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RESUMEN 

El presente estudio se realizó en la empresa florícola 

“LOTTUS FLOWERS”, ubicada en el sector de la 

Esperanza-Ibarra. La investigación se realizó con la 

metodología de la organización de trabajo, ingeniería 

de métodos y estudio de tiempos. El objetivo 

fundamental del trabajo es incrementar la 

productividad, optimizando tiempos y reduciendo 

distancias que recorre el trabajador. 

En un principio se realizó la recopilación de la 

información bibliográfica necesaria para sustentar las 

bases teóricas y científicas referentes a la ingeniería 

de métodos y estudio de tiempos. Se determinó la 

situación inicial de la empresa haciendo el uso de los 

diagramas de procesos, recorridos que permitió 

visualizar las actividades en cada una de las 

estaciones de trabajo del área de post-cosecha, tales 

como: Recepción de rosas, deshoje, clasificación, 

boncheo, corte de tallos, control de calidad y 

empaque. Además, se realizó la toma de tiempos  en 

cada una de las etapas de los procesos mencionados 

anteriormente. 

En base a los datos del diagnóstico inicial la empresa 

producía 11.893 tallos al día, y una demanda de 

12500 tallos al día. Se realizaron mejoras en la 

distribución física del área de post-cosecha, la 

estandarización de tiempos y nuevos métodos de 

trabajo, logrando una disminución de tiempo de ciclo 

de 2,01 minutos por unidad a 1,79 minutos por 

unidad, dando como resultado el aumento de la 

capacidad de producción a los 13400 tallos al día y 

aumentando la productividad en un 12,67 %  lo cual 

era el objetivo principal del presente trabajo.  

Como resultado de la investigación se logró mejorar 

los procesos de producción que contribuye al 

incremento de productividad y cubrir la demanda 

actual, objetivos del presente trabajo. 

PALABRAS CLAVES 

Ingeniería de métodos, estudio de tiempos, tiempo estándar, 

productividad. 

1 INTRODUCCIÓN 

Lottus Flowers es una empresa florícola que ha 

venido desarrollando sus actividades de la manera 

empírica, por lo tanto existen desorden en los 

procesos que ocasiona retrasos en la orden de 

producción. En el área de post- cosecha  no se han 

desarrollado ningún tipo de estudios que permitan 

determinar el tiempo estándar de producción, además 

no cuenta con un método establecido para el 

desarrollo de las tareas. 

La organización del trabajo (OT) utiliza técnicas 

como la ingeniería de métodos y estudios de tiempos. 

La ingeniería de métodos es una inspección 

minuciosa y sistemática de todas las operaciones 

directas e indirectas, para encontrar mejoras que 

faciliten la realización de trabajo en términos de la 

seguridad y la salud del trabajador, y permitir que se 

lleve a cabo en menos tiempo, con menor inversión 

por unidad es decir, con mayor rentabilidad. El 

estudio de tiempos es la técnica de medida del trabajo 

que se utiliza para registrar los tiempos y los ritmos 

de trabajo correspondientes a los elementos de una 

tarea definida, realizada en condiciones 

determinadas, analizar los datos a fin de averiguar el 

tiempo requerido para efectuar una tarea de acuerdo 

con una norma de ejecución preestablecida. 

2 MATERIALES Y MÉTODOS 

Las herramientas y métodos utilizados para 

incrementar la productividad en el área de post-

cosecha de la empresa Lottus Flowers fue la 

ingeniería  de métodos y estudio tiempos 

2.1 Equipos para estudio de tiempos 

Dado que las herramientas cumplen un papel muy 

importante, es conveniente conocerlas y son: 

 Cronómetro 

 Tablero de observaciones 

 Hoja de observaciones 

 Cámara cinematográfica 

mailto:jcmugmali@utn.edu.ec
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2.2 Metodología 

2.2.1 Volumen de producción mensual. 

La empresa Lottus Flowers posee datos históricos de  

producción de tallos mensuales por variedad de rosas, 

tal como se muestra en la gráfica 2.1. 

Gráfica 2.1: Producción de tallos mensual 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

En base a los datos históricos de la producción 

mensual se calcula la producción de tallos día y hora.  

Tabla 2.1: Volumen de producción mensual 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

 

2.3 Estudio de tiempos en el área de post-

cosecha 

Selección de la operación 

Con la información de las descripciones del proceso 

de post- cosecha se procede a definir las operaciones 

que son las siguientes: 

 Recepción de mallas 

 Deshoje 

 Clasificación 

 Boncheo 

 Corte de tallos 

 Control de calidad e hidratación 

 Empaque 

 Número de observaciones 

Para el  cálculo de número de observaciones del 

elemento se va utilizar el método estadístico de 

Abaco de Lifson donde hay que efectuar 10 

observaciones preliminares.  

Una vez tomado las 10 muestras iniciales se procede 

a calcular  el valor superior (S) y el valor inferior (I) 

con un riesgo del 2 %, es decir R = 0.02 y un error de 

e= 5 % del valor, sustituyendo los valores en la 

formula se obtiene el valor de B del  elemento que 

pertenece a boncheo de flores, tal como se muestra a 

continuación: 

𝐵 =
𝑆 − 𝐼

𝑆 + 𝐼
=
3,0 − 1,8

3,0 + 1,8
= 0,30 

Finalmente con el valor de B se traza la línea en la 

figura 2.1 de Abaco de Lifson para obtener el número 

de observaciones. Mediante la figura de ábaco de 

Lifson da un resultado de 30 observaciones para el 

primer elemento que pertenece a boncheo. Y des ésta 

manera se calcula para el resto de las etapas del 

proceso.  

 

Figura 2.1: Abaco de Lifson 

Factor de valoración 

Para la valoración del ritmo lo primero que se hizo 

fue observar el desempeño del operador en su tarea, 

para posteriormente calificar  según su habilidad, 

esfuerzo, condiciones y consistencia mediante la 

técnica  de valoración Westinghouse. El método de 

Westinghouse nos permite conocer el tiempo normal 

de trabajo, es decir, el tiempo requerido por un 
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operador para ejecutar algún tipo de tarea. De igual 

manera, se muestra un ejemplo de cálculo de factor 

de valoración perteneciente al proceso de boncheo. 

Tabla 2.2: Factor de valoración Boncheo 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Suplemento 

Un suplemento es el tiempo que se concede al 

trabajador con el objeto de compensar los retrasos, 

las demoras y los elementos contingentes que son 

partes regulares de la tarea. En la tabla 2.3  se 

muestra el cálculo de suplemento en el proceso de 

bocheo. 

Tabla 2.3: Suplemento en el proceso de boncheo 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Tiempo estándar 

Una vez determinado el tiempo observado, factor de 

valoración y el suplemento se procede a calcular el 

tiempo estándar en cada una de las fases del proceso. 

El tiempo estándar nos permite calcular el tiempo que 

emplea un trabajador en ejecutar las actividades 

normales más los tiempos empleados en recuperarse 

de la fatiga producida por el propio trabajo y por las 

actividades complementarias, que se vea obligado a 

realizar. A continuación se presenta la fórmula de 

tiempo estándar: 

𝑇𝑆 = 𝑇𝑂 ∗ 𝐹𝑉 ∗ (1 + 𝑆𝑈𝑃𝐿𝐸𝑀𝐸𝑁𝑇𝑂) 

En la tabla 2.4 se muestra los resultados de tiempo 

estándar de cada una de las etapas del proceso: 

Tabla 2.4: Tiempo estándar 

 
Elaborado por: Juan Mugmal 

2.3.1 Productividad método actual 

Capacidad de producción 

La capacidad de producción o el volumen de 

producción se calculan en el proceso de boncheo. 

Tomando como base el tiempo estándar que utiliza un 

solo trabajador que son los 1,89 min por cada bonche 

(25 tallos), se puede determinar la cantidad de 

unidades que se produce por hora y día. 

Tabla 2.5: Capacidad de producción con tiempo 

estándar 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

2.4 Propuesta de diseño del nuevo método de 

trabajo  en la línea de producción de tallos 

de exportación del área de post-cosecha 

Lottus flowers. 

2.4.1 Distribución de la planta 

A través de la ingeniería de métodos y estudios de 

tiempos se logró determinar que la distribución de la 

TRAB. H/M N° DESCRIPCIÓN DEL ELEMENTO NP F T.P P.A L.P I.L C.A T.V T.A T.M M T

14 Retirar las flores de la lira de clasificación 7 4 4 1 0 0 0 0 0 4 4 1 25 0,25

15 Trasladar a la mesa de boncheo 7 4 4 1 1 0 0 0 0 4 4 1 26 0,26

16 Colocar las flores en la  lámina corrugada 7 4 4 1 0 0 0 2 0 4 4 1 27 0,27

17 Asegurar con grapas 7 4 4 1 0 0 0 0 0 4 4 1 25 0,25

18 Colocar etiqueta de medida 7 4 4 1 0 0 0 0 0 4 4 1 25 0,25

128 0,26

SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE BONCHEO

CONSTANTES VARIABLES
TOTAL %

Trabajador-

mujer

TOTAL SUPLEMENTO
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planta de la post-cosecha no es la adecuada, por lo 

tanto se hizo cambios de puesto de trabajo de 

deshoje, clasificación, boncheo y encapuche que 

ayudará a reducir las distancias que recorre el 

trabajador así como el tiempo que ocupa. 

2.4.2 Rotación de puestos de trabajo 

El proceso de clasificación y boncheo son actividades 

en las que se realiza un trabajo monótono y repetitivo 

lo cual genera estrés laboral en las operadoras. Una 

de las alternativas para reducir el estrés laboral es 

planificar la rotación del puesto de trabajo durante el 

día, pasando un día, o cada semana en diferente 

ubicación, es decir la persona que está clasificando 

pasará a bonchar y el que esta bonchando pasará a 

clasificar lo cual reducirá trabajos monótonos y 

repetitivos. 

2.4.3 Usos de equipos de protección personal 

Con el objetivo de realizar las tareas de una manera 

más eficiente y condiciones seguras, las operadores 

están en la obligación de utilizar el equipo de 

protección personal adecuado. La seguridad de las 

operadoras se considera un factor muy importante 

para mejorar el desempeño en las tareas. 

2.4.4 Estandarización de tiempo con el nuevo 

método 

Para le determinación del tiempo estándar se 

procedió a seguir los mismos pasos del estudio de 

tiempos. A continuación se muestran los resultados 

del estudio de tiempos con el nuevo método de 

trabajo. 

Tiempo Observado del método 

mejorado 

De igual manera, para determinar  el tiempo 

observado  se tomó una muestra de 30 lecturas y se 

hizo el promedio de esos datos. 

Tabla 2.6: Tiempo Observado 

Tiempo Observado 

Proceso Tiempo Observado 

(min) 

Recepción de mallas 0,50 

Deshoje 0,64 

Clasificación 0,08 

Boncheo 1,32 

Corte de tallos 0,68 

Control de calidad e 

hidratación 

0,65 

Empaque 3,98 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Cálculo de Factor de valoración del 

método mejorado 

De la misma forma, haciendo el uso de los valores de 

factor de valoración se calificó a los trabajadores de 

cada etapa del proceso mejorado. 

Tabla 2.7: Factor de valoración 

Factor de valoración 

Proceso FV 

Recepción de mallas 1,13 

Deshoje 1,12 

Clasificación 1,13 

Boncheo 1,14 

Corte de tallos 1,12 

Control de calidad e 

hidratación 

1,12 

Empaque 1,11 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Cálculo de suplementos del método 

mejorado 

Para calcular el suplemento se tomó en cuenta las 

condiciones mejoradas de cada una de las etapas del 

proceso. Los resultados de muestra en la tabla 2.8. 

Tabla 2.8: Suplementos 

Suplementos 

Proceso Supl 

Recepción de mallas 0,24 

Deshoje 0,22 

Clasificación 0,17 

Boncheo 0,19 

Corte de tallos 0,17 

Control de calidad e 

hidratación 

0,22 

Empaque 0,21 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Cálculo de tiempo estándar con el nuevo 

método 

Utilizando el tiempo observado, factor de valoración 

y el suplemento se calculó el tiempo estándar de 

nuevo método de trabajo en el área de post cosecha. 
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Tabla 2.9: Tiempo estándar 

Tiempo estándar 

Proceso TS 

Recepción de mallas 0,71 

Deshoje 0,82 

Clasificación 2,65 

Boncheo 1,79 

Corte de tallos 0,89 

Control de calidad e 

hidratación 

0,88 

Empaque 5,34 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

2.4.5 Productividad método propuesto 

Para determinar la productividad se toma como base 

el tiempo estándar mejorado del proceso de boncheo 

que son los 1,79 min por cada bonche (25 tallos), 

mediante la cual se puede determinar la cantidad de 

unidades que se produce por hora y día. 

Tabla 2.10: Productividad nuevo método 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

3 RESULTADOS 

En las siguientes tablas se puede apreciar el resultado 

de la reducción de tiempos, el incremento de la 

productividad y la reducción de la distancia recorrida 

en el área de post-cosecha Lottus Flowers.  

Tabla 3.1: Tiempo estándar 

TIEMPO DE ESTÁNDAR (min) 
Proceso Tiempo 

estándar 

método inicial 

Tiempo 

estándar 

propuesta del 

método 

Recepción de 

mallas 

0,83 min 0,71 min 

Deshoje 0,96 min 0,82 min 

Clasificación 2,83 min 2,65 min 

Boncheo 1,89 min 1,79 min 

Corte de tallos 0,89 min 0,94 min 

Control de 

calidad e 

hidratación 

0,96 min 0,88 min 

Empaque  6,49 min 5,21 min 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Tabla 3.2: Productividad 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Tabla 3.3: Incremento de la productividad 

 

Elaborado por: Juan Mugmal 

Tabla 3.4: Distancia recorrida 

DISTANCIA RECORRIDA (METROS) 

 MÉTODO INICIAL  PROPUESTA DEL 

MÉTODO 

58,7 metros 48,8 metros  

 

Elaborado por: Juan Mugmal 



7 
FICA, VOL. 1, NO. 01, ENERO 2017 

4 CONCLUSIONES 

 Los fundamentos teóricos que se utilizaron para 

sustentar la investigación fue la metodología de 

ingeniería de métodos tales como: diagrama de 

proceso, recorrido y estudio de tiempos  que 

permitió realizar un levantamiento de procesos 

del área de post-cosecha Lottus Flowers, además 

permitió analizar y determinar las falencias 

existentes, entre ellas la distribución no adecuada 

de los puestos de trabajo así como el tiempo de 

transporte que causaban retrasos en las 

operaciones. 

 

 Con el diagnóstico de la situación actual se logró 

evidenciar que el volumen de producción en el 

área de post cosecha es de 11893 tallos diarios 

con un de tiempo de 2,02 min por bonche (25 

tallos). El cálculo de tiempo por unidad está 

determinado en base al volumen de producción 

mensual por lo tanto el tiempo  no es estándar, 

por consiguiente se realizó un estudio de tiempos 

para determinar el tiempo estándar con el método 

inicial, dando como resultado los 1,89 min por 

bonche (25tallos) y  logrando una producción de  

12696 tallos al día.  

 

 Se  hizo una mejora en la distribución de los 

puestos de trabajo con la cual se logró la 

optimización de espacios y  reducir la distancia 

que recorre el trabajador  en el ciclo operativo de 

unos 58,7 metros a 48,8 metros. 

 

 Mediante la propuesta de planificación de 

rotación de puestos de trabajo se redujo los 

trabajos monótonos y se mejoró el suplemento lo 

cual contribuyó a reducir el tiempo de ejecución 

de 2,02 min/u a 1,79 min/u. Por lo tanto, 

utilizando el tiempo estándar propuesto del 

método se logró mejorar la producción a 13400 

tallo/día y cumplir la demanda que son los 12500 

tallos/día. El nuevo método de trabajo logró 

incrementar la productividad en un 12,29 %.  

 

 El tiempo de línea producción de rosas con el 

método inicial fue de 14,05 min/u, la unidad 

corresponden al bonche que contienen 25 tallos 

en su interior, más con el nuevo método de 

trabajo se reduce a 13,08 min/u y se logra 

optimizar los 0,97 min lo cual significa que se 

ahorra un 7 %  en cada ciclo. 
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