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RESUMEN

El presente proyecto se realizé en la Empresa Floricola Rosely Flowers ubicada en la ciudad
de Latacunga provincia de Cotopaxi, el cual tuvo como objetivo la optimizacion del proceso
productivo reduciendo tiempos innecesarios de transporte a través del estudio de tiempos y
movimientos. En primer lugar se efectu0 la recopilacion de informacion bibliogréfica referente
a la metodologia de las 9°S y estudio de tiempos, luego se procedid a evaluar la situacion inicial
a través de diagramas de flujo, diagramas de recorrido y diagramas de procesos, permitiendo
conocer las actividades que se desarrollan en cada puesto de trabajo desde la recepcion de mallas
hasta el almacenamiento de tabacos (cajas de empaque), de igual manera se plante6 una
auditoria inicial 9°S dando un resultado de 45% lo que significaba que el orden, limpieza y
organizacién en el area de Postcosecha no era el adecuado; por lo que se decidio aplicar la
metodologia dando como resultado el perfeccionamiento de estos aspectos reflejados en la
auditoria final con un 85%, ademas el VSM permitié conocer cdmo se encontraba la eficiencia
del proceso, mejorando asi el método de trabajo inicial, reflejado en los resultados de
productividad inicial vs mejorado, generando un ingreso adicional de $ 171,875.52 d6lares
anuales. Se concluye que la aplicacion de herramientas como lo son Lean Manufacturing y
estudio de tiempos y movimientos reducen no solo el tiempo de produccidn, sino también
movimientos innecesarios de materiales, tiempos muertos, cuellos de botella, fatiga y desgaste
fisico de trabajadores. Se recomienda ejecutar auditorias cada cierto tiempo por una persona
capacitada y familiarizada con estas herramientas con el fin de asegurar el cumplimiento de la

metodologia.

Palabras claves: <PRODUCTIVIDAD> <ESTUDIO DE TIEMPOS> <METODOS DE
TRABAJO> <ANALISIS DE MOVIMIENTOS> <AUDITORIA>.

HOLGER GERMAN
RAMOS UVIDIA
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SUMMARY

This project was carried out in the Rosely Flowers Company located in Latacunga belonging to
Cotopaxi province, with the objective of optimizing the production process by reducing
unnecessary transport times through the study of times and movements. First, the compilation
of bibliographical information referring to the 9'S methodology and time study was carried out.
Then, the initial situation was assessed through flow diagrams, route diagrams and process
diagrams, allowing to know the activities that take place in each work station from the reception
of meshes to the storage of tobacco (packing boxes). Likewise, an initial 9'S audit was carried
out, giving a result of 45%, which meant that the order, cleanliness and organization in the post-
harvest area was inadequate. In addition, the VSM (Value Stream Mapping) allowed to know how
the efficiency of the process was, thus improving the initial work method, reflected in the results
of initial vs. improved productivity, generating an additional income of $ 171,875.52 dollars per
year. Itis concluded that the application of tools such as Lean Manufacturing and time and motion
studies reduce not only production time, but also unnecessary material movements, time-outs,
bottlenecks, fatigue and physical wear of workers. It is recommended that audits be carried out
from time to time by a person trained and knowledgeable in these tools in order to ensure

compliance with the methodology.

Keywords: <PRODUCTIVITY>, <STUDY OF TIMES>, < WORKING METHODS >,
<ANALYSIS OF MOVEMENTS>, < AUDIT>.
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INTRODUCCION

Toda empresa a medida que pasa el tiempo necesita ciertos cambios en el sistema de su proceso
productivo, debido a la nueva competencia dentro del mercado y las exigencias del cliente, es
por eso que toda organizacion esta en la obligacion de potenciar su innovacion en beneficio de la
productividad, para poder desarrollar nuevas habilidades y destrezas en cada uno de los
trabajadores, con la ayuda de ciertas herramientas que aporten para una mejora en el area de
produccidn, evitando asi movimientos innecesarios de materiales e insumos, tiempos muertos,

cuellos de botella, fatiga y desgaste fisico de trabajadores, para un mejor desarrollo productivo.

La empresa floricola Rosely Flowers al dedicarse al cultivo y exportacion de rosas, se enfrenta a
cambios que se han ido presentando como incremento de ventas, competitividad, calidad,
organizacion y tecnologia, por lo cual se realizé un estudio de tiempos y movimientos para
aumentar su productividad y eficiencia, a su vez variables como la organizacion, optimizacion de
tiempo de produccion, espacio y materiales los cuales ayudan a mejorar las condiciones de trabajo

y la calidad de nuestro producto.

Para lograr el objetivo fue necesario un manejo adecuado de herramientas y métodos en el estudio
realizado de tiempos y movimientos en el &rea de Postcosecha para detectar los puntos criticos
del proceso productivo desde la recepcidn de la rosa hasta su almacenamiento, sirviendo como
instrumento fundamental para la mejora en la eficiencia, eficacia y productividad, logrando
obtener un tiempo minimo en la linea de produccidn, con la mas alta calidad para su exportacion,

y de la mano una reduccion de costos.



CAPITULO I

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

En el Ecuador se relata que la primera finca de flores frescas destinadas para la exportacion fue
en el afio 1982, pero dos afios mas tarde, el 22 de noviembre de 1984 se realiza su inscripcion en
el Registro General de Asociaciones del Ministerio de Agricultura y Ganaderia, ademas en este
afio se crea la Asociacion de Productores de Flores del Ecuador, con el fin de facilitar tramites y

conseguir fondos por parte del CFN.(Rondon, 2000)

En los Gltimos afios en nuestro pais las empresas floricolas han logrado consolidarse en mercados
internacionales, siendo una de las actividades econémicas mas significativas y generadoras de
empleo en nuestro pais, especialmente en la regién sierra, provincia de Cotopaxi, por tener
caracteristicas distintivas como es su clima, temperatura, luminosidad, altura, entre otras
permitiendo que las rosas sean de gran calidad por el tamafio de sus botones y tallos. Ademas,
que a nivel nacional la exportacién de flores ocupa el primer lugar en el sector exportador no
tradicional, el segundo lugar no petrolero y el tercero en los sectores agricolas, gracias a los micro

climas que otorgan a la flor caracteristicas Unicas dentro del mercado internacional.

Rosely Flowers, es una empresa con 16 afios de trayectoria, en la produccion y comercializacion
de rosas fundada por el Sr. Segundo Emiliano Chango Toapanta en el afio 2006, actualmente
cuenta con 32,47 hectareas de cultivo de rosas, la cual ha tenido un crecimiento acelerado a nivel
de la produccion de sus distintas variedades de rosas que son comercializadas internacionalmente,

siendo su principal cliente Estados Unidos, lo que la llevé a un aumento en su produccion. (Flowers,
2021)

Al realizar una basqueda de las investigaciones similares con el objeto de estudio encontramos lo
siguiente que dispone la empresa, se ha verificado que, en la floricola exportadora, no se
evidencian estudios realizados referente al analisis de tiempos y movimientos del area de
Postcosecha, por lo cual el proyecto técnico a realizarse sera el punto de partida para una mejora

productiva.



1.2. Planteamiento del problema

En la actualidad, algunas empresas presentan problemas o ciertas dificultades con relacion a la
optimizacion de sus sistemas productivos, es por eso que se procura hallar una solucién a las

actividades que no estan aportando valor al producto.

Por otra parte, a pesar de que la gran mayoria de trabajadores cuentan con varios afios de
experiencia y conocen cada una de las actividades que desarrollan todos los dias, presentan varias

fallas técnicas y tiempos muertos por falta de planificacion en la cadena de suministros.

El presente proyecto se enfocaré en el estudio dentro del area de Postcosecha en la empresa Rosely
Flowers, en primer lugar se realiz6 un estudio preliminar, referente a que no existe toma de
tiempos de las operaciones que se efecttan, no existe una hoja de instrucciones en las estaciones
de trabajo donde el personal ejecuta sus actividades; iniciando en el puesto de trabajo denominado
clasificacion, en el personal aplica una mala técnica del deshoje, maltrato, y reduccion en el grado
de los tallos, luego en el puesto denominado armado de bonches, aqui se encuentran fallas en la
seleccion de lamina, separadores originando que el bonche no tenga un ajuste adecuado ni
presentacion de calidad, las dos primeras actividades tienen dificultad relacionado con el disefio
de las mesas de trabajo al no contar con la altura necesaria para las medidas antropométricas de
los operadores, en la actividad corte de tallos en ciertos lapsos de tiempo se produce cuellos de
botella, al igual que en la colocacién del capuchdn y etiqueta provocado por falta de espacio en
la mesa de trabajo lo que a veces ocasiona que los bonches caigan hacia el suelo, ocasionando
maltrato y por Gltimo en la actividad zunchado, se ejecutada en el cuarto frio, el tiempo de proceso
aumenta debido a que la bodega de tabacos (cajas de empaqgue) se encuentra a una distancia
significativa, ademas que la ubicacién de las maquinas zunchadoras no es la adecuada, por el

cruce permanente de los trabajadores que realizan dichas actividades.

Con el estudio de tiempos y movimientos, aplicando técnicas y herramientas de ingenieria de
métodos, la floricola podra tener una medicién del trabajo realizado en el area de produccion
perteneciente a Postcosecha, para lograr un manejo y control efectivo, dejando de lado un poco
la produccion de manera empirica, y resolviendo ciertos problemas que a simple vista no tienen
importancia, pero una vez rectificados se logrard una produccion sin desperdicio de tiempo,

material y dinero.

1.3. Formulacién del problema
¢En qué medida el estudio de tiempos y movimientos puede optimizar el proceso productivo del

area de Postcosecha en la empresa floricola Rosely Flowers?
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1.4. Localizacion del proyecto

El presente proyecto se llevard a cabo en la empresa floricola Rosely Flowers dedicada a la
produccion y comercializacion de rosas de excelente calidad reconocidas en el mercado mundial,

se encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi, Cantén Latacunga en el sector Laigua.

Tabla 1-1: Macro localizacion de la empresa Rosely Flowers

Macro localizacion

Pais: Ecuador
Provincia: Cotopaxi
Canton: Latacunga

Limites Latacunga:
La provincia de

Norte: Pichincha
sur: El canton
) Salcedo
Este: La provincia de
Napo

los cantones
Oeste: Sigchos, Pujiliy : '
Saquisili o S

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

Tabla 2-1: Micro localizacion de la empresa Rosely Flowers

Micro localizacion
Ciudad: Latacunga
Canton: Latacunga
Parroquia: Alaquez
Barrio: Alaquez
Nombre de la empresa Rosely Flowers
Direccién: Alaquez-Principal s/n
Coordenada 7%22%2‘;;\8/\/

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



Figura 1-1 Fachada de la empresa Rosely Flowers

Fuente: (Rosely Flowers, 2021)

1.5. Justificacion

1.5.1. Justificacion teérica

El presente trabajo, se enfoca en la optimizacidn de tiempos y movimientos en cada actividad del
area de Postcosecha, mediante la revisién de proyectos de titulacion, articulos cientificos, e
investigaciones realizadas, dando como resultados aportes significativos para la mejora en el
proceso productivo, como son tiempos estdndares de procesos, eficiencia productiva,
conservacion de recursos, mejor control de la produccion, adecuado ambiente de trabajo, logrando
un producto confiable y de calidad, y con ello llegar a la eliminacién o disminucion de

movimientos y tiempos ineficientes.

1.5.2. Justificacion metodolégica

El desarrollo del proyecto técnico en el area de Postcosecha, mediante técnicas de ingenieria de
métodos y herramientas como diagrama de Proceso, diagrama de Recorrido, diagrama de Pareto
e Ishikawa, de la mano con la metodologia 9°S, VSM, lograron reducir, mejorar o eliminar
elementos innecesarios que podrian en un fututo verse afectado la productividad, calidad y
seguridad en la produccion, ademas que se logré obtener el registro y anélisis de tiempo que se
requiere para completar cada una de las actividades desarrolladas en los diferentes puestos de

trabajo.

1.5.3. Justificacion préactica

Mediante el estudio realizado, se determind diferentes condiciones adecuadas para cada
operacion, generando mayor optimizacion del proceso productivo al eliminar actividades
innecesarias, cuellos de botella y eficiencia de los trabajadores del &rea en cada uno de los puestos

de trabajo.



1.6. Beneficiarios

1.6.1. Beneficiarios directos

El presente proyecto beneficiara a la empresa a través del estudio de movimientos y tiempos, ya
que tiene como fin reducir no solo el tiempo de produccién, si no también movimientos
innecesarios de materiales, tiempos muertos, cuellos de botella, fatiga y desgaste fisico de

trabajadores para un mejor desarrollo productivo.

1.6.1. Beneficiarios indirectos

La optimizacion del proceso productivo a través de un estudio de tiempos y movimientos,
beneficia de manera indirecta a la familia de los trabajadores, clientes externos, ya que se

produciré productos con las més alta calidad y reduccién de costos.

1.7. Objetivos

1.7.1. General

Optimizar el proceso productivo en el area de postcosecha a través de un estudio de tiempos y

movimientos en la empresa floricola Rosely Flowers.

1.7.2. Especificos

e Evaluar el proceso de produccion actual de la empresa Rosely Flowers, a través de un estudio
de métodos y tiempos, identificando las actividades innecesarias que provocan que el

desempefio del proceso no sea correcto.

e Diagnosticar mediante la herramienta de Auto Calidad (MAC) para la elaboracion de un

sistema de control del sistema productivo de la empresa floricola.

e Valorar situacion inicial de las 9°S en el area de Postcosecha.

e Utilizar las herramientas de Lean Manufacturing Value Stream Map (VMS), metodologia

9’S, para una mejora en la organizacién laboral.

e Efectuar el VSM de la situacion actual y propuesto del proceso productivo, para la reduccion

de desperdicios identificados en los puestos de trabajo.

e Realizar una propuesta de optimizacion para la mejora de la produccion en el éarea de
Postcosecha, posterior al estudio de tiempos y movimientos.
6



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes

2.1.1. Optimizacion de procesos

La optimizacion de procesos se encuentra encaminada en ayudar a la empresa a redisefiar sus
procesos , con el fin de reducir los costos y mejorar la eficiencia, con la ayuda de herramientas
para la mejora adecuada, que nos permitan identificar, disefiar, documentar, organizar, medir,
monitorear, evitando de esta manera sobrecostos, baja rentabilidad, y permitiéndonos optimizar

de manera continua, para de esta manera dirigirnos, linearnos hacia los objetivos de la empresa
(Gavilanez & Huac6n, 2020).

2.1.2. Productividad

Productividad es considerada como una variable importante en el crecimiento econémico, ya que
se relaciona con la produccion (producto-servicio), recursos que se necesitan y tiempo necesario
para su desarrollo, también es considerado un indicador eficaz, el cual puede mejorarse
produciendo mas con los mismos recursos, o producir igual 0 mas, pero con los mismos recursos.

(Brown & Dominguez, 2004).

Es por eso que, al hablar de productividad, se refiere a ser a una potencia de transformacion,
donde no exista actividades innecesarias, evitando desperdicios y lentitud, para ello se emplean
dos tipos de métodos, en primer lugar, el técnico enfocado en técnicas de ingenieria, y analisis
econémico, desarrollando un seguimiento de trabajo a partir del estudio de tiempos y
movimientos basado en la ingenieria de métodos y en segundo lugar el método humano, el cual

va relacionado con el comportamiento de las personas.

2.1.3. Procesos productivos

Se define como proceso productivo como cierta parte de las funciones que conciernen a la
empresa encargada de fabricar o generar un bien intangible o fisico, es considerado como acto
intencional que mediante algunos materiales sufran un proceso de transformacion, para satisfacer
necesidades de las personas que lo adquieren, existen tres tipos de procesos productivos segun el
grado de intervencion de los trabajadores, el primero el manual en el cual solo interviene el
esfuerzo fisico, el segundo semiautomatico en el cual se relaciona el esfuerzo fisico con el
tecnoldgico, por ultimo el automatico en el cual la mayor parte del trabajo se lo realiza con

sistemas tecnoldgicos y el esfuerzo tiene poca incidencia.(Chicaiza Saldafia & Tandazo Cardenas, 2021).



Dicho de otra manera, después de la primera revolucién industrial, se desarrollé la segunda en
donde se destaco la produccion en masa, cadena de montaje y electricidad, en la tercera se resaltd
la automatizacion, y tecnologias de la comunicacion e informacion, a continuacion la cuarta en
donde se realizd coordinacion digital, robdtica fue la era de la digitacion, y por dltimo la quinta
generacion que implica una mayor compatibilidad entre tecnologias inteligentes y los seres

humanos, ejecutando cada proceso de manera mas efectiva.

2.1.4. Historia de la ingenieria de métodos

En el afio de 1883 el ingeniero Taylor cred un sistema el cual fue bautizado con el nombre
de "Estudio de tiempos”, basado en lo cientifico y sistemético, que consistia en dividir la tarea en
distintas operaciones, las cuales eran independientemente analizadas, obteniendo los tiempos que
se necesitaban para su ejecucion. El ingeniero americano Frank Gilbreth realizo el mismo

procedimiento, pero al final su objetivo era eliminar toda actividad que resultaba antiecondémica,

Por primera vez en el afio 1932 al tener claro que se debia estudiar los elementos fundamentales
de movimientos, el estudio de tiempos como se lo conocia, fue nombrado como “Ingenieria de

métodos” por H.B. Maynard.(Duran, 2007)

Segun Palacios Acero (2009), la ingenieria de métodos se encarga de la integracion de la persona en
el proceso de produccién ya sea de productos o servicios, la cual gana importancia en el
desempefio efectivo de los operadores, ya que al capacitar, contratar o entrenar a un trabajador
cada vez es mas costoso, en cualquier tipo de empresa el empleado tendréa un papel fundamental
en cualquier proceso productivo, es porque la ingenieria de métodos es un estudio de proceso de

fabricacion , célculo de tiempos y estudio de movimientos.
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Figura 1-2: Funciones de la ingenieria de métodos.

Fuente: (Palacios Acero, 2009)

2.1.5. Estudio de ingenieria de métodos

SegUn Diaz Valladares (2012), es considerado una técnica para el aumento de la productividad por
unidad de tiempo, y con ello poder reducir el costo por unidad, su empleo consiste en realizar en
orden un analisis y eliminar cada operacion que sea innecesaria, y de la mano hallar el método
adecuado para cada operacion, determinando asi el tiempo que necesita cada operario para realizar
su trabajo, formando asi un plan para estimular a los trabajadores que sobrepasen el nivel normal

de la actividad desarrollada en el &rea de produccion.

La productividad, se encuentra ligado con el estudio de tiempos y por ende con la ingenieria de
métodos, el analista que se encuentre a cargo debera establecer tiempos permisibles para el
desarrollo de cada actividad, y para ello existen varias técnicas que deberdn emplear como:
estudio cronomeétrico de tiempos, datos de los movimientos, muestreo de trabajo datos estandares
y estimaciones de acuerdo a datos historicos. Por ello el ingeniero que se encuentre a cargo, que

en la mayoria de casos es un ingeniero industrial debera efectuar las siguientes operaciones:

Obtencion de los hechos

o ®

Presentacién de los hechos
c. Efectuar un analisis
d. Desarrollo del método ideal

e. Presentacion del método



Implantacion del método

Desarrollo de un analisis de trabajo

= a -

Establecimiento de estandares de tiempo

i. Seguimiento del método

2.1.6. Estudio de trabajo

Al mencionar estudio de trabajo, hace énfasis a las diferentes técnicas en especial a la medida de
trabajo y estudio de métodos, los cuales se encargan de examinar el trabajo personal en todos sus
ambitos y conlleva a la investigacion de los factores que influyen en la eficiencia, y la economia

con el Unico objetivo de mejorarla. (Caso Neira, 2006).

2.1.7. Técnicas de estudio de trabajo

El estudio para el trabajo consiste dos técnicas las cuales se detallan a continuacién:

Estudio de métodos: Consiste en una exploracion y registro de la forma de realizar las distintas
actividades, en otras palabras, es la disminucion del contenido de trabajo en el cumplimiento de

una tarea, para de esta manera poder hacer mejoras.

Medicion de trabajo: Comprende la implementacién de nuevas técnicas, para conocer el tiempo

que emplea un operador, segin una norma de rendimiento establecido. (Chugfay Cargua, 2016)

2.1.8. Etapas fundamentales para establecer el estudio del trabajo

e Seleccionar: Actividad que va hacer estudiada.

¢ Registrar: Datos obtenidos, tanto los métodos como los elementos utilizados en la actividad.

e Analizar: Verificar y comprobar que los métodos sen adecuados, con los datos registrados,
y separar los improductivos.

e Medir: Cada actividad expresarle en tiempo, segun su cantidad de trabajo.

¢ Reunir o compilar: Es fundamental tomar encuentra el tiempo suplementario, para el calculo
de tiempo estandar de operacion.

e Definir: EI método y actividad de las operaciones que pertenecen al tiempo medio, de manera

verbal.(Caso Neira, 2006)

2.1.9. Métodos de estudio de tiempo

2.1.9.1. Cronémetro de valoracion
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El método utilizado es un cronémetro, para la observacion de tiempo observado vy

consecuentemente para la valoracion del tiempo y la velocidad con la que se realiza la actividad.

2.1.9.2. Muestreo de trabajo

En esta técnica para su medicion no utiliza ningln instrumento, los movimientos son
reemplazados por los eventos y su ocurrencia, clasificando asi entre movimientos productivos que

son los que agregan valor, y los improductivos no suman a la tarea analizada.

2.1.9.3. Tiempos predeterminados

Evalla los movimientos corporales o conocidos como micro movimientos, después de determinar
el método y la suma para obtener el tiempo que sea apropiado para cada trabajo y poder llevarlo

a cabo.(Alzate & Sanchez, 2013)

2.1.10. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es considerado una herramienta, la cual nos permite obtener el tiempo
estandar de cada operacion de cualquier proceso, para asi evitar movimientos innecesarios que

lo Unico que hacen es aumentar el tiempo del proceso que se esté llevando a cabo.(Tejada Diaz et al.,
2017)

2.1.11. Objetivos estudio de tiempos

El estudio de tiempos tiene como objetivo medir el trabajo realizado, para después poder analizar
y con ello realizar respectivas mejoras, para obtener beneficios como son: eliminar los

movimientos ineficientes y optimizar los procesos productivos.

2.1.12. Cronometraje

2.1.12.1. Calcular tiempo observado

La realizacion de estudios de tiempos, depende Gnicamente de la operacién individual que se
desarrolle en el proceso, es por eso que el nimero de ciclos que se necesiten para la obtencion del
tiempo medio representativo, se lo calcula mediante algunos procedimientos como es el Abaco

de Lifson, la Tabla de Westinhouse y el Criterio de general electric.

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

se calcula con la Ecuacion 1.(Garcia Criollo, 1998)
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S—1 (1)

En donde:
S= tiempo superior

I= tiempo inferior

A partir del Abaco de Lifson correspondiente a la figura 2-2, se puede conocer el nimero de ciclos
a evaluar, a partir de un margen de error admisible a nuestro criterio y el célculo de B,

anteriormente calculado.
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PIGURA 2.10 Abota di L
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Figura 2-1: Abaco de Lifson

Fuente: (Garcia Criollo, 1998)
2.1.12.2. Valoracion
La valoracion esta evaluada en base al ritmo del trabajador y los suplementos, ya que estos son
los que ocasionan discusiones en el estudio de tiempos, teniendo como objetivo calcular el tiempo

tipo, para saber que volumen de trabajo deben desempefiar en cada puesto de trabajo, en el area

que este siendo evaluada dentro de la empresa.
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2.1.12.3. Ritmo normal del trabajo promedio

El estudio tiene como principal objetivo el calculo del tiempo tipo, y con ello poder llegar al costo
estandar, el cual nos ayudara a poder establecer como empresa sistemas de incentivos para los
trabajadores por su labor, para ello también es fundamental la valoracién de la actividad que

desempefia el operario y los suplementos como es principalmente de interés la fatiga.

2.1.12.4. Técnicas de valoracion

La técnica usada para evaluar el tiempo requerido para un trabajador con desempefio normal en
el desarrollo de sus actividades, se lo hace a través de la calificacion mostrada en la tabla 1-2
correspondiente a la calificacion de la actuacion de Westinghouse.(Mugmal lles, 2017)

Tabla 1-2: Calificacion de la actuacién de Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO

Al +0.15 | A1 +0.13 Hd‘bllldadl Es la eﬁugnua pdrd'se'g.uu un
meétodo dado no sujeto a variacion por

A2 | Habilisimo +0.13| A2 | Excesivo +0.12 | yoluntad del operador.

Bl +0.11|B1 +0.10

B2 | Excelente 0.08 |B2 [Excelente +0.08

c1 +0.06| c1 +0.05 Esfuerzo: Es la voluntad del trabajar,
controlable por el operador dentro de los

C2 | Bueno +0.03 | C2 | Bueno +0.02 | |{mites impuestos por la habilidad.

D | Promedio -0.00 | D |Promedio +0.00

El -0.05 | E1 -0.04

E2 | Regular -0.10 | E2 | Regular -0.08 | condiciones: Son aquellas condiciones (luz,

F1 0.15 | F1 -0.12 |ventilacién, calor) que afectan al operario

F2 | Deficiente -0.22 | F2 | Deficiente -0.17

CONDICIONES CONSISTENCIA

A |lIdeales +0.06| A |Perfecto +0.04

B [Excelente +0.04| B |Excelente +0.03

% | Bocass +0.02 | ¢ |Buena +0.01 Con.s:stencna: Son los valores dt_e tiempo que
realiza el operador que se repiten en toma

D | Promedio 0.00 D |Promedio 0.00 constante o inconstante.

E [Regulares -0.03 | E |Regulares -0.02

F [Malas -0.07 | F |Deficientes | -0.04

Fuente:(Mugmal lles, 2017)

2.1.125. Suplemento de estudios de tiempos

El suplemento es considerado como el tiempo que se asigna al trabajador, con el fin de justificar
las demoras y retrasos dentro del proceso, los cuales se clasifican en tres tipos el primero por

retraso personal, el segundo por retraso de fatigas y el tercero por retrasos especiales, a
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continuacion, en la tabla 2-2, se muestran ejemplos de suplementos con sus respectivos

porcentajes de los tiempos normales.(Mugmal lles, 2017)

Tabla 2-1: Sistema de suplementos por descanso en porcentaje de los tiempos normales

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJE DE LOS TIEMPOS NOMALES
1 SUPLEMENTO CONSTANTES
N* Tipo de Suplemento Hombres | Mujeres
Suplemento por necesidades
A. |personales 5 7
B. |Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTO VARIABLES
N* Tipo de Suplemento Hombres | Mujeres | N* Tipo de Suplemento Hombres | Mujeres
A. |Suplemento por trabajar de pie 2 a F. |Concentracidn intensa
B. |Suplemento por postura anormal Trabajos de cierta precision 0 0
Ligeramente incomoda 0 1 Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajo de gran precisidon o muy
Incomoda (indinado) 2 3 fatigosos 5 5
Muy incdmoda (echado, estirado) 7 7 G. |Ruida
Uso de Fuerza/energia muscular
C. |(Levantar, tirar, empujar) Continuo 0 0
Peso levantado [Kg) Intermitente y fuerte 2 2
2,5 0 3 Intermitente y muy fuerte 5 5
5 1 2 Estridente y fuerte
10 3 Bl H. |Tension mental
25 9 20 Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atendon
Max dividida entre muchos objetos 4 4
35,5 22 Muy complejo 8 B
N [Mala luminacidn 1. |Manatania
Lgeramente por gebajo de la
potencia calculada 0 0 Trabajo algo mondtono O )
Bastante por debajo 2 2 Trabajo bastante mondtono 1 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy mondtono 4 4
E. |Condiciones atmosféricas ). |Tedio
Indice de enfriamiento Kata Trabajo algo aburrido 0 0
16 0 Trabajo bastante aburrido 2 1
8 10 Trabajo muy aburrido 5| 2
4 45
2 100

Fuente: (Kanawaty, 1996)

2.1.12.6.

Tiempo estandar

El tiempo estadndar calculado en la operacion, es considerado el tiempo requerido para que un

operario de desempefio medio, es decir a un ritmo normal lleve a cabo la operacion, en el cual es

tomado los elementos ciclicos, asi como casuales y contingentes. Para ello se tomaran en cuenta

la Ecuacion 2 y Ecuacion 3.

Tiempo del ciclo observado =

Tiempo estandar =

Suma de los tiempos observados

Tiempos normal total

Numero de ciclos observados

14
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2.1.12.7. Célculo de tiempo estandar

El autor (VILLACRESES LOZADA, 2018) sugiere que en el procedimiento de estudio de tiempos y

movimientos, se cronometre una muestra del desempefio del trabajador, para ello es importante

seguir los ocho pasos planteados:

1) Establecer que tarea se va a estudiar

2) Dividir tareas que se necesiten mas de unos segundos

3) Decidir cuantas muestras tomar.

4) Registrar el tiempo y clasificacion de desempefio.

5) Calcular el tiempo de ciclo promedio.

6) Calcular el tiempo normal en base a la calificacion de desempefio.

7) Calcular tiempo normal total, después de una suma de cada elemento.

8) Calcular el tiempo estandar.

2.1.12.8. Formulas de estudio de tiempo con crondmetro

Tiempo observado o de reloj (TO): Cada actividad que se desarrolle deberd ser tomada,
mediante un cronémetro, pero sin tomar en cuenta tiempos de descanso, fatiga ni necesidades

personales.(Fuente Garcia et al., 2006)

El factor de ritmo, la calificacion de desempefio (CD): Este factor ayuda a la correccidon del
tiempo observado, en la actividad que se haya desarrollado el estudio, ya haya tenido un

desempefio rapido, normal o despacio, calculado con la Ecuacidn 4. (Fuente Garcia et al., 2006)

ritmo observado (4)
BCD =

ritmo normal

Tiempo normal: Se considera al tiempo que necesita el trabajador para desarrollar cada una
de sus actividades, generalmente por un operario que tenga dominio y experiencia de lo que

hace, a un ritmo normal, con ayuda de la Ecuacion 5. (Fuente Garcia et al., 2006)

TN =TO = CD (5)

2.1.12.8.1. Los elementos de trabajo k

15



El operario al tener necesidades personales, fatiga, realiza pausas dentro del proceso, es
fundamental que se tome en cuenta un suplemento denominado k, calculado con la Ecuacion 6,
el cual estard en porcentaje.(Fuente Garcia et al., 2006)

TN = TR * FR (6)

2.1.12.8.2. Tiempo estandar

Se considera al tiempo que necesita un trabajador para poder ejecutar cada actividad a una
velocidad normal, con la Ecuacién 7. (Fuente Garcia et al., 2006)
TS =TN «TO(1 + SUPLEMENTO) (7)

2.1.13. Medicién del trabajo

Esta técnica es considerada como una rama de la Ingenieria Industrial, que nos ayuda para la
mejora de cada técnica de trabajo, y con ello llegar a la reduccion de los tiempos en la produccion
y distribucion de productos o servicios, es decir con la medicion de trabajo con la consideracion
de fatiga, demoras personales y retrasos inevitables se podra establecer un tiempo estandar para

realizar cada tarea definitiva.(Leal Palacios, 2008).

2.1.13.1. Técnicas para medir el trabajo

Dentro de las técnicas més usadas en el estudio de tiempos son:

e  Cronometraje o estudio de tiempos

e  Muestreo e trabajo

e Datos normalizados

e Normas de tiempos predeterminados (NTDP)

e Meétodo de estimacién

2.1.13.2. Diagrama de proceso

El diagrama de procesos, nos permite mostrar el manejo, inspeccidn, operaciones, almacenaje y
retrasos que se presenten dentro del area de estudio que estemos desarrollando, logrando eliminar
ciertas partes de la operacidn, ya sea un mejor recorrido de insumos, materiales, eliminacion de

esperas, a un costo inferior.

Este diagrama permite que el analista que se encuentre a cargo pueda verificar cada actividad a

detalle, poder plantear mejoras en el proceso e identificar periodos improductivos, para poder
16



minimizar distancias recorridas, retrasos, entre otros. Para llevar a cabo este tipo de diagrama se

hace uso de simbolos convencionales que fueron aceptados por organizaciones que efectian
estudio de tiempos y movimientos.(Tito Guanuche, 2019)

0 "

O

Un circulo gramde q
indica una operacion,

Clavar Mezclar Taludrar enficio
como

Transporte
Mover matenal Mover matenal
Una fecha indica Mover matenal mediante una transportdndolo
transpocic, Como mediante un camro banda transportadora {mediznte un menszjemn)
Almacenamicnto
bS
v =l
"—4"
Un triiingulo representa Matesia peima en algin Producto terminado Archiveros pars proteger
almaccnamiento. como slmacenamicato masivo apilado sobre tanmas documentacion
Retrasos xxrrn
| |
Q |
< &z
i L. Materiad en un camida o
_(::: letra D maytscula sobre ¢l piso en una tarima Documentos en espera
inchica un retraso, como
b = Esperar un elevador esperando a ser procesado a ser archivados

T = | & | /A

: Examanar material para Analizar las formus
Un cuadrado indica vor si esti bien en coanto Leer el medidor de impresas para obtener

IRSpECCIOon, Como a cantidad y calidad vapor en of quemador informacién

Figura 3-2: Simbolos usados en el diagrama de proceso

Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)
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DiAGRAMAS DE PROCESD (Tipe ¥

Empreis: Proceso; Estudio N2 Hoja ke

Departamento: Mndalaita Iddt ol Fecha:
iy SIMBOLOS DEL TIEMPO [horas)
Lk DI AGRANAL, he DESCRIPCION DEL PROCESO
Londi derada . E:} D - T Dperacian | Transparte | Indpeccion | Demara | Almacenaje

OO0 WV

odODWV

0DV

oODWV

oodDWV

Total 0o 0.00 o 0.0 000
Total en horas .00

Figura 4-2: Formato para diagrama de proceso

Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

2.1.13.3. Diagramas de recorrido

El diagrama de recorrido permite analizar el trayecto del producto en todo su proceso, esto se lo
realiza en cada actividad que se lleva a cabo del estudio que se esté realizando, mediante el dibujo
de lineas sobre un croquis o una distribucidn, incluyendo la simbologia de transporte, operacion,
inspeccion, demora y almacenamiento que se haya usado en el diagrama de procesos.(Cofre Yanez,
2009)

2.1.14. Herramientas Lean Manufacturing

Al querer implementar un sistema de mejora de procesos ya sea en una empresa u organizacion,
se deberd eliminar todo aquello que no aporta dentro del proceso, como mal uso de recursos, entre
ellos tiempo, calidad y costo, es por eso que cuando se habla de herramientas Lean Manufacturing
directamente se relaciona con un andlisis de actividades , consiguiendo mejoras en el proceso

productivo.(Quispe Gudifio & Tello Espafia, 2019)

2.1.14.1. Value Stream Map (VMS)

Value Stream mapa que se traduce como mapas de valor, también conocidos como gréficas de
valor, son consideradas herramientas para poder conocer un proceso con exactitud, desde su
organizacién hasta su cadena de suministro, a su vez tiene como objetivo principal identificar las
actividades que estén agregando valor al proceso. EI VSM es una manera de plasmar de manera
sencilla visual todo tipo de actividad que se esté desarrollando. Los pasos para realizar un correcto
VSM son:
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e Crear a partir de las necesidades del cliente un flujo de materiales.

e Se representa cada operacion, mediante un “Analisis del flujo del proceso”.
e Se daa conocer el flujo de informacion.

e Calcular y presentar lead time.

e Se obtiene el mapa completo.(Rajadell & Sanchez, 2010)
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Figura 5-2: Simbolos de flujos de materiales e informacion

Elaborado por: (Rajadell & Sanchez, 2010)

2.1.14.2. Metodologia 9°S

La metodologia 9°S, corresponde a una evolucion de la metodologia 5°S, para una mejor
efectividad en los trabajadores, la cual es una técnica que se ve resultados a corto plazo, y el
personal comprende que la calidad empieza por cosas inmediatas y pequefias, logrando que la
actitud de los trabajadores sea positiva en las actividades que desarrollan, evitando sintomas
disfuncionales como son: desorden, aspecto sucio de la planta, desinterés por parte de los

empleados, movimientos y recorridos innecesarios, y la falta de espacio en general.

Tabla 3-2: Resumen de la técnica 9°S

SEIRI SEITON SEIDO SEIKETSU SHITSUKI

(Separar y (Arreglar e (Proceso diario | (Seguimiento de | (Construir

eliminar) Identificar) de limpieza) los primeros 3 el habito)

pasos, asegurar

un ambiente
seguro)
Separar Distinguir los | Limpiar cuando | Establecer La limpieza
articulos articulos este sucio métodos para la | deberd
innecesarios | necesarios limpiezay orden | realizar el
de los trabajador de
necesarios cada puesto
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Shikari

(Constancia)

Mantenerse
firme con
mente

positiva, a

través de una

lugar
Shitsukoku

(Compromiso)

Hacer todo
esfuerzo
posible para el
cumplimiento,

con actitud vy

Seishoo

(Coordinacién)

Trabajo a un
mismo  ritmo,
enfocados a los
mismos

objetivos,

empleados.

Seido

(estandarizacion)

Mantener un
6ptimo trabajo
adaptandose a
cualquier cambio

gue necesite la

planificacion, | entusiasmo dia | acompafiado de | empresa realizar.
control, tras dia. una

orden y comunicacién

puntualidad. adecuada con los

Fuente:(Hernandez Matias & Vizan Idoipe, 2013)

Limitarse a | Sefalar el suelo | Limpieza Aplicar la | Ensefar a los
quedarse solo | para ciertos | periodica metodologia  en | trabajadores
con articulos | elementos vy todos los puestos | que en cada
necesarios actividades de trabajo puesto debera
existir orden
y limpieza
Eliminar Poner las cosas | Limpieza Desarrollar en | Informar a
objetos en su sitio, en | sistematica cada puesto de | los operarios
innecesarios | orden trabajo un | de cambios
estandar
especifico
Realizar un | Inspeccionar Inspeccionar Corroborar  que | Crear un plan
control  de | que exista un | limpieza de cada | exista  estandar | de auditoria
tener  solo | lugar para cada | puesto de trabajo | actualizado de | 5S
objetos cosa y cada cada puesto
necesarios cosa en un

2.1.14.3. Ambiente laboral
El ambiente laboral tiene relacion directa con la metodologia 9°S, ya que todas las técnicas estan
encaminadas a lograr un ambiente laboral adecuado, para que al momento que los trabajadores

estén desempefiando sus actividades se sientan comodas al realizarlo. Para llegar a la obtencion
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de este tipo de datos es indispensable la realizacién de encuestas a operarios, para medir aspectos
de importancia como son:

e Relacion existente con los jefes.

¢ Relacién con compafieros de trabajo.

e Imparcialidad existente.

e Lealtad hacia la empresa u organizacion.

e Compafierismo.

Los resultados de la medicion deberdn ser mayor al 80% de aceptacion, dando como conclusion
que el ambiente laboral es adecuado, pero si el resultado es inferior, se tendra que mejorar ciertos

aspectos, para una mejor relacion y ambiente dentro de la empresa.

2.1.15. Diagrama Pareto

El diagrama de Pareto es conocido como curva cerrada, o distribucién A-B-C, la cual se utiliza
para organizar datos de manera descendente, de izquierda a derecha, después de haber reunido
los datos necesarios para posteriormente analizar causas principales, en un orden de
prioridades.(Sales, 2013)
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desera ey Mrvelacke wysecn

Figura 6-2: Ejemplo Diagrama de Pareto.

Fuente: (Sales, 2013)

2.1.16. Diagrama Ishikawa

El diagrama de Ishikawa es también conocido como espina de pescado o diagrama causa-efecto,
considerada como una herramienta, que ayuda a una mejor estructuracion en cuanto a la

informacién, identificando las causas raices del problema mediante un esquema gréafico. (Ponce &
Ldpez, 2016).
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Figura 7-2: Ejemplo Diagrama Ishikawa

Fuente: (Quispe Gudifio & Tello Espafia, 2019)

2.1.17. Matriz de Auto Calidad (MAC)

La matriz de auto calidad, es considerada una herramienta la cual tiene como funcién sefialar
cuando y donde se producen los defectos productivos, a través de la recoleccion de datos reales
se suelen tomar acciones correctivas, y eliminacion de los defectos del sistema. Es decir, el

objetivo principal es llegar a tener un valor de cero en sus defectos.(Gémez Villoldo, 2017).

Hoss | de |
Logo empresa o JRI
MATRIZ DE AUTO CALIDAD (MAQ) Edicion. 0
Fechy 29052017
[Elemento prefabricado: [ Periodo de fabricacion: |
Fase donde se produce o delecio -
Proveador | Provesdor | Fase 1. Fane 2 ane 3 ave 4! s Fase € | Fasu?. | Fanelt: Fasnd | Yol
externs wieno mareriales | dosificacion 0 | Encotrado | Hommigonado | Cwado | Acopio | Transporte | Montaje PFM
Fuse 1. 2 |
mater tales
Fase 20 . |
i Fase 3
Acwuro
< | Fared
Encoltado
Fase 5.
Horm
Fase 6.
2 | Curado
Fase 7
3 Acopia
Fave &
! Transpore J
w | Fawme I
Chente nterng |
Clmnin sxtwimo 1 |
Torsd de peezas producidas en &f penodo de Sempo establecido | Total PPM
Adriana Gomez Villoldo M L0/

Figura 8-2: Matriz de Auto Calidad (MAC)

Fuente: (Gémez Villoldo, 2017)



CAPITULO 1l

3. MARCO METODOLOGICO
3.1. Tipo de estudio

El presente trabajo, que se llevara a cabo en la empresa Rosely Flowers, se considera de caracter
técnico, el cual parte de las necesidades y requerimientos del area de Postcosecha, en donde se va
a utilizar métodos como es el deductivo e inductivo, a su vez se realizaran encuestas y se utilizara
la metodologia AVA , que nos permitird evaluar la eficiencia del proceso antes del estudio y
después de a ver aplicado las distintas herramientas, métodos y metodologias para su adaptacion

a los criterios de optimizacion.

3.2. Tipo de investigacion

3.2.1. Investigacién documental

El presente trabajo constara de una investigacion de tipo documental, debido a que se recolectara
informacion de la empresa o documentos de sitios web confiables como son tesis, articulos
cientificos e informes, ademas que se utilizara filmaciones o grabaciones de los distintos puestos

de trabajo para la toma de tiempos.

3.2.2. Investigacion descriptiva

En el estudio que se llevara a cabo, es importante primero observar y analizar los problemas que
estan sucediendo dentro del area de Postcosecha con respecto a cada uno de los puestos de trabajo,
de esta manera se describe que actividades innecesarias existen, como, cuando, dénde, con

referencia a nuestra investigacion.

3.2.3. Investigacién de campo

El estudio al ser vinculado directamente con los trabajadores en el lugar donde se realizan las
actividades de Postcosecha, la investigacién serd efectuada en cada puesto de trabajo del area de
Postcosecha, donde se participara de la vida cotidiana de los operadores mediante observacion y

recopilacion de datos, que forman parte del presente estudio.

3.2.4. Investigacion exploratoria

La investigacion exploratoria en el estudio realizado esta enfocada en dar solucion a los problemas
que en el pasado no se tomaron en cuenta, para ello se utilizard métodos que ayuden en el estudio

y a la recoleccion de datos por medio de encuestas.
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3.3. Metodologia

3.3.1. Método deductivo

La elaboracion del presente proyecto de caracter técnico se ejecutd a través del método deductivo,
ya que en base a un diagndéstico general efectuado en el area de Postcosecha se pudo recolectar
informacion del proceso de la planta, desarrollando un analisis de tiempos y movimientos y a su

vez la aplicacién de herramientas como es Lean Manufacturing, que permitira dar posibles

soluciones, como es optimizar el proceso productivo.

3.3.2. Método inductivo

En base a lo observado en la produccion se pudo establecer metodologias y herramientas que
permitan conocer las diferentes operaciones, transportes, demoras, inspecciones, movimientos u
operaciones innecesarias, condiciones de limpieza y orden, entre otros, con el fin de aplicar

medidas correctivas que ayuden a la optimizacién del proceso.

3.3.3. Poblacion

El area de Postcosecha actualmente cuenta con un total de 74 trabajadores, distribuidos en las

distintas actividades.

3.3.4. Muestra
Al ser una poblacion finita la muestra se calcula con la siguiente Ecuacién 8:

B Z2xpxq*N (8)
n_ez*(N—1)+ZZ*p*q

3 1.962 % 0.5 * 0.5 x 74
"~ 0.052 % (74 — 1) + 1.962 ¥ 0.5 % 0.5

n

71.0696
1.1429

n =
n = 62 trabajadores

3.4.Técnicas
3.4.1. Encuesta
La encuesta fue realizada en el area de Postcosecha de la empresa Rosely Flowers, a los 62
trabajadores, nimero obtenido como muestra con un 95% de confianza y un margen de error del
5%, la cual sera atil para el analisis inicial de las 9°S, la informacion recolectada se puede
visualizar en el ANEXO 1
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3.5. Diagnostico situacion inicial
3.5.1. Clientes

Al ser la empresa Rosely Flowers exportadora de flores, abarca el mercado de Estados Unidos en
un 52.07%, seguido de Espafia con 19.30% como se muestra en la Tabla 1-3, que se convierten

en su principal cliente.
Tabla 1-3: Porcentaje de tallos vendidos paises (enero a junio 2020)

ENERO A JUNIO 2020

% DE TALLOS

i VENDIDOS

ESTADOS
UNIDOS 52.07%

19.30%
8.39%
5.78%
4.10%
3.54%
2.58%
1.59%
1.31%
1.00%
0.35%

Total, general 100.00%

S TIZDO|MmMMmo|In | w|>

Fuente: (Rosely Flowers,2020)

VENTA DE TALLOS

B ESTADOS UNIDOS WA mB EC WD WE NF HG EH ®H| mJ

Gréfico 1-3: Precio por porcentaje de ventas

Fuente: (Rosely Flowers,2020)
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3.5.2. Proveedores

La empresa floricola Rosely Flowers, posee proveedores, para la adquisicion de insumos

quimicos, fertilizantes, y materiales de postcosecha, detallado en la Tabla 2-3.

Tabla 2-3: Proveedores de materiales e insumos

MATERIAL E INSUMOS PROVEEDORES

CAJAS DE CARTON A
CAPUCHON B
FERTILIZANTE co
Cc1
LAMINAS D
LIGAS GRAPAS EVILLAS
MATERIAL DE SEGURIDAD F
INDUSTRUAL
GO
G1
G2
. G3
QUIMICOS
G4
G5
G6
HO
SEPARADORES
H1
ZUNCHO |

Fuente: (Rosely Flowers,2020)

3.5.3. Variedad de productos

La empresa floricola cuenta con 65 variedades las cuales son controladas en los invernaderos por
el area de cultivo, en apoyo con el area de fumigacion, mantenimiento, riego, administracion, y
bodega, la cual se convierte en el proveedor principal del area postcosecha. En la Tabla 3-3 se
detalla las distintas variedades con el respectivo porcentaje de venta a nivel internacional, ademés
que en el Grafico 3-3 se puede visualizar estadisticamente que la variedad Freedom es la méas
deseada por los clientes con un 43.47%, es por eso que esta variedad se ha seleccionado para el

estudio y analisis de tiempos y movimientos.
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Tabla 3-1 Variedad de rosas

0
VARIEDAD /O(I;LEI[I;II\EI)'IE)E[S)E
FREEDOM 43.47%
MIX COLORS 16.44%
VENDELA 7.64%
MONDIAL 2.81%
EXPLORER 2.57%
HERMOSA 2.18%
PLAYA BLANCA 1.97%
BRIGHTON 1.62%
PINK MONDIAL 1.53%
OTRAS 19.77%
TOTAL 100.00%
Fuente: (Rosely Flowers,2020)
%PEDIDO DE CLIENTES
= FREEDOM
= MIX COLORS
VENDELA
= MONDIAL
= EXPLORER
HERMOSA

= PLAYA BLANCA
= BRIGHTON

= PINK MONDIAL
= OTRAS

Grafico 2-3: Porcentaje de variedad vendida

Fuente: (Rosely Flowers,2020)
3.6. Identificacién de los puestos de trabajo

3.6.1. Recepcion de mallas de rosas

En la recepcion de mallas la persona encargada verifica que las mallas vengan correctamente
envueltas en un méximo de 25 a 30 rosas dependiendo de la variedad, luego registra mallas
completas e incompletas en formatos establecidos de R1-R2-R3, para al final del dia comprobar
los datos que cultivo entrega de las mallas enviadas a Postcosecha, a través de cocheros en el caso
de Rosely R1 ya que ahi se encuentra el area de Postcosecha, y para el caso de Rosely R2 y Rosely
R3, las mallas llegan en los distintos camiones de la empresa al mismo destino.
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3.6.2. Lavado de mallas

El proceso de lavado de mallas se realiza después de registrar las mallas que llegan, el cual
consiste en que los patinadores, realicen una inmersién en un tacho de aproximadamente 100
litros de agua, disuelto con productos quimicos, todas las rosas de la malla deben ser inmergidas

correctamente.

3.6.3. Hidratacion de mallas
Esta actividad consiste en llevar las mallas después de ser lavadas en coches hacia las piscinas
colocéndolas ordenadamente por variedad, las cuales cuentan con una solucién de agua y

productos quimicos para una correcta hidratacion.

3.6.4. Seleccion y deshoje

De acuerdo a los pedidos que se tenga por parte del departamento de ventas, se toman las mallas
de las piscinas y se llevan a cada puesto de seleccion y deshoje, luego el operador procedera abrir
las mallas y colocar en el arbol seglin su tamafio y grosor de tallo, tamafio de botdn, y altura de
deshoje, y si no cumple con los estdndares de calidad para exportacion se coloca en el arbol
destinado para nacional, en el caso que la malla tenga problema el seleccionador debera ver el

cddigo que viene en esta e informar al supervisor.

3.6.5. Armando de bonches

Después de la actividad de seleccién y deshoje, el trabajador de armado de bonches se traslada al
puesto de seleccion a tomar las rosas necesarias para armar el bonche, y dependiendo de la
variedad que haya tomado se escogera la lamina, separadores y papel adecuado, colocando de
manera ordenada y guiandose por un espejo para una perfecta ubicacion de pisos, cuando ya se
encuentra completo con las 24 rosas se procede a sellarlo con grapas en su parte inferior y superior
con el objetivo que quede fijo y los pisos no se muevan, como siguiente paso se colocaran
etiquetas de puntos de colores que indican mesa que lo realizd, grado de tallo y dia que es
realizado el bonche, por Gltimo el trabajador colocara en la banda transportadora, para el siguiente

proceso.

3.6.6. Corte de tallos

La banda transportadora seré la encargada de llevar desde la actividad de armado de bonches hasta
la actividad de corte de tallos la cual se detiene o avanza mediante la sefial de un sensor,
permitiéndole que el operario tome el bonche registre en una Tablet la mesa que lo realiz6 para
los rendimientos por hora, luego se procede a cortar los tallos dependiendo del adhesivo que
indica el tamafio del tallos con ayuda de un patrén gque poseen en la cuna de la cortadora,

finalmente colocandolo en la mesa de inspeccién de deshoje y corte de tallos.
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3.6.7. Inspeccion de posible reproceso

3.6.7.1. Inspeccion de deshoje y corte de tallos

Esta actividad consiste en revisar que el deshoje y el tamafio de tallo este uniforme, si existiera
tallos con menor tamafio, este serd aceptado con una diferencia méaxima de 5 cm entre tallos, y si
no cumple esto se regresard a la mesa que elabor6 el armado de bonche para que corrija el piso,
ademas que si el deshoje no es adecuado se arregla en la misma mesa de inspeccion a menos que

este sea excesivo y necesite regresar a la actividad de clasificacion y deshoje.

3.6.7.2. Colocacion de capuchon y liga

Al terminar la actividad de inspeccion de deshoje y corte de tallos, se pasa a la actividad de
colocacién de capuchdn que dependerd del grado y variedad, terminando con la colocacion de la

liga a 4 cm del capuchoén tomado desde la parte baja.

3.6.7.3. Etiquetado

En la misma mesa de trabajo el operador encargado del etiquetado registra en una pantalla tactil
el grado y variedad del bonche para que el departamento de ventas y actividad de empaque pueda

ver la disponibilidad en el sistema, por Gltimo, lo coloca en la mesa de control de calidad.

3.6.7.4. Control de calidad y almacenamiento

El operador a cargo verifica que el bonche debe estar en forma rectangular, correctamente
ajustado, pisos a un mismo nivel, rosas sin enfermedades, el punto de corte debe ser semejante,
entre otras, si no cumple con el control se devuelve a la mesa de armado de bonches para un
reproceso, si pasa el control de calidad el mismo operador sera el encargado de almacenar en
gavetas preparadas con producto para hidratacion fuera de los cuartos frios durante media hora

hasta que la temperatura de la rosa baje ya que al ser manipulada durante el proceso esta se eleva.

Finalmente se trasladan al cuarto frio a una temperatura de 3 a -4 °C, al estar en almacenamiento
se debe llevar un control de temperatura y dias que la flor se encuentra almacenada por medio de
stickers de colores, en caso que la flor cumple el tiempo maximo de estadia en el cuarto frio, se

dara de baja es decir pasa a flor nacional.

3.6.8. Empaque-almacenamiento
3.6.8.1. Colocacion de bonches en base de tabaco
Esta actividad se desarrolla en el cuarto frio en donde el operador revisa en el sistema la variedad

y grados que el cliente necesita para poder empacar, por lo general en la base de los tabacos se

coloca de 10 a 12 bonches en cajas grandes y en cajas pequefias de 6 a 7, pero sin antes con el
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lector de barras se deberé registrar para que lo que se encontraba en disponibilidad el sistema lo
traslade a producto vendido, como ultimo paso lo que hace el trabajador es colocar el zuncho con
cierto criterio que no se encuentre flojo ni tan ajustado para evitar maltratos, esto se realiza

manualmente y posteriormente es trasladado a la actividad de colocacion de tapas.

3.6.8.2. Colocacion de tapa y almacenamiento de tabaco

En la presente actividad lo que realiza el operador es colocar la base del tabaco en la mesa de
trabajo, recoge la tapa del tabaco coloca las especificaciones del pedido con marcador
dependiendo del cliente al que esta destinado, y procede a colocar la tapa y ajustar con la maquina
zunchadora designada para esta operacion, para finalizar con el almacenamiento en el cuarto frio
designado segun cliente, detallando lo antes mencionado en el Gréfico 3-3, Gréfico 4-3 y Grafico
5-3.
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clasificacion
Y
Abrir y revisar
que las rosas
cumplan
pardmetros
asgnados

———

2 Cumple con lo!
requisitos de cakand
establecidos?

No-w| Compostera

Cumple
NO.—»- e?::w l:?e o] TVEORY o om0t Fotuiohse pon
ok conteo flor nacional?
no conforme

L

i
S
\
Flor para venta
. nacional
Q)

Gréfico 3-3: Diagrama de flujo del proceso de postcosecha (parte 1 de 3)

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Gréfico 4-3: Diagrama de flujo del proceso de postcosecha (parte 2 de 3)
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
31



'

Colocar en f/ : N\
gavetas de |‘. o ’|
Ndratacon N
segun vanagcad
L X Q@00
A
Tormar Jos
bonches de
acuerda al
pedido
1
Colocar gn
Iabacos (Cajas e |
empaque ) Empacar]
_

4

Eliguetas segun
pedido y clents

v

‘ Almacenar

( -IN )=
Gréfico 5-3: Diagrama de flujo del proceso de postcosecha (parte 3 de 3)

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

3.6.9. Registros de tiempos con cronémetro para cada estacion de la linea de produccion de

tallos de exportacion en el area de Postcosecha de la variedad Freedom.

Al analizar los tiempos actuales se podra llegar al tiempo estandar de las operaciones en cada
actividad desarrollada en el &rea de Postcosecha, con el Gnico objetivo de optimizar el proceso, y
minimizar los tiempos innecesarios, para lo cual se partird del cronometraje de cada una de las

estaciones de trabajo.

3.6.9.1. Preparacion

Como primer punto se debe realizar el levantamiento del proceso, para lo cual es importante
seleccionar las actividades del area de Postcosecha, desde la recepcion de mallas las cuales
constan de 30 rosas en la variedad Freedom hasta su almacenamiento en el cuarto frio, cabe
mencionar que cada bonche consta de 24 botones, la empresa Rosely Flowers cuenta con
trabajadores de algunos afios de experiencia, por lo cual es oportuno y nos facilita el estudio de

tiempos y movimientos al personal con estas caracteristicas.

3.6.9.2. Ejecucion

Como segundo punto teniendo en cuenta las actividades desarrolladas en el sistema productivo,
es importante el registro de la informacién recolectada, ya que cada actividad se descompone en

elementos para un estudio mejorado.
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3.6.9.3. Determinacion de elementos

Con la informacion recolectada del area de Postcosecha, es importante definir los elementos que

se dividen en cada estacion de trabajo, como se indica en la siguiente tabla.

Tabla 4-3: Descripcion de elementos (parte 1 de 2)

PROCESO ELEMENTO
2] 1 - . .
§ Recibir y registrar mallas completas e incompletas
<
= 2 Sumergir mallas en tachos previamente preparados con producto
w
S 3
4 Colocar en coches para su traslado
‘Q
O
;"'.-j & Trasladar hacia piscinas previamente preparadas con producto
wl
e 5 Colocar las mallas en las piscinas segun su variedad
S 6 Colocar en el tacho de la mesa de deshoje
S 7
g Abrir malla
o
g 8 Deshojar tallos
> 9
> q n 7
E Revisar calidad y sacar pétalos
e 10 . i
== Medir el tamafio de tallo
Ll
a 11 , , .
Colocar en el arbol seglin su tamafio y piso
= Retirar rosas del arbol
= Trasladar a mesa de armado de bonches
(7]
o L Colocar lamina corrugada en mesa
2
8 = Colocar rosas piso alto-bajo con separadores
w
Qe 16 Ajustar
3
‘Et 17 Asegurar con grapas
< 18
Colocar liga
12 Colocar sticker de colores
20 Colocar en banda transportadora

33



Tabla 5-3: Descripcion de elementos (parte 2 de 2)

21 Trasladar en banda transportadora bonche
§ 8 22 Retirar bonche de la banda transportadora
> E’ 23 Registrar la mesa que realizé en pantalla
8 L 24 Cortar los tallos segln la medida
25 Colocar en mesa final
26 Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado
w 27 Sacar liga
?’ 28 Sacar hojas sobrantes que se encuentren entre los tallos
9_ 8 29 Colocar liga
=] 30 Colocar capuchén segun la variedad y tamafio y liga
% g 31 Registrar la variedad y tamafio en la pantalla para impresién de etiqueta
8 & 32 Trasladar a mesa de control de calidad
§ 33 Colocar etiqueta
= 34 Transportar bonches hacia gavetas segun su tamafio y variedad
35 Colocar bonches en gaveta correspondiente
36 Levar cajas al area de empaque
37 Verificar pedido
9 38 Transportar gavetas al cuarto frio de empaque
< 39 Registrar bonches cédigo de barras
<§: 40 Colocar bonches en base de tabaco
Z 41 Llevar a mesa de empaque
2 42 Zunchar manualmente
é 43 Transportar a mesa de zunchado de tapas
e 44 Colocar en mesa de trabajo
8 45 Transportar tapa a mesa de trabajo
§ 46 Con marcador sefialar el pedido que corresponde y colocar etiqueta
w 47 Zunchar tapa con la maquina
48 Transportar a cuarto frio de almacenamiento
49 Almacenar tabaco segun cliente

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

3.6.9.4. Calculo de observaciones

Para el calculo de observaciones iniciales se partira del método estadistico Abaco Lifson, el cual
comienza con la toma de diez ciclos, continuando con el calculo del valor superior e inferior
sefialados en cada una de las tablas con los colores rojo y verde respectivamente, teniendo un
riesgo del 2% y un error del 5%, para de esta manera obtener el factor B, a continuacion se expone
desde la Tabla 6-3 hasta la Tabla 11-3 el calculo de observaciones adecuadas para la optimizacion

y estandarizacion del proceso.
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Tabla 6-3: Calculo de nimero de observaciones del proceso recepcion de mallas

0 P0S OBSERVADO ALOR  VALOF
RECEPCION DE MALLAS L2 3456 ]7]8]9]w0 MG
1 |Recibiry registrar mallas completas e incompletas 1.20 160 | 145 (129 [ 187 [ 152 | 163 | 145 [ 112 180 | L12 (033 30
2 Sumergir mallas en tachos previamente preparados con producto | 470 | 932 | 471 | 480 | 6.14 | 545 | 6.72 | 10.16 8% | 1000 | 470 {0361] 30
3 |Colocar en coches para su traslado 2450 246 | 256 [ 375 3.16 | 3.59 | 4.23 280 | 245 435 | 245 10279 30
4 (Trasladar hacia piscinas previamente preparadas con producto 18.00-20.40 2010 23.00{ 25001 19.20{ 2031 | 24.12( 2380 26.10 | 1800 | 0.184| 30
5 |Colocar las mallas en las piscinas segln su variedad 1411126 | 132 [ 126 | 147 | 1.28 | 167 | 2.50 153 250 | 126 (0330 30
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 7-3: Calculo de nimero de observaciones del proceso deshoje y clasificacion
0 P0S 0 ADO ALOR  VALOF
DESHOJE Y CLASIFICACION L2 |3 (415167 [819]0MW ;
6 |Colocar en el tacho de la mesa de deshoje 147 | 162 | 143 (112 | 119 | 124 [ 133 | 148 | L14 192 | 112 {0263 30
7 (Abrirmalla 7.00 {1200 800 | 12.00{ 13.00| 8.00 - 700 [ 10.00(1400{ 1400 | 7.00 {0333 | 30
8 |Deshojartallos 740 | 11921040 10.80{ 10.13] 9.00 | 9.70 | 9.30 | 9.84 1254 | 740 {0258 30
9 [Revisar calidad y sacar pétalos 26.35{30.20{31.26 | 27.12{ 2039 30.54-33.44 3053|2458 3954 | 2635 [0.200] 30
10 {Medir el tamafio de tallo - 158 [ 130 192 (147 [ 138|188 ({210 [ 197 [ 134 | 210 | 130 (035 30
11 [Colocar en el arbol segln sutamafio y piso 31,37 37.45{ 40.20 | 32.00 | 33.80 38.53-44.21 41.19(4386| 4945 | 3137 [024] 30

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 8-3: Calculo de nimero de observaciones del proceso armado de bonches

ELEMENTOS TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR B LECTURAS
ARMADO DE BONCHES SUP.
12 |Retirar rosas del rbol 300 | 410 [ 430 | 521 | 6.10 [ 460 | 520 | 341 | 412 523 | 300 (0271 30
13 |Trasladar a mesa de armado de bonches 092|086 | 0.85 | 0.84 090|040 (092 (091|220 150 | 084 (028 30
14 |Colocar [amina corrugada en mesa 0.04 0.05(006|003]|004]003(f003]|005|004( 006 | 003 |0333] 30
15 |Colocar rosas piso alto-bajo con separadores 4890 | 52.45 | 47.62 | 43.00 46.00 | 46.20 | 42.10| 43.20 | 44.00 | 5480 | 4210 [0.131| 30

16 [Ajustar

17 [Asegurar con grapas

18 |Colocarliga

19 |Colocar sticker de colores

20 |Colocar en banda transportadora

100 112 | 0.86 | 1.25| 200 [ 100 | 116 | 124 | 200 | 100 |0333| 30
11.20| 11.14] 8.00 | 7.96 - 10.75] 840 | 1040 1165 | 7.9 |0188| 30
340 | 418 | 2241 410 | 240 | 265|312 {236 | 398 | 224 | 0280 30
470 | 420 | 460 | 350 [ 324 | 436 | 534 | 421 | 544 | 324 [0253| 30
106 | 1.05 | 1.09 | 1.08 | 114 080 | 080 | 127 | 080 0227 30

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

36



Tabla 9-3: Calculo de nimero de observaciones del proceso corte de tallos

ELEMENTOS TIEMPOS OBSERVADOS VALOR VALOR B LECTURAS
CORTE DE TALLOS SUP.
21 |Trasladar en banda transportadora bonche 7.80 | 840 840 | 865 | 732 798 | 841 [ 785|860 | 920 | 732 |0.114| 30
22 (Retirar bonche de la banda transportadora 112|117 [ 140 | 1.00 | 200 | 120 | 110 | 125 {112 | 198 | 112 (0277 30
23 |Registrar la mesa que realiz en pantalla 1.20 180 | 174 | 210 | 158 | 141 [ 114 [ 200 | 1.54 | 200 | 114 |[0274| 30
24 |Cortar los tallos seglin Ia medida 085 | 140 | 1.06 | 1.02 | 0.90 | 1.00 | 1.05 | 060 | 2.40 | 150 | 085 |0.277| 30
25 |Colocar en mesa final 1.00 | 0.80 | 0.70 [ .05 [ 102 [ 0.80 [ 095 | 105|098 | 115 | 070 |0243| 30

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

Tabla 10-3: Célculo de nimero de observaciones del proceso inspeccion de posible reproceso

ELEMENTOS
INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO
Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado 0.40 | 0.30

VALOR VALOR
SUP.
0.40 0.41 0.25 | 0.242 30

LECTURAS

26

27 |Sacar liga 2.59 | 1.82 | 2.82 1.80 4.11 1.77 0.398 30
28 |Sacar hojas sobrantes que se encuentren entre los tallos 2.78 | 3.57 | 2.04 1.91 3.12 1.86 | 0.253 30
29 |Colocar liga 1.87 | 2.37 | 1.50 1.90 2.42 1.50 | 0.235 30
30 |Colocar capuchdn segun la variedad y tamafio y liga - 8.69 | 7.18 7.12 10.29 6.96 | 0.193 30
31 Re.gistrarla variedad y tamaiio en la pantalla para impresion de 135 | 201 | 1.70 118 174 102 | 0261 30
etiqueta
32 |Trasladar a mesa de control de calidad 1.14 | 1.08 | 1.16 1.14 1.17 0.98 | 0.088 30
33 |Colocar etiqueta 176 [JEON 145 120 | 200 | 112 [0282] 30
34 |Transportar bonches hacia gavetas seglin su tamafio y variedad 2,99 [ 5.60 | 2.96 5.40 5.62 2.75 | 0.343 30
35 [Colocar bonches en gaveta correspondiente 3.45 | 3.46 | 3.85 7.34 7.40 3.45 | 0.364 30

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 11-3: Célculo de nimero de observaciones del proceso empaque-almacenamiento

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

38

ELEMENTOS TIEMPOS OBSERVADOS
EMPAQUE -ALMACENAMIENTO 1 2 3 7 8 9 10
36 |Llevar cajas al drea de empaque 210.00{205.00{ 240.00|240.30 280.00(247.00(240.00(240.00|247.00| 260.00 | 205.00 | 0.118 30
37 |Verificar pedido 452 | 446 | 552 | 421 | 465 | 4.85 | 537 | 460 | 4.81 6.32 421 | 0.200 30
38 |Transportar gavetas al cuarto frio de empaque 120.44)1180.20|147.52|152.60(180.00(130.75|180.36 170.45-200.96 240.00 | 120.44 | 0.332 30
39 |Registrar bonches cddigo de barras 8.20 | 890 | 7.60 | 7.90 | 9.45 - 8.63 | 874 | 9.52 | 9.64 9.69 7.60 | 0.121 30
40 |Colocar bonches en base de tabaco I 645 | 447 [ 554 | 536 | 524 | 468 | 480 [ 434 | 512 | 724 | 434 |0250] 30
41 [Llevar a mesa de empaque 210 | 212 | 2.40 | 2.32 | 247 | 2.37 | 2.12 | 2.00 2.41 2.64 2.00 | 0.138 30
42 [Zunchar manualmente 64.00 | 66.25 [ 67.50 | 64.68 | 70.40 | 74.00 - 60.45 | 60.96 | 68.00 | 74.65 60.45 | 0.105 30
43 [Transportar a mesa de zunchado de tapas 4.20 | 5.10 4.63 | 4.24 | 455 | 3.64 | 3.98 | 5.12 | 4.74 5.20 3.64 | 0.176 30
44 |Colocar en mesa de trabajo 3.45 4.00 | 3.44 | 7.02 | 7.14 | 3.40 | 3.56 | 3.64 7.10 3.44 | 0.347 30
45 [Transportar tapa a mesa de trabajo 442 | 5.00 | 536 | 465 | 4.61 | 439 | 5.62 | 5.32 6.00 4.39 | 0.155 30
46 [Con marcador sefialar el pedido que corresponde y colocar etiqueta 9.58 | 9.47 | 10.23| 9.89 | 8.67 | 896 | 9.14 | 9.37 10.40 8.67 | 0.091 30
47 |Zunchar tapa con la maquina 26.40 | 17.45| 16.98 | 16.78 | 17.69 | 18.24 | 25.49 | 24.00 [ 29.00 16.00 | 0.289 30
48 |Transportar a cuarto frio de almacenamiento 23.00 | 21.00 | 19.00 | 19.80 | 20.40 | 22.46 | 21.48 | 22.63 H 20.89 24.00 19.00 | 0.116 30
49 [Almacenar tabaco segun cliente 4.50 | 4.63 | 3.47 | 4.85 - 430 | 3.41 | 3.12 | 465 | 4.03 5.00 3.12 | 0.232 30




3.7.Metodologia y técnicas

3.7.1.

Mapa de procesos

REQUISITOS DEL CLIENTE

—

MAPA DE PROCESOS EMPRESA FLORICOLA ROSELY FLOWERS

PROCESOS ’ ’ )

*Mejora y gestidn e procesos

s Enfoque al cliente

PROCESOS
OPERATIVOS

e Calidad
e Seguridad

*Recepcion
eAlmacenamiento
o Dsitriucion

OPERACION Y

EJECUCION

eRecepcion, inmersion
e hidratacion
eDeshoje
eClasificacion
eArmado de bonches
eCorte de tallos
e|npeccion, colocacion
de liga y capuchdn
eControl de calidad
eEmpaque
almacenamiento

J/

LOGISTICA
EXTERNA

eAlmacenamiento
eDistribucion

PROCESOS DE
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]
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i eQrganizacion

.COTpra de. °Preiup|uesto y eGestion humana -Magntenimiento
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Graéfico 6-3: Mapa de procesos empresa Rosely Flowers

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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3.7.2. Diagrama de flujo

El diagrama de flujo expuesto en la Grafico 7-3 especifica cada uno de los pasos que desarrollan
los operadores, en el puesto de trabajo de recepcién de mallas, el cual inicia en el registro de las

mismas al llegar del area de cultivo hasta su colocacién en las piscinas de hidratacién.

q\) EMPRESA FLORICOLA ROSELY FLOWERS
RRoscly AREA Postcosecha METODO Actual
flowers

H0[6ZolN Recepcion de rosas ALY Odalis Hernandez

INICIO

Registrar las
mallas de flores
que se
encuentran en la
recepcion en
coches o
camiones

Llevar al lugar
de inmersién

Realizar la inmersién
de los botones de las
rosas en los tachos
con producto
previamente preparado

éLa inmersion se
realizé en todos los No
botones de la malla?

Realizar inmersidén
correcta de todos los
botones

Si

Colocar en coches de
los patinadores para
su traslado

Llevar a las piscinas
de hidratacién

Colocar en las piscinas
de hidratacién de
acuerdo a la variedad

FIN

Grafico 7-3: Proceso de recepcion de mallas Rosely Flowers

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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El siguiente diagrama de flujo expuesto en la Grafico 8-3 particulariza cada uno de los pasos que
desarrollan los operadores, en el puesto de trabajo de seleccion y deshoje, el cual inicia retirando

las mallas de la piscina hasta la colacion de los tallos en el arbol.

m " ) | EMPRESA FLORICOLA ROSELY FLOWERS
T OSCI) Postcosecha METODO Actual
flowers — X - p
HOI6={0ll Seleccion - Deshoje [ANAINVAW Odalis Hernandez
INICIO
Retirar las mallas de
las piscinas
Llevar al puesto de
clasificacién y deshoje
Sacar las rosas de las
mallas y observar que
las rosas de la malla se
encuentren con las
caracteristicas
establecidas sin
enfermedades o defecto
¢El
iLas rosas se problema de
encuentran libres de No enfermedades y
defectos y defectos ocurrié en
enfermedades? casi toda la
malla?
Si B
Si
Realizar el deshoje de
. . No
acuerdo a su longitud con Dar aviso al
max de 4 rosas a la vez problema al
supervisor
Sacar de 2 a 3 pétalos de
los botones si es necesario Separar como
flor nacional
Medir el largo del tallo,
revisar el tamafio del botén
Colocar en el arbol de
acuerdo al piso bajo-alto y
al grado del tallo
FIN

Gréfico 8-3: Proceso de seleccion y deshoje Rosely Flowers

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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El diagrama de flujo expuesto en la Gréfico 9-3 especifica cada uno de los pasos que desarrollan
los trabajadores, en el puesto de trabajo de armado de bonches, el cual inicia en la preparacion de

materiales hasta su colocacion en la banda transportadora.

q\) | EMPRESA FLORICOLA ROSELY FLOWERS
Y ¥ y .

he O( /\ Postcosecha METODO

flowers

e]eZoll Armado de bonche ARV

Actual
Odalis Hernandez

wNICO

Preparar material para ol
armado de bonche

Seloccionar las variedades de

1AS rOSAS QUE 38 encuentran en

ol Arbol segun o que 3¢ vaya a
ocupar

B

Lievar las rosas del Arbol
a la mesa de trabajo

Colocar la lAmina corrugada

sobre la mesa ayudandose de
PESOS PAra evitar que se ¢ Estan las rosas
mueva la lamina con los separadores Alinear, colocar separadores
alineados, punto de corte No . adecuados, flores requeridas
uniforme y cantidad en un mismo pnto de corte
. requerida?

Colocar las rosas con separadores,

alineando a un espacio de 4cm del

borde de la lamina piso alto, piso

bajo sech 0.5cm debajo del botdn de Si
S0 alto un total de 24 rosas

Asegurar con grapas y hacer
que los bordesdel bonche de

. un aspecto rectangular

Colocar los stickers para
idantificar la mesa de trabajo, dia
de elaboracion y tamafio de tallo

Colocar en banda

FIN

Grafico 9-3: Proceso de armado de bonche Rosely Flowers
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
El siguiente diagrama de flujo expuesto en la Grafico 10-3 se detalla cada uno de los pasos que
desarrollan los trabajadores, en el puesto de trabajo de corte de tallos, el cual inicia en el retiro
del bonche de la banda trasportadora y termina con la colocacion del bonche en la mesa de trabajo
de inspeccion.
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'EMPRESA FLORICOLA ROSELY FLOWERS
METODO Actual
PRSI Odalis Hernandez

AREA
fowers

PROCESO

Postcosecha
Corte de tallos

INICIO

Retirar los bonches
de la banda
transpartadora

Registrar en la pantalla
la mesa que
corresponde el bonche
para rendimientos

Colocar el largo del tallo de acuerdo a
. la medida que realmente corresponde
:La medida que - - .
- en referencia al patrén que tiene la
marca el sticker de color No del .. d |

es la correcta? cuna de la maquina cortadora y volver

a especificar en el sticker el grado al

que corresponda

Si

Cortar el largo de tallo
de acuerdo a la medida
del sticker

Colocar en mesa de
inspeccién

FIN

Grafico 10-3: Proceso de corte de tallos Rosely Flowers

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

El diagrama de flujo expuesto en la Grafico 11-3 especifica cada uno de los pasos gque desarrollan
los trabajadores, en el puesto de inspeccion de posible reproceso, el cual inicia en la inspeccion

del deshoje y corte de tallos de los bonches y termina en el almacenaje de los mismos.

43



ooscly

fowers -

INICIO

Inspeccionar que el bonche
tenga un deshoje y corte de
tallo adecuado

Sacar hojas que se
encuentren de sobrantes
entre los tallos

Colocar capuchén segin la
variedad y tamafio, con su
respectiva liga

Colocar la etiqueta de
variedad y tamafio que

AREA

Postcosecha

EMPRESA FLORICOLA ROSELY FLOWERS
METODO

PROCESO

Inspeccién de posible reproceso

Verificar que los pisos se
encuentren ipuales, las rosas
esén sin enfermedades, punto de
corte similar, vanedad y tamafio
correspondients, y gue so
encuentre normalmente ajustado

n Trasladar el
¢El deshoje ar e Arreglar Colocar en
bonche hacia la f
y corte de tallos es No: mesa de trabai dehsoje, o banda
decuado? Jajo que tallos cortos transportadora
a ! lo armé
Si

PL\NERYV:W Odalis Hernandez

Actual

corresponda

¢l bonche con su forma

rectangular
Trasladar a mesa de
control de calidad
iCumple Trasiadar a la mesa de Comregit mous“
con los estandares Now srabaio comesponda menclonados por
de calidad? rullluq::coneccm encargado de control de
. calidad
Si
TrRRSPpOrtar 108 bonches A

gavetas uve se encuentran
fuera del cuarto frio

Almacenar a temperatura
ambiente en gavetas con
producto para hidratacién
durante 30min segun
tamafio

Gréfico 11-3: Proceso inspeccidn de posible reproceso

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

El diagrama de flujo expuesto en la Gréfico 12-3 define cada uno de los pasos que desarrollan los
trabajadores, en el puesto de trabajo de empaque- almacenamiento, el cual inicia en el traslado de

cajas a cuarto frio y termina en el almacenamiento segun el cliente.
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AREA

METODO

Postcosecha

EMPRESA FLORICOLA ROSELY FLOWERS

Actual

fowers

PROCESO

Empaque-Almacenamiento [ANAEEYPA

Odalis Hernandez

INICIO

Llevar cartén
armado a cuarto frio

Transportar las gavetas con
los bonches hacia el cuarto frio

Ubicar las gavetas en
filas segun variedad y
tamaifio

Ver hoja de pedidos

Registrar mediante el codigo
de barras los bonches que
se vah a empacar para que el
sistema lo elimine de
disponbles

Transladar los bonches que
se van a empacar hacia la
mesa de zunchado de bases

Colocar los bonches
correspondientes en la base
del tabaco

iSe
encuentran todos
los bonches del
pedido?

No

Si

Enzunchar los bonches

Trasladar la base con el
pedido a la mesa de trabajo
de tapas

Colocar latapay
enzunchar con la base

Colocar etiqueta

Trasladar el pedido de
tabacos hacia el cuarto frio
de almacenamiento

Almacenar seguan el lugar
que se asigna por cliente

FIN

Agregar si falta o quitarle
si esta de mas

Gréfico 12-3: Proceso de empaque y almacenamiento Rosely Flowers

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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3.7.3. Diagrama de recorrido

En base a los diagramas de flujo expuestos desde la Grafico 7-3 hasta el Gréfico 12-3, se pudo desarrollar el diagrama de recorrido detallado en el Grafico 13-
3, en el cual podemos visualizar que el proceso inicia en la recepcion de mallas, las cuales llegan de cultivo y finalmente el proceso termina con el

almacenamiento de tabacos por cliente.

-n
—
(@]
A
. n =
AbTiac 0@ rwnto >
cavetas o
Almacenamentn e -—
gavetas Cuarto Frio E’ . O
s by 4 YN % g %
E . Clusd xacx’ss - ¥ Almecenomento
g i . y asdioe q; gawdss Cuarto Fio
; aepobek = : ] 4
i([]] @ m==m O 1 .
""‘T" [
_______ 1 4 Almacenamento
A \ @ D [:r ’g} govetss Cuarto Frio
givetas Cusso Frio
3 . Ty 5T T (Y Nmm:rme} Armodoy
/ Abr Pl guvetas Clmto Flo simocenamento de
A Olicina T de tabacas
$ Recepcion oe malas

Nmacenameno

\abacas por chere “ ‘ E“I:

Grafico 13-3: Diagrama de recorrido postcosecha inicial

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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3.7.4. Diagrama de procesos

Al tener ya previamente realizado los diagramas de flujo y recorrido se procede al desarrollo de los diagramas de flujo iniciales, para visualizar de mejor manera

en que parte del proceso existe problemas, y que mejoras se pueden realizar durante el estudio.

DIAGRAMA DE PROCESO 2 !
Moy a ROSELY FLOWERS A 02/07/2021
o ACTUA X REALIZADO POR ODALIS HERNANDEZ
C (‘3) PROP O DIAGRA A H 1
:Z Al DIAGRAMA PIEZA Recibir y registrar mallas completas e incompletas
Ll DIAGRAMA TER A Colocar las mallas en las piscinas segun su variedad
SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # DIST
O — D) V4 [] (m) (seg)
1 |Recibiry registrar mallas completas e incompletas 1 Q — D) \V4 [] 1.49
2 |Sumergir mallas en tachos previamente preparados con producto 2 C) — D) \V4 [] 7.10
3 |Colocar en coches para su traslado 3 Q — D) \V4 [] 3.19
4 |Trasladar hacia piscinas previamente preparadas con producto 1 O />|:> D v [] 7 22.10
5 |Colocar las mallas en las piscinas segn su variedad 4 d — D) \V4 [] 1.62
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DIS-I;A'\)ICIA
m
OPERACION O 4 0.22
TRANSPORTE — 1 0.37 7
OPERACION E INSPECCION @ -
DEMORA D) -
ALMACENAJE \V4 -
TOTAL 5 0.59 7

Gréfico 14-3: Diagrama de flujo del proceso recepcion de mallas

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

S
e B EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA ‘ 02/07/2021
F9 MET. ACTUAL X GIYGZ7N oM ODALIS HERNANDEZ
/‘_; g MET.PROPUESTO DIAGRAMA # 2
‘E DIAGRAMA EMPIEZA Colocar en el tacho de la mesa de deshoje
DIAGRAMA TERMINA Colocar en el arbol segun su tamafio y piso
N° ACTIVIDADES # SMEOLoS DIST (m) TIEMPO
O | = [ \Y4 @) (seg)
6 |Colocaren el tacho de la mesa de deshoje 5 Q —> [ 4 [] 1.39
7 |Abrirmalla 6 d) —> [ 4 [] 10.40
8 |Deshojartallos 7 Q —> [ V D 10.10
9  |Revisar calidad y sacar pétalos 1 O — L [] 25.40
10 |Medir el tamafio de tallo 8 Q' —> [ N/ [] 1.70
11 |Colocar en el arbol segun su tamafio y piso 9 O —> [D \/ [] 39.21

ACTIVIDAD SiMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) D'ST(:\;C'A
OPERACION O 5 1.05
TRANSPORTE |:> -
OPERACION E INSPECCION [] 1 0.49
DEMORA D R
ALMACENAIJE V ;

TOTAL 6 1.54 0

Graéfico 15-3: Diagrama de flujo del proceso deshoje y clasificacion

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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EMPRESA
MET. ACTUAL
MET.PROPUESTO
DIAGRAMA EMPIEZA
DIAGRAMA TERMINA

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL

ROSELY FLOWERS

X

FECHA

02/07/2021

REALIZADO POR

ODALIS HERNANDEZ

DIAGRAMA #

3

Retirar rosas del arbol

Colocar en banda transportadora

SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # O :> D v D DIST (m) )
12 |Retirar rosas del arbol 10 Q s D) \V4 U 45.27
13 |Trasladar a mesa de armado de bonches 2 O\>':> ) \Y4 D 127 9.30
14 |Colocar [dmina corrugada en mesa 11 Cj |:> D V D 0.43
15 |Colocar rosas piso alto-bajo con separadores 12 @ = D) \V4 D 478.27
16 |Ajustar 13 @ = D) \V4 B 12.91
17 |Asegurar con grapas 14 @ |:> D V D 98.30
18 |Colocar liga 15 Q — ) \V4 J 32.29
19 ([Colocar sticker de colores 16 C) |:> D V D 43.25
20 |Colocar en banda transportadora 17 C) :> D V D 10.43

ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) D'ST(/;'\)'C'A

OPERACION @) 8 12.02

TRANSPORTE =) 1 0.16 1.27
OPERACION E INSPECCION D -

DEMORA [D -

ALMACENAJE \V4 -

Gréfico 16-3: Diagrama de flujo del proceso armado de bonches

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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. DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
N i EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA 02/07/2021
% - MET. ACTUAL X REALIZADO POR ODALIS HERNANDEZ
98- @ MET.PROPUESTO DIAGRAMA # 4
- 3 DIAGRAMA EMPIEZA Trasladar en banda transportadora bonche
DIAGRAMA TERMINA Colocar en mesa final
N° ACTIVIDADES # SMEOLOS DIST (m) TIEMPO
O |= | D \Y4 @) (seg)
21 |Trasladar en banda transportadora bonche 3 O//':> D C D 4 8.26
22 |Retirar bonche de la banda transportadora 18 6 :> D ; D 1.33
23 |Registrar la mesa que realizo en pantalla 19 d) :> D ; D 1.65
24 |Cortar los tallos segin la medida 20 <> —> [ N/ u 1.08
25 |Colocar en mesa final 21 O —> [D \/ D 0.95
ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) D'ST(A'\)'C'A
m
OPERACION Q) 4 0.08
TRANSPORTE —) 1 0.14 4
OPERACION E INSPECCION [ ]
DEMORA D) -
ALMACENAJE V -
TOTAL 5 0.22 4

Graéfico 17-3: Diagrama de flujo del proceso corte de tallos

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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. DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
n @ EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA 02/07/2021
% £ MET. ACTUAL X REALIZADO POR ODALIS HERNANDEZ
p%-§| MET.PROPUESTO DIAGRAMA # 5

- S DIAGRAMA EMPIEZA Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado

DIAGRAMA TERMINA Colocar bonches en gaveta correspondiente

SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # DIST (m)
o =1 v | DO (se)

26 |Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado 2 O I:> ) __E__——-D 0.40
27 [Sacarliga 22 Cj_ — D) \VA4 u 2.53
28 |Sacar hojas sobrantes que se encuentren entre los tallos 23 <> — ) A\V4 [] 2.46
29 |Colocarliga 24 C) — D) A\V4 D 2.03
30 |Colocar capuchén segun la variedad y tamafio y liga 25 <> ) D) \VA4 D 8.61

Re.glstrarla variedad y tamafio en la pantalla para impresion de 2% Q |:> D V u 1.58
31 |etiqueta

~N

H Trasladar a mesa de control de calidad 4 O/>':> D ; [] 0.8 1.09
33 |Colocar etiqueta 27 Q — D) A\V4 [] 1.41
34 [|Transportar bonches hacia gavetas segun su tamafio y variedad 5 O \|:>\\Q v D 2 4.00
35 |Colocar bonches en gaveta correspondiente 1 O S ) [] 5.07

ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) D'STQ\’\;C'A
OPERACION Q 6 0.31
TRANSPORTE |:> 2 0.08 2.8
OPERACION E INSPECCION D 1 0.01
DEMORA D -
ALMACENAJE \V4 1 0.08
10 0.49 28

Gréfico 18-3: Diagrama de flujo del proceso inspeccion de posible reproceso

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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5 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
RO £\VIPRESA FECHA 02/07/2021
el VET. ACTUAL REALIZADO POR ODALIS HERNANDEZ
PS8 MET.PROPUESTO ] DIAGRAMA # 6
- E DIAGRAMA EMPIEZA Llevar cajas al area de empaque
DIAGRAMA TERMINA Colocar tabaco segun cliente
SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # O ::> D v [] DIST (m) -
36 |Ulevar cajas al drea de empaque 6 O L= D) \V4 D 22 240.93
37 |Verificar pedido 28 (j = ) \V4 @) 4.93
3g |Transportar gavetas al cuarto frio de empaque 7 O >|::> D V D 14 170.33
39 [Registrar bonches cédigo de barras 29 (5 I::) D v [] 8.83
40 |Colocar bonches en base de tabaco 30 Q I::) D v [] 5.32
41 |Uevaramesade empaque 8 O P> D) \V4 D 1 2.30
42 |Zunchar manualmente 31 (j ) D) A\VA4 D 67.09
43 |Transportar a mesa de zunchado de tapas 9 O >—) D A\VA4 [] 2 4.54
44 |Colocar en mesa de trabajo 32 Q I::) D v D 4.82
45 |Transportar tapa a mesa de trabajo 10 O >|::> D v D 1 4.99
46 |Con marcador sefialar el pedido que corresponde y colocar etiqueta| 33 (5 I::) D v D 9.58
47 |Zunchar tapa con lamaquina 34 Q ) D) A\VA4 D 20.80
48 |Transportar a cuarto frio de almacenamiento 11 O N~ D \V4 [] 12 21.47
49 |Almacenar tabaco segun cliente 2 O ) O D 4.20
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DIS-I;:’:\)‘CIA
OPERACIGN O 7 202
TRANSPORTE |:> 6 7.41 52
OPERACION E INSPECCION D -
DEMORA D) -
ALMACENAJE \V4 1 0.070
1 9.50 52

Gréfico 19-3: Diagrama de flujo del proceso empaque-almacenamiento

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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3.7.5. Mapeo de flujo de valor (VSM)

Rosely Flowers cuenta con varias actividades dentro del area de Postcosecha, las cuales se

analizaron mediante el VSM actual Gréafico 20-3, clasificadas de la siguiente manera: recepcion

de mallas, produccidn, terminados y almacenaje, en las cuales se desarrollan varias actividades

que agregan valor al producto, como son demoras en transporte y en los procesos, por lo cual se

disefid un VSM actual Gréfico 21-3, para evaluar los desperdicios dentro del proceso y poder

plantear posibles soluciones.

A continuacion, se puede observar el resultado del andlisis realizado anteriormente desde el

Gréfico 14-3 hasta el Grafico 19-3, donde TVA es el tiempo de valor agregado y el TVNA es el

tiempo de valor no agregado, cabe mencionar que los tiempos estan expresados en segundos.

TVA
TVNA

CONTROL DE

PRODUCCION

TC: 570.11 sey

Dispo: 95%

TC: 35.50 seg TC: 83502 seg TC: 29.19 seg
Dispo: 95% Dispo: 9% Dispo: #5%
TO: 32400 seg TD: 32400 seg TD: 32400 sey
Turnos: 1 Tumos: 1 Turnos: 1
'—‘13-4—ﬁ

Gréfico 20-3: VSM inicial

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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CONTROL DE

PRODUCCION
Y
) Jefe de
9's Postcosecha
MAC
T Recepcion Hidratacidn
de mallas de mallas
[~ < < o o

7 e O e D M s ) e (O

Correccion ’ : :'m de Etiquetado EM} Empacado Almacenado
© o . el ‘- ~

TVA 4. 861 299 .07 12137, 820 981.43
TVNA Lo —o_J I—x.os_J | _42309_‘ Lzun’» 489.31,‘

Gréfico 21-3: VSM inicial desglosado

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

Luego de haber disefiado el VSM con cada actividad desglosada correspondientes al area de
Postcosecha, se procede a calcular el Lead time (tiempo de espera), en el cual se visualiza que
dentro del proceso productivo existen demoras tanto en el transporte como el proceso que deberan
ser reducidos o eliminados, mostrandose a continuacion el calculo:

Lead time = Tiempo de valor afiadido + Tiempo de valor no afiadido (9

Lead time = 981.43 seg + 489.31 seg = 1470.74 seg — 24.51 min

3.7.6. Indice AVA

El indice AVA es utilizado en cualquier sistema productivo que se requiera evaluar la eficiencia
guidndose de los siguientes criterios para su apreciacion.
e Siel AVA >75% el sistema resulta eficiente.

e Sjel AVA <75% el sistema resulta deficiente.
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Con los datos obtenidos de la empresa Rosely Flowers correspondientes al area de Postcosecha
se procede a la aplicacién de la formula AVA, dandonos como resultado 66,73% el cual al ser

menor a 75% demuestra ser un proceso deficiente, el calculo se detalla a continuacion:

Tiempo de valor afiadido (10)
AVA = - x100
Tiempo total

A= 147072 %100

AVA = 66,73%

3.7.7. 9°Ssituacién inicial

De acuerdo al anélisis realizado de VSM inicial se determind que dentro del proceso productivo
correspondiente al area de Postcosecha se presenta la existencia de movimientos y transportes
innecesarios, debido a que en el AVA se sefiala una deficiencia con actividades no productivas, y
desperdicios Lean, para ello se llevara a cabo la aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing
junto con la evaluacién 9°S para la especializacion en orden y limpieza, ademas que el estudio de

tiempos y movimientos nos ayudara a eliminar todas las actividades y movimientos innecesarios.

Para la auditoria inicial, se procedi6 a recolectar datos por medio de encuestas a cada uno de los
trabajadores de la empresa Rosely Flowers del area de Postcosecha, la informacién obtenida se
puede verificar en el ANEXO A, ademas con una evaluacion visual en la planta se completd la

siguiente auditoria detallada en la siguiente tabla.

Tabla 12-3: Auditoria inicial (parte 1 de 2)

AUDITORIA 9'S

ke l\)( DS |_\ AUDITOR: ODALIS HERNANDEZ
flowers AREA AUDITADA: AREA DE POSTCOSECHA  FECHA:2021/7/01

CRITERIOS DE EVALUACION
0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular = 3=Bueno 4=Muy Bueno  5=Excelente

D RIPCIO A ACIO O AR10S PARA ORA
o . . - Revisar que el piso esté libre de elementos que den
o ¢(El érea del piso esta libre de elementos no 4 P . 4
a 2 aspecto de desorden o puedan causar accidentes al
= deseados? .
2 transitar
% - ¢ Existe materia prima o insumos correctamente 5 Colocar los insumos o materia prima de manera ordenada
g 2 arreglados dentro del en el lugar al que corresponda lo gue se vaya a utilizar
= @ |¢Los objetos que se usen con mas frecuencia se
] . . .
§ 3 encuentran de manera ordenada e 1 Es importante asignar un lugar apropiado para colocar los
& g identificados adecuadamente dentro del objetos que no tengan frecuencia en su uso
S puesto de trabajo?
1 ¢Los materiales a usarse se encuentra lo 2 Mantener en los puestos de trabajo el material que se vaya
E necesario (sin exceso) dentro del proceso? a utilizar en la jornada laboral
@) SUMA 7 35%
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Tabla 13-3: Auditoria Inicial (Parte 2 de 3)

SEITON — Organizar: "Un lugar
para cada cosa y cada cosa en su

lugar"

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
¢ Existe sefialética para identificar pasillos, 1 Identificar adecuadamente los puestos de trabajo con
puesto de trabajo, lineas de acceso ? sefialética
4Existe 4reas de almacenaje marcadas? 0 Colocar en almacén senale_tlca.s’para un mejor orden'y
organizacion
¢Las herramientas o utillaje poseen un lugar 0 Asignar un lugar adecuado para herramientas que no se
identificados para guardarlos? esté utilizando durante el proceso
) . . Adecuar el lugar con sefialética para clasificar de manera
¢Los insumos cuentan con un lugar asignado? 3 -
limpia y ordenada
SUMA 4 20%

ajo

SEISO - Limpieza: "Un érea de trab:

impecable"

¢En los puestos de trabajo se registra

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA

Es importante concientizar sobre la limpieza y orden en

limpieza, no residuos de material, y sin humedad? ! cada puesto de trabajo
, El trabajador limpia su puesto de trabajo . _—
¢ ) . P . b ! 3 Activar un plan de limpieza
regularmente sin necesidad de una orden?
; Existe plan de limpieza para el area de . o
¢ P pieza p 0 Ejecutar un plan de limpieza
Postcosecha?
; Existe algiin encargado de supervisar la . ,
¢ 9 . g P 2 Levar a cabo el organigrama para 9'S
limpieza?
¢Las mesas de trabajo se encuentran libres de . . -
. . 2 Efectuar inspecciones sobre limpieza
polvo, limpios y aptos para el trabajo?
SUMA 8 32%

SEIKETSU — Equilibrio “Lo que se hace y lo

que se siente”

¢ Se ha implementado o ejecutado ideas de

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA

Mejorar la socializacion de las ideas e implementar planes

) 2 .
mejora? de mejora
¢ Existe apoyo por parte del rea de Postcosecha 3 Crear un ambiente de dialogo entre operadores,
para la mejora? supervisores y autoridades de la empresa
. . Dar a conocer las metas que desea cumplir la empresa,
¢Dentro de la empresa existe el compromiso con . L
. . . 4 crear un ambiente de comunicacion laboral, velar por el
la misma para la mejora continua? L
beneficio de la empresa y de todos
¢ Disponen de un plan futuro de mejora? 0 Ejecutar un plan futuro de mejora
SUMA 9 45%

ir

¢ Se realizan informes de auditoria?

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
0

Es recomendable la creacion de informes

=]
oo
| ;97 @ 2| ¢Elpersonal tiene conocimiento de las 9°S? 0 Es fundamental la capacitacién al personal
wo.. 5=
X © c
2 £ 8 &  Eluniforme y equipo de proteccion son usados . . - .
23 w 3 ¢ yeaqdp P . 3 Usar siempre el equipo de proteccion personal y uniforme
Fg o g con frecuencia?
v = wu . - . B
ISREC ¢Existe control de limpieza y orden? 2 Ejecutar frecuentemente controles
)
=]
< SUMA 5 25%
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
® ¢ Los trabajadores al realizar sus actividades se . — " -
'S . 3 Mejorar la comunicacion, realizar charlas motivacionales
£ encuentran motivados?
] ¢Se desarrolla un control de las actividades? 3 Ejecutar un sistema de control de actividades
o
o - B .
3 ¢ Los operadores tienen la aptitud necesaria para .
= o 3 Capacitar al personal
5 el desarrollo de las actividades? P P
= SUMA 9 60%

56




Tabla 14-3: Auditoria Inicial (Parte 3 de 3)

(PP)

(PO)

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
¢kos traba]gdores a[_)oyan constantemente en la 2 Charlas de concientizar a los trabajadores
5 % mejora continua de la empresa?
2 @ : ; ;
e g ¢El personal tiene actltuij fren.te f;\sus labores 3 Charlas de concientizar a los trabajadores
o £ que desempefia a diario?
E g ¢ Los supervisores demuestran actitud de apoyo 5
@ & frente a cualquier decision para la mejora? )
SUMA 10 67%
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
cExiste amblent~e laboral adec.uado entre 3 Desarrollar actividades de interaccion
= comparfieros de trabajo?
=} - -z -7 N
o5 ;
8 § ¢La comunicacion y relacion entre supervisores y 4 Fomentar un ambiente de respeto y corfianza
2= operadores es adecuada?
> ‘g‘ ¢ La empresa dispone de una planificacion 3 Realizar una mejora y verificacion de la planeacion del
F adecuada? proceso
SUMA 10 67%
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
% ¢ Los trabajadores tiene experiencia en la
2 actividad que desempefia y lo realiza de manera 3 Capacitar al personal
g adecuada?
©
g ¢ Se aplica un control visual? 3 Ejecutar un control visual dentro del &rea de Postcosecha
k]
¢ ¢En el area de Postcosecha existen o
o L . 2 Crear un manual de orden y limpieza
a procedimientos escritos ?
- SUMA 8 53%
PUNTOS PUNTOS .
CALIFICACION
POSIBLES 165 [el=xi=\NlInlex] 42%

(po/pp)x100

Las preguntas desarrolladas en la auditoria fueron evaluadas en un rango gque va de 0 cuando no

se cumple, ni se esta de acuerdo en la actividad a 5 la cual representa total acuerdo con la pregunta

realizada, en el siguiente grafico de barras se podra apreciar de mejor manera los resultados

obtenidos con respecto a la situacién actual 9°S.

SITUACION INICIAL 9°S

100%

80%

0, 0

20% = =

% = =
NS
F O & &S
S ‘—§<> (g} éé{g, (%2:\\")

- g

Ny
%

Ny

67% 67% 53%

60%

4
A
O,
%

Gréfico 22-3: Situacion inicial de la empresa 9°S

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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3.7.8. Matriz de auto calidad (MAC)

En la empresa Rosely Flowers al Ilevarse un control de calidad dentro del proceso productivo,
donde se evalla el estado en que llegan las rosas desde cultivo hacia el area de postcosecha, es
por eso que durante la investigacion realizada se pudo observar que el Unico defecto no es la

calidad de la rosa dentro del proceso, si no otros que no tienen registro ni seguimiento alguno.

Por ese motivo para poder identificar los defectos dentro del sistema productivo se realizd un
estudio de tiempos y movimientos, y ademas el uso de la herramienta Lean Manufacturing, la
cual es dominada como matriz de auto calidad, ya que esta permitira encontrar los defecto que
estén ocurriendo, la frecuencia, la manera en la que esta afectando y lo mas importante como
poder corregirlos, para de esta manera llegar a la mejora como tal, eliminando o reduciendo el

grado de afectacion para una mejor optimizacién del proceso, que es el objetivo.

El estudio se llevo a cabo en cada una de las actividades del area de Postcosecha, para poder
realizar un registro de los defectos es en la actividad inspeccion de un posible reproceso, ya que
ahi se realiza una pequeria inspeccion del bonche, aunque se deberia realizarlo en el proceso de
corte de tallos ya que en la actual se desperdicia material como capuchon y ligas, para ello es
importante realizar una hoja de identificacion de defectos, la cual sera entregada al supervisor del

area, quién se encargara de registrar los fallos durante la jornada laboral.

ooscly
: ) HOJDA DE REGISTROS DE DEFECTOS
fowers

. . DESCRIPCION
DESCRIPCION | N°DEFALLOS |ORIGEN DEL
FECHA DE LA
DEL DEFECTO REALIZADOS DEFECTO .
SOLUCION

Figura 1-3: Formato de hoja de registros de defectos

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

3.7.9. Defectos identificados

Al identificar los defectos més frecuentes y comunes dentro del proceso de Rosely Flowers, se

prosigui6 a detallarlo en la Tabla 15-3 y Tabla 16-3.
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Tabla 15-3:2 Defectos identificados en el proceso (parte 1 de 2)

DEFECTO

Problema de pisos

DESCRIPCION

El ajuste de ldaminas

no es el adecuado,

provocando que los
pisos se muevan

IMAGEN

Punto de corte

La calidad noesla
adecuada se
encuentran botones
muy abiertos

Maltrato

Existe una mala
manipulacion de la
rosa provocando
maltrato de los
botones

Deshoje y liga

El deshoje no se
realiza
adecuadamente y la
liga es colocada
incorrectamente
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Tabla 16-3: Defectos identificados en el proceso (parte 2 de 2)

DEFECTO

Enfermedades

DESCRIPCION

Se encuentra

botritis, oidio,
velloso en ciertos

tallos embonchados

IMAGEN

Mal armado de
bonche

Ldminay

separadores no
adecuados parala

variedad

embonchada

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

la Ecuacion 11.

Tabla 17-3: Matriz Auto Calidad, situacion inicial

Como parte de la implementacion, se desarroll6 la matriz MAC, ya que mediante esta se puede
identificar de mejor manera los defectos recurrentes en lapsos de tiempo de los distintos puestos
de trabajo y con ello tomar las medidas necesarias para poder efectuar una mejora ante estos
inconvenientes, en la Tabla 17-3 se puede observar los defectos encontrados en un dia de trabajo
de un total de 13 368 tallos, de los cuales 3648 corresponden a 152 bonches con problemas en
deshoje-clasificacion y los 144 tallos corresponden a 6 bonches con inconvenientes en armado

del mismo, obteniendo de esta manera el porcentaje por millén de defectos como se muestra en

MATRIZ DE AUTO CALIDAD HOJA1DE1
FECHA: 07/07/2021
FASE DONDE SE PRODUCE EL DEFECTO (MUESTRA DOS HORAS DE TRABAJO)
. INSPECCION DE
~ s |\ | RECEPCION DE DESHOJE Y ARMADO DE CORTE DE EMPAQUE -
Mosc i,\. ; POSIBLE @ TOTALPPM
fowers MALLAS CLASIFICACION BONCHES TALLOS ALMACENAMIENTO
REPROCESO
RECEPCION DE
MALLAS
DESHOJE Y
CLASIFICACION
ARMADO DE
BONCHES
CORTE DE TALLOS
INSPECCION DE
POSIBLE REPROCESO 3648 144 ke
EMPAQUE -
ALMACENAMIENTO
TOTALPPM 6549372 258528 5807399

TOTAL TALLOS PRODUCIDOS EN UN PERIODO

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

13368

TOTAL DE PPM

283662




Defectos totales por dia:

_ Cantidad de defectos 1000000 (11)
~ Produccion total diaria

ppm

36484144
PPM =""13368 ~

ppm = 283662 tallos por millén

Defectos en deshoje y clasificacidon: 3648 tallos

% fallos = 3648 * 100 = 96%
0J A0S = 3648 + 144 - 707
Defectos armados de bonches: 21561
% fall 144 100 = 4%
= —---x =
0 fallos = 3 rg + 144 0

En la matriz de Auto Calidad (MAC), se puede visualizar que las actividades en donde se generan
fallos son en primer lugar la actividad de deshoje y clasificacién con un 96%, y en segundo lugar
el armado de bonches con 4% de, por lo cual se debera analizar que esta afectando en los puestos
de trabajo, y como poder eliminarlos o reducirlos, con la matriz realizada también podemos
evaluar cuantos errores tendriamos en un millén de tallos producidos, dandonos un valor total de

283 662 tallos por cada millén producido.

3.7.10. Pareto

Para poder identificar de mejor manera los defectos que ocasionan estos fallos dentro del proceso,
es importante guiarse del diagrama Pareto, para poder identificar las fallas mas relevantes que
existen en el &rea de Postcosecha. Los siguientes datos de la Tabla 18-3 fueron tomados en un

lapso de tiempo de trabajo, en la cual se registro los fallos ocurrentes.

Tabla 18-3 Fallas presentes en el proceso de produccion de Postcosecha

FALLAS FRECUENCIA ACUMULADO %ACUMULADO
Deshoje y liga 96 84.2% 96 84.2%
Problema de pisos 13 11.4% 109 95.6%
Maltrato 2 1.8% 111 97.4%
Punto de corte 1 0.9% 112 98.2%
Enfermedades 1 0.9% 113 99.1%
Mal armado de bonche 1 0.9% 114 100.0%

TOTAL 114 100.0%

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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En el diagrama Pareto usando la técnica 80-20, observado en la Gréfico 23-3, se puede concluir
que el defecto a corregir es la mala colocacién de deshoje y liga, ya que constituye mas del 80%
de fallas en el proceso de Postcosecha.

Diagrama de Pareto de FALLAS
120

100
100

B0
= go--—-414 T T T s sSs s sss s s s s s s e -
= o
= soa IZ
= g
= &0
Z 5
o (=
L 40
40
o e [ e 20
L] 1 ] a
FALLAS DESHOJE ¥ LLVA PROBLEMA DE PISOS Otro
FRECUENCIA a8 13 5
Porcentaje 842 1.4 4.4
% acumulado B4.2 8956 100.0

Gréfico 23-3: Frecuencia de defectos dentro de la produccion principal en postcosecha de Rosely
Flowers

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
3.7.11. Diagrama de Ishikawa

En el area de Postcosecha de Rosely Flowers se analizaron diversos elementos como son
materiales, mano de obra, métodos, maquinaria, asi como el modelo de trabajo, talento humano,
ambiente y entorno laboral, relacionado directamente con el proceso productivo, y desarrollo de

la empresa, mediante el diagrama Ishikawa Gréafico 24-3, para un analisis efectivo.

Diagrama de causa y efecto

Mediciones Material Personal
Falta de
capacitaciones
Falta de estudio Falta de
de tiempos y organizacion de _
movimientos materiales Falta de programas
de incentivos
Falta de
_ organizacion y i
Falta de control de fimpieza Falta de
desechos quimicos, . mantenimiento
papel, cantén Falta de métodos de
candn y plistico contral
Medio Métoad Y

Gréfico 24-3: Diagrama de Ishikawa

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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CAPITULO IV

4. ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO PARA CADA ESTACION DE LA
LINEA DE PRODUCION DE TALLOS DE EXPORTACION EN EL AREA DE
POST-COSECHA ROSELY FLOWERS

4.1.Estandarizacion del proceso

Con la toma de tiempos iniciales se podra determinar el tiempo estandar de cada operacion
desarrollada en el area de Postcosecha, con la finalidad de mitigar actividades que no agregan
valor al proceso para lo cual se aplicara el cronometraje en cada una de las estaciones de trabajo
para poder obtener el tiempo observado, el factor valoracién, el suplemento de trabajo y

finalmente el tiempo estandar total como se muestra a continuacion:

4.1.1. Cronometraje inicial

Para conocer cuanto se demora el operario en realizar su actividad se desarrolla el cronometraje
con un total de 30 observaciones, para cada actividad ejecutada en el area de Postcosecha, se lo
realizd en distintos dias, horarios, pero a los mismos trabajadores desempefiando su actividad,

obteniendo los resultados expuestos a continuacién desde la Tabla 1-4 hasta la Tabla 6-4:
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Tabla 1-4: Célculo de tiempo promedio del proceso de recepcion de mallas de rosas

ESTUDIO DE TIEMPOS
ESTUDIO DE METODOS N°1 DIAGRAMA N°
Tooscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
fFfower s 1
FECHA: 2021/12/08
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
RECEPCION DE MALLAS 112|13|4]|5|/6|7|8|9|10(11|12(13(14[15|16|17|18(19]|20|21|22|23|24] 25|26]|27| 28| 29|30 ESIcI8\[oJou\Y/[[NU1(0X)
1 [Recibiryregistrar mallas completas e incompletas 2 |32 1 (3]3]3 3 2 3 13]3 2 122 2 2123313 3 313 2 212 2 2 |3 247 0.04
Sumergir mallas en tachos previamente preparados
2 9 |20(16| 16 (11|10|(14 |16 |10 14 |21 |18 | 9 |10|12| 14 |16|16 |12 |11 |10 | 10 |14 |15 11 |11 |12 12 |12 |11 13.10 0.22
con producto
3 |Colocaren coches para su traslado 3 13| 4 515443 |5 6 |5]3 51515 5 517 |5]|4]6¢6 5 515 7 8|10 5 719 5.27 0.09
Trasladar hacia piscinas previamente preparadas
4 27 12| 2 3 412 3 2 |26 3 4 2 4 138 6]132] 4 3 4 2 2 2 |21 1 2 2 0 4 3 5 6.17 0.10
con producto
5 S:g(:;asma”ase"'as"'sc'"asseg”"” 875|133 0|17 |s|a|3]|6|s|12]|a|13|12|0fo]|7|a]|s]|s|alz|22|un|7]| 7|90 9.60 0.16
TOTAL 36.60 0.61

Realizado por: Herndndez Odalis, 2021

Tabla 2-4: Calculo de tiempo promedio del proceso de deshoje y clasificacion

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO DE METODOS N°1 DIAGRAMA N°
2oscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 2
FECHA: 2021/12/08
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
DESHOJE Y CLASIFICACION 1(2|3]4]|5|16|7|8|9]10|11|12(13(14|15]|16|17(18|19(20|21|22|23|24|25|26/(27| 28 |29 |30 E=cIV\\[pJoSum\Y/II\[EA[OK]
6 . 1410|0200 0 (16| O 0 17 |10 0210 0|18 |0 01]22(0 0 19110 0 2|0 0]24]0 0 6.37 0.11
Colocaren el tacho de la mesa de deshoje
7 . 10 (1714 ] 15 |18 | 16|16 |14 |10 | 10 (10|15 |14 (14|13 | 13 |15|20 |14 (12|16 |16 | 9 | 9 | 14 |12 |11 10 |10 | 10 13.23 0.22
Abrir malla
8 . 15 |18 17| 20 |16|17 |16 |16 |17 | 15 |15(18 |18 |17 | 18| 19 |14 |20 |17 |17 |18 | 16 (18|17 | 18 | 20| 20| 19 | 20 | 18 17.47 0.29
Deshojartallos
9 X ) ) 6 |5|7|6|6|6|6]|7]38 5|5|5|6|7|6|7|7|6]|6]|6]|4 5|18(7 6 |5(5]6|[7]8 6.13 0.10
Revisarcalidad ysacar pétalos
10 ) " 716|4|6|6|6([6[7]38 8|7|6|6|7]|6|7|6]|6]|7|[8]38 7171|6 718717 (8]7 6.73 0.11
Medir el tamafio de tallo
11 Colocaren el drbol segin su tamafio y piso 16 |14 20| 14 |14|15|16 |16 |16 | 16 |15|15 |14 |15|15| 16 |16 |16 |17 |16 |15 | 14 16|16 | 18 |17 | 16| 16 | 15| 20 15.83 0.26
TOTAL 65.77 1.10

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021




Tabla 3-4: Calculo de tiempo promedio del proceso de armado de bonches

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO DE METODOS N°1 DIAGRAMA N°
2oscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Ffower s 3
FECHA: 2021/12/08
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
ARMADO DE BONCHES 112(3|4|5[6|7)8|9]|10]|11|12|13(14(15(16|17]|18[19|20|21|22|23(24]|25|26]|27| 28 (29|30 ESLcIV/\IoJo i\ [I\IV] o}
12 . . 22 (0 |21 12 |37( 7 8 24| 6 18 |20)22 |17 |22 0|12 |11|28 | O 7 7 6 8122241331 0]32]0 |11 14.57 0.24
Retirar rosas del drbol
13 Trasladara mesa de armado de bonches 5 0] 6 7 516 4 5 4 4 5 5 7 6 0 5 4 | 4 0|4 5 6 6 6 7 410 6 0 4 4.33 0.07
14 - 5 513 4 14 4 4 4 6 4 4 7 4 4 5 5 5 3 4 |4 6 4 4 | 4 4 5 5 5 4 6 4.50 0.08
Colocarldmina corrugada en mesa
15 . . 68 |71 75| 67 |83(74 |66 (70|74 | 81 |83 |72 |66 |64 77| 71 |66|67 |66 |71]|72| 80 83|80 | 72 |74|74| 73 |67 |88 73.17 1.22
Colocarrosas piso alto-bajo con separadores
16 | .. 5 617 6 515 6 5 5 6 6 7 5 4 5 5 5 5 6 6 6 7 7 7 6 7 6 7 6 5 5.80 0.10
Ajustar
17 7 717 7 917 8 8 8 7 9 7 9 9 8 8 7 8 7 8 8 8 8 7 9 7 6 7 7 8 7.67 0.13
Asegurar con grapas
18 . 5 6| 4 4 718 7 5 4 4 5 4 6 7 8 8 7 6 5 5 5 6 5 9 6 6 6 6 7 7 5.93 0.10
Colocarliga
19 . 2 112 2 2] 2 3 3 1 2 3 2 2 2 2 2 1 2 2 2 2 3 2 2 2 2 3 1 2 2 2.02 0.03
Colocar sticker de colores
20 2 2|2 3 312 2 2 3 2 2 2 2 2 3 2 3 3 3 2 2 4 5 3 3 3 2 2 2 2 2.48 0.04
Colocar en banda transportadora
TOTAL 120.47 2.01

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 4-1: Calculo de tiempo promedio del proceso de corte de tallos

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO DE METODOS N°1 DIAGRAMA N°
2oscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 4
FECHA: 2021/12/08
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
CORTE DE TALLOS 112134567 [8[9]10[11]12]13|14]|15|16(17]|18|19|20]|21]|22(23]24]25(26]27| 28 (29|30 Zcl8/\Iple S\ IN[VION)
21 42 13736 45 |44 |38 |62 |42 |44 | 40 |39 |46 |55 |54 |48 | 44 | 42|42 |41 (51|50 61 |49 |47 | 48 [ 51|52 63 (41|49 46.77 0.78
Trasladaren banda transportadora bonche
22 . 2 312 2 213 1 3 2 2 2 3 3 2 3 2 3 2 2 2 2 2 3 2 3 4 5 2 2 2 243 0.04
Retirar bonche de la banda transportadora
23 . L, 2 313 2 2|2 2 2 1 2 2 2 2 3 3 4 2 2 2 2 1 2 1 1 2 2 2 2 2 1 2.02 0.03
Registrarla mesa que realiz6 en pantalla
24 , . 3 4 4 4 1413 3 3 3 34 |3 3 3 4 5 4 4 3 3 3 2 3 3 4 3 3 5 3 3 4 4.43 0.07
Cortar los tallos segin la medida
25 Colocar en mesa final 2 112 3 1|1 1 2 2 2 1 1 1 1 1 1 2 3 2 2 4 2 2 4 2 2 1 1 1 1 1.73 0.03
TOTAL 57.38 0.96

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 5-4: Calculo de tiempo promedio de la inspeccidn de posible reproceso

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO DE METODOS N°1 DIAGRAMA N°
PO oosc 5% OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 5
FECHA: 2021/12/08
o ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO 2134151678 9]10(11]12]13|14]|15|16(17]18]|19|20]|21]|22(23]24]25(26]27| 28 (29|30 Zci8/\Islo Y/ I\IVIeN)
26 |!Mspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea tl2fs|2f2al222 222|223 fa|a]|2fa]a|l2]|2]2|1]1]2 1.60 0.03
adecuado
27 |Sacarliga 1 1 2 0|3 0 2 2 0 1 0 0 1 1 2 0 3 2 2 2 1 0 2 2 1 0 3 2 0 1.30 0.02
Sacarhojas sobrantes que se encuentren entre los
28 tallos 4 (2 3 515 4 3 3 3 2 3 2 2 4 4 5 4 4 5 4 5 5 4 5 3 3 2 2 3 3.50 0.06
29 |Colocarliga 2| 4 2 0| 2 0 2 2 0 4 0 0 4 3 4 0 3 3 3 2 2 0 2 3 3 0 3 2 0 1.90 0.03
30 |Colocar capuchdn segun la variedad tamafio yliga 9|7 9 [15( 11| 8 711|109 |10]| 8 (1010 11 |(22|12 )7 |8 |10 10 |10] 8 8 8 |11f 11|11 |10 9.57 0.16
31 |Registrarla variedad ytamafio en la pantalla para 22 3222222232223 |2]2|2]3|2|3]2]3]2|2|2]2]2]2 2.20 0.04
impresidn de etiqueta
32 |Trasladara mesa de control de calidad 213 3 131212212 2 121412 (3]2 2 21412122 3 2|2 2 312 2 2|2 2.40 0.04
33 |Colocar etiqueta 1 1 1 211 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2 1 1 1.17 0.02
Transportar bonches hacia gavetas seguin su
34 N . 10 | 12 7 7 7 8 8 7 12 |15] 8 8 |14 | 14 7 7 7 7 7 7 12 |14 |12 | 12 7 8 8 7 7 9.03 0.15
tamafio yvariedad
35 |Colocar bonches en gaveta correspondiente 314 3 121412 3 4 2 3 (3 3 (3|4 3 2|3 51314 5 3|6 4 416 7 2 2 3.53 0.06
TOTAL 36.20 0.60

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

67




Tabla 6-4: Calculo de tiempo promedio del proceso de empaque-almacenamiento

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO DE METODOS N°1 DIAGRAMA N°
I2oscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 6
FECHA: 2021/12/08
ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
EMPAQUE -ALMACENAMIENTO El)] SEGUNDOS MINUTOS
36 |Llevarcajas al area de empaque 9% |0 O olfofofo]|J]Of|O|9%|0ofO]|]O]JO]O 0 ofo|O0|8]0 0 o]0 0 o]0 0 0 |86 11.97 0.20
37 |Verificar pedido g8(ofojJofofofofoO]oO 6 loJofo]Jojfo]J]O]JOf[fO]O]|S5]0O0 o|lo]oO ojo|Jo|oO|O]S 0.80 0.01
38 |Transportar gavetas al cuarto frio de empaque 24410 |1 0 (2520 | O |271| O 0 |234| 0| 0 |212({ 0 | O |263| O | O |2411 0 | O |273| 0O | O |244|1 0| O |255]| O 0 82.97 1.38
39 |Registrar bonches cédigo de barras 3 (11 1(1]1]1 1 2 1 111 4 (11 1 111 11111 3 111 1 111 1 1 1 1.27 0.02
40 [Colocar bonches en base de tabaco 22 (24126 22 |24 24|25 (25|26 | 26 [25]|24 |26 |26 |27 | 22 | 25|24 |26 |22 |24 | 24 |22|26| 28 | 22|28 26 |26 |24 24.70 0.41
41 [Llevara mesa de empaque 3 5] 4 3 (4134 4 4 5 4 |3 3 3 5 4 314 3 14(|5 4 314 5 4 | 4 3 4 4 3.83 0.06
42 |Zunchar manualmente 95 |80 |110] 102 | 98 [112|105|106 (105 | 110 [ 98 [120]101| 99 [115( 108 (116|104 [123| 99 |104 | 107 |111|147| 125 (117|113]| 102 132|141 110.17 1.84
43 [Transportara mesa de zunchado de tapas 51612 8 65| 6 8|7 7 |63]5 5(141|9 7 (12111 )8 [ 9| 8 7 6|5 7 81]5 4 6 7 8.87 0.15
44 [Colocaren mesa de trabajo 14 |12 10| 4 718 |11 4 6 5 7 7 5112|114 8 10| 6 |11 | 7 8 11 |12 |15 12 |12 ] 8 7 6 6 8.83 0.15
45 [Transportartapa a mesa de trabajo 4 |51 4 3 (4144 4 4 4 314 4 1415 4 4 | 4 5141| 4 6 4| 4 3 4| 4 4 4 3 4.03 0.07
Con marcadorsefialarel pedido que corresponde y
46 R 34 (3915] 15 |28( 25|10 (14 |16 | 14 15|15 |22 |15|15]| 33 |32|15|15|30|14 | 16 [32]|26| 32 | 28|17 | 18 |25 |26 21.70 0.36
colocar etiqueta

47 |Zunchartapa con la mdquina 54 (46| 46| 45 |46 (46 | 48 (48 |47 | 46 |46 | 52 | 52 |46 |47 | 47 |50 |45 | 54 |53 |48 | 46 |46 |59 | 63 |49 |64 | 70 | 45 | 46 50.00 0.83
48 |Transportara cuarto frio de almacenamiento 11 |13 9 |14 (16|11 )14 |10 (10| 11 |11 |12 |15 (14 |16| 11 (14|11 |13 |15(13 | 14 |13 (13|11 | 9 8 9 |13 |17 12.37 0.21
49 [Almacenartabaco segun cliente 5136 6 |3|141]6 6| 4 5 5|5 4 4|6 4 416 |44]6 4 6 | 4 6 416 4 6 6 4.87 0.08

TOTAL 346.37 5.77

Realizado por: (Autora,2021)
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4.1.1.1. Promedio de tiempo observado inicial

En la Tabla 7-4 se puede observar un resumen del tiempo cronometrado de cada una de las
actividades desarrolladas en el area de Postcosecha, en la cual se especifica las unidades que se
tomaron en cuenta durante el analisis de la Tabla 1-4 hasta la Tabla 6-4.

Tabla 7-4: Resumen tiempo observado

TIEMPO TIEMPO

OPERACION CANTIDAD (UNIDADES) (0]:1) OBS
(seg) (min)
RECEPCION DE MALLAS 2 mallas (30 tallos/cu) 36.60 0.61
DESHOJE Y CLASIFICACION 1 malla (30 tallos) 65.77 1.10
ARMADO DE BONCHES 1 bonche ( 24 tallos) 120.47 2.01
CORTE DE TALLOS 1 bonche ( 24 tallos) 57.38 0.96
INSPECCION DE POSIBLE 1 bonche ( 24 tallos) 36.20 0.60
REPROCESO
EMPAQUE - 1 caja (12 bonches) 346.37 5.77
ALMACENAMIENTO
TOTAL: 662.79 | 11.05

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.1.2. Valoracion del ritmo de trabajo inicial

Para poder realizar la valoracion del ritmo del trabajo es fundamental que se observe el desempefio
con el que el trabajador realiza sus actividades, consecutivamente poder calificar, en base a los
valores de la Tabla 1-2 correspondiente a la valoracion Westinghouse, mencionado en el capitulo
2, cada actividad se evaluara individualmente en cuanto a la habilidad, esfuerzo, condiciones y
constancia, sin olvidar que para el total de cada fila se sumara el valor de uno considerado como
la valoracién total del ritmo del trabajador y como Ultimo paso se sumara toda la columna de
totales para obtener el ritmo del operario en cada etapa del proceso, tal como se muestra desde la
Tabla 8-4 hasta la Tabla 13-4:
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Tabla 8-4: Valoracion en el proceso de recepcion de mallas

(7} <
o — o
ELEMENTOS Q Z
TRABAJADOR S| 2|8 |&|&g
H/M , 21 2|5|2|®
RECEPCION DE MALLAS T u S 9
1 Becibiryregistrar mallas completas e 0.03 | 0.02 | 0.02 0 1.07
incompletas
5 Sumergir mallas en tachos previamente 0.06 | 0.05 |-0.03| 0.03 | 1.11
preparados con producto
HOMBRE 3 Colocaren coches para su traslado 0.08 | 0.08 0 0.01( 1.17
4 Trasladar hacia piscinas previamente 0.1 |-0.04 0 .0.02| 0.84
preparadas con producto
5 Coloca.rlas mallas en las piscinas segun 0 20.04| 0.02 1-0.02| 0.96
su variedad
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.03
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 9-4: Valoracion en el proceso de deshoje y clasificacion
o 2| 3
ELEMENTOS Q 2
TRABAJADOR S| B|S|E| &
H/m 2152 |2]°®
DESHOJE Y CLASIFICACION T w 8 8
6 goloca.r en el tacho de la mesa de 0.15 | 0.05 | 0.02 | 0.01 | 1.23
eshoje
Abrirmalla 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 1.19
MUJER 8 Deshojartallos 0.11| 0.1 | 0.02 |0.03 ]| 1.26
9 Revisarcalidad ysacar pétalos 0.08 1 0.05]0.0210.03]1.18
10 Medir el tamafio de tallo 0.13(0.05( 0.02 | 0.03 | 1.23
1 Efslgcaren el arbol segin su tamafioy 011 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 1.24
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.222

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 10-4: Valoracion en el proceso de armado de bonches

(7} <
a u o
ELEMENTOS Q| 2 -
TRABAJADOR S| 2|8 |E|¢Z
H/M 2| 2|2]|¢g]®
ARMADO DE BONCHES T w 8 8
12 Retirar rosas del arbol 0.08 | 0.08 0 0.03 | 1.19
13 Trasladara mesa de armado de bonches | 0.13 | 0.08 0 0.03 | 1.24
14 Colocarldmina corrugada en mesa 0.06 | 0.05 0 0.03 | 1.14
15 Colocarrosas piso alto-bajo con 0.06 | 0.08 0 0.03 | 1.17
MUJER separadores
16 Ajustar 0.06 | 0.08 0 0.03 | 1.17
17 Asegurar con grapas 0.06 | 0.05 0 0.03 | 1.14
18 Colocarliga 0.03 | 0.02 0 0.03 | 1.08
19 Colocar sticker de colores 0.06 | 0.02 0 0.03 | 1.11
20 Colocar en banda transportadora 0.13 | 0.08 0 0.03 | 1.24
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.164
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 11-4: Valoracién en el proceso de corte de tallos
a 2| 3
ELEMENTOS Q z o
TRABAJADOR g | & S | & <
H/M 2| 5|1 2|2 |F
CORTE DE TALLOS T w o (o)
o O
Trasladar bonche a mesa de corte de
21 tallos 0.1310.12 |1 0.04 | 0.04 | 1.33
Retirar bonche de la banda
22 transportadora 0.0310.020.02(0.01] 1.08
HOMBRE Registrarla mesa que realizé en
23 pantalla 0.08 1 0.050.02 (0.01]1.16
24 Cortarlos tallos segtn la medida 0.06 (| 0.05|0.02|0.01] 1.14
25 Colocaren mesa final 0.11 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 1.16
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.174

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 12-4: Valoracién en la inspeccién de posible reproceso

a <
ELEMENTOS 2181z 2| .
TRABAJADOR g e 8 = =
H/M , 2 2|2|2|¢®
INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO| T w 8 8
2% Inspeccionar que el deshoje y corte de 0.06 | 0.08 | 0.02 1003 1.19
tallos sea adecuado
27 Sacarliga 0.0310.0210.02]003] 1.1
)8 Sacar hojas sobrantes que se encuentren 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0031|119
entre los tallos
29 Colocarliga 0.08 0.05| 0.02 | 0.03 ] 1.18
30 Coloc?rcap.uchon segun la variedad 0.06 | 0.08 | 0.02 1003 1.19
tamafio yliga
MUJER Registrarla variedad ytamaiio en la
31 . o . 0.11|0.08 (0.02 (0.03|1.24
pantalla para impresion de etiqueta
32 Trasladara mesa de control de calidad 0.081 0.080.02|0.03]121
33 Colocar etiqueta 0.13 |1 0.08 1 0.02 | 0.03 | 1.26
34 Tran’sportar bor:ches h.aC|a gavetas 003002002003 1.1
segln su tamano yvariedad
35 |©locarbonches en gaveta 0.03 | 002 | 002|003 11
correspondiente
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.176
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 13-4: Valoracion en el proceso de empaque-almacenamiento
o 2| 3
ELEMENTOS Q| 2 -
TRABAJADOR S| B|S|E|z=
H/M 213(2|2]|°®
EMPAQUE -ALMACENAMIENTO T w 8 8
36 Llevar cajas al 4rea de empaque 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 1.19
37 Verificar pedido 0.06 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 1.13
o Transportar gavetas al cuarto frio de 0.08 | 0.05 | 0.02 | 003|118
empaque
39 Registrar bonches cédigo de barras 0.08 |1 0.05(0.02 [0.03]1.18
40 Colocar bonches en base de tabaco 0.1110.05]0.02|0.03]1.21
41 Llevara mesa de empaque 0.08 | 0.05 | 0.02 | 0.03 | 1.18
42 Zunchar manualmente 0.11 | 0.05(0.02 [ 0.03 | 1.21
HOMBRE Transportara mesa de zunchado de
43 tapas 0.11|10.08 ( 0.02 (| 0.03|1.24
44 Colocar en mesa de trabajo 0.1110.02 |1 0.02 | 0.03 | 1.18
45 Transportartapa a mesa de trabajo 0.03(0.02]002|003] 1.1
46 Con marcadorseﬁalarellpedido que 003002002003 1.1
corresponde y colocar etiqueta
47 Zunchar tapa con la mdquina 0.11]0.05|0.02|0.03]|1.21
g8 |[ransportara cuarto frio de 0.13 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 1.26
almacenamiento
49 Almacenar tabaco segun cliente 0.1110.0210.02 | 0.03]1.18
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.18

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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4.1.2.1. Promedio de factor de valoracion inicial

En la Tabla 14-4, se muestra el resumen del factor de valoracién, en donde se detalla el desempefio

gue han tenido los operadores en las diferentes etapas del proceso.

Tabla 14-4: Resumen factor valoracion de los operadores

RESUMEN FACTOR DE
VALORACION

OPERACION

RECEPCION DE

FACTOR
VALORACION

1.030
MALLAS
DESHOJEY ) 1222
CLASIFICACION
ARMADO DE 1164
BONCHES
CORTE DE TALLOS 1174
INSPECCION DE 1176
POSIBLE
EMPAQUE - 1182

ALMACENAMIENTO

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.1.3. Suplemento de trabajo inicial

Al igual que la valoracion del ritmo del trabajador, los tiempos suplementarios se deben analizar

en cada una de las actividades desarrolladas en el area de Postcosecha, ya que nos ayudard a

compensar retrasos, tanto en hombres como mujeres, se llevo a cabo mediante la observacion del

ambiente de trabajo que existe en la floricola y sus instalaciones, obteniendo los valores de la

Tabla 2-2 ubicada en el segundo capitulo, la cual revela el porcentaje de suplementos de descanso

correspondiente a los tiempos normales, como se detalla desde la Tabla 15-4 hasta la Tabla 20-4

Tabla 15-4: Suplemento en el proceso de recepcién de mallas

SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE RECEPCION MALLAS
o 0

RECEPCION DE MALLAS NP F TP [ PA [ LP L .M
1 r{ecibiryregistrarmallas completas e 5 4 2 0 0 0 0 0 1 15 0.15
incompletas
2 Sumergir mallas en tachos previamente 5 4 2 2 0 0 0 0 1 15 0.15
preparados con producto
HOMBRE 3 Colocar en coches para su traslado 5 4 2 2 0 0 0 0 1 15 0.15
4 Trasladar hacia piscinas previamente 5 4 2 0 1 0 0 0 1 17 0.17
preparadas con producto
5 CulocaTrIaS mallas en las piscinas segin 5 4 2 2 0 0 0 0 4 18 0.18
suvariedad

TOTAL SUPLEMENTO

80

0.16

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 16-4: Suplemento en el proceso de deshoje y clasificacion

SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE DESHOJE Y CLASIFICACION

RABAJADOR 0 0 A ARIAB
- OTA
DESHOJE Y CLASIFICACION NP F TP |PA|LP| IL |CA| CI R |TM| M T
6 Colocaren el tacho de la mesa de deshoje| 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 1 21 0.21
7 Abrir malla 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 1 21 0.21
MUJER 8 Deshojar tallos 7 4 4 1 0 0 0 2 0 4 4 0 26 0.26
9 Revisar calidad ysacar pétalos 7 4 4 1 0 0 0 5 0 8 4 0 33 0.33
10 Medir el tamafio de tallo 7 4 4 1 0 0 0 2 0 4 4 1 27 0.27
1 i?slzcaren el arbol segin sutamafioy 7 4 4 2 0 0 0 P 0 1 4 0 24 0.24
TOTAL SUPLEMENTO 152 [0.253
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 17-4: Suplemento en el proceso de armado de bonche
SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE ARMADO DE BONCHES
RABAJADOR 0 0 A ARIAB
- OTA
ARMADO DE BONCHES NP F TP |PA|[LP| IL [CA| ClI R |TM| M T
12 Retirarrosas del arbol 7 4 4 1 0 0 0 0 0 1 4 0 21 0.21
13 Trasladara mesa de armado de bonches 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 0 20 0.2
14 Colocar Idmina corrugada en mesa 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 0 20 0.2
15 Colocar rosas piso alto-bajo con 7 4 4 1 0 0 0 5 0 4 4 0 29 0.29
separadores
MUJER 16 |Ajustar 7 a4l 4] 1 [o]oflof[2]of[a4]a]|]of 26 [o2
17 Asegurar con grapas 7 4 4 1 0 0 0 2 0 4 4 0 26 0.26
18 Colocar liga 7 4 4 1 0 0 0 0 0 1 4 0 21 0.21
19 Colocar sticker de colores 7 4 4 1 0 0 0 0 0 1 4 0 21 0.21
20 Colocar en banda transportadora 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 0 20 0.2
TOTAL SUPLEMENTO 204 0.227
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 18-4: Suplemento en el proceso de corte de tallos
SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE CORTE DE TALLOS
RABAJADOR 0 0 A ARIAB
- OTA -
CORTE DE TALLOS NP F TP |PA|[LP| IL |[CA| CI R |TM| M T
Trasladar bonch d rte d
a1 | oeacer bonehe amesa de corie ce 5|4 2]o|lofo|of|o|o]|o]|4]|2] 17 o1
Retirar bonche de la banda
22 transportadora 5 4 2 0 0 0 0 0 2 0 4 0 17 0.17
HOMBRE
23 Regi s 5 4 2 0 0 0 0 2 2 4 4 0 23 0.23
egistrarla mesa que realizd en pantalla
24 Cortarlos tallos seglin la medida 5 4 2 2 0 0 0 5 2 4 4 0 28 0.28
25 Colocar en mesa final 5 4 2 0 0 0 0 0 2 0 4 0 17 0.17
TOTAL SUPLEMENTO 102 [0.204
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 19-4: Suplemento en inspeccion de posible reproceso
SUPLEMENTOS EN INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO
RABAJADOR ) 0 0 A ARIAB
OTA
INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO | NP F TP |[PA| LP | IL |CA | CI R |TM| M T
2% Inspeccionar que el deshoje y corte de 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0.28
tallos sea adecuado
27 Sacar liga 7 4 4 1 0 0 0 0 2 0 4 0 22 0.22
28 Sacar hojas sobrantes que se encuentren 7 4 4 1 0 0 o 2 2 2 2 0 28 0.28
entre los tallos
29 Colocarliga 7 4 4 1 0 0 0 0 2 0 4 0 22 0.22
30 Colocfrcap.uch(’)n segun la variedad 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0.28
tamafo yliga
MUIER Registrarla variedad ytamafio en la
31 ) o . 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0.28
pantalla para impresién de etiqueta
32 Trasladara mesa de control de calidad 7 4 4 1 0 0 0 0 2 0 4 0 22 0.22
33 Colocar etiqueta 7 4 4 3 0 0 0 5 2 4 4 0 33 0.33
34 Tra nspo[tar bonvches hacia gavetas segun 7 4 4 1 0 0 0 2 0 0 4 0 2 0.22
su tamafo yvariedad
35 [Colocarbonches engaveta 7| 4a|lal3|o|lofo]|2|o0o|1]a]|]o] 25 |0z
correspondiente
TOTAL SUPLEMENTO 258 [0.258

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 20-4: Suplemento en el proceso de empaque-almacenamiento

SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE EMPAQUE - ALMACENAMIENTO

RABAJADOR 0 0 A B
° O
EMPAQUE -ALMACENAMIENTO NP F TP |PA|LP| ILL [CA| ClI R [TM| M T
36 Llevar cajas al drea de empaque 5 4 2 0 1 0 0 0 2 1 4 0 19 0.19
37 Verificar pedido 5 4 2 0 0 0 0 5 2 4 4 0 26 0.26
8 Transportar gavetas al cuarto frio de 5 4 2 0 9 0 0 0 2 4 4 0 30 03
empaque
39 Registrar bonches cédigo de barras 5 4 2 2 0 0 0 2 2 4 4 0 25 0.25
40 Colocar bonches en base de tabaco 5 4 2 2 1 0 0 2 2 1 4 0 23 0.23
41 Llevara mesa de empaque 5 4 2 0 9 0 0 0 2 0 4 0 26 0.26
42 Zunchar manualmente 5 4 2 0 0 0 0 2 2 1 4 0 20 0.2
HOMBRE 43 Transportara mesa de zunchado de tapas 5 4 2 0 1 0 0 0 2 0 4 0 18 0.18
44 Colocar en mesa de trabajo 5 4 2 2 9 0 0 0 2 0 4 0 28 0.28
45 Transportar tapa a mesa de trabajo 5 4 2 0 9 0 0 0 2 0 4 0 26 0.26
6 Con marcadorseﬁalarel.pedido que 5 4 2 0 0 0 0 2 2 1 4 0 20 0.2
corresponde y colocar etiqueta
47 Zunchar tapa con la maquina 5 4 2 0 0 0 0 2 2 0 4 0 19 0.19
49 Transporlar.a cuarto frio de 5 4 2 0 9 0 0 0 2 0 4 0 2 0.26
almacenamiento
50 Almacenar tabaco segun cliente 5 4 2 2 9 0 0 2 2 4 4 0 34 0.34
TOTAL SUPLEMENTO 340 |0.243

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
4.1.3.1. Promedio de suplemento de trabajo inicial
En la Tabla 21-4 consta del resumen de los suplementos evaluados en las distintas etapas de los

puestos de trabajo del &rea de Postcosecha.

Tabla 21-4: Resumen Suplemento de Trabajo

RESUMEN SUPLEMENTOS DE

TRABAJO
; %
OPERACION >
SUPLEMENTO
RECEPCION DE 016
MALLAS
DESHOJEY ) 0.25
CLASIFICACION
ARMADO DE 023
BONCHES
CORTE DE TALLOS 0.20
INSPECCION DE 0.26
POSIBLE
EMPAQUE - 024
ALMACENAMIENTO

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.1.4. Tiempo estandar

Al haber determinado el tiempo observado, factor de valoracion y el suplemento se procede al
calculo de tiempo estandar en cada etapa del proceso del area de Postcosecha, el cual nos permitira
determinar el tiempo que necesita un operador para desempefar sus funciones adicionando los
tiempos empleados para actividades personales, fatiga durante la jornada laboral. Para poder
calcular el tiempo estandar se necesitara el tiempo medio observado, factor de valoracion,

suplementos anteriormente calculados, con la siguiente formula:
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Ts=To+ Fvx (1+ Supl) (12)

Donde:

Ts=tiempo estandar
To= tiempo observado
Fv=factor de valoracion

Supl= Suplemento

4.1.4.1. Célculo de tiempo estandar en el proceso de recepcion de mallas

Ts=Tox Fvx(1+ Supl) (13)

Ts =0,61x1,03x(1+0,16)
Ts = 0,72 min/unidad
El calculo de tiempo estdndar corresponde al tiempo que se demora desde la recepcion de mallas
las cuales constan de 30 rosas hasta la colocacién de estas en las piscinas de hidratacién, es decir
el trabajador utilizara 0,72 min por cada dos mallas, es decir el tiempo empleado por unidad de

malla correspondera a 0,36 min.

4.1.4.2. Célculo de tiempo estandar en el proceso de deshoje y clasificacién

Ts=Tox Fvx(1+ Supl) (14)

Ts=1,10x1,22x (14 0,25)
Ts = 1,68 min/unidad
La actividad que se desarrolla desde la inspeccion de deshoje y corte de tallos hasta la colocacién
de tallos en el arbol segin su punto de corte y tamafio, el operario debera emplear un tiempo

estandar de 1,68 min por cada malla.

4.1.4.3. Célculo de tiempo estandar en el proceso de armado de bonches

Ts=Tox Fvx(1+ Supl) (15)

Ts =2,01x1,16x (1+0,23)
Ts = 2,87 min/unidad
El célculo de tiempo estandar para el armado de bonches dio como resultado un tiempo de 2,87
min el cual serd empleado desde la recoleccion de tallos del arbol, hasta la colocacion del bonche

en la banda transportadora.
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4.1.4.4. Célculo de tiempo estandar en el proceso de corte de tallos

Ts=Tox Fvx (1+ Supl) (16)

Ts =096x1,17 x (1 + 0,20)
Ts = 1,35 min/unidad
El tiempo que el trabajador emplea desde el traslado del bonche hacia la actividad de corte de
tallos hasta ubicarlo en la mesa final correspondera a 1,35 min considerado como el tiempo

estandar para esta etapa del proceso.

4.1.4.5. Célculo de tiempo estandar en posible inspeccién de reproceso

Ts=Tox Fvx(1+ Supl) (17)

Ts =0,60x1,18x (1+ 0,26)
Ts = 0,89 min/unidad
Durante la inspeccién del deshoje y corte de tallos hasta la colocacion de bonches en las gavetas
asignadas, el tiempo estandar que se deberd emplear por parte del trabajador en la inspeccion de

reproceso es de 0,89 min.

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

Ts=Tox Fvx(1+ Supl) (18)

Ts=577x118x (14 0,24)
Ts = 8,44 min/unidad
Durante el proceso de empaque — almacenamiento, el cual empieza con el traslado de las cajas al
cuarto frio hasta almacenamiento de tabacos (caja con 12 bonches), el tiempo estandar es de 8,44
min.
4.1.4.7. Tiempo estandar de la linea de produccion de tallos de exportacion

Para el calculo del tiempo estandar de la linea de produccidn de tallos exportables total se tomaran

en cuenta los tiempos asignados en cada etapa del proceso.
Tc = Ts (Recep) + Ts(desh) + Ts(armad) + Ts(corte) + Ts(inspec) + Ts(empaq) (19)
min min min min min min
Tc=072——+ 168 —+ 287 —+ 1,35 —+ 0,89 — + 8,44 ——
u u u u u u

Tc = 15,95 min/unidad
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4.1.5. Diagramas de flujo de proceso

Los diagramas corresponden a todos los procesos del area de Postcosecha, el cual inicia desde la
recepcidn de mallas, hasta el almacenamiento de tabacos en el cuarto frio por cliente, todas las
actividades (operaciones, transporte, inspeccién, almacenamiento y demora) se refleja mediante

simbolos que incluyen tiempos y distancias que permitiran entender de mejor manera el proceso

del area.

> DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
0 yw EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA 10/08/2021
@ [l MET. ACTUAL I R:/Lz/A00 POR ODALIS HERNANDEZ
PSE-§ MET.PROPUESTO DIAGRAMA #
‘-{3 DIAGRAMA EMPIEZA Recibir y registrar mallas completas e incompletas
DIAGRAMA TERMINA Colocar las mallas en las piscinas seguin su variedad
SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # DIST TIEMPO
o = [ D] v | DO st (58| (i)
1 |Recibiry registrar mallas completas e incompletas 1 Q Y (D) Y D 2.95 0.05
5 [Sumergir mallas en tachos previamente preparados con producto 2 d) ) (D) Y D 15.65 0.26
3 |Colocar en coches para su traslado 3 Q Y (D) \V4 D 6.30 0.10
4 [Trasladar hacia piscinas previamente preparadas con producto 1 O D= (D) Y D 7 7.37 0.12
5 |Colocar las mallas en las piscinas segun su variedad 4 C)/ ) (D) Y [] 11.47 0.19
ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) Dls'EAl\)lQA
m
OPERACION O 4 0.61
TRANSPORTE [ 0.12 7
OPERACION E INSPECCION (@]
DEMORA D)
ALMACENAJE \V4 -
5 073 7

Gréfico 1-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso de recepcién de mallas
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En la Grafico 1-4 se describe el proceso desde la recepcion de mallas las cuales constan de 30
rosas hasta la colocacion de las mismas en la piscina de hidratacion con un tiempo de 0,73 min 'y

una distancia de 7 metros.

4.1.5.1. Ratio de operacidn en el proceso de recepcion de mallas con rosas

Para la ratio de esta operacion utilizar la Ecuacién 20 con los datos de Grafico 1-4.

Ro = Operaciones (20)
°= Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras
Ro — 0,61
°= 073
Ro = 0,84
Ro = 84%

4.1.5.2. Capacidad de produccién
Para el calculo de la capacidad de produccidn utilizar la Ecuacion 21 con los datos del Grafico 1-
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1

(p=——
P = 0.73min
ol _ 137 2mallas 60 min 7h
p (lunes — viernes) =1, min x 1h X 1 turno

tallos
dia

Cp = 1150 mallas = 34524
p= dia

2mallas 60 min 5h

2 = 1.
Cp (sabados) = 1.37 ———x —— X 7o
o — 829 mallas 24 660 tallos
p= dia dia

La capacidad de produccion para el proceso de recepcion de mallas es de 1 150 mallas de lunes a

viernes y 822 los dias sabados.

- DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
T 'w EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA 10/08/2021
oyl MIET. ACTUAL I :/.z000POR ODALIS HERNANDEZ
9 g MET.PROPUESTO DIAGRAMA #
.—fe DIAGRAMA EMPIEZA Colocar en el tacho de la mesa de deshoje
DIAGRAMA TERMINA Colocar en el arbol segun su tamafio y piso
SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # DIST TIEMPO
@) = ) V4 D (m) (seg) (min)
6 |Colocar en el tacho de la mesa de deshoje 5 Q = D Y D 975 0.16
7 |Abrir malla 6 d) = D Y D 20.26 034
8 |Deshojar tallos 7 e () V D 26.74 045
9 |Revisar calidad y sacar pétalos 1 O = J_Li’u 9.39 0.16
10 |Medir el tamafio de tallo 8 = D ; D 10.31 0.17
11 |Colocar en el drbol segiin su tamafio y piso 9 O = D) Y D 24.24 0.40
ACTIVIDAD sIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) D'ST(A“)‘C'A
m
OPERACION O 5 152
TRANSPORTE —
OPERACION E INSPECCION @) 1 0.16
DEMORA D)
ALMACENAJE Y4 -
TOTAL 6 168 0

Gréfico 2-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso de deshoje y clasificacion

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Grafico 2-4 se describe el proceso desde la colocacién de mallas en los tachos de la mesa

de deshoje hasta la colocacion de los tallos en el arbol seglin su tamafio y punto de corte con un

tiempo de 1,68 min.

4.1.5.3. Ratio de operacion en el proceso de deshoje y clasificacion

Para la ratio de esta operacion utilizar la Ecuacién 22 con los datos de la Grafico 2-4.

R Operaciones
0= -7 v
Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras

1,52
1,68

Ro =

Ro = 0,90
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Ro =90%

4.1.5.4. Capacidad de produccion

Para el calculo de la capacidad de produccidn utilizar la Ecuacion 23 con los datos de la Gréfico
2-4.

_ 1 23
cp =L (23)
Cp = 1
p= 1,68 min
ol _ — 060 unidades 60 min 7h
p (lunes — viernes) = 0, min_~ 1h " 1turno
Cp = 252 unidades — 7560 tallos
p= dia dia
o (sibados) = 0.60 mallas 60 min 5h
p (sabados) = 0, min ©~ 1h  1turno
Cp = 180 mallas — & 400 tallos
p= dia dia

La capacidad de produccion para el proceso de deshoje y clasificacion es de 252 mallas de lunes

a viernes y 180 los dias sabados.

> DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
0O 'm EMPRESA FECHA 10/08/2021
A MET. ACTUAL I <:/Lz/A00 POR ODALIS HERNANDEZ
PSE-§ VET.PROPUESTO DIAGRAMA #
‘_'Ze DIAGRAMA EMPIEZA Retirar rosas del arbol
DIAGRAMA TERMINA Colocar en banda transportadora
N° ACTIVIDADES # o E— SIME%OS ~/ D DIST(m) [ TIEMPO (seg) T:fnhlﬂ:;)
12 |Retirar rosas del rbol 10 Q = (D) \V4 D 20.81 0.35
13 |Trasladar a mesa de armado de bonches 2 O == (D) Y4 D 1.27 6.19 0.10
14 |Colocar Idmina corrugada en mesa 11 Cj = (D) \Y4 [] 6.43 0.11
15 |Colocar rosas piso alto-bajo con separadores 12 C) [ D) \V4 D 104.51 174
16 |Ajustar 13 CD = ) \v4 (@) 8.28 0.14
17 _|Asegurar con grapas 14 © [ D V D 10.95 0.18
18 |colocar liga 15 CD [l D) \VA4 (@] 8.48 0.14
19 [Colocar sticker de colores 16 © = (D) \Y4 D 2.88 0.05
20 [Colocar en banda transportadora 17 O =) D \V4 D 3.55 0.06
Ry |
ACTIVIDAD SiMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) Dls?:nf\)lCIA
OPERACION O 8 2.76
TRANSPORTE — 0.10 127
OPERACION E INSPECCION []
DEMORA D)
ALMACENAJE Y4 -
o 287 1270

Gréfico 3-425: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso de armado de bonches
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
En el Gréafico 3-4 se describe el proceso desde la recoleccion de tallos del arbol hasta la colocacion

de los bonches en la banda trasportadora con un tiempo de 2,87 min y una distancia de 1,27

metros.



4.1.5.5. Ratio de operacidn en el proceso de armado de bonches

Para la ratio de esta operacion utilizar la Ecuacién 24 con los datos del Gréfico 3-4.

Ro = Operaciones (24)
°= Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras
Ro — 2,76
°= 287
Ro = 0,96
Ro = 96%

4.1.5.6. Capacidad de produccién

Para el célculo de la capacidad de produccidn utilizar la Ecuacion 25 con los datos del Gréafico 3-
4,

1 (25)
Cp=—
p Tc
Cp = 1
P= 287 min
o _ P bonches 60 min 7h
p (lunes — viernes) = 0, min_© 1k 1turno
Cp = 147 bonches _ 3508 tallos
p= dia dia
Cp (sébados) = 0,35 bonches 60 min 5h
p (sabaaos) =1, min_© 1h - 1turno
Cp = 105 bonches — 2590 tallos
p= dia dia

La capacidad de produccion para el proceso de armado de bonches es de 147 bonches de lunes a

viernes y 105 los dias sabados.
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Gréfico 4-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso de corte de tallos

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

5 DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
0O f/J EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA 10/08/2021
gl ViET. ACTUAL I R:ALZADO POR ODALIS HERNANDEZ
PSE § VET.PROPUESTO DIAGRAMA #
‘{S DIAGRAMA EMPIEZA Trasladar en banda transportadora bonche
DIAGRAMA TERMINA Colocar en mesa final
SIMBOLOS
TIEMPO
N° ACTIVIDADES # ) ) D v 0 DIST(m) [TIEMPO(seg) | '
21 |[Trasladar en banda transportadora bonche 3 O _j——= () \4 D 4 66.10 110
22 |Retirar bonche de la banda transportadora 18 (5 ':> D V D 3.44 0.06
23 |Registrar la mesa que realizé en pantalla 19 C) ':> D V 2.85 0.05
24 |Cortar los tallos segin la medida 20 Q ':> D V u 6.27 0.10
25 |colocar en mesa final 21 @) [ m— (D) \V4 @ 245 0.04
ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DIST(A’\;CIA
m,
OPERACION O 4 0.25
TRANSPORTE = 1 1.10 4
OPERACION E INSPECCION @)
DEMORA D)
ALMACENAJE \4 -
TOTAL 5 1.35 4

En el Gréfico 4-4 se describe el proceso desde el traslado del bonche a través de la banda

transportadora hasta la colocacion de los bonches en la mesa final con un tiempo de 1,35 min y

una distancia de 4 metros.

4.1.5.7. Ratio de operacion en el proceso de corte de tallos

Para la ratio de esta operacion utilizar la Ecuacién 26 con los datos de la Gréfico 4-4.

Ro = Operaciones (26)
°= Operacion + Transporte + Inspeccién + Demoras
Ro — 0,25
°= 135
Ro = 0,19
Ro = 19%

4.1.5.8. Capacidad de produccion

Para el célculo de la capacidad de produccion utilizar la Ecuacion 27 con los datos de la Gréfico

4-4,
1 (27)

Cp= —
P= 135 min

X

bonches 60 min 7h
min 1h x 1 turno

Cp (lunes — viernes) = 0,74




Co = 311 bonches _ 7 464 tallos
p= dia dia
Cp (sibados) = 0,74 bonches 60 min 5h
p {sabados) =%, min_© 1h  1turno

Cp = 222 bonches _ c328 tallos
p= dia dia

La capacidad de produccion para el proceso de corte de tallos es de 311 bonches de lunes a viernes

y 222 los dias sébados.

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
EMPRESA FECHA 10/08/2021
MET. ACTUAL I r:A.z700 POR ODALIS HERNANDEZ
MET.PROPUESTO DIAGRAMA #
2l DIAGRAMA EMPIEZA Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado
DIAGRAMA TERMINA Colocar bonches en gaveta correspondiente

SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # @) DIST(m) | TIEMPO (seg) ’
O |= D v (min)
26 |Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado 2 O Y D___l_——[] 2.37 0.04
27 |sacarliga 2 = ) \v4 @] 192 0.03
28  |Sacar hojas sobrantes que se encuentren entre los tallos 23 © Y (D) Y 5.18 0.09
2 |Colocarliga 2% C) = ) \v4 @ 281 0.05
30 |Colocar capuchén segun la variedad y tamafio y liga 25 © ) (D) Y D 14.15 0.24
Reglstrarla variedad y tamafio en la pantalla para impresion de % Q |:> D V D 325 0.05
31 |etiqueta
3 Trasladar a mesa de control de calidad 4 O >':> D \Y% D 0.8 3.55 0.06
33 |Colocaretiqueta 27 Q =) () \V/4 O 173 0.03
34 |Transportar bonches hacia gavetas segin su tamafio y variedad 5 (@) \I:')\\Q Y D 2 13.36 0.22
35  |Colocar bonches en gaveta correspondiente 1 O Y (D) D 5.23 0.09
ACTIVIDAD SiMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DIST(A'\;CIA
m
OPERACION O 6 0.48
TRANSPORTE =) 2 0.28 28
OPERACION E INSPECCION O 1 0.04
DEMORA D) -
ALMACENAJE \Y4 1 0.09
TOTAL 10 0.89 2.8

Gréfico 5-4: Diagrama de flujo de operaciones en posible inspeccion de reproceso
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Gréfico 5-4 se describe el proceso desde la inspeccion del deshoje hasta la colocacién de

los bonches en gavetas asignadas con un tiempo de 0.89 min y una distancia de 2.8 metros.

4.1.5.9. Ratio de operacidn en la posible inspeccion de reproceso

Para la ratio de esta operacion utilizar la Ecuacidn 28 con los datos del Gréfico 5-4.

Ro = Operaciones (28)
°= Operacion + Transporte + Inspeccién + Demoras
Ro — 0,48
°= 0,89
Ro = 0,54
Ro = 54%
4.1.5.10. Capacidad de produccion



Para el céalculo de la capacidad de produccién utilizar la Ecuacién 29 con los datos del Grafico 5-
4,
1 (29)

Cp= —
p Tc
Cp = 1
P = 0,89 min
- . 112 bonches 60 min 7h
p (lunes — viernes) = 1, min x 1h xlturno
o= 470 bonches 11 290 tallos
p= dia dia

bonches 60 min 5h

Cp (sdbados) = 1,12 — o —x —h— X300
Cp = 336 bonches 8 064 tallos
p= dia dia

La capacidad de produccion para la inspeccion de posible reproceso es de 470 bonches de lunes

a viernes y 336 los dias sabados.

. DIAGRAMA DE PROCESO PROP 0
i ROSELY FLOWERS A 10/08/2021
WL REALIZADO POR ODALIS HERNANDEZ
&
~B 0 0 X DIAGRAMA # 6
‘ée DIA Llevar cajas al drea de empaque
DIA Colocar tabaco segun cliente
SIMBOLOS
N° ACTIVIDADES # DIST(m) | TIEMPO (seg) | PO
O |= | D W (@] 1 (min)
36 |Llevar cajas al area de empaque 6 O L= (D) \V4 D 22 17.58 0.29
37 |Verificar pedido s Q& |=—= ) \V4 a 118 002
38 |Transportar gavetas al cuarto frio de empaque 7 O P (D) \V4 14 121.90 2.03
39 |Registrar bonches codigo de barras 29 Cj ) (D) \V4 u 1.86 0.03
40 |Colocar bonches en base de tabaco 30 Q — (D) \V4 I 36.29 0.60
41 |Uevaramesade empaque 8 O P> (D) \V4 D 1 5.63 0.09
42 |Zunchar manualmente 31 Q 'y (D) \V4 D 161.86 2.70
43 |Transportar a mesa de zunchado de tapas 9 O D= (D) \V4 D 2 13.03 0.22
44 |Colocar en mesa de trabajo 32 Q 'y (D) \V4 D 12.98 0.22
45 |Transportar tapa a mesa de trabajo 10 O P> (D) \V4 D 1 5.93 0.10
46 |Con marcador sefialar el pedido que corresponde y colocar etiqueta| 33 6 'y (D) \V4 D 31.88 0.53
47 |Zunchar tapa con la maquina 34 Q s (D) \V4 D 73.46 122
48 |Transportar a cuarto frio de almacenamiento 11 O T \V4 D 12 18.17 0.30
49 |Almacenar tabaco segin cliente 2 O — O D 7.15 0.12
ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) D'ST(A'\;C'A
m
OPERACION O 7 5.33
TRANSPORTE = 6 3.04 52
OPERACION E INSPECCION @)
DEMORA D)
ALMACENAJE \V4 1 0.119
TOTAL 14 8.48 52

Gréfico 6-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso de empaque-almacenamiento

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



En el Grafico 6-4 se describe el proceso desde el traslado de los tabacos (cajas de empaque) a

cuarto frio hasta el almacenamiento de los mismos con un tiempo de 8,48 min y una distancia de

52 metros.

4.15.11. Ratio de operacidn en el proceso de empaqgue-almacenamiento

Para la ratio de esta operacion utilizar la Ecuacién 30 con los datos del Gréafico 6-4.

Ro — Operaciones (30)
o= Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras
Ro — 5,33
°~ 848
Ro = 0,63
Ro = 63%
4.15.12. Capacidad de produccion

Para el célculo de la capacidad de produccidn utilizar la Ecuacion 31 con los datos del Gréafico 6-

4.

1 (31)
Cp= —
p Tc
Cp— 1
P= 848 min
Co (1 ) 012 cajas 60 min 7h
p (lunes — viernes) = 0, — x 7 x T turmo
Cp = 50 cajas 600 bonches 14 400 tallos
P= " "dia ~ dia dia
Cp (sibados) = 0,12 bonches 60 min 5h
plsabagos) =5 min_ © 1k 1turno
Co— 36 cajas 432 bonches 10 368 tallos
P= " "dia dia dia

La capacidad de produccion para el proceso de empaque-almacenamiento es de 50 cajas de lunes

a viernes y 36 los dias sdbados, con 12 bonches cada una.

4.2.Productividad

La capacidad de produccion se calcula en la actividad de armado de bonche, por lo que se tomo
el tiempo estandar de esta etapa correspondiente a 2,87 min por cada bonche de 24 tallos, el cual
nos permitira calcular la produccién por horay por ende al dia, en esta actividad se cuenta con 14

mesas de trabajo, quienes laboran en horario floricola distribuido las 40 horas de trabajo, en 7

85



horas de lunes a viernes y 5 horas los dias sdbados, durante los 12 meses del afio, mostrados en la
Tabla 22-4 la cual fue desarrollada en base a la Ecuacién 32, Ecuacion 33 y Ecuacion 34.

# de tallos del bocnhe . (32)
x # trabajadores

Produccion de tallos por hora = 60 min x -
min por bonche

_ # de tallos . (33)
Produccion de tallos al dia = ————— x # de horas trabajadas al dia
1 hora
Produccion de tallos al mes = # de tallos al dia x dias trabajados (34)

Tabla 22-4: Capacidad de produccion con el tiempo estandar

24 tallos

— x 14 trabajadores

Produccién de tall hora = 60 minx >-o=mm
roduccion de tallos por hora mlnxz.87 min

Produccion de tallos por hora = 7024 tallos/hora

tallos
hora
Produccion de tallos al dia (lunes — viernes) = 49168 tallos/dia

x 7 horas

Produccion de tallos al dia (lunes — viernes) = 7024

tallos

Produccion de tallos al dia (sabado) = 7024 ora x 5 horas

Produccion de tallos al dia (sdbado) = 35120 tallos/dia

tallos tallos
Produccion de tallos al mes = 49168 ia x 20 dias + 35120 i x 4 dias

Produccion de tallos al mes = 1 123 840 tallos/mes

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.3.Implementaciéon del nuevo método de trabajo en la linea de produccion de tallos
exportables del area de Postcosecha Rosely Flowers

4.3.1. Aplicacion de herramienta 9°S

En el area de Postcosecha de la empresa Rosely Flowers, se ha detectado tiempos muertos, cuellos
de botella, debido a que no existe una correcta organizacion de limpieza, y ademas no posee orden
en la organizacion de sus materiales e insumos, utilizados dentro del proceso como son laminas,

separadores, capuchones, ligas, entre otros, por lo que se ha decidido la implementacién de la

metodologia 9°S, para de esta manera mejorar los aspectos mencionados anteriormente.

4.3.2. Lanzamiento del programa

Al implementar las 9°S en la empresa, como primer paso se orientd a los trabajadores acerca del

programa que se llevara a cabo en el area de trabajo, poniendo en conocimiento como llevar a
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cabo cada una de sus actividades, para una mayor limpieza, orden y organizacién, con el apoyo
de una pancarta informativa, colocada en la parte alta de la entrada del area de Postcosecha, que

permitira tener presente los elementos que conforman las 9°S, y poder llevar a cabo.

4.3.2.1. Aplicacion SEIRI

En la actividad de hidratacidn los coches no son colocados en un lugar especifico, lo que impide
el paso libre de los trabajadores, ademéas se puede observar un exceso de tabacos (cajas de
empaque) almacenados fuera del cuarto frio, de igual forma impidiendo al operador trasladarse
sin obstaculos, también en la actividad de deshoje y clasificacidn existe una cantidad significativa
de residuos sélidos lo que provoca que el operador no desarrolle su actividad de manera eficiente,
todos estos elementos innecesarios mencionados anteriormente hacen que el desarrollo de las
actividades no se efecten con normalidad, por lo que al implementar Seiri se pretende eliminar
aquellos objetos que no son indispensables en el proceso, respondiendo a la siguiente pregunta,
¢ Es necesario este elemento para la actividad desarrollada en el puesto de trabajo?, si la respuesta
es si, se conserva en el lugar de trabajo. Mientras que, si la respuesta es un no, el objeto es

transportado al lugar correspondiente, ya sea almacén o desecho.

Se

no—p- <o necesita?

p si
; l | +

[Transferirlo] [Regalarlo VenderloJ [Repararlo]

atil para

Figura 1-4: Proceso Seiri

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Al desarrollar Seiri en los puestos de trabajo, se obtiene lo Utiles o elementos necesarios mediante
un listado, el cual constara también el equipo de proteccion personal, con el objetivo de mantener

un ambiente ordenado y saludable
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Tabla 23-4: Elementos necesarios para el proceso de hidratacion

RECEPCION DE MALLAS (ROSAS)
Pooscly

ELEBORADO POR: ODALIS HERNANDEZ
flowers ACEPTADO POR: LIDER DE TRABAJO
Descripcion del i Reglamento| Descripcion . Reglamento
Figura . Figura )
Elemento Normativo |del Elemento Normativo

Norma INEN 1926
(Calzado de trabajoy

Coches de seguridad), Clase E
Botas de
transportadores caucho (Humedad o agua),
de rosas ~ |tipo 4.1.4 (Bogta cafia
= |alta), tipo 6 (de caucho
natural o sintético)
fe
[’ [ » |NTP 747: Guantes de
v
[ roteccién: requisitos
Piscinas de Guantes de q P 9
. L. . generales
hidratacion Poliuretano

Proteccién mecdnica
[ UNE EN 388:2004

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 24-4: Elementos necesarios para el proceso de seleccién y deshoje

SELECCION Y DESHOJE
. L)(‘ib) SC ] \_v

£ ELEBORADO POR: ODALIS HERNANDEZ
e ACEPTADO POR: LIDER DE TRABAJO
Descripcion L,
) Reglamento| Descripcion ) Reglamento
del Figura . Figura .
Normativo |del Elemento Normativo
Elemento
Norma INEN 1926
(Calzado de trabajoy
Delantal de seguridad), Clase E
. Botas de
impermeable ' (Humedad o agua),
caucho . "
PVC tipo 4.1.4 (Bogta cafia
= |alta), tipo 6 (de caucho
e natural o sintético)
{
, J [!: 4 NTP 747: Guantes de
J -4 teccidn: it
Guantes de [ proteccidn: requisitos
Escoba ) generales
Poliuretano

Proteccién mecanica

- UNE EN 388:2004

Deshojadora 5
_ \ Sy Bote de 200L
manual = O
UNE-EN
Guante
. 511:2006-
impermeable .
Nivel C.

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 25-4: Elementos necesarios para el proceso de armado de bonches

, ARMADO DE BONCHES
ooscly

pe 3 ELEBORADO POR: ODALIS HERNANDEZ
ere ACEPTADO POR: LIDER DE TRABAJO
Descripcion L,
] Reglamento | Descripcion ] Reglamento
del Figura . Figura ]
Normativo |del Elemento Normativo
Elemento
Norma INEN 1926
(Calzado de trabajoy
de seguridad), Clase E
Separadores Botas de 8 )
, (Humedad o agua),
de carton caucho . N
~ |tipo 4.1.4 (Bogta cafa
== |alta), tipo 6 (de caucho
natural o sintético)
rY
) &
| ‘ ‘ o |[NTP747: Guantes de
°) ' ) .. . .
I t . t
’ Guantes de | proteccion: requisitos
Escoba . generales
Poliuretano .y (-
‘ Proteccidon mecanica
‘ ‘ UNE EN 388:2004
Separadores
P Grapadora
de papel
Y ’8 ._6
Ligas Sticker de ‘y ®e
] 4
color o
\eshes
2 é

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 26-4: Elementos necesarios para el proceso de corte de tallos

CORTE TALLOS

b 1208 |,\' ELEBORADO POR: ODALIS HERNANDEZ
e ACEPTADO POR: LIDER DE TRABAJO
Descripcion L
. Reglamento Descripcion . Reglamento
del Figura . Figura .
Normativo del Elemento Normativo
Elemento
\( ANSI/ISEA
N Z87.1-2015: 10065849
Escoba Gafas (1 S |Dispositivos de
Q - 41) proteccidn oculary
=T facial
e B .
f
. ﬁ & |NTP 747: Guantes de
i roteccién: requisito
Guantes de P «l quisttos
Bote de 200L . generales
Poliuretano . -
Proteccién mecénica
UNE EN 388:2004
Norma INEN 1 926
(Calzado de
trabajoy de
. UNE-EN 352-2:2003
seguridad), Clase E .
Botas de Protectores auditivos.
(Humedad o agua),| Tapones ..
caucho . Requisitos de
tipo 4.1.4 (Bogta .
o . seguridad y ensayos
~ |cafia alta), tipo 6
-—— (de caucho natural
o sintético)

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 27-4: Elementos necesarios para posible reproceso

Poosc ly

INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO

£ ELEBORADO POR: ODALIS HERNANDEZ
arn ACEPTADO POR: LIDER DE TRABAJO
Descripcion L.
. Reglamento | Descripcion . Reglamento
del Figura R Figura .
Normativo |del Elemento Normativo
Elemento
Escoba Etiqueta )
’ a &1.
e
b | [ : NTP 747: Guantes de
| 'J ’ t e : . .t
. Guantes de proteccion: requisitos
Ligas . generales
Poliuretano . (s
Proteccion mecanica
" UNE EN 388:2004
!
Norma INEN 1926
(Calzado de trabajoy
de seguridad), Clase E
. Botas de
Tijera (Humedad o agua),
caucho . o
~ |tipo 4.1.4 (Bogta cafia
== |alta), tipo 6 (de caucho
natural o sintético)
Bote de 200L Gaveta .

Capuchén

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 28-4: Elementos necesarios para el proceso de empaque-almacenamiento

q\) EMPAQUE -ALMACENAMIENTO
i oscl Y ELEBORADO POR: ODALIS HERNANDEZ
b G ACEPTADO POR: LIDER DE TRABAJO
Descripcion N
. Reglamento | Descripcion . Reglamento
del Figura . Figura .
Normativo |del Elemento Normativo
Elemento
EN 342:2017
. UNE-EN 14058:2017
Conjuntosy L
Ropa de proteccidn.
Zapato prendas Overol
I L. I Prendas para
Térmico de proteccidn térmico L,
proteccidn contra
contra . ,
| ambientes frios.
el frio
af .
4
| J é & |NTP 747: Guantes de
¥ I roteccion: requisitos
Guantes de %, P q
Zuncho . \ generales
Poliuretano L L.
Proteccién mecanica
UNE EN 388:2004
Al Cintade
Etiqueta '
g : (»x’ embalaje
Separadores
P i Tabacos
de cartén
Hebillas
blancas

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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4.3.2.2. Aplicacion SEITON
Todos los elementos deberan ser ordenados y colocados en su lugar, como lo menciona Seiton,
por lo tanto, cada objeto tendrd un lugar determinado, logrando reducir o eliminar transportes

innecesarios, guidndose en las reglas basicas para ordenar y organizar, mostrandose a
continuacion:

COLOCAR EN AREA
< COLOCAR JUNTO
DE ARCHIVO ES POSIBLE A CADA A LA PERSONA
MUERTO QUE SE USE

MOMENTO

Archivo,
COLOCAR EN papeles,
syipa P
ARCHIVO materiales,
etc.
VARIAS VECES
POR SEMANA
COLOCAR
COLOCAR EN
AREAS COMUNES CERCANO EN EL

AREA DE TRABAJO
Figura 2-4: SEITON-ORDEN

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

Seiton
Organizacion

Asignar un lugar
para cada material

Acordar la cantidad
precisa de cada
material

Tener la seguridad
que el material esta
operativo

Figura 3-4: SEITON- ORGANIZACION

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el area de Postcosecha los materiales que tienen mayor rotacion son laminas, separadores,
capuchones, grapas, ligas, entre otros, en donde resulta dificil encontrar la cantidad exacta para
cada tamafio y variedad de tallos, ya que suelen variar estos pardmetros, pero es importante

analizar los conceptos vistos anteriormente, y ordenar segin lo establecido utilizando la
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metodologia SEITON, actualmente la empresa no dispone de sefialética para el posicionamiento
correcto de los insumos, materiales y producto final (bonches) por esta razén se procedié a
ordenar y organizar de manera detallada, ubicandolos estratégicamente, para dar facilidad al
operador de visualizacién, disposicién y con ello un menor tiempo en trénsito de materiales,
insumos y producto final (bonches), logrando que especialmente trabajadores nuevos no tengan

dificultades, ni demoras que retrasen sus actividades.

Tabla 29-4: Comparacion seiton inicial vs mejorado

AREAS DE TRABAJO INICIAL MEJORADO

Bodega de material
de empaque

Pasillo de
Postcosecha

Entrada a
cuarto frio

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.3.2.3. Aplicacion SEISO

La metodologia SEISO, tiene como objetivo eliminar suciedad, polvo y basura de cada puesto de
trabajo, en la que el trabajador del mismo seré responsable de evitar la acumulacion de residuos,
que estén impidiendo el correcto desempefio de las actividades desarrolladas especialmente en
deshoje y clasificacion, por lo cual se recomienda realizar aseo cada hora, y al finalizar la jornada
una limpieza més profunda, de los puestos de trabajo y de sus equipos de proteccién como son
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guantes, botas y mandiles, para ello es fundamental dotar de una escoba por lo menos cada dos
puestos de trabajo, ya que en la actualidad no poseen y eso ocasiona que las mesas no realicen
una limpieza apropiada, dentro de los residuos mas comunes en el &rea de Postcosecha
corresponde a:

Tabla 30-4: Desechos generados en el area de Postcosecha

RESIDUO REMOCION IMAGEN

Los desechos (hojas-pétalos)
se acumulan en los
puestos de trabajo, para

Desechos de  posteriormente ser

hojas acumulados en los tachos para

que posteriormente sirvan
como abono en
los invernaderos

S\
Desecho que es almacenado o

Residuos de papel, para posteriormente ser

pléstico y carton reutilizado para el ajuste en la

actividad de empaque

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

Como complemento para la correcta aplicacion de SEISO, se ha desarrollado dos manuales de
limpieza el primero, para el control de residuos de papel en pasillos, y el segundo para la
inspeccién de los desechos de hojas, en los cuales se especifican el tiempo y procedimiento

Optimo para poder desarrollarlo.
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Tabla 31-4: Manual de limpieza

MANUAL DE LIMPIEZA ROSELY FLOWERS
ooscl y

P s etioni ELABORADO POR: ODALIS HERNANDEZ
' ACEPTADO POR: LIDER DE TRABAJO
(Representacion grafica del area)

SITIO DE LIMPIEZA:
AREA DE POSTCOSECHA
LUGAR DE LIMPIEZA:
DESHOJE Y CLASIFICACION

L

OBJETOS Y ELEMENTOS INDICACIONES ESTABLECIDAS
NECESARIOS PARA EL PARA LIMPIEZA:

CORRECTO DESARROLLO DE 1)TOMAR LOS DOS BOTES Y

LA ACTIVIDAD: GAVETA DESIGNADOS PARA CADA

GUANTES, DELANTAL, ESCOBA, PUESTO DE TRABAJO.
RECOGEDOR, DOS BOTES DE 200L |2)SE PROCEDE A RECOGER LOS
PARA ALAMCENAR MALLAS CON [RESIDUOS CON LA ESCOBA
ROSAS Y MALLAS VACIAS Y UNA |PERTENECIENTE AL PUESTO DE
GAVETA PARA LA BASURA. TRABAJO Y COLOCARLOSEN LA
GAVETA.

3) EL TRABAJADOR ASIGNADO
RECOGERA LA BASURA PARA
LLEVARLA AL LUGAR ASIGNADO.
4) REPETIR LA ACTIVIDAD CADA
HORA.

TIEMPO ASIGNADO DE
LIMPIEZA:

1)LIMPIAR EN UN TIEMPO MAX DE
3 MIN

2) LA IMAGEN SERA FIGURA
ESTANDAR PARA LA LIMPIEZA
DE CADA PUESTO DE TRABAJO.

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.3.2.4. Aplicacion SEIKETSU

La metodologia SEIKETSU, se enfoca en mantener las 3’S anteriormente desarrolladas, por lo
cual es importante la designacion a los supervisores de controlar y recordar que la limpieza y
orden se deben mantener durante la jornada laboral, en no mas de tres minutos, por parte de todos

los trabajadores de Postcosecha.
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Cada uno de los operadores, debera estar dispuesto a trabajar en equipo, ya que se necesita de
cada uno para que visualmente exista un estado de limpieza, organizacion y orden, logrando que
las primeras metodologias no se aislen y se convierta en un habito el permanecer en un ambiente
adecuado para los trabajadores y a su vez para las rosas que pueden desarrollar enfermedades

durante el proceso, debido a la humedad y residuos.

4.3.2.5. Aplicaciéon SHITSUKE

Esta metodologia se llega a cumplir cuando se dispone de disciplina, en donde el trabajador
cumple con el orden, organizacion, limpieza y bienestar de manera autbnoma, como un habito,
sin necesidad de un seguimiento por parte de los trabajadores, es decir se necesita el compromiso
de cada uno de los trabajadores para lograr un trabajo en equipo de excelencia, y lograr la

eficiencia y eficacia al realizar de manera correcta cada proceso ya establecido.

Mientras de las personas de alta gerencia, supervisores deberan comprometerse a vigilar que se
cumpla adecuadamente las actividades establecidas, capacitar al personal, crear conciencia de que
cada trabajador contribuye al ambiente limpio, propiciar respeto, y lo méas importante establecer

rutinas diarias como por ejemplo 3 minutos para las 9°S, entre otros.

4.3.2.6. Aplicacion SHIKARI

Para el cumplimiento de esta metodologia es fundamental el compromiso individual por parte de
cada trabajador, ya que cada uno debera planificar y controlar su puesto de trabajo, y para ello
deberd tener voluntad, motivacién y compromiso, cada persona deberd ser un ejemplo de
mejoramiento dentro del &rea de Postcosecha no solo en eficiencia y eficacia, sino también en

orden, organizacién, limpieza, disciplina y constancia, respetando las “S anteriores.

4.3.2.7. Aplicacion SHITSUKOKU

Esta metodologia menciona el compromiso que debe existir por parte de todos los que conforman
Rosely Flowers, es decir la empresa debera contar con el entusiasmo y convencimiento para el
cumplimiento de todo lo anteriormente mencionado, y esto empezara desde los dirigentes con
disciplina, responsabilidad y respeto como ejemplo hacia sus subordinados para que sientan ain

mas el compromiso hacia la organizacion con toda la seriedad del caso.

4.3.2.8. Aplicacion SEISHOO

Para esta metodologia es importante la colaboracién del supervisor de Postcosecha, ya que
designara responsabilidades para el control de un ambiente de calidad, generando una buena
comunicacion con cada trabajador del area, a un mismo ritmo de trabajo con un propdsito en

comun y a su vez evitando demoras durante el proceso.
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4.3.2.9. Aplicacién SEIDO

Es importante la estandarizacion de los procesos identificados, si se desea mantener la

metodologia aplicada, por lo que dentro de la organizacion se debera priorizar la asignacion de

un lugar de facil acceso para cada objeto que sea identificado manteniendo el orden, a su vez es

fundamental el uso de etiquetas que sean visibles para que el trabajador especialmente si es nuevo

no pierda tiempo en la busqueda o almacenamiento de los materiales e insumos, y sin menos

importancia sera primordial mantener un control visual de que se cumplan seido las 9°S.

En el Capitulo Il se presentd una auditoria inicial para la evaluacién de la metodologia 9°S y con

ello poder realizar las respectivas mejoras, dentro del area de Postcosecha, luego se procedié a

desarrollar una auditoria final, en donde se pudo representar los resultados obtenidos después de

la implementacion de la misma, la cual se detalla a continuacion:

Tabla 32-4: Auditoria final 9°S (parte 1 de 3)

ﬂ\)(‘) SC ]\

fowers

AUDITORIA 9'S

AREA AUDITADA: AREA DE POSTCOSECHA  FECHA2021/7/01

AUDITOR: ODALIS HERNANDEZ

CRITERIOS DE EVALUACION

0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular

DESCRIPCION

¢El érea del piso esta libre de elementos no

CALIFICACION

3=Bueno

4=Muy Bueno  5=Excelente
COMENTARIOS PARA MEJORA
Revisar que el piso esté libre de elementos que den

(=)
2 4 aspecto de desorden o puedan causar accidentes al
5 deseados? .
2 transitar
g - ¢ Existe materia prima o insumos correctamente 4 Colocar los insumos o materia prima de manera ordenada
§ 2 arreglados dentro del en el lugar al que corresponda lo que se vaya a utilizar
= § |¢Los objetos que se usen con mas frecuencia se
T} . . .
] encuentran de manera ordenada e 4 Es importante asignar un lugar apropiado para colocar los
& g identificados adecuadamente dentro del objetos que no tengan frecuencia en su uso
S puesto de trabajo?
1 ¢ Los materiales a usarse se encuentra lo 4 Mantener en los puestos de trabajo el material que se vaya
E necesario (sin exceso) dentro del proceso? a utilizar en la jornada laboral
2 SUMA 16 80%
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
s 3 ¢ Existe sefialética para identificar pasillos, 4 Identificar adecuadamente los puestos de trabajo con
28 puesto de trabajo, lineas de acceso ? sefialética
s 3
=2 ————— -
28 {Existe 4reas de almacenaje marcadas? 5 Colocar en almacén senale_tlca_slpara un mejor orden y
£%Q- organizacion
N =
N 8%
Eb b g’ ¢Las herramientas o utillaje poseen un lugar 5 Asignar un lugar adecuado para herramientas que no se
o § identificados para guardarlos? esté utilizando durante el proceso
| ®
z 3T —— —
S g 4L os insumos cuentan con un lugar asignado? 4 Adecuar el lugar con' ser_laletlca para clasificar de manera
@ £ limpia y ordenada
e SUMA 18 90%
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Tabla 33-4: Auditoria final 9°S (parte 2 de 3)

SEISO - Limpieza: "Un érea de trabajo
impecable"

DESCRIPCION

¢En los puestos de trabajo se registra

CALIFICACION

COMENTARIOS PARA MEJORA

Es importante concientizar sobre la limpieza y orden en

limpieza, no residuos de material, y sin humedad? 4 cada puesto de trabajo
, El trabajador limpia su puesto de trabajo . -
¢ ! . P _p ! 4 Activar un plan de limpieza
regularmente sin necesidad de un orden?
;, Existe plan de limpieza para el area de . -
¢ P P P 5 Ejecutar un plan de limpieza
Postcosecha?
; Existe algiin encargado de supervisar la . .,
¢ 9 ) g s 4 Levar a cabo el organigrama para 9°S
limpieza?
¢Las mesas de trabajo se encuentran libres de . . -
. . 4 Efectuar inspecciones sobre limpieza
polvo, limpios y aptos para el trabajo?
SUMA 21 84%

¢Se ha implementado o ejecutado ideas de

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA

Mejorar la socializacién de las ideas e implementar planes

0 ) 5 .
> mejora? de mejora
Q
o
2 ¢ Existe apoyo por parte del rea de Postcosecha 4 Crear un ambiente de didlogo entre operadores,
g para la mejora? supervisores y autoridades de la empresa
5%
S s . Dentro de la empresa existe el Compromiso con Dar a conocer las metas que desea cumplir la empresa,
o z ¢ . P . P 4 crear un ambiente de comunicacion laboral, velar por el
s 9 la misma para la mejora continua? beneficio de la em
2 9 presa y de todos
R
w
1
= ¢ Disponen de un plan futuro de mejora? 4 Ejecutar un plan futuro de mejora
¢
&
SUMA 17 85%
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
5 ¢ Se realizan informes de auditoria? 3 Es recomendable la creacion de informes
[T
0 ; 9 | ¢Elpersonal tiene conocimiento de las 9°S? 5 Es fundamental la capacitacion al personal
¥ g >t
> £ 8 & Eluniforme y equipo de proteccion son usados . . - .
2 3 w & ¢ yeaqup P . 5 Usar siempre el equipo de proteccion personal y uniforme
52 con frecuencia?
»w = w O . . . -
IS ¢Existe control de limpieza y orden? 4 Ejecutar frecuentemente controles
5
< SUMA 17 85%
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
5 ; Los trabajadores al realizar sus actividades se . L . .
© ¢ I . 4 Mejorar la comunicacion, realizar charlas motivacionales
S encuentran motivados?
©
‘g’ ¢ Se desarrolla un control de las actividades? 4 Ejecutar un sistema de control de actividades
o
o
= ; Los operadores tienen la aptitud necesaria para .
& ¢ 4 Capacitar al personal
g el desarrollo de las actividades? p p
I
v SUMA 12 80%

SHITSOKOKU “Compromiso”

DESCRIPCION

¢ Los trabajadores apoyan constantemente en la

CALIFICACION

COMENTARIOS PARA MEJORA

. j 4 Charlas de concientizar a los trabajadores
mejora continua de la empresa?

, El personal tiene actitud frente a sus labores — .

¢ElD o . 4 Charlas de concientizar a los trabajadores
que desempefia a diario?

¢Los supervisores demuestran actitud de apoyo 5 )
frente a cualquier decision para la mejora?
SUMA 13 87%
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Tabla 34-4: Auditoria final 9°S (parte 3 de 3)

DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
¢Existe ambiente laboral adecuado entre 4 Desarrollar actividades de interaccion
% compafieros de trabajo?
‘o - -z . N
o5 ;
873 ¢La comunicacion y relacion entre supervisores y 4 Fomentar un ambiente de respeto y confianza
2 :% operadores es adecuada?
& ‘8' ¢La empresa dispone de una planificacion 5 Realizar una mejora y verificacion de la planeacion del
g adecuada? proceso
SUMA 13 87%
DESCRIPCION CALIFICACION COMENTARIOS PARA MEJORA
* ¢ Los trabajadores tiene experiencia en la
:§ actividad que desempefia y lo realiza de manera 4 Capacitar al personal
i adecuada?
©
g ¢ Se aplica un control visual? 5 Ejecutar un control visual dentro del 4rea de Postcosecha
]
"
¢ ¢En el area de Postcosecha existen o
o A ; 5 Crear un manual de orden y limpieza
a procedimientos escritos ?
@ SUMA 14 93%

PUNTOS PUNTOS

posiBLEs ST osTENIDOS [REI ™ 0 D
(PP) (PO) porbp

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

CALIFICACION
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Gréfico 7-4: Situacion final 9°S

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
4.3.3. Comparacién de 9°S inicial vs actual
En el Gréfico 8-4 se puede visualizar la diferencia entre la situacién inicial y actual de la empresa,
sobre la metodologia 9°S dentro del area de Postcosecha de Rosely Flowers, demostrando el

cumplimiento satisfactorio ya que el estado actual demuestra estar por encima del minimo
admisible 71%.
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COMPARACION 9°S
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Gréfico 8-4: Comparacion 9°S inicial vs actual

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
4.4.Medidas correctivas

4.4.1. Distribucién de planta final

A través de la ingenieria de métodos y estudio de tiempos y movimientos, se logré determinar
que la distribucién de la planta no es la adecuada, puesto que existen movimientos improductivos,
que generan incremento en el tiempo de produccion en el cuarto frio en la actividad de empaque
y almacenamiento por lo cual se decide cambiar las mesas de trabajo que se encuentran en el
cuarto frio mas alejado del almacenamiento, ubicando las mesas de trabajo a una distancia mas
corta de este, sin embargo el tiempo de transporte de rosas Freedom sigue teniendo un valor no

afiadido significativo.

Para mayor efectividad se deberia contemplar el cambio de la mesa de trabajo de zunchado que
se encuentra en el exterior del cuarto frio de empaque hacia el cuarto frio correspondiente al
almacenamiento de la misma variedad Freedom, ya que eliminaria actividades innecesarias

ademas de la fatiga, y esfuerzo del trabajador, puesto que es la variedad con mas demanda.

4.4.2. Rotacion de puestos de trabajo

La actividad que se realiza en los puestos de trabajo de deshoje y armado de bonches resulta ser
una labor monotona, que ocasiona estrés laboral al trabajador, se recomienda que los operadores
roten en el transcurso del dia o al menos cada semana, es decir la persona que se encuentra
desarrollando la actividad de deshoje pasara hacia el armado de bonche y viceversa, para tener

éxito en este proceso se deberia capacitar al personal, por parte del jefe del area de Postcosecha.

102



4.5. Planificacion en el control de produccion

4.5.1. Plan de accion para mitigar los defectos de MAC

La metodologia 9°S fue implementada dentro del area de Postcosecha, la cual nos permitira
lograra grandes beneficios a largo plazo, como la disminucion de errores en las mesas de trabajo
de deshoje y clasificacion y también en la actividad de armado de bonches, ademas se llegara a
tener un ambiente de trabajo mas organizado, ordenado y limpio, permitiendo que el trabajo sea
eficiente y eficaz por parte de los trabajadores, es decir los bonches (producto final) tendran mayor

calidad.
4.6. Analisis de resultados
4.6.1. Estandarizacién de tiempo con el nuevo método de trabajo

Al haber aplicado la metodologia 9°S y nuevo método de trabajo es necesario un estudio de
tiempos y movimientos, para analizar el cambio que existe en el tiempo en el que los trabajadores

realizan sus actividades.

4.6.1.1. Cronometraje

A continuacidn, se revelara los tiempos aplicando los nevos métodos y técnica de trabajo para
poder conocer el tiempo que lleva a los operarios desempefiar cada una de sus actividades, como
se muestra de la Tabla 35-4 hasta la Tabla 40-4.
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Tabla 35-4: Célculo de tiempo promedio del proceso mejorado de recepcién de mallas de rosas

ESTUDIO DE TIEMPOS MEJORADO

3 ESTUDIO DE METODOS N°2 DIAGRAMA N°
2 osly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Ffower s 7
FECHA: 2021/08/16
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
RECEPCION DE MALLAS 1 (2314|567 |89 |10|11|12( 13 |14|15]|16(17|18( 19 (20(21]|22 (23|24 2526|2728 | 29|30 RLcI0/\\InJo T\ I\IV1[0X]
1 |Recibiryregistrar mallas completas e incompletas 2 2 2 3 2 |10] 3 3 2 3 2|3 1 2|2 2 212 3 3 3 3 313 2 213 2 2 3 2.67 0.04
5 [Sumereirmallas en tachos previamente preparados | |\ | o | 15| 15 | 50 (11| 10 |10 |10 | 18 |14 |18 | o |10|12] 14 |13|13]| 12 | 22 |20 20 |28 |15 | 22 12]10] 22|22 |02 12.40 021
con producto
3 |[Colocaren coches para su traslado 5 3 4 3 3 3 4 5 5 6 5 (3 5 3 (3 5 5|6 5 4 6 5 515 7 8|9 7 7 8 5.07 0.08
4 [Trastadarhacia piscinas previamente preparadas | ), | | ) | 5 [ 3 | 5| 3 |2 |2a|3|al2]| a|s|e|2s|als|al2]2|2]al1|2|2|0]als]s 573 0.10
con producto
Colocarlas mallas en las piscinas segln su
A 78|75 |w|w|w|s|7|als]|a]1|afza|a2|w|o| 7 |a]|s|e|a|z|a|ual7]7]9 w0 8.63 0.14
TOTAL 34.50 0.58

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

Tabla 36-4: Célculo de tiempo promedio del proceso mejorado de deshoje y clasificacidn

ESTUDIO DE TIEMPOS MEJORADO
ESTUDIO DE METODOS N°2 DIAGRAMA N°
Fooscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 8
FECHA: 2021/08/16
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
DESHOJE Y CLASIFICACION 1123|456 7|8|9|10]|11|12] 13 [14|15(16(17|18| 19|20 |21 2223|2425 |26]|27| 28 | 29|30 BSIEC{V\[oJoSumm\/IINIVa[0}]
6 . 14 | 0 o[22 0 0 16 0 0 171010 21 oO|jo|18|0] O 22 0 0 9(07]0 20101 0)]24]0 0 6.37 0.11
Colocaren el tacho de la mesa de deshoje
7 . 10 (15 (17| 14 |16 (18| 14 |10 | 9 10 (10|13 | 14 |14 |15 14 (15|13 | 14 12 (2016 |10| 9 14 (12 )11 | 10 |10 | 10 12.97 0.22
Abrir malla
8 . 15|18 | 17| 20 |16 |17 | 16 (16 |17 | 15 |15|18 | 18 (17 (18| 19 (14|20 | 17 17 |18 16 |18 |17 | 18 (20| 20| 19 [ 20 | 18 17.47 0.29
Deshojar tallos
9 X . . 5 6 5 5 6 5 4 7 5 7 5 5 4 4 6 4 4 5 6 6 5 6 6|4 6 7 7 7 6 4 5.40 0.09
Revisarcalidad ysacar pétalos
10 . " 5 8 6 8 8 6 6 8|7 8 716 8 6|6 8 716 8 8 8 6 617 7 6|8 5 6 7 6.87 0.11
Medir el tamafio de tallo
11 Colocaren el rbol segin su tamafio y piso 14 (16 (15| 17 |17 (15| 15 |17 |16 | 20 |14 |17 | 16 |15 17| 17 |17 |16 | 16 15 (1517 | 14|17 | 14 | 13|14 | 20 (17 | 15 15.93 0.27
TOTAL 65.00 1.08

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 37-4: Célculo de tiempo promedio del proceso mejorado de armado de bonches

ESTUDIO DE TIEMPOS MEJORADO

g ESTUDIO DE METODOS N°2 DIAGRAMA N°
2oscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Ffower s 9
FECHA: 2021/08/16
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
ARMADO DE BONCHES 1(2(3[4]|5([6]| 7 ([8]|9]|10]11]|12| 13 |14|15|16|17|18| 19 (202122 ]23|24(25|26|27]| 28 |29 |30 E=ciV\[ploeSum\/II\[U1[6N)
12 . ) 6|0 (21|12 |20 | 7 8 24| 6 |18 |20|22| 17 |22| 0 (12 |11]|25]| O 7|7 6 82224300210 |11 13.23 0.22
Retirar rosas del arbol
13 Trasladara mesa de armado de bonches 7 6 |71 7 716 5 517 6 |5]|6 5 7174 |7]|7 4 4 |6 6|67 6 | 6|7 6|67 6.07 0.10
14 _ 5 3 (415 5|3 3 414 4 14| 4 4 3153 (5]3 3 5|5 5 313 3 (5145 (44 4.00 0.07
Colocar ldmina corrugada en mesa
15 . . 70 | 72 | 68| 75 |72 |68 ] 65 | 65|64 | 66 65|64 | 76 |77 | 65| 65 | 72|66 | 69 68 |75 | 73 |74 65| 71 | 65|64 ) 68 | 67 | 67 68.70 1.15
Colocar rosas piso alto-bajo con separadores
16 |, . 7 71615 5|7 7 414 6 (4] 7 4 45| 6[7]6 5 7|5 4 [6]6 7516|474 5.57 0.09
Ajustar
17 9 8 7] 8 7|9 9 8|7 8 19(9 9 8|87 [9]7 8 9 |9 8 (8] 7 717198719 8.07 0.13
Asegurar con grapas
18 . 8 6 | 6] 9 6 |7 7 4 (5 9 (4|5 7 94| 7 |4]|7 9 517 514109 4 18|66 |67 6.33 0.11
Colocarliga
19 . 2 2 113 112 3 3 (2 3 (12 1 2|2 113(3 3 1 1 1 311 3 1(2] 3 113 2.00 0.03
Colocar sticker de colores
20 Colocar en banda transportadora 4 2 2 4 2 3 3 3 3 4 4 2 3 2 2 2 2 4 2 2 4 2 3 3 3 4 4 4 3 4 2.97 0.05
TOTAL 116.93 1.95

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 38-4: Célculo de tiempo promedio del proceso mejorado de corte de tallos

ESTUDIO DE TIEMPOS MEJORADO

2 ESTUDIO DE METODOS N°2 DIAGRAMA N°
2 oscly OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 10
FECHA: 2021/08/16
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
CORTE DE TALLOS 1123|456 7]8|9]|10(11]12] 13 |14|15]|16(17|18] 19|20|21|22]23|24(25(26]|27| 28 |29 |30 SZcV/\IsJo Su\Y/[I\NI6)[e})
21 43 | 47 | 42| 52 (41 (49| 47 (43 |47 | 50 |38 |53 | 41 (42|49 | 50 |57 |44 | 54 | 49 |58 | 59 |37 (41| 50 |52 |36| 42 |43 |54 47.00 0.78
Trasladar en banda transportadora bonche
22 . 4 2 3| 4 2 |3 4 3 (4 3 (3]3 3 413131313 2 4 |14 2 3|4 3 2 (314 14]|2 3.13 0.05
Retirar bonche de la banda transportadora
23 . L 2 2 2 2 3 3 2 2 3 2 2 2 2 3 3 4 2 2 3 2 2 2 3 1 1 1 3 2 2 1 2.20 0.04
Registrarla mesa que realizé en pantalla
24 | ) 4 2 3 3 313 3 313 3 13]|4 3 413]|4|4]3 3 3|2 3 3|4 315|151 3][|3]3 3.27 0.05
Cortar los tallos segln la medida
25 |colocar en mesa final 1 11272 1 1 2 2 (2 2 (1)1 1 111 1]12(1 2 3 (3 2 2|4 2 2|1 11201 1.67 0.03
TOTAL 57.27 0.95

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 39-4: Célculo de tiempo promedio de la inspeccion de posible reproceso mejorado

ESTUDIO DE TIEMPOS MEJORADO

ESTUDIO DE METODOS N°2 DIAGRAMA N°
=2 OS¢ |,\ g OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 11

FECHA: 2021/08/16

o ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO 123|456 7 |8|9(10(11|12( 13 [14|15]16|17]|18| 19|20 (21|2223|24| 2526|2728 | 29|30 eI\ IpIo Y/ I\ ON(OL
26 |!nspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea 22|22 s 222 2|2 2| a2 3|22 la]|2|2f2f1]1]2 1.60 0.03
adecuado
27 [sacarliga ololololo]olo|l2|2]oflz]|ofo|s]|1]ofoflo|lol2]2]|1|olo|lol1|loflo]2]o0 0.50 0.01
28 f:lclzrshc’jas sobrantes que se encuentrenentrelos |, | | 5 | 5 3 |53 | 4 (3 3|3 23| 2 2]alalsfalalalals|alalals|ls|l2]2]s 3.10 0.05
29 [colocar liga olo|lolo|o]o|lo|2|2]oflalof|o|al|s|ofoflo|lo|3]2]2|oflo|lo|l3foflo]2]o0 0.90 0.02
30 |Colocar capuchdn segin la variedad tamafio yliga 9 1 | 9 7 9 (11| 8 8 8111|716 100 (9|10 9 6|9 10 8 9 1 | 8 | 8 8 8 |11 9 8 9 8.80 0.15

Registrarla variedad ytamafio en la pantalla para
impresion de etiqueta

32 |Trasladara mesa de control de calidad 2 2 2 2 3 2 2 2 (2 3 (23 2 213 2 2|2 2 2 3 2 2|2 2 2|2 3 313 2.27 0.04

33 [Colocaretiqueta 2 1 1 1 2 1 2 2 1 1 1(1 1 1 1 1 111 1 1 1 1 1(1 1 1 1 2 1 2 1.20 0.02

Transportar bonches hacia gavetas segun su
tamafio yvariedad

35 [Colocar bonches en gaveta correspondiente 4 5 5 3 3 6 3 415 4 |5 |3 4 514 3 316 4 5 6 6 6|3 4 2|2 5 316 4.23 0.07

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 40-4: Calculo de tiempo promedio del proceso mejorado de empaque-almacenamiento

ESTUDIO DE TIEMPOS MEJORADO

ESTUDIO DE METODOS N°2 DIAGRAMA N°
=2 OS¢ |,\ g OBSERVADOR: ODALIS HERNANDEZ
Fower s 12
FECHA: 2021/08/16
ELEMENTOS OBSERVACIONES PROMEDIO PROMEDIO
EMPAQUE -ALMACENAMIENTO )] SEGUNDOS MINUTOS
37 [Llevarcajas al area de empaque 196 | 0 0 0 0 0 0 ofo of|lofo 0 0O 0 ofo o] 0 0 0 oo 0 0fo 0 o|o0 6.53 0.11
38 |Verificar pedido 7 0 0 0 0 0 0 0 0 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0.83 0.01
39 |Transportar gavetas al cuarto frio de empaque 236 O 0 (244 O 0]259]| 0 0 |221(0 0 |200] 0| 0 |247| O 0 | 238 0 0 |255| O 0 |236| 0 02310 0 78.90 1.32
40 [Registrar bonches cédigo de barras 2 1 1 1 1 1 2 1 3 1 111 3 1 1 1 2 |1 1 1 1 1 111 1 1 1 1 1 1 1.23 0.02
41 [Colocar bonches en base de tabaco 26 |22 |24 25|26 | 24| 25 |26 (22| 23 |24 |26 | 23 |23 |22 25 |25|25| 23 (25 (26| 24 (23|24 |22 26|23 24 (25|24 24.17 0.40
42 |Llevara mesa de empaque 4 4 3 5 3 3 3 4 5 3 4 3 3 3 4 4 5 3 5 5 4 3 5 3 3 41 4 3 4 3 3.73 0.06
43 |Zunchar manualmente 112 1129 (119 95 | 127 (104| 139 109|112 119 (122|136 133 |116|140| 108 | 95 |121| 143 | 132 129|110 | 97 132|108 | 80 |111| 120 (116 96 117.00 1.95
44 |Transportara mesa de zunchado de tapas 7 6 5 8 6 8 6 6|6 8 | 7|12 5 8|8 7 8|5 5 8 7 6 717 5 55 6 6 |11 6.80 0.11
45 |Colocar en mesa de trabajo 4 7 5 10 (12| 6 12 7 5 6 |11 4 9 4 (1311 ]11] 6 11 7 7 7 6 (10| 12 (13|12 5 6 |10 8.30 0.14
46 |Transportartapa a mesa de trabajo 3 5 5 5 5 4 5 4 4 3 5 3 4 4 | 4 5 5 3 5 4 4 4 3 5 3 3 5 3 5 3 4.10 0.07
C d fial | pedid d
47 |-On marcadorsenalar el pecido que cormesponae Y | 45 | 33 | 15| 14 | 34 | 25| 10 |14 |16 | 16 [15 |15 | 22 [15| 15| 33 [14| 15| 15 [ 30 |14 | 16 |32 |26 | 32 |32 |17 | 18 |27 |26 2070 035
colocar etiqueta

48 |Zunchartapa con la maquina 44 | 43 |53 | 53 | 47 |51 | 44 (43 |43 | 43 [53 |43 | 50 |45 |44 | 44 (47|43 | 52 52 | 50 | 47 | 52|50 | 53 |46 |46 | 51 |47 |53 47.73 0.80
49 |Transportar a cuarto frio de almacenamiento 5 7 5 7 8 6 7 5 5 7 7|6 8 7|6 5 7|5 7 8 7 7 6|6 5 514 6 5 5 6.13 0.10
50 [Almacenartabaco segln cliente 5 6 5 6 5 5 5 5 4 5 6|6 6 6| 6 6 6|5 5 5 5 6 6 |5 6 5|6 5 6 4 5.40 0.09

TOTAL 331.57 5.53

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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4.6.1.2. Resumen de tiempo observado mejorado

En la Tabla 41-4 se puede observar un resumen del tiempo cronometrado de cada una de las
actividades mejoradas que fueron desarrollandose en el area de Postcosecha, en la cual se

especifica las unidades que se tomaron en cuenta durante el analisis.

Tabla 41-4: Resumen tiempo observado aplicando nuevos métodos

TIEMPO TIEMPO

OPERACION CANTIDAD (UNIDADES) OBS (0]:)
(seg) (min)
RECEPCION DE MALLAS 2 mallas (30 tallos/cu) 34.50 0.58
DESHOJE Y CLASIFICACION 1 malla (30 tallos) 65.00 1.08
ARMADO DE BONCHES 1 bonche ( 24 tallos) 116.93 1.95
CORTE DE TALLOS 1 bonche ( 24 tallos) 57.27 0.95
INSPECCION DE POSIBLE 1 bonche ( 24 tallos) 33.50 0.56
REPROCESO
EMPAQUE - 1 caja (12 bonches) 331.57 5.53
ALMACENAMIENTO
TOTAL: 638.77 | 10.65

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.6.1.3. Valoracion

Para poder realizar la valoracion del ritmo del trabajo es primordial que se observe el desempefio
con el que el operador realiza sus actividades en diferentes dias y horas de trabajo, aplicando los
nuevos métodos y técnicas, consecutivamente se podré calificar, en base a los valores de la Tabla
1-2 correspondiente a la valoracion Westinghouse, mencionado en el capitulo 2, cada actividad
se evaluard individualmente en cuanto a la habilidad, esfuerzo, condiciones y constancia, en si
sera el mismo proceso realizado con el anélisis inicial, tal como se muestra de la Tabla 42-4 hasta
la Tabla 47-4
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Tabla 42-4: Valoracién en el proceso mejorado de recepcion de mallas

(7} <
o = o
ELEMENTOS Q| 2 o
TRABAJADOR . S| B| 8| &%
H/M , 2 2|g|2|°®
RECEPCION DE MALLAS T w 8 8
1 Becibiryregistrarmallas completas e 0.03 | 0.02 | 0.02 0 1.07
incompletas
5 Sumergir mallas en tachos previamente 0.06 | 0.05 |-0.03| 0.03 | 1.11
preparados con producto
HOMBRE 3 Colocar en coches para su traslado 0.08 | 0.08 0 0.01] 1.17
4 Trasladar hacia piscinas previamente 0.1 |-0.04 0 .0.02| 0.84
preparadas con producto
5 Coloca.rlas mallas en las piscinas seguln 0 0.04| 0.02 | -0.02| 0.96
su variedad
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.03
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 43-4:2 Valoracion en el proceso mejorado de deshoje y clasificacion
a 213
ELEMENTOS Q| 2 -
TRABAJADOR S| B|S|E|z=
H/M 213(2|2]°®
DESHOJE Y CLASIFICACION T u S S
6 joloca_r en el tacho de la mesa de 0.15 | 0.05 | 0.02 | 0.01 | 1.23
eshoje
7 Abrir malla 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 1.19
MUIER 8 Deshojartallos 0.11 | 0.1 | 0.02 | 0.03 | 1.26
9 Revisarcalidad ysacar pétalos 0.08 | 0.05 | 0.02 | 0.03 | 1.18
10 Medir el tamafio de tallo 0.13(0.05| 0.02 | 0.03 | 1.23
1 ;)Slzcaren el arbol segin su tamafioy 0.11 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 1.24
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.22

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 44-3: Valoracién en el proceso mejorado de armado de bonches

7] =9
o u O
ELEMENTOS Q| 2 -
TRABAJADOR S| B|S8|E|&g
H/M 22|22 |°®
ARMADO DE BONCHES T w 8 8
12 Retirar rosas del arbol 0.08 | 0.08 0 0.03 | 1.19
13 Trasladara mesa de armado de bonches | 0.13 | 0.08 0 0.03 | 1.24
14 Colocar lamina corrugada en mesa 0.06 | 0.05 0 0.03 | 1.14
15 Colocarrosas piso alto-bajo con 0.06 | 0.08 0 0.03 | 1.17
MUJER separadores
16 Ajustar 0.06 | 0.08 0 0.03 | 1.17
17 Asegurar con grapas 0.06 | 0.05 0 0.03 | 1.14
18 Colocarliga 0.03 | 0.02 0 0.03 | 1.08
19 Colocar sticker de colores 0.06 | 0.02 0 0.03 ] 1.11
20 Colocar en banda transportadora 0.13 | 0.08 0 0.03 | 1.24
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.16
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 45-4:4 Valoracion en el proceso mejorado de corte de tallos
a 2| 3
ELEMENTOS Q| 2
TRABAJADOR S| B|S8| &z
H/M 2|z2|2]2|°®
CORTE DE TALLOS T w o o
O Q
Trasladar bonche a mesa de corte de
21 0.13(0.12 | 0.04 | 0.04 | 1.33

tallos

Retirar bonche de la banda

22 0.03 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 1.08

transportadora

FOMBRE 23 [reme 'a mesa que realiz6 en 0.08 | 0.05 | 0.02 | 0.01 | 1.16
24 Cortarlos tallos seglin la medida 0.06 | 0.050.02|0.01]1.14

25 Colocar en mesa final 0.11 { 0.02 | 0.02 [ 0.01 | 1.16

TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.17

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 46-4:5 Valoracion en la inspeccion de posible reproceso mejorado

(7] <
o = o
ELEMENTOS Q| 2 o
TRABAJADOR S| 8|8 |E| =
H/m 2|5(2|2|®
INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO| T u 8 8
Inspeccionar que el deshoje y corte de
26 0.06 | 0.08 1 0.02 003|119
tallos sea adecuado
27 Sacarliga 0.03|10.02]0.02(003]| 1.1
)8 Sacar hojas sobrantes que se encuentren 0.06 | 0.08 10020031119
entre los tallos
29 Colocarliga 0.08 0.05|0.02 | 0.03 | 1.18
| ho i -
30 |olocareapuchon segdn fa variedad 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 1.19
MUJER Registrarylaiariedad ytamafioenla
31 . S ) 0.11 | 0.08|0.02|0.03]|1.24
pantalla para impresidn de etiqueta
32 Trasladara mesa de control de calidad 0.0810.08|10.02|0.03]|121
33 Colocar etiqueta 0.13(0.080.02 | 0.03 ] 1.26
34 Tran’sportar boTches h'acia gavetas 0.03 10020021003 11
segln su tamafo yvariedad
35 |©locarbonches en gaveta 0.03 | 0.02 | 002|003 1.1
correspondiente
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.18
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 47-4: Valoracion en el proceso mejorado de empaque-almacenamiento
a 2| 3
ELEMENTOS S| 2 o
TRABAJADOR S| B|8|E| =
H/M 2| 8|2|2|°®
EMPAQUE -ALMACENAMIENTO T u 8 8
37 Llevarcajas al 4rea de empaque 0.06 | 0.08 1 0.02 | 0.03| 1.19
38 Verificar pedido 0.06 | 0.02 | 0.02 [ 0.03 | 1.13
39 Transportar gavetas al cuarto frio de 0.08 | 0.05 1 0.02 1003|118
empaque
40 Registrar bonches cédigo de barras 0.08 |1 0.05]0.02]|0.03]|1.18
41 Colocar bonches en base de tabaco 0.11|(0.05]0.02 | 0.03|1.21
42 Llevar a mesa de empaque 0.08 0.05] 0.02 | 0.03 | 1.18
43 Zunchar manualmente 0.11({0.050.02]003] 121
HOMBRE Transportara mesa de zunchado de
44 tapas 0.11|0.08|0.02|0.03]1.24
45 Colocar en mesa de trabajo 0.11 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 1.18
46 Transportartapa a mesa de trabajo 0.03/1002]0021003]| 112
a7 Con marcadorseﬁalarellpedido que 0.03 100210021003 1.1
corresponde y colocar etiqueta
48 Zunchartapa con la maquina 0.11(0.05]0.02 (0.03|1.21
49 Transporta r.a cuarto frio de 0131 0.08 | 002 | 0.03 | 1.26
almacenamiento
50 Almacenartabaco segln cliente 0.11 ({ 0.02 | 0.02 | 0.03 | 1.18
TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1.18

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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4.6.1.4. Promedio del factor valoracion mejorado

En la Tabla 48-4, se muestra el resumen del factor de valoracidn, en donde se detalla el desempefio

gue han tenido los operadores en las diferentes etapas del proceso.

Tabla 48-4: Resumen factor valoracion de los operadores

RESUMEN FACTOR DE
VALORACION

FACTOR
VALORACION

OPERACION

RECEPCION DE 1.030
MALLAS

DESHOIJEY ) 1222
CLASIFICACION

ARMADO DE 1164
BONCHES

CORTE DE TALLOS 1.174
INSPECCION DE 1176
POSIBLE

EMPAQUE - 1182
ALMACENAMIENTO

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.6.1.5. Suplemento de trabajo mejorado

Al igual que la valoracion del ritmo del trabajador, los tiempos suplementarios se deben analizar
en cada una de las actividades desarrolladas en el area de Postcosecha, ya que nos ayudarad a
compensar retrasos, tanto en hombres como mujeres evaluados en distintos dias y horas de
trabajo, ademas se realiz6 el mismo proceso que con el inicial, obteniendo valores de la Tabla 2-
2 ubicada en el segundo capitulo, la cual revela el porcentaje de suplementos de descanso
correspondiente a los tiempos normales, como se detalla desde la Tabla 49-4 hasta la Tabla 54-4,

cabe mencionar que el promedio desarrollado en la Tabla 55-4 no tiene diferencias con el inicial.

Tabla 49-4: Suplemento en el proceso mejorado de recepcién de mallas

SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE RECEPCION MALLAS
RABAJADOR . O o B
RECEPCION DE MALLAS NP F TP|PA|LP| ILL [CA| ClI R [TM| M T

1 Becibiryregistrarmallas completas e 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 2 15 0.15
incompletas
5 Sumergir mallas en tachos previamente 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 1 0 15 0.15
preparados con producto
HOMBRE 3 Colocar en coches para su traslado 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 1 0 15 0.15
1 hacia piscl -
4 Trasladar hacia piscinas previamente 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 4 0 17 0.17
preparadas con producto
5 Coloca.r\as mallas en las piscinas segin 5 4 2 2 0 0 0 0 0 4 1 0 18 0.18
suvariedad
TOTAL SUPLEMENTO 80 0.16

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 50-4: Suplemento en el proceso mejorado de deshoje y clasificacion

SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE DESHOJE Y CLASIFICACION

RABAJADOR O 0 A ARIAB
° OTA
DESHOJE Y CLASIFICACION NP F TP|PA|LP| ILL [CA| ClI R |TM| M T
6 Colocaren el tacho de la mesa de deshoje| 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 1 21 0.21
7 Abrir malla 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 1 21 0.21
MUJER 8 Deshojar tallos 7 4 4 1 0 0 0 2 0 4 4 0 26 0.26
9 Revisar calidad ysacar pétalos 7 4 4 1 0 0 0 5 0 8 4 0 33 0.33
10 Medir el tamafio de tallo 7 4 4 1 0 0 0 2 0 4 4 1 27 0.27
1 Fc)?slzcaren el arbol segun su tamafioy 7 4 4 2 0 0 0 2 0 1 4 0 2 0.24
TOTAL SUPLEMENTO 152 [0.253
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 51-4: Suplemento en el proceso mejorado de armado de bonche
SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE ARMADO DE BONCHES
RABAJADOR o 0 A ARIA
o OTA
ARMADO DE BONCHES NP F TP |PA|LP | ILL |CA | CI R |TM| M T
12 Retirar rosas del drbol 7 4 4 1 0 0 0 0 0 1 4 0 21 0.21
13 Trasladara mesa de armado de bonches 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 0 20 0.2
14 Colocarldmina corrugada en mesa 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 0 20 0.2
15 Colocarrosas piso alto-bajo con 7 4 4 1 0 0 0 5 0 4 4 0 29 0.29
separadores
MUJER 16 |Ajustar 7 a]la]1]olofo[2]o0o]4a]4a]o] 26 [o2
17 Asegurar con grapas 7 4 4 1 0 0 0 2 0 4 4 0 26 0.26
18 Colocar liga 7 4 4 1 0 0 0 0 0 1 4 0 21 0.21
19 Colocar sticker de colores 7 4 4 1 0 0 0 0 0 1 4 0 21 0.21
20 Colocar en banda transportadora 7 4 4 1 0 0 0 0 0 0 4 0 20 0.2
TOTAL SUPLEMENTO 204 10.227
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
Tabla 52-4: Suplemento en el proceso mejorado de corte de tallos
SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE CORTE DE TALLOS
RABAJADOR 0 0 A ARIAB
° OTA
CORTE DE TALLOS NP F TP|PA|LP| ILL [CA| ClI R |TM| M T
Trasladar bonche a mesa de corte de
21 tallos 5 4 2 0 0 0 0 0 0 0 4 2 17 0.17
Retirar bonche de la banda
22 N 5 4 2 0 0 0 0 0 2 0 4 0 17 0.17
ransportadora
HOMBRE
23 Regi s 5 4 2 0 0 0 0 2 2 4 4 0 23 0.23
egistrarla mesa que realizé en pantalla
24 Cortar los tallos segin la medida 5 4 2 2 0 0 0 5 2 4 4 0 28 0.28
25 Colocar en mesa final 5 4 2 0 0 0 0 0 2 0 4 0 17 | 0.17
TOTAL SUPLEMENTO 102 |0.204
Realizado por: (Autora,2021)
Tabla 53-4: Suplemento en inspeccion de posible reproceso mejorado
SUPLEMENTOS EN INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO
RABAJADOR . 0 0 A ARIAB
= OTA
INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO | NP F TP |PA|LP| ILL [CA| ClI R [TM| M T
% Inspeccionar que el deshoje y corte de 7 4 4 1 0 0 0 2 P 4 4 0 28 0.28
tallos sea adecuado
27 Sacarliga 7 4 4 1 0 0 0 0 2 0 4 0 22 0.22
28 Sacar hojas sobrantes que se encuentren 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0.28
entre los tallos
29 Colocar liga 7 4 4 1 0 0 0 0 2 0 4 0 22 0.22
20 Colocfrcapvuchén seguln la variedad 7 4 4 1 0 0 0 2 P 4 4 0 28 0.28
tamaifio yliga
MUJER Registrar la variedad ytamafio en la
31 X o . 7 4 4 1 0 0 0 2 2 4 4 0 28 0.28
pantalla para impresion de etiqueta
32 Trasladara mesa de control de calidad 7 4 4 1 0 0 0 0 2 0 4 0 22 0.22
33 Colocar etiqueta 7 4 4 3 0 0 0 5 2 4 4 0 33 0.33
3 Transpottar bon.ches hacia gavetas segun 7 4 4 1 0 0 0 2 0 0 4 0 2 0.22
su tamafio yvariedad
35 [CPlocarbonches engaveta 7| alafl3s|o|o|lofl2]o]|1]|a|o] 5 oz
correspond\ente
TOTAL SUPLEMENTO 258 |0.258

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Tabla 54-4: Suplemento en el proceso mejorado de empague-almacenamiento

SUPLEMENTOS EN EL PROCESO DE EMPAQUE - ALMACENAMIENTO

EMPAQUE -ALMACENAMIENTO NP F TP |PA|LP| ILL [CA| ClI R [TM| M T
37 Llevarcajas al area de empaque 5 4 2 0 1 0 0 0 2 1 4 0 19 0.19
38 Verificar pedido 5 4 2 0 0 0 0 5 2 4 4 0 26 0.26
19 Transportar gavetas al cuarto frio de 5 4 2 0 9 0 0 0 2 4 4 0 30 03
empagque
40 Registrar bonches cédigo de barras 5 4 2 2 0 0 0 2 2 4 4 0 25 0.25
41 Colocar bonches en base de tabaco 5 4 2 2 1 0 0 2 2 1 4 0 23 0.23
42 Llevara mesa de empaque 5 4 2 0 9 0 0 0 2 0 4 0 26 0.26
43 Zunchar manualmente 5 4 2 0 0 0 0 2 2 1 4 0 20 0.2
HOMBRE 44 Transportara mesa de zunchado de tapas 5 4 2 0 1 0 0 0 2 0 4 0 18 0.18
45 Colocar en mesa de trabajo 5 4 2 2 9 0 0 0 2 0 4 0 28 0.28
46 Transportar tapa a mesa de trabajo 5 4 2 0 9 0 0 0 2 0 4 0 26 0.26
47 Con marcadorseﬁalarel.pedido que 5 4 2 0 0 0 0 2 2 1 4 0 20 0.2
corresponde y colocar etiqueta
48 Zunchar tapa con la maquina 5 4 2 0 0 0 0 2 2 0 4 0 19 0.19
29 Transporlar.a cuarto frio de 5 4 2 0 9 0 0 0 2 0 4 0 2 0.26
almacenamiento
50 Almacenar tabaco segun cliente 5 4 2 2 9 0 0 2 2 4 4 0 34 0.34
TOTAL SUPLEMENTO 340 |0.243

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.6.1.6. Promedio de suplemento de trabajo mejorado

En la Tabla 55-4 consta del resumen de los suplementos evaluados en las distintas etapas de los

puestos de trabajo del area de Postcosecha.

Tabla 55-4: Resumen de suplemento de trabajo

RESUMEN SUPLEMENTOS DE

TRABAJO
, %
OPERACION
SUPLEMENTO

RECEPCION DE 016
MALLAS
DESHOJEY ) 0.25
CLASIFICACION
ARMADO DE 023
BONCHES
CORTE DE TALLOS 0.20
INSPECCION DE 0.26
POSIBLE
EMPAQUE - 0.24
ALMACENAMIENTO

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

4.6.1.7. Tiempo estandar mejorado

Al haber determinado el tiempo observado, factor de valoracion y el suplemento se procede al

calculo de tiempo estandar en cada etapa del proceso del area de Postcosecha, el cual nos permitira

determinar el tiempo que necesita un operador para desempefiar sus funciones después de haber

aplicado las 9°S y los nuevos métodos desarrollados, adicionando los tiempos empleados para

actividades personales, fatiga durante la jornada laboral.
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4.6.1.8. Célculo de tiempo estandar en el proceso de recepcion de mallas

Para poder calcular el tiempo estdndar en el proceso de recepcion de mallas, se necesitara el
calculo con la Ecuacion 4-35 con los datos previamente alcanzados en la Tabla 41-4, Tabla 48-4
y Tabla 55-4, como se muestra a continuacion:

Ts=Tox Fvx (1+ Supl) (35)

Ts =0,58x1,03x (1+0,16)
Ts = 0,69 min/unidad
El célculo de tiempo estandar corresponde al tiempo que se demora desde la recepcion de mallas
las cuales constan de 30 rosas hasta la colocacion de estas en las piscinas de hidratacién, es decir
el trabajador utilizard 0,69 min por cada dos mallas, es decir el tiempo empleado por unidad de

malla correspondera a 0,35 min.

4.6.1.9. Célculo de tiempo estandar en el proceso de deshoje y clasificacion

Para el célculo del tiempo estandar en el proceso de deshoje y clasificacion, se necesitara el
calculo con la Ecuacion 4-35 con los datos previamente alcanzados en la Tabla 41-4, Tabla 48-4
y Tabla 55-4, como se muestra a continuacion:
Ts =1,08x1,22x (1+ 0,25)
Ts = 1,66 min/unidad
La actividad que se desarrolla desde la inspeccion de deshoje y corte de tallos hasta la colocacién
de tallos en el &rbol segln su punto de corte y tamafio, el operario debera emplear un tiempo

estandar de 1,66 min por cada malla.

4.6.1.10. Célculo de tiempo estandar en el proceso de armado de bonches

Para poder calcular el tiempo estandar en el proceso de armado de bonches se necesitara el calculo
con la Ecuacion 4-35 con los datos previamente alcanzados en la Tabla 41-4, Tabla 48-4 y Tabla
55-4, como se muestra a continuacion:
Ts=195x1,16 x (1+0,23)
Ts = 2,78 min/unidad
El célculo de tiempo estandar para el armado de bonches dio como resultado un tiempo de 2,78
min el cual serd empleado desde la recoleccidon de tallos del arbol, hasta la colocacion del bonche

en la banda transportadora.
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4.6.1.11. Calculo de tiempo estandar en el proceso de corte de tallos

Para el calculo del tiempo estandar en el proceso de corte de tallos se necesitara el célculo con la
Ecuacién 4-35 con los datos previamente alcanzados en la Tabla 41-4, Tabla 48-4 y Tabla 55-4,
COMO Se muestra a continuacion:
Ts =0,95x1,17 x (1 + 0,20)
Ts = 1,35 min/unidad
El tiempo que el trabajador emplea desde el traslado del bonche hacia la actividad de corte de
tallos hasta ubicarlo en la mesa final correspondera a 1,35 min considerado como el tiempo

estandar para esta etapa del proceso.

4.6.1.12. Calculo de tiempo estandar en posible inspeccién de reproceso

Para poder calcular el tiempo estandar en el proceso de inspeccidn de reproceso, se necesitara el
calculo con la Ecuacion 4-35 con los datos previamente alcanzados en la Tabla 41-4, Tabla 48-4
y Tabla 55-4, como se muestra a continuacion:
Ts =0,56x 1,18 x (1 + 0,26)
Ts = 0,83 min/unidad
Durante la inspeccion del deshoje y corte de tallos hasta la colocacion de bonches en las gavetas
asignadas, el tiempo estandar que se debera emplear por parte del trabajador en la inspeccion de

reproceso es de 0,83 min.

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

Para poder calcular el tiempo estandar en el proceso de deshoje y clasificacion, se necesitara el
calculo con la Ecuacion 4-35 con los datos previamente alcanzados en la Tabla 41-4, Tabla 48-4
y Tabla 55-4, como se muestra a continuacion:
Ts =5,52x1,18x (1 + 0,24)
Ts = 8,12 min/unidad
Durante el proceso de empaque — almacenamiento, el cual empieza con el traslado de las cajas al
cuarto frio hasta almacenamiento de tabacos (caja con 12 bonches), el tiempo estandar es de 8,12

min.
4.6.1.14. Tiempo estandar de la linea de produccién de tallos de exportacion

Para el calculo del tiempo estandar de la linea de produccion de tallos exportables total se tomaran

en cuenta los tiempos asignados en cada etapa del proceso.

Tc = Ts (Recep) + Ts(desh) + Ts(armad) + Ts(corte) + Ts(inspec) + Ts(empaq) (36)
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min min min min min min
Tc=069—+ 1,66 —+2,78 —+1,35 —+ 0,83 —+ 8,12 ——
u u u u u u
Tc = 15,43min/unidad

4.6.2. Diagramas de flujo de procesos mejorados

Los diagramas corresponden a todos los procesos del area de Postcosecha, el cual inicia desde la

recepcion de mallas, hasta el almacenamiento de tabacos en el cuarto frio por cliente, todas las

actividades (operaciones, transporte, inspeccién, almacenamiento y demora) se refleja mediante

simbolos que incluyen tiempos y distancias que permitiran entender de mejor manera el proceso

del area.

= DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
) ‘UJ EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA 10/08/2021
R VIET. ACTUAL I /L2000 POR ODALIS HERNANDEZ
PSE-§ MET.PROPUESTO DIAGRAMA #
‘-{e DIAGRAMA EMPIEZA Recibir y registrar mallas completas e incompletas
DIAGRAMA TERMINA Colocar las mallas en las piscinas segun su variedad
sIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # DIST TIEMPO
o= v O o BB | (mim)
1 |Recibiry registrar mallas completas e incompletas 1 Q ) (D) A\V4 D 3.19 0.05
2 [Sumergir mallas en tachos previamente preparados con producto 2 © Y (D) Y D 14.82 0.25
3 [Colocar en coches para su traslado 3 Q ) (D) A\V4 D 6.06 0.10
4 |Trasladar hacia piscinas previamente preparadas con producto 1 O P> (D) Y D 7 6.85 0.11
5 |Colocar las mallas en las piscinas segun su variedad 4 C)/ ) (D) A\V4 D 10.32 0.17
ACTIVIDAD SiMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DIS-I;A’\;CIA
m
OPERACION O 4 0.57
TRANSPORTE [ 0.11 7
OPERACION E INSPECCION (@]
DEMORA D)
ALMACENAJE \VY4 -
TOTAL 5 0.69 7

Gréfico 9-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso mejorado de recepcidn de mallas

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Grafico 9-4 se describe el proceso desde la recepcion de mallas las cuales constan de 30

rosas hasta la colocacion de las mismas en la piscina de hidratacion con un tiempo de 0,69 min y

una distancia de 7 metros.

Para la actividad de recepcién de mallas es importante que se mantenga el orden en cuanto a la

ubicacion de los coches y que las gavetas o cajas se encuentren ubicadas correctamente para que

no ser un obstaculo al momento de trasladar las mallas hacia las piscinas provocando demoras en

el transporte.

4.6.2.1. Ratio de operacion en el proceso de recepcion de mallas con rosas

Ro =
Operacion + Transporte + Inspeccién + Demoras
_ 057

~ 0,69
Ro = 0,83

Ro
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Ro = 83%

4.6.2.2. Capacidad de produccion

Cp = 1
P=7¢
Cp = 1
P = 0.69 min
- _ s 2mallas 60 min 7h
p (lunes — viernes) = 1, min_© 1h  1turno
o= 1217 mallas 36 521 tallos
p= dia dia
o (sibados) — 145 2mallas 60 min 5h
p (sabados) = 1, min x 1h xl turno
o = 870 mallas _ tallos
b= dia dia

(38)

La capacidad de produccién para el proceso de recepcion de mallas es de 1 217 mallas de lunes a

viernes y 870 los dias sabados.

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

ROV cViPRESA
[l MiET. ACTUAL ]
JOIY vicT.PrOPUESTO
‘-{3 DIAGRAMA EMPIEZA

FECHA
REALIZADO POR
DIAGRAMA #

Colocar en el tacho de la mesa de deshoje

10/08/2021
ODALIS HERNANDEZ

DIAGRAMA TERMINA

Colocar en el arbol segtin su tamafio y piso

SIMBOLOS TIEMPO
N° ACTIVIDADES # O I:> D V D DIST (m) TIEMPO (seg) (min)
6 [Colocar en el tacho de la mesa de deshoje 5 Q =) ) 4 D 9.75 0.16
7__|Abrir malla 6 C) =) () \V4 (@] 19.85 033
8 |Deshojar tallos 7 — (D) A\ V4 (@] 26.74 0.45
9 [Revisar calidad y sacar pétalos 1 O = D_ﬁ’u 8.27 0.14
10 |Medir el tamafio de tallo 8 |:> D V D 10.51 0.18
11 |Colocar en el drbol segtin su tamafio y piso 9 O [ ) \Y4 D 24.40 0.41

ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DlST(Ar\nr\)lqA
OPERACION O 5 152
TRANSPORTE :>
OPERACION E INSPECCION U 1 0.14
DEMORA D)
ALMACENAJE \Y4
TOTAL 6 1.66 0

Gréfico 10-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso mejorado de deshoje vy

clasificacion

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Gréfico 10-4 se describe el proceso desde la colocacion de mallas en los tachos de la mesa

de deshoje hasta la colocacion de los tallos en el arbol seglin su tamafio y punto de corte con un

tiempo de 1,66 min.
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Para que la actividad de deshoje se realice adecuadamente, se debera tomar hasta cuatro tallos
para cumplir con las caracteristicas que se piden, ademas que esta etapa provoca que el proceso
afecte a la mesa final al tener que sacar la liga para deshojar correctamente y colocarla de nuevo,

esto es mas notorio en temporada alta ya que crea un cuello de botella, por atraso de la mesa final.

4.6.2.3. Ratio de operacion en el proceso de deshoje y clasificacion

Ro — Operaciones (39)
0= Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras
Ro — 1,52
°~ 166
Ro = 0,92
Ro = 92%
4.6.2.4. Capacidad de produccion
1 (140)
Cp= —
p Tc
Cp = 1
P= 1,66 min
Co (1 ] — 060 mallas 60 min 7h
p (lunes — viernes) = 0, — x 7 X T turmo
Cp = 25 mallas 7560 tallos
P= dia dia
Co (sibados) = 0.60 mallas 60 min 5h
p (sabados) =0, min ~ 1h 1 turno
mallas tallos

Cp = 180 = 5400
p dia dia

La capacidad de produccidn para el proceso de deshoje y clasificacion es de 252 mallas de lunes

a viernes y 180 los dias sabados.
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5 DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
QP cviPResA FECHA 10/08/2021
A viET. AcTUAL I  R-/.12:00 POR ODALIS HERNANDEZ
PSE-J MET.PROPUESTO DIAGRAMA #
.—ff DIAGRAMA EMPIEZA Retirar rosas del arbol
DIAGRAMA TERMINA Colocar en banda transportadora
N° ACTIVIDADES # ) — SIME%OS ~ D DIST(m) | TIEMPO (seg) T:i"\:':f
12 |Retirar rosas del arbol 10 Q |:> D V D 18.90 0.32
13 |Trasladar a mesa de armado de bonches 2 O == D Y4 D 127 8.67 0.14
14 |Colocar |amina corrugada en mesa 11 (5 ':> D V D 5.71 0.10
15 |Colocar rosas piso alto-bajo con separadores 12 C) = () Y4 D 98.13 164
16 |Ajustar 13 d) = ) \v4 (@] 7.95 013
17 |Asegurar con grapas 14 © |:> D V D 11.52 0.19
18 |Colocarliga 15 C) |:> D V D 9.05 0.15
19 [Colocar sticker de colores 16 © = (D) \Y4 D 2.86 0.05
20 [Colocar en banda transportadora 17 O ':> D V D 4.24 0.07
-
ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DIST:\]‘CIA
OPERACIGN O 8 2.64
TRANSPORTE — 1 0.14 1.27
OPERACION E INSPECCION U
DEMORA D)
ALMACENAJE Y4
TOTAL 9 2.78 1.270

Gréfico 11-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso mejorado de armado de bonches
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Gréafico 11-4 se describe el proceso desde la recoleccion de tallos del arbol hasta la
colocacion de los bonches en la banda trasportadora con un tiempo de 2,78 min y una distancia

de 1,27 metros.

En esta etapa del proceso es importante corregir el deshoje realizado en la actividad de
clasificacion, para evitar que exista retrasos en la mesa final, perjudicando a la misma mesa de
armado de bonches ya que provoca un cuello de botella en la banda transportadora, evitando que

se puedan colocar mas.

4.6.2.5. Ratio de operacidn en el proceso de armado de bonches

Ro = Operaciones (41)
°= Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras
Ro — 2,64
°= 278
Ro = 0,95
Ro = 95%
4.6.2.6. Capacidad de produccion
1 (42)
Cp= —
p Tc
Cp = 1
P = 278 min
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bonches 60 min 7h

Cp (lunes — viernes) = 0,36 — = —x —— X7 =
o= 151 bonches — 3624 tallos
b= dia dia

Cp (sibados) = 0,36 bonches 60 min 5h
A min_© 1k 1turno

bonches _ 259 tallos
dia dia

Cp = 108

La capacidad de produccion para el proceso de armado de bonches es de 151 bonches de lunes a

viernes y 108 los dias sabados.

A

MET. ACTUAL
MET.PROPUESTO

A DIAGRAMA EMPIEZA

DIAGRAMA TERMINA

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

ROSELY FLOWERS FECHA 10/08/2021

I Re/LzA00 POR ODALIS HERNANDEZ
DIAGRAMA #

Trasladar en banda transportadora bonche
Colocar en mesa final

N° ACTIVIDADES # o E— SIME%OS ~/ D DIST(m) [ TIEMPO (seg) T:i"\lﬂ:)o
21 [Trasladar en banda transportadora bonche 3 O 1 (D) \Y4 D 4 66.43 111
22 [Retirar bonche de la banda transportadora 18 6 = D 4 D 4.43 0.07
23 |Registrar la mesa que realizd en pantalla 19 © = D V 3.11 0.05
24 |Cortar los tallos segin la medida 20 C) =) D) Y [:' 4.62 0.08
25 [Colocar en mesa final 21 O [ D V D 236 0.04

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) DISI/;I\)ICIA
OPERACION O 4 024
TRANSPORTE = 1 e "
OPERACION E INSPECCION []
DEMORA D)
ALMACENAJE \V4 -
5 135 2

Gréfico 12-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso mejorado de corte de tallos

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Gréfico 12-4 se describe el proceso desde el traslado del bonche a través de la banda

transportadora hasta la colocacion de los bonches en la mesa final con un tiempo de 1,35 min y

una distancia de 4 metros.

4.2.6.7. Ratio de operacion en el proceso de corte de tallos

Ro

B Operaciones (43)
~ Operacién + Transporte + Inspecciéon + Demoras
Ro — 0,24
°= 135
Ro = 0,18
Ro = 18%
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4.2.6.8. Capacidad de produccion

1 (44)
Cp = T_C
Cp = 1
p= 1,35 min

bonches 60 min 7h
min x 1h xlturno

Cp (lunes — viernes) = 0,74

Co= 311 bonches _ 7 464 tallos
p= dia dia

bonches 60 min 5h

Cp (sabados) = 0,74 min_ ~ 1h 1turno
o= 222 bonches _ 378 tallos
b= dia dia

La capacidad de produccion para el proceso de corte de tallos es de 311 bonches de lunes a viernes

y 222 los dias sabados.

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
EMPRESA ROSELY FLOWERS FECHA 10/08/2021
MET. ACTUAL I :/Lizn00POR ODALIS HERNANDEZ
MET.PROPUESTO DIAGRAMA #
3l DIAGRAMA EMPIEZA Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado
DIAGRAMA TERMINA Colocar bonches en gaveta correspondiente
N° ACTIVIDADES # sMBOLOS DIST (m) TIEMPO (seg) TIEMPO
© = | D | Vv | O 1 tmin)
26 |Inspeccionar que el deshoje y corte de tallos sea adecuado 2 (@) ) Jl'__ﬂ._——u 2.37 0.04
27 |sacarliga 2 — () \V/4 (@] 0.74 0.01
28 |Sacar hojas sobrantes que se encuentren entre los tallos 23 d) ) (D) A\V4 4.59 0.08
29 |Colocar liga 2% <) = () \V/4 9 1.33 0.02
30 |Colocar capuchén segin la variedad y tamafio y liga 25 © gy (D) A\V4 I 13.02 0.22
Registrar | iedad y t i I tall i ion d
egistrar la variedad y tamafio en la pantalla para impresién de 2% = ) \v4 D 330 0.06
31 |etiqueta
3 Trasladar a mesa de control de calidad 4 O >':> D ; D 0.8 3.35 0.06
33 |Colocar etiqueta 27 Q ) (D) Y D 1.78 0.03
34 |Transportar bonches hacia gavetas seguin su tamafio y variedad 5 O \Q\\Q Y D 2 12.82 0.21
35 |Colocar bonches en gaveta correspondiente 1 (@) ) (D) D 6.26 0.10
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min) D'ST(M;C'A
m
OPERACION O 6 0.41
TRANSPORTE — 2 0.27 2.8
OPERACION E INSPECCION O 1 0.04
DEMORA D)
ALMACENAJE Y4 1 0.10
TOTAL 10 0.83 2.8

Gréfico 13-4: Diagrama de flujo de operaciones en posible inspeccion de reproceso mejorado
Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Grafico 13-4 se describe el proceso desde la inspeccion del deshoje hasta la colocacion de

los bonches en gavetas asignadas con un tiempo de 0.83 min y una distancia de 2.8 metros.

4.2.6.9. Ratio de operacion en la posible inspeccion de reproceso
R Operaciones (45)
0=

Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras
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4.2.6.10. Capacidad de produccion

Cp

Cp= —
P= 083min

- . 120 bonches 60 min 7h
p (lunes — viernes) =1, min_~ 1h  1turno
o = 506 bonches 144 tallos
p= dia dia
Cp (sébados) = 120 bonches 60 min S5h
p (sabadaos) = 1, min_ © 1h  *1turno
o — 360 bonches _ tallos
p= dia dia

(46)

La capacidad de produccion para la inspeccion de posible reproceso es de 506 bonches de lunes

a viernes y 360 los dias sabados.

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

ROSELY FLOWERS

EMPRESA

MET. ACTUAL
MET.PROPUESTO
DIAGRAMA EMPIEZA

flowers -~

Moscly

Llevar cajas al area de

FECHA
REALIZADO POR
DIAGRAMA #

10/08/2021
ODALIS HERNANDEZ

DIAGRAMA TERMINA

Colocar tabaco segun cliente

sIMBOLOS TIEMPO
Ne ACTIVIDADES # o — ) ~ @) DIST(m) | TIEMPO(seg)
36 |Uevarcajas al rea de empaque 6 O L= (D) \V4 D 22 9.60 0.16
37 |Verificar pedido 28 (5 [ () \v4 [ 122 0.02
3g |Transportar gavetas al cuarto frio de empaque 7 O >@ D V 14 115.92 1.93
39 [Registrar bonches cédigo de barras 29 Cj ) (D) \V4 C 1.81 0.03
40 |Colocar bonches en base de tabaco | Q |[=— ) \v4 D 3551 0.5
41 |Uevaramesa de empaque s | O P () \v4 O 1 5.49 0.09
42 |Zunchar manualmente 31 (j (D) \V4 E 171.90 287
43 |Transportar a mesa de zunchado de tapas 9 O == (D) \V4 E 2 9.99 017
44 |Colocar en mesa de trabajo 32 Q (D) \V4 E 12.29 0.20
45 |Transportar tapa a mesa de trabajo 10 O == (D) \V4 E 1 6.02 0.10
46 _|Con marcador sefalar el pedido que corresponde y colocaretiqueta| 3 | (D | = | [D \v4 0 3041 05t
47 |Zunchar tapa con la maquina 34 Q = (D) \V4 E 7013 117
48 |Transportar a cuarto frio de almacenamiento u| O T==-1_[D \V4 O 4 9.01 015
49 |Almacenar tabaco segin cliente 2 (@) = o7 E 7.93 0.13
ACTIVIDAD simBoLO CANTIDAD TIEMPO (min) D|5'|('::\:C|A
OPERACION O 7 5.39
TRANSPORTE :> 6 2.60 44
OPERACION E INSPECCION D
DEMORA D)
ALMACENAJE \4 1 0.132
1 812 “

Grafico 14-4: Diagrama de flujo de operaciones en el proceso mejorado de empaque-

almacenamiento

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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En el Grafico 14-4 se describe el proceso desde el traslado de los tabacos (cajas de empaque) a
cuarto frio hasta el almacenamiento de los mismos con un tiempo de 8,12 min y una distancia de

44 metros.

En esta actividad de empague se recomienda que se coloque una cantidad significativa afuera del
cuarto frio sobre pallets de madera tanto de bases como tapas de manera ordenada para evitar
demoras por transporte, de igual manera al momento de almacenar se ha evidenciado que el
tiempo de traslado se puede reducir si se cambia la ubicacion del puesto de trabajo de zunchado
del cuarto frio a una distancia méas corta, ademas que la fatiga y esfuerzo del operador también

reduciria al cargar los tabacos a una distancia menor, optimizando de esta manera el proceso.

4.2.6.11. Ratio de operacidn en el proceso de empaque-almacenamiento
Ro — Operaciones (47)
°= Operacion + Transporte + Inspeccion + Demoras
Ro — 5,39
°7 812
Ro = 0,66
Ro = 66%
4.2.6.12. Capacidad de produccion
1 (48)
Cp= —
p Tc
Cp = 1
P= 812 min
Co (1 . = 0123 cajas 60 min 7h
p (lunes — viernes) = 0, — x M x1 pr——
Cp = 51 cajas 612 bonches 14638 tallos
p= dia dia x dia

Cp (sibados) = 0,123 bonches 60 min 5h
plsabados) =% min_© 1h  1turno

cajas bonches tallos

Cp = 37 T =443 T x 10 632 I

La capacidad de produccion para el proceso de empaque-almacenamiento es de 51 cajas de lunes

a viernes y 37 los dias sdbados, con 12 bonches cada una.
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4.7.Productividad mejorada

La capacidad de produccidn se calcula en la actividad de armado de bonche, por lo que se tomo

el tiempo estandar de esta etapa correspondiente a 2,78 min por cada bonche de 24 tallos, el cual

nos permitira calcular la produccién por hora 'y por ende al dia, en esta actividad se cuenta con 14

mesas de trabajo, quienes laboran en horario floricola distribuido las 40 horas de trabajo, en 7

horas de lunes a viernes y 5 horas los dias sdbados, durante los 12 meses del afio, mostrado en la

Tabla 56-4, la cual fue desarrollada en base a la Ecuacion 49, Ecuacién 50 y Ecuacién 51.

# de tallos del bocnhe

Produccién de tallos por hora = 60 min x x # trabajadores

min por bonche

# de tallos

Produccion de tallos al dia = ———— x # de horas trabajadas al dia
1 hora

Produccion de tallos al mes = # de tallos al dia x dias trabajados

Tabla 56-4: Capacidad de produccidn con el tiempo estandar

(49)

(50)

(51)

24 tallos

— x 14 ]
578 min x 14 trabajadores

Produccion de tallos por hora = 7 252 tallos/hora

Produccion de tallos por hora = 60 min x

tallos

Produccion de tallos al dia (lunes — viernes) = 7252 x 7 horas

Produccion de tallos al dia (lunes — viernes) = 50 764 tallos /dia

tallos

Produccion de tallos al dia (sdbado) = 7252 X 5 horas

Produccion de tallos al dia (sdbado) = 36 260 tallos/dia

tallos tallos
Produccion de tallos al mes = 50 764 I x 20 dias + 36 260

’

Produccion de tallos al mes = 1 160 320 tallos/mes

x 4 dias

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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1.6.1. Diagrama de recorrido mejorado

En base a los diagramas de flujo expuestos desde el Grafico 9-4 hasta el Grafico 14-4, se pudo desarrollar el diagrama de recorrido detallado en el Grafico 15-
4, en la cual podemos visualizar que el proceso inicia en la recepcion de mallas, las cuales llegan de cultivo y finalmente el proceso termina con el

almacenamiento de tabacos por cliente, de manera mas organizada con el cambio de la ubicacién de los puestos de trabajo en el interior del cuarto frio.

-mn
0
Pyl
o =z
Armacen amento >
Qvetas
Armarunammnio i1 Q
gavetas Cuoaro Frio 3 s - — - O
E [ 1 O
€ I - - A z
3 i Z
£ OC e Q 3 N "
;, L J L Clasétanda i ¥ Almacenarmento
you - s y desfop 1  gwatas Cuarto Frio
2 ; Jabdad 3 i A
PY. ' -
i b Alvacenammnio
Amacenamer | " i | i { 4% | gevetas Cuaro Frio
gavetas Cumts Feig 3 -
. '
= Aaracenamieato Arrado y
p gavetas Coarto Frio amacenamiento de
ana

Tﬂ’ de labacos
% Recepcion do mallas

s -0 o[}

Whacos pos chants

Graéfico 15-4: Distribucion del area de Postcosecha mejorada

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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1.6.2. Simulacion de empaque y almacenamiento propuesto

La simulacion de empaque y almacenamiento se realiz6 en base a los datos obtenidos en las operaciones de la etapa, la distribucion y el proceso de esta actividad

se puede visualizar de mejor manera en el ANEXO C

_-K&
(mmrz
ALMACEN

Disp‘atcher_fTAPAs

Gréfico 16-4: Distribucion de la actividad de empaque y almacenamiento en cuarto frio destinado para la variedad Freedom

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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1.6.3. Datos obtenidos en la simulacién realizada como propuesta de distribucion de los

puestos de trabajo correspondientes a empaque y almacenamiento

Mediante el software FlexSim se realiz6 en primer lugar un andlisis de 55 ciclos en la actividad
de empaque y almacenamiento los cuales se detallan en la Tabla 57-4, posteriormente se realiz6
la simulacidn correspondiente a la jornada laboral expuesto en la Tabla 58-4, a su vez se desarroll6
una simulacion de toda la jornada laboral para saber cuantas cajas se realizaban obteniendo como
dato 125 tabacos, mientras que el rendimiento de los dos operadores es el 99,92% para el
trabajador 1y el 99,99% para el trabajador 2, detallado en el ANEXO C.

Tabla 57-4: Datos arrojados por el programa FlexSim durante la simulacion

DATOS DE SIMULACION (EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO) PROPUESTO
N° Content INICIO FIN

Tiempo T.

1 | ALMACEN 02/09/2021 08:06 1 08:00:00 08:06:55 00:06:55
2 | ALMACEN 02/09/2021 08:10 1 08:06:55 08:10:55 00:04:00
3 | ALMACEN 02/09/2021 08:15 1 08:10:55 08:15:02 00:04:07
4 | ALMACEN 02/09/2021 08:18 1 08:15:02 08:18:54 00:03:52
5 | ALMACEN 02/09/2021 08:23 1 08:18:54 08:23:08 00:04:14
6 | ALMACEN 02/09/2021 08:27 1 08:23:08 08:27:10 00:04:02
7 | ALMACEN 02/09/2021 08:31 1 08:27:10 08:31:15 00:04:05
8 | ALMACEN 02/09/2021 08:35 1 08:31:15 08:35:14 00:03:59
9 | ALMACEN 02/09/2021 08:39 1 08:35:14 08:39:24 00:04:10
10 | ALMACEN 02/09/2021 08:43 1 08:39:24 08:43:12 00:03:48
11| ALMACEN 02/09/2021 08:47 1 08:43:12 08:47:06 00:03:54
12 | ALMACEN 02/09/2021 08:51 1 08:47:06 08:51:01 00:03:55
13 | ALMACEN 02/09/2021 08:54 1 08:51:01 08:54:56 00:03:55
14 | ALMACEN 02/09/2021 08:58 1 08:54:56 08:58:51 00:03:55
15| ALMACEN 02/09/2021 09:02 1 08:58:51 09:02:46 00:03:55
16 | ALMACEN 02/09/2021 09:06 1 09:02:46 09:06:41 00:03:55
17 | ALMACEN 02/09/2021 09:10 1 09:06:41 09:10:36 00:03:55
18 | ALMACEN 02/09/2021 09:14 1 09:10:36 09:14:31 00:03:55
19 | ALMACEN 02/09/2021 09:18 1 09:14:31 09:18:26 00:03:55
20 | ALMACEN 02/09/2021 09:22 1 09:18:26 09:22:21 00:03:55
21| ALMACEN 02/09/2021 09:26 1 09:22:21 09:26:16 00:03:55
22| ALMACEN 02/09/2021 09:30 1 09:26:16 09:30:11 00:03:55
23 | ALMACEN 02/09/2021 09:34 1 09:30:11 09:34:06 00:03:55
24| ALMACEN 02/09/2021 09:38 1 09:34:06 09:38:01 00:03:55
25| ALMACEN 02/09/2021 09:41 1 09:38:01 09:41:56 00:03:55
26 | ALMACEN 02/09/2021 09:45 1 09:41:56 09:45:51 00:03:55
27 | ALMACEN 02/09/2021 09:49 1 09:45:51 09:49:46 00:03:55
28 | ALMACEN 02/09/2021 09:53 1 09:49:46 09:53:41 00:03:55
29 | ALMACEN 02/09/2021 09:57 1 09:53:41 09:57:36 00:03:55
30| ALMACEN 02/09/2021 10:01 1 09:57:36 10:01:31 00:03:55

PROMEDIO 00:04:03

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021




Tabla 58-4: Simulacion de jornada laboral

Input vs Time
m Sink1
100
E
= &0
0
9:00 AM 12:00 PM 300 PM
Time

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

1.6.4. Analisis descriptivo

Después de haber realizado el estudio de tiempos y movimientos a través de la ingenieria de
métodos y con el apoyo de la metodologia de las 9°S, en la empresa Rosely Flowers, se pudo
determinar los problemas existentes en los puestos de trabajo correspondientes al area de
Postcosecha, en la recepcion de mallas (30 rosas), deshoje y clasificacion, armado de bonches,
corte de tallos, colocacion de capuchon, control de calidad, empaque y almacenamiento, los cuales
fueron mejorados, poniendo en préactica las nuevos métodos y técnicas de trabajo, reduciendo o
eliminando movimientos innecesarios, para poder estandarizar el proceso y mejorar la

productividad.

1.6.5. Analisis cuantitativo

1.6.5.1. Tiempo inicial y tiempo mejorado en la linea de produccion

A continuacién, se presentara el tiempo inicial vs el tiempo mejorado de cada etapa del proceso,
detallado desde la Tabla 59-4 hasta la Tabla 64-4.

1.6.5.2. Recepcién de mallas

Tabla 59-4: Tiempo estandar recepcién de mallas

TIEMPO ESTANDAR (min)

Tiempo estandar

Tiempo estandar inicial J
mejorado

0,72 0,69

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



RECEPCION DE MALLAS INICIAL VS
MEJORADO

0.74

0.73
0.73
0.72
0.71
0.70
0.69 0.69
0.68

0.67

I

il

0.66
Tiempo estandar inicial Tiempo estdndar mejorado

Graéfico 26-4: Tiempo estandar recepcién de mallas

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

1.6.5.3. Deshoje y clasificacion

Tabla 60-4: Tiempo estandar deshoje y clasificacion

TIEMPO ESTANDAR (min)

Tiempo estandar
mejorado

Tiempo estandar inicial

1,68 1,66

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

DESHOJE Y CLASIFICACION INICIAL VS MEJORADO
1.68 1.68

1.68
1.67
1.67
1.66 1.66

1.66

1.65

TN

1.65
Tiempo estédndar inicial Tiempo estdndar mejorado

Grafico 18-4: Tiempo estandar deshoje y clasificacion

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



1.6.5.4. Armado de bonches

2.88

2.86

2.84

2.82

2.80

2.78

2.76

2.74

Tabla 61-4: Tiempo estandar armado de bonches

TIEMPO ESTANDAR (min)

Tiempo estandar inicial

Tiempo estandar
mejorado

2,87

2,78

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

ARMADO DE BONCHES INICIAL VS MEJORADO

2.87

Tiempo estandar inicial

2.78

Tiempo estdndar mejorado

Gréfico 19-4: Tiempo estandar armado de bonches

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

1.6.5.5. Corte de tallos

Tabla 62-4: Tiempo estandar corte de tallos

‘TIEMPO ESTANDAR (min)

Tiempo estandar inicial

Tiempo estandar
mejorado

1,35

1,35

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



CORTE DE TALLOS INICIAL VS MEJORADO

1.60
1.40 1.35 1.35
1.20
1.00
0.80
0.60
0.40

0.20

0.00
Tiempo estandar inicial Tiempo estdndar mejorado

Graéfico 20-4: Tiempo estandar corte de tallos

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

1.6.5.6. Inspeccion de posible reproceso

Tabla 63-4: Tiempo estandar de posible reproceso

TIEMPO ESTANDAR (min)

Tiempo estandar
mejorado

Tiempo estandar inicial

0,89 0,83

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

INSPECCION DE POSIBLE REPROCESO INICIAL VS
MEJORADO

0.90 0.89
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0.84
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0.78
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Gréfico 21-4: Tiempo estandar inspeccion de posible reproceso

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



1.6.5.7. Empaqgue -almacenamiento

Tabla 64-4: Tiempo estandar empaque-almacenamiento

TIEMPO ESTANDAR (min)

. . S Tiempo estandar Tiempo estandar
Tiempo estandar inicial i
mejorado propuesto
8,44 8,12 4,005

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

EMPAQUE-ALMACENAMIENTO INICIAL-
MEJORADO-PROPUESTO

10.00
9.00
8.00
7.00
6.00
5.00
4.00
3.00
2.00
1.00

0.00 S = ——s

8.48

Tiempo estandar inicial  Tiempo estandar mejorado Tiempo estdndar Propuesto
Gréfico 27: Tiempo estandar empaque-almacenamiento

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

1.6.6. Tiempo inicial vs tiempo mejorado en la linea de produccion

A continuacién, se puede visualizar una comparacion entre el tiempo estandar inicial vs el

propuesto en la linea de produccidn de rosas exportables

Tabla 65-4: Tiempo estandar total de la linea de produccion

TIEMPO ESTANDAR (min)

INICIAL MEJORA PROPUESTA

15.95 15.43 11.315

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

En el Gréfico 23-4 mediante la linea de tendencia se puede verificar que el tiempo se reduce
aplicando metodologias y/o técnicas nuevas de trabajo que ayudan a la organizacion y orden en

el area de Postcosecha.
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Grafico 23-4: Tiempo estandar total de la linea de produccién

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

1.6.7. Distancia recorrida

En el Grafico 24-4 se puede visualizar que la distancia recorrida es menor al cambiar la mesa de
trabajo de zunchado de ubicacion, lo que hace que el tiempo en transporte y fatiga del trabajador
disminuyan.

Tabla 66-4: Distancia recorrida inicial vs mejora

DISTANCIA RECORRIDA (m)

INICIAL MEJORA PROPUESTA

67.07 59.07 30.8

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Graéfico 28: Comparacion entre distancia recorrida inicial vs mejora

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

1.6.8. Incremento de la productividad

En la Tabla 67-4 se verifica que la variacidn de la productividad es ascendente al tener porcentaje
de aumento en la produccion del tiempo estandar propuesto con respecto al tiempo estandar inicial
del 3.25% evaluados de lunes a sabado, para el calculo se

Tabla 67-4: Cuadro comparativo de la variacion de la produccion diaria

INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

METODO FORMULA CALCULO %
Productividad en TS de método

|n|C|a’I Vs produ.ct|V|dad en TS de APz_l—PZ_P1X100 AP2—1—50 764 49168 1 o 395%
método mejorado (LUNES- Py 49168
VIERNES)

Productividad en TS de método pp 36 260—35120
21" —_—_—
inicial vs productividad en TSde | AP2-1= Py X100 | APz-q= 35120 X100 3.25%
método mejorado (SABADOS)

Relizado por: Herndndez Odalis, 2021

1.6.9. VSM mejorado

En el proceso analizado de postcosecha se ha podido visualizar actividades que no agregan valor
al producto final por demoras o transportes, por lo que se ha decidido aplicar la metodologia 9°S
reduciendo asi desperdicios de materiales, tiempo y fatiga de los operadores, el cual se detalla a

continuacion en el Gréafico 25-4, la cual nos indica que con respecto al Grafico 21-3, el TVA tiene



una disminucién de 310,06 segundos y con respecto al TVNA de igual manera una reduccion de
235,16 segundos.

PREC”

o
TC: 41,22 sey
Olapo: 95%
TO: 32400 seg
Tumes: 1
TVA 44.37- [272,40- —33,39. —331,21- 671,37
TVNA 75,10 16,17 156,03 254 15 |

Gréfico 25-4: VSM mejorado

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021
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Gréfico 26-4: VSM Proceso completo mejorado

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



Luego de haber disefiado el VSM con cada actividad desglosada correspondientes al area de
Postcosecha, se procede a calcular el Lead time (tiempo de espera), en el cual se visualiza que
dentro del proceso productivo existen demoras tanto en el transporte como el proceso que deberan
ser reducidos o eliminados, mostrandose a continuacion el calculo en la Ecuacién 3-52:

Lead time = Tiempo de valor afiadido + Tiempo de valor no afiadido (52)

Lead time = 671,37 seg + 254,15 seg = 925,52 seg — 15,45 min

1.6.10. Indice AVA

El indice AVA es utilizado en cualquier sistema productivo que se requiera evaluar la eficiencia
guiandose de los siguientes criterios para su apreciacion.
e Siel AVA >75% el sistema resulta eficiente.

e Siel AVA <75% el sistema resulta deficiente.

Con los datos obtenidos de la empresa Rosely Flowers correspondientes al area de Postcosecha
se procede a la aplicacion de la formula AVA, dandonos como resultado 68% el cual al ser menor
a 75% demuestra ser un proceso deficiente, el calculo se detalla a continuacion en la Ecuacion 3-
53:

Tiempo de valor afiadido (53)
AVA = _ x100
Tiempo total

AVA = 68%
Al tener un valor deficiente se recomienda menorar el tiempo de transportes con respecto al
traslado de gavetas al cuarto frio para empaque, y para almacenaje buscar una bodega mas cercana
para tabacos, ya que en esta etapa del proceso es donde el tiempo de valor no afiadido es alto y

hace que el porcentaje AVA se inferior a 75%

1.6.11. VSM propuesto

En el VSM mejorado se ha detectado que no cumple con la eficiencia del proceso en el area de
postcosecha, ya que se ha podido visualizar actividades que no agregan valor al producto final
por demoras o transportes, por lo que se ha decidido aplicar la metodologia 9°S y ademas la
colocacién de mesas de trabajo en el cuarto frio de la variedad Freedom, reduciendo asi
desperdicios de materiales, tiempo y fatiga de los operadores, el cual se detalla a continuacién en
la Grafico 27-4, la cual se realizd con los tiempos obtenidos en el VSM mejorado pero con la

reduccién de tiempos calculado en la simulacidn realizada en FlexSim.
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Grafico 29: VSM propuesto

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

Luego de haber disefiado el VSM con cada actividad correspondientes al area de Postcosecha, se
procede a calcular el Lead time (tiempo de espera), en el cual se visualiza que dentro del proceso
productivo existen demoras tanto en el transporte como el proceso que deberan ser reducidos o
eliminados, mostrandose a continuacién el calculo con la Ecuacion 54:

Lead time = Tiempo de valor afiadido + Tiempo de valor no afiadido (54)

Lead time = 545,15 seg + 133,43 seg = 678,58 seg — 11,31 min

1.6.12. Indice AVA

El indice AVA es utilizado en cualquier sistema productivo que se requiera evaluar la eficiencia
guiéndose de los siguientes criterios para su apreciacion.
e Siel AVA >75% el sistema resulta eficiente.

e Siel AVA <75% el sistema resulta deficiente.



Con los datos obtenidos de la empresa Rosely Flowers correspondientes al area de Postcosecha
se procede a la aplicacién de la férmula AVA, dandonos como resultado 80,34% el cual al ser
mayor a 75% demuestra ser un proceso eficiente, el calculo se detalla a continuacion:

Tiempo de valor afiadido
AVA = , x100
Tiempo total

(55)

A= —678,58x100

AVA = 80,34%

1.7. Anélisis econémico
Por confidencialidad de la empresa para el analisis econdmico se lo hard con base al precio

promedio de venta de tallo de rosa en el periodo 2009-2017 hacia el mercado de Estados Unidos
al ser el pais con mayor porcentaje en ventas, Paredes Barros (2019) autor del Gréfico 28-4 ,
revela un analisis con respecto al precio promedio, el precio que se tomara ara el estudio sera de

USD 0,36 ctvs., precio promedio de los Gltimo afios.

Precio promedio (USD) de venta por tallo a
Estados Unidos

0.45
0,399
: - 0376 o 0.38
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Gréfico 30: Precio promedio de venta periodo 2009-2017

Realizado por: (Paredes Barros, 2019)

Para el andlisis econdmico se necesitard analizar el tiempo estandar inicial como propuesto
anteriormente calculado en la etapa armado de bonches (24 tallos), para de esta manera calcular
la produccion diaria, los tallos adicionales e ingreso extra que se pueden lograr con la nueva

metodologia, tal como se muestra en la Tabla 68-4.



Tabla 68-4: Analisis econémico

15 e TS (min) P PRQDUCCION PRECIO PROMEDIO INGRESOS
(unidades/tumo) ($/u) (6)
INICIAL 15.95 14 49168 0.36 17700.48
(LUNES-VIERNES) ) ' )
INICIAL
(SABADO) 15.95 14 35120 0.36 12643.2
MEJORADO 15.43 14 50764 0.36 18275.04
(LUNES-VIERNES)
MEJORADO 15.43 14 36260 0.36 13053.6
(SABADO) ) ' )

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

INCREMENTO DE INGRESO DIARIO
LUNES-VIERNES

18275.04

17700.48
INICIAL (LUNES- MEJORADO (LUNES-
VIERNES) VIERNES)

Gréfico 31: Incremento de ingreso dia sabado

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021

INCREMENTO DE INGRESO DIARIO
SABADO

13053.6

INICIAL  (SABADO) MEJORADO (SABADO)

Graéfico 30-4: Incremento de ingreso de lunes a viernes

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



Si comparamos el método inicial y mejorado existe una produccion adicional entre semana de
1596 tallos diarios y el dia sabado de 1140 tallos lo que representa un incremento de $ 171,875.52
dolares anuales, tal como se refleja en la Tabla 69-4, la cual se realiz6 en base al afio 2021 que
consta de 52 sabados, 51 domingos y de esta manera poder calcular el ingreso anual.

Tabla 69-4: Incremento de ingreso total a la semana

INCREMENTO DE INGRESO SEMANAL

METODO INCREMENTO INGRESO ADICIONAL INGRESO ADICIONAL
PRODUCCION DIARIA DIARIO ($) ANUAL ()
MEJORADO (LUNES-VIERNES) 1596 574.56 150534.72
MEJORADO (SABADO) 1140 410.4 21340.8

171,875.52

Realizado por: Hernandez Odalis, 2021



CONCLUSIONES

Para poder sustentar la presente investigacion se utilizd ingenieria de métodos con apoyo de
diagrama de recorrido, diagrama de fujo, diagrama de procesos este con la identificacion de las
operaciones, transportes, demoras e inspecciones, analizando las falencias dentro de la planta
como son transportes innecesarios, actividades que no agregan valor, y ademas dio apertura al

levantamiento del proceso en el area de Postcosecha de la empresa Rosely Flowers.

Se pudo realizar una mejora en la distribucion de los puestos de trabajo en la etapa del cuarto frio,
logrando la optimizacion de espacio y distancia que el trabajador debia recorrer, inicialmente la
distancia era de 67,07m, con la mejora se obtuvo una distancia de 59,07m, esto ayudando a que
el trabajador realice menos esfuerzo fisico al cargar los tabacos hacia el cuarto frio de almacenaje
y por ende la fatiga del operario disminuya, sin embargo se realizé una propuesta en la cual se

logra reducir a un trayecto de 30,80 m.

El tiempo estandar de la linea de produccion inicial fue de 15, 95 min/ unidad es decir para la
elaboracion de un bonche de 24 rosas, con la implementacion de los nuevos métodos y/o técnicas
de trabajo, afiadiendo la redistribucion en cuarto frio, se pudo reducir el tiempo a 15,43
min/unidad, dando como resultado que de lunes a viernes exista un aumento de 1596 tallos diarios
el dia sabado de 1140 tallos lo que representa un incremento de $171,875.52 para la empresa
anualmente , conociendo que el costo por tallo es de USD 0,36 ctvs., cabe mencionar que si se

aplicara la propuesta planteada el tiempo de produccidn reduciriaa 11, 32 min.

Al evaluar mediante la auditoria de las 9°S en los porcentajes de cumplimiento se tuvo como
respuesta de evaluacién un 45%, lo que significaba que en el &rea de Postcosecha el orden y
organizacién no eran los adecuados, por lo que se implemento la metodologia 9°S obteniendo en

la actualidad una evaluacion del 85%.

En el andlisis de la matriz MAC, se pudo detectar los defectos mas comunes dentro del proceso
ya gue en un lapso de tiempo se registrd los inconvenientes y el resultado fue que en la mesa de
deshoje la actividad no esté siendo bien desempefiada, ya que en la mesa final existe un reproceso
que consiste en sacar la liga deshojar bien y volver a colocar la liga, lo que en temporadas altas

ocasiona cuellos de botella.

Al analizar el VSM inicial y mejorado se tiene como respuesta que el proceso sigue siendo
deficiente, aun cuando se ha logrado un aumento del 2,73% en eficiencia, ya que la evaluacion

inicial fue de 66,73% Yy con el propuesto 68%, esto se debe a que el transporte es decir el tiempo



de valor no afadido es alto en la etapa de almacenaje y empaque, para lo cual mediante la
simulacion de la propuesta desarrollada para el cuarto frio se logré eliminar movimientos
innecesarios obteniendo como resultado en el VSM propuesto el valor de 80,34%, ddandonos como

resultado que el proceso es eficiente.



RECOMENDACIONES

Se recomienda tomar en cuenta el estudio del tiempo estandar calculado en cada etapa del proceso,

con el fin de eliminar tiempos improductivos, aumentando la capacidad productiva de la empresa.

En los pasillos o en los exteriores del cuarto frio se recomienda mantener el orden en cuanto a
ubicacién de gavetas, coches y tabacos (cajas), ya que se ha detectado que ocasionan incremento

en el tiempo de transporte.

Es importante dotar de equipos de proteccion personal, de acuerdo a la necesidad y la actividad
gue desempefie el trabajador para que exista un trabajo eficiente en condiciones seguras, a su vez
se recomienda que todos los trabajadores mantengan limpio su EPP ya sea mandil, botas, guantes,

para una mejor imagen y que el ambiente en que él se trabaje sea limpio.

Es fundamental que la metodologia de las 9°S se mantenga dentro del proceso, motivando a los
trabajadores, creando estrategias para que el area de Postcosecha se mantenga limpio, organizado
y ordenado, para lo cual se recomienda ejecutar auditorias cada cierto tiempo por una persona
capacitada y familiarizada con esta herramienta con el fin de asegurar el cumplimiento de la

metodologia.

Calcular por lo menos una vez al afio el VSM, para saber si el porcentaje de eficiencia ha
aumentado o disminuido y de acuerdo a eso tomar decisiones en cuanto a actividades que no estan

generando valor y poder mitigarlos o reducirlos.



GLOSARIO

Estudio de tiempos: El estudio de tiempos es considerado una herramienta, la cual nos permite
obtener el tiempo estandar de cada operacion de cualquier proceso, para asi evitar movimientos
innecesarios que lo Gnico que hacen es aumentar el tiempo del proceso que se esté llevando a
cabo. (Tejada Diaz et al., 2017).

Tiempos estandar: El tiempo estandar calculado en la operacién, es considerado el tiempo
requerido para que un operario de desempefio medio, es decir a un ritmo normal lleve a cabo la
operacion, en el cual es tomado los elementos ciclicos, asi como casuales y contingentes.
(VILLACRESES LOZADA, 2018).

Diagrama de proceso: El diagrama de procesos, nos permite mostrar el manejo, inspeccion,
operaciones, almacenaje y retrasos que se presenten dentro del area de estudio que estemos
desarrollando, logrando eliminar ciertas partes de la operacion, ya sea un mejor recorrido de
insumos, materiales, eliminacion de esperas, a un costo inferior. (Tito Guanuche, 2019).

Diagrama de recorrido: permite analizar el trayecto del producto en todo su proceso, esto se lo
realiza en cada actividad que se lleva a cabo del estudio que se esté realizando, mediante el dibujo
de lineas sobre un croquis o una distribucion, incluyendo la simbologia de transporte, operacion,
inspeccién, demoray almacenamiento que se haya usado en el diagrama de procesos. (Cofre Yénez,
2009).

Diagrama de Ishikawa: conocido como espina de pescado o diagrama causa-efecto, considerada
como una herramienta identificando las causas raices del problema mediante un esquema gréafico.
(Ponce & Ldbpez, 2016).
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ANEXOS

ANEXO A: Encuesta realizada en la empresa

Supervisores
1. ¢Conoce Ud. la metodologia 9°S?

Concce Ud. la metodolegia 9 $7

3 respuestas

s
® No

2. ¢Conoce alguna institucién o empresa que haya implementado la metodologia 9°S?
Conoce slguna institucion o empresa que haya implementado la metodologia 9°S?

3 rospuestaz

® s
® No

3. ¢Como califica usted el orden y la limpieza en su area de trabajo?

(Como califica usted el orden y la limpieza en su érea de trabajo?

3 respuestss

@ EXCELENTE
@ REGULAR
® BUENO

® MALA

4. ¢Qué beneficios de mejora continua piensa usted gque obtendria el area de postcosecha de
ROSELY FLOWERS al implementar la metodologia de las 9°s?



{Qué beneficios de mejora continua plensa usted que obtendria el area de postcosecha de
ROSELY FLOWERS al implementar la metodologia de las 9 's?

@ MEJOR NIVEL DE LIMPIEZA Y ORDEN

@ FACIL ACCESO ARECURSOS PARA
SU USO DENTRODE LA
PRODUCCION

® AMEIENTE AGRADABLE EN EL AREA
DE TRABAJO

@ MEJORES CONDICIONES DE
CALIDAD Y SEGURIDAD

@ TODOS LOS BENEFICIOS
ANTERICRES

¢Considera que su area de trabajo es agradable, limpia y ordenada?

3 respuestas

iConsidera que su area de trabajo es agradable, limpia y ordenada?

®s
® No

¢Se le ha extraviado o deteriorado algin documento de suma importancia?

3 respuestas

(Se le ha extraviado o deteriorado algun documento de suma importancia?

®s
® No

¢Cuenta con mobiliario y equipo de oficina adecuado para mantener en buen estado los

3 respuestas

documentos?

¢Cuenta con mobiliario y equipe de oficina adecuado para mantener en buen estado los
documentos?

1 raspuestas




8. ¢Existen procedimientos o0 manuales que sefialen como lograr que sus subalternos hagan

bien su trabajo?

LExisten procedimentos o manuales que sefslen como lograr que sus subaltermas hagan
bien su trabejo?

3 respuwatay

9. ¢Conoce los reglamentos existentes en ROSELY FLOWERS para el buen funcionamiento
de la empresa?
Cancce jos regiamentos existentes en ROSELY FLOWERS para el buen funcicnamiento de ia

empeesa?

3 mesposstas

L 2l
® N

10. ¢(Considera estar comprometido en apoyar a ROSELY FLOWERS en el esfuerzo de la

implementacion de las 9°S como mejora continua?

¢Considera estar compromatido en apoyar a ROSELY FLOWERS en el esfuerzo de la
implementacion de las 9°S como mejora continua?

) respusatas

®s
® No

11. ¢Existe un manual dentro de Rosely Flowers para que cada colaborador mantenga limpio y

ordenado su lugar de trabajo?



2Existe un manual dentro de Rosely Flowers para que cada colaborador mantenga limpio y
ordenado su lugar de trabajo?

3respuestas

12. (A su criterio que imagen posee Rosely Flowers ante sus clientes?

LA su critenio que imagen posee Rosely Flowers ante sus clientes?

3 195puesian

@ POSITIVA,
@ NEGATIVA
® DEBE NEJORAR
@ DESCONICE
13. ¢(Por qué utiliza el uniforme?
LPor qué utiliza el uniforme?
3 respuesias
@ Ctéigaiario

@ Comadidad

@ Bindar una Imagen posithve

@ Se sients iderficads con o nstiucion
® Com

14. ;Cuenta Rosely Flowers con un plan de motivacion para sus colaboradores?

(Cuenta Rosely Flowers con un plan de motivacion para sus colaboradores?

3 respuestas

® s
® No

15. ¢Existe algun tipo de sancion al no utilizar uniforme a diario?



¢ Existe algun tipo de sancion al no utilizar uniforme a diario?

3 respuestas

® Si
® No

100%

16. ¢ Dentro del area de trabajo existe un horario establecido para realizar la limpieza y orden?

¢Dentro del drea de trabajo existe un horario establecido para realizar la limpieza y orden?

s
® No

17. ;Utiliza gafete de identificacion?

3 respuestas

:Utiliza gafete de identificacion?

®si
® N

18. ¢Conoce que es mejora continua?

3 raspuRsias

:Conoce que es mejora continua?

e s
® No

32 respuestos




19. (Existe sefializacion que indique riesgo o peligro a los usuarios o colaboradores que visitan

su area de trabajo?

| Existe sefializacidn que indique riesgo o peligro & los usuatios © colaboradores que visitan
su arga de trabajo?

3 renpusastan

® s
L

20. ¢Las acciones que realizan con los desechos s6lidos o liquidos que se producen en su area
de trabajo, para proteger el medio ambiente?

¢ Las acciones que realizan con los desechos salidas o liquidos que se producen en su area
de trabajo, pars proteger el medio ambiente?

1 respuesiss

@ Exclento

@® Bueno
@ Repdar
® Vaia

21. ¢Considera que la implementacion de las 9's brindara una mejor imagen a la empresa?

iConsidera que la implementacion de las ¥'s brindara una mejor imagen a la empresa?

L 3=
® N

22. ;Como considera el ambiente en el &rea de trabajo?

1 reapusatas

(Como considera el ambiente en el area de trabajo?

® SEGURA Y SALUDABLE
@ INSEGURO Y PELIGROSO

23. ¢(Como califica la calidad del trabajo que realizan en su area?

3 respuestas




;Como califica la calidad del trabajo que realizan en su area?

3 respuestas

@ EXCELENTE
@ SUENC

® REGULAR
® MALA

24. ;Le proporciona Rosely Flowers uniformes adecuados para el buen desempefio de sus
labores?

¢ Le proporciona Rosely Flowers uniformes adecuados para el buen desempefio de sus
labores?

3 respuastas

@S
® No




Trabajadores En esta encuesta se conocid la opinion de los trabajadores acerca de la limpieza, organizacion, clasificacion, bienestar social, disciplina,
constancia, compromiso, coordinacién, y estandarizacion de la empresa ROSELY FLOWERS en el area de Postcosecha segun las opciones:1(Totalmente en
desacuerdo), 2(En desacuerdo), 3(Neutral), 4(De acuerdo), 5(Totalmente de acuerdo)

1. SEIR-CLASIFICACION

Exinten artiouion innecesanon en & ires e
trabajo

Lns 6reas de trabayo cuentan con las
heorrarmsentas y materiates de trabayo

Obyeton. materiales © elemenion se
encuentran debidamente clasificados y en

unh hgar adecuado

Los paniios y dreas de trabimo estan libres
de obutaculos

Lus instalaciones son adecusdas para &
buen funcionamianto de los equipos

Exinte sefinlen informatives visibiles y
actualizadan

SEIR-CLASIFICACION

W N Nz PN Ems WO
30

20

0
xisten articulos innecesarios en e drea de trabajo Los pasilos y dreas de trabajo estan libres de obstacuios Existe sefiales Informativas visibles y se



2. SEITON-ORGANIZACION

Existe un lugar especifico para cada objeto, p—— — — — s
material o herramienta. — N~ - _/ =

Los elementos necesarios para el proceso — — — — —
estan en el lugar adecuado de trabajo. — S — A —

Existen areas de almacenamiento asignada — — p— — —
para material obsoleto o de poco uso = N = = e

El material, herramientas y materia prima — — ~ —\ —
estan codificados ~— p— —/ —/ —

SEITON -ORGANIZACION

O mEET EE2 BN BN B

30

20

0
Existe un lugar especifico para cada objeto, mat... Existen areas de almacenamiento asignada para material o,..
Los elementos necesarios para el proceso estan en el lugar... El material, herramientas y m...



3. SEISO-LIMPIEZA

El drea de trabajo esta libre de basura. () C ) ) ) )

Existe un lugar destinado para la ubicacion — — — — -—
de material de desecho — — ' ' —

El area de trabajo esta libre de mal olor. ) C D C ) C ) )

Al finalizar las labores diarias realiza la
limpieza de su area de trabajo

SEISO -LIMPIEZA

Y N2 e Em4s EES
30

20

10

El drea de trabajo esta libre Existe un lugar destinado El area de trabajo esta libre Al finalizar las labores diarias
de basura, para la ublcacion de material de mal olor. realiza la limpleza de su drea
de desecho de trabajo



4. SEIKETSU-BIENESTAR SOCIAL

Estan rotulados las tomas eléctricas del area =3 — == — —
donde ejecuta sus labores L '

Existen senales de seguridad industrial en el - — — — =
area donde ejecuta sus labores — — — At a

Estan identificadas las zonas de peligro. C ) G 2 = B € -

Existe rotulacion de las salidas de
emergencias.

SEIKETSU -BIENESTAR SOCIAL

40 N N2 3 BN+ EES

30

20

Estan rotulados las tomas Existen sefales de seguridad Estan identificadas las zonas Existe rotulacion de las
eléctricas del area donde Industrial en el area donde de peligro. salidas de emergencias.
ejecuta sus labores ejecuta sus labores




5. SHITSUKE-DISCIPLINA

Sigue los mismos procedimientos o pasos
en la ejecucion diaria de sus actividades

Estaria dispuesto a emitir informes de
inspecciones realizadas dentro de su area

SHITSUKE -DISCIPLINA

40 N N2 P33 s 5

30

n A
Sigue los mismos pracedimientos o pasos en la ejecucion Estaria dispuesto a emitir informes de inspecciones
dlarla de sus actlvidades realizadas dentro de su drea




SHIKARI-CONSTANCIA

Realiza sus actividades diarias de forma — — — —
eficiente '

SHIKARI-CONSTANCIA

N EN2 B3 Em4 EmS
40

20

0
Realiza sus actividades diarlas de forma eficiente



7. SHITSUKOKU-COMPROMISO

Participa y aporta con mejoras para la
empresa.

Existe apertura y apoyo de su parte para
llevar a cabo nuevas ideas por parte de la C ) ) ) - | (
gerencia de la empresa.

SHITSUKOKU -COMPROMISO

B B2 N Ems S

30

20

10

Participa y aporta con mejoras para la empresa. Existe apertura y apoyo de su parte para llevar a cabo nuevas
ideas por parte de la gerencia de fa empresa.




8. SEISHOO-COORDINACION

Se conforma grupos de trabajo para mejorar
los procesos.

Coordinan los incrementos de produccion
necesaria para la venta

SEISHOO ~-COORDINACION

40 mE1T EE2 PE3 EE

30

Se conforma grupos de trabajo para mejorar los procesos, Coordinan los Incrementos de produccién necesaria para la
venta



9. SEIDO-ESTANDARIZACION

Existen procedimientos, politicas y procesos — — — — \
{ ) { ) ) (
documentados.

La eficiencia de los procesos es evaluada ( fi'l C ) _ C )

SEIDO -ESTANDARIZACION

40
' ENZ BN: Ems EES
30

20

10

Existen procedimientos, politicas y procesos documentados, La eficiencia de los procesos es evaluada



ANEXO B: Evidencia de trabajo realizado

ANTES




ANEXO C: Simulacion empaque y almacenamiento en el software FlexSim

State Pie

Blocked m Travel empty ®Travel loaded

Operatort Operator2

Content vs Time

Content

9:00 AM 12:00 PM

Time

Throughput

Object  Input
Sink1 | 125.00
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ANEXO D: Cronometraje y toma de datos
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