo hace? | ;Como se hace?

, ;Por qué se hace| ;Por qué se hace en| ;Por qué lo hace| ;Por ué se
(Por qué se hace? |&TOr 1 crord ¢ror 4 c q

alli? ese momento? esa persona? hace asi?
,Qué ofra cosal|;Se podria hacer|;Cuando podria| ;Quién lo podria| ;Cémo podria
podria hacerse? en otro lugar? hacerse? hacer? hacerse?
,Que deberia| ;Donde deberia| ;Cuando  deberia| ;Quién  deberia| ;Como deberia
hacerse? hacerse? hacerse? hacerlo? hacerse?
4. ldear

En esta fase, se trata de crear nuevas alternativas de métodos que puedan reemplazar o

mejorar el actual. Se identifican las fallas, las actividades que no son necesarias o los pasos que se

pueden optimizar [16].
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a. Eliminar
Si no se puede justificar de manera razonable por qué y para qué se realiza una tarea o

detalle, lo que no aporta valor.

b. Combinar o Cambiar
Las respuestas sobre cuando, donde y quién ejecuta el trabajo pueden indicar la necesidad

de cambiar las condiciones.

c. Reorganizar
Cuando se requiere de modificacion de las circunstancias que ejecutan, es necesario

reorganizar los detalles del proceso.

d. Simplificar
Cualquier detalle que haya sobrevivido a las fases de eliminacion, combinacién y reorganizacion,

debe ser objeto de simplificacion.

5. Evaluar el método propuesto
Esta fase de evaluar se valora todas las posibles soluciones, utilizando los criterios técnicos,
econdmicos y operativos para identificar el método mas eficiente [27].

6. Definir
La fase de definir el problema es un paso clave en cualquier proceso de investigacion o de
mejora, es necesario socializar, formalizar cambios de método y documentar en la medida de lo

necesario [16].

7. Implantar
La fase de implementar consiste en poner en practica las soluciones o mejoras que se
disefiaron durante el proceso de investigacion u optimizacion, se introduce los cambios en los
procesos, se asignan responsables, se capacita al personal involucrado y asegurar que los recursos

estén disponibles [16].
La puesta en marcha del nuevo método se estructura en cinco etapas clave:
e Contar con la autorizacion del director.

e Lograr la aceptacion del cambio por parte del jefe del departamento o del taller.
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e Conseguir la aprobacién de los operarios involucrados y sus representantes.
e Capacitar a los trabajadores del nuevo método.

e Realizar un seguimiento continuo hasta verificar que se ejecuta como estaba

prevista.

8. Controlar
La fase se basa en la sustitucion de un método por otro debe planificar y controlar las
mejoras o soluciones propuestas. Su propdésito es asegurarse de que los cambios se mantengan a
lo largo del tiempo, que los procesos funcionen de acuerdo con los estandares establecidos y que
no aparezcan desviaciones que puedan afectar el rendimiento. Durante esta etapa, se monitorean
indicadores, se comparan los resultados con las metas definidas y se toman acciones correctivas

cuando es necesario [16].
2.2.9 Medicion del trabajo

La medicion del trabajo consiste en establecer tiempos estandar de ejecucion, lo que la
convierte en una herramienta complementaria en la Ingenieria de Métodos, especialmente en las
etapas de definicion e implantacion. Asimismo, resulta fundamental para estimar con precision los

costos operacionales [37].
2.2.10 Tiempo basico para el trabajo.

Corresponde al tiempo requerido por un trabajador calificado para realizar una tarea bajo

un nivel de desempefio estandar, el tiempo que se demora en completar el trabajo.

2.2.11 Tiempo estandar

Es el tiempo que un empleado capacitado necesita para llevar a cabo una tarea particular
con un ritmo constante, utilizando métodos, herramientas, equipos y materiales apropiados y las

condiciones adecuadas en su puesto de trabajo [37].

2.2.12 Técnicas de Medicion del trabajo

Cuando se habla del estudio de tiempos, se hace referencia a que este constituye solo una
de las técnicas que forman parte del conjunto de la medicién del trabajo, como se muestra en la
figura 6 [37].
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Seleccionar, Registrar, Examinar y Medir Cantidad de trabajo
ejecutado, mediante uno de los siguientes métodos

Estimacion
estructurada

B = =k

Compilar Compilar
Con suplementos para determinar ‘ Para establecer banco de datos
tiempo tipo de operaciones estandar

Fig. 6 Técnicas de Medicidn del trabajo [37].

2.2.12.1 Procedimiento para realizar estudio de tiempos con cronémetro
Seleccionar: La labor que sera objeto de estudio.

Registrar: Toda la informacion

Examinar: Analizar la informacion recopilada de manera critica

Medir: Estimar el tiempo que demanda cada actividad con la técnica de medicion
Compilar: Definir el tiempo estandar de la operacién

Definir: Con exactitud establecer las serie de actividades y el método de operacion[37].

2.2.12.2 Cronometraje
El cronometraje es la técnica de medir el tiempo que toma realizar una tarea especifica,

generalmente utilizando un cronémetro u otro dispositivo de medicion del tiempo.
2.2.13 Observaciones necesarias para el calculo del tiempo normal

Abaco de lifson
Es la aplicacion grafica del método estadistico para un nimero fijo de mediciones [38]. Se

reemplaza la desviacion con un factor B calculado, como se muestra en la figura 7:

S—-1

B =
S+1
En donde:

S= el tiempo superior

I= el tiempo inferior
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Fig. 7 Ejemplo de observaciones para el calculo del tiempo normal [39].

2.2.14 Valoracién de ritmo de trabajo

El desempefio estandar analiza la velocidad, constancia eficiencia con la que una persona
0 equipo desarrolla sus actividades dentro de un proceso productivo o administrativo, desarrolla
sus actividades trabaja en condiciones normales, sin trabajar demasiado rapido ni demasiado lento,
se puede mantener durante la jornada laboral, la adaptacién a las variaciones de la carga laboral,

como se muestra en la figura 8 [40].
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HABILIDAD ESFUERZO
A | Habilidisimo | 40,15 || A | Excesivo | 40,15
B | Excelente +0,10 | B | Excelente 0,10
C | Bueno +0.05 || C | Bueno +0.,05
D | Medio 0,00 || D | Medio 0.00
E | Regular ~0,05 | E | Regular | =0,05
F | Malo —0,10 || F | Malo —0,10
G | Torpe —0,15 || G | Torpe | —0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A | Buena +0,05 || A | Buena | 40,05
B | Media 0,00 | B | Media | 0,00
C | Mala —0,05 || C | Mala —0,05

Fig. 8 Clasificacion de habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia [40].

Habilidad

Nivel de eficiencia que ejecuta un método dado, sin que exista variacion por decision del

trabajador.
Esfuerzo

Es la actitud del trabajador para realizar una actividad, la cual depende por el operador dentro de

los limites que determina su capacidad o habilidad.

Condiciones

Son factores ambientales (luz, ventilacion, temperatura) que influye directamente al trabajador y

no en la ejecucion del proceso.

Consistencia

Se consideran los valores de tiempo que toma el operador durante la actividad.

2.2.15 Suplementos

Los suplementos en el estudio de tiempos son esos tiempos extra que se afiaden al tiempo
normal de una tarea para tener en cuenta factores como la fatiga, las necesidades personales y los
retrasos inevitables. Se dividen principalmente en suplementos fijos (como las necesidades
personales), variables (como la fatiga que puede surgir por condiciones especificas o ambientales)

y especiales (como las contingencias o demoras inesperadas). Estos suplementos son clave para
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calcular un tiempo estandar de trabajo que sea justo y realista, reflejando el verdadero esfuerzo y

el tiempo que realmente se necesita para completar una tarea, como se muestra en la figura 9 [41].

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades > 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABELES
Hombres Mujeres

Hombres Mujere:

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 43
B. Suplemento por postura 2 100
anormal . F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0 1 i . .
o . Trabajos de cierta precision 00
ncomoda (inclinado) 2 3 B . ]
o Trabajos precisos o fatigosos 202
Muy incomoda (echado, - . ..
astirad 7 Trabajes de gran precisién o -
stirado) R 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular iy fatigosos
. ; . G. Ruido
(Levantar, tirar, empujar) )
Peso levantado [kg] Continuo 00
25 0 1 Intermitente v fuerte 22
5 1 2 Intermitente v muy fuerte s s
10 3 4 Estridente v fuerte
25 0 20 H. Tensién mental
) max Proceso bastante complejo 11
333 ) 22 - Proceso complejo o atencion 4
D. Mala ilominacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo § 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por depajo _ 212 Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante monétono 11
E. Condiciones atmosféricas - ] .
Indice de enfriamiento Kata Trabajo muy monbtono 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 00
Trabajo bastants aburrido 201
Trabajo muy aburrido 5 2

Fig. 9 Suplementos de los Tiempos Bésicos [40].

2.2.16 Calculo de estudio de tiempos

Para obtener un tiempo estandar, es indispensable procesar tres magnitudes temporales

distintas [40] siendo:

e Tiempo observado (TO): es el promedio de los tiempos medidos durante la ejecucion de
la actividad.
T O =3} xi/ndonde ) xi=suma de tiempos registrados, n = nimero de observaciones
e Tiempo normal (TN): es el tiempo observado ajustado segun el nivel de desempefio del

trabajador.
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e T N=T O x factor de calificacion de desempefio
Tiempo estandar (TE): el tiempo necesario para que un operario debidamente calificado
y capacitado realice una tarea bajo condiciones normales y realizando un esfuerzo
promedio para realizar la operacion.

T E = tiempo normal x (1 + % suplemento)
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CAPITULO 111
MATERIALES Y METODOS

3.1 Enfoque y tipos de investigacion
3.1.1 Enfoque

La investigacion en el &rea de la postcosecha se baso en un enfoque mixto, con el objetivo
de lograr una comprension completa y precisa del proceso productivo.

3.1.2 Cualitativo

El enfoque cualitativo permitié observar de manera directa las actividades llevadas a cabo
por los operarios mediante una observacion sistematica y entrevistas, lo que facilito la recopilacién

de informacion detallada sobre las préacticas, las condiciones laborales y los criterios operativos.
3.1.3 Cuantitativo

De la misma manera, el enfoque cuantitativo se centr en el tiempo y el movimiento, que

generd datos que permitieron el analisis técnico del proceso.
3.2  Tipo de investigacion
3.2.1 Documental

Segun Por Tevni Grajales G. la investigacion documental se realiza a través de consulta de
documento [42]. Esta metodologia facilit6 fundamentar los conceptos apoyandose en libros,
revistas para reforzar y ampliar los conocimientos necesarios en el desarrollo del estudio de

tiempos y movimientos.

3.2.2 Campo

La investigacion de campo se desarrolla directamente en el entorno donde ocurren los
fendmenos objeto de estudio [42]. Este tipo de investigacion se llevo a cabo dentro del area de
postcosecha, lo que permiti6é obtener informacion real, actual y precisa sobre las actividades, los

tiempos empleados y los movimientos ejecutados por los operarios.
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3.2.3 Aplicada

Esta investigacion busca la generacion de conocimiento con aplicacion directa a los
problemas de la sociedad o el sector productivo. Sigue una serie de pasos que permiten llevar la
teoria a la practica, integrando analisis técnico, y validacion en situaciones reales [43]. A partir de
estos fundamentos, en el presente estudio se llevé a cabo un levantamiento detallado de los
procesos y un analisis de tiempos, con el proposito de conocer la situacion actual, identificar

oportunidades de mejora y proponer acciones orientadas a incrementar la eficiencia productiva.
3.3 Técnicas e instrumento de investigacion
3.3.1 Técnicas

Encuesta

Se realiza encuestas correspondientes a cada uno de los trabajadores del area de
postcosecha, con el proposito de obtener informacidn sobre las condiciones actuales de sus puestos
de trabajo. Esta recopilacion de datos permitira analizarlos posteriormente y confirmar las

principales deficiencias presentes en el proceso.
Observacion directa

Esta técnica de investigacion permitio detallar las actividades del proceso productivo y

registrar los tiempos de forma puntual en el area de postcosecha.
Fotografias y videos

Las fotografias y los videos facilitaron los tiempos, ya que proporciona a observar las
actividades en cada proceso. Por un lado, las fotografias permitieron demostrar el estado y la

distribucion del trabajo y los videos para documentar en detalle las tareas realizadas a cada etapa.
3.3.2 Instrumentos
Crondmetro

Se emplea para el calculo del tiempo estandar considerando las observaciones realizadas
de un trabajador en varios ciclos [40]. Tiene como finalidad medir con precision el tiempo que
toma realizar cada actividad. Esto permite obtener datos confiables para analizar y mejorar el

desempefio operativo.
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3.3.3 Poblacion y Muestra
Poblacion

La poblacién de estudio corresponde a un grupo de casos claramente delimitado y
accesible, que sirve como base para seleccionar la muestra, la cual debe ajustarse a criterios
establecidos previamente [44]. La organizacion cuenta con 40 colaboradores asignados al area de

postcosecha, responsables de las actividades propias del proceso productivo de esta seccion.
Muestra

Para el andlisis previo, se trabajé con 24 trabajadores que realizan diferentes actividades
dentro del postcosecha. Esta seleccion se basd en criterios especificos, como la experiencia,
habilidad en sus funciones y su nivel de desempefio adecuado. De esta manera, asegurar una

evaluacion confiable de cada etapa del proceso.

3.4  Disefio de la investigacion

Tabla 11 Recursos utilizados en la ejecucion del estudio de tiempos y movimientos.

Materiales de campo Analisis Equipos Software
Forr_natos de recoleccion Formatos de registro de tiempos Teléfono Microsoft Word
de tiempos y holguras
Observacion directa y .
: - . . : Camara de
filmacion de ciclos de Diagrama de operaciones !
. video

trabajo

. ) . . Crondmetro Microsoft Excel
Diagrama de recorrido  Diagrama bimanual digital

Tablas y escalas de valoracién
Guia de entrevista del ritmo / célculo de
suplementos

Computadora
portatil

Nota. Elaboracion propia

3.5  Antecedentes de la empresa

Fundada en 2022, Alissroses es una organizacion dentro del sector floricola destacada en
Ecuador, centrada en la produccién y exportacion de rosas. Con una extension que supera las 5
hectareas. Su sede principal se ubica en Pesillo, en la parroquia Olmedo, donde sus cultivos se

desarrollan a una altitud de 3200 metros de altitud. En la actualidad, Alissroses da empleo a 85
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individuos, incluyendo personal administrativo, técnico, supervisores y operativos, cultivo,

quienes contribuyen al continuo progreso de la floricola.

3.5.1 Informacion general

Nombre de la empresa: Alissroses
Direccién: Cangahua-Carrera
Provincia: Pichincha

Ciudad: Cayambe

Comunidad: Carrera

Teléfono: 0968952492

E-mail: sales@Alissroses.com

3.5.2 Ubicacion de la empresa

La comunidad de Carrera, a tan solo media hora de la ciudad de Cayambe, es donde se sitla
la postcosecha. Esta localizacion es estratégica porque esta situada a una altura mayor que la de

Cayambe, a 3200 m.s.n.m.

Fig. 10 Ubicacion de la Empresa Alissroses

3.5.3 Direccionamiento estratégico

Misidn

Difundir en todo el mundo la belleza y el legado de las rosas ecuatorianas, brindando
calidad inigualable, innovacidn y sostenibilidad. Seremos reconocidos como lideres en la industria

de las flores gracias a nuestra dedicacion, calidad, servicio y aportacién al crecimiento tanto local

como internacional.
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Vision

Nuestra meta para la proxima década es consolidarnos dentro del top 10 de las empresas
referentes del sector floricultor. Buscamos que Alissroses sea distinguida por su apuesta por la
innovacion, la sostenibilidad y una calidad sofisticada, logrando que nuestras flores acompafien y

den vida a momentos memorables para millones de personas a nivel global.

Valores

-Disciplina

-Pasion

-Innovacién
-Mejoramiento continuo

3.5.4 Andlisis ambiental interno

3.5.4.1  Estructura organizacional
La empresa Alissroses no dispone de una estructura organizacional formalmente
establecida. Por este motivo, se realizo el disefio de una estructura organizacional acorde a las
necesidades especificas de la empresa. Se desarroll6 a partir de un proceso de levantamiento de

informacion, como se muestra en la Figura 11.

Gerente
Administrative

Talentohumano | | Contador | Comercial | Produccion

Supervisores

Trabajadores

Fig. 11 Estructura organizacional de la empresa.

Nota. Elaboracion propia
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3.54.1 Mapa de procesos
La empresa Alissroses no dispone previamente con un mapa de procesos, por esta razon,
fue necesario elaborar uno de manera detallada, como se muestra en la figura 12. La elaboracion
de este analisis permiti¢ identificar y analizar los procesos lo que contribuye a tomar de decisiones

y a la mejora continua dentro de la organizacion.

Estratégicos

Gestion Plan de
Estrategica compra

Operativos l

Cultivo y B Ventas y
- cosecha Racepcion Distribucion -

De apoyo t

Fig. 12 Mapa de procesos de la empresa

Clientes satisfechos

Necesidades y Expectativas

Nota. Elaboracion propia

3.5.4.2 Diagrama SIPOC
La empresa Alissroses no cuenta con un diagrama SIPOC, herramienta fundamental para
la representacion de los procesos, ya que permite identificar de manera estructurada a los
proveedores, entradas, actividades, salidas y clientes, por lo que se realiz6 como se muestra en la
tabla 8. Su desarrollo permitié asegurar que cada proceso se encuentre claramente definido y

alineado con los objetivos de eficiencia operativa y calidad establecidos por la empresa.
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Tabla 111 Diagrama SIPOC de la empresa Alissroses.

SIPOC
Proveedores Entrada Proceso Salida Clientes

-Variedad de rosas
-Solucion

_ o
desinfectante y ( ) h

Recepcion de
agua. mallas
-Mallas para -
hidratacion de _ Desinfeccion |
flores. N
_Grapas Patinador
-Etiquetas
Floricola. | aminas Clasificacién y Producto Mercado
-Ligas y desoie terminado Americano/
herramientas de Bonches de Internacional
Boncheo
corte. rosa
- Fundas protectoras
Corte

(capuchones). -

-Cajas y laminas

para empaque.

Colocacion de
capuchén

|
|
|
=
[

Empaque

=
|
|
|
]

o

Nota. Elaboracion propia
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3.5.4.3  Descripcion de actividades que integran el proceso de postcosecha

Tabla IV Descripcién de actividades de la empresa Alissroses

Proceso

Descripcion de la actividad

Recepcién

Desinfeccién

Hidratacion

El equipo encargado recibe los vehiculos en los que cada camidn descarga
aproximadamente 8.275 tallos, lo cual se coloca en los tachos por un periodo de
tiempo. La flor recibida proviene tanto de las fincas propias de la empresa como de
diversos proveedores externos que complementan la produccién. Adicionalmente,

se realiza el registro correspondiente de la malla de flores ingresadas a la empresa.

Luego del proceso de recepcion y del registro correspondiente, las mallas de rosas
son trasladadas a la estacion de desinfeccion. En esta etapa, los tallos ain protegidos
dentro de sus respectivas mallas son sumergidos cuidadosamente en tachos que
contienen una solucién preservante especializada (Pulsing), con el propésito de
asegurar su adecuada sanitizacion. Finalmente, los tallos deben estar centrifugadas
correctamente.

Después de la desinfeccion, el trabajador se traslada cargando varias mallas de flor
sobre su hombro y avanza hacia los tachos de agua, los cuales se encuentran
clasificados por variedad. Alli deposita las mallas en su interior para su respectiva

hidratacién durante el tiempo establecido.

49



Patinador

Clasificacion

y desoje

Boncheo

Luego de realizar la hidratacion el trabajador moviliza cargando varias mallas de

flor sobre su hombro a su respectiva mesa de clasificacion.

Tras recibir las mallas del area de recepcion, estas se depositan en los tachos de
clasificacion para que el operario inicie la inspeccion manual. En esta etapa, el
trabajador realiza un examen minucioso de cada boton con el fin de descartar
ejemplares afectados por plagas, procediendo simultaneamente a la limpieza de
espinas y al retiro de pétalos dafiados. Después, se clasifican los tallos segun su
tamafo y variedad, dejando fuera o enviando al mercado local aquellos que no son

aptos para ser exportados.

Después el operario arma el bonche seleccionando 25 rosas segun la demanda.
Segun la variedad, se eligen los materiales adecuados. Después se ordenan los
tallos y se aseguran con grapas. Por Gltimo, se etiquetan y envian por la banda

transportadora.
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Corte

Colocacion
de

Capuchon

Empaque

Al finalizar el proceso de digitado, el trabajador procede a la inspeccion final y
verificacion del armado del bonche. A continuacion, se realiza el corte de tallos a la
longitud requerida y se colocan las ligas elésticas para asegurar el ramo. Después,
el ramo se coloca sobre la mesa para que un segundo trabajador se encargue de
colocar los capuchones protectores vy, al final, almacenar el producto en las tinas de

conservacion.

Un segundo trabajador se encarga colocar los capuchones protectores y al final

almacenar el producto en las tinas de conservacion.

En la actividad de empaque se lleva a cabo en un cuarto frio, manteniendo la
temperatura del producto entre 2°C y 4°C. Antes de iniciar, el empacador verifica el
sistema segun el pedido del cliente y confirma el contenido de los bonches. Cada
caja debe contener catorce (14) bonches, los cuales son organizados en un patron
cruzado (siete a cada extremo). Esta colocacion compacta y cuidadosa es
fundamental para minimizar el riesgo de dafios por movimiento durante el
transporte. Una vez que los bonches estan en su lugar, el trabajador los asegura con
zunchos.

Luego se coloca la tapa y se asegura con zunchos; finalmente, el producto es

almacenado en el cuarto frio, esperando su posterior despacho.

Nota. Elaboracion propia
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3.5.4.4 Maquinariay herramientas utilizadas en el proceso de Postcosecha

Tabla V Maquinaria del proceso de produccion de postcosecha

Maquinaria Funcion Imagen

Facilita el traslado de los bonches asi el area de trabajo de
Banda transportadora .
corte.

o Se emplea para realizar el corte de los tallos de los bonches
Guillotina o ]
de acuerdo con las especificaciones establecidas.

Nota. Elaboracion propia

52



Tabla VI Herramientas del proceso de produccion de postcosecha
Herramientas

Funcion Imagen
Tachos Utilizada para la hidratacion de rosas que llegan a recepcion.
Gavetas Utilizada para colocar los bonches.
Mesa de .
Empleada para elaborar los ramos de rosas requeridos. -
Boncheo - ! !
Felco Utilizada para eliminar los excedentes de tallos y hojas. _,i -
p y hoj s p—
Utilizada para grapar las cajas previamente armadas que serviran /-/;
Grapadora para grap 1as p g G o B
para empacar los ramos de rosas. \ -
Arbol Utilizada para clasificar las rosas segun el tamafio del boton, la

longitud del tallo y la variedad.

Nota. Elaboracion propia
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3.5.4.1 Productos de la empresa
La empresa floricola cuenta con aproximadamente 53 variedades de rosas que son
exportadas a distintos paises, y maneja pedidos semanales tomando en cuenta las 20 variedades

mas demandadas por los clientes, como se muestra en la figura 13.

Fig. 13 Variedades de rosas

Nota. Elaboracion propia

3.5.4.2 Inventario de procesos de la empresa
En la empresa, el inventario de procesos se enfoca principalmente en las actividades
desarrolladas en el area de postcosecha, donde las rosas son sometidas a una serie de operaciones
desde su recepcion, desinfeccion, patinador, clasificacion y desoje, boncheo, corte, colocacion de

capuchdn, empaque, como se detalla en la tabla 7.
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Tabla V11 Inventario de procesos del Area de Postcosecha

Inventario de procesos

Cod. Macroproceso Cod.

Proceso

Cod.

Actividades

Al

Postcosecha

All

Recepcidn

Alll
All2
A.l.1l3

Recibir las mallas
Traslado de mallas en el hombro a los tachos.
Anotar el registro de mallas

Alz2

Desinfeccion

Al21
Al22
A.l123

Tomar la malla y sumergir las mallas en el producto.
Colocar las mallas en la mesa
Trasladar mallas al hombro y colocar en el tacho para su hidratacion.

A.l3

Patinador

Al31
A.132
A.1.3.3

Sacar las mallas del tacho.
Cargar las mallas de flor sobre el hombro.
Caminar con la carga hacia la mesa de clasificacion.

Al4

Clasificacion y
Deshoje

Al4l
Al4.2

Abrir la malla y colocar los tallos para su revision.
Examinar cada boton, quitar los pétalos y separa los tallos segun el
arbol de clasificacion.

Al5

Boncheo

Als1
A152
A.153
Al54

A.155

Seleccionar y agrupar los tallos necesarios.

Elegir los materiales de empaque.

Ordenar y alinear los tallos.

Asegurar el grupo de tallos con grapas.

Colocar las etiquetas de identificacion y mesa responsable y Colocar el
bonche terminado sobre la banda transportadora.

Al6

Corte

Al6.1
A.l16.2
A.16.3
Al6.4
A.16.5

Ingresar los datos del bonche terminado en el sistema.
Inspeccion de calidad de bonche

Cortar los tallos a la longitud requerida.

Colocar ligas elasticas para asegurar el bonche.
Depositar el bonche en la mesa.

Al7

Colocacion de
Capuchodn

Al71l
Al7.2
A.1.7.3

Colocar los capuchones protectores.
Almacenar el producto en las tinas de conservacion.
Traslado manual de bonches hacia el cuarto frio.

A.l8

Empaque

A.18.1
A.18.2
A.18.3

Verificar el sistema segun el pedido del cliente.

Organizar los catorce (14) bonches en patron cruzado dentro de la caja.

Asegurar los bonches dentro de la caja con zunchos.
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A.1.8.4 Asegurar la tapa con zunchos adicionales.
A.1.8.,5 Almacenar la caja terminada en el cuarto frio para despacho.

Nota. Elaboracion propia

56



3.5.4.1 Distribucion de planta en el area de Postcosecha
La distribucion de planta en el &rea de postcosecha esta conformada por zonas de recepcion,

produccidn, cuarto frio y empaque, como se muestra en la figura 14.

. o
BN g 2y 5"
o] :umt;.i&da?dora:
N M E Oficina
HEE g
] Tinturado A Almacenamiento de cajas
= 1=x! 4

Fig. 14 Distribucion de planta del area de Postcosecha

Nota. Elaboracion propia

57



3.5.4.2 Cadena de Valor
En el area de postcosecha, la cadena de valor inicia con la logistica interna, que comprende
la recepcion, registro y almacenamiento temporal de las mallas de rosas provenientes del area de
produccion. Posteriormente, se desarrollan las operaciones, donde se ejecutan procesos como la
desinfeccion, patinador, clasificacion, boncheo, corte, colocacion de capuchdén y empaque,
asegurando el cumplimiento de los estdndares de calidad establecidos por la empresa, como se

muestra en la figura 15.

CADEMNA DE YALOR

APROVISIONAMIENTOS

DESARROLLO TECNOLOGICO

RECURS0S HUMANOS

Actividades SOPORTE

INFRAESTRUCTURA de la EMPRESA

uasie

LOGISTICA OPERACIONES LOGISTICA MARKETING
INTERNA EXTERNA v VENTAS
2 [
E HFTCEDCI o de las Incluve las actividades de Almacenarniento del
- Varleda.des de FDS,aS desinfeccion mediante producto empacado, 1a Coordinacion con el area
E [EAiEn g}ntes del area de pulzing clasificacion por conzolidacion de pedidos, la  comercial para curnplic con
E Recepcion de mallas. calidad v longitud, boncheo,  preparacion de cajas v el especificaciones del cliente,
7 s corke, colocacian dezpacho del producta presentacion del producto v
:E veifeesiende) ssadn s decapuchones v empague  terminado para su vollmenes requeridos.
E E_ll'_oducto. ! del producta. diztribucion o exportacion,
" razlado v almacenarnienta

ternporal.

Fig. 15 Cadena de valor

Nota. Elaboracién propia
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3.5.4.1  Gestion de procesos

La gestion de procesos en el area de postcosecha se analiza a partir de cuatro componentes

fundamentales: planificacion, control y mejora continua.

Tabla VI11 Gestion de procesos en el area de postcosecha

Procesos

Descripcion aplicada al Area de postcosecha

Planificacion de procesos

Definicion de actividades en el proceso de postcosecha.

Seguimiento mediante indicadores de tiempo estandar, ciclo y

Control y medicién

productividad.

Identificacion de ineficiencias del proceso, analisis de tiempos y

Mejora continua

movimientos y propuesta para la optimizar el proceso.

Nota. Elaboracion propia

3.5.5 Analisis de ambiental externo

3.55.1  Analisis PESTEL

Para comprender el macro entorno de la empresa y su influencia en las operaciones del area

de postcosecha, se efectud un andlisis PESTEL, el cual se detalla en la tabla 9.

Tabla I X Anélisis PESTEL

Corto Mediano

Largo

Factor Detalle plazo (£ plazo (1-3 plazo (> Impacto
1 afio) anos) 3 afnos)

Polltlcas_, de ~apoyo la X Positivo
exportacion agricola

Politico  Acuerdos comerciales
internacionales (EE. UU) que X Positivo
facilitan exportaciones floricolas.
Variacion sobre tipo de cambio y
los costos logisticos a nivel X Negativo
internacional.

Econémico Acceso a credl'gos productivos X Positivo
para el sector agricola
Aumento de los costos de
insumos (fertilizantes, empaques, X Negativo

transporte).
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Generacion de empleo rural,

: . X Positivo
especialmente femenino
Social  nMayor exigencia de condiciones
laborales 'y  bienestar  del X Positivo
trabajador
Implementacion de tecnologias
Tecnoldgico en  postcosecha  (hidratacion, X Positivo
desinfeccion, frio)
Regulaciones ambl_entales sobre X Negativo
uso de agua y quimicos
Ambiental Tende_n_ua a practicas sostenibles X Positivo
y certificaciones ambientales
Tendencia a practicas sostenibles .
e . X Positivo
y certificaciones ambientales
C_:umpl!ml_ento de normas X Positivo
Legal fitosanitarias para exportacion
Legislacion  laboral 'y de X Positivo

seguridad industrial en floricolas.
Nota. Elaboracién propia

3.6  Etapas de estudio de trabajo
3.6.1 ETAPA 1: SELECCIONAR

Con el propésito de obtener mas informacion detallada de los métodos de trabajo aplicados
por el personal, se realizd una encuesta exhaustiva a un total de 24 trabajadores. Esta iniciativa
tuvo como finalidad recopilar informacidn relevante que permitiera analizar las practicas laborales

actuales e identificar oportunidades de mejora dentro del proceso productivo.
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16

Encuesta a trabajadores en el Area de Postcosecha
14 15
12

10

laboral?
Postcosecha es eficiente?

actividades diarias en el trabajo?
2. ¢Conoce su rendimiento de trabajo?

tareas asignadas sin retrasos?
innecesarios en su area de trabajo?

10. ¢ Cree que el método actual de trabajo en la EEEE —— ———————f=

1. (Conoce el tiempo que tarda en completar sus ==
agacharse o estirarse constantemente?

Cdmo se siente fisicamente después de su jornada s

aumentar la productividad dentro del area de
Postcosecha?

o N H [e)} [e]
N
o
| )
¢En su puesto de trabajo existe un orden adecuado  E—————————

¢Ha notado tiempos perdidos por desplazamientos .
para cumplir con los objetivos diarios de produccion? ™=

¢;Dispone de suficiente tiempo para cumplir con las
Las interrupciones o esperas (por falta de insumos,
herramientas o flores) ocurren con frecuencia?
Estan las herramientas y materiales correctamente
ubicados y accesibles en su puesto de trabajo?
trabajo y una mejor distribucion de tareas podrian

Cansadoos m Muy cansgdo m Si

¢

9. ¢El disefio de su puesto de trabajo le obliga a girar, T ————

11. ;Considera que un cambio en el método actual de

= Sienggre WA veges mNuncad

:

Fig. 16 Encuesta a trabajadores en el area de Postcosecha

Nota. Elaboracion propia

Los resultados muestran que los trabajadores tienen claro sobre el tiempo que tarda en
completar su actividad y su nivel de rendimiento. La mayoria se siente cansado al final de la
jornada laboral, el disefio de sus puestos de trabajo les obliga a realizar movimientos forzados.
Asimismo, mencionan su puesto de trabajo existe un orden adecuado, si enfrentan interrupciones

o tiempos de espera debido a la falta de insumos.

En relacion con la eficiencia, el hallazgo méas destacado es que el 100 % de los encuestados
considera que una modificacion del método actual y/o una mejor distribucion de tareas podrian

incrementar de manera significativa la productividad del area.
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Determinacion de las actividades.

Tabla X Determinacion de las actividades del proceso de postcosecha

Actividad N© Actividades
B 1 | Recibir las mallas.
Rec;;;ﬂm::l de 2 | Traslado de mallas en el hombro a los tachos.
3 | Anotar el registro de mallas.
4 | Tomar las mallas y sumergir en el producto.
Desinfeccion S | Colocar las mallas en la mesa.
6 | Trasladar mallas al hombro y colocar en el tacho para su hidratacion.
7 | Sacar las mallas del tacho.
Patinador § | Cargar las mallas de flor sobre el hombro.
9 | Camunar con la carga hacia la mesa de clasificacion.
Clasificacién y 10 ! Abnr _la malla y colocar lgs tallos para su revision. ,
desole 11 | Examinar c-at_ia bo’gén} quitar los petalos y separa los tallos segiin el
d arbol de clasificacion.
12 | Seleccionar v agrupar los tallos necesarios.
13 | Elegir los materiales de empaque.
Boncheo 14 Ordenar vy alinear los tallos.
15 | Asegurar el grupo de tallos con grapas.
16 | Colocar las etiquetas de 1dentificacion y mesa responsable y Colocar
el bonche terminado sobre la banda transportadora.
17 !Ingresar los datos del bonche terminado en el sistema.
18 |Inspeccion de calidad de bonche.
Corte 19 ' Cortar los tallos a la longitud requerida.
20 | Colocar ligas elasticas para asegurar el bonche.
21 | Depositar el bonche en la mesa.
. 22 | Colocar los capuchones protectores.
Cﬂéaccsgilnézlde 23 | Almacenar el bonche en las tinas de conservacion.
P 24 | Traslado manual de bonches hacia el cuarto frio.
25 | Vertficar el sistema segiin el pedido del cliente.
26 | Organizar los catorce (14) bonches en patron cruzado dentro de la
caja.
Empaque 27 | Asegurar los bonches dentro de la caja con zunchos.
28 | Asegurar la tapa con zunchos adicionales.
29 | Almacenar la caja terminada en el cuarto frio para despacho.

Nota. Elaboracion propia.

62




3.6.2 ETAPA2: REGISTRAR

En la etapa de registro se recopil6 informacién de las actividades de cada proceso. Para
ello, se realizé la observacion directa de las tareas desarrolladas y el registro de los elementos que
intervienen en el trabajo. De esta manera, se busca describir de forma clara y ordenada la secuencia

de actividades, movimientos, tiempos y otros aspectos relacionados con el proceso de postcosecha.

3.6.2.1 Diagrama analitico del proceso productivo de postcosecha
Una vez definidas las actividades que conforman el proceso de postcosecha, se elaboraron
los diagramas analiticos correspondientes a cada operacion. El propoésito de esta herramienta fue
analizar detalladamente el desarrollo de cada actividad, permitiendo identificar demoras,

movimientos innecesarios e ineficiencias presentes en el proceso.

3.6.21.1 Recepcién de mallas

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Opera. X “:“’ Maqui.
¥ | 1 Diagrama N
Recepcion de mallas Elaborado por: Placida Lanchemba
ALISROSES Fecha: 5122025
Postcosecha Género: Masculmo
Actual Operarie: Recepcionista
. Distribacio | . .
¥ Actividades s Simbolo 2 (m) Tiempo (s) . Observaciones
@ =N I
1 Recibir s mallas s W— 205666567
~— 3
7 {Se preseata demoras al momento gz &l
Trashdo de malas operasio r2gresa a recibir 3s maflas |
2 a ¢l hombro a los g 406333333 espera qu= 2 antenoe operano reciba.
tachos se pucde mejorar dndendo &S
actmidades coa los operanios.
3 Asota el regisiro , ¥ 55.9333333
de malas
RESULTADOS
Actividad Simbelo Cantidad Tiempo (min) Distancia (m)
Operacién 2 1608333333
Transperte = 1 0.677222222 10
Demora '
Inspeccion v
Almacenaje -
Total 3 228555555 10

Fig. 17 Diagrama Analitico Recepcion de mallas

El diagrama analitico facilita la visualizacion de las actividades realizadas en el proceso de
recepcion de mallas. Las actividades inician desde recibir las mallas, trasladar con las mallas en el
hombro, colocar las 9 mallas en el tacho y anotar el registro de mallas respectivamente. El tiempo
total para completar la actividad es de 2,28 minutos.
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Ratio de operacion del proceso de Recepcion de mallas

operaciones
Ro = — —* 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje

_ 161
229
Ro = 70.31%

Ro * 100%

Capacidad de produccion

1
Cp =
p Tiempo de ciclo
Cp = 1
P =229

Cp(lunes a viernes) = 0.44 unidad /min
malla min h
0 7

[ = 0.44
Cp(lunes a viernes) = 0 min *6 1h i 1 turno

] mallas
Cp(lunes a viernes) = 185 i

3.6.2.1.2 Desinfeccion

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
‘ Opera. X M:te Magui.
Hoja N 1 Diagrama NF 2
Proceso Desinfeccién H“]‘:;r’_“d“ Placida Lanchimba
" Empresa ALISROSES Fecha: 51220235
Area: Postcosacha Género: Masculine
Método: Actual Operario: Desinfectador
. Distribuei |, .
Ne Actividades " Simbolo om (m) Tiempo (s) Ohservaciones
= 5 I
4 Tomar la malles y 1 114
sumerguir en &l producte
- Colocar las mallas en la - o s212212
= [ 2£,0333333
mesa
= Sz identifica una demora recurrente debido a la
Tracladar malla al hombro sobre_ca.tga de la tarea de transporte. E,_l operario
. - 1712222 mansja un velumen de § mallas, excediendo la
6 v colocar en el tacho para 7 14.733333 : o .
w0 hidratacién capacidad de alcance y el limite ergondmico seguro de
7 mallas, lo que resulta en un esfuerzo excesive y
dificulta la manipulacion manual de la carga.
o RESULTADOS
Actividad Lo (Ctrl) ~§ Cantidad Tiempo (min) Distancia (m)
Operacion [ ] 2 0232222222
Transporte 1 0245333556 12
Demora
Inspeccién
Almacenaje .
Total 3 0477777778 12

Fig. 18 Diagrama Analitico de Desinfeccion
El diagrama analitico facilita la visualizacién de las actividades realizadas en el proceso de

desinfeccion. Las actividades inician desde tomar la malla y sumergir en el producto, colocar las
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mallas en la mesa y trasladar las mallas en el hombro a los tachos. El tiempo total para completar

la actividad es de 0.47 minutos.

Ratio de operacion del proceso de Desinfeccion

operaciones
Ro = — —+ 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje
R 0.232 100%
0= * 0
0.477
Ro = 48.63%
Capacidad de produccién
c 1
p Tiempo de ciclo
c 1
P=0477
Cp(lunes a viernes) = 2.096 unidad /min
] malla min h
Cp(lunes a viernes) = 2.096 —— * 60 *
min 1h 1 turno
] mallas
Cp(lunes a viernes) = 880 ————
dia
3.6.2.1.3 Patinador
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
| Opera. X | Mater. | | Maqui |
Heps | N 1 1 Diagrasa ] S T 3
Proceso Pasnador Elshorado Placida Lanchemba
El‘:
| Empeesa | ALISROSES | _Fecha: 371272025
Area: FPostcosecha Género: Masculino
Meétode: Actual Operario: Patnados
~- Actividades = - .s"'“" B m’:’::':‘“ Tlempo (3) Observaciames
Se tdenteica desmorna of opeano peerde
v Sacas las malles dal tacho 1 390333333 tempo localizando «l productio y
colocando en o piso.
Trany » meficseriis con alto nes;
] f::::':;:‘::’ e flor 9 380606687 «gono::: Se recomsenda o uso d: :n
canilo tanspoctador par reduch la fangs
Camnar con ls carga ] S identifics cuslio de botella of traskado
9 hacia 1a mesa de s 9.7 de carga. Requiere capacstacson en flujo
lavificacion de procescs
RESULTADOS
_Actividsd Simbal Cantidad Tiewpo (win) Distancia (m)
Operacien (53 2 1383
Trassporte (=] 1 1661666667 50
Demora
Almacenaje .
_ Toual i 3 2946666667 30 :

Fig. 19 Diagfréma Analitico de Patinador
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El diagrama analitico facilita la visualizacién de las actividades realizadas en el proceso de

patinador. Las actividades inician desde sacar las mallas del tacho, cargar las mallas sobre el

hombro y caminar con la carga hacia clasificacion. El tiempo total para completar la actividad es
de 2.95 minutos.

Ratio de operacion del proceso de Patinador

operaciones
Ro = — —* 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje
R 1.285 100%
0 = * 0
2.946
Ro = 43.61%
Capacidad de produccién
c 1
p Tiempo de ciclo
c 1
P =296
Cp(lunes a viernes) = 0.339 unidad /min
ol ) ) = 0.339 unidad 6 min ; h
unes a viernes) = u. . * *
p min 1h 1lturno
] mallas
Cp(lunes a viernes) = 143 ———
dia
3.6.2.14 Clasificacion y desoje
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
| Opera. X I Mater. Maqui.
Haja w | 1 | mgama N T
Proceso Classificocion y desole Elsborado Placida Lanchimba
por:
Empresa ALISAROSES fecha V1272025
Area: Posteosecha Geénero: Foamsning
Método: Actual i Qperario: Clasiicadorn .
Ne Actividades s Simbolo Distribucié Tiemgo (s) Observacio
= . ! n{m) nes
10 Abrir la malka y colocar los tallos paa la 1 11.766657
1evision
Examinar cada boton, retira los petalos = o
iy y 5epaen Los tafles segin e arbol de : e
clasificacion
RESULTADOS
Actividad Simbolo © Cantidad Tiempo (min) Distancia {m)
Operacin & 2 0,272222222 3
Transporte =
Demora i
Inspeccion
Almacenaje .
Total 2 0,272222222 3

Fig. 20 Diagrama Analitico de Clasificacion y Desoje
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El diagrama analitico facilita la visualizacién de las actividades realizadas en el proceso de

clasificacion y desoje. Las actividades inician desde abrir la malla y colocar los tallos para la

revision, examina cada boton, retira los pétalos y separa los tallos segun el arbol de clasificacion.

El tiempo total para completar la actividad es de 0,27 minutos.

Ratio de operacidn del proceso de Clasificacion y desoje

operaciones

Ro = — —* 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje
R 0.272 100%
0 = * 0
0.272
Ro = 100%
Capacidad de produccién
c 1
p Tiempo de ciclo
c 1
P=27
Cp(lunes a viernes) = 0.37 unidad /min
] unidad min h
Cp(lunes a viernes) = 0.37 — % * 7
min 1h 1turno
) mallas
Cp(lunes a viernes) = 155 ——
dia
col . ) = 155 mallas tallos
unes a viernes) = —_— = -
p dia dia
3.6.2.15 Boncheo
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO ]
| Opera x | Mater. | | Maqui |
| Moja S - Diagrama | 1 s
| Proceso Bencheo "“"::"’ Placads Lanchenba
?':guu' ALISROSES r{}'iL H 5122023
| Area: Postcosecha Géuero: Masculino
Mitode: Actual Operario: Boncheo
~ Actividades | W - coinpne - D:'."(':'.':d Tlempo (%) 0";::'“
A2 Seteccionar v agrupar los tallos requeridos| | A5
11 Escoger los materiales de empague | ! 190
Ordenaa v >3 "1} Y nanera e R
14 cdadesa | 779333333
15 Asemzar ol grupe de tallos con grapes | 1 =N 17, 7666667
Colocar las etiquetas de identificacien ¥ | =
16 mesa responzable v Colocar el bonche 12,3333333
tersunado sotee bs banda transoos »
RESULTADOS
Actividad Sumbnio « Tiempo (min) Divtances (m)
~ Operacién | 4 2 2STTTTTT
Transposte | =) ! 1 0202222222
Domora i |
Inspeccion { |
Almacensjo | |
Total 240

Fig. 21 Diagrama Analitico de Boncheo
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El diagrama analitico facilita la visualizacién de las actividades realizadas en el proceso de

boncheo. Las actividades inician desde seleccionar los tallos, escoger el material, ordenar y alinear

los tallos, asegurar con grapas, colocar las etiquetas y el bonche terminado sobre la banda

transportadora. El tiempo total para completar la actividad es de 2,46 minutos.

Ratio de operacidn del proceso de Boncheo

operaciones

Ro = — —* 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje
R 2.257 100%
= — %
°= %6 0

Ro =91.75%

Capacidad de produccién

c 1
D == .
Tiempo de ciclo
Cp =——
P =246
Cp(lunes a viernes) = 0.406 unidad /min
) unidad min h
Cp(lunes a viernes) = 0.406 — % 60 * 7
min 1h 1turno
] bonches
Cp(lunes a viernes) = 170 ———
dia
] bonches tallos
Cp(lunes a viernes) = 170 ——— =~ 4250 —;
dia dia
3.6.2.1.6 Corte
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
[ Opeia. X [ Mares | [ magui. |
Hoja N | 1 Diagrama | N© | ]
Proceso Corte El“::’,"':'du Plocida Lanchimba
Empresa ALIS»RDSES Focha: 5/12/2026
o n: Poatconechn Génera: Mosculing
Mérodo Actual Operario: Corte
No Actividades " !\—Q .s(mholo - Dlllr:::;clcn Tiempo (5) Oh-::v-zlc
18 (o on ettt 1 P— | 121500067
i :::.‘a’nlr‘:mndm-nlmm e = /-»V o
18 :Zi:ljllllln‘l’ll 'l:I»: tollow o lo longitud 1 7,1333333
e '
20 Dwponitar el bancha an o mess 1 s —) 4,0333333
RESULTADOS
_Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (min) Distancia (m)
Operaclon . 3 0,41 168666/
Transporte [ 1 0,06/222222 3
D
m;::::oc’l:n ‘ 1 0,248
Almacenaje -
Total 5] 0, 703888880 K]

Fig. 22 Diagrama Analitico de Corte
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El diagrama analitico facilita la visualizacién de las actividades realizadas en el proceso de
corte. Las actividades inician desde ingresar los datos del bonche al sistema, inspeccion de calidad,
cortar los tallos, colocar las ligas elasticas y depositar el bonche en la mesa. El tiempo total para
completar la actividad es de 0,79 minutos.

Ratio de operacion del proceso de Corte

operaciones
Ro = — —* 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje
R 0.482 100%
0 = * 0
0.793
Ro = 60.78%
Capacidad de produccién
c 1
p Tiempo de ciclo
c 1
p = ——
0.793
Cp(lunes a viernes) = 1.261 unidad /min
ol ) ) = 1.261 unidad 60 min h
pluiunes a viernes) = 1. - * *
min 1h 1turno
) bonches
Cp(lunes a viernes) = 530 ———
dia
3.6.2.1.7 Colocacién de capuchon
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
| Opera. A [ Mater. | [ Magqui. |
Hoja N* | 1 Diagrama | N° | 7
W Proceso Colocacion de capuchén Eh::::'d° Placida Lanchimba
Empresa ALISROSES Fecha: 31272025
Area: Postcosecha Género: Masculino
Metodo: Actual Operario; Colocacion de capuchon
N* Actividadex L Rimbelo D‘."r“'“d Tiempo (3) Observaciones
I on (m)
21 Colocar los capuchones 1 10,833333
protectores :
conservacion
=y Transporte manual ineficiente
que genera demoras en ¢l flujo
Traslado manual de hacia el cuarto frio. Requiere
23 bonehes hacta ol cuarto 8 20 20266667 | implementacion de medios
frio mecinicos para consolidar Ia
carga”
RESULTADOS
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (min) Distancia (m)
Operacion 1 0,180535556
Transporte (— 2 0,542777778 26
Demora
Inspeccion
Almacenaje
Total 3 0,723333333 26

Fig. 23 Diagrama Analitico de Colocacion de capuchén
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El diagrama analitico facilita la visualizacién de las actividades realizadas en el proceso de

colocacion de capuchén. Las actividades inician desde colocar los capuchones protectores,

almacenar el bonche en las tinas de conservacion y trasladar el bonche a las tinas al cuarto de

empaque. El tiempo total para completar la actividad es de 0,723 minutos.

Ratio de operacion del proceso de Colocacién de capuchon

operaciones
Ro = — —* 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje
R 0.1801 100%
0=——-+* 0
0.723
Ro = 24.91%
Capacidad de produccién
c 1
p Tiempo de ciclo
c 1
p = —
0.723
Cp(lunes a viernes) = 1.383 unidad /min
ol ) ) = 1.383 unidad min ; h
pluiunes a viernes) = 1. . * *
min 1h 1turno
) bonches
Cp(lunes a viernes) = 581 ———
dia
3.6.2.1.8 Empaque
CURSOGRANMA ANALITICO DEL PROCESO ]
_____ 1l opern. | X | a!.-_-_e_r»_,_l s ] Magqui. | :
Hoja N 1 Diagrama N° 8
Procesa Empaque [hbon:do Placada Lanchimba
Lmpresa ALISROSES Fecha: $12202%
_Area: Postcosecha _Genero: Mascutino
Metodo: Acnsal Operario: . Empacador !
~° Actividades ™ Simbele Distribackd Tiempo (3) Observacie |
. — ! n(m) nes
24 ::;i’:‘:‘ ssitems seglm of pedido t / 11,3533333
2% Organizas o catorce (14) bonches 8 64.6
&n patron cruzado dsatro de I caja :
16 Asegurar Jos boaches deatra de la 1 89.2333333
caja con runchos .
37 Asegurar Ia tapa con runchos t 118166667
adicionales
5 Almacenar I caja termunada en \*-. 18 4666667
cuarto frio para despacho e
RESULTADOS
Actividad Simbolo C dad Tiempo (min) Distancia (m) |
Operacion ® X 4.533133533 |
Tran ¢ =y
Demora —
Inspeccion : 1 _0.188888880
Almacenaje [ 0.307777778
Total 5.03 0

Fig. 24 Diagrama Analitico de Empaque
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El diagrama analitico facilita la visualizacion de las actividades realizadas en el proceso de
empaque. Las actividades inician desde verificar el sistema segun el pedido del cliente, organizar
los 14 bonches, asegurar los bonches dentro de la caja, asegurar la tapa con zunchos y almacenar
la caja terminada en el cuarto frio para despacho. El tiempo total para completar la actividad es de

5,03 minutos.

Ratio de operacion del proceso de Empaque
operaciones

Ro = — —* 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje

_ 4533
~ 5.03

Ro =90.11%

Ro * 100%

Capacidad de produccion

1
Cp =
P Tiempo de ciclo
Cp = 1
P=503

Cp(lunes a viernes) = 0.198 unidad /min

] unidad min h
Cp(lunes a viernes) = 0.198 — % 60 * 7
min 1h 1turno

cajas
dia

3.6.2.2  Resumen de eficiencia y productividad del proceso

Cp(lunes a viernes) = 83

Tabla XI Resumen de eficiencia y productividad del proceso

Actividad % Eficiencia actual Capacidad diaria
Recepci6n de mallas 70.31% 185 mallas /dia
Desinfeccion 48.63% 880 mallas/dia
Patinador 43.61% 143 mallas/dia
Clasificacion y desoje 100% 155 mallas/dia =3875 tallos/dia
Boncheo 91.75% 170 bonches/dia =4250 tallos/dia
Corte 60.78% 530 bonche/dia
Colocacién de capuchén 24.91% 581 bonche/dfa
Empaque 90.11% 83 cajas/dia
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Promedio 66.26%

Nota. Elaboracion propia

La eficiencia de las actividades varia significativamente. Mientras que los procesos de
Clasificacion y desoje (100%) y Boncheo (91.75%) son altamente eficientes, procesos como
Desinfeccion (48.63%) operan bajo estandares fijos de tiempo y espacio que limitan su mejora.
Mientras que, el Patinador (43,61%) y la Colocacién de capuchdn (24,91%) presentan bajo
desempefio por el trabajo manual, por lo que es necesario mejorarlos para reducir tiempos muertos

y aumentar la eficiencia en postcosecha.

3.6.2.3  Registro de tiempos mediante el cronometraje de cada actividad de
trabajo de la floricola
Para la empresa floricola es fundamental medir los tiempos de trabajo, ya que esta
informacion permite controlar costos, analizar la productividad y planificar las operaciones. Contar

con datos precisos facilita identificar oportunidades de mejora y la optimizacion de la eficiencia.

3.6.2.4  Calculo de observaciones

Para determinar el nimero de observaciones iniciales se utiliz el método estadistico del
Abaco de Lifson. El cual consiste en registrar 10 ciclos de trabajo y calcular los limites superior e
inferior, de acuerdo con las tablas establecidas para su aplicacién. Asimismo, en el analisis se
considerd un nivel de riesgo del 2 % y un margen de error del 5 %, parametros que permitieron
obtener el factor B requerido. De igual manera, esta metodologia se aplicé a todas las actividades
correspondientes a la etapa de postcosecha, cuyos resultados y calculos detallan en los anexos 2 al
9.

3.6.25  Tiempo observado (Cronometraje inicial).
Se realizaron 30 mediciones cronometradas por cada proceso para determinar el tiempo
real de trabajo en postcosecha. Las tomas se hicieron en distintos dias y horarios, con el mismo
operario, para asegurar la consistencia de los datos. Los resultados y promedios de cada actividad

se presentan en los anexos 10 al 17.

72



Tabla XI11 Calculo de observaciones iniciales de Recepcién de mallas.

Recepcion de mallas Tiempo Observado iniciales ;5 - ;5 s ©
Q .= Q.=
N° g | £E5 | o | 8
Actividad TL| T2 (T3 |T4|T5|T6(T7|T8|T9| T | 25 | I E <
> >
1 Recibir las mallas 451 38 | 2846|160 (2514213529 | 45 60 25 0,41 | 30
2 Traslado de mallas en el hombro a los tachos 58 | 15 |17 [ 52|60 | 37|49 | 36 | 38 29 60 17 0,55 | 30
3 Anotar el registro de mallas 3970 [45]160| 68| 65|58 |57 ]| 60 39 70 39 0,28 | 30
Nota. Elaboracion propia
Tabla X111 Calculo de tiempo promedio actual de Recepcién de mallas
MR O Tiempo observado 2 2
N° mallas g gg
Actividad TL|T2|T3|T4|T5|T6|T7|T8|T9|T10 | T11|T12|T13|T14|T15|T16|T17 | T18 | T19|T20 | T21|T22|T23 | T24|T25|T26| T27 | T28 | T29 | T30 E g
1 ;Z‘l:l'g’s” las| 45 | 28 | 28 | 46 | 60 | 25| 42| 35| 20| 45 | 38 | 20 | 35 | 42 | 45 | 38 | 50 | 38 | 46 | 45 | 45 | 38 | 38 | 35 | 49 | 45 | 45 | 49 | 32 | 42 | 40,56 | 067
Traslado de
2 hma”as en ell ool 15|17 52|60 | 37|49 |36 |38 | 20 | 52 | a8 | 39 | 45 | 41 | 40 | 33 [ 35| 20 | 36 | 47 | 49 | 39 | 35 | 51 | 39 | 20 | 38 | 48 | 55 | 40,63 | 0,67
ombro a los
tachos
Anotar el
3 |registto  de|39|70|45]|60|68|65|58|57 60| 39 | 48 [ 47 | 49 [ 60 | 68 | 68 | 48 | 65 | 67 | 58 [ 59 | 63 | 64 | 52 | 65 | 39 | 41 | 35 | 58 | 63 | 55,93 | 0,93
mallas
Total 137,13 ] 2,28

Nota. Elaboracion propia
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3.6.2.6  Promedio de tiempo observado inicial

Tabla X1V Promedio de tiempo observado inicial

moceso GNTRS cactiumsn  OPSERVADO
Recepcion de mallas 1 mallas (25 tallos) 137,13 2,2856
Desinfeccion 1 mallas (25 tallos) 28,666667 0,4777778
Patinador 1 mallas (25 tallos) 176,8 2,9466667
Clasificacion y desoje 1 mallas (25 tallos) 16,333333 0,2740741
Boncheo 1 bonche (25 tallos) 1476 2,46
Corte 1 bonche (25 tallos) 47,633333 0,7938889
Colocacion de capuchon 1 bonche (25 tallos) 43,4 0,7233333
Empaque 1 caja (14 bonches) 301,68276 5,028046
Total 899.23 s 14.967 min

Nota. Elaboracién propia

La tabla muestra el tiempo promedio que se ha observado por cada proceso en el area de
postcosecha, medido en segundos y convertido en minutos. Se evidencia en Recepcién de mallas
toma 2,28 min, Desinfeccion en 0,47 min, Patinador 2,94 min, Clasificacion y desoje en 0,27 min,
Boncheo en 2,46 min, Corte en 0,79 min, Colocacion de Capuchén en 0,72 min, Empaque 5,03min.
El tiempo total de ciclo es de 899,23 segundos (14,967 minutos), lo que permite evaluar el

desempefio del proceso e identificar oportunidades de mejora.

3.6.2.7  Valoracion del ritmo de trabajo inicial
La valoracion del ritmo de trabajo, basada en el método de medicion de trabajo se considero
los factores como habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia del operario. El total del factor
de valoracion refleja que el desempefio del trabajador se encuentra por encima del ritmo normal,
lo que indica que los tiempos observados deben ajustarse para obtener el tiempo normal. Este
analisis permite estandarizar el proceso con mayor precision técnica, cuyos resultados y calculos

detallan en los anexos 18 al 25.
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Tabla XV Valoracion del ritmo de trabajo inicial

Valoracion de ritmo de trabajo de Recepcion de mallas
(72]
2 o § =
5= = = S| S
N° Elementos = S .2 3 S
9 & 2 'S [
T LLl o g
© O
1 Recibir las mallas 0,08 0,08 0,05 0 1,21
2 | Traslado de mallas en el hombro a los tachos | 0,09 0,08 0,05 0 1,22
3 Anotar el registro de mallas 0,04 0 0,05 0 1,09
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 3,52

Nota. Elaboracién propia

3.6.2.8  Promedio de valoracién de ritmo de trabajo inicial

Tabla XVI Promedio de valoracion de ritmo de trabajo inicial

PROCESO FACTOR DE VALORIZACION
Recepcion de mallas 1,1733333
Desinfeccion 1,23
Patinador 1,2333333
Clasificacion y desoje 1,325
Boncheo 1,274
Corte 1,266
Colocacién de capuchon 1,2766667
Empaque 1,222

Nota. Elaboracion propia

El promedio de valoracién del ritmo de trabajo por proceso muestra variaciones en el ritmo
de trabajo. En primer lugar, se observa que los procesos de clasificacion y desoje (1,23), boncheo
(1,27) y colocacion de capuchon (1,28) presentan una mayor exigencia en su ejecucion. Por otro
lado, procesos como recepcion de mallas (1,17), desinfeccién (1,23), patinador (1,23), corte (1,27)
y empaque (1,22) también evidencian valores elevados. En este sentido, todos los factores de
valoracion son superiores a la unidad, lo que refleja un desempefio por encima del ritmo normal.
Este diagndstico resulta clave para localizar los puntos de mayor fatiga y ajustar la eficiencia

productiva.
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3.6.2.9  Suplemento de trabajo inicial
El anélisis de suplementos proviene de la medicion del trabajo, especificamente de
metodologias establecidas por organismos como la Organizacion Internacional del Trabajo. En
este sentido, se consideran factores constantes y variables, como necesidades personales, fatiga,
postura, esfuerzo fisico y las condiciones ambientales. El total del suplemento obtenido permite
determinar el porcentaje adicional que debe incorporarse al tiempo normal para calcular el tiempo

estandar, cuyos resultados y calculos detallan en los anexos 26 al 33.

Tabla XVII Suplemento de trabajo inicial

Suplementos de Recepcion de mallas

H Constante Variables
I

. Elementos > 4lolanl=z]olo — S| %
1 |Recibir las mallas. 5 4 2121300202 (0)0{219]0,19
p |Traslado de mallas en\ o1, o | 5l gl gl o lolol1]o]o0]17]0a7

el hombro a los tachos.
g |Anotar el registro del 5 |, 15 g0 lolol2]o0ol1]1]0]15|015

mallas.

Total, del suplemento 51 (0,17

Nota. Elaboracion propia

Promedio de suplemento de trabajo inicial

Tabla XVII1 Resumen suplementos de trabajo inicial

PROCESO %SUPLEMENTQOS
Recepcién de mallas 0,17
Desinfeccion 0,20
Patinador 0,24
Clasificacion y desoje 0,24
Boncheo 0,18
Corte 0,15
Colocacién de capuchon 0,13
Empaque 0,19

Nota. Elaboracion propia

Los suplementos muestran el porcentaje que ocupa cada proceso. Actividades como de
patinador (0,24) y clasificacion y desoje (0,24) exigen mas esfuerzo fisico y los movimientos
requeridos. En contraste, el proceso de colocacion de capuchon (0,13) registra menos exigencia.
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Por su parte, las demas actividades mantienen valores intermedios, lo que sugiere una carga de
trabajo moderada. Esta comparativa es fundamental para entender el entorno de trabajo real y
establecer un tiempo estandar preciso, permitiendo que la planificacion en postcosecha se ajuste a
la capacidad fisica del personal.

3.6.2.10 Tiempo estandar
Refleja el tiempo necesario, el factor de valoracion y los suplementos en el area de
postcosecha, se calcula el tiempo estandar de cada actividad. Estos valores indica el tiempo
requerido por el operario desarrollar sus tareas en condiciones normales, considerando pausas por
necesidades personales y fatiga. Su determinacion permite mejorar la organizacion, el control y la
planificacién del proceso productivo.

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

3.6.2.10.1  Célculo de tiempo estandar del proceso de Recepcion de mallas
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =2,285min * 1.173 * (1 + 0,17)
TS = 3,14 min/malla

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Recepcion de mallas es de 3,14

minutos por malla.

3.6.2.10.2 Célculo de tiempo estandar del proceso de Desinfeccion
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =0,477min * 1,23 * (1 + 0,20)

TS =0,71 mi/malla
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El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Desinfeccion es de 0,71 minutos por

malla.

3.6.2.10.3 Célculo de tiempo estandar del proceso de Patinador
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =2,946 min % 1,233* (1 + 0,24)
TS = 4,49 min/malla

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Patinador es de 4,49 minutos por

malla.

3.6.2.10.4  Célculo de tiempo estandar del proceso de Clasificacion y
desoje
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =0.274 minx 1,325 = (1 + 0,24)
TS = 0,45 min/tallo

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Clasificacion y desoje es de 0.45

minutos por tallo.

3.6.2.10.5 Calculo de tiempo estandar del proceso de Boncheo
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS = 2,46 min * 1,274 (1 + 0,18)
TS = 3,70 min/bonche

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Boncheo es de 3,70 minutos por

bonche.

3.6.2.10.6 Calculo de tiempo estandar del proceso de Corte
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS = 0,793 min * 1,266 * (1 + 0,15)

TS = 1,16 min/bonche
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El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Corte es de 1.16 minutos por boncheo.

3.6.2.10.7  Célculo de tiempo estdndar del proceso de Colocacién de
capuchon

TS =To * Fv x (1 + Supl)
TS = 0,723 min %1,2766 * (1 + 0,13)
TS = 1,04 min/bonche

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Colocacién de capuchon es de 1,04
minutos por bonche.

3.6.2.10.8 Calculo de tiempo estandar del proceso de Empaque
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =5.028 min * 1,22 * (1 + 0.19)

TS = 7,32 min/caja
El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Empaque es de 7,32 minutos por caja.
Tiempo estandar en linea de produccion de tallos de exportacion.

Tc=T(Recep) + Ts(Des)+ Ts(Patin) +Ts(clasif) + Ts(Bon) + Ts(corte) + Ts(Coloc.cap)
+T's(Empaque)

Tc= 3,14 min/malla + 0,71 mi/malla + 4,49 min/malla + 0,45 min/tallo + 3,70 min/bonche
+ 1,16 min/bonche + 1,04 min/bonche + 7,32 min/caja

Tc=22,01 min/unidad

El tiempo estandar para bonches de exportacion es de 22,01 minutos por unidad, resultado
de sumar los tiempos de cada etapa del proceso.
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3.6.3 ETAPA 3: EXAMINAR

3.6.3.1

Técnica de interrogatorio

En esta etapa el proceso productivo se analizé con mayor profundidad la situacion del area,

lo que permitio detectar deficiencias en las actividades y comprender la problematica existente. En

base a ello se plantearon alternativas orientadas a mejorar la eficiencia y optimizar el trabajo.

Tabla XIX Técnica del interrogatorio- Preguntas bases de Recepcion de mallas.

mallas

¢Por qué se hace en
ese momento?

Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Se reciben mallas de proveedores y
¢ Qué se hace? cultivos propios, y se traslada a los
tachos.
Propdsito . .
P Para llevar un registro de los ingresos de
¢Por qué se hace? las mallas y contabilizar la produccién
diaria de cada cultivo y proveedor.
¢Donde se hace? En el area de recepcion de la postcosecha.
Lugar
¢Por qué se hace alli? [ Por ser el punto de entrada principal
. Al inicio de la jornada o cada vez que
¢ Cuando se hace? ] 5 g
., L Ilega un lote de produccion.
Recepcion de | Sucesion

El cultivo inicia en la mafana.

¢Quién lo hace?

Trabajador de recepcion de postcosecha.

Persona .
¢Por qué lo hace esa|Porque conoce y es el encargado de la
persona? veracidad del registro de ingresos.
Recepcion manual, traslado fisico
¢Como se hace? cargando las mallas al hombro hasta los
Medio tachos y registro manual.

¢Por qué se hace de
ese modo?

No se cuenta con medios mecanicos de
transporte obliga al esfuerzo fisico.

Nota. Elaboracion propia
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Tabla XX Técnica del interrogatorio- Preguntas bases de Desinfeccion

Actividad Aspecto

Pregunta Base

Respuesta

Propdsito

¢ Qué se hace?

Se sumergen las mallas en una solucion
desinfectante, se reposan en una mesa y
se trasladan a los tachos de hidratacion.

¢Por qué se hace?

Para eliminar agentes patdgenos,
bacterias que puedan afectar la vida util
de la flor y asegurar la calidad del
producto final.

Lugar

¢Donde se hace?

En la zona hdmeda del area de
postcosecha, especificamente en los
tachos de inmersion y mesas de apoyo.

¢Por qué se hace alli?

Debido a la necesidad de manejo de
liquidos y la cercania a los puntos de
hidratacion.

Sucesion
Desinfeccion

¢Cuando se hace?

Inmediatamente después de la recepcion
y registro de las mallas.

¢Por qué se hace en
ese momento?

Para garantizar que las mallas entre al
area de  hidratacion libre  de
contaminantes externos.

Persona

¢Quién lo hace?

Trabajador encargado del area de
desinfeccion.

¢Por qué lo hace esa
persona?

Por su experiencia.

Medio

¢ Como se hace?

Se realiza la inmersion manual de las
mallas, una por una, en tinas con solucion
desinfectante. Posteriormente, se colocan
en mesas de apoyo para su escurrido y se
finaliza con el traslado manual de la carga
sobre el hombro hacia los tachos de
hidratacion.

¢Por qué se hace de
ese modo?

Debido a que no cuenta con sistemas de
transporte mecanico, y traslado de cargas
pesadas.

Nota. Elaboracion propia
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Tabla XXI Tecnica del interrogatorio- Preguntas bases de Patinador

Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Se retiran las mallas de flor de los tachos
¢ Qué se hace? de hidratacion para su traslado hacia las
mesas de clasificacion.
Propdsito
, . Para suministrar materia prima hidratada
¢Por qué se hace? o
al siguiente proceso.
. En el trayecto que conecta el area de
¢Donde se hace? . ay qu Ce L,
hidratacion con el area de clasificacion.
Lugar Por la disposicion que requiere el
¢Por qué se hace alli? [ movimiento fisico del producto entre
estas dos estaciones.
o~ Una vez que la malla de flor ha cumplido
¢ Cuando se hace? . . . g
su tiempo requerido de hidratacion.
Sucesion , . Para asegurar que la flor esté en
Patinador ¢Por qué se hace en - L )
condiciones Optimas para ser manipulada
ese momento? - . .
y clasificada sin marchitarse.
¢Quién lo hace? El operario designado como "Patinador".
Persona Es el encargado del abastecimiento
¢Porqué lohaceesa |interno y de asegurar que los
persona? clasificadores no tengan tiempos
muertos.
Se extraen las mallas manualmente, se
¢Como se hace? cargan sobre el hombro y el operario
camina con el peso hacia la mesa.
Medio Debido a que no cuenta con medios
¢Por qué se hace de | mecanicos de transporte (como carros
ese modo? transportadores) que faciliten el traslado
de carga.

Nota. Elaboracion propia
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Tabla XXII Técnica del interrogatorio- Preguntas bases de Clasificacion y desoje

Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Se abren las mallas, se limpian los
¢ Qué se hace? botones (desoje) y se clasifican los tallos
segln estandares de calidad.
Proposito Para garantizar que solo el producto que
JPor qué se hace? cu_mple con las especificaciones del
cliente pase a la etapa de empaque y
asegurar la estética de la flor.
;Dénde se hace? En _Ia}s mesas de trabajo del &rea de
Lugar clasificacion de la postcosecha.
g JPor qué se hace alli? Esta cerca del siguiente proceso de
boncheo.
Después de que el "patinador" entrega
¢ Cuando se hace? las mallas hidratadas en la mesa de
Clasificacion | Sucesion trabajo. . .
y desoje JPor qué se hace en Parg procesar la ro_r, mientras mantiene
ese MoMento? su optima hldratac_lc_)p y evitar que se
marchite por exposicion al ambiente.
¢Quién lo hace? La personal encargada de clasificadora.
FEBORE! ¢Por qué lo hace esa . -
persona? Por su experiencia y habilidad.
De forma manual: se retiran pétalos
,C6mo se hace? d,aﬁados uno aunoy se separan’los tallos
fisicamente siguiendo el "arbol de
Medio clasificacion".
JPor qué se hace de Depi(_jo a la deli_cade_za del_prod_ucto
ese modo? organico, que requiere inspeccion visual
detallada y manipulacion cuidadosa.

Nota. Elaboracion propia

Tabla XXI11 Técnica del interrogatorio- Preguntas bases de Boncheo

¢Por qué se hace?

Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Se seleccionan, alinean y aseguran los
. Oué se hace? tallos para formar bonches (ramos),
¢Que se hace identificandolos con  etiquetas y
Boncheo Proposito colocandolos en la banda transportadora.

Para presentar el producto final bajo las
especificaciones de conteo y calidad
solicitadas por el cliente.
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En las estaciones de boncheo ubicadas
¢Donde se hace? después de clasificacion el éarea de
Lugar postcosecha.
g Para permitir un flujo continuo desde la
¢Por qué se hace alli? |clasificacion hacia el area de empaque
final a través de la banda transportadora.
Una vez que los tallos han sido
¢ Cuéndo se hace? clasificados y desojados segin su
Sucesion categoria.
, . Para asegurar que el bonche se arme con
¢Por qué se hace en :
ese Momento? tallos ynlforme§ que ya pasaron el control
' de calidad previo.
¢Quién lo hace? El trabajador encargado de boncheo.
, Por su experiencia y su rapidez para
FErE ¢Por qué lo hace esa . P y P P
cumplir con las unidades por hora
persona? .
requeridas.
Juntar los tallos manualmente, luego el
. uso de grapas para asegurar el bonche,
¢ Cémo se hace? ° grapas p S€g
después colocar el etiquetado manual y
Medio disposicion final en banda mecénica.
Es la forma comun de armar el
¢Por qué se hace de  [ensamblaje manual y asi permite el
ese modo? control visual final de cada bonche
armado antes de salir de la estacion.

Nota. Elaboracion propia

Tabla XXIV Técnica del interrogatorio- Preguntas bases de Corte

Actividad

Aspecto

Pregunta Base

Respuesta

Corte

Propdsito

¢ Qué se hace?

Se registran los datos de produccion, se
inspecciona la calidad final, se iguala la
longitud de los tallos y se aseguran los
bonches.

¢Por qué se hace?

Para garantizar que el producto cumpla
con la medida exacta solicitada por el
cliente y para mantener la trazabilidad de
la produccion en el sistema.

Lugar

¢ Donde se hace?

En la estacion de corte dentro del &rea de
postcosecha.

¢Por qué se hace alli?

Porque es el punto donde se encuentran
las herramientas de precision
(regleta/cuchilla) necesarias para un corte
uniforme.
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¢ Cuando se hace?

Inmediatamente después del proceso de
boncheo y antes de que el producto sea
empacado para el cuarto frio.

Sucesion Para asegurar que todos los tallos del
¢Por qué se hace en |ramo estén perfectamente alineados y
ese momento? sujetos antes de realizar el corte
definitivo.
e El trabajador encargado del area de corte
¢Quién lo hace? .
y registro
Persona _ .
¢Por qué lo hace esa .
Por su experiencia
persona?
Ingreso manual de datos al sistema,
s inspeccion visual, uso de herramienta de
¢ Cémo se hace? L .,
corte mecanico colocacion manual de
. ligas.
Medio g - -
Es el método actual que permite

¢Por qué se hace de
ese modo?

combinar la tarea de registro con la tarea
operativa de dimensionamiento del
producto.

Nota. Elaboracion propia

Tabla XXV Técnica del interrogatorio- Preguntas bases de Colocacién de Capuchdn

Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Se coloca las fundas (capuchones)
,Qué se hace? protectoras a los bonches y se colocan en
¢ ' tinas con solucion para su traslado al
- cuarto de empaque.
Proposito - ~ oy
P Para evitar dafios mecanicos en los
, . botones y asegurar la hidratacion
¢Por qué se hace? . i
continua de los tallos mediante
soluciones de conservacion.
En la estacion final de la linea de
Colocacion ¢Donde se hace? postcosecha y el trayecto hacia el cuarto
. frio.
de capuchon Lugar .
Es el punto de control final antes de que
¢Por qué se hace alli? | el producto ingrese al siguiente proceso
de empaque.
¢ Cuando se hace? Inmediatamente después del corte.
Sucesion ,Por qué se hace en Para reducir el tiempo de exposicion de
esecmomento’> la flor al ambiente seco y asegurar que
' ingrese al frio protegido.
Persona ¢Quien lo hace? El trabajador encargado de ese proceso.
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¢Por qué lo hace esa
persona?

Por su experiencia 'y la capacidad fisica
para el transporte de carga.

Medio

¢Como se hace?

Colocacion manual del capuchon y
traslado a pie llevando 4 bonches por
mano (carga simétrica manual) hacia el
cuarto frio.

¢Por qué se hace de
ese modo?

Debido al método de trabajo actual que
no cuenta con medios mecanicos de
transporte consolidado.

Nota. Elaboracién propia

Tabla XXVI Técnica del interrogatorio- Preguntas bases de Empaque

Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Se verifica el pedido, se consolidan 14
] bonches por caja en patron cruzado, se
¢ Que se hace? P J P
aseguran con zunchos y se almacenan
Propésito para despacho.
Para cumplir con los requerimientos
\POr QUE se hace? especificos del cliente, garantizar la
erord ' integridad fisica de la flor durante el
transporte y facilitar la logistica de envio.
, En el area de empaque final, del cuarto
¢ Donde se hace? . Pag
frio.
Lugar Para mantener la cadena de frio y tener
¢Por qué se hace alli? |acceso inmediato al sistema de registro
de pedidos y materiales de embalaje.
Una vez que los bonches han sido
Empaque . rocesados, colocado capuchones vy el
badq ¢ Cuando se hace? proc . _capucnc y
pedido del cliente ha sido confirmado en
. el sistema.
Sucesion
Para asegurar que el producto empacado
¢Por qué se hace en | sea exactamente lo que el cliente solicit6
ese momento? y que pase el menor tiempo posible fuera
de refrigeracion.
¢Quién lo hace? El trabajador encargado de empaque.
Persona : -
¢Por qué lo hace esa .
Por su experiencia
persona?
Mediante verificacion en sistema,
. , acomodo manual en patrén cruzado, uso
Medio ; COMo se hace? . '
¢ de herramientas de zunchado y traslado
manual al area de despacho.
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¢Por qué se hace de

ese modo?

Con este método que permite asegurar la
mayor cantidad de carga (14 bonches) sin
comprometer la calidad de la flor por
aplastamiento.

Nota. Elaboracién propia
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y ANALISIS
Propuesta de estandarizacion para la mejora en los procesos productivos basada en los
resultados del estudio de tiempos y movimientos realizado.

41 Introduccion

Alissroses, empresa floricola dedicada a la produccion y exportacion de flores de alta
calidad, se ha identificado la necesidad de optimizar y estandarizar los procesos productivos en el
area de postcosecha. Por esta razon, la propuesta de mejora tiene como finalidad fortalecer la
eficiencia de las actividades y garantizar una mejor calidad de las flores mediante la aplicacion de

métodos de trabajo mas eficientes.

A partir del diagnostico realizado en el area de postcosecha de Alissroses, sustentado en el
estudio de tiempos y movimientos y en la técnica del interrogatorio aplicada en las etapas 1, 2y 3,
se identificaron oportunidades de mejora en las actividades que conforman el proceso, con el fin
de incrementar su productividad y eficiencia. Asimismo, este analisis permitié comprender el
desarrollo de las tareas y plantear alternativas de propuestas orientadas a la optimizacién de los
procesos, la reduccion de tiempos muertos y el fortalecimiento de la competitividad del area de

postcosecha.

4.1.1 Objetivo General

Desarrollar una propuesta de estandarizacion para la mejora en los procesos productivos

basada en los resultados del estudio de tiempos y movimientos realizado.

4.1.2 Obijetivos Especificos

e Redisefiar el proceso de produccion mediante la eliminacion de actividades no
productivas, con el fin de mejorar la eficiencia y desarrollar el flujo de las actividades.

e Realizar el estudio de tiempos y movimientos del nuevo método propuesto, con el fin de
evaluar su efectividad y sustentar la estandarizacion del proceso.

e Capacitar al personal para el nuevo método y en el procedimiento técnico establecido, y

aplicacién en los procesos productivos.
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4.2 ETAPA 4: IDEAR O ESTABLECER EL METODO PROPUESTO

En la etapa de idear se emplea la técnica de interrogacion-preguntas de fondo con el

objetivo de proponer soluciones al problema detectado. Permite recopilar informacién importante

a partir de preguntas estratégicas, las cuales contribuyen al disefio de propuestas de solucion

factible y acorde a la realidad del proceso analizado.

4.2.1 Preguntas de Fondo-Técnicas del Interrogatorio de actividad de Patinador

Tabla XXVII T Preguntas de Fondo-Técnicas del Interrogatorio de actividad de Patinador

Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Eliminar la carga manual sobre el
¢Qué otra cosa podria | hombro mediante el uso de -carritos
acerse? ransportadores que reciban la malla
h ? t tad ban | Il
Propésito directamente.
P Implementar un sistema de clasificacion
¢ Qué deberia previa mediante etiquetas en los tanques
hacerse? para evitar que el operario pierda tiempo
localizando el producto.
; En qué otro lugar -
poélria ﬂacerse? g En ningun otro lugar.
Lugar — —
¢Donde deberia , . .,
hacerse? En el &rea de desinfeccion
s . La clasificacion de variedades podria
¢ Cuando podria . . o
) hacerse? realizarse de forma continua y diaria para
Patinador | gycesign ' evitar acumulaciones.
¢Cuando deberia Inmediatamente después de que la flor es
hacerse? desinfectada.
; QUé otra persona .
°Q, P Cualquier otra persona.
podria hacerlo?
Persona B .
¢Quién deberia . .
Trabajador designado al puesto
hacerlo?
¢De qué otro modo | Utilizando carritos plataformas o para no
podria hacerse? depositar las mallas en el piso.
Medio

¢ Como deberia
hacerse?

Trasladando los carritos directamente
hacia los tachos para facilitar lacarga y el
transporte seguro del producto.

Nota. Elaboracion propia

89




4.2.2 Preguntas de Fondo-Técnicas del Interrogatorio de actividad de Colocacién de

capuchén

Tabla XXVI11 Preguntas de Fondo-Técnicas del Interrogatorio de actividad de Colocacién de

capuchon
Actividad Aspecto Pregunta Base Respuesta
Implementar el uso de carritos
¢ Qué otra cosa podria |transportadores para eliminar  por
hacerse? completo la carga manual sobre en las
Propésito manos.
, Qué deberfa Eliminar los traslados ineficientes para
haéerse’> reducir la fatiga y el riesgo ergonémico
' del operario.
¢En qué otro lugar - |
podria hacerse? En ningun otro lugar.
Lugar —— -
¢ Donde deberia , ., .
hacerse? En el area de colocacion de capuchdn.
_ ¢Cuando podria ;
Colocacién 5 | hacerse? Todos los dias.
: ucesion - - - —
de capuchon ¢Cuando deberia Después de la actividad de almacenar el
hacerse? producto en las tinas de conservacion
¢ Qué otra persona . .
podria hacerlo? Cualquier operario.
Persona B ]
¢Quién deberia .
hacerlo? Personal asignado.
¢De qué otro modo  |Utilizando carritos transportadores que
podria hacerse? permitan mover maltiples unidades.
Medio i :
4 . Mediante un sistema de transporte que
¢ Como deberia . ) ;
hacerse? elimine la necesidad de caminar con peso
' en las manos.

Nota. Elaboracion propia

4.2.3 Descripcion de la propuesta de mejora para la actividad de Patinador

El nuevo método propuesto consiste en la implementacion de carritos de transporte interno

que permitan trasladar varias mallas de flor en un solo recorrido. Esta mejora reduce

significativamente los tiempos de traslado, elimina la carga manual sobre el operario y establece

un flujo de trabajo mas continuo y ordenado, contribuyendo a una mayor eficiencia de la actividad.
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4231 Patinador

Fig. 25 Actividad propuesta de Patinador
4.2.4 Descripcion de la propuesta de mejora para la actividad de Colocacion de capuchén
La propuesta consiste en introducir carros de transporte interno para movilizar maltiples
mallas de flores en un solo viaje. Al implementar este sistema, se logra agilizar los traslados y

aliviar el esfuerzo fisico de los operarios, quienes ya no deben cargar el material manualmente. El

resultado es un flujo de trabajo méas dindmico, organizado y eficiente para toda el area.

4.24.1  Colocacion de capuchén

Fig. 26 Actividad propuesta de Colocacion de capuchén
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4.2.5 Plan accion de mejora

Tabla XXIX Plan de accion de la propuesta de mejora

Estrategia Actividades Recursos Responsable
-Eliminar traslados
Redisefio del proceso manuales innecesarios. Registros de flujo,
operativo -Estandarizar el nuevo formatos de analisis. .
. . Estudiante
método de trabajo. UTN

Estudio de tiemposy Calcular tiempos del Cronémetro, formatos

movimientos método actual y g,
. de recoleccion de datos
(cronometraje) propuesto.
N o Material de
Capacitacion al Capacitacion al personal capacitacion. quias Administrador
personal del &rea de  en procedimientos pac ' 9 :
L ; técnicas, sesiones de la finca
postcosecha técnicos estandarizados. L
practicas.

Nota. Elaboracion propia
4.2.6 Propuesta de carrito trasportador para el proceso de Patinador y Colocacion de

capuchdn

Se propone disefar carritos transportadores con mayor capacidad de carga para el traslado

de las mallas de flor desde el area de recepcién de mallas hasta la mesa de clasificacion y desde el

proceso de colocacion de capuchén el traslado manual de los bonches, con el fin de reducir el

transporte manual, disminuir el esfuerzo fisico del personal y mejorar la eficiencia del proceso.

Con el proposito de equilibrar las capacidades entre estaciones de trabajo, eliminar tiempos

muertos y reducir el cuello de botella identificado en la etapa previa.

4.2.6.1 Disefio de carritos trasportadores

,C, }
&

Fig. 27 Disefio de carritos trasportadores que se propone para patinador y colocacion de
capuchén
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43 ETAPAS5: EVALUAR EL METODO PROPUESTO

En la etapa evaluar resulta necesario llevar a cabo un analisis detallado que permita
comprobar la efectividad del método propuesto, utilizando el diagrama analitico al igual que la
etapa 2 de registrar.

La eliminacion de demoras puede suprimir totalmente el tiempo improductivo (Barnes,
1997, Niebel y Freivalds, 2009). La optimizacion del transporte y la manipulacién manual permite
reducciones entre el 10 % y 50 %, mientras que la eliminacion de movimientos innecesarios y

posturas forzadas puede disminuir el tiempo de operacion entre un 25% y 35 %.

4.3.1 Propuesto Patinador

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
I Opera, X [ Mater. | | Maqui. |
Hoja N* | 1 Dingrama N* 3
Proceso Patinador l_lu::;':\da Macida Lanchimba
Empresa ALISROSES Fechat 0/1/2026
Avea: Postcosecha Género: Mascufino
5 Metodo: Propuesto Operario: Patinador
S
N* Actividades # & » {mbelo - - Di:urilmd Tlempo (5) Observaclones
o] ' A\ 4 . on (m)
Al colocar etiquetas en los tanques con la
7 Sacar las mallas del tacho 2 30,033333 | variedad especifica, ol operario ya no pierdas
39 segundos localizando ol producto
I las mallas de flor al Se slimina ol "alto riesgo ergonémico” y la
B ”::f:‘:‘ T 8 19,033333 fatiga del operario al usar un medio
mecdnico de transporte.
Traslado de carrito con <] El traslado se vuelve constante y menos
9 mallas de flor a mesa de 8 54,76 agotador, sliminando of cuello de botelia de
clasificacion 00.7 swgundos pot fatiga fixica
e e S . RESULTADOS
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (min) Distancia (m)
Operacion ’ 3 0967777778
Transporte = 1 0,912666667 50
Demora ;
Inspeccion
Almacenaje .
Total 3 1880444444 50

Fig. 28 Diagrama analitico propuesto de Patinador
El diagrama analitico facilita la visualizacién de la disminucion de tiempos en las
actividades de traslado con mallas, lo permite reducir ineficiencias en el proceso. Las actividades
inician desde sacar las mallas del tacho, cargar las mallas de flor al carrito y traslado de carrito con
mallas de flor a la mesa de clasificacion El tiempo total para completar la actividad es de 1.882

minutos, lo que evidencia una mejora importante en la eficiencia del proceso.

Ratio de operacién en el proceso de patinador

operaciones

Ro = — —x 100%
operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje

Ry = 0967
= ES
%= 1882 0
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Ro = 51.38%

Capacidad de produccién

1
tp= Tiempo de ciclo
o L
1.882
Cp(lunes a viernes) = 0.531 unidad /min
Cp(lunes a viernes) = 0.531 uni(.iad * 60 min * h
min 1h 1lturno
mallas

Cp(l [ =223 ——
p(lunes a viernes) Tia

4.3.2 Propuesto Colocacion de capuchoén

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

/’ | Opera. X | Mater. | | Maqui. |
Hoja NT ] 1 Diagrama [ w ] 7
Proceso Colocacion de capuchon | E1aborado Placida Lanchimba
o por:
“ PITRREE Empresa ALISROSES Fecha: 912026
Area: Postcosecha Género: Masculine
\ Meétodo: Propussto Operario: Colocacion de capuchon
Ne Actividades # Simbolo Dl.“"buﬂ Tiempo Ohservaciones
=5 | 5] = o (m) (s}
1 Colocar los capuchones 1 10,833333
protectores ’
1 Almacenar £l producto en las tinas 4 N 6 123
de conservacion. !
=
Transporte manual ineficiente que
- Traslado en carritos los bonches - . genzra demoras 2n 2l flujo hacia =l
13 . . 8 20 10,15 = . o -
hacia el cuarto frio. cuarte frio. Requiere implementacion
de medios mecinicos de trazporte.

RESULTADOS

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo (min) Distancia (m)
Operacidn 1 0,180335336

Transporte 2 0374166667 26

Demora

Inspeccion
Almacenaje O

Total 3 0554722222 26

Fig. 29 Diagrama analitico propuesto de colocacion de capuchon

El diagrama analitico facilita la visualizacion de la disminucion de tiempos en las
actividades de traslado de bonches, lo permite reducir ineficiencias en el proceso. Las actividades
inician desde colocar los capuchones protectores, almacenar el producto en las tinas de
conservacion y traslado en carritos los bonches hacia el area de conservacion en el cuarto frio. El
tiempo total para completar la actividad es de 0,554 minutos, lo que evidencia una mejora

importante en la eficiencia del proceso.
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Ratio de operacion en el proceso de colocacion de capuchdn

operaciones

Ro =

operacion + trasnsporte + demoras + almacenaje

~ 0.1801
%= 0554

Ro = 33%

Capacidad de produccion

Cp(lunes a viernes) = 1.383 unidad /min

Cp(lunes a viernes) = 1.805

Cp(lunes a viernes) = 758

4.3.3 Analisis de tabla comparativa de la eficiencia de operacion de la situacién actual y

propuesto

Cp

Cp

* 60

- Tiempo de ciclo

min

dia

k
1h

bonches

Tabla XXX Tabla comparativa de la eficiencia de operacion de la situacion actual y propuesto

. o % Eficiencia Aumento de
Actividad % Eficiencia actual o
propuesto eficiencia
Recepcion de mallas 70.31% 70.31% -
Desinfeccion 48.63% 48.63% -
Patinador 43.61% 51.38% 7.77%
Clasificacion y desoje 100% 100% -
Boncheo 91.75% 91.75% -
Corte 60.78% 60.78% -
Colocaciéon de capuchon 24.91% 33% 8.09%
Empaque 90.11% 90.11% -
Promedio 66.26% 68.24% 2%

Nota. Elaboracion propia
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En la tabla de andlisis de eficiencias de operacidn, se observa que las actividades de
Recepcion, Desinfeccion, Clasificacion, Boncheo, Corte, Empaque se mantienen estables, sin
cambios en su eficiencia propuesta. En cambio, en los procesos de Patinador y Colocacion de
capuchon experimentan mejoras significativas, con incrementos de 7.77% Yy 8.09%,

respectivamente, lo que sugiere una optimizacion de procesos en estas areas.
4.3.4 Analisis de tabla comparativa de la capacidad de produccion actual y propuesto

Tabla XXXI Tabla comparativa de produccion diaria actual y el propuesto

Capacidad  Capacidad

o _ ~ Aumento de )
Actividad produccion  produccién _ Unidades
capacidad
actual propuesta
Recepcion de mallas 185 185 0 mallas /dia
Desinfeccion 880 880 0 mallas/dia
Patinador 143 223 80 mallas/dia
o ) mallas/dia =3875
Clasificacion y desoje 155 =3875 156 =~3875 0 ]
tallos/dia
bonches/dia ~4250
Boncheo 170 ~4250 171 =4250 0
tallos/dia
Corte 530 530 0 bonche/dia
Colocacién de capuchon 581 758 177 bonche/dia
Empaque 83 83 0 83 cajas/dia

Nota. Elaboracion propia

El método propuesto optimiza los procesos de patinador y colocacion de capuchén,
evidenciando incrementos significativos en la capacidad de produccion, con aumentos de 80y 177
unidades, respectivamente. El andlisis de la capacidad diaria demuestra que el método propuesto
supera al método actual en términos de produccion diaria, lo que indica un potencial incremento

en la productividad del proceso.
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4.4

ETAPA 6: DEFINIR EL METODO PROPUESTO

En esta etapa definir se establecen las actividades que conforman el método propuesto,

considerando las mejoras identificadas en el andlisis previo. Se detallan las actividades, transportes

y demas acciones necesarias para el desarrollo eficiente del proceso, afiadiendo ajustes orientados

a reducir tiempos improductivos, minimizar esfuerzos fisicos innecesarios y optimizar el flujo de

trabajo. La definicion del método propuesto permite estructurar de manera clara las nuevas

actividades y facilita su posterior evaluacion y comparacion con la situacién actual.

4.4.1 Determinacion de las a actividades propuestas.

Tabla XXXII Determinacion de las a actividades propuestas.

Actividad Neo Actividades
. 1 | Recibir las mallas.
Recepeién de 2 | Traslado de mallas en el hombro a los tachos.
mallas :
3 ! Anotar el registro de mallas
4 | Tomar las mallas y sumergir en el producto.
Desinfeccion 5 ! Colocar las mallas en la mesa.
6 | Trasladar mallas al hombro v colocar en el tacho para su hidratacion.
7 ! Sacar las mallas del tacho.
Patinador 8 | Cargar las mallas de flor al carrito.
9 Traslado de carrito con mallas de flor a mesa de clasificacion.
. . 10 | Abrir la malla y colocar los tallos para su revision.
Clasificacion y . R . . ;
. 11 | Examinar cada boton, quitar los pétalos y separa los tallos segun el
desoje . . ..
arbol de clasificacion.
12 | Seleccionar v agrupar los tallos necesarios.
13 ! Elegir los materiales de empaque.
14 Ordenar y alinear los tallos.
Boncheo
15 | Asegurar el grupo de tallos con grapas.
16 Colocar las etiquetas de identificacion v mesa responsable y Colocar
el bonche terminado sobre la banda transportadora.
17 i Ingresar los datos del bonche terminado en el sistema.
18 !Inspeccion de calidad de bonche.
Corte 19 | Cortar los tallos a la longitud requerida.
20 | Colocar ligas elasticas para asegurar el bonche.
21 | Depositar el bonche en la mesa.
Col on d 22 | Colocar los capuchones protectores.
chczzlllf:; € 23 ! Almacenar el bonche en las tinas de conservacion.
P 24 ! Traslado en carrito los bonches hacia el cuarto frio.
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25 Verificar el sistema segin el pedido del cliente

26 Organizar los catorce (14) bonches en patron cruzado dentro de la
caja.

Empaque 27  Asegurar los bonches dentro de la caja con zunchos.

28 | Asegurar la tapa con zunchos adicionales.
29 | Almacenar la caja terminada en el cuarto frio para despacho.

Nota. Elaboracion propia.

4.4.2 Estandarizacion del tiempo con el nuevo método propuesto.

Es necesario estudiar el tiempo del método propuesto mediante cronometraje, con el fin de

evaluar el tiempo empleado por los trabajadores en la ejecucion de sus actividades.

4.4.3 Calculo de las observaciones propuestas.

Para la determinacion del nimero de observaciones iniciales propuestas se empled el
método estadistico del Abaco de Lifson. Este procedimiento consiste en el registro de diez ciclos
de trabajo y en el célculo de los limites superior e inferior, de acuerdo con las tablas establecidas
para dicho método. Para el andlisis se consider6 un nivel de riesgo del 2 % y un margen de error
del 5 %, parametros que permitieron obtener el factor B requerido. Resultado de 30 observaciones,
ver tablas 33 y 34.

4.4.4 Tiempo inicial observado propuesto

Para determinar el tiempo inicial observado propuesto que el operario emplea en cada
actividad del area de postcosecha, se realizé un cronometraje inicial con 30 lecturas por proceso,
como se muestra en las tablas 35 y 36. En ellas se presentan las 30 observaciones y el tiempo

promedio obtenido por actividad.
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Tabla XXXII1 Calculo de observaciones iniciales propuesto de Patinador

Patinador Tiempo Observado iniciales S =[S« o
o .= o o =
N° o Q S5 | m =
Actividad TL |T2 T3 |T4| T5 | T6 | T7 | T8 | T9 |T10| g 5| ] E =

> >
1 Sacar las mallas del tacho 18 10 | 20 | 41 13 30 14 79 68 80 80 10 |0,77| 30
2 | Cargar las mallas de flor al carrito [ 95 | 7,5 | 10 | 30 | 125 | 425 | 45 175 | 125 |175| 45 75 [0,71| 30
3 | Trasladode carrito conmallasde | 59 o | 4y | 715|445 | 8525 | 19,25 | 8255 | 1045 | 80,85 | 57.2 | 1045 | 19,25 | 0,68 | 30

flor a mesa de clasificacion
Nota. Elaboracién propia
Tabla XXXIV Calculo de observaciones iniciales propuesto de Colocacion de capuchén

Colocacién de capuchén Tiempo Observado iniciales S = |6 o ©
52| 3ceo =
N° Lo e 5 oM B
Actividad TL [T2|T3|T4| T5 | T6 | T7 | T8 | T9 |T0| S S| E 9

> 2>
21 | Colocar los capuchones protectores 9 14 8 13 12 8 9 12 10 9 14 9 0,22 30
99 Almacenar el productc_)’en las tinas de 9 9 15 | 12 8 13 14 15 15 12 15 8 030 | 30

conservacion.

93 Traslado en carritos de bonches hacia 75 9 7 6.5 9.5 9 105 75 16 [135] 16 65 |042] 30

el area de conservacion en frio.

Nota. Elaboracion propia
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Tabla XXXV Tiempo observado propuesto (Cronometraje inicial) del Patinador

N°

Patinador

Tiempo observado

Actividad

TL | T2 |T3 | T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |T9 |T10 |T11l |T12 |[T13 |T14 |T15 |T16 |[T17 | T18 | T19 | T20 | T21 | T22 | T23 [ T24 | T25 [ T26 | T27 | T28

T29

Promedio

Promedio

min

Sacar las
mallas  del
tacho.

18 10 20 41 13 30 14 79 68 80 29 68 17 25 32 45 75 62 50 40 30 48 25 30 30 18 35 65

29

45

Cargar las
mallas  de
flor al
carrito.

9,5 75| 10 30 125 | 425 | 45 175 | 125 | 175 10 9 17,5 9,5 125 | 175 | 175 9,5 12,5 9 75 175 20 28 375 | 325 24 13

375

245

19,03

0,31

Traslado de
carrito  con
mallas de
flor a mesa
de

clasificacion.

39,05 | 44 | 715 | 44518525 | 19,25 | 82,5 | 104,5 | 80,85 | 57,2 | 24,75 | 30,25 | 44 |3905| 66 |7425| 81,4 | 82,5 | 83,05 | 74,25 | 24,75 | 26,95 | 26,95 | 19,25 | 20,9 44 | 101,75 | 82,5

41,25

26,4

54,76

0,91

Total

112,8
27

1,88

Nota. Elaboracion propia

Tabla XXXVI Tiempo observado propuesto (Cronometraje inicial) de Colocacion de Capuchon

N°

Colocacién
de
Capuchoén

Tiempo observado

Actividad

TL | T2 |T3 | T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |T9 |T10 |Ti1 |T12 |[T13 |T14 | T15 | T16 |[T17 | T18 | T19 | T20 | T21 | T22 | T23 [ T24 | T25 [ T26 | T27 | T28

T29

Promedio s

Promedio

min

Colocar los
capuchones
protectores.

13

10,83

Almacenar el
producto en
las tinas de
conservacion

14

10

12,3

0,20

Traslado de
carrito  con
mallas  de
flor a mesa
de

clasificacion.

75 9 7 6,5 9,5 9 105] 75 16 135 9,5 6,5 9 75 125 | 145 16 9 75 12,5 9 6,5 14 85 9,5 16 145 9,5

75

10,15

0,16

Total

33,28

0,55

Nota. Elaboracion propia
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445 Promedio de Tiempo observado inicial propuesto

Tabla XXXVII Promedio de tiempo observado propuesto

TIEMPO
moceso I o [IENES, ) osseRvado
Recepcion de mallas 1 mallas (25 tallos) 137,13 2,2856
Desinfeccion 1 mallas (25 tallos) 28,666667 0,4777778
Patinador 1 mallas (25 tallos) 112,827 1,88
Clasificacion y desoje 1 mallas (25 tallos) 16,333333 0,2740741
Boncheo 1 bonche (25 tallos) 147,6 2,46
Corte 1 bonche (25 tallos) 47,633333 0,7938889
Colocacién de capuchon 1 bonche (25 tallos) 33,28 0,55
Empaque 1 caja (14 bonches) 301,68276 5,028046
Total 808.81 s 11.75 min

Nota. Elaboracion propia

La tabla muestra los tiempos observados para cada actividad del proceso productivo. La

recepcion de 1 malla (25 tallos) requiere 2,29 minutos, mientras que la desinfeccion toma 0,48

minutos. El proceso de patinador presenta un tiempo de 1,88 minutos, y la clasificacion y desoje

demanda 0,27 minutos.

En la fase de boncheo, confeccionar un bonche de 25 tallos requiere 2,46 minutos, se

considera una de las actividades con mayor tiempo, complementada por el corte (0,79 min) y

colocacion de capuchon (0,55 min). Finalmente, el empaque de 1 caja (14 bonches) constituye el

cuello de botella temporal con 5,03 minutos.

En general, se observo la ejecucion para completar todas las operaciones es de 11,75

minutos. Las actividades que demandan mayor tiempo son el empaque y el boncheo, mientras que

la clasificacion y desoje es la mas rapida del proceso.
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4.4.6 Valoracion del ritmo de trabajo propuesto inicial

Tabla XXXVIII Valoracién del ritmo de trabajo propuesto inicial de Patinador

Valoracion de ritmo de trabajo de Patinador

= g =
gl 8| 5| g =
= o S| 8 8
5| 2| gl g *°
T L o g
N° Elementos © O
7 | Sacar las mallas del tacho. 0.08 0.08 0.05 0 121
8 |Cargar las mallas de flor al carrito. 0,09 0,1 0,05 |003| 0.63
9 Traslado de carrito con mallas de flor a mesa
de clasificacion. 0,09 0,08 0,05 0 0.54
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 0.798

Nota. Elaboracion propia

Tabla XXXIX Valoracion del ritmo de trabajo propuesto inicial de Colocacién de Capuchén

Valoracion de ritmo de trabajo de Colocacion de Capuchén

(%2}
g Q § 5
= 5 8| 2 g
3| 2| g g =
T L o g
N° Elementos O O
21 | Colocar los capuchones protectores. 0,13 0,13 0,02 |10,05]| 1,33
29 Almacena_r el producto en las tinas de
conservacion. 0,1 0,1 0,02 10,02]| 1,24
23 Traslado en carritos los bonches hacia el
cuarto frio. 0,12 0,12 0 0,02 0,63
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 1.066

Nota. Elaboracion propia

4.4.7 Promedio de valoracion de ritmo de trabajo inicial propuesto

Tabla XL Promedio de valoracion del ritmo de trabajo inicial propuesto

PROCESO FACTOR DE VALORIZACION
Recepcion de mallas 1,1733333
Desinfeccion 1,23
Patinador 0,798
Clasificacion y desoje 1,325
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Boncheo 1,274

Corte 1,266
Colocacion de capuchdn 1,066
Empaque 1,222

Nota. Elaboracion propia

En la tabla se presenta el promedio de valoracién del ritmo de trabajo propuesto. En
particular, en la actividad de patinador se observa una disminucion del factor de valoracién a 0,798,
mientras que en la colocacion de capuchon el valor es de 1,067. Estos resultados indican una

reduccion en carga fisica y una mejora en la ejecucion del trabajo.
4.4.8 Suplemento de trabajo inicial propuesto

4481  Suplemento Propuesto Patinador
Tabla XLI Suplementos de trabajo propuesto de Patinador

Suplementos de Patinador

H Constante Variables
=
Elementos > 4lo|nl=|o — o | %
° 1 1 1 ~~ I O 1
7 (Sacarlasmallasdel) -1, |5 olo|lolololo|l1]lo]lo]| 12 |o12

tacho.

Cargar las mallas de

. 5{ 4 [(2]173]0f|0]2|l0[4]212(|0] 14 |0,14
flor al carrito.

Traslado de carrito
con mallas de flor a
mesa de
clasificacion.

5| 4 | 217(3[0|0]|5]0]4)1]0] 139 |0,14

Total, del suplemento 39,95 (0,13

Nota. Elaboracion propia
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4.4.8.2 Suplementos propuesto Colocacion de capuchon

Tabla XLI1I Suplementos de trabajo propuesto de Colocacion de Capuchon

Suplementos de Colocacion de capuchén

H Constante Variables
<
Elementos > 4|lo|mlz]|o = 2| %
© T | ' - | @ !
Colocar los
21 | capuchones 5 4 2171000120 ]24]0 25 0,25
protectores
Almacenar el
gp |Producto en lasi o, 1o gl 3] 0loloflol1lolo]| 15 |05
tinas de
conservacion.
Traslado manual de
23 |bonches hacia el| 5 4 2101900 ]J]O0Of0O]4|1]0O0 25 0,25
cuarto frio.

Total, del suplemento 65 | 0,13

Nota. Elaboracion propia
4.4.9 Promedio de suplementos propuestos de trabajo inicial

Tabla XLI11 Promedio de suplementos propuestos de trabajo inicial

PROCESO %SUPLEMENTOS
Recepcion de mallas 0.17
Desinfeccion 0.20
Patinador 0.13
Clasificacion y desoje 0.24
Boncheo 0.18
Corte 0.15
Colocacién de capuchon 0.13
Empaque 0.19

Nota. Elaboracion propia

En los procesos propuestos de Patinador y Colocacion de capuchon, el suplemento de
trabajo se establece en 13% en ambos casos, evidenciando mejoras en las condiciones operativas.

En conjunto, la propuesta disminuye la fatiga y mejora la eficiencia del proceso.
4.4.10 Tiempo estandar propuesto

Una vez establecido el tiempo observado propuesto, junto con el factor de valoracion y los
suplementos definidos para el area de postcosecha, se procede al calculo del tiempo estandar
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propuesto para cada actividad. Este valor representa el tiempo requerido para que el operario
ejecute sus tareas bajo condiciones normales de trabajo, considerando tolerancias por necesidades

personales y fatiga.

Establecer tiempo estandar propuesto permite evaluar el impacto de como afectan las
mejoras hechas, a organizar mejor las tareas y mejorar la planificacion y el control del proceso de
productivo.

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

4.4.10.1 Calculo de tiempo estandar del proceso de Recepcion de mallas
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =2.285min * 1.173 * (1 + 0.17)
TS = 3.14 min/malla

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Recepcion de mallas es de 3.14

minutos por malla.

4.4.10.2 Calculo de tiempo estandar del proceso de Desinfeccién
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =0.477min * 1.23 = (1 + 0.20)
TS =0.71 mi/malla

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Desinfeccion es de 0.71 minutos por
malla.

4.4.10.3 Calculo de tiempo estandar del proceso de Patinador
TS =To * Fv x (1 + Supl)
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TS =1.8804 min % 0.798* (1 + 0.13)
TS = 1.70 min/malla

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Patinador es de 1.70 minutos por

malla.

4.4.10.4 Calculo de tiempo estandar del proceso de Clasificacion y desoje
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS =0.274 min* 1.325 = (1 + 0.24)
TS = 0.45 min/tallo

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Clasificacion y desoje es de 0.45

minutos por tallo.

4.4.10.5 Calculo de tiempo estandar del proceso de Boncheo
TS =To * Fv = (1 + Supl)

TS = 2.46 min * 1.274x (1 + 0.18)
TS = 3.70 min/bonche

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Boncheo es de 3.70 minutos por

bonche.

4.4.10.6 Calculo de tiempo estandar del proceso de Corte
TS =To * Fv = (1 + Supl)

TS =0.793 min * 1.266 * (1 + 0.15)
TS = 1.16 min/bonche
El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Corte es de 1.16 minutos por boncheo.

4.4.10.7 Calculo de tiempo estandar del proceso de Colocacién de capuchon
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS = 0.554 min *1.066 * (1 + 0.11)
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TS = 0.65 min/bonche

El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de Colocacién de capuchon es de 0.65
minutos por boncheo.

4.4.10.8 Calculo de tiempo estandar del proceso de Empaque
TS =To * Fv x (1 + Supl)

TS = 5.028 min * 1.22 * (1 + 0.19)
TS = 7.32 min/caja
El tiempo estandar (TS) calculado para el proceso de empaque es de 7.32 minutos por caja.

4.4.10.9 Tiempo estdndar en linea de produccién de tallos de exportacion.
Tc = T(Recep) + Ts(Des)+ Ts(Patin) +Ts(clasif) + Ts(Bon) + Ts(corte) + Ts(Coloc.cap)
+T's(Empaque)

Tc=3.14 min/malla + 0.71 mi/malla + 1.70 min/malla + 0.45 min/tallo + 3.70 min/bonche

+ 1.16 min/bonche + 0.65 min/bonche + 7.32 min/caja
Tc¢=18.83 min/unidad

El tiempo estandar estimado para la produccion total de tallos destinados a la exportacién
es aproximadamente de 18.83 minutos por unidad.

4.4.11 Analisis de tabla comparativo del tiempo estandar actual y el propuesto

Tabla XLIV Tabla comparativo del tiempo estandar actual y el propuesto

Tiempo que se

Tiempo estandar Tiempo estandar .
estandariza

Proceso

actual (min) propuesto(min) (min/unidad)
Recepcion de mallas 3,14 3,14 0
Desinfeccion 0,71 0,71 0
Patinador 4,49 1,70 2,79
Clasificacion y desoje 0,45 0,45 0
Boncheo 3,70 3,70 0
Corte 1,16 1,16 0
Colocacién de capuchon 1,04 0,65 0,39
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Empaque 7,32 7,32 0

Total 22,01 18,83 3,18
Nota. Elaboracién propia

En el tiempo estandar actual es de 22.01min por unidad, el tiempo estandar propuesto se
reduce de 18.83 minutos lo que representa un ahorro de 3.18 minutos por unidad. Las mayores

mejoras se observan en Patinador y Colocacion de Capuchon.

45 Evaluar la factibilidad y el impacto potencial de la propuesta de mejora de los
procesos productivos.

4.5.1 Factibilidad econdémica de la propuesta

La evaluacion econdmica constituye un elemento importante para determinar la factibilidad
de la propuesta de mejora en el area postcosecha. Para este analisis se considera una produccion
diaria de 2000 bonches, lo que permite calcular y comparar los costos de produccion del método
actual frente al método propuesto. De esta manera, se obtiene informacion relevante para la toma

de decisiones, orientada a la sostenibilidad y a la mejora de procesos productivos.
Costo laboral por hora trabajada
- Salario base por hora: $1.91
- Costo de hora extra: $2.88
- Costo de hora 100%: $3.84

Se consideran los valores correspondientes a la remuneracion por hora trabajada. El salario
base por hora es $1,91, el costo por hora extra es $2,88. Las horas extraordinarias al 100 %, el
valor establecido es $3,84. Permite calcular el costo total de la mano de obra en funcién de la

jornada laboral y las posibles extensiones de horario.

Tabla XLV Estimacion de costos para producir 2000 Bonches

Costo de produccion (1 bonche)

Materiales Cantidad Costo unitario Costo total
Tallo rosa 25 0,25 6,25
Ligas 1 0,01 0,01
Laminas de cartén 1 0,10 0,10
Capuchon (fundas) 1 0,18 0,18
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Etiqueta 1 0,01 0,01
Caja 1 0,25 0,25
Tapa 1 0,20 0,20

Zunchos 2 0,01 0,01

Total $7.01

Nota. Elaboracién propia

Se determina el costo de los materiales requeridos para la elaboracién de un bonche,
obteniendo el costo unitario de los materiales de $7,01. Este monto incluye insumos como tallo de
rosa, ligas, capuchon y demas materiales complementarios. El calculo del costo unitario permite

establecer el costo total de produccién para 2000 bonches, el cual asciende a $14.020,00.

Tabla XLVI Costos de mano de obra en 2000 Bonches

Tiempo estimado trabajo

Actual Propuesto
Actividad Hora Operario  Subtotal Hora  Operario Total
Recepcion de 0,052 2 $ 0200 00523 2 $ 0,200
mallas
Desinfeccion 0,012 2 $ 0,045 0,0118 2 $ 0,045
Patinador 0,075 2 $ 0,286 0,0283 2 $ 0,108
Clasificaciony 4 g 6 $ 0086 0,0075 6 $ 0,086
desoje
Boncheo 0,062 6 $ 0,707 0,0617 6 $ 0,707
Corte 0,019 1 $ 0,037 0,0193 1 $ 0,037
Colocacionde ) )+ 1 $ 0033 00108 1 $ 0,021
capuchon
Empaque 0,122 3 $ 0,699 0,122 3 $ 0,699
Total $ 2,09 Total $ 1,90

Nota. Elaboracion propia

Se compara el tiempo estandar y el costo de mano de obra para la produccion de 2000
bonches en la situacion actual y en la propuesta. EI método propuesto reduce horas de trabajo en
los procesos de patinador y colocacion de capuchdn, generando una disminucion del costo laboral.

El costo unitario baja de $2,09 a $1,90, lo que representa un ahorro de $0,19 por bonche.
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Tabla XLVII Ingreso por los 2000 Bonches

Costo de mano de obra

Costos Situacion inicial Situacion propuesta
Costo total de los materiales $4.185,44 $ 3.805,10
Costo de mano de obra de 2000 Bonches
Recepcion de mallas $ 0,200 $ 0,200
Desinfeccion $ 0,045 $ 0,045
Patinador $ 0,286 $ 0,108
Clasificacién y desoje $ 0,086 $ 0,086
Boncheo $ 0,707 $ 0,707
Corte $ 0,037 $ 0,037
Colocacion de capuchén $ 0,033 $ 0,021
Empaque $ 0,699 $ 0,699
Total $4.187,53 $3.807,00
Precio de venta $ 15,00 $ 15,00
Ingresos totales $ 30.000,00 $ 30.000,00
Utilidades $25.814,5533 $26.194,8980

Nota. Elaboracion propia

Se presentan los costos totales correspondientes a materiales y mano de obra para una
produccién de 2000 bonches, comparando la situacion actual con la propuesta. En el caso de los
materiales, se evidencia una disminucidn del costo de $4.185,44 a $3.805,10, generando un ahorro
de $380,34. De igual manera, el costo total de la mano de obra se reduce de $4.187,53 a $3.807,00,
lo que representa un ahorro de $380,53. Como resultado, la utilidad proyectada se incrementa en
$380,35. En términos generales, la situacion propuesta refleja una optimizacion de costos y un

impacto econdémico positivo, lo que demuestra la factibilidad econémica de la propuesta.
4.5.2 Impacto potencial de la propuesta

El impacto potencial permite analizar las propuestas de mejora en el area de postcosecha. Para
ello, se realiza la comparacion entre la situacion actual y el método propuesto, considerando

variables clave como el tiempo estandar, la capacidad productiva y tiempo de ciclo de produccion..

Tabla XLVIII Indicador del impacto potencial

Indicador Situacién Situacion Variacion Impacto
actual propuesta potencial
Tiempo observado Reduccion del
(seq) 899,23 s 808,81 s -90,42 s 10 05%
Tiempo o_bservado 14.97 min 13.48 min -1.49 min Disminucion del
(min) tiempo real
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Tiempo estandar i . Mejora del
total (min/unid) 22,01 18,83 3,18 min 14,45%
Tiempo de ciclo . May_or
- . 22,01 18,83 -3,18 min capacidad
(min/unid) )
productiva
Capacidad en . Eliminacion de
Patinador 143 223 +80 unidades cuello de botella
Capacidad en Incremento
Colocacion de 581 758 +177 unidades '
. productivo
Capuchon
Eficiencia promedio 66,26% 68,24% +2% Mejora operativa

Nota. Elaboracién propia

4.6

ETAPA 7: IMPLANTAR EL NUEVO METODO PROPUESTO

4.6.1 Propuesta de implementacion del método propuesto

Tabla XLIX Implementacién del método propuesto

Propuesta de implementacion del nuevo método de trabajo
Proceso Postcosecha | Elaborado: Placida Lanchimba
Mejorar el proceso del area de postcosecha a traves de la aplicacion del nuevo
Objetivo | método de trabajo, enfocado en la optimizacion de tiempos, recursos y desempeiio
productivo.
Fase Actividades Plazo de | Responsable Recursos Indicador de
ejecucion Necesarios Exito
L. Socializacion
Preparacio | del nuevo Personal
. Manuales, .
n meétodo y ) ) . capacitado y
. Encargado presentaciones, o
capacitaciéon en | Semana 1 : comprension
s del proyecto | material de
analisis de ADOVO del nuevo
tiempos y poyo- metodo.
movimientos.
erl?pmetraje de Datos
actividades . .
2. actuales Encareado Cronometro, técnicos
Medicion . Y| Semana 2 & hojas de | confiables
validacion  de del proyecto o
actual : registro. para
tiempos comparacion
estandar. P '
Evalvacion  de
3. Andlisis datog Y _ I{lfo!‘mes Identlﬂcaap’n
I planificacion de Encargado técnicos, de reduccion
y disefio - . Semana 3 L :
. implementacion del proyecto | analisis de tiempos e
de mejora B ) . S
de carritos comparativo. ineficiencias.
transportadores.
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= | Disminucion
32 Carritos :
4. Incorporacion de . . del tiempo
: Supervisor transportadores .
Implement | carritos ; : estandar y
& Semana 4 del area : 2 %
acion transportadores. : ;= mejora del
X operarios reorganizacion :
piloto AR flujo de
del espacio. :
‘ trabajo
< Comparacion de Evidencia de
.. | tiempos y costos Supervisor Registros incremento de
Evaluacio ¢ 207 |y il by
S antes y después | Semana 5 de previos y | productividad
de la mejora. produccion | actuales. y ahorro en |
resultados . ¢
costos.
Y Control continuo . oy
6. Control ; . ; Sostenibilidad
de  capacidad Supervisor Reportes  de .
y : s de la mejora y
= productiva y | Permanente | de produccion y e i
seguimient | ¥ . . . ” & N “ | reduccion de
s eficiencia produccion rendimiento. it
0 : ineficiencias.
operativa.

Nota. Elaboracion propia
4.6.2 Capacitacion del personal del Area de Postcosecha

Tabla L Capacitacion del personal del nuevo método de trabajo

Capacitacion del nuevo método de trabajo
Proceso: Postcosecha Elaborado: Placida Lanchimba
Objetivo Capacitar al personal para el nuevo método y en el procedimiento técnico
establecido, y aplicacién en los procesos productivos.
. Duracio Indicadores de
Fase Accién Responsable o
n éxito
Introduccion al | Importancia de la mejora L
) o Encargado del | Participacion del
nuevo método | de procesos, objetivos del | 2 horas
) ) proyecto personal
de trabajo cambio.
L Entrenamiento en el uso de Uso adecuado de
Capacitacion ) o Encargado del )
o herramientas y técnicas. 2 horas herramientas y
técnica proyecto o
técnica
Analisis de Importancia del tiempo )
_ ) » Supervisor de N
tiempos y estandar, reduccion de 3 horas . Comprensién del
o o ) ) produccion o
movimientos movimientos innecesarios procedimiento
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Aplicacion

Simulacién y practica en

Supervisor de

Correcta

n

proyecto

préctica en el patinador y colocacion de | 4 horas . ejecucion del
) ) produccion )
area capuchon. nuevo metodo
Evaluaciény | Evaluacion del aprendizaje Supervisor y Personal
retroalimentacio y aclaracion de dudas 1 hora | encargado del capacitado y

apto para operar

Nota. Elaboracion propia

4.7

4.7.1 Seguimiento del método propuesto

ETAPA 8: CONTROL DEL METODO PROPUESTO

Tabla LI Seguimiento del método propuesto

Evaluacion del desempefio del método propuesto

Proceso: Postcosecha

| Elaborado: Placida Lanchimba

Objetivo Garantizar la eficiencia en la produccidn requiere utilizar métodos de trabajo mas
adecuados. Esto implica identificar y eliminar los factores que retrasan el
proceso.

Indicadores de Métodos de
.. ~ . . Metas y
Actividad desempefio Formulas seguimiento y . .
s objetivos
(KPIs) evaluacion
5 rw— . — _ _
Reduccion  del % Fge(_zlu_cuon Reglstro diaric  de Reducir el tiempo
. ) . (T inicial — T [ tiempos y i
Patinador tiempo estandar . de la actividad en
propuesto) / T | comparacién semanal
de traslado R al menos 10%
inicial x100 de resultados
% Incremento =
(Capacidad
propuesta — | Reportes diarios de | Incrementar  la
. Incremento  de . . . .
Patinador . ..~ | Capacidad produccién y analisis | capacidad
capacidad diaria | ..". o .
inicial) /| de desempefio productiva diaria
Capacidad
inicial x100
0, 16N =
. Reduccion del % Re(_ju_cmon Monitoreo diario del [ Disminuir
Colocacion . (T inicial — T o .
. | tiempo de cumplimiento del | tiempos
de capuchon operacion propuesto) /T tiempo estandar improductivos
P inicial x100 P P
. Eficiencia = | Evaluacion  semanal
. Mejora en ! ..
Colocacion L Produccion real | del rendimiento y | Mantener
.| eficiencia g, . .

de capuchén . [ Produccion | reuniones de | eficiencia > 95%
operativa . L

esperada x100 | retroalimentacion

Nota. Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

Se llevé cabo el estudio de fundamentacion teodrica y el diagndstico del estudio de tiempos
y movimientos, sustentado en la medicién del trabajo y la ingenieria de métodos, los cuales
constituyen herramientas fundamentales para evaluar y optimizar los procesos productivos. La
revision teorica proporciond bases conceptuales y metodologias que garantizan la validez del
presente estudio y permiten mejorar la eficiencia, productividad y la estandarizacion de las

actividades.

A partir del diagndstico de la situacion actual del area de postcosecha, se identificd
actividades sin valor que afectan el desempefio del proceso, obteniéndose una ratio de eficiencia
del 66,26% Yy un tiempo estandar de 22,01 minutos por unidad, lo que refleja el tiempo destinado
a actividades productivas. Los procesos analizados con mejor desempefio fueron recepcion,
desinfeccion, clasificacion y deshoje, boncheo, corte y empaque, con resultados de 70,31%,
48,63%, 100%, 91,75%, 60,78% y 90,11%, respectivamente. Sin embargo, se detectaron procesos
con menor rendimiento, como patinador y colocacion de capuchon, con valores de 43,61% vy
24,91%. Estos resultados reflejan la necesidad de analizar y optimizar dichas actividades para
reducir tiempos de espera 'y mejorar el desempefio operativo.

La propuesta de estandarizacion en las actividades de patinador y colocacion de capuchén
evidencié mejoras mediante la reduccién de tiempos innecesarios, lo que permitié disminuir el
tiempo a 11,95 minutos por unidad y mejorar el desempefio del proceso. En la actividad de
patinador, la eficiencia aument6 en 7,7%, al pasar de 43,61% a 51,38%, lo que contribuy6 a
mejorar el tiempo de ejecucién e incrementar la capacidad productiva, elevando la produccion
diaria de 143 a 223 mallas. De igual manera, en la actividad de colocacion de capuchon, la
eficiencia incremento en 8,09%, pasando del 24,91% a 33%, como resultado de la eliminacion de
actividades improductivas, lo que permitié que la produccion diaria aumentara de 581 a 758

bonches.

De acuerdo con el analisis realizado para evaluar la factibilidad y el impacto potencial de
la propuesta de mejora en los procesos productivos, los resultados muestran una reduccion
considerable en los costos de materiales y mano de obra para una produccion de 2000 bonches,
generando ahorros de $380,34 y $380,53 respectivamente. Esta disminucion de costos se traduce
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en un incremento directo de la utilidad proyectada de $380,35. En resumen, los resultados
obtenidos de la propuesta son viables desde el aspecto financiero y que, ademas, genera un impacto

positivo en la productividad y rentabilidad de la organizacion.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar el estudio de tiempos y movimientos a los demas productos en todas
las lineas de produccion con el fin de identificar actividades que presenten menor rendimiento y
priorizar la eliminacion de tiempos muertos y tareas que no agregan valor al proceso. De esta
manera, se podra realizar una evaluacion periddica de los procesos, lo que contribuira a

incrementar la productividad y fortalecer la mejora continua en la eficiencia y calidad.

Ademas, es recomendable realizar programas de capacitacion técnica y operativa para el
personal, con el objetivo de mejorar sus habilidades y asegurar que los procesos estandarizados se

apliquen de manera correcta a la ejecucion y las buenas practicas en el trabajo.

Finalmente, se recomienda documentar todo en un manual los procedimientos actualizados,
tiempos estandar y las responsabilidades de cada actividad, esto facilitara la induccién del personal
y que las mejoras implementadas se mantengan con el tiempo. Las recomendaciones propuestas
estan orientadas a optimizar la productividad y promover beneficios tanto para la empresa como

para los empleados.
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ANEXOS

Anexo 1 Encuesta a los trabajadores de la empresa

Preguntas Opciones  |Total| 1) 2| 3[4 56| 7| 8 9[10)11|12|13) 14| 15[16| 17| 18|19 20| 21[22) 23|24
1. ;Conoce el tiempo que tarda en completar sus 81 0 |x|z|=s|s(s(x(s|s|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x
actividades diarias en el trabajo? No 4 [x|=x|=|x
2. jConoce su rendimiento de trabajo? Eii BUMELESEITEIEIESEItR R ST SRR TSR AR AR ST A5
No 4 |s|x|x(x
Ligeramente

3. (Como se siente fisicamente despues de su cansade 3 ===
jornada laboral? Cansade | 13 [z|x(x|x|x|x|x(x(x|x|x|x|x|x|=x

foveansadgd 6 |x|x([x|x|x|x
4.£Di5p0nede;uﬁcimte_timpopfacumplﬁ Siﬁlg: 1__19 ;;;;x ElE|E R R XA A AR E]EIE1R
con las tareas asignadas sin retrazos? —

= Nunca 1 |=
3. {Ha notado tiempos perdidos por sl W |z|z|x|{x|x|=|x|x|x|x
desplazamientos innecesarios en su drea de No 9 lz|x|=|x|x(x|x|x|x
trabajo? Aveces 3 |x|x|x|x|x
6. ;Las interrupeiones o esperas (por falta de 5 3 ===
insumos, herramientas o flores) ocurren con Mo 10 |=x|x|=x|x|x|x|x|x|x|x
frecuencia? Aveces 1 |z|x|x(s|x|x(x|x|x|x|x
1. jEstdn las herramientas ¥ materiales Siempre | 20 (x(x(s|x|x(x|x|z|x|x|x|x|x|lx|xflxf{x|{x|[x|x
correctamente ubicados v accesibles en su puesto|  Aveces 2 |x|x
de trabajo? Nunca 2 ==
1 !

8. ;En su puesto de trabajo existe un orden ,\S; ‘[; B e B e
adecuade para cumplir con los objetives diarios = =
de produccién? Aveces | 2 %%

Siempre 0
9. ;El dizefio de su puesto de trabajo le obliza a \S‘L I lispixfniximinis x| % x}xfxinjnfx
girar, agacharse o estirarze constantemente? = —
- = Aveces 7 |®[=x|x|x|x[x|x
10. ;Cree que el método actual de trabajo en la EL 136 : : : e = B S
Posteosecha es eficiente? = =

Aveces 3 == |=|=x
11. ;Considera que un cambio en el método sl M |z|z|zs(s(s(s(s(s|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|lx|lx|lx|x
actual de trabajo ¥ una mejor distribucion de
tareas podrian aumentar la productividad dentro
del drea de Postcosecha? No 0
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Anexo 2 Célculo de observaciones de recepcion de mallas

Recepcion de mallas Tiempo Observado iniciales S = | S o m
'S .2 'S © s
N° S5 S = m 0
Actividad TL| T2 |T3|T4|T5|T6|T7|T8|T9| T10| €5 | 3 E <
> >
1 | Recibir las mallas 45138 (28|46 (60 |25 |42 |35 29| 45 60 25 0,41 | 30
2 | Traslado de mallas en el hombro a lostachos | 58 | 15 [ 17 [ 52 | 60 | 37 | 49 | 36 | 38 | 29 60 17 0,55 | 30
3 | Anotar el registro de mallas 3970 (45|60 |68 |65 |58 |57 |60 | 39 70 39 0,28 | 30
Nota. Elaboracion propia
Anexo 3 Calculo de observaciones de Desinfeccion
Desinfeccion Tiempo Observado iniciales S S -
'S L 'S O S
N° S5 S = m =
Actividad TL| T2 (T3 |T4|(T5|T6|T7|T8|T9|TI0 | S5 | S E <
> | >
4 Tomar las mallas y sumergir las mallas en el Bl llolelnlolelal s 15 10 0.2 | 30
producto.
5 | Colocar las mallas en la mesa 3| 2 3132 (3]3[2]3 2 3 2 0,2 | 30
g | Irasladar mallas al hombro y colocar en el | 1, | 15 | 14|13 12 (13|14 |12| 10| 25 | 25 10 | 0,42 | 30
tacho para su hidratacion

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 4 Calculo de observaciones de Patinador

Patinador Tiempo Observado iniciales S | S o -
EElEE g
N° ©oE 55 m i
Actividad TL|T2| T3 |T4| T5 | T6 | T7 [ T8 | T9 | T10 | 2 5| S € <
> 20 >
7 | Sacar las mallas del tacho. 18 110 | 20 | 41| 13 | 30| 14 | 79 68 80 80 10 0,77 | 30
8 ﬁ;?grro las mallas de flor sobre el | 1q | 15 | 20 | 60| 25 |85 | 90 |35 | 25 | 35 | 90 | 15 |071] 30
g | Caminar conlacarga hacia lamesade | o5 | gy | 130 | g1 | 155 | 35 | 150 | 190 | 147 | 104 | 190 | 35 | 0,68 | 30
clasificacion.
Nota. Elaboracion propia
Anexo 5 Célculo de observaciones de Clasificacion y desoje
Clasificacion y desoje Tiempo Observado iniciales S = | & o ©
S| §o S
N° S5 o 5 m B
Actividad TL| T2 (T3 |T4|T5|T6|T7 |T8|T9|T0| 5| SE <
> >
10 Qf’lgo'na malla y colocar los tallos para la | 1q | 15 | 19| 14| o 10|12 |12| 20| 10 | 14 9 |022] 30
11 Examinar cada bot’on, fetlra los pfet_alos_,y 3lal7lalsl7] o 3 4 3 9 3 05 | 30
separa los tallos segun el arbol de clasificacion

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 6 Calculo de observaciones de Boncheo

Boncheo Tiempo Observado iniciales S| 6o .
S| gco s
N° S5 S = m 0
Actividad TL| T2 [ T3|T4|T5|T6|T7 | T8 |T9|TW0| 25| ]E @
> >
12 | Seleccionar y agrupar los tallos requeridos. 121 9 |14 (1211031 |12 35|33 | 28 33 9 0,57 | 30
13 | Escoger los materiales de empaque. 17118 | 25|14 | 15|12 | 14 | 27 | 16 | 18 27 12 0,38 | 30
14 Or_denar y alinear los tallos de manera 64| 60 1 66169167173 87 10 8 | 89 101 60 0.25 | 30
cuidadosa. 1
15 | Asegurar el grupo de tallos con grapas. 16| 14 |13 (18| 17|16 | 17 [ 25| 18 | 19 25 13 0,32 | 30
Colocar las etiquetas de identificacion y mesa
16 | responsable y Colocar el bonche terminado| 9 [ 8 | 6 |10 7 (16| 8 [ 11 | 13 | 13 16 6 0,45 | 30
sobre la banda transportadora.
Nota. Elaboracion propia
Anexo 7 Célculo de observaciones de Corte
Corte Tiempo Observado iniciales S = S v ©
gc | &2 =
N° - QO o E o i
Actividad TL| T2 |T3|T4|T5|T6|T7 T8 |T9| T | Z5|FE @
> >
17 L?sgt;ens]zr los datos del bonche terminado en el 2l1alzlolizallizliole] s 16 9 028 | 30
18 | Inspeccion de calidad de bonche. 8 (4010|2031 (12|32 (28| 31| 10 31 8 0,58 | 30
19 | Cortar los tallos a la longitud requerida. 6 | 5 7196 |8 7 6 7 9 9 5 0,28 | 30
20 Colocar ligas elasticas para asegurar el slolwlolslua!l 7111 s 11 11 v 022 | 30
bonche.
21 | Depositar el bonche en la mesa. 4 (4 141344 41|5 5 5 5 3 0,25 | 30

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 8 Célculo de observaciones de Colocacion de capuchén

Colocacion de capuchon Tiempo Observado iniciales S| S . ©
S| gco s
N° S 3 S = m =
Actividad TL| T2 |T3|T4|T5|T6|T7 T8 |T9|TW0| 5| 3E <
> >
22 | Colocar los capuchones protectores. 9148113121811 9|12 10 9 14 9 0,21 | 30
g3 |Almacenar el producto en las tinas de| o | o | 15|15| g [13| 14| 15|15 | 12 | 15 8 |030] 30
conservacion.
24 ]'cl'r;?)slado manual de bonches hacia el cuarto 151 18114113119 118 121|151 32| 27 30 13 042 | 30
Nota. Elaboracion propia
Anexo 9 Célculo de observaciones de Empaque
Empaque Tiempo Observado iniciales S | S o -
'5.2| 'S S =
N° P e 5 om 2
Actividad TL | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | 2 5| 2 € <
> >
g5 | Verificar el sistema segtn eI} 15 |\ 15 | 19 | 9 | 12| 12| 8 |10] 13|15 15| 9 |025]30
pedido del cliente.
Organizar los catorce (14)
26 | bonches en patron cruzado| 68 62 61 67 63 65 68 61 67 62 68 61 | 0,38 | 30
dentro de la caja.
gy | Asegurar os bonches dentro de | g5 | g6 | 85 | o1 | 86 | 92 | 94 | 86 | 94 | 8 | 94 | & | 05230
a caja con zunchos.
gg | Asegurar la tapa con zunchos | yq | 195 | 195 | 108 | 125 | 122 | 118 | 128 | 110 | 125 | 125 | 108 | 0,41 | 30
adicionales.
gg | /AAlmacenar la caja terminada en | 1o | 51 | 19 | 25 | 17 | 18 | 22 | 18 | 21 | 15 | 22 | 15 | o018 30
el cuarto frio para despacho.

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 10 Calculo de tiempo promedio actual de Recepcion de mallas

N°

Recepcion de
mallas

Tiempo observado

Actividad

T1

T2

T3

T4

TS

T6

T7

T8

T9

T10

T11

T12

T13

T14

T15

T16

T17

T18

T19

T20

T21

T22

T23

T24

T25

T26

T27

T28

T29

T30

Promedio s

Promedio
min

Recibir las
mallas.

45

38

28

46

60

25

42

35

29

45

38

29

35

42

45

38

50

38

46

45

45

38

38

35

49

45

45

49

32

42

N
o
)]
D

o
o
~

Traslado de
mallas en el
hombro a los
tachos.

58

15

17

52

60

37

49

36

38

29

52

48

39

45

41

40

33

35

29

36

47

49

39

35

51

39

29

38

48

55

40,63

0,67

Anotar el
registro  de
mallas.

39

70

45

60

68

65

58

57

60

39

48

47

49

60

68

68

48

65

67

58

59

63

64

52

65

39

41

35

58

63

55,93

0,93

Total

137,13

2,28

Nota. Elaboracion propia

Anexo 11 Calculo de tiempo promedio actual de Desinfeccion

N°

Desinfeccion

Tiempo observado

Actividad

T1

T2

T3

T4

T5

T6

T7

T8

T9

T10

T11

T12

T13

T14

T15

T16

T17

T18

T19

T20

T21

T22

T23

T24

T25

T26

T27

T28

T29

T30

Promedio s

Promedio
min

Tomar la
malla y
sumergir las
mallas en el
producto

13

12

13

12

12

11

10

13

11

15

14

12

12

13

11

10

14

12

11

13

12

11

10

11

10

-
=
SN

0,19

Colocar las
mallas en la
mesa

2,53

0,042

Trasladar
mallas al
hombro y
colocar en el
tacho para su
hidratacion

11

12

14

13

12

13

14

12

10

25

15

24

12

14

11

16

20

12

11

15

23

15

12

14

18

15

17

14

16

12

14,73

0,24

Total

26.66

0.477

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 12 Calculo de tiempo promedio actual de Patinador

Patinador Tiempo observado

Promedio
min

Actividad (T1|T2| T3 | T4| T5 |T6| T7 | T8 | T9 [ T10 | T11 | T12 | T13 [ T14 | T15| T16 | T17 | T18 | T19 | T20 | T21 | T22 [ T23 | T24 | T25 | T26 | T27 | T28 | T29 | T30

Promedio s

Sacar las
mallas del |18 110 20 | 41|13 |30 14 | 79|68 | 80| 29 |68 | 17 | 25 | 32 | 45 | 75 | 62 | 50 | 40 | 30 | 48 | 25 | 30 | 30 | 18 | 35 | 65 | 29 | 45 [39,03| O

tacho

65

Cargar las

]E'I‘jr"gzbreiel 191520 (60| 25|85 90| 35|25 |35 |20 18| 35| 29| 25|35 |35 |29|25|28|25|35|40|56|75]|65]|48]|26]|75] 40 |3806] 063

hombro

Caminar

con la carga
hacia la]75(80]130|81|155]35|150/190 147|104 45 | 55 | 80 | 71 | 120 | 135|148 | 150 | 151|135 | 45 | 49 | 49 | 35 | 38 | 80 | 185|150 | 75 | 48 | 99,7 | 1,66
mesa de
clasificacion

Total 176.8 | 2.946

Nota. Elaboracion propia

Anexo 13 Calculo de tiempo promedio actual de Clasificacion y desoje

Clasificacion . o | e
y desoje Tiempo observado S 5
£ |EE
Actividad | T1[T2[T3 T4 |75 |T6|T7| T8 |To|T10|T11|T12 | T13 | T14 | T15|T16|T17|T18 | T10 [ T20 [ T21 | T22|T23|T24 | T25|T26 [ T27 [ T28|T29|T30| £ | &
Abrir la malla
y colocar os {40t 451 499 |14 9 10|12 |12 10| 10|12 |12 |13 |13 |11 |10|10|12|12]14 1412413121212 |12]13]13]10 1%'7 0,19

tallos para la
revision

Examinar cada
boton,  retira
los pétalos y 0.07
separa los| 3|4 |7 |4]|3]|7 9 3 4 3 5 6 5 5 6 3 4 6 5 4 3 3 3 5 6 4 5 3 4 5 4,56 ’6
tallos segun el
arbol de
clasificacion

Total 16.33 0.57

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 14 Calculo de tiempo promedio actual de Boncheo

[72)
Boncheo Tiempo observado S % -
N° € | EE
Actividad | T1|T2(T3|T4|T5|T6|T7 | T8 [ T9|T10|T11|T12|T13|T14|T15|T16 [ T17 T18|T19|T20 | T21 | T22 | T23|T24 | T25|T26 | T27 [T28(T29| T30 | € | &£
Seleccionar y
12 f;:ggar los1 15| 9 (14|12 10|31 |12 35 |33 28 | 30 | 25 [ 35 | 12| 15 | 18 | 11 | 10 | 14 | 28 | 31 [ 25 | 28 [ 35 | 33| 19 | 15 | 12 | 10 | 21 |20,73] 034
requeridos
Escoger los
13 | materiales de| 17| 18|25 | 14| 15|12 14| 27| 16| 18 | 16 | 24 | 15| 18 | 17| 14 | 25| 26 | 18| 19| 27 | 18 [ 15| 24 | 17 | 18 | 26 [ 21 | 18 | 19 [19,03] 031
empague
Ordenar y
alinear los
14 | tallos de|64|60|66|69|67|73|87|201|88| 80| 75|86 |77 |67 |68 | 75| 70| 73|89 |85 | 77|89 |100]89|76|ss|7s|77|69]6s]|77.93] 120
manera
cuidadosa
Asegurar el
15 tgarll:g: cgs 1614|1318 |17 16|27 | 25|18 20 | 16 | 20| 27| 15| 16|18 19| 25| 24|29 26|27 29|27 2518|216 27]|215]12]17.76] 020
grapas
Colocar las
etiquetas de
identificacion
y mesa
16 rcegfg’cr;ab'eg{ 98|60 7|6]8|1a|3|13| 15|12 |6| 922|518 |22|3|22|o]|15|16]|8]|12]215]16]26]25](1213]02
bonche
terminado
sobre la banda
transportadora
Total 1476 | 2.94

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 15 Calculo de tiempo promedio actual de Corte

Corte

Tiempo observado

Actividad

T1|T2

T3

T4

TS

T6

T7

T8

T9

T10

T11

T12

T13

T14

T15

T16

T17

T18

T19

T20

T21

T22

T23

T24

T25

T26

T27

T28

T29

T30

Promedio s

Promedio
min

16

Ingresar  los
datos del
bonche
terminado en el
sistema

1214

13

13

16

12

10

12

13

13

14

12

10

10

12

13

13

14

16

12

12

14

14

16

13

13

14

12,56

17

Inspeccion de
calidad de
bonche

10

20

31

12

32

28

31

10

11

30

10

20

12

10

29

10

10

14,7

0,24

18

Cortar los
tallos a la
longitud
requerida

7,13

0,12

19

Colocar ligas
elasticas para
asegurar el
bonche

10

11

11

11

10

11

10

11

11

10

11

10

11

9,2

0,15

20

Depositar el
bonche en la
mesa

4,03

0,07

Total

16.33

0.27

Nota. Elaboracion propia

Anexo 16 Calculo de tiempo promedio actual de Colocacién de capuchon

N°

Patinador

Tiempo observado

Actividad | T1| T2

T3

T4

T5

T6

T7

T8

T9

T10

T11

T12

T13

T14

T15

T16

T17

T18

T19

T20

T21

T22

T23

T24

T25

T26

T27

T28

T29

T30

Promedio $|

Promedio
min

21

Colocar los
capuchones
protectores

14

13

12

12

10

12

13

10

12

10

14

11

12

14

12

11

10

15

13

10,83

0,18

22

Almacenar el
producto en
las tinas de
conservacion.

15

12

13

14

15

15

12

10

10

13

12

12

13

15

15

10

12

15

14

15

14

12

13

14

10

12,3

0,21

23

Traslado
manual  de
bonches

15118

14

13

19

18

21

15

32

27

19

13

18

15

25

29

32

18

15

25

17

13

28

17

19

32

29

19

18

15

20,26

0,34
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hacia el
cuarto frio.

Total

176.8

2.95

Nota. Elaboracion propia

Anexo 17 Calculo de tiempo promedio actual de Empaque

N°

Corte

Tiempo observado

Actividad

T1

T2

T3

T4

TS

T6

T7

T8

T9

T10

T11

T12

T13

T14

T15

T16

T17

T18

T19

T20

T21

T22

T23

T24

T25

T26

T27

T28

T29

T30

Promedio s

Promedio
min

24

Verificar el
sistema seguln
el pedido del
cliente.

15

10

10

12

11

10

13

15

12

14

10

14

15

12

10

13

13

15

12

12

15

11,33

o
[
o]

25

Organizar los
catorce  (14)
bonches en
patrén cruzado
dentro de la
caja.

68

62

61

67

63

65

68

61

67

62

61

67

62

68

61

65

67

63

68

64

68

61

62

61

68

67

61

65

67

68

64,48

1,07

26

Asegurar  los
bonches dentro
de la caja con
zunchos.

92

86

85

91

86

92

94

86

94

86

92

86

94

87

85

92

90

86

87

91

94

90

85

87

89

94

92

85

94

85

89,23

1,48

27

Asegurar la
tapa con
zunchos
adicionales.

110

125

112

108

125

122

118

128

110

125

121

109

115

119

124

121

108

125

121

118

117

125

120

110

119

125

122

116

112

115

118,1

1,96

28

Almacenar la
caja terminada
en el cuarto
frio para

despacho.

18

21

19

22

17

18

22

18

21

15

16

15

18

21

20

17

16

15

22

20

15

17

22

18

21

19

22

18

16

15

18,46

0,31

Total

301.6

5.02

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 18 Valoracion del ritmo del trabajo Recepcion de mallas

Valoracion de ritmo de trabajo de Recepcion de mallas

9 g | &
© o o (&)
5= = = o T
N° Elementos = S = 3 S
< @ c fz =
T LLl o g
O O
1 |Recibir las mallas. 0,08 0,08 0,05 0 1,21
2 |Traslado de mallas en el hombro a los tachos.| 0,09 0,08 0,05 0 1,22
3 | Anotar el registro de mallas. 0,04 0 0,05 0 1,09
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 3,52
Nota. Elaboracion propia
Anexo 19 Valoracion del ritmo del trabajo Desinfeccion
Valoracion de ritmo de trabajo de Desinfeccion
= g | &8
© ('\3‘ c (&)
S P 2 S T
N° Elementos = S 2 5 5
[ 72 c D
T L O g
© O
4 Tomar la malla y sumergir las mallas en el 0,05 0,05 005 |005| 1.2
producto.
5 | Colocar las mallas en la mesa. 0,08 0,08 0,05 |10,05| 1,26
6 Trasladar mallgs al hgmbro y colocar en el 0,07 0,08 005 |003| 123
tacho para su hidratacion.
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 1.23
Nota. Elaboracion propia
Anexo 20 Valoracion del ritmo del trabajo Patinador
Valoracion de ritmo de trabajo de Patinador
= g | &
o 8 = (&)
N° Elementos = S .= k7 5
T L Q 5
O O
7 | Sacar las mallas del tacho. 0,08 0,08 0,05 0 1,21
8 | Cargar las mallas de flor sobre el hombro. 0,09 0,1 0,05 [0,03| 1,27
9 Caml_nar con la carga hacia la mesa de 0,09 0,08 0,05 0 1.22
clasificacion.
Total, de valoracién de ritmo de trabajo 1.23

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 21 Valoracion del ritmo del trabajo Clasificacion y desoje

Valoracion de ritmo de trabajo de Clasificacion y desoje

9 g | &
I o c o
5= = = S| S
N° Elementos = S .2 3 S
< @ c fz =
T L o g
O O
10 Abflr_,la malla y colocar los tallos para la 0,12 0,12 005 |002| 131
revision.
Examinar cada botdn, retira los pétalos y
11 |separa los tallos segun el arbol de| 0,13 0,13 0,05 (0,03 1,34
clasificacion.
Total, de valoracién de ritmo de trabajo 1.33
Nota. Elaboracion propia
Anexo 22 Valoracion del ritmo del trabajo Boncheo
Valoracion de ritmo de trabajo de Boncheo
- g | 2
a 8 c )
o = 2 S T
N° Elementos = g 2 = 5
o] — o] — =
[ 7 c D
T L o g
O O
12 | Seleccionar y agrupar los tallos requeridos. 0,12 0,12 0 0 1,24
13 | Escoger los materiales de empaque. 0,12 0,12 0,056 [0,05]| 1,34
14 Or_denar y alinear los tallos de manera 0,12 0,12 0 003| 127
cuidadosa.
15 | Asegurar el grupo de tallos con grapas. 0,12 0,12 0 0,03 | 1,27
Colocar las etiquetas de identificacion y mesa
16 |responsable y Colocar el bonche terminado| 0,11 0,12 0 0,02 1,25
sobre la banda transportadora.
Total, de valoracién de ritmo de trabajo 1.27

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 23 Valoracion del ritmo del trabajo Corte

Valoracion de ritmo de trabajo de Corte

Q @
= e c 'S
o s 2 S IS
N° Elementos = S 2 3 S
© n c c
I L = o
O O
17 ngresar los datos del bonche terminado en el 0,08 0,05 003 |002| 118
sistema
18 | Inspeccion de calidad de bonche 0,1 0,1 0,03 0 1,23
19 | Cortar los tallos a la longitud requerida 0,12 0,12 0,03 (0,03| 1,3
20 g:olocar ligas elasticas para asegurar el 0,13 0,13 003 |003| 132
onche
21 |Depositar el bonche en la mesa 0,12 0,12 0,03 (0,03| 1,3
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 1.27
Nota. Elaboracion propia
Anexo 24 Valoracion del ritmo del trabajo Colocacién de capuchon
Valoracion de ritmo de trabajo de Colocacién de capuchén
8 @
§S Q c ‘©
i=] - i) % <
N° Elementos = S 2 i 5
© » c =
I L = o
© O
22 | Colocar los capuchones protectores 0,13 0,13 0,02 [0,05]| 1,33
23 Almacena_r, el producto en las tinas de 01 0.1 002 |002]| 124
conservacion.
24 ]'cl'rggslado manual de bonches hacia el cuarto 0,12 0,12 0 002 126
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 1.28

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 25 Valoracion del ritmo del trabajo Empaque

Valoracion de ritmo de trabajo de Empaque
- g | &
© o o (&)
o S 2 = I
N° Elementos = S 2 3 S
© n c
T L o g
O O
o5 V(_arlflcar el sistema segun el pedido del 0,08 0,08 0 0 116
cliente
26 Organizar los catorce (_14) bonches en patron 0.1 0.1 0 002 | 1.22
cruzado dentro de la caja
97 Asegurar los bonches dentro de la caja con 0,12 0,12 0 002 126
zunchos
28 | Asegurar la tapa con zunchos adicionales 0,12 0,12 0 0,02 1,26
29 Almacenar la caja terminada en el cuarto frio 01 0.1 0 001| 121
para despacho
Total, de valoracion de ritmo de trabajo 1.22
Nota. Elaboracién propia
Anexo 26 Suplementos Recepcion de mallas
Suplementos de Recepcion de mallas
H Constante Variables
Elementos g %
0
: z Hloln(z|Q|o|5]| T =
N o T |v|x|m|Z|>|L(P]|= =
1 [Recibir las mallas. 5 4 212|13|10]0]2]|0]1 0119| 0,19
2 Traslado de mallas en 5 4 sl213lololololt 0 |17/ 017
el hombro a los tachos.
g |Anotar el registro dej o\, 1o g0 0lo]2]0]1 0|15 0,15
mallas.
Total, del suplemento 51| 0,17

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 27 Suplementos Desinfeccion

Suplementos de Desinfeccion
H Constante Variables
El t g %
- ementos z L l=lzlalzlo]o] . S 0
o o|>|mMm|Z|>|= <
4 Sumergir las mallas en 5 4 slol1lolol2]o0l1 17| 017
el producto.
5 Colocar las mallas en 5 4 slol1lolol2]ol1 17| 017
la mesa.
g |Trasladar mallas para) 5|, | 5|51 3] glo|2]0]4 26| 0,26
hidratacion.
Total, del suplemento 60 | 0,20
Nota. Elaboracion propia
Anexo 28 Suplementos Patinador
Suplementos de Patinador
H Constante Variables
El t g %
- ementos .ZﬂT'TUIZQO;UT' S| %
T o(>|IM|~|>]|—- Z
7 Sacar las mallas del 5 4 slolololololols 12| 0,12
tacho
Cargar las mallas de
8 flor sobre el hombro S 4 21713002104 280,28
Caminar con la carga
9 |[hacia la mesa de| 5 4 27131010 ([5]0]4 311 0,31
clasificacion
Total, del suplemento 71| 0,24
Nota. Elaboracion propia
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Anexo 29 Suplementos Clasificacion y desoje

Suplementos de Clasificacion y desoje
M Constante Variables
El t g %
- ementos .Z-.-,T"PIKQO;UT' S| %
o o(>(m|Z|>|—- 2
Abrir la malla vy
10 |colocar los tallos para| 7 4 410]1(0]0f0]0{f1 17| 0,17
la revision
Examinar cada
botén, retira  los
11 [pétalos y separa los| 7 4 412]0(0]0f5]|0(|4 301 0,30
tallos segun el arbol
de clasificacion
Total, del suplemento 47 | 0,24
Nota. Elaboracion propia
Anexo 30 Suplementos Boncheo
Suplementos de Boncheo
H Constante Variables
Elementos g %
0
s z H|lo|ln(z|Q|o|5|T =
N CHEE A B A e R R R
Seleccionar y
12 |agrupar los tallos|5 |4 2 |2 (0 |0 [0 |5 [0 |4 22 | 0,22
requeridos
Escoger los
13 [materiales de|5 |4 2 |12 (0 |0 [0 |O [0 |O 14 | 0,14
empaque
Ordenar y alinear los
14 |tallos de manera|5 [4 2 (2 |0 |0 [0 [2 |0 |4 231 0,23
cuidadosa
15 |Asequrarel grupodel s 1o 1o g [o [0 [2 |0 |1 17 [ 0,17
tallos con grapas
Colocar las etiquetas
16 [de identificacion y|5 |4 2 |2 |0 |0 |0 |0 |O |1 151 0,15
mesa responsable y
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Colocar el bonche
terminado sobre la

banda transportadora
Total, del suplemento 91| 0,18
Nota. Elaboracion propia
Anexo 31 Suplementos Corte
Suplementos de Corte
H Constante Variables
El t g %
- ementos z| - |=l7| QO;UT' 5 ()
o o> |m > | = <
Ingresar los datos del
17 [bonche terminado en| 5 4 2101(0 010|012 14| 0,14
el sistema
18 Inspeccion de calidad 5 4 s10lo0 ol21lo0l4 18| 018
de bonche
19 Cortfar los tallo_sala 5 4 21211 olslola 27| 027
longitud requerida
Colocar ligas
20 |elasticas para| 5 4 210(0 012|011 18| 0,18
asegurar el bonche
21 Depositar el bonche 5 4 s1ol1 ololol1 13| 0,13
en la mesa
Total, del suplemento 77| 0,15
Nota. Elaboracion propia
Anexo 32 Suplementos Colocacion de capuchon
Suplementos de Colocacion de capuchén
H Constante Variables
El t g %
- ementos z| - |=l7| QO;UT' S| %
o o> |m > | = <
Colocar los
22 | capuchones 5 4 21710 0(2(0]1 251 0,25
protectores
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Almacenar el

23 |producto en las tinas 4 210(3 010|012 15( 0,15
de conservacion.
Traslado manual de
24 |bonches hacia el 4 21019 0|00 4 251 0,25
cuarto frio.
Total, del suplemento 65| 0,13
Nota. Elaboracion propia
Anexo 33 Suplementos Empaque
Suplementos de Empaque
H Constante Variables
El t g %
- ementos z| =l QO;UT' S| %
o o(>|m > | = <
Verificar el sistema
25 [segun el pedido del 4 21010 00|01 121 0,12
cliente
Organizar los catorce
26 |(14) bonches ~en 4 |2]2]3 0ol2|0]4 26 | 0,26
patrén cruzado
dentro de la caja
Asegurar los bonches
27 |dentro de la caja con 4 2121(0 012|014 20| 0,20
zunchos
og |Asequrar la tapa con 4 2000 0ololo]1 13] 0,13
zunchos adicionales
Almacenar la caja
g9 |términada en el 4 202109 o201 25 | 0,25
cuarto frio para
despacho
Total, del suplemento 96 | 0,19

Nota. Elaboracion propia
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Anexo 34 Plan de accion

Objetivo . X Why — ;Por Who - Where — When — .
Estrat What —; ? . i 3 How - ;C ?
General strategias at—;Que queé? .Quién? Donde? ;Cuando? oW ¢homo
Rediseiiar las | Para reducir
actividades  de|actividades no
patinador y | productivas, Personal Area de De manera Mediante la
Redisefio del|colocacién  de [ minimizar la| operativo desinfeccion | continua . .,
, . . , implementacion
Desarrollar una | PYOceso capuchon carga fisica del|asignadoalos| yareade |durante Ila de carritos
productivo. eliminando operario y| puestosde |colocacion de |jornada
propuesta de . : , transportadores.
estandarizacién traslados mejorar la trabajo. capuchon. | laboral.
para la mejora en manuales eficiencia del
los procesos innecesarios. proceso.
productivos Estudio de : Para evaluar la P}p h.c ando .la
basada en  10s|tjempos Analizar los efectividad  del Puestos de |Durante la|técnica de estudio
ltad del Po? y tiempos antes y| Estudiante patinador y | ejecucion de tiempos y
Tesnados .| movimientos después de la método y UTN colocacion de | del proceso| movimientos y la
estudio de|del  método| P establecer \ pre . y
fi mejora. . , capuchoén. | productivo. |técnica de
1empos Y | propuesto. tiempos estandar. . .
movimientos interrogatorio.
realizado. . i . i
Capacitar al Capacitar al Para la correcta| Personal Posteriorala Medlante
personal en el S . : L, jornadas de
personal  del , aplicacion y | operativo del Area de validacion o
. nuevo método y -, . . capacitacion y
area de . estandarizacion area de postcosecha. |del método C e,
procedimientos socializacion de
postcosecha. . del proceso. postcosecha. propuesto. .
técnicos. procedimientos.

Nota. Elaboracion propia
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